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HILFE UND SUPPORT

Unser Support fiir den SmartTool-Manager ist wie folgt erreichbar:

smartfactoryassembly@bossard.com

Bitte beachten Sie, dass unser Support lediglich Verstandnisfragen im Bezug
auf die Programmierung und Einstellung beantworten darf, jedoch keine

Programme des Kunden definieren.



Die Warnhinweise sind folgendermalien aufgebaut:

GEFAHR

Weist auf eine unmittelbar drohende gefdhrliche Situation hin, die zu
schweren oder gar tddlichen Verletzungen fiihren kann und / oder die das
Werkzeug schwer beschadigen oder gar zerstéren kann.

A Weist auf eine moglicherweise gefdhrliche Situation hin, die zu schweren
Verletzungen fihren kann und / oder das Werkzeug beschadigt.

HINWEIS
Wichtige und niitzliche Informationen zur Nutzung dieses Werkzeugs.

OFFENER FLACHABTRIEB

Dieses Symbol zeigt Funktionen, die insbesondere fiir offene Flachabtriebe
verwendet werden.

BEDIENUNGSANLEITUNGEN

Die Funktionalitat der Werkzeuge wird in jeweils zwei Bedienungsanleitungen erklart.
Eine Anleitung beinhaltet das Einstellen Gber den SmartTool-Manager (Software) und die
zweite beinhaltet die Hardware (Werkzeug).

Einige Themen wie zum Beispiel die Displayanzeigen sind tbergreifend, wodurch immer
beide Anleitungen beachtet werden missen.



1 Installation des Treibers

$

Offnen Sie den Datentriger.

HINWEIS

Die aktuelle Software sowie der Treiber stehen auch auf unserer Internet-
seite als Download zur Verflugung: https://www.bossard.com/smarttool-

downloads/

Anschliefend 6ffnet sich der Ordner automatisch. Sollte sich dieser nicht 6ffnen, gehen

Sie auf ,Start” -, Dieser PC” und 6ffnen Sie diese manuell.

m Start Freigeben Ansicht

« v » Dieser PC » Downloads » 31-07-2018-HST-Tool-Manager-V-2.0.3.1 »

Name Anderungsdatum

# Schnellzugritt
_ft2321 3

& OneDrive 4 SmartTool-Manager-2.0.4.0-2021-07-15

1810:49
02110:37

20;
[ Dieser PC
B ClickShare (E)

o Netzwerk

2 Elemente

Typ

Dateiordner

Anwendung

0
v O "31-07-2018-HST-Tool-Mana... 0

GraBe

5.571KB

1 Installation

Speichern Sie die Dateien in einem Ordner auf dem Desktop oder in einem anderen
Ordner auf Ihrem Computer ab. Benennen Sie den Ordner zum Beispiel Datum-SmartTool-
Manager-Version. Falls Sie diesen in einem anderen Ordner abspeichern, ist es ratsam
eine Verknipfung auf dem Desktop zu erstellen. AnschlieRend kdnnen Sie die SmartTool-
Manager.exe starten.



https://www.bossard.com/smarttool-downloads/
https://www.bossard.com/smarttool-downloads/

HINWEIS
Die Installation von Treibern auf einem Computer erfordert Administrations-
rechte. Sollten Sie diese nicht besitzen, kontaktieren Sie Ihre IT-Abteilung.

Sollte sich die Software nicht 6ffnen lassen oder die Software das Werkzeug nichterkennen,
Uberpriifen Sie ob Sie den USB-Treiber (ft232rl) bereits installiert haben. Schliefen Sie
dafiir das Werkzeug per USB an den Computer an und 6ffnen Sie den Geratemanager.

&% Gerate-Manager i O x
Datei  Aktion  Ansicht 7

= @ H

v & Medion-P6612

5 459 Akkus

w iz' Andere Gerdte
B FT232R USB UART h
» iq Audio, Video und Gamecontroller
> i.‘ Audiceingange und -ausgange
& Computer
= Druckwarteschlangen
L DVD/CD-ROM-Laufwerke
Eingabegerate (Human Interface Devices)
I Grafikkarten
== |DE ATA/ATAPI-Controller
- Laufwerke
g Mzuse und andere Zeigegerite
[ Menitore
> I? Netzwerkadapter
n Prozessoren
B Softwaregerite
S Speichercontroller
= Systemgerite
Tastaturen
» @ Tragbare Gerate
> § USB-Controller

v

v v

R A T

v oW v v

~

2 Adapter nicht erkannt

Der ft232rl Treiber ist noch nicht installiert und erkennt den COM-Port nicht korrekt.



