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1 - SICHERHEITSANWEISUNGEN

1.1 - Gebrauchsanleitung

Dieses Produkt ist ausgelegt fiir den Betrieb der
Werkzeug-Baureihe EC/MC.

Keine andere Verwendung zulassig.
Nur zur professionellen Anwendung.

EMV-Nutzungsbeschrankung: Nur zur industriellen
Nutzung.

1.2 - Alilgemeine Instruktionen

Um Verletzungen zu verhindern, muss jeder,
der dieses Werkzeug installiert, repariert,

wartet, daran Zubehor austauscht oder in seiner
Nahe arbeitet, die Sicherheitsanweisungen
lesen und verstehen, bevor er eine
der beschriebenen Aufgaben erledigt.
Nichtbeachtung der unten aufgefihrten
Instruktionen kann zu elektrischem Schlag,
Feuer und/oder zu ernsthaften Verletzungen
fUhren.

Die Allgemeinen Sicherheitsanweisungen sind
zusammengefasst in der Broschiire 6159931790 zur
Werkzeug-Sicherheit und im Schnellstart-Handbuch
6159932180.

g DIE VORLIEGENDEN

SICHERHEITSHINWEISE STETS
GRIFFBEREIT AUFBEWAHREN.

2 - EINFUHRUNG

2.1 - Die Baureihe CVIC I

Die Steuerung des elektrischen Schraubsystems erfolgt
durch Messen der vom Werkzeug verbrauchten Leistung
und wahlweise durch Drehwinkelkontrolle.

Diese Technologie erganzt die herkdmmlichen, mit
Drehmomentaufnehmern ausgerusteten Systeme der
CVI Baureihe.

Die Werkzeuge gibt es entweder als Handschrauber
(Baureihe EC), Einbauschrauber (Baureihe MC) oder als
Hochmomentschrauber ECPHT.

Der ECPHT mit Pistolengriff wird mit zwei verschiedenen
Getriebeuntersetzungen betrieben. Die kleine
Untersetzung flr einen schnellen Leerlauf und eine
groflRe Untersetzung fiir ein hohes Endmoment. Diese
Werkzeuge bendtigen eine besonderen Betriebsart,
deshalb werden in diesem Handbuch auf spezielle
Eigenschaften fir ECPHT-Werkzeuge gesondert
eingegangen.

2.2 - Steuerung

Die Typenreihe CVIC Il umfasst 4 Modelle, davon 2
verschiedene Hardware-Modelle:

e Eine Hardwarevariante fur niedrige Drehmomente
(z.B. ECS) (mit der Endung 2).

e Die andere Variante fur leistungsstarkere Werkzeuge
(mit der Endung 4).

Fur jedes Hardware-Modell gibt es 2 Software-

Versionen:

e \ersion L mit einem Schraubprogramm
(1 Zyklus).

e Version H unterstitzt bis zu 15 verschiedene
Schraubprogramme.

Die verschiedenen Modelle in der Ubersicht:

- CviCllL2

- QvicliL4

- CVICIIH2

- CVICIIH4
Hauptunterschiede Standard- | ECPHT-
zwischen den beiden Modus | Modus
Versionen L+ | H¥ | L+ | H+
Programmierung
Schnell-Programmierung X X
Lernmodus X X
Anzahl Zyklen 1 15 1 15
Anzahl mdglicher Phasen 15| 15 | 15| 15
Schraubphasen
Fadelstufe X X
Ansteuern X X
Anlegephase X X X X
Endanzug X X X X
NIO-Behandlung X X
Ldsen X X X X
Sprung in Phase X X X X
Reibmomenttest X X
Synchronphase X X
Schraubverfahren
Moment X X X X
Moment und Winkelkontrolle X X X X
Winkel und Momentkontrolle X X X X
Anzahl der gespeicherten 5000 bis 20000 je
Ergebnisse nach Konfiguration

2.3 - Kommunikation
Die CVIC Il — Steuerung besitzt folgende Schnittstellen:

e 1 Ethernet - Port fiir z.B. die CVIPC oder CVINET
Software

e 1 RS232 - Port zum Anschluss von Strichcode-
Lesern oder der CVIPC Software

e 8 Logik-Eingadnge und 8 Logik-Ausgéange (24 Volt).
e Feldbus-Modul wahlweise.

2.4 - Werkzeuge

Die komplette Baureihe stromgesteuerter Werkzeuge
kann mit der CVIC Il — betrieben werden. Jedes
Werkzeug hat einen integrierten Speicherchip. Beim
Anschluss des Werkzeugs an eine Steuerung erkennt
diese das Werkzeug und stellt automatisch alle
spezifischen Parameter ein.

Bei der Auswahl des Werkzeugs bertcksichtigen Sie
bitte die dauleren Randbedingungen, dabei sind die
vom Hersteller vorgegebenen Grenzwerte nicht zu
Uberschreiten.

Jede zu hohe innere Temperatur (Uber 100°C) im
Elektromotor des Werkzeugs wird erkannt und stoppt
das Werkzeug. Neustart ist nur mdglich, wenn die
Temperatur unter 80°C abgefallen ist.

09/2019
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Standard-Modus ECPHT-Modus
CVIC Il L2 CVIC Il L4 CviC Il L4
CVIC Il H2 CVIC Il H4 CVIC Il H4
Zur Steuerung von Werkzeugen mit Zur Steuerung anderer Werkzeug-Typen, | ECPHT - Steuerung
niedrigem Drehmoment auBer ECPHT - Werkzeugen (hohes Drehmoment)

Handgefiihrte Stationare Handgefiihrte Stationare Handgefiihrte
Werkzeuge Schraubspindeln Werkzeuge Schraubspindeln Werkzeuge
ECP3L MC35-10 ECP20S MC35-20
ECP5L ECP30S MC38-10
ECP10L ECSF06 ECP20 MC38-20 ECPHT
ECP20L ECSF2 ECP30 MC51-10 ECP190
ECP3LT ECSF4 ECP40S MC51-20 ECP550
ECPSLT ECSF7 MC60-10 ECP950
ECP10LT ECSF10 ECD20 MC60-20 ECP1500
ECP20LT ECSF16 ECD30 MC60-30 ECP2100
ECP5 ECDS50 MC80-10 ECP3000

ECF3L ECD70 MC80-20 ECP4000
ECLA1 ECF5L ECD120 MC80-30
ECL3 ECF10L MC80-40 ECP100R
ECL5 ECF20L ECA20 MC106-10 ECP190R
ECLS8 ECA30 MC106-20 ECP550R
ECLMM ECA40 ECP950R
ECLA1 ECAG0 MCL38-20
ECLA3 ECA70 MCL51-20
ECLA5 ECA90 MCL60-20
ECLAS ECA115 MCL60-30
ECLAM ECA125 MCL80-40

ECA150
ECD5 ECA200 MC24-20 OF
ECA15 MC26-50 OF
MC30-80 OF

ECS06 MC36-140 OF
ECS2 MC40-115 OF
ECS4
ECS7 ECF20S
ECS10 ECF30S
ECS16
ECS06 M20
ECS2 M20
ECS4 M20
ECS7 M20
ECS10 M20
ECS16 M20
ECSA2
ECSA7
ECSA10
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2.5-CVIPC

Die CVIPC ist ein optional erhéltliche PC - Software.

Sie bietet eine leichte, benutzerfreundliche

Programmierung und die Echtzeit-Uberwachung der

CVIC Il

Die CVIPC kann auf Standard PCs mit Windows 2000,
XP oder Vista installiert werden und kommuniziert mit

dem CVIC Il via Ethernet TCP/IP oder RS232.

In der Echtzeitiberwachung sehen Sie die aktuellen
Schraubergebnisse der angeschlossenen Station.

2.6 - CVINET WEB

(@ e

el ELEER

D)

CVINET WEB ist vorgesehen zur 100%-igen Erfassung
& Speicherung von Schraubdaten in einer Echtzeit-
Datenbank mit innovativer Analyse Uber webbasierte

Software im Service-Modus

2.7 - PC Software Testversion

EXEZAL] Desoutter Resource Center

2D & 3D files

Desoutter Resource Cent

er

Desoutter GADFiles becomes Desoutter Resource Center: @
direct access, without user account, to 2D & 3D fles, drawings, user manuals & documentation, software updates.

2D & 3D files User manuals

.

=

|
Desoutter Software

(-

Desoutter Distributors.

Ein Download einer Testversion ist von folgender

Website moglich:

http://resource-center.desouttertools.com

Zugang zum aktuellen Software-Update Uber das

"Software" Menu.
Kein Passwort erforderlich.

09/2019
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3 -BESCHREIBUNG

3.1 - Im Lieferung enthalten

Legende

1 CVIC lI-Steuerung

2 Schnellstart - Anleitung

3 E /A Stecker mit "Schnellstopp” — Briicke
4 Sicherheitsanweisungen

3.2 - Abmessungen

3.3 - Technische Daten

Gewicht: 5.9kg

IP: 40

Arbeitstemperatur: 0 bis +40°C

Spannung: 85 — 125V~ / 180 — 250V~ einphasig, mit

automatischer Spannungsumschaltung zwischen 110
und 230V~.

Frequenz: 50 / 60 Hz

Durchschnittliche Leistungsaufnahme CVIC Il H2:
0.5kW
Hoéchstwert Leistungsaufnahme CVIC |l H2:

- 1kW (Zuleitung zum Schraubwerkzeug 5m)
- 1.5kW (Zuleitung zum Schraubwerkzeug 35m)

Durchschnittliche Leistungsaufnahme CVIC Il H4:
0.65kW
Hochstwert Leistungsaufnahme CVIC |l H4:

- 3kW (Zuleitung zum Schraubwerkzeug 5m)
- 4.5kW (Zuleitung zum Schraubwerkzeug 35m)

| Dosontlze | B
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3.4 - Bedienseite
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Legende
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()]

=]

Meldeleuchten "Max", "OK", "Min" zur Anzeige der

Schraubergebnisse

Display

Escape-Taste zum Verlassen eines Bildschirms ohne

Anderung

Bestitigen -Taste zum Verlassen eines Bildschirms

und Speichern aller Anderungen

Taste "Enter"

- Ubergang zur Eingabe eines alphanumerischen
Wertes.

- Bestitigen einer Anderung.

- Anzeige nachste Bildschirmseite.

Auf / Ab - Taste

- Bewegen in einem Mendi.

- Bewegen in einem Eingabefenster.

- Inkrementieren der Zahlen bei der numerischen
Eingabe.

Links / Rechts - Taste

- Bewegen in einer Liste (durch eine Raute
gekennzeichnet).

- Bewegen in einem Eingabefeld.

- Ubergang zur Eingabe eines alphanumerischen
Wertes.

Drucker - Taste

Ein/Aus Netzspannungsanzeiger

3.5 - Untere Seite

O—]
O

O

b ool

“g

b

Legende

1

NOoO O,

RS232 - Port, SubD 9 Pin:

- PC-Kabel: Artikel-Nummer 6159170470

- Druckerkabel: Artikel-Nummer 6159170110

- BRDx2: Artikel-Nummer 6159363280

Ethernet - Port

Steckverbindung mit 8 Eingdngen / 8 Ausgéangen zur
z.B. SPS, Bedientableau oder Steckschliisselmagazin,
Schnellstopp-Briicke bereits verdrahtet

EIN / AUS - Schalter, Uberstromschutz und
Erdschluss-Schutz

Werkzeuganschluss

Anschluss fiir Netzzuleitung

Feldbus-Modul (wahlweise)

09/2019
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4 - ERSTE INBETRIEBNAHME 4.1.3 - Wandbefestigung
75 6.5
4.1 - Installation ° = = 1 0
- ~
Vor dem Einschalten stets sicherstellen, - < o
A dass die Steuerung den in ABSCHNITT J I8 .| -
1 "Hinweise" enthaltenen Montage- und AN\
Sicherheitshinweise entsprechend installiert 713
wurde. (siehe "Sicherheitsanweisungen”, -
Seite 5).
o
4.1.1 - Schnellstopp - Signal §
Richtigen Anschluss des "Schnellstopp" - Signal am
Eingangs-Stecker der Steuerung Uberprifen. Dieser
Eingang kann entweder von der SPS oder von z.B. o o6
einem Schlag-Taster in der Nahe der Station bedient 265
werden.
Falls nicht angeschlossen, Briicke auf korrekte Position
prufen.

Beim Offnen des "Schnellstopp"-Kontaktes wird der
Steuerkreis aul’er Spannung gesetzt.

Die externe Verdrahtung des "Schnellstopp"-Signals wird
bei Einsatz eines handgefiihrten Werkzeugs empfohlen.
Bei stationaren Schraubspindeln ist sie zwingend.

4.1.2 - AUS - Schalter

Sicherstellen, dass die Halterungen zum Gerat
passen.
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4.1.4 - Zuleitungskabel zum Schraubwerkzeug 4.1.6 - Einschalten

e Nicht mehrere Verlangerungskabel
aneinander schlief3en.
e \orzugsweise das langste

Verlangerungskabel und das kurzeste
Werkzeugkabel verwenden.

e Im Fall von Stérungen beim Einsatz von
Verlangerungskabeln wenden Sie sich an
Ihre zustéandige Desoutter-Vertretung fur
nahere Informationen.

115/ 230VAC

Die Werkzeugkabel sind fiir den Einsatz unter hartesten
Bedingungen ausgelegt. Um ihre Lebensdauer zu
erhdhen, sollten dennoch folgende Punkte beachtet
werden:

e Die Biegeradien dirfen nicht weniger als dem
10-fachen Kabeldurchmesser (c) entsprechen.

e Auflenmantel-Reibung mimimieren (b).
e Zugkrafte am Kabel sind zu vermeiden (a).

4.1.5 - 115/230 V~ Kabelanschluss

115/ 230VAC
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4.2 - Inbetriebnahme

Beim Einschalten testet die Steuerung automatisch,

4.2.2 - Auswahl der Sprache

ob die Steuerung und das angeschlossene Werkzeug

richtig funktionieren.

Nach erfolgreichem Test zeigt die Steuerung das Meni

Produktion an.

Falls beim Einschalten eine Stoérung vorliegt, wird die

Meldung "Nicht ber" angezeigt.
Dricken Sie die Taste

um ein Diagnosehilfefenster

mit ndheren Angaben zur Stérungsursache aufzurufen.

4.2.1 - Zugang zu einem alphanumerischen Feld

und andern von Werten

e Druck auf@ um den Cursor unter das andere Feld

zu bringen (1).

@E
Ha:LIEEﬁ :

Paus.Zeit! 9
H'Ic'mentn;.
Min

2191 M

Max M
ﬁndere...
]

e Druck auf@ oder @ um den Cursor unter das
gewunschte Zeichen zu bringen (2).

0 9

il F]
Hax Eef'{ : EIIEI|
Faus. Ee1t 1

+H|:|men “.'
)
2191 FI

ﬁndere...

e Druck auf@ oder @ um den Wert zu wechseln (3).

e Druck auf @ oder @ um den Cursor unter das
nachste Zeichen zu bringen.

e Am Ende Druck auf@ zur Freigabe.

ﬁ“’“ﬁg
0.00.

=
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4.2.4 - Kontrast - Einstellung

4.2.3 - Einstellen von Datum und Uhrzeit

0.00w

h—
—

=L |
(o L L0 R = s =
p—— L o0
[ F—r— (O«
0 e L T
SOODDET -
=t e L 1< — b
O 0 o e e T e
OO e - CAT -
0L Luird0 =000
— =

0.00w

b—
b—t

=Lu =
L Ly R u =
p—— 0 Ll o0
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Druck auf @) oder & zur Einstellung des

Kontrasts und zur Freigabe.
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4.2.5 - Zugangscode

Die Verwendung eines Zugangscodes verhindert das
unbefugte Eingeben oder Andern von Daten.

Im Lieferzustand ist kein Code vorprogrammiert; das
Symbol @ erscheint am Bildschirm.

Neuen Code eingeben.

T
“ 0,004
T

@_

—
oo——
[ g Lo Lo
m=
—
—

wOUDETarrmTa-

= MII=TT—C-A A
Lebrn b b b L L
A= T T
= " T3ECO0CT
N MO 270
FmMor—  ——<
oo m

= o n ]

=

=
=

-
o

m>=
—
—

Hewer Code

Code <
<i“

@ ‘ Maximal 8 alphanumerische Zeichen

CvVIC Il
— T
Newer Code /@
Code @/
L

6 ©

UGAH 00
Heuer Code

Code H

e Druck auf@ oder @ zum Schreiben (1).
e Bestatigen Sie mit

e Druck auf @) oder @ um den Cursor unter das
nachste Zeichen zu bringen (2).

Verriegeln Sie den Zugang durch erneute Eingabe lhres
Codes. Das Vorhangeschloss ist geschlossen @ und
zeigt an, dass der Schreibschutz aktiv ist.

Sollen bei programmiertem Zugangscode Daten
geandert werden, muss der Code bei jedem
Einschalten neu eingegeben werden.

14 /72
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4.2.6 - Aktivierungs - Code
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A

AKTIUIERUNGSCODE

Heuer Code

MAC BEAI99RZAZSE
PE  BZAIRERIRARR

<_

Einige Steuerfunktionen sind durch einen Aktivierungs-
Code in Verbindung mit einer Software-Lizenz geschutzt.

Fur den zugehorigen Aktivierungs-Code zu einer
Funktion(zum Beispiel Kommunikation zu einer
ToolsNet- Datenbank) brauchen Sie die “PK” -Nummer
der Steuerung, wie oben im Beispiel angegeben.

Nach der Registrierung werden Sie den auf diesem Bild
einzufugenden Aktivierungs-Code bekommen, der die
Funktion aktiviert.

09/2019
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5-STEUERBILDSCHIRM

02513654

0

e Drilicken Sie @ um Zusatzinformationen zur
Fehlerursache anzeigen.

e Druck auf@ oder @ zum Ubergang von einer
Bildschirmseite zur anderen.

Wenn die Alarmstufe CVINET oder
TOOLSNET FIFO erreicht ist, blinkt

@ >>>

dieses Symbol oben am Steuerbildschirm.

E09 [CVINET FIFO ist voll.

Der Zyklus kann nicht starten, da die
Option zur Sperrung bei vollem FIFO-
Speicher bestatigt wird und es im FIFO
keinen freien Speicherplatz mehr gibt.
Problem mit der Ethernet - Verbindung
oder - Konfiguration kann die Ursache
sein.

e09 |CVINET FIFO ist voll.

Der Zyklus kann starten, aber es gibt im
FIFO keinen freien Speicherplatz mehr.
Problem mit der Ethernet - Verbindung
oder - Konfiguration kann die Ursache
sein.

5.1 - Standardbild

m;
1L

Legende

1 Zahler

2 Status des IO - Zadhlers

3 Schraubergebnisse

4 Detaillierte Ergebnismeldung
5 Min-Moment

6 Max-Moment

Hier werden die Schraubergebnisse des jeweils letzten
Zyklus (3), ein detaillierter Schraubreport (4) und der
Status des |0-Zahlers angezeigt (2).

5.2 - Schraubreport

O~

Legende
1 Ergebnismeldung

Dieses Bild zeigt den Schraubreport (1): IO oder NIO.

5.3 - Eingange / Ausgange

:@

Tl =T e
Mo —— =

gy
7Y
7Y
EE
ZL
10
HI
10

o A0 0 A0 e 0\

MO T 7\ 7
—Am—cm

Legende
1 Status der Eingédnge
2 Status der Ausgédnge

Dieses Bild gibt Informationen zum Status der Eingange
(1) (Saule links) und Ausgange (2) (Saule rechts) gemaf
Schraubreport.

5.4 - Barcode-Erfassung

AN

Legende
1 Gelesener Strichcode

1,33

2830

02513654

Diese Bildschirmseite zeigt das Ergebnis eines
Strichcode-Lesevorgangs an (1).

| Dosontlze | B
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5.5 - Wartungsanforderung

i

Dieses Symbol wird auf dem Steuerbildschirm
blinken, wenn die Wartung im Gang ist.

Siehe Kapitel 8.1.3.1 — Bild
Wartungsinformation.

5.6 - Reglertemperatur

$
®

Dieses Symbol wird unten rechts am
Steuerbildschirm blinken, wenn die
Reglertemperatur hoher als 65°C ist.

Wenn die Temperatur 70°C erreicht, schaltet
sich der Regler aus Sicherheitsgriinden ab.

5.7 - Nicht bereit

NOT READY

Diese Anzeige wird oben am Display blinken, wenn ein
nicht unterstitztes Gerat am Regler angeschlossen ist.

©

Druck auf dieses Symbol zur Anzeige der
Meldung:

DETECTED ERRORS

09/2019 17 /72
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6 - ERGEBNISSE
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In diesem MenU kénnen die Schraubergebnisse

angezeigt und geldscht werden.

09/2019
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7 - PROGRAMMIERUNG

7.2 - Menii EINLERNEN
Dies ist fur Nicht-Fachleute ein sehr einfacher und

7.1 - Menii ZYKLEN und PARAMETER schneller Weg zur Programmierung eines Zyklus.
Das ZYKLEN-Mendi bietet lhnen die Moglichkeit: Die Steuerung adaptiert automatisch Drehzahl und alle
- - anderen Parameter durch Analyse der Verbindung.
Aktion Menu Wenn Sie nicht zufrieden sind ist es weiterhin méglich,
Einlernen eines Schraubfalls EINLERNEN Parameter im Menu ZYKLEN anzupassen.
Details der Zyklusprogrammierung | ZYKLUSDETAILS +
andern L. oM
Schnellprogrammierung eines SCHNELL-PROG Bl
einfachen Zyklus 0 . U D i
a
Im Meni "PARAMETER" kénnen: D
Aktion Menii $
Die Wel_'kzeugkenndaten SPINDEL T 0PEl UL 1]
angezeigt werden PRODUKTION
Die Anwendung den STATION ERGEENISSE
s ZTELUS
benutzerspezifischen FARARETER
Anforderungen angepasst werden WARTUHNG
Die Parameter der PERIPHERIE SERVUICE
seriellen Schnittstelle, der CEMRILLL N H
Reportanforderung oder
die Strichcodeparameter
programmieren
Eingabe eines Kommentars, STEUERUNG
Schrauben-Nr.

Legende
1 Zyklus

e Druck auf ° oder v zur Auswabhl eines Zyklus.
e Bestatigen Sie mit °

09/2019
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.00
Drehzs

Ahws. i1, i
dEinlernen e

i

o=t -

Legende
2 Oberes Drehzahl-Limit

e Oberes Drehzahl-Limit eingeben (falls erforderlich).
e Bestéatigen Sie mit °

Legende
3 Endanzug

e Zielmoment eingeben.
e Bestéatigen Sie mit°

7.3 - Menui ZYKLUSDETAILS

7.3.1 - Einfiihrung

In diesem Menu kdnnen die Parameter der
programmierten Zyklen geandert werden.

Ein Schraubzyklus ist in aufeinanderfolgende
Ablaufphasen gegliedert (maximal 15).

Jede Phase wird durch allgemeine Parameter,

Schraubvorgaben je nach Schraubfall und
Motorkenndaten bestimmt.

Verschiedene in einem
Zyklus verfiigbare
Phasen

Normal | ECPHT-

Buchst. Modus | Modus

b

Fadelstufe

Anlegephase

x

Endanzug

Losen

NIO-Behandlung

Sprung

Reibwertiiberwachung

Synchronphase

o |[S|H|lw|z|r|[m|>|m

Ansteuern

XX XX X|X|X]|X]|X
x

Leerphase X

Die Programmierung setzt sich aus folgenden Schritten
zusammen:

e Auswahl Stationsmodus: Normal / ECPHT.
Siehe Kapitel: 7.6.1.

Wechsel des
Betriebsmodus.
WARHUNG: Alle
Zd9klen werden
seloscht
@ HE THgE
Fe
e Zyklusauswahl.
e Auswahl und Ablauf der Phasen.
e Programmierung der Parameter jeder Phase.
Legende e Wahl einer NIO-Behandlung.
4 Einlernen e Eingabe eines Kommentars.
e 3 Schraubvorgénge durchfiihren. e Programmierung des 10-Zahlers.
e Bestatigen Sie mit
20/72 09/2019
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7.3.2 - Zyklusauswahl 7.3.3 - Allgemeine Zyklus-Parameter

7.3.3.1 - Aligemeine Zyklusparameter (Normalmodus)

Zaklus 1
HIO-Behandlung

Hm
=}

@\‘v
-

8

Mod, Einf Entf

Legende

1 NIO-Behandlung

2 Kommentar max. 40 Zeichen
3 Parameter im Zyklus

4 Phasen-Tabelle

— ]

=
Fmor—

7.3.3.2 - Alilgemeine Zyklusparameter
(ECPHT- Modus)

Zaklus 1
= MNI0-Behandluns
VerschrauiHart

’*EHkluwaram.
LAELSE ™
Mod, Einf Entf \@
Legende

NIO-Behandlung
Verschraubungsmodus: hart / normal
Kommentar max. 40 Zeichen
Parameter im Zyklus

Phasen-Tabelle

11/

AHhON-=

Legende
1 Zyklusdetails

Es wird die Liste der bereits programmierten Zyklen
angezeigt.

e Druck auf @ oder @ zur Auswahl eines Zyklus (1).
e Bestéatigen Sie mit @
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7.3.3.3 - Programmierung der NIO-
Phasenbehandlung fiir jeden Zyklus

Mit diesem zyklusspezifischen Menu kdnnen Stérungen
bei verschiedenen Etappen des Schraubzyklus erkannt
werden. Sobald bei einer Phase (Ansteuern, Endanzug,
Loésen, Reibwert) eine NIO-Meldung erfolgt, kann einer
der 3 folgenden Vorgange gestartet werden.

e Zyklusstopp bei dieser Phase.

e Zyklusstopp, dann Losen um eine vorgegebene
Anzahl Umdrehungen.

e Zyklusstopp, dann Lésen um die Anzahl
Umdrehungen der Ansteuerphase (falls vorhanden).

Zdaklus |1

#

Comment
#z29klusraram,
RE

Mod, Einf Entf

Zaklus 1
NIO-Behandluns

LT
t#Rechts

Dieses Meni ist eine Alternative zum Einfiigen einer
"NIO-Behandlung" mit folgenden Vorteilen:

e Ablauf eines Zyklus (Ansteuern, Anlegen, Endanzug)
ohne Pausenzeit.

Keine zusatzliche Phase.

Eine einzige Programmierung zur Kontrolle aller
Etappen des Schraubzyklus.
Auler bei der Ansteuerphase wird diese NIO-
Behandlung nur ausgefihrt, wenn eine Pausenzeit
programmiert ist.

Achtung: bei Einsatz von handgefiihrten
Werkzeugen kann die Programmierung einer
NIO-Behandlung mit Lésevorgang fiir den
Bediener gefdhrlich sein.

Wahlen Sie den gewlinschten Vorgang aus:

Parameter

Kommentare

Unbenutzt

Die Option ist nicht aktiv.

Zyklusstopp

Sobald einer der Moment- bzw.
Winkelwerte bei Phasenende auf3erhalb
des Toleranzbereichs liegt, wird der
Zyklus am Ende dieser Phase gestoppt.

Losen

Der Zyklus wird unter den gleichen
Umstanden gestoppt wie bei
"Zyklusstopp" dann erfolgt Lé6sen um
die vorgegebene Anzahl Umdrehungen.

Umdrehng

Anzahl der im Falle eines Fehlers

vom Werkzeug durchgefuhrten
Umdrehungen (0-100) in Léserichtung.
Der Wert O I6st einen Losevorgang um
die Anzahl Umdrehungen aus, die in
der Ansteuerphase (falls programmiert)
durchgefiihrt wurden

Andernfalls ist die Anzahl Umdrehungen
gleich 0.

Drehz.Li.

Lésendrehzahl der NIO-Behandlung.

Gewinde

Rechts/Links.

Ist eine NIO-Behandlung programmiert, erfolgt
sie vorrangig vor dieser NIO-Behandlung des
Zyklus.

| Dosontlze | B
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7.3.3.4 - Zyklusparameter (Normalmodus)

Zaklus 1
#HI0-Behandluna
Comment

i
3

Mod. Einf Entf

0

Parameter

[0-Zaehler
Ers. Schif

#Ergeb, sZ9klus

il
Hm

T
]
)
.

7.3.3.5 - Zyklusparameter (ECPHT- Modus)

Zaklus 1
+HI0-Behandlunag
VerschrauiHart

i

Mod, Einf Entf

Parameter

I0-FZaghler =1
Era. Schid
#Eraeb, /Z9klus
Enddrehz:3d X
Winkel 38 *
jndEuThr=4 %

]
)
.

Hm

Parameter Kommentare Parameter Kommentare
Anzahl IO- Anzahl korrekter Zyklen zum Anzahl IO- Anzahl korrekter Zyklen zum
Zyklen Aktivieren des Ausgangs 10-Z. Zyklen Aktivieren des Ausgangs 10-Z.
Erg. Schwelle [Schwellmoment zum Auslésen eines Erg. Schwelle [Schwellmoment zum Auslésen eines
Schraubreports. Schraubreports.
Ergebnis/ Zykl.  |Report wird nach Abschluss Ergebnis/ Zykl.  |Report wird nach Abschluss
Zyklus oder des Zyklus erstellt. Zyklus oder des Zyklus erstellt.
Phase Phase
Ph. Report wird nach Abschluss Ph. Report wird nach Abschluss
jeder Phase erstellt. jeder Phase erstellt.
Parameter Kommentare
Enddrehzahl | Zur Einstellung von Spindeldrehzahl
Winkel und Winkel am Zyklusende
Min. | Vorgabe [ Max.
Wert Wert Wert
Zykl.Ende | 0% 3% | 100%
Drehzahl Max. Spindeldrehzahl
Zykl.Ende 0 o °
Winkel 0 30° | 2%
EndCyThr Drehmoment-Schwellwert zum
Aktivieren der Parameter «Drehzahl
am Zyklusende» und «Winkel am
Zyklusende»
Min. | Vorgabe [ Max.
Wert Wert Wert
0% 4% 100%
Zykl.Ende
Schwellw. Max. Werkzeug-
Drehmoment
09/2019 23/72
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7.3.4 - Phasenprogrammierung

Nachdem ein Zyklus ausgewahlt wurde, geht der

7.3.4.2 - Einfligen einer Phase
e Setzen Sie eine Leerstelle vor der Phase, vor der Sie

Cursor auf die Zeile, in der die einzelnen Phasen des
ausgewahlten Zyklus angezeigt werden. Hier kdnnen Sie

eine Phase andern, einfligen oder I6schen.

7.3.4.1 - Anlegen (oder Andern) einer Phase

9

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#Z49klusFraranm,

iEEN Einf Entf
©

Zaklus 1
+#HI0-Behandlunag

#29klusraram,

gaklus 1
#HI0-Behandluna

#Z9klusraranm,

LHNnlegderhase

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

Ezuklusparam.

Mod, Einf Entf

eine neue Phase einfliigen mdchten.

Zaklus 1
+HI0-Behandluns
#Z2d9klusraranm.,
HE

Mod., Einf Entf

%
>

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#29klusFraranm,
EE

Mod, | 8NE Entf

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#2d9klusFraranm,
BaE
Maod. Entf

e Das Anlegen einer Phase erfolgt auf die gleiche

7.3.4.3 - Loschen einer Phase
e Bewegen Sie mit den Cursor auf die Phase, die Sie

I6schen mochten.

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#29klusraranm.,
HE

Mod, Einf Entf

O

OF
OF

Zaklus 1
+HI0-Behandluna
¢§Hk1u5Param.

Mod., Einf |4k

| Dosontlze | B
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7.3.5 - Parameterprogrammierung

Bewegen Sie den Cursor auf die Phase, deren
Parameter Sie mit den Tasten € und @ einstellen
mdchten.

Bestatigen Sie mit °

7.3.5.1 - Fadelstufe

Diese Phase kann niitzlich sein zum Auffadeln auf die
Schraube.

Sie ermdglicht langsames Drehen in beiden Richtungen
oder alternativ in einem vorgegebenem Drehwinkel oder
einem Zeitraum.

gaklus 1
#HI0-Behandluna

Elusraranm.

mwuc

#7
FA
i

od. Einf Entf

6159932190
Issue no: 09
Parameter |[Kommentare
Rampenzeit [0 - 20 s. Beschleunigungs- oder

Verzdgerungszeit, um von einer Drehzahl
zur anderen zu wechseln. Dieser
Parameter ist bei der ersten Phase und
im Falle einer Pausenzeit ungleich Null
aktiv. Ist die Pausenzeit gleich Null,

wird die Beschleunigung automatisch
optimiert.

®

Kein Ergebnis fur diese Phase.

7.3.5.2 - Ansteuern

Mit dieser Pha
werden, ohne

se kann die Schraube schnell eingedreht
dass die Kopfauflage erreicht wird.

Sie wird insbesondere bei Schraubverbindungen

empfohlen, be
Beherrschung

i denen die Anlegedrehzahl zur
des Endanzugs begrenzt werden muss.

gaklus 2
+HI0-Behandlunsg

#29klusraranm.
afE

Mod, Einf Entf
Pays,2eit: B,0885
Undrehnat@, @
Max M ‘0,84
Sicher M:@, 8@
: Andere, ..
Die Maximalzeit wird bei der Fadelstufe nur angezeigt, :
da sie automatisch mit der Anzahl Rotationen Parameter |Kommentare
multipliziert mit Rotationszeit + Stoppzeit Gibereinstimmt. - - - : -
Paus.Zeit |Programmierte Zeit zwischen dieser und
Parameter |Kommentare der nachsten Phase: 0 - 20 s.
Paus.Zeit |programmierte Zeit zwischen dieser und Umdrehng |Anzahl der Umdrehungen des Werkzeugs
der nachsten Phase: 0 - 20 s. wahrend dieser Phase: 0 - 100.
Anz. Rot Anzahl Rotationen: 1 - 9. Max M Maximalmoment, das wahrend der Phase
St T ISt T 0-20 nicht erreicht werden sollte: 0 Nm bis
oppzel oppzeit: U - 29's. Max-Wert der Spindel.
Rotat.Typ |Rotationstyp: Zeit/Winkel. Sicher M | Sicherheitsmoment, stoppt die Spindel bei
Rotat. Rotationszeit: 0 - 50 s. / Rotationswinkel: Erreichen wahrend dieser Phase.
Win oder 0-9,999°. Andere... |Siehe Motor-Parameter.
Rotatzeit
Richtung |Recht/Links/Alter. Bei alternierend Das Ergebnis der Phase ist 10, wenn:
erfolgt die Halfte aller Drehungen im e Das Moment kleiner ist als das programmierte Max-
Uhrzeigersinn und die andere Halfte in Moment UND
entgegengesetzter Richtung. e Die Anzahl der programmierten Umdrehungen
Drehzahl Drehzahl: 0 - 100 %. erreicht ist.
09/2019 25/72
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7.3.5.3 - Anlege-Phase (Standard-Modus)

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#29klusraranm,
AE

7.3.5.5 - Endanzug
(Standard-Modus und ECPHT-Modus)

Zaklus 1
+HI0-Behandlunsg

#29klusraranm,
AE

Mod, Einf Entf .
- - Mod, Einf Entf
Max.Zeit ! 5.08 LI
Paus.Zeit: 8,08 T’Iax.EEE'f i 3.E1Elsl
HEARAL
Ziel W i@,088 #Mamen inke
in M @, 08
Ziel H 8,84
Andere. .. ax M 1H, 60
’ Andere,
Parameter [ Kommentare
Max.Zeit Entspricht der Phasenausfihrungszeit. v Teit 1 3
0,01 -99s. E ﬁgﬁlta %E‘l
Paus.Zeit |Programmierte Zeit zwischen dieser und T’I'i:n wﬁ w g
der nachsten Phase: 0 - 20 s. Max W &8
Ziel M Abschaltmoment: ON.m bis Md- s 9995
Bereichsmaximum (Anlegemoment der H
Verbindung). Parameter Kommentare
Andere... [Siehe Motor-Parameter. Max.Zeit Entspricht der Phasenausfiihrungszeit.
0.01-99s.
(1) | ein Ergebnis fir diese Phase. PausZeit  |Programmierte Zefl zwischen dieser
Schraubver Moment/Moment+Winkel.
7.3.5.4 - Anlege-Phase im ECPHT-Modus fahren
Gleiche Parameter wie in der normalen Anlege-Phase Zusitzliches | Winkel + Moment.
bis auf das Sollmoment, das nicht angezeigt wird. Verfahren bei
Das Sollmoment braucht fiir dieses Werkzeug nicht der Version H
programmiert werden, die Werte sind automatisch Min M Min-Moment: 0 Nm bis Md-
abhangig vom Werkzeugtyp. Bereichsmaximum.
Parameter |Kommentare Ziel M Abschaltmoment: 0 Nm bis Md-
Max.Zeit Entspricht der Phasenausfiihrungszeit. Bereichsmaximum.
0,01-99s. Max M Max-Moment: 0 Nm bis Md-
Paus.Zeit |Programmierte Zeit zwischen dieser und Bereichsmaximum.
der nachsten Phase: 0 - 10 s. Schwellm Schwellmoment: 0 Nm bis Md-
Reibung |Ja/ Nein — Die Anlegephase arbeitet bei Bereichsmaximum.
Aktivierung dieses Menlpunktes bis zum Rastwinkel  |Die Erfassung kann in jeder einzelnen
maximalen Drehmoment. Zyklusphase gestoppt werden. Es gibt
3 verschiedene Einstellungen:
e Schwellwert (Standard): der Regler
startet die Erfassung dieses
Winkels, wenn das Moment den
Schwellwert erreicht, auch nach
Motorstopp.
e Motorstopp: Der Winkel wird nach
Motorstopp nicht mehr erfasst.
e Ohne: Kein Rastwinkel.
Min W Min-Winkel: 0 - 9999°.
Max W Max-Winkel: 0 - 9999°.
Sicher W Sicherheitswinkel: 0 - 9999°.
Andere... Siehe Motor-Parameter
26/72 09/2019
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Detaillierter Report: Siehe "Schraubverfahren",
@ Seite 58 (Moment, Moment +
Drehwinkel, Drehwinkel + Moment und
Reibwertiiberwachung).