Nachdem Sie das Werkzeug per USB mit dem Computer verbunden haben, gehen Sie
unten rechts bei lhrem Computer auf das Symbol ,,Neue Hardware gefunden”. Das Fenster
fir die Aktualisierung der Treibersoftware 6ffnet sich.

l Treiber aktualisieren — FT232R USE UART

Wie méchten Sie nach Treibern suchen?

—> Automatisch nach aktualisierter Treibersoftware suchen
Windows durchsucht den Computer und das Internet nach aktueller
Treibersoftware fir das Gerdt, sofern das Feature in den
Gersteinstallationseinstellungen nicht deaktiviert wurde,

— Auf dem Computer nach Treibersoftware suchen
Sie kdnnen Treibersoftware manuell suchen und installieren,

Abbrechen

3 Manuell nach Treiber suchen




Klicken Sie: ,,Auf dem Computer nach Treibersoftware suchen” und wahlen Sie den ft232rl
Ordner von dem Datentrager oder dem Ordner in den Sie die Dateien kopiert haben aus.

X
« l Treiber aktualisieren — USB Serial Port (COM3)
Computer nach Treibern durchsuchen
An diesem Ort nach Treibern suchen:
~ | Durchsuchen...
[ Unterardner einbeziehen
—> Aus einer Liste verfligbarer Treiber auf meinem Computer auswahlen
Diese Liste enthilt verflgbare Treiber, die mit dem Gerdt kompatibel sind, und alle Treiber in derselben
Kategorie wie das Gerat.
Weiter I | Abbrechen
4 Treiber Ort offen



Der Geratemanager zeigt jetzt keinen Fehler mehr an und der USB Serial Port wird
angezeigt wenn das Werkzeug mit dem Computer verbunden ist. Die Software ist jetzt
voll funktionstlichtig.

& Gerdte-Manager — O X

Datei Aktion Ansicht 7

| |H ==
v @& Medion-P8612
> 499 Akkus

v i Anschlisse (COM & LPT)

& USB Serial Port (COM3) &
> id Audio, Video und Gamecontroller
ia Audiceinginge und -ausgidnge
& Computer
™ Druckwarteschlangen
- DVD/CD-ROM-Laufwerke
i Eingabegerate (Human Interface Devices)
58 Grafikkarten
“m |DE ATA/ATAPI-Controller
- Laufwerke
8 Mause und andere Zeigegerite
B Monitore
I Netzwerkadapter
n Prozessoren
B Softwaregerite
Q‘d Speichercontroller
@ Systemgerite
Tastaturen
» @ Tragbare Gerite
» i USB-Controller

VW OW W W W W W W W W W Y W W

v

5 Treiber erkannt
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2 Allgemein

2.1 Ubersicht

Der SmartTool-Manager ist eine Programmieroberflache, die es ermdglicht bei allen
kompatiblen Werkzeugen die verschiedenen Parameter der Produkt-Features und
Funktionalitat zu andern.

Alle Einstellungen von einem Werkzeug erfolgen mit dem SmartTool-Manager per USB. Die
Software bendétigt keine Installation (lediglich der Treiber muss installiert sein / werden).
Es kann nur eine Veranderung im Werkzeug vorgenommen werden, wenn auch eine
Verbindung zu diesem besteht.

Einstellungen eines Werkzeuges kdonnen zur Bearbeitung in die SmartTool-Manager
Software geladen werden. Nach der Bearbeitung kann die Datei per USB zurlick auf das
Werkzeug Gibertragen werden.

2.2 Einleitung

Der SmartTool-Manager benétigt keine Installation und steht als .exe-Datei zum Download
unter https://www.bossard.com/smarttool-downloads/ zur Verfligung.

Der SmartTool-Manager kann in ein beliebiges Verzeichnis kopiert und direkt ausgefiihrt
werden. Alle Benutzer bendtigen jedoch Schreibrechte fiir dieses Verzeichnis.

2.3 Gewabhrleistung und Haftung

Gewadbhrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausge-
schlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zurtickzufiihren sind:

¢ nicht bestimmungsgemafle Verwendung

e unsachgemaRe Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung

e Betreiben des Werkzeugs bei defekten Sicherheitseinrichtungen oder nicht ordnungs-
gemaR angebrachten, oder nicht funktionsfahigen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen

¢ Nichtbeachten der Hinweise in der Bedienungsanleitung beztglich Transport, Lagerung,
Montage, Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung des Werkzeugs

e eigenmachtige bauliche Veranderung am Werkzeug

¢ unsachgemaR durchgefiihrte Reparaturen

e Katastrophenfalle durch Fremdkorpereinwirkung und hohere Gewalt

-11 -



2.4 Urheberrecht

Diese Betriebsanleitung ist nur fiir den Betreiber und dessen Personal bestimmt.