7.3.5.6 - NIO-Phase (nur im Standard-Modus)

Bei einem NIO-Ergebnis (Max-Moment oder Max-
Winkel erreicht usw.) kann der Zyklus mittels einer
Sonderbehandlung entweder durch Unterbrechen
oder durch Programmieren einer Wiederholungsphase
fortgesetzt werden.

Beispiele: Losen der Schraube, Wiederholung des
Schraubvorgangs usw.

Zaklus 3
+HI0-Behandlunsa

klusraram.

=u

*7
RE
Mad. Einf Entf

Vet
Min M
Min I

Anz., Testsil

Letzter Test

+Ende

Phaze Hr., i1
GewindeisRechts

T et 2

fMin I
Anz., Testsil
Letzter Test
+Ende

Phase Hr., il

GewindeieRechts
Lisez, 12,88 =

Zuvor mussen ausgewahlt werden:
e Der oder die Fehler, die behandelt werden sollen.
e Die Anzahl der Probelaufe (1 bis 99).

Mehrere Arten von NIO-Behandlungen stehen zur
Verflugung:

Parameter | Kommentare

Ende Der Schraubzyklus wird abgebrochen.

Loésen + Loésen in der vorprogrammierten Zeit,

Ende dann Zyklusstopp.

Sprung Der Zyklus wird bei der angegebenen
Phase fortgesetzt.

Losen + Es erfolgt ein Lésevorgang in der

Sprung vorprogrammierten Zeit, dann wird der
Zyklus bei der angegebenen Phase
fortgesetzt.

Drehsinn |Rechts/Links.

Losez. Losezeit: 0 - 99 s.

Keine Phasenergebnismeldung.

®

7.3.5.7 - Losen-Phase

(Standard-Modus und ECPHT-Modus)

Zaklus 3
+HI0-Behandlunsg

kluzsraram.

od. Einf Entf

LAY H

Max,Zeit !
Pays,Zeit:!
#llinkeltH
MHin M :

IS
Paus.Zeiti @
Schuwellwid, @
Min W Ly
Ziel M Eg

Parameter | Kommentare

0,01-99s.

Max.Zeit Entspricht der Phasenausfiihrungszeit:

Paus.Zeit |Programmierte Zeit zwischen dieser und
der nachsten Phase: 0 - 20 s.

Verfahren |Moment/ Moment+Winkel /
Winkel+Moment

Min M Min-Moment: ON.m bis Md-
Bereichsmaximum.

Ziel M Abschaltmoment: ON.m bis Md-
Bereichsmaximum (Schraubverfahren
Moment oder Moment + Winkel).

Max M Max-Moment: ON.m bis Md-
Bereichsmaximum.

Bereichsmaximum.

Sicher M Sicherheitsmoment: ON.m bis Md-

Drehmomentsteuerung ein

Enddrehmoment sein.

Losbr M Losbrechmoment: schaltet die

(Schraubverfahren: Moment oder
Moment + Winkel). Muss héher als das

Bereichsmaximum.

SchwellM |Schwellmoment: ON.m bis Md-

Min W Min-Winkel: 0 - 9999°.

Ziel W Abschaltwinkel: 0 - 9999°

(Schraubverfahren Winkel + Moment).

Max W Max-Winkel: 0 - 9999°.

Andere... Siehe Motor-Parameter.

®

Detaillierter RP: Siehe "Schraubverfahren",
Seite 58 (Moment, Moment + Drehwinkel,
Drehwinkel + Moment und Reibmoment).
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7.3.5.8 - Motor- Parameter 7.3.5.9 - Sprung in Phase

(Standard-Modus und ECPHT-Modus)

Mit dieser Phase kénnen komplexe Zyklen angelegt
werden. Beispiel: AE1 N1 E2 — E3 S1

Zaklus 4
+HI0-Behandlung
Ereﬂzan%i
rehzahl:
Pacef #29klusraram,
Externer & RENE ES
Mod, Einf Entf
Parameter | Kommentare
Fc(Hz) Anpassung der Bandweite 4 - 128
Hz. Durch Reduzieren dieses Wertes
kénnen Fehler des "Moment" Signals Ph Nr.: EN
gefiltert und die Streubreite des asE M
Drehmomentes verbessert werden.
Dies kann insbesondere bei Einsatz von
Flachantrieben nitzlich sein. .
Achtung: Das Anzugsmoment kann '
sich dadurch andern. Dieses kann
durch Justage des Werkzeugs an der A Phase 1 Anlegephase
Schraubverbindung nachgestellt werden E1 |[Phase 2 [Endanzug
(Mentl JUSTAGE, Salte 48 ). N1 [Phase 3 [NIO-Phasenbehandlung: WENN NIO
: ase -Phasenbehandlung: ,
,Ell?sgsi?wz\?’:ﬁgqieernz ohne Sprung auf Phase 6 (_E3), SONST
ecpHT | Einfluss auf ECPHT-Werkzeuge. Eg?);iﬁ (E2) abarbeiten, dann Zyklus
Gewinde Rechts/Links E2 |Phase 4 |Endanzug
Drehzahl | Drehzahl: 0 - 100 % — |Phase 5 |Leerphase: Zyklus ist gestoppt
Rampenz (0 - 20 s. Beschleunigungs- oder E3 [Phase 6 |Wiederholungsphase bei NIO der
Verzogerungszeit, um von einer Drehzahl Phase 2 (E1)
zur anderen zu wechseln. Dieser
Parameter ist bei der ersten Phase und im $1 |Phase 7 |Sprung auf Phase 4 (E2) zum
Falle einer Pausenzeit ungleich Null aktiv. Beenden.
Ist die Pausenzeit gleich Null, wird die
Beschleunigung automatisch optimiert. . _
Reset Mit der Funktion Rucksetzen werden alle @ Keine Phasenergebnismeldung.

Drehmoment- und/oder Winkelwerte der
vorausgehenden Phasen zurtckgesetzt.

Externer [Ja/Nein, damit die Steuerung die aktuelle

Stopp Phase stoppt und zur nachsten Ubergeht,

mussen folgende Bedingungen erfillt

sein:

e Der Parameter "Externer Stopp" muss
auf "ja" sein.

e Das Signal am Eingang "Externer
Stopp" des E/A-Steckverbinders muss
auf "1" wechseln.
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7.3.5.10 - Reibmoment-Phase
(nur im Standard-Modus)

Mit dieser Phase kann das Reibmoment einer Schraube

oder einer Mutter gemessen werden.

Die Startverzdgerung (uber Zeit und Winkel) ermoglicht
es, die Anfangsspitze beim Starten des Motors und der

Mechanik auszuschlieRen.

Zaklus &
+HI0-Behandlunsa

klusraram.

Y
E
od. Einf Entf
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6159932190
Issue no: 09
Parameter Kommentare
Max.Zeit entspricht der
Phasenausfihrungszeit: 0,01 - 99 s.
Paus.Zeit programmierte Zeit zwischen dieser
und der nachsten Phase: 0 - 20 s.
Ziel W Abschaltwinkel: 0 - 9999°.
Min M Min-Moment: 0 Nm bis Md-
Bereichsmaximum.
Max M Max-Moment: 0 Nm bis Md-
Bereichsmaximum.
Sicher M Sicherheitsmoment: 0 Nm bis Md-
Bereichsmaximum.
Rotat.Typ Startverzdgerung: Zeit/Winkel.
Rotat.Win Drehwinkel oder Zeit: 0-9,999° oder
Rotat.Win oder |0 - 20 s.
Rotatzeit
Richtung Rechts/Links
Drehzahl Drehzahl: 0 - 100 %.
Rampenzeit 0-20s.
Reset: Winkel [Ja/Nein.
Reset: Moment | Ja/Nein.
Externer Stopp |Ja/Nein - damit die Steuerung
die aktuelle Phase stoppt und zur
nachsten Ubergeht, missen folgende
Bedingungen erfilllt sein:
e Der Parameter "Externer Stopp"
muss auf "ja" sein.
e Das Signal am Eingang "Externer
Stopp" des E/A-Steckverbinders
muss auf "1" wechseln.

®

Detaillierter Report: Siehe "Schraubverfahren”,
Seite 58 (Moment, Moment + Drehwinkel,
Drehwinkel + Moment und Reibmoment).
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7.3.5.11 - Synchron Warte-Phase
(nur im Standard-Modus)

Mit dieser Phase kénnen die Phasen mehrerer
Steuerungen synchronisiert werden. Zum
Synchronisieren mehrerer Steuerungen muss eine
Wartephase fir jede Steuerung programmiert und die
Signale "Synchro" benutzt werden. (Siehe"Konfigurieren
der Ein- / Ausgange", Seite 34).

Prinzip:

Jede Steuerung teilt den anderen Steuerungen mit, dass
diese mit Setzen des Ausgangs "Synchronsignal" auf "0"
die Synchronphase erreicht hat.

Sie wartet dann darauf, dass die anderen Steuerungen
jeweils auch die Synchronphase erreichen, indem sie
den Synchroneingang abfragt.

11— ISDFlWIIFl
2—» _[s o|w |F|

Legende
1 Steuerung n®1
2 Steuerung n®2

In dem Beispiel steuert der Steuerung Nr. 2 den Beginn
des Zyklus (Fadelstufe, Anlegephase), wartet ab, bis
Steuerung Nr.1 seine Phasen beendet hat (Fadelstufe,
Anlegephase, Endanzug), um dann den Rest des Zyklus
gemeinsam zu steuern.

Nach Ablauf von 10 s (max. vorprogrammierte
Zeitverzug), fahrt die Steuerung fort oder stoppt den
Zyklus.

gaklus 2
#MHI0-Behandlung
s29klusFraranm,
FAEWE
f

0o,

o ==

Einf Entf

Max,Zeit ¢+ 18,85
gaklu

luscsforp Hil

Keine Phasenergebnismeldung.

®

7.4 - Menii SCHNELL-PROG

Mit diesem MenU kénnen Zyklen schnell und einfach
programmiert werden.

Die einfachen Zyklen enthalten standardmafig eine
Anlege- und eine Endanzugphase.

Der Bediener programmiert einfach das Abschaltmoment
und den Max-Winkel.

Die Steuerung errechnet automatisch die Drehzahlen
und sonstigen Standardparameter.

Wenn Sie nicht vollig zufrieden sind, ist es dennoch
immer moglich, Parameter im Menu ZYKLEN

anzupassen.
W AE i
I B
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0.00
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I 7.5 - Menu SPINDEL

@ Dieses MenU zeigt Angaben und Daten zu Steuerung
und zum Werkzeug.

+ 3 |
mﬂm .
A1
0.00
Dl:l
SCHHELL-FROG :
, 1.881 CUIC T1
@ —lzuklus 1 2 BRODUKTIGH
— le ERGEBNISSE
Ziel W T81.35 —
: PARAMETER
Max N ARERA WARTUNG
SERUICE
@ A9,83.54387 Hg

SCHHELL-PROG

@\Euklu Z
MEI.SE
fax 0 U

ax :

©

Legende

1 Zyklus

2 Endanzug
3 Max-Winkel

Druck auf @ oder @ zur Auswahl eines Zyklus (1).
Bestatigen Sie mit @

Endmoment eingeben (2).

Bestéatigen Sie mit @

Max. Drehwinkel eingeben (3).

Bestatigen Sie mit @
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7.6 - Menii "STATION™
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7.6.1 - STATION - Alilgemeine Parameter

1 5tatin
HameiCl
Modus i+
Einheit i#Hm

. Freiaabe
Impulsstart
Srindel Freis.

%uelle Zi#Tasta,

:

9

ionskraram.
SrFr=8

meout

"

9

tStationsraranm.
Erao-5toFrF
Era.Pulze 8,8

Gelbe LED

invertieren
Elinkend

;Drehm.HfSPinde}
+Einsana-yFREI

:

3
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Bildschirmseite

Standard
maRig

Kommentare

Name

Zuweisung einer Bezeichnung fiir die Station mdoglich.

Modus

Standard /
ECPHT

ECPHT-Modus fur ECPHT-Werkzeuge - und Standard-Modus fiir alle anderen
Werkzeuge anwahlen. Bei der Zyklus-Programmierung wird der Stations-Modus im
Zyklus berucksichtigt. ECPHT-Werkzeuge kdnnen nicht im Standard-Modus und
normale Werkzeuge nicht im ECPHT-Modus eingesetzt werden: Der Zyklus wirde
einfach nicht starten.

ECPHT

Der Steuerung muss im ECPHT-Modus fiir ECPHT-Werkzeuge
konfiguriert sein, um die korrekte Funktionsweise zu bekommen.

Einheit

Nm

Nm/FtLb/InLb/kgm/kgcm/Ncm/InOzf/ gf cm.

Quelle Z

Tasta

Tasta/PC/Code/E/A. Quelle der Zyklusnummer: Zur Anwahl des aktuellen Zyklus
benutzte Peripherie: Tastatur, Ein-/Ausgange, PC, SPS, Strichcode.

I0Z.Freigabe

Nein

IO-Zahler Verriegelung: Wenn diese Funktion aktiv ist, nimmt die Steuerung, sobald
die Anzahl der durchgefihrten Zyklen den vorprogrammierten "IO-Z." erreicht hat
bis zur Quittierung keinen neuen Zyklusstart mehr an.

Impulsstart

Nein

Impulsstart: Wenn diese Funktion aktiv ist, lauft der Zyklus mit ansteigender Flanke
des "Zyklusstart"-Signals an. Aus Sicherheitsgriinden ist dieser Parameter nur bei
den stationaren Schraubspindeln verfligbar.

Achtung: bei Einsatz von handgefiihrten Schraubspindeln sollte die

A Option Pulsstart nicht aktiv sein. Das Werkzeug stoppt in diesem
Fall erst bei Zyklusende was eine Verletzungsgefahr mit sich bringen
kann.

Spindel Freig.

Nein

Spindelfreigabe: Freigabe oder Sperrung z.B. durch die SPS.

Stopp SpFr=0

Nein

Gerat stoppen, wenn Freigabe-Signal erlischt. Freigabe erforderlich.

NIO-Freigabe

Nein

Ja/Nein (Freigabe nach einem NIO-Ergebnis).

NIO :ZyS=0

Ja

NIO-Ergebnis, wenn Startzyklus freigegeben wird.
e st diese Funktion aktiviert (Ja), wird NIO angezeigt und bei Freigabe des
Startzyklus erscheint die Meldung “ZyS”.

e |st diese Funktion deaktiviert (Nein), wird 10 angezeigt und bei Freigabe des
Startzyklus erscheint die Meldung “ZyS”.

NIO time out

Ja

NIO-Ergebnis bei Zeitliberschreitung.
e |[st diese Funktion aktiviert (Ja), wird NIO angezeigt und bei Zeitiberschreitung
erscheint die Meldung “Zeit-Zeit”.

e |[st diese Funktion deaktiviert (Nein), wird IO angezeigt und bei
Zeituberschreitung erscheint die Meldung ,Zeit”.

Schubstart

Nein

Ist diese Funktion inaktiv (Nein), ist der «Schubstart» ausgeschaltet. Das Werkzeug
wird dann durch Hebeldruck oder durch Aktivieren des externen Starteingangs
gestartet. Nach Freigabe der Funktion (Ja) kann das Werkzeug nur mit ,Schubstart®
starten.

Ergo-Stopp

Ja

Ist diese Funktion aktiv, wird der am Ende des Schraubvorgangs auftretende
Ruckstoss gedampft.

ECPHT

Es ist besser, Ergo-Stop fur ECPHT-Werkzeuge zu deaktivieren.

Erg.Zeit

0.0

Mit einem von 0 abweichenden Wert kdnnen die Ergebnismeldungen (10, NIO,
10-Z.) impulsweise (0.1 bis 4.0 s) bei Zyklusende programmiert werden. Ein
Wert gleich 0 ermdglicht einen permanenten Status der Ergebnismeldung bei
Zyklusende.
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Bildschirmseite [Standard |Kommentare
maRig
Drehm.K/ Mit diesem Vorgang kann eingestellt werden:
Spindel e Entweder ein Korrekturfaktor pro Spindel, der im Werkzeug gespeichert wird. Ist
oder werksseitig auf 1 gestellt und kann bei der manuellen Justage, ausgehend vom
Drehm.K/Zyklus Wartungs-MenU, geandert werden. Dieser Koeffizient wird zur Berechnung des
Moments verwendet, unabhangig vom jeweiligen Zyklus.
e Oder ein Korrektur-Koeffizient pro Zyklus, gespeichert in der Steuerung.
Er wird werksseitig auf 1 gesetzt und kann bei der manuellen Justage fir
jeden programmierten Zyklus geandert werden. Der zur Berechnung des
Drehmomentes benutzte Faktor ist derjenige des aktiven Zyklus.
Gelbe LED Die gelbe LED kann fur spezielle Informationen an den Benutzer eingesetzt
(spezifisch fir werden. Eine der Ausgangssignale oder Eingangssignale lassen sich auf die gelbe
ECS) LED schalten.
e Ausgang: Frei / Bereit/ IN ZYK/NIO /10 /ANZ IO-ZYK / ZYK 1 [ZYK 2 | ZYK 4
1 ZYK 8/ ZYK 16 / SYNC / Moment IO / Moment NIO / Winkel 10 / Winkel NIO.
e Umkehrung: Bei Ansteuerung wird das Ausgangssignal zur normalen
Bedeutung invertiert.
e Blinken: Bei Ansteuerung blinkt das Ausgangssignal, wenn aktiviert.

7.6.2 - Konfigurieren der Ein- / Ausgénge

Mit dem Menl "STATION" kdnnen die Adressen der Ein-
und Ausgangsfunktionen am E/A-Steckverbinder neu
eingestellt werden.

Je nach Anwendung kdnnen Sie entweder die
Standardeinstellung oder die anwenderspezifische
Einstellung mit zusatzlichen, in der Standardeinstellung
nicht vorhandenen Funktionen benutzen.

Alle Funktionen kénnen auf jeden verfliigbaren Eingang
oder Ausgang aktiviert werden.

AulRerdem ist es mdglich, ein und dieselbe Funktion auf
mehrere Ausgange des E/A-Steckverbinders zu setzen.

Beachten Sie, dass 2 separate Kreise jeweils
gemeinsam auf einen Wurzelkontaktgefihrt sind:

e COM1 gemeinsam auf Ausgang 1 bis 4.
e COM2 gemeinsam auf Ausgang 5 bis 8.

e COM1 und COM2 kénnen verknipft werden, um
einen gemeinsamen Kreis flr alle Ausgange zu

erzeugen.
INPUT OUTPUT INPUT OUTPUT
GND GND /_@ GND GND /_®
+24V +24V +24V +24V
E7 OVE OVE E7 OVE OVE
STOP | |COM1 1 STOP | |COM1 1
n.c. 1 CYyC1 n.c. 1
CYC1 1 2 CYC2 1 2
Ccyc2 2 3 CYC4 2 &
CYC4 3 4 READY 3 4
VALSP 4 5 INCYC 4 5
ACKNOW 5 6 ACCRP 5 6
SCY 6 7 REJRP 6 7
DIR 7 8 NCYOK 7 8
ReseT|[ s | [comz J s | [com2 J
Legende Legende
1 Werkseitige Einstellung 1 Tragen Sie hier Ihre zugeschnittene Konfiguration ein
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7.6.3 - Menii EINGANG
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A ‘ Einstellung von SCY und DIR nicht andern.

Eingange Name Werkseitige | Kommentare
Einstellung

Auswahl Zyklus 1 [ZYK 1 X BCD-Code Bit 1

Auswahl Zyklus 2 (ZYK 2 X BCD-Code Bit 2

Auswahl Zyklus 4 (ZYK 4 X BCD-Code Bit 4

Auswahl Zyklus 8 (ZYK 8 X BCD-Code Bit 8

Auswahl Zyklus 16 |ZYK 16 BCD-Code Bit 16

Spindelfreigabe SPFREI X Dient zur Freigabe oder Sperrung des Werkzeuges: - in Richtung
Verschrauben, wenn "Spfrei" im Menu Station aktiv ist - in Richtung
Loésen, wenn "Spfrei LOsen" im Menu Station aktiv ist.

Spindelfreigabe Z-FREI Dient zur Freigabe oder Sperrung des Werkzeuges in Richtung

Verschrauben Verschrauben, wenn "Spfrei" im Menu Station aktiv ist.

Spindelfreigabe L-FREI Aktiviert — oder nicht — den Werkzeug-Start in umgekehrter
Drehrichtung, wenn "LoesenFr" im Menl STATION aktiviert ist.
Im ECPHT-Modus unwirksam.
ECPHT

NIO-Freigabe NIOFREIG X Dient zur Freigabe des Werkzeuges nach einem NIO-Ergebnis,
wenn die Funktion NIO-Freigabe im MenU Station aktiv ist.

Zyklus Start Zys X Der Zyklus lauft, so lange das Signal 1 ansteht.
Wenn dieses Signal abfallt, wird der Zyklus abgebrochen, und eine
Ergebnismeldung geht an die SPS.

Losen LOESEN X Gibt bei Zyklusstart das Losen einer Verbindung mit der im Menu
Station vorprogrammierten Geschwindigkeit bei voller Kraft frei.

Reset RESET X Das Signal Reset setzt alle Ergebnismeldungen zurlick und Iéscht
die Ergebnisse am Display.

Externer Stopp EXSTOP Ist diese Funktion im Auswahlmenu "Anlegephase, Endanzung,
Reibwertphase und Lésen" auf "ja" programmiert, wird die aktuelle
Phase bei einer ansteigenden Flanke gestoppt und mit der
nachsten Phase fortgefahren.
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Eingénge Name Werkseitige | Kommentare
Einstellung
Synchro SYNC Dient zur Freigabe der Synchronisierung der Anzugsphasen
mehrerer Steuerungen (Siehe "Synchronisieren mehrerer CVIC-
Steuerungen”, Seite 52).

7.6.3.1 - Verdrahtung SPS-Ausginge, CVIC-Eingange
Zwei Anschlussarten sind mdglich.
e Das 24V-Potential der CVIC dient als gemeinsame

Versorgung fir eine SPS — Relais-Steuerung.

o

S

5.6kQ

@

i .

2.7kQ

Legende

1 Steuerungs - Eingang

2 SPS -Ausgang

!

e Andernfalls liefert die SPS das 24 V-Potential an die
Steuerung-Eingange.

@

S

5.6kQ

2.7kQ

OVE

Legende

1 Steuerungs - Eingang

2 SPS -Ausgang

ov

Die Eingange entsprechen dem Typ Il gemal Norm
IEC 1131-2 (24V/13mA pro Eingang).
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7.6.4 - Menii AUSGANG
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Ausgénge Name Werkseitige [ Kommentare

Einstellung

Echo Zyklus 1 ZYKA1 X BCD-Code Bit 1. Das Zyklusecho wird nur beantwortet, wenn es
einem programmierten Zyklus entspricht; andernfalls ist es 0.

Echo Zyklus 2 ZYK 2 X BCD-Code Bit 2. Das Zyklusecho wird nur beantwortet, wenn es
einem programmierten Zyklus entspricht; andernfalls ist es 0.

Echo Zyklus 4 ZYK4 X BCD-Code Bit 4. Das Zyklusecho wird nur beantwortet, wenn es
einem programmierten Zyklus entspricht; andernfalls ist es 0.

Echo Zyklus 8 ZYK 8 X BCD-Code Bit 8. Das Zyklusecho wird nur beantwortet, wenn es
einem programmierten Zyklus entspricht; andernfalls ist es 0.

Echo Zyklus 16 ZYK 16 BCD-Code Bit 16. Das Zyklusecho wird nur beantwortet, wenn es
einem programmierten Zyklus entspricht; andernfalls ist es 0.

Betriebsbereit Betrieb X Dieses Signal ist "1", wenn die Steuerung betriebsbereit ist

sbereit

Zyklus lauft ZYKLFT X Meldet, dass der Zyklus gestartet ist. Fallt bei Zyklusende auf "0" ab.

10-Meldung IOERG X Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn die
Auswertung der Verschraubung "lO" ist

NIO-Meldung NIOERG X Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn die
Auswertung der Verschraubung "NIO" ist

10-Zahler 10Z X Dieses Signal wird "1", wenn die Anzahl der 10-Verschraubung mit
der programmierten Anzahl der 10-Zyklen lbereinstimmt.

Dieser Ausgang wird nach Ablauf der im Men( ,Station — Allgemeine
Parameter” eingestellten “RP-Dauer” auf Null gesetzt.

Synchro SYNC Das Synchron-Signal fallt am Ende der Phase ab und wird mit der
Synchronisierung anderer Regler verknlpft zur Synchronisierung
der nachsten Phase (Siehe "Synchronisieren mehrerer CVIC-
Steuerungen", Seite 52).

10-Meldung IOM Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn das

Moment Drehmomentergebnis "IO" ist

NIO-Meldung NIOM Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn das

Moment Drehmomentergebnis "NIO" ist

10-Meldung Winkel | IOW Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn das
Winkelergebnis "lO" ist

NIO-Meldung NIOW Dieses Signal geht bei Zyklusende an die SPS, wenn das

Winkel Winkelergebnis "NIO" ist
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7.6.4.1 - Verdrahtung CVIC-Ausgidnge, SPS-Eingange

Nachstehend sind die zwei Verdrahtungsmaoglichkeiten
der Ausgange mit Relaisanschluss der CVIC-Steuerung
beschrieben:

e Das 24 V-Potential der SPS ist an den gemeinsamen
Anschluss der CVIC Il-Ausgéange angeschlossen. Die
SPS-Eingénge bekommen kein 24 V-Potential von
aulen.

p=Aant

ez

Legende

1 Steuerungs - Ausgang

2 SPS - Eingang

3 Gemeinsamer Anschluss des Ausgangs-Relais

e Andernfalls liefert die CVIC das 24 V-Potential an die

Steuerungs-Eingénge.

+24V

T i

OVE TOV -

Legende

1 Steuerungs - Ausgang

2 SPS - Eingang

3 Gemeinsamer Anschluss des Ausgangs-Relais

Alle Ausgange sind 1-aktiv mit gemeinsamem
Relaisanschluss (4) in der Steuerung .

Eigenschaften der Kontakte: 1A/ 30V / 30W max DC bei
Wirklast.

Aan
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7.6.5 - Menii LOSEN

L H
Drehz.Li: 58 %
LoezenFr

Bildschirm-Bez.

Werksseitige
Einstellung

Kommentare

Drehz.Li.

50%

Diese Drehzahl gilt bei allen Léseverfahren (die wahrend eines Zyklus
eingesetzten Drehzahlen konnen wahrend des Lésens oder wahrend der NIO-
Behandlung pro Zyklus programmiert werden).

Freigabe Losen

Nein

Ja/Nein.

Ermoglicht oder verwehrt dem Benutzer einen Lose-Vorgang.Wenn Nein, kann
der Benutzer den Lose-Vorgang jederzeit durchfihren.Wenn Ja, kann Benutzer
keinen Lése-Vorgang durchfiihren, es sei denn, der Input SPFREILOSEN
(Spindelfreigabe Losen) ist aktiviert.

Type

SpindleDr

SpindleDr: Lésen entgegen Spindeldrehsinn mit Werkseinstellung.

Letzte Phase: Lésen in Gegendrehsinn letzter Einschraubphase programmiert
im laufenden Zyklus.

Zykluswahl: Einen in der Zyklus-Liste eingegebenen Zyklus anwenden.

09/2019
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7.7 - Menui PERIPHERIE

L

81
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7.7.2 - Menii ETHERNE

KONFIGURATION

—Amj -

<_

O

1.. | =] I‘ .

Gateway
a .8 .8 .1
Péngadreaae 1
ﬁnﬁ.'Piné Boote:
Parameter Kommentare
IP - Adresse |IP - Adresse der Steuerung im
Netzwerk
Maske Bei Integration der Steuerung in ein
bestehendes Netzwerk wenden Sie
sich bitte an lhren Administrator, um
die richtige Maske zu erhalten
Gateway Einzustellen, wenn das Netzwerk ein
“Gateway” benutzt
7.7.1 - Menii SCHNITTSTELLE Ping - IP IP - Adresse weiterer am im Netzwerk
Die serielle Schnittstelle kommt fiir Funktionen zum angeschlossener Gerate
Einsatz: Nb Ping - Beim Start des Reglers mehrere Pings
e PC - Transfer (verwendet zur Kommunikation mit der Start an die entsprechende Adresse leiten
CVIPC - Software).
e Strichcode und Ergebnisanforderung.
e Druck der Resultate in aktueller Folge (ASCII -
String).
e Automatische Justage mit dem DELTA-Messgerat
(keine Parametereinstellung erforderlich).
4 PERIPHERIE |<
ETHERNET $0CKI
E;EEEHET SOCK2
SCHRAUBREPORT
STRICHCODE
. .
+ﬁ§g§;
#19288bauds
+8 Datenbits
#1 Storrbit
#keine
40/72 09/2019
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7.7.3 - Menii ETHERNET - SOCKET1

<_

7.7.5 - SPS -

Menii

Fur diese Betriebsarten ist die Einbeziehung des
optionalen Feldbus-Moduls erforderlich.

Das Layout der Einstellmasken differiert je nach
verwendetem Modul.

7.7.5.1 - Ethernet/IP - Modul

+_ PERIPHERIE
SCHHITTSTELLE
ETHERHET COHF.
ETHERMET SOCKL
ETHERMET SOCKZ (
STRICHCODE I
SPS
EtherMetsIF
IF Adresse
192.1 ' 3
Maske
255.255.255.4
Gateway
@ .8 .@ 1
Parameter Kommentare
! IP - Adresse |IP- Adresse der Steuerung im SPS-
Der Ethernet-Socket1 wird fur folgende Funktionen Netz (muss von Ethernet-Adresse
verwendet: abweichen, siehe "Meq[] ETHERNET
e PC - Transfer (benutzt zur Kommunikation mit der KONFIGURATION", Seite 40).
Software CVIPC). Maske Bei Integration der Steuerung in ein
bestehendes Netzwerk wenden Sie
7.7.4 - Menii ETHERNET - SOCKET2 sich bitte an Ihren Administrator, um
| die richtige Maske zu erhalten.
1 SEEEH’?E%EEEE Gateway Einzustellen, wenn das Netzwerk
ETHERNET EOHF. Gateway” benutzt.
ETHERNET SOCK]
SCHERUBREPORT
ETRICHCODE
Ll k] I [
*I!MWE.
I[P Adresse
A .A A .A
I
Der Ethernet-Socket2 wird verwendet fur folgende
Funktion:
e CVINET Datenerfassung
e ToolsNet Datenerfassung (diese Auswahl erfordert
eine Lizenz).
09/2019 41 /72

| Dosorntloe | B




6159932190 @
Issue no: 09 ‘ cvicli
7.7.5.2 - Profinet 10 - Modul 7.7.5.4 - CC-Link
+ FERIFHERIE + PERIFHERIE
SCHHITTSTELLE SCHHITTSTELLE
ETHERHET COHF, ETHERMET COHMF,
ETHERMET S0CK] ETHERMET S0OCK1
ETHERMET SOCKZ ( ETHERMET S0CK2Z (
STRICHCODE STRICHCODE
+ROFIMET IO SPS
[P _addreszs CC-Link
Ml?ﬁ.lEE.E 185 Slave Hr. ‘M
ask ¢  femmmmmmmmmm——---
299,295,255, 4 Uerzion |
Gateway Station beseil
g .8 .8 .1 Ext. Cucle 12
Set By PLC ] Baudrate:Z,5Mbrs
Parameter Kommentare Parameter Kommentare
IP - Adresse |IP- Adresse der Steuerung im SPS- Slave # Slave-Nummer der Steuerung im SPS
Netz (muss von Ethernet-Adresse - Netz.
abweichen, siehe "Menli ETHERNET
KONFIGURATION", Seite 40). 7.7.6 - Menii SCHRAUBREPORT
Maske Bei Integration der Steuerung in ein
bestehendes Netzwerk wenden Sie 4 SEEE%%?E%EEEE
sich bitte an Ihren Administrator, um ETHERNET CONF
die richtige Maske zu erhalten. ETHERHET S0CKI
Gateway Einzustellen, wenn das Netzwerk EEEEEHET s0CK2
“Gateway” benutzt. W<_
SPS-Vorgabe [Mit Klick auf “SPS-Vorgabe” erhalt I
man IP-Adresse, Bildschirm und
Gateway gemall SPS-Einstellung.

I ] n] I ]
7.7.5.3 - Profibus - Modul tUnbenutzt
T o
ETHERNET CONF, +Inaktiv
ETHERMET SOCK]
ETHERHET SOCKZ ( .
Der Ausdruck des Reports erfolgt nach folgenden
STRICHCODE Parametern::
@ e Format: PC2/PC3/PC4/spezifisch/PC5A/PC5B/PC5C.
e Wahlweise bei Zyklusende (Siehe "Druckformate

SFS Schraubergebnisse”, Seite 54).
Profibus-DFPUL
slave $ 13

Parameter Kommentare
Slave # Slave-Nummer der Steuerung im SPS
- Netz.
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7.7.7 - Menii STRICHCODE

7.7.8 - Menii CVINET

Mit dem Strichcodeleser kann automatisch ein zuvor
in der Steuerung programmierter Zyklus ausgewahlt

werden.

Zum Aktivieren des Strichcodelesers muss:
e Die Quelle der Zyklusauswahl als Strichcode

angegeben sein.
e Die serielle Schnittstelle wie folgt

Funktion Strichcode

konfiguriert sein:

1 FPERIFPHERIE
SCHHITTSTELLE
ETHERMET COHF.
ETHERMET SOCK1
EEEEENET SOCK?2
SCHRAUEBREFPORT
IEIHEI!H!HE!IIII<1IF—-
tUnbenutzt) iUnbenutzt
+CB1 FIFD wall
+[IEEE Alarnzschuelleg@
Datum s9ncrao.
+CUTHET
Eraebnlaae

FIFO Grenzuert
AkB
FIFO benutzt
AkE
CEED
Connection stat.

B CHOKD

Die CVINET Software kann zur Wiederherstellung der

19200 Baud. Schraubergebnisse am PC via Ethernet eingesetzt
8 Datenbit. werden.
1 Stooobit Diese Bildschirmseite entspricht der Konfiguration der
PPOIL. CVINET - Datenerfassung.
ohne Paritat. Parameter Kommentare
Die Zyklusauswahltabelle den Strichcode-Nummern - - =
entsprechend erstellt sein (diese Assoziierung ist nur mit FIFO blocklert :Essgiirniss%eelc\:/r;?lr i:;#%i?:‘zlgguenngdger
Hllfe der CVIPC—Software moglich). . Startzyklus gesperrt werden (ein
Beim Lesen des Strichcodes kann die Steuerung neuer Start vom Werkzeug wird nicht
folgende Aktionen durchfiihren: ausgefinhrt).
Parameter Kommentare Alarmschw. Wenn die Speicherflllung diesen
Keine Keine Aktion. Wert erreicht (1 bis 99%), kommt eine
Alarmmeldung.
Reset Das Lesen des Strichcodes hat eine : :
mit einem Reset identische Aktion zur Ergebnisse Schraubergebnisse
Folge. Zeitsynchro [Auswahl zur Synchronisierung der
10-Zahler Das Lesen eines Codes bewirkt einen Stzug:;:lrlllgE(TCVIPC / CVINET / CVIPC
Reset RESET, wenn die 10-Zahler-Vorwahl un )
erreicht wurde. FIFO- Maximaler Speicherplatz fiir nicht
Grenzwert Ubertragene Ergebnisse
FIFO - benutzt | Fir FIFO aktuell benutzter
Speicherplatz
Anschluss- NIO: nicht angeschlossen am CVINET
Status - Server.
IO: Verbindung hergestellt.
09/2019 43172
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Kommentare

Typ des Systems fur den ToolsNet
-Server (3 ist Grundeinstellung:
Steuerung nicht definiert)

Identifikation des Systems im
Steuerungs-Netzwerk (Stationsgruppe)

Identifikation der Station im
Steuerungs-Netzwerk (individuelle
Station)

Ist der Speicher zur Ubertragung der
Ergebnisse voll, kann der folgende
Startzyklus blockiert werden oder nicht
(einer neuer Start vom Werkzeug wird
nicht ausgeflhrt).

7.7.9 - Menii TOOLSNET Parameter
Systemtyp
System-
Nummer
<— Stations-
Nummer
) FIFO voll
CUnbenutztd
EsitemtuP
Sustennummer
St?tinn humber i Alarmschw.

Wenn die Speicherflllung diesen
Wert erreicht (1 bis 99%), kommt eine
Alarmmeldung.

Zeitsynchro

Auswahl zur Synchronisierung mit der
Steuerung.

Speicherplatz fur nicht Gbertragene
Ergebnisse

Far FIFO eingesetzter Speicherplatz

NIO: nicht angeschlossen am
TOOLSNET - Server.
IO: Verbindung hergestellit.

.T.
Sustennummer : FIFO-
St?tian humber Grenzwert
FIFOD wall FIFO —
Alarmschuwelle5a benutzt
Datum s9ncra. Anschluss-
Status

FIFQD Grenzuert

@kB + BCE
FIFO benutzt

AkB + BCE

]
Connection stat.
1 CHOK?D

Die ToolsNet Software kann zur Wiederherstellung der
Schraubergebnisse am PC via Ethernet eingesetzt
werden.

Diese Bildschirmseite entspricht der Konfiguration der
ToolsNet - Datenerfassung.

Aan
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7.8 - Menii STEUERUNG

ot 0

81
0.00u
Da

1.8B1 CUIC T1

PRODUKTION

EﬁEEEEISSE + TEUERUHGSPARAN.