Sie enthalt die Vorschriften und Hinweise, die weder vollsténdig, noch teilweise

o vervielfiltigt
e verbreitet oder
¢ anderweitig mitgeteilt werden dirfen.

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt bei der Firma

HS-Technik GmbH / Bossard AG.

Anschrift des Herstellers:

HS '-’é@hzmﬁk GmbH

High - System - Technik

HS-Technik GmbH
Im Martelacker 12
D-79588 Efringen-Kirchen

Telefon: +49 (0)7628 -91 11-0
Telefax: +49 (0)7628 - 91 11-90
E-Mail:  info@hs-technik.com
Internet: www.hs-technik.com

Anschrift des Handlers:

BUSSARD

Proven Productivity

Bossard AG
Steinhauserstrasse 70
CH-6301 Zug

Telefon: +41 41 749 6611
Telefax: +41 41 749 6622
E-Mail:  bossard@bossard.com
Internet: www.bossard.com



2.5 Systemvoraussetzungen

Die Mindestsystemvoraussetzungen fiir den Bossard SmartTool-Manager:

Windows XP, Vista, Windows 7, Windows 8 oder Windows 10 Betriebssystem

Fir die Ausfihrung des Programms auf XP-Betriebssystemen wird Microsoft
.NET-Framework Version 4.0 oder héher bendétigt.

USB 2.0

Pentium Ill Prozessor (Empfohlen: Dual Core)

2.6 Installation des Bossard SmartTool-Managers

Die Software kann in jedem Verzeichnis abgelegt werden. Wichtig dabei ist, dass jeder
Benutzer auf dem Rechner/Computer Schreibrechte fur das Verzeichnis hat. Eine
separate Installation ist nicht erforderlich.



2.7 Einstellmoglichkeiten nach Benutzergruppen

Einstellung / Funktion
Datei 6ffnen
Datei speichern
Ansicht drucken
Einstellungen
Anzeige
Daten
Rollen
Benutzer wechseln
Verbinden ohne Auslesen
Konfiguration an das Werkzeug senden (schreiben)
Statistik anzeigen
Grafik anzeigen
Programmierung
Programm
Programm 1-100
Programm
Zahlfunktion
Messfenster
Optionen
Stufe 1-5
Antrieb
Schaltbedingungen

~14-

AUSWERTUNG

PROGRAMMIERER

ADMINISTRATOR

NETZWERKADMINISTRATOR

KALIBRIERER

SERVICE



Ablauf 1
Barcode
Barcode 1-10
Einstellungen
Allgemein
Anzeige
OLED-Display
Akustisches Signal
Kommunikation
Telegramme
WLAN
IPv4
IEEE 802.1x
EAP
EAP-TLS X.509
Roaming
Grafik
Grundeinstellung
Update
Abgleich
Service
Log-Datei
Sprache auswahlen

® ® ® AUSWERTUNG

PROGRAMMIERER

® @ @ ¢ @ ¢ @ ® ® O D\ NISTRATOR

NETZWERKADMINISTRATOR

o
i
o
w
-— w
oc [S]
o =
= >
-4
<< w
Y on
o O
[

([ J
e o
e O



2.8 Einstellmoglichkeiten nach Werkzeugtyp

Programmierung

Programme 0 & 1
Programme 2-99

Programm

Optionen

Double-Hit (Rehit)

Barcode* optional

Ablauf

Programm-Tabelle* optional
Grafik (Diagramm)

Statistik

TT11B-12L(-S)
TT34B-XXL(-S)
TT35B-XXL(-S)

TT11B-10(-S)
TT34B-XX(-S)
TT35B-XX(-S)



Einstellungen

Allgemein
Prozesssteuerung
Energie & Beleuchtung
Funktionen
Verwaltung

Anzeige

OLED-Display

LED's

Akustisches Signal
Vibration
Kommunikation* optional
Grafik (Einstellungen)
Systemzeit
Grundeinstellung
Update

Abgleich

Service

MFU

TT11B-12L(-S)
TT34B-XXL(-S)
TT35B-XXL(-S)

TT11B-10(-S)
TT34B-XX(-S)
TT35B-XX(-S)

-17 -



3 Werkzeugdaten auslesen

Um die Daten eines Werkzeugs auszulesen, schlieRen Sie es per USB an den Computer an
oder verbinden Sie sich per WLAN.