PARAMETER Schraubst, @

EEEG?EE Kommentar

FIVEIELE T E et E L hog
k.Usetz, i1.8068
E.Torsioni@, B84

A (]

+ TEUERUHGSPARAN,
Kommentar i
Erao-5torF
k.Hennl., @1,H8E
K.Usetz, 11,0008
K.Torsioni@,BAEA
2. Start +MERE
Parameter Kommentare
Kommentar Maoglichkeit zum Einfigen eines Kommentars bis zu 15 Zeichen zur Kennung der Steuerung.
Schr Bis zu 3 Zeichen moglich zur Kennung der Schraubstelle.
Ergo-Stopp Aktiviert die Ergo-Stopp - Funktion am Ende des Schraubvorgangs. Mindert die Riickstofie am
Ende des Schraubvorgangs und wird fiir handgefiihrte Werkzeuge empfohlen.
Im ECPHT-Modus unwirksam.
ECPHT
K. Nennl. Nennbelastung bei Einsatz von externen Momentwandlern. Moment-Kalibrierung aktualisieren.
K. Usetz. Getriebelbersetzung bei Einsatz von externen Momentwandlern. Winkel-Kalibrierung
aktualisieren.
K. Torsion Angewendeter Torsions-Koeffizient bei Verfahren tber Drehwinkel-Regelung zur Kompensation

der mechanischen Spannung in der Anlage

Frontleuchte

Nur bei ECS - Werkzeug: Zeit zum Ausschalten der Frontlampen nach Nicht-Benutzung (Aus, 1,
2,5, 10 Min)

Rucklauf Nur bei ECS - Werkzeug: Ricklauf-Modus andern:

e Altern: jeder Druck auf die Rucklauf-Taste andert die Drehrichtung des Werkzeugs

e 1 Versuch: ein Druck auf die Ricklauf-Taste aktiviert das Lésen, dann die automatische
Rickkehr zum normalen Drehrichtung beim nachsten Start.

e Doppeldruck: Doppeldruck auf Rucklauf-Taste aktiviert den Ricklauf-Modus.

e Start: ein Druck auf die Riicklauf-Taste startet das Werkzeug zum Ldsen, solange die
Rucklauf-Taste gedrickt bleibt.

09/2019
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8 - WARTUNG

8.1.1.1 - Menii SPINDEL

Der vorliegende Abschnitt beschreibt folgende Service-

Arbeiten:

Prifen auf einwandfreie Funktion von
Steuerung+Werkzeug.

e Anzeige der Anzahl der durchgefuhrten Zyklen.
e Automatische oder manuelle Justage des Systems.

Einstellen des Bildschirmkontrastes, Aktualisierung
des Datums, Sprachauswahl und Programmierung

eines Zugangscodes.
Batteriewechsel.
Reglerdaten Sicherung und Wiederherstellung.

8.1 - Menit WARTUNG

8.1.1 - Menii TEST

1.2Hm
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’
LEDS TEST

Fichtunis
Lrehzaht

Mit dem MenU "SPINDELTEST" kann die korrekte
Arbeitsweise der Spindel Gberprift werden.

Wahlen Sie die Drehzahl und die Drehrichtung aus
(Umschalter "Richtung" bei einem handgefihrten
Werkzeug oder per MenU bei einem stationar
eingebauten Werkzeug) , und driicken Sie auf

den Starttaster zum Starten eines handgefuhrten
Werkzeugs der Serie EC bzw. betatigen Sie die
Taste "Ein" zum Starten eines stationar eingebauten
Werkzeugs der Serie MC.

e Wabhlen Sie "Reset" zum Ricksetzen der Anzeige.
e Ventil. Wahlen Sie "Lifter" aus, um den Ventilator

einzuschalten und auf einwandfreie Funktion zu
prufen.

| Dosontlze | B
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8.1.1.2 - Menii EINGANG / AUSGANG

SPIMDELTEST

Legende
1 Eingang Nr. 1
2 Eingang Nr. 8

3 AusgangNr. 1
4 Ausgang Nr. 8

2K 1 2K 1

Das EINGANG/AUSGANG - Meni ermoglicht Ihnen
den Status-Check fiir Eingange und die Priifung der
Ausgange.

Testen der Ausgange:

e Der Cursor blinkt auf Ausgang 1(3).

Druck auf @ zur Bewegung des Cursors.

Der ausgewahlte Ausgang wird aktiviert oder nicht.

Jetzt kann z.B. an der SPS uberprift werden, ob
der Statuswechsel des Ausgangs auf den Eingang
effektiv ist.

8.1.1.3 - Menii LED TEST

) _Tes
Front LED"=s

) max fiax X

9 ok ok s

1 omin min i}
erkzeus LED' s

9 areen Hellnw )

) re ite

In diesem Menl lassen sich alle frontseitigen LED an der

CVIC und die LED am Werkzeug prufen.

Druck auf @ zur Aktivierung des Feldes oder nicht.

8.1.2 - Menii KANALTEST

KALIEBR.

Q

Kanaltest

Mit diesem MenU kann der Benutzer das einwandfreie

Funktionieren der Steuerung und des Werkzeugs testen.

Zwei Tests laufen nacheinander ab:

e Anzeige der im Werkzeugspeicher enthaltenen
Informationen.

e Uberprifung der Verstarkerkarte.

Liegt ein Fehler vor, erscheint eine
Fehlermeldung.Driicken Sie die @ fiir
nahere Information.

09/2019
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8.1.3 - Menii ZAHLER

Mit diesem Menu kann die Anzahl der durchgefiihrten
Zyklen erfasst werden.

e Der Zahler "Steuerung" zeigt die Anzahl der seit der
Inbetriebnahme der Steuerung durchgeflihrten Zyklen
an.

e Die Zahler "Tot." (Gesamt) und "Teil" zeigen die vom
Werkzeug durchgefuhrten Zyklen an.

e Driicken Sie die Taste "Reset", um den Teilzéhler des
Werkzeuges zurlickzusetzen.

8.1.3.1 - Wartungsinformation

MAINTEHANCE IHMFDO
Tot.: J00E6
Feset

A5/11711 BB:Q0
MAINT OFF

e WART AUS: Wartung ist noch nicht fallig.

MAINTEHNAMCE IMFO
Tot.: J00E6
Feset

A3711711 GB:Q0
MAINT OH (time>

e WART EIN (Zeit): Wartung fallig aufgrund
Datumvorgabe.

e WART EIN (Zahler): Wartung fallig aufgrund
Zahlervorgabe.

8.1.4 - Menii JUSTAGE

Die Justage wird empfohlen, um eventuelle
Drehmomentabweichungen auszugleichen oder nach
einem Service des Schraubwerkzeuges.

8.1.4.1 - Menii SPINDEL MANU

Moment H
Fef, Wert:
Feset llert

]
1.8@
143
A
1]

Dieses MenU wird angewendet zur Berechnung eines
Korrekturfaktors fiir das Drehmoment.

Das Werkzeug wird an jedes beliebige Messgerat der
Desoutter Baureihe adaptiert.

Flhren Sie einen Verschraubungszyklus 5 mal durch,
und geben Sie die am Messgerat abgelesenen Werte
manuell ein.

e Mit der Taste "Reset Wert" werden die Messwerte
zurickgesetzt.

e Mit der Taste "Reset Koeff." wird standardmafig der
Koeffizient 1 angezeigt.

Je nach ausgewahlter Option (Drehm.K/Spindel oder
Drehm.K/Zyklus) im "Men0 "STATION"", Seite 32, wird der
Korrekturfaktor der Wandlerkonstante:

e Entweder im Werkzeugspeicher.
e QOder in der Steuerung gespeichert.
Die Ergebnismeldungen Moment und Winkel

miussen IO sein, damit der Vorgang richtig
ablauft.

| Dosontlze | B
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8.1.4.2 - Menii SPINDEL AUTO

Ziel dieser Operation ist es, das Werkzeug komplett neu
zu justieren, zum Beispiel nach Wechsel des Motors
oder der Werkzeug-Elektronik. Nur von geschulten
Benutzern durchflhren.

A

Erforderliche Geréate:

e Ein Drehmomentmessgerat Typ DELTA, das
Uber ein serielles Kabel an die CVIC Il Steuerung
angeschlossen ist.

e Ein Drehmomentaufnehmer und Kabel.

Programmieren Sie das Messgerat durch Drlicken der
Taste @ / @ , um "Standard" in der Ubersichtszeile
anzuzeigen, dann ° , um "Kal. CVIC" anzuzeigen.

Wahlen Sie mit ° dann @ / @& den entsprechenden
Aufnehmertyp aus.

Ist das Messgerat nicht richtig angeschlossen bzw.
programmiert, wird eine Fehlermeldung "Warten auf
Verbi"angezeigt.

Fdhren Sie die Befehle der CVIC-Anzeige aus.

10 Versuche sind maoglich. Sie erfolgen bei zunehmend
héheren Drehzahlen.

Flhren Sie die Versuche nacheinander durch.

A

Bestatigen Sie mit @li® zum Einlesen in den
Werkzeugspeicher.

Das Werkzeug wird auf seinem kompletten
Drehmomentbereich justiert.

Die Verschraubung erfolgt bis zum MAX-
Moment.

8.1.4.3 - Service fiir Fahigkeitsuntersuchungen

Fur eine komplette Fahigkeitsuntersuchung, die lhren
Qualitatsanforderungen geniigt, wenden Sie sich bitte
an lhr zustandiges Desoutter Customer Service Center;
man ist dort bestens vorbereitet, um Sie zu unterstitzen,
sowohl bei Ihnen als auch in einer unserer Werkstatten.

Als Hersteller der Ausristung sind wir nicht nur gertstet
zur Durchflhren der notwendigen Justage und MFU
sondern auch zur Optimierung der Parameter.

Unsere Werkstatten kdnnen Ihnen die Kette zur
Ruckverfolgbarkeit nachweisen, nach nationalen
Standards oder nach einer internationalen Norm, dank
ISO 17025 — Zertifikation der Werkstatten.

8.1.5 - Optionen

Ersuchen Sie Ihre Desoutter-Vertretung um
Unterstltzung.

8.1.6 - BRDx2 - Reglerdaten Sicherung

Verwenden Sie dieses Gerat zum Nachbilden eines
Reglers.

Sowohl Konfiguration wie Firmware werden bei dem
Vorgang kopiert.

Prufen Sie vor der Wiederherstellung, dass der Zielregler
nicht mit demselben Ethernet-Netz wie der Quellenregler
verbunden ist, da dies einen Konflikt zwischen den IP-
Adressen verursachen kénnte.

Verbinden Sie den BRDx2 mit der seriellen
Schnittstelle des Reglers, wie beschrieben in der
Bedienungsanleitung 6159922590.

Gehen Sie im Wartungs-MenU auf “BRDx2”.
WARTUMG

Minimale Software Version des Reglers:
V 5.1.A9

8.1.6.1 - Sicherung

BRDx2

8.1.6.2 - Wiederherstellung

1
BRDx2

CUl -» BRD

09/2019

49 /72

| Dosorntloe | B




6159932190
Issue no: 09

CviC Il

8.2 - Menui SERVICE
Siehe "ERSTE INBETRIEBNAHME", Seite 10.

8.3 - Wartungsvorgang

8.3.1 - Batteriewechsel

8.3.1.1 - Batterieanschluss

Die Pufferbatterie ermdglicht die Sicherung
der Parameter und Ergebnisse bei Ausfall der
Spannungsversorgung.

Herstellerseitig ist eine Batterielebensdauer von maximal
10 Jahren angegeben.

Aus Sicherheitsgrinden empfehlen wir jedoch
einen Austausch nach 5 Jahren.

Es wird empfohlen vor jedem
Batteriewechsel die Schraubprogramme
sowie die Ergebnisse mit Hilfe der CVIPC
-Software zu speichern.

P> P

Legende
1 CPU - Platine
2 Batterie

ACHTUNG
A Dieser Vorgang setzt voraus, dass die

Steuerung von qualifizierten Technikern
demontiert wird.

Das bedeutet auch, dass dies nicht wahrend
der Laufzeit der Garantie oder eines
Wartungsvertrags auszufiihren ist, denn
beides wiirde auBer Kraft gesetzt.

Wenden Sie sich bitte an Ihr Desoutter
Customer Service Center, welcher liber
fahige und geschulte Mitarbeiter verfiigt,
die alle erforderlichen Service-Aufgaben
beziiglich lhres Schraubsystems erledigen
konnen.

8.3.2 - Austausch des Liifters
Der Lafter sorgt fur die Kihlung des Reglers.

Eine Lebensdauer von 7 Jahren im Dauerbetrieb ist in
der Spezifikation des Herstellers angegeben.

Aus Sicherheitsgrinden wird ein Austausch des Lufters
alle 5 Jahre empfohlen.

8.3.3 - Desoutter WERKZEUG und
KUNDENDIENST

Die Leistung lhrer industriellen Werkzeuge hat
direkten Einfluss auf die Qualitat Ihrer Produkte und
die Produktivitat Ihrer Ablaufe ebenso wie auf die
Gesundheit und Sicherheit des Bedienungspersonals.

Fragen Sie uns bitte nach dem "Tool Care" Programm,
das Produktionsbetreuung und Wartungslésungen
enthalt.

8.3.3.1 - Werkzeug - Service

Unsere Experten sorgen fur bestmdglichen Lauf lhrer
Werkzeuge, das reduziert Ausfallzeiten und macht die
Kosten Uberschaubarer.

Dank unserer Erfahrung in Elektrowerkzeugen, die
weltweit im Einsatz sind, kénnen wir die Wartung an
jedem Werkzeug fiir lhre Anwendung optimal anpassen.

Justage und MFU

Um die Kriterien des Qualitatssystems anpassen und
bei Audits bestehen zu kdnnen, bieten wir kompletten
Service fur die Justage und Fahigkeitsuntersuchungen.
Sie werden eine Planung, ein komplettes Management
und eine rickverfolgbare Dokumentation bekommen.
Unsere Ausristung schafft das Vertrauen, dass lhre
Produkte hartesten Leistungen und Spezifikationen
gerecht werden.

Installation & Einstellung

Bringen Sie lhre Werkzeuge mit unserem Installations-
und Set-Up-Service schneller ans Laufen. Ein
qualifizierter Desoutter Service-Mitarbeiter bringt neue
Werkzeuge in Betrieb nach Mal. Zur Zeitersparnis
werden die Werkzeuge optimiert durch Simulation, bevor
sie ausgeliefert werden. Dann werden sie geprtft, und
ihre Leistung wird online getestet. Je nach Anwendung
und entsprechender Analyse stellt der Mitarbeiter
jedes Werkzeug auf maximale Zuverlassigkeit ein. In
Einklang mit den Kundenwinschen kdnnen unsere
Techniker dann die Produktion vom Einfahren bis zur
endgultigen Bandgeschwindigkeit verfolgen. So wird
hdchste Schraubkapazitat in der Massenproduktion
sichergestellt.

Reparaturen

Wir verringern den administrativen Aufwand bei
Reparaturen dank Reparatur-Service zum Festpreis
und schnellem Werkzeugwechsel. Wir nutzen die
Reparaturzeit stets zu einer kompletten Uberholung,
dadurch bleiben die Werkzeuge langer in der Produktion,
das ergibt hohe Laufzeit. Fiir noch schnelleren
Austausch kénnen wir Ersatzteile am Lager halten -

im Rahmen eines Service-Vertrags. Wir kdnnen die
Reparaturen an allen Werkzeugen nachvollziehen und
ausfiihrliche Berichte Uber unsere Serviceleistungen flr
die gesamte Lebensdauer der Werkzeuge liefern.
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Vorbeugende Wartung
Durch unsere zugeschnittene Software passen wir
unseren Plan zur vorbeugenden Wartung den jeweiligen
Anforderungen an, hierbei werden Parameter wie
Zyklen pro Jahr, Zykluszeit, Momenteinstellung und
Schraubqualitat berticksichtigt. Dies senkt die Kosten
beim Anwender und halt die Werkzeuge bestens in
Betrieb. Vorbeugende Wartung ist erhaltlich gegen
Festpreis, zur besseren Ubersicht Ihres Budgets. In
manchen Fallen fiihren von uns gewartete Werkzeuge
zu langeren Garantiezeiten. Wir bieten Langzeit-
Garantie-Programme mit umfassendem Service- &
Support-Programm flir Werkzeug-Neuanschaffungen.

Fragen Sie uns bitte nach dem "Tool Care" Programm,
das Produktionsbetreuung und Wartungsldsungen
enthalt.

8.3.3.2 - Kundendienste

Erganzend zur Optimierung der individuellen
Werkzeugleistung unterstitzen wir Sie auch in der
Optimierung des Managements und des Betriebs der
Werkzeuge.

Training

Zur Steigerung sowohl der Leistung lhres
Bedienungspersonals wie auch der Erfahrung Ihrer
Techniker sehen wir ausfuhrliche Trainings- und
Seminar-Programme vor. Wir bieten Praxis-Training
bei Ihnen oder in einem unserer Trainingszentren. Das
Training beinhaltet Werkzeugfunktion und Wartung
und umfasst Moment-Einstellung, Fallbeispiel und
die Grundlagen von Schraubverbindungen. Durch
Verbesserung der Kenntnisse und Erfahrungen |hres
Personals steigern Sie dessen Zufriedenheit und die
Produktivitat.

Voll-Service - Pldne

Beim Einsatz zahlreicher Werkzeug-Systeme ist

es wichtig, die Kosten unter Kontrolle zu halten.
Unsere Voll-Service - Plane sind zugeschnitten

auf Ihre Bedirfnisse. Sie senken die Kosten fur
Ersatzteilhaltung und fir die Administration, und sorgen
fur ein Uberschaubares Budget. Voll-Service - Plane
sind erhaltlich fir Einzelanlagen oder fur multiple
Anwendungen, in einzelnen Landern, Regionen oder
weltweit. Desoutter wird lhnen eine volle Aufstellung
der Kosten und Kapitalrendite liefern, so dass lhre
Ausrustung durch unsere Betreuung mit Sicherheit
optimiert wird.

Nehmen Sie das Angebot an und lassen Sie uns es
Ihnen demonstrieren!

Fragen Sie uns bitte nach dem "Tool Care" Programm,
das Produktionsbetreuung und Wartungslésungen
enthalt.
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9 - ANSCHLUSSE

9.1 - Verdrahtungsschema PC-Kabel
e Teil-Nr. 6159170470
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Steuerungen

Zum Synchronisieren mehrerer CVIC-Steuerungen

mussen:

e Die Signale "Synchro in" und "Synchro out" an

unbenutzte Ein-/Ausgange gelegt werden.
e Die "Synchro"-Signale der Steuerungen

miteinander verbunden und eine Phase "Warten auf

Synchronsignal" fur jede Steuerung programmiert

werden.

0-Potential der E/A Stecker an jeder

Steuerung miteinander verbinden. Alle

PN G A WN =
Voo
@
Z
W]

anderen Signale (Zyklus-Nummer, Start ...)
werden individuell angesteuert.

9.2.1 - Beispiel eines Verdrahtungsschemas

Steuerung 1

Eine Diode (z.B. Typ 1N4148) muss in Reihe
zu jedem Synchron Ausgangssignal geschaltet
werden.

Sub D 9 Steckbuchsen (PC - Seite)
Sub D 9 Steckbuchsen (Steuerungs- Seite)

Legende

A

B

a WeiR

b Braun

¢ Blau

d Rot

e Schwarz

Steuerung 2

Steuerung 3

Input Output Input Output Input Output
GND GND GND GND GND GND
+24V +24V @ +24V +24V +24V +24V
H OVE OVE + H » OVE OVE H » OVE OVE
STOP | |COM1 STOP | |COM1 STOP | |COM!1
nc L Synchro nc L Synchro ne L Synchro
r r
1 2 ouT 1 2 ouT 1 2 ouT
2 3 2 3 2 3
Synchro 3 4 Synchro 3 4 Synchro 3 4
IN 4 5 IN 4 5 IN 4 5
1N4148 1N4148 1N4148
5 6 5 6 5 6
¥ ¥ ¥
6 7 6 7 6 7
7 8 7 8 7 8
L 8 COM2 L 8 COM2 8 COM2
52172 09/2019

| Dosontlze | B




6159932190
CviCc i Issue no: 09

9.3 - Werkzeugkabel

9.3.1 - EC-Kabel

¢ } o—o0 ¢ Legende
@\ @ —H ----- S / A 12-Pin Kontaktstecker
a P Sl il Bl B Bl Sttt .
Phase 2 L } ——— : — { 6 Phase 2 (Steuerungs-Seite)
o) oo My B 12-Pin Kontaktbuchse (EC - Seite)
Phase 1 K } © — . |\ R % 5 Phase 1
Phase 3 M — { | — E 4 Phase 3 Wei
@ + ++ o b a el
Ground J —— ‘l‘l — - E 11 Ground b Rot
st T ek iy ¢ Blau
Ground ON |[_F_ ¢t - L — ¢ 3 ||GroundON d Griin/Gelb
csal|[ A o0+ & | \‘\.‘ - ¢ 10 ||csA e WeiB/Lila
@ + ¢ . P f Griin
csB|[ B ¢ — — ¢ 9 ||csB
sk |[c e I § 2 |scx g Gelb
M h Lila
miso |[ G TR : = — ¢ 7 ||miso i WeiB
MOSI H " — i —— ¢ 12 || mosl i Rot
«sv|[E ¢ ((I)) i $ 1 ||+15v :< \é\i:erllljv;grun
ov | Co s |ov

©
w
[\
]
=
Q
A
9
o
3

- . | —o— Legende
@\ (@) \r'\ “'_'_'_'_'1,'31_\_:__”5\‘ / A 12-Pin Kontaktstecker
Phase 2 L R IH T E L Phase 2 (Stet.lerungs-Selte) '
Phase 1 K —— \ ——— E Phase 1 B 12-Pin Kontaktbuchse (MC - Seite)
Phase3 | M _ef—ob—t it tL L oM ||Phased . wein
Ground J % @ ' , ' i ‘l‘l . ' ' , { J Ground b Rot
Ground ON F (©) ; : ' \ \ : ; { F Ground ON g CB-}Iraul:‘l | Gelb
csa|[a o0+ L LR |csa e WeiR/Lila
cse|[ B ¢ Ei; L \“.\ L ¢ B ||csB f  Griin
sck|[ c ¢ — — ¢ C ||sck g Gelb
mso |[ G e+ | | I ¢ G ||miso h Lila
TR || P i  Weil
wost [T g0 fos  pe
+5v ([ E @ 0 k 5 ¢ E ||+15v k WeiR / Griin
ov|[ D & 0 ________ | ¥__';_," ¢ D ||ov I Schwarz

¥ } o—o0 o Legende
@ — (@) el ST -1 ‘ A 12-Pin Kontaktstecker
Phase 2 L ¢ ) 'H ¢ L Phase 2 (Steuerungs-Seite)
VT S ; : B 12-Pin Kontaktbuchse (Kabelseite
Phase 1 [ K & o T ¢ K _||Phase ( )
Phase3 ([ M ¢ T $ M ||Phase3 a WeiR
Ground E :\_/Z_E___,'___i ‘l ____E___:__‘_ ; Ground b Rot
A ¢ Bla
GroundON |[ F_ & ((‘:)) —— \\\.\ —— ¢ F ]|GroundoN 4 Grul:, [ Gelb
CsA|[ A ¢ — i — ¢ A ||csa e WeiR/Lila
csB|[ B e L \‘. R ¢ B ||csB f  Griin
sck [[c_ e it \\ — ¢ C ||sck g Gelb
Mmiso |[ G (OB S NS | I S é G ||miso h Lila
most | e -+ L& i ¢ H_||mosi b Weil
i B j Rot
K o NI J
+15V E : — H — E E +15V k  WeiB / Griin
ov D }EI; ———— ”_',_ { D ov I Schwarz

09/2019 53/72 wm




6159932190 @
Issue no: 09 ‘ cvicli
10 - DRUCKFORMATE 10.2 - Format PC3
SCHRAUBERGEBNISSE Nummer | Bezeichnung

1 z. A (Formattyp)
10.1 - Format PC2 3 Stationsnummer (1 bis 250)
Nummer |Bezeichnung 3 Kanalnummer (1 bis 32)
1 z. <CR> 1 Parametersatznummer (A bis O entspricht
2 Zyklusnummer den Parametersatzen 1 bis 15)
2 Verschraubungsnummer 1 Z (Systemkennung)
3 "M=+" 1 z. A (Formattyp)
5 Drehmoment in Zehntel-Nm 1 Ergebniscode (siehe untenstehende Tabelle)
1 <LF> 6 Datum (Jahr, Monat, Tag)
1 “ 6 Zeit (Stunde, Minute, Sekunde)
1 <CR> 8 Moment
2 Zyklusnummer 5 Winkel
2 Verschraubungsnummer 1 <CR>
3 "W=+" Kontrollsumme (Modulo-Summe 256 aus

- . 1 den vorangegangenen Zeichen) nicht

5 Drehwinkel in Zehntel-Grad berechnet fiir den Moment.
1 <LF> 1 <LF>
1 ({13

Das letzte Ergebnis auf der Liste endet mit <LF><LF>
1 <CR> anstatt <LF>
2 Zyklusnummer Ergebniscode: code ASCII 0100 :
2 Verschraubungsnummer
3 ORORONO
> X X X X
1 <LF>
1 «« Legende

Beispiel:
<CR>0109T=+00400<LF> <CR><LF>
<CR>0109TR=+00580<LF>

Das letzte Ergebnis auf der Liste endet mit <LF><LF>
anstatt <LF>

1 1= Max-Winkel
2 1= Min-Winkel
3 1 =Max-Moment
4 1 =Min-Moment

Das ergibt folgende Zeichen bei den einzelnen
Kombinationen:

| Dosontlze | B

Wenn
@ Moment gut | Winkel gut "NOK:SCY=0" auf
"Ja" gesetzt ist.
Wenn
o Moment gut | Winkel gut "NOK:SCY=0" auf
"Nein" gesetzt ist.
A Min-Moment | Winkel gut
B Max-Moment | Winkel gut
D Moment gut | Min-Winkel
E Min-Moment | Min-Winkel
F Max-Moment | Min-Winkel
H Moment gut | Max-Winkel
| Min-Moment | Max-Winkel
J Max-Moment | Max-Winkel
bei Servoverstarker-Fehler
oder Spindel der Fehler-Baugruppe
0x00 | oder Zyklusstart-Abbruch
oder Zyklus fiir Spindel nicht vollendet
oder Sensor-Fehler
Beispiel:
A001001BZ@92120811021500041.7500121<CR>
<CS><LF>
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10.3 - Format PC4

10.3.2.1 - Bericht-Code
(Siehe "Ergebniscode”, Seite 62).

10.3.1 - Titel Die Ausgabe-Codes in Buchstaben werden fiir digitale
- - Berichte oder Ausdrucke verwendet.

Nummer Bezeichnung () Alle diese Codes entsprechen spezifischen Ergebnissen.
XXXX Nr. der Messung Die Tabelle unten zeigt die entsprechenden Code-
XX Sp Anzeigen.

XX Zy Dagegen werden Bildschirm-Meldungen nicht

XX P ausgegeben, wenn sie einem Buchstaben nicht
XXIXXIXX | Datum entsprechen.

XXXX:XX Zeit Angezeigter 3-Buchstaben-Code .
XXXXXX Moment (Nm) - - Code-Anzeige auf

- Erster Zweiter | Dritter dem Bildschirm

XXXXXX Winkel (dg) Buchst. |[Buchst. |Buchst.

XXXXXX Leerstelle “‘G” “Gut”
XXXXXX Standby — Zeichen “S” “Schlecht”
XXXX CR “‘m” “Tmin”
(*) abhangig von der Sprache. ‘™ ‘TMAX”
Beisbiel: “w” “Amin”

eispiel: W “AMAX"
<CR>1223 01 03 01 18/04/03 09:03:45 0030.2 — "G
0120.50.5680 B <LF> g min
|IGI| llGMAX"

10.3.2 - Ergebnis "t" "Rmin"
Nummer |Bezeichnung “T - , RMA”X

1 Z' <CR> |lGll llG'rOLI H n
4 Ergebnisnummer E Time-Time
1 113 “V” “SrV”

2 Spindelnummer il Prg”

1 o lis” “Start!!

2 Zyklusnummer i “Im?x”

1 — l(t” “Zelt"

2 Phasennummer (= 2 Leerstellen bei e’ ‘Ext”

Zyklusergebnis) Rl

1 113

8 Datum in Format TT/MM/JJ

1 {13

8 Zeit in Format hh:mm:ss

2 .

6 Moment

2 .

6 Winkel

2 .

6 Leerstelle

2 .

6 Standby - Zeichen

2 {13

3 Bericht-Code in 3 Buchstaben

1 <LF>
Bei "Ausdrucken nach Zyklusende" wird die Nummer der
Messung durch Leerstellen ersetzt.
Wenn einer der Werte in der Einheit fehlt (z.B.
Drehwinkel), wird er durch Leerstellen ersetzt.
Beispiel:
<CR>1223 02 03 00 18/04/03 09:03:45 0030.2 0120.5 B
<LF>
09/2019 55/72
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10.4 - Format PC5-A 10.5 - Format PC5-B

10.4.1 - Bericht pro Spindel: Drehmoment, 10.5.1 - Bericht pro Spindel: Moment,
Drehwinkel Drehwinkel, Moment-Rate

z. Bezeichnung z. Bezeichnung

FO Zeichen Formatanfang FO Zeichen Formatanfang

01 01

XX Ergebnis (in Hexadezimalzeichen) XX Ergebnis (in Hexadezimalzeichen):

02 02

XX 00 XX 00

03 03 TT Moment-Bericht (*)

XX WW Ergebnis Winkel (*) XX WW Ergebnis Winkel (*)

04 MM Ergebnis Moment (*) 04 MM Ergebnis Moment (*)

XX Wobei WW o. MM =01 wenn Ergebnis niedrig XX Hierin TR, AA oder TT =01 bei Low-Meldung

05 11 wenn Ergebnis gut 05 11 wenn Ergebnis gut

XX 10 wenn Ergebnis hoch XX 10 wenn Ergebnis hoch

06 Bei Servoverstarker -Fehler 06 Bei Servoverstarker -Fehler

XX Spindel der Fehler-Baugruppe XX Spindel der Fehler-Baugruppe

07 Zyklusstart-Abbruch 07 Zyklusstart-Abbruch

XX Zyklus fur Spindel nicht vollendet XX Zyklus fur Spindel nicht vollendet

08 Wandler -Fehler 08 Wandler -Fehler

(*) in Bindrzeichen (*) in Bindrzeichen

Beispiel: wenn Ergebnis gut bei allen Spindeln Beispiel: wenn Ergebnis gut bei allen Spindeln

FO0 01 3F 02 3F 03 3F 04 3F 05 3F 06 3F 07 3F 08 3F FO0 01 3F 02 3F 03 3F 04 3F 05 3F 06 3F 07 3F 08 3F

10.4.2 - Ergebnis-Anzeigen der Spindel 1
(x Mal Anzahl Spindeln)

z. Bezeichnung
01 Spindelnummer
XX

XX Moment (ASCII-Zeichen)
XX Beispiel: 100.1 Nm

XX 30 31 30 30 31

XX
XX Winkel (ASCII-Zeichen)
XX Beispiel: 40.0°

XX 30 30 34 30 30

XX

XX

XX
XX
XX
XX
XX
FF Formatendzeichen
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10.5.2 - Mégliche Parameter bei 1 Spindel (x mal 10.5.3 - Ergebnis Spindel 1

Anzahl Spindeln) (x mal Anzahl Spindeln)
z. Bezeichnung z. Bezeichnung
01 Spindelnummer in BCD 01 Spindelnummer
XX XX
XX Min-Moment in Zehntel-N.m (ASCII-Zeichen) XX
XX Beispiel: 90.0 Nm XX Moment (ASCII-Zeichen)
XX 30 30 39 30 30 XX Beispiel: 100.1 Nm
XX XX 30 31 30 30 31
XX Sollmoment in Zehntel-N.m (ASCII-Zeichen) XX
XX Beispiel: 100.0 Nm XX Winkel (ASCII-Zeichen)
XX 30 31303030 XX Beispiel: 40.0°
XX XX 30 3034 30 30
XX Maximalmoment in Zehntel-N.m (ASCII- XX
Zeichen) XX
XX Beispiel: 110.0 Nm XX
XX 30 31 313030 XX
XX XX
XX XX
XX Min-Winkel in Zehntel-Grad (ASCII-Zeichen) FF Formatendzeichen

XX Beispiel: 100.0 °
XX 3031303030
XX
XX
XX Abschaltwinkel in Zehntel-Grad (ASCII-Zeichen)
XX Beispiel : 105.0°

XX 3031303530

XX
XX
XX Max-Winkel in Zehntel-Grad (ASCII-Zeichen)
XX Beispiel: 110.0°

XX 3031313030

XX
XX
XX
XX
XX
XX
XX
XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX
XX
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11 - SCHRAUBVERFAHREN

11.1 - Drehmomentsteuerung

Die Drehmomentsteuerung ist eine oft angewendete
Strategie.

Sie bietet Gewissheit, dass das Drehmoment beim
Schraubvorgang wirklich angewendet wurde, jedoch
keine vollige Sicherheit, dass der Vorgang korrekt
durchgefihrt wurde.

Zum Beispiel kann die Verbindung nicht fest genug
oder gar nicht fest sein, z.B. bei Problemen mit der
Verbindung, d.h. "Gewindefresser", fehlende Scheibe,
Schraubenbruch, tibergroRe Schraube; Schraube
minderer Qualitat (auch wenn das Moment durch das
Werkzeug angewendet wurde).

Diese Strategie wird gewahlt, wenn die
Drehwinkelstreuung grof} ist und es daher nicht moglich

11.2 - Drehmomentsteuerung und
Drehwinkelliberwachung

Die Strategie der Momentsteuerung verbunden mit einer
Uberwachung des Drehwinkels wird fir die meisten
Anwendungen verwendet.

Sie bietet:

e Die Gewissheit, dass der Schraubvorgang korrekt
durchgefiihrt wird,

e Eine durchgéangige Qualitat der Verbindung.

Um dies zu erreichen, wird der Drehwinkel zum
Aufdecken von Verbindungsproblemen (z.B.
"Gewindefresser", fehlende Scheibe, Schraubenbruch,
Ubergrofl’e Schraube; Schraube minderer Qualitat) im
Hintergrund tGberwacht.

Winkel Moment
Spitzendrehmoment —\

ist, die Probleme an der Verbindung zu entdecken. Max =
Moment Min o
A Abschaltmoment | M
\ ax e -—-—-1
Max e sl RN ==
Ziel
Min - —-—- Min espm - — - —-
|
|
|
| Schw
|
Anlegemoment i E Zeit
! ' i
! | | Der Beginn der Winkelzahlung muss innerhalb des
! | | linearen Bereichs des Drehmomentanstiegs liegen.
y4 | | Nach dem Abschalten beriicksichtigt die Winkelmessung
T | ! Z>it die Verdrehung/Riickdrehung der Spindel
Fadelstufe Anlegephase  Endanzung ° durch Abwértszahlen des Winkels wahrend des
Drehmomentabfalls bis zum Durchlaufen des Schwell-
] ] i momentes.
Der gespeicherte Wert ist: das Spitzendrehmoment Die aufgezeichneten Werte sind folgende:
Spitzenmoment Spitzenmoment und Endwinkel.
Spindelstopp Spindelstopp
e BEI Moment = Abschaltmoment e BEI Moment = Abschaltmoment
10-Ergebnis e ODER Drehwinkel > Sicherheitswinkel
e BEI Min-Moment < Spitzendrehmoment < Max- 10-Ergebnis
Moment e BEI Min-Moment < Spitzendrehmoment < Max-
Moment
e UND Min-Winkel < Endwinkel £ Max-Winkel
58 /72 09/2019
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11.3 - Drehwinkelsteuerung und
Drehmomentiiberwachung

Far CVIC Il erméglicht diese Strategie die Drehung
einer Schraube um N Grad nach Uberschreiten des
Schwellmomentes.

Winkel Moment

Max emes - — - — - — - — - — - —

Max  «= Y H

Min e

Spannen + Verdrehen i Zeit

der spindel

e

Winklabwartszahlen
beim Rickdrehen
der Spindel (bis Schwellmoment)

Die gespeicherten Werte sind:

Endmoment + Endwinkel

Spindelstopp

e WENN Drehwinkel = Drehwinkel -Sollwert

e ODER Moment > Max-Moment

10-Ergebnis

e BEI Min-Moment < Endmoment < Max-Moment
e BEI Min-Winkel < Endwinkel < Max-Winkel

11.4 - Uberwachung des Reibmomentes

Mit dieser Phase kann das Reibmoment gemessen
werden, wie es z.B. bei Gewinde-Schneidschrauben
auftritt.

Dabei kann Uberpruft werden, ob das Gewinde wahrend
der Anzahl der gewunschten Umdrehungen richtig
geschnitten wird, ohne dass vorzeitig abgeschaltet wird
bzw. das Gewinde unzureichend geschnitten ist.

Durch die Startverzdégerung kann mit der Messung erst
begonnen werden, wenn sich die Werkzeugdrehzahl
stabilisiert hat.

Das gespeicherte Ergebnis entspricht dem Mittelwert der
bei den Drehmomentmessungen erfassten Werte.

Bei Motorstopp wird die Drehmoment- und
Drehwinkelmessung unterbrochen.

Der Dremomentimpuls bei Motorstopp wird nicht
berlcksichtigt.

Winkel Moment

A Abschaltwinkel
i o
Sicherheit |
Pl Ji_ .........................
1
|
Max esmm-—-— -]'— -----------------------
| Mittleres
i Moment
1
1
!
MN oo - - — - — - — — ——
! !
| |
' |
! : >
Startverzégerung i Datenerfassung ' Zeit

Uber Zeit oder Winkel

Spindelstopp

e WENN Drehwinkel = Drehwinkel -Sollwert
e ODER Moment > Sicherheitsmoment
10-Ergebnis

e BEI Min-Moment < Moment < Max-Moment

09/2019
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11.5 - Losen mit Drehmomentsteuerung und
Drehwinkelliberwachung
Der Lése-Vorgang ist nicht vollstandig.

AulBer dem Drehmoment beim Lésevorgang tberprift
das System die Anzahl der Winkelgrade und behalt
dabei das Restmoment in der Schraube bei.