Starten sie den SmartTool-Manager, melden Sie sich an und lesen Sie das vorliegende
Werkzeug aus in dem Sie auf , Lesen” klicken. Nun kénnen Sie wie in den néachsten Schrit-
ten beschrieben die Einstellungen des Werkzeugs bearbeiten. Damit die Werkzeugpara-
metrierung nicht verloren geht, empfehlen wir diese separat unter einem anderen Namen
zu sichern.

GEFAHR

Bei jeglicher Verwendung des SmartTool-Managers muss die entsprechende
Bedienungsanleitung zur Bedienung des Werkzeugs gelesen und verstanden
worden sein!

-18-



HINWEIS

In seltenen Fallen kann es sein, dass die Daten nicht gleich geladen werden.
Klicken Sie erneut auf ,Lesen” sollte das nicht funktionieren, iberprifen
Sie die Kabelverbindung sowie den USB-Treiber und wiederholen Sie den

Vorgang.

Hi= B Werkzeug-Nr.: 00001244

Werkzeug nicht gefunden!

Ok

Administrato

Boe

6 Nicht gefunden

-19-



3.1 Grunddaten des Werkzeugs

wH =0 a)@le.] 20290071 Schreiben

Werkzeug:
Werkzeug-Name: SmartTool-A Firmware-Version: 2250
Werkzeug-Typ: TT34B-30L-S Firmware-Datum: 17.05.2019
Werkzeug-Nr.: 20290071
Inventar-Nummer: Programm: 4
Sensor-DMS-Typ: DMS-static Barcode: 4
Sensor-DMS-Nr.: 20121660 Ablauf: 1
Sensor-Priifdatum: 29.07.2020

Akku-Spannung: 18,00 [V]

INEisite [4IALE DA Drehzahl max.: 240 [min™"]

Schrauben bis Service:  N/A

Drehmomentbereich: 8,00-30,00 [N-m]

(=]

Programmierung

‘ ‘ Einstellungen ‘

aus der Datensicherung

7 Startseite

& Administrator |~ | @D ~

Die Grunddaten des Werkzeuges werden angezeigt. Je nach Werkzeugtyp kénnen unter-
schiedliche Informationen angezeigt werden.

,Werkzeug-Name*“
,Werkzeug-Typ“
,Werkzeug-Nr*

,Inventar-Nummer*

»Sensor-Typ“
,Sensor-Nr.”
,Sensor-DMS-Typ“
,Sensor-DMS-Nr.”
»Sensor-Prifdatum”
,Nachste MFU“

,Schrauben bis
Service”

-20-

Herstellerbezeichnung
Grundartikelnummer des Herstellers
Seriennummer des Werkzeugs

Kann unter Einstellungen - Verwaltung durch den Administrator fest-
gelegt werden.

Eingebauter Sensor-Typ
Seriennummer des Sensors
Eingebauter DMS-Sensor-Typ
Seriennummer des DMS-Sensors
Letzte Kalibrierung des Sensors
Datum der nachsten MFU

Bei 0 Schrauben muss das Werkzeug zur Instandhaltung und tGberprift
werden.



4

,Firmware-Version“

Firmware Version auf dem Werkzeug

,Firmware-Datum” Erstelldatum der Firmware

,Programme” Anzahl der gespeicherten Programme, die auf dem Werkzeug vorhanden
sind.

,Barcode” Anzahl der gespeicherten Barcodes, die auf dem Werkzeug vorhanden sind.

,Ablauf” Anzahl der gespeicherten Abldufe, die auf dem Werkzeug vorhanden sind.

,Akku-Spannung” Nennspannung des Akkus: Das Werkzeug kann nur mit Akkus dieser

Nennspannung betrieben werden.

,Drehzahl max.” Maximale Leerlaufdrehzahl mit der das Werkzeug betrieben werden kann.

,Drehmomentbereich“ Drehmomentbereich in dem das Werkzeug betrieben werden kann.

Firmware-Version:

Firmware-Datum:

Inventar-N

UIIMET systemazeit ist falsch. Soll Systemzeit angepasst
werden?
PC: 16.07.2019 10:26:50
Werkzeug: 01.01.2013 00:00:04

Ok ‘ ‘ Abbrechen

te MFU N/A Drehzahl max.:

ben bis Service:  N/A Drehmomentbereich:

2.2.2.10

21.12.2018

8,00-30,00 [N-m

COMT: verbunden Administratol Boe

8 Systemzeit

Sollte die Systemzeit und die Zeit auf dem Werkzeug einen Unterschied von mehr als 30

Sekunden betragen, erscheint eine Warnmeldung dass die Systemzeit falsch ist.

Klicken Sie auf ,,OK“ um die Zeit auf dem Werkzeug anzupassen. Die aktualisierte
Systemzeit wird bendtigt um den Zeitstempel der Schraubvorgadnge korrekt zu erfassen.

Mit ,,Abbrechen” wird keine Synchronisierung durchgefiihrt.

-21-



4 Erste Schritte

4.1 Anmeldung SmartTool-Manager

Um den SmartTool-Manager zu starten, benétigen Sie die Login-Daten als ,,Auswertung®,
,Programmierer”, , Administrator®, ,Netzwerkadministrator”, ,Kalibrierer” oder ,Ser-
vice”.

| Werkzeug-Nr.: 0000

Anmelden als: Auswertung

| Auswertung
Programmierer

Passwort:

oz Administrator

0k Netzwerkadministrator

Kalibrierer

Service

Hersteller

9 Logon

WO FINDE ICH DIE PASSWORTER?
Die Passworter werden bei der Auslieferung an den Hauptverantwortlichen bzw. den
Besteller fiir die Werkzeuge in gedruckter Form ausgeliefert.

-22-



In den Einstellungen unter ,Rollen” kdnnen die Passworter der einzelnen Benutzertypen
(Rollen) gedandert werden. Hierzu muss auf den Button “Passwort andern” geklickt werden.
Jeder Benutzergruppe kann nur 1 Passwort zugeordnet werden. Um das Passwort zu
andern, wird das aktuelle Passwort bendgtigt.

m M = © & @ Werkzeug-nr: 18380018

Lesen

Schreiben

Anzege| Daten Folen

COMS: verbunden

& Netzwerkadministrator

- Boe

10 Rollen @ndern

-23-



Nach dem Klick auf ,,Passwort andern” der entsprechenden Benutzergruppe, 6ffnet sich
das Popup-Fenster zum Andern des Passwortes. Oben in der Kopfzeile des Fensters wird
noch einmal dargestellt, von welcher Benutzergruppe das Passwort geandert wird.

Zuerst muss das aktuelle Kennwort eingegeben werden. AnschlieBend muss zwei mal
das neue Kennwort eingetragen werden. Der Button ,,Ok“ zum entgiiltigen Andern des
Passwortes bleibt grau hinterlegt wenn eine der oben genannten Bedingungen nicht
erfullt wird.

Hi= @ Werkzeug-Nr.: 18360005

Einstellungen

oller Aktuelles Kennwort:

Auswertuf sssss

Programr Neues Kennwort:

Administr Sessess,

Kalibriere! Neues Kennwort besttigen:
Service:
Netzwerl Abbrechen

Administratol Bo:

11 Passwort dndern

_24-



4.2 Speicherort hinterlegen

GEFAHR

Arbeiten Sie ausschlieflich mit einem korrekt eingestellten Werkzeug und

auch nur mit einem Werkzeug dessen Einstellungen und Programmierung Sie
kennen.

Nach der Anmeldung als Administrator gehen Sie oben links in der Toolbox auf
Einstellungen.

COMS: verbunden & Administrator =]

12 Startseite

-25-



‘!ﬂ@@w@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen H Schreiben

Anzige Daten Rollen

C:\ProgramData\SmartTool-Manager

COMS: verbunden & Administrator | =| BDE

13 Dateipfad

Gehen Sie nun in dem ge6ffneten Pop-Up Fenster auf den Reiter ,Daten” und klicken Sie
auf den Button ,,Auswahlen” um einen neuen Speicherort anzugeben.

-26-



H = @ Werkzeug-Nr.: 00000000

Anzeige | Daten Rollen

v ‘SmartTool-Manager A
data

USOPrivate

> USOShared

Daten-Ordner: > L] VsTelemetry

5 || Windows App Certification Kit

C:\ProgramData\SmartTool-Manager WindowsHolographicDevices

5 || Programme

5 || Programme (x86)
> SAP
Temp v

 Newen Orcner erstellen | [0k | | Abbrechen

Ok H Abbrechen

Administratol Boe

14 Einstellungen Daten Speicherort

Wahlen Sie den neuen Speicherort aus. In unserem Fall ist es ein Softwareordner auf dem
Desktop.