Moment

Sicherheitsmoment e=-—-—-—-—-—-—-—-—-—-— - —-—-—-— - —-

Abschaltwinkel efm-—-— -4 -—- X — _—Endwinkel

Schwellmoment e

Spindelstopp

e BEI Moment < Abschaltmoment

e ODER Moment > Sicherheitsmoment

e ODER Winkel > Max-Winkel

10-Ergebnis

e BEI Moment < Sicherheitsmoment

e UND Min-Moment < Endmoment < Max-Moment
e UND Min-Winkel = Endwinkel < Max-Winkel

11.6 - Lésen mit Drehwinkelsteuerung und
Drehmomentiiberwachung

Die gespeicherten Werte sind:

Endmoment + Endwinkel

Spindelstopp

e WENN Drehwinkel = Drehwinkel -Sollwert

e ODER Moment > Sicherheitsmoment

10-Ergebnis

e BEI Moment < Sicherheitsmoment

e UND Min-Moment £ Endmoment < Max-Moment

e UND Min-Winkel < Endwinkel £ Max-Winkel

Aan
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12 - ZYKLUSABLAUF- UND
ZYKLUSZEITDIAGRAMM

12.1 - Zyklusablaufdiagramm

nein ~ externer Reset a

h |
<3etriebsbereit =1 >

v

Zyklus-Nummer wahlen

!

"Echo Zyklus" lesen
(Wahlweise)

v

Spindelfreigabe = 1
(Falls erforderlich)

v

ZyKlusstart = 1

[€
o

Zyklusanfang nein

Zyklus lauft = 1

\ 4

Zyklusende
Zyklus lauft = Q

nein

Zyklusstart = 0

v

Ergebnis in Zahlen
lesen (falls notig)

v

I0-/NIO-Ergebnisse
lesen

12.2 - Zeitdiagramm eines Zyklus

Betriebsbereit |_J

Echo Zyklus 1

Echo Zyklus 2
Spindelfreigabe

Zyklus lauft

10 / NIO Meldung '._6/

|
|
Phase 1

i
|
Echo Zyklus 4 :
i
|

Zyklusstart

Zyklus 1 |

|

Zyklus 2

Zyklus 4

__Y_ I I I I S .

2

T

g

Reset

N———f-———§F-—F—F-——A—-1-—F-

» -4 —-
o ——f—-
|

—3

Phase

Bezeichnung

Das Signal "Zyklus lauft" fallt nach
Abarbeitung aller Schritte ab.

Ausgabe des RESET durch die SPS =>
Empfang der Statusmeldung.

Die Steuerung erhalt die Programmvorwahl
Zyklus Nr. 1 => das Echosignal fur Zyklus
Nr. 1 wird ausgegeben, wenn Zyklus Nr. 1
programmiert ist.

Die Steuerung bekommt das Signal
"Zyklusstart" => das Signal "Zyklus lauft" wird
ausgegeben.

Bei Zyklusende gibt die Steuerung eine 10-
bzw. eine NIO-Meldung an die SPS.

Zur Optimierung der Zykluszeit kann die
SPS oder Digitalsteuerung mit dem Signal
"0 " oder "NIO " synchronisiert werden.
Das Schraubsystem ist aber nur bereit zur
Annahme weiterer Befehle (Riicksetzung,
etc.), wenn das "Zyklus lauft "-Signal
zuriickgesetzt ist.
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13 - STORUNGSBESEITIGUNG

13.1 - Hinweis

Zum Auffinden einer bestimmten Information in diesem
Handbuch gibt es zwei Vorgehensweisen:

e Suche nach der am Display der Steuerung
angezeigten Meldung unter den im Handbuch
aufgefihrten Meldungen. Anhand der ausfiihrlichen
Bedeutung kann die Meldung interpretiert werden.
Wo immer es mdglich ist, wird auf die Fehlerursachen

verwiesen.

e Suche nach den Symptomen in der Liste. Die
mdglichen Fehlerursachen sind zum leichteren
Auffinden jeweils numeriert.

13.2 - Ergebniscode

Text Kommentare

Gut I0-Ergebnis

Schlecht NIO-Ergebnis

Mmin Das bei Zyklusende erreichte Moment ist niedriger als das vorprogrammierte Min-Moment.

MMAX Das bei Zyklusende erreichte Moment ist hdher als das vorprogrammierte Max-Moment.

Wmin Der ab dem Schwellmoment gemessene Winkelwert ist bei Zyklusende niedriger als der
vorprogrammierte Min-Winkel.

WMAX Der ab dem Schwellmoment gemessene Winkelwert ist bei Zyklusende hoher als der
vorprogrammierte Max-Winkel.

Gmin The final torque rate at the end of the cycle is lower than the minimum torque rate tolerance.

Gmax The final torque rate at the end of the cycle is higher than the maximum torque rate tolerance.

Rmin The final current monitoring at the end of the cycle is lower than the minimum current
monitoring tolerance.

Rmax The final current monitoring at the end of the cycle is higher than maximum current monitoring
tolerance.

Zys Der Zyklus wurde durch Startwegnahme vor Ende vorzeitig abgebrochen.
Geschieht dies kurz vor dem programmierten Zyklusende, kénnen die Moment- und
Winkelwerte, obwohl sie innerhalb der vorgegebenen Toleranzen liegen, mit NIO-Ergebnis
sein.

Zeit Zyklus wurde gestoppt nach Ablauf der Zeitvorgabe fir diese Phase oder diesen Zyklus, und
nicht durch die Zielparameter.
Das bedeutet, dass die Abschaltbedingungen nicht gegeben waren.

| Dosontlze | B
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Text Kommentare
Err ENTWEDER passen Werkzeug oder die programmierten Zyklen nicht zum Stations-
Modus (ECPHT/Standard),
EcPHT | Sie kdnnen folgendes probieren:
e Sicherstellen, dass Stations-Modus hinsichtlich Werkzeug korrekt eingestellt ist.
e Gehen Sie zurlck zu den Zyklus-Parametern und speichern Sie erneut, so dass
der fir den Zyklus verwendete Stations-Modus dem derzeit laufenden entspricht.
ODER die Drehzahl ist nicht konstant, wenn das Moment erreicht ist.
Messung des Moments bei Anderungen der Drehzahl abgeschaltet.
Diese Meldung wird insbesondere bei hartem Schraubfall angezeigt. Folgende
Einstellungen sind mdglich:
e Enddrehzahl senken, um die Phasendauer zu erhdhen (Spielraum > 3%).
e Reduzieren auf ein Mindestmal} der Beschleunigungszeit der Endanzugsphase
(0.01s), damit die Endanzugsdrehzahl so schnell wie mdglich erreicht wird.
e Reduzieren der Anlegedrehzahl, um hohe Uberdrehmomente bei Kopfanlage und
Drehzahlspriinge zwischen Anlegephase und Endanzug zu vermeiden.
Falls die Meldung ERR trotzdem weiter besteht, bedeutet das, dass die
Schraubverbindung zu hart ist, um einen Drehzahlwechsel nach Kopfanlage
auszuhalten.
In diesem Fall kann man es mit dem Schraubverfahren "Ansteuern + Endanzug"
versuchen. 3
Die Ansteuerphase muss vor der Kopfanlage beendet sein, sodass der Ubergang
zwischen den beiden Phasen nicht mehr schnell sein muss (0.3s sind ausreichend).
NICHT BEREIT Liste der Fehler, die die CVIC an der Bereitschaft hindern:
e Uberstrom: der Maximalstrom des Servoverstarkers ist erreicht.
e Differentialschutz: Fehler bei Dauererdschluss des Werkzeugs. Dieser Fehler tritt oft in
Verbindung mit einem defekten Kabel auf.
e Thermokontakt: die maximale Motortemperatur wurde tUberschritten (100°C). Der Fehler
liegt an, solange die Motortemperatur nicht unter 80°C gesunken ist.
e SPI - Verbindungsfehler: Der Zyklus wurde abgebrochen wegen eines Problems in der
digitalen Kommunikation (SPI) zwischen Steuerung und Werkzeug.
Fehler FLEX - Version.
Maximalstrom (Imax).
Resolver: Erfassen einer Lage- oder Drehzahlschwankung ungleich Null, obwohl der Motor
nicht angesteuert wird.
e Temperatur: Ubertemperatur in Leistungskomponenten.
Servo Der Zyklus wurde infolge eines Fehlers der Servoverstarkerkarte unterbrochen:
e Uberstrom: der Maximalstrom des Servoverstarkers ist erreicht.
e Differentialschutz: Fehler bei Dauererdschluss des Werkzeugs. Dieser Fehler tritt oft in
Verbindung mit einem defekten Kabel auf.
e Thermokontakt: die maximale Motortemperatur wurde tberschritten (100°C). Der Fehler
liegt an, solange die Motortemperatur nicht unter 80°C gesunken ist.
e SPI - Verbindungsfehler: Der Zyklus wurde abgebrochen wegen eines Kommunikations-
Problems in der digitalen Verbindung (SPI) zwischen Regler und Werkzeug.
e Fehler FLEX — Version.
Maximalstrom (Imax)
Resolver: Erfassen einer Lage- oder Drehzahlschwankung ungleich Null, obwohl der Motor
nicht angesteuert wird.
e Temperatur: Ubertemperatur in Leistungskomponenten.
ANMERKUNG: Alle diese Fehler deaktivieren das Bereit-Signal, solange der Fehler besteht.
Uberstrom Dieser Fehler zeigt an, dass der Maximalstrom des Servoverstarkers erreicht ist. In diesem

Fall ist keine Motorsteuerung maoglich. )
Allgemein 16st dies einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen Uberstrom-Fehler.

Differentialschutz

Fehler bei Dauererdschluss des Werkzeugs oder des Kabels.

Dieser Fehler tritt oft in Verbindung mit einem defekten Kabel auf.

Allgemein l6st dies einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen Differntialschutz-
Fehler.
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Text Kommentare
Thermokontakt Die maximale Motortemperatur wurde Uberschritten (100°C).
Der Fehler liegt an, solange die Motortemperatur nicht unter 80°C sinkt.
Allgemein I6st es einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen Thermokontakt-
Fehler.
A ACHTUNG: in der Betriebsart "Probelauf" funktioniert der Motor auch bei
Anliegen eines Temperaturfehlers.
Allgemein e Uberstrom: der Maximalstrom des Servoverstéarkers ist erreicht.

ODER

e Differentialschutz: Fehler bei Dauererdschluss des Werkzeugs. Dieser Fehler tritt oft in
Verbindung mit einem defekten Kabel auf.
ODER

e Thermokontakt: die maximale Motortemperatur wurde Uberschritten (100°C).
e Der Fehler liegt an, solange die Motortemperatur nicht unter 80°C gesunken ist.

SPI-Schnittstelle

Der Zyklus wurde durch einen Fehler bei der digitalen Schnittstelle (SPI) zwischen Steuerung
und Werkzeug unterbrochen.

Bei Auftreten dieses Fehlers fallt das " BEREIT "-Signal des Werkzeugs sofort ab (Test alle
10ms).

Allgemein I6st dies einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen SPI-Fehler.

e Das Menu " Kanaltest " zeigt an:

- Werkzeugfehler: Werkzeugverbindung (EEPROM)
- Fehler Servoverstarker
e In der Betriebsart Produktion schaltet der Motor ab.

e Keine Auswirkungen bei Betriebsart Probelauf und Kalibrieren.

FLEX-Vers. Die FLEX-Software - Version ist niedriger als die fur die Anwendung erforderliche Version.
Dieser Fehler tritt nur im Anschluss an ein Software-Upgrade auf.
Die mitgelieferten Programme aktualisieren jedoch automatisch die FLEX-Softwareversion.
Wenn dieser Fehler auftritt:
e Ist es nicht moglich, den Motor im Standard-Modus zu starten.
e Spindeltest im Probelauf.
e Manuelles oder automatisches Kalibrieren
e Motoreinstellung.
Allgemein 16st dies einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen FLEX-Version -
Fehler.
Imax Der Zyklus wurde unterbrochen, weil der Strom den im Werkzeug programmierten
Maximalwert erreicht hat.
Der Mehrverbrauch kann auch durch einen Kurzschluss, ein defektes Kabel, einen Fehler am
Resolver bzw. eine Fehleinstellung des Resolvers verursacht worden sein.
EEPROM Zugriff Zeigt einen Fehler beim Zugriff auf den EEPROM Speicher des Werkzeugs an:
Schreiben
Wenn einer der nachstehenden Vorgange nicht richtig ausgefiihrt wurde:
e Log out/ Datenaufzeichnung / Daten-Neuanzeige / Vergleich der Datenaufzeichnungen
Lesen
Beim Einschalten fiihrt die CVIC eine komplette Uberpriifung des Speichers durch
e CRC Parameter: WERKZEUG PROGRAMMIER - FEHLER
e Parameterversion: WERKZEUGTYP - FEHLER
e Parameterwechsel: WERKZEUG-WECHSEL
e CRC Zahler: WERKZEUG PROGRAMMIER - FEHLER
e CRC Werkzeugzyklus: WERKZEUG PROGRAMMIER - FEHLER
e CRC Zyklus 0: WERKZEUG PROGRAMMIER - FEHLER
e CRC Moment-/Stromtabelle: WERKZEUG PROGRAMMIER - FEHLER
e Kompatibilitdt Steuerung/Werkzeug: STEUERUNG INKOMPATIBEL MIT WERKZEUG
Resolver Erfassen einer Lage- oder Drehzahlschwankung ungleich Null, obwohl der Motor nicht

angesteuert wird.
Wird im Probelauf getestet.
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Text Kommentare
Temperatur Zeigt eine Uberhohte Temperatur der Leistungskomponenten an (IGBT).
Die Temperatur wird am Kuhler dieser Komponenten gemessen.
Wenn die Temperatur 70 °C ubersteigt, wird der Fehler aktiviert und bleibt bestehen, bis die
Temperatur unter 65°C gesunken ist.
Die Temperaturmessung schaltet ab 60°C den internen Ventilator ein und wieder aus, sobald
die Temperatur unter 50°C gesunken ist.
Allgemein 16st dies einen Servoverstarker-Fehler aus, dann im Detail einen Temperatur-
Fehler.
Prog Der Zyklus wurde infolge eines Programmierfehlers unterbrochen.
Beispiel: das programmierte Moment ist hher als die Kapazitat der angeschlossenen
Spindel.
Ext Der Zyklus wurde durch Aktivierung des Signals " EXTERNER STOPP " unterbrochen

(vorausgesetzt diese Option wurde in der betreffenden Phase programmiert).

Progr.Fehler Werkz.

Die im Werkzeug gespeicherten Parameter sind falsch.

Versionsfehler
Werkz.

Die Version der im Werkzeug gespeicherten Parameter sind mit der Steuerung nicht
kompatibel.

Fehler Werkz.verb.

Die im Werkzeug gespeicherten Parameter kdnnen nicht gelesen werden.

Stromiibertragung |Das angeschlossene Werkzeug ist mit der Steuerung nicht kompatibel.

inkompatibel mit (z.B.: ECAB0 an eine CVIC Il angeschlossen).

Werkzeug

E02 Station beschéftigt: z.B. Laden lauft

E03 Zyklus-Zahl komplett (Anzahl Zyklen 10), wenn die Sperrung des |0O-Zahlers (Sperrung bei
kompletter Zykluszahl) im Menli STATION aktiviert ist.

E04 Kein Zyklus an der Steuerung angewahlt ODER nicht existierende Zyklus am E/A-Port
gefordert.
Auf dem Bildschirm erscheint ein Fragezeichen.

E05 Kein Signal zur Freigabe der Spindel am E/A-Port, wenn das Feld zur Spindel- Freigabe im
Menl STATION aktiviert ist.
Werkzeug wird nur laufen, wenn Signal zur Spindel- Freigabe am E/A-Port aktiviert ist.
Der Zyklus wird im Verlauf abgebrochen.
Der Zyklus wird gestoppt, wenn die “Spindel-Freigabe” wahrend des Zyklus aufgehoben wird.
Vorbedingung: die “Spindel-Freigabe” wird aktiviert mit dem Parameter "Stop sp En=0".
Siehe Kapitel "Station" fir weitere Informationen.

E06 Es erfolgte ein Zyklusstart, obwohl die Spindel nicht betriebsbereit war (z.B. nach einem
Werkzeugwechsel oder bei Storung am Servoverstarker ... der nicht zurlickgesetzt wurde).

E07 Spindel ist nach NIO deaktiviert.
Wenn NIO-Freigabe im Menu STATION aktiviert ist, wird das Werkzeug deaktiviert.
Zu seiner Aktivierung muss man den entsprechenden Eingang zur NIO-Freigabe am E/A-Port
aktivieren.

e09 CVINET FIFOQ ist voll.
Der Zyklus kann starten, aber es gibt im FIFO keinen freien Speicherplatz mehr.
Problem mit der Ethernet - Verbindung oder - Konfiguration kann die Ursache sein.

E09 CVINET FIFO ist voll.
Der Zyklus kann nicht starten, da die Option zur Sperrung bei vollem FIFO-Speicher bestatigt
wird und es im FIFO keinen freien Speicherplatz mehr gibt.
Problem mit der Ethernet - Verbindung oder - Konfiguration kann die Ursache sein.

E10 Report-Quittierung
Der Schrauber startet nicht, wenn dieser Fehler vorliegt.
Wenn der Parameter "Ergebn. Quit.“ im Stationsmenu aktiviert ist, wird der Zyklusstart
verhindert.
Zum Start des Schraubers eine “steigende Flanke” zur Meldung ,Reportanforderung” an den
Eingang senden.
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e12 ToolsNet FIFO ist voll.
Der Zyklus kann starten, aber es gibt im FIFO keinen freien Speicherplatz mehr.
Problem mit der Ethernet - Verbindung oder - Konfiguration kann die Ursache sein.
E12 ToolsNet FIFO ist voll.
Der Zyklus kann nicht starten, da die Option zur Sperrung bei vollem FIFO-Speicher bestatigt
wird und es im FIFO keinen freien Speicherplatz mehr gibt.
Problem mit der Ethernet - Verbindung oder - Konfiguration kann die Ursache sein.

13.3 - Durch Fehleinstellungen
hervorgerufene Funktionsstorungen

Symptome

Mogliche Ursachen

Nr.

Abhilfe

Das Werkzeug startet
schaltet jedoch gleich
darauf ab, ohne

den Anlegezyklus
durchzufthren.

Der vorgegebene Abschaltwert ist zu
niedrig.

Der vorgegebene Stromwert ist zu
niedrig.

Die Beschleunigungszeit ist zu kurz im
Vergleich zur Maximalzeit.

Die Maximalzeit ist zu kurz oder gleich
Null.

01

Bei Anlege- und Endanzugphase die
vorgegebenen Werte Uberprifen.

Ein mechanisches Teil behindert die
Werkzeugrotation.

02

Wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen Kundendienst.

Das Werkzeug Uberspringt
die Anlegephase.

Der vorgegebene Stromwert ist zu
niedrig.

Die Beschleunigungszeit ist zu kurz.
Der vorgegebene Anlegewert ist zu
niedrig.

Die Maximalzeit fir die Anlegephase
ist zu kurz.

Die Spindel wurde fiir diesen
Schraubablauf nicht freigegeben.

03

Bei Anlegephase die vorgegebenen
Werte Uberprifen.

Von der Steuerung aus
betrachtet erreicht das
Werkzeug das vorgegebene
Moment nicht oder nur
schwer.

Die wahrend der betreffenden
Phase programmierte Leistung ist
unzureichend.

04

Den programmierten Wert Gberprifen
und ggf. erhéhen.

Das Werkzeug ist fUr die gewlinschte
Aufgabe nicht geeignet.

05

Uberpriifen, ob die Werkzeugkenndaten
mit dem gewlnschten Moment
Ubereinstimmen.

Ungewdhnlich hohe
Streuung oder
Verschiebung der
Schraubergebnisse.

Das Anlegemoment ist im Verhaltnis
zum Endanzugsmoment zu hoch.

06

Den Verlauf des Drehmomentanstiegs
Uberprifen.

Bei hartem Schraubfall die
Werkzeugdrehzahl reduzieren.

Den Wert des Anlegemomentes
Uberprifen: der Wert sollte ca. ein Viertel
des Enddrehmomentes betragen.

Die Verzdégerung zwischen
der Anlegephase und der
Endanzugsphase ist zu lang

07

Die Ubergangszeit zwischen
Anlegedrehzahl und Endanzugsdrehzahl
reduzieren.

Die Endanzugsdrehzahl ist zu hoch;
durch die Tragheiten werden die
Sollwerte weit Uberschritten.

08

Die Drehzahl der Anlegephase
reduzieren.

Mit der in die Elektromotoren integrierten
Resolvertechnik kann die Drehzahl bis
auf 1 % der max. Werkzeugdrehzahl
reduziert werden.

In den meisten Fallen ist die Drehzahl 20
U/min der beste Kompromiss.

Das von der Steuerung
angezeigte Moment
unterscheidet sich stark
vom Ist-Moment.

Die Nennlast des Werkzeugs wurde
irrtimlicherweise geandert.

09

Dieser Faktor muss normalerweise

1 sein, aulRer bei zusatzlichen
Getriebeuntersetzungen. Den Wert im
Menu "Werkzeugparameter" Gberprifen.
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Symptome Mogliche Ursachen Nr. | Abhilfe
Der Momentwert ist Die Nennlast des Werkzeugs wurde 10 | Dieser Faktor muss normalerweise

standig auf 0; es liegt keine
Feldermeldung vor.

irrtimlicherweise auf O programmiert.

1 sein, aulRer bei zusatzlichen
Getriebeuntersetzungen. Den Wert im
Menu "Werkzeugparameter" Gberprifen.

Der an der Steuerung
angezeigte Winkel weicht
vom tatsachlichen Winkel
ab.

Die Getriebelibersetzung am Geréat
wurde versehentlich geandert.

X1

Dieser Faktor muss 1 sein, aulRer bei
zusétzlichen Reduktionsgetrieben.
Uberprifen Sie den Wert im Men(
"Parameter/Gerat".

Der am Regler eingegebene Winkel-
Schwellwert ist abweichend von
dem am zugehorigen Messgerat
eingegebenen Wert

X2

Identischen Winkel-Schwellwert eingeben
an Regler und zugehorigem Messgerat

Bei Anwendung der Drehwinkel-
Strategie kann der Unterschied durch
Torsion der Welle entstehen. Dies
kann eine Abweichung um einige Grad
erzeugen

X3

Bei einer Drehwinkel-Strategie kann

man die Abweichung wegen Torsion der
Welle kompensieren durch Anderung des
Torsions-Koeffizients (Werkseinstellung:
0.00°/Nm).

Bei Anwendung der Drehwinkel-
Strategie wurde der Torsions-
Koeffizient versehentlich geandert

X4

Torsions-Koeffizient korrigieren. Siehe
X3.
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13.4 - Durch VerschleiB oder Defekte
hervorgerufene Funktionsstorungen

Notaus-Schalter betatigt.

Symptome Mogliche Ursachen Nr. | Abhilfe
Das Werkzeug startet Die Steuerung ist ausgeschaltet 11 |Prifen ob:
weder beim Verschrauben e Der Ein-/Ausschalter auf Ein steht
noch beim Losen. Das e Netzspannung am Eingang der

e Sicherungen durchgebrannt sind.
MELDUNG: EO1 Notaus-Stecker nicht vorhanden oder | 13 |Prifen, ob der Notaus-Stecker

angeschlossen ist oder ob der Notaus-
Schalter betéatigt wurde.

MELDUNG:
"Werkzeugfehler"

Die elektrischen Leitungen zwischen
Steuerung und Werkzeug sind defekt.

Die Meldung “Schrauberfehler”
erscheint, wenn ein nicht unterstitzter
Schrauber beim Anlauf der Firmware
angeschlossen ist.

14

Kabel nicht angeschlossen.

Stecker nicht richtig eingeschraubt bzw.
eingesteckt.

Kontakt verdreht oder in den Stecker
gefallen.

Durchgang und Isolierung aller
elektrischen Leitungen Uberprifen; ggfs.
austauschen.

Den Schrauber wechseln.

Schraubreport: "Srv"

Isolierfehler, Differentialschutz
ausgelost

15

Durch zweimaliges Dricken der
Enter-Taste prtfen, ob die Meldung
"Differential" angezeigt wird.

In diesem Fall ist der Isolationsfehler zu
suchen: er kdnnte im Gerat (Motor), im
Kabel oder in der Steuerung sein.

Keine Fehlermeldung, keine
Rotation im Gerat.

Der Starttaster des Werkzeugs ist
defekt.

16

Sicherstellen, dass der Zyklus startet:
Vorhandensein einer Ergebnismeldung.
Im Menu "Wartung - Ein-/Ausgange"” das
Umschalten von Eingang 6 prufen. Bei
Fehler den Schalter zwischen 6 und D
des Werkzeugsteckers prifen (& o A).

Uber den Toleranzen.

Dies kann verursacht sein durch
Fehler in der Speicherkarte, im
Wandler oder in den Anschlissen der
Verkabelung.

MELDUNG: "nicht Servoverstarker nicht betriebsbereit: 17 |Den Status der Meldeleuchte
betriebsbereit" blinkt (Menl | Thermokontakt offen. "Thermokontakt" an der Vorderseite des
Produktion) oder "Fehler Es kann sich auch um einen Servoverstarkers tberprufen.
Servoverstarker" (Menu Fehler am Resolver oder bei der Falls sie leuchtet, die Motortemperatur
Kanaltest) Resolververbindung handeln und ggfs. die Anschlisse Uberprufen.
MELDUNG: "MWA" Die gemessenen Wandlerwerte liegen | 18 |Sicherstellen, dass Kabel und

Anschlusse OK sind.

Uberprifen, ob Stifte am Steckanschluss
eingedrlckt oder verbogen sind.

Gemal Wartungs-Menu Kanale und
Wandler Uberprifen, F10 dricken zur
Speicherung der Werte.

Ist das Problem nicht geldst, wenden

Sie sich bitte an Ihren zustandigen
Kundendienst.

Das Werkzeug startet nicht,
aber der Schraubzyklus
[auft ab.
Ergebnismeldungen:

"ZyS" (wenn der

Bediener vor Ablauf der
Einschaltverzogerung den
Starttaster loslafit).

Motor defekt

19

Wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen Kundendienst.
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Symptome Mogliche Ursachen Nr. | Abhilfe
Ergebnismeldungen: "Mmin | Motor defekt 20 |Wenden Sie sich bitte an Ihren

zustandigen Kundendienst.

Das Werkzeug setzt aus.

Fehlkontakt im Starttaster

21

Im Menu "Wartung - Ein-Ausgange" die
Umschaltung von Eingang nr.6 prifen.
Liegt ein Fehler vor, wenden Sie sich
bitte an lhren zustdndigen Kundendienst.

Von der Steuerung aus
betrachtet erreicht das
Werkzeug das vorgegebene
Moment nicht oder nur
schwer.

Die Motortemperatur ist
UbermaRig hoch.

Das Werkzeug schaltet
wegen "Maximalstrom
erreicht" ab.

Der Wirkungsgrad des Winkelgetriebes
hat sich erheblich verschlechtert.

23

Ist der Verschleil® am Winkelkopf gering,
kann eine dynamische Kalibrierung die
Abweichung beheben.

Andernfalls wenden Sie sich bitte an
Ihren zustandigen Kundendienst zur
Durchflhrung einer Wartung.

Die Speicherkarte ist defekt.

24

Wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen Kundendienst.

Antriebsproblem wegen
e Beschadigtem Stator (Motor
defekt).

Fehler im Kabel
Fehler im Servo-Antrieb.

25

Uberpriifen, ob Steckkontakte am Motor
oder am Kabel verdreht oder eingedrickt
sind.

Servo-Antrieb austauschen.

Ist das Problem nicht gelést, wenden

Sie sich bitte an |hren zustandigen
Kundendienst.

Die Feineinstellung am Resolver ist
gestort (Motor defekt)

26

Uberpriifung nicht méglich. Schlielen Sie
jede andere mdgliche Ursache aus.
Wenden Sie sich bitte an |hren
zusténdigen Kundendienst zur
Durchfiihrung einer Wartung.

Ungewdhnlich hohe
Streuung oder
Verschiebung der
Schraubergebnisse.

Das Winkelgetriebe ist defekt.

27

Die lasst sich bestatigen durch
Uberprifung der Drehmoment-
Schwankungen anhand der im Gerat
gespeicherten Kurve "Moment / Zeit".
Ggf. wenden Sie sich bitte an lhren
zustandigen Kundendienst.

Wandler oder interne Verbindungen
fehlerhaft.

28

Wenden Sie sich bitte an lhren
zustandigen Kundendienst.

Das Werkzeug l6st nicht.

Der Umschalter Verschrauben/ Losen
ist defekt.
Die Lésedrehzahl ist auf O eingestellt.

30

Im Menu "Tests, Ein-/Ausgange" das
Umschalten von Bit 7 bei aktivem
Umschalter prifen.

Den Parameter "Spindelfreigabe beim
Lésen" Uberprifen.

Die Umschaltung zwischen den Pins
2 und 5 des Werkzeugsteckverbinders
testen.

Im Menu "Parameter/Station" die
Lésedrehzahl Uberprifen. Bei aktivem
Umschalter blinken die Meldeleuchten
des Werkzeugs.

Das Werkzeug verschraubt
nicht, funktioniert jedoch
beim Ldsen.

Speicherverlust Steuerung.

32

Das Vorhandensein von Schraubzyklen
prufen.

Sicherstellen, dass der ausgewahlte
Zyklus programmiert ist.

Stérung am Aufnehmer.

33

Siehe Nr 18.

Der Umschalter Verschrauben/ Losen
ist beim Losen blockiert.

34

Siehe Nr 30.

Temperatur.

37

Siehe Kapitel “Steuerbildschirm /
Reglertemperatur fur die Details.
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Bandbreite Die Bandweite eines Systems wird in Hertz ausgedrickt. Sie gibt Auskunft tGber die

Kapazitat eines Systems, mehr oder weniger schnell zu reagieren oder Parasiten
auszufiltern. FUr die meisten Verschraubungs-Anwendungen wurde eine Bandweite
von 128 Hz definiert, die einen Kompromiss zwischen Geschwindigkeit und
Filterkapazitat darstellt. Wird die Bandweite verringert kann das System starker filtern
(es unterdrickt Parasiten effizienter), ist aber weniger schnell, was eine Abweichung
zwischen angewandtem und durch das System gemessenem Moment zur Folge
haben kann.

Drehmoment RESET

Zurucksetzen des Drehmomentwerts. Wird im allgemeinen zu Beginn des Zyklus
fur den gesamten Zyklus durchgeflihrt, kann aber auch zu Beginn gleich welcher
Zyklusphase durchgefiihrt werden. In diesem Fall berlicksichtigt das Drehmoment-
Endergebnis alle Ereignisse ab der letzten Zurlicksetzung.

Drehzahlrampe

Die Zeit (in Sekunden) die das Werkzeug bendtigt, um von einer
Anfangsgeschwindigkeit (der vorhergehenden Phase) zu der in der darauffolgenden
Phase geforderten Geschwindigkeit iberzugehen. Mit diesem Wert lassen sich
Beschleunigung und Verzégerung des Werkzeugs beschreiben.

Ergo—Stopp

Bei aktivierter Ergo-Stopp-Funktion wird die auf den Bediener bei Ende des
Schraubvorgangs ausgelibte Ruckbewegung gedampft.

Externer Stopp

Im allgemeinen stoppt das Werkzeug, sobald der GUberwachte Wert erreicht ist
(Moment, Winkel, Gradient). Dies bezeichnet man als internen Stopp. Das Werkzeug
I&sst sich auch durch ein externes Ereignis, ausgeldst z.B. durch einen Automaten,
anhalten. In diesem Fall muss die Funktion "externer Stopp" aktiviert und der Eingang
"externer Stopp" an die Ereignisquelle angeschlossen sein. Die internen Stopps sind
nicht mehr aktiv.

Koeffizient
Untersetzungsfaktor

Dieser Koeffizient wird verwendet, sobald ein Standardwerkeug um ein mechanisches
Teil erweitert wird, das die Untersetzung des Werkzeugs verandert. Dies gilt, falls auf

der Abtriebswelle des Werkzeugs eine zusatzliche Untersetzungsstufe installiert wird.

Der angezeigte Winkel ist der Messwert multipliziert mit diesem Koeffizienten, falls es

sich um ein Standard-Werkzeug handelt.

Leistung

Definiert den Maximalstrom und damit das maximal zulassige Drehmoment fir eine
Phase. Die Leistung wird in Prozent des Maximalstroms pro Werkzeug ausgedruckt.
Der Wert 100% entspricht dabei der vollen zur Durchfiihrung einer Phase verfligbaren
Leistung. Wert 50% zeigt an, dass das Werkzeug nicht mehr als 50% das maximalen
Drehmoments leisten kann. Das Verhaltnis Moment / Leistung dient ausschliesslich
ihrer Information. Es wird keine Kalibrierung dieser Werte vorgenommen.

Nennbelastung

Die "Nennbelastung" ist der Momentwert, bei dem der Aufnehmer das Signal
"Wandlerkonstante" ausgibt. Dieser Wert wird im Werkzeug gespeichert. Das Gerat
liest die Nennbelastung bei Unterspannungsetzen und Werkzeugwechsel, um
permanent den korrekten Momentwert zu berechnen. Dieser Wert kann visualisiert,
aber nicht modifiziert werden.

Nennbelastungs-

Dieser Koeffizient wird verwendet, sobald ein Standardwerkeug um ein mechanisches

Koeffizient Teil erweitert wird, das das Ausgangsmoment des Werkzeugs verandert. Dies gilt,
falls hinter dem Drehmomentaufnehmer eine zusatzliche Untersetzungsstufe installiert
wird. Der angezeigte Drehmomentwert ist der durch den Aufnehmer des Werkzeugs
gemessene Wert, multipliziert mit diesem Koeffizienten.

Phase Eine Phase entspricht einem grundlegenden Programmschritt des Zyklus. Das

Programm flihrt eine Phase nach der anderen, von der ersten bis zur letzten durch.
Beispiel: Ein Zyklus besteht typischer Weise aus einer Anlegephase (A), gefolgt von
der Phase Endanzug (E), die jeweils alle zu ihrer Durchfihrung notwendigen Daten
enthalten. Die maximale Anzahl Phasen variiert je nach System.

Schwellmoment

Das Schwellmoment ist der Momentwert, ab dem in Phasen, die den Winkel

der Schraube bertcksichtigen, die Winkelmessung beginnt. Wird bei der
Momentverschraubung mit Winkelkontrolle im allgemeinen bei 50% des Endmoments
positioniert. Bei Winkelverschraubung mit Momentkontrolle wird das Schwellmoment
so weit unten wie maglich in der linearen Zone gelegt.

Selbsttest-Zyklus

Ein Selbsttest-Zyklus kann durchgefihrt werden, um regelmassig das fehlerfreie
Funktionieren bei ausgeschaltetem Werkzeug zu Uberprifen. Als Selbsttest-Zyklus
kann gleich welcher Verschraubungszyklus gewahlt werden, es ist einzig auf die
geanderte Programmierung zu achten um Uberprifen zu kénnen, dass das Werkzeug
einen gegebenen Winkel ansetzt und der Aufnehmer korrekte Angaben macht. Diese
Funktion wird fur alle automatischen Maschinen empfohlen.
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Sicherheitsmoment

Bei Erreichen dieses Drehmoments wird das Werkzeug abgeschaltet, falls alle
anderen Abschalt-Bedingungen versagt haben. Dies gilt fir Schraubverfahren, bei
denen sich Abschalt-Wert und Drehmoment unterscheiden. Das Sicherheitsmoment
schutzt das Werkzeug bzw. die Maschine im Fall einer Funktionsstérung.

Sicherheitswinkel

Bei Erreichen dieses Winkels wird das Werkzeug abgeschaltet, falls alle anderen
Abschalt- Bedingungen versagt haben. Dies gilt fur Schraubverfahren, bei denen sich
Abschalt-Wert und Winkel unterscheiden. Er schitzt das Werkzeug bzw. die Maschine
im Fall einer Funktionsstdrung.

Station

Eine Station besteht aus mehreren Werkzeugen, die synchron funktionieren. Die
einfachste Station besteht aus nur einem Werkzeug. Die maximale Anzahl von
Werkzeugen hangt von dem jeweiligen System ab. Fur jedes Werkzeug wird ein
Gesamt-Ergebnis erstellt.

Wandlerkonstante

Die Wandlerkonstante ist ein Koeffizient in mV/V der den Wert des durch den
Momentaufnehmer im Fall einer Versorgung unter 1 V ausgegebenen Signals
ausdrickt, fir ein Drehmoment, das der "Nennbelastung" entspricht. Dieser
Wert wird im Werkzeug gespeichert. Das Gerat liest die Wandlerkonstante bei
Unterspannungsetzen und Werkzeugwechsel, um permanent den korrekten
Momentwert zu berechnen. Dieser Wert kann visualisiert, aber nicht modifiziert
werden.

Winkel RESET

Zurlcksetzen des Winkelwerts. Wird im allgemeinen zu Beginn des Zyklus fir den
gesamten Zyklus durchgefiihrt, kann aber auch zu Beginn gleich welcher Zyklusphase
durchgefihrt werden. In diesem Fall berticksichtigt das Drehmoment-Endergebnis alle
Ereignisse ab der letzten Zurlicksetzung.

Automatische Kompensation der Nullabweichung. Bei diesem Vorgang wird das
Restsignal des Aufnehmers ohne Beanspruchung gemessen (Offset), gespeichert und
von der letzten Messung subtrahiert. Dies ermdglicht es, einen Drehmoment-Wert Null
anzuzeigen, wenn kein Drehmoment ausgetibt wird.

Zyklus

Ein Zyklus ist ein aus mehreren verketteten Phasen bestehendes
Verschraubungsprogramm, wobei jede Phase den verschiedenen Etappen des
Verschraubungs-Zyklus angepasst ist. Je nach System kdnnen ein oder mehrere
Verschraubungs-Zyklen vorprogrammiert und ausgewahlt werden. So kann man
Werkzeug-Verschraubungen mit unterschiedlichen Einstellungen ausfiihren.
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