Im ausgewadhlten Ordner wird der ,,data“~-Ordner automatisch angelegt. In diesem werden
automatische Sicherheitskopien und Logdateien des Werkzeugs abgespeichert.

Klicken Sie anschlieBend auf ,,OK“.

lhnen wird nun im Pop-Up Fenster der Daten-Ordner noch einmal angezeigt. Mit einem
Klick auf ,,OK“ bestatigen Sie den Speicherort.

-27-



4.3 Weitere Sprachen aktivieren

Um nun weitere Sprachen fiir andere Benutzer zu aktivieren, gehen Sie auf

SIEIE )

M= @ Werkzeug-Nr: 18380018
Anzeige |Daten | Rollen
9
Invent; S
Senso Drehmoment:
Senso Kraft:
Sensol
Sensol Weg:
=T Temperatur: £
Néchs 0 (Nl
Schra
At
COMS: verbunden dministrato Soe

15 Sprachen

Dropdown-Meni Sprache 6ffnen und gewiinschte Sprachen fiir die Benutzer aktivieren
indem der Haken vor der Sprache gewahlt wird. Die Software startet in der blau
angewahlten Sprache. Die Anzeigeeinstellungen ,Sprache” - ,Drehmoment” - , Kraft”
- ,Weg” - ,Temperatur” konnen nur vom Administrator vorgenommen werden. Alle
Sprachen die angewahlt werden sind dann permanent fiir die Benutzer verfligbar.
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4.4 Allgemeine Softwareoberflache

Das Startfenster

# ' Bossard SmartTool-Manager Version 2.0.4.0

= O

[l Schreiben |

M= 0@ gl o[ CY20290071 [ Lesen
Werkzeug:
Werkzeug-Name: SmartTool-A Firmware-Version:
Werkzeug-Typ: TT34B-30L-S Firmware-Datum:
Werkzeug-Nr.: 20290071
Inventar-Nummer: Programm:
Sensor-DMS-Typ: DMS-static Barcode:
Sensor-DMS-Nr.: 20121660 Ablauf:
Sensor-Prifdatum: 29.07.2020
Akku-Spannung:
Nachste MFU: N/A

Drehzahl max.:

Schrauben bis Service:  N/A _
Drehmomentbereich:

2.2.5.0
17.05.2019

18,00 [V]
240 [min™"]
8,00-30,00 [N-m]

Programmierung ‘ ‘ Einstellungen ‘

COM5: verbunden I I&Administratorl D_SDE |

16 Startseite ! ! !

Das Startfenster nach der Anmeldung beinhaltet verschiedene Meldungen und Schalt-

flachen die fur das Arbeiten mit dem SmartTool-Manager wichtig sind.
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o Toolbox

4O
"\_,I'"l

FEIE

006600

A Gespeicherte Konfiguration laden

B Aktuelle Konfiguration speichern

C Druckenmeni (mehrere Auswahlmaglichkeiten)

D Anzeigeeinstellungen (Sprache, Drehmoment, Kraft, Weg, Temperatur)

E Benutzer wechseln

F Mit dem Werkzeug verbinden ohne auslesen (um im Notfall das Update oder eine
Wiederherstellung des Werkzeugs durchfiihren zu kdnnen)

© sorvrrein

Zeigt die gedffnete Softwareversion an.

e Werkzeug Nummer Werkzeug-Nr.: 18380018

Nach dem Verbinden und Einlesen wird die Seriennummer des verbundenen
Werkzeuges angezeigt.

0 Lesen Lesen

Nach dem Verbinden des Werkzeuges werden alle werkzeuginternen Daten mit dem
,Lesen“-Button aus dem Werkzeug ausgelesen. Nicht doppelklicken, da dies zu Fehlern in
der Software fiihren kann.

e Schreiben Schreiben

Nach der Konfiguration des Werkzeugs werden mit dem ,Schreiben“-Button alle gean-
derten Daten an das Werkzeug gesendet. Der Button wird erst nach dem Andern von
Konfigurationen oder Parametern aktiv.
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e COM-Port COM5: verbunden
Meldefeld fur den Status der Verbindung mit dem Werkzeug.

o Benutzeranzeige ‘& Administrator

In der Benutzeranzeige wird lhnen angezeigt welcher Benutzer aktiv ist (Auswertung,
Administrator,...).

e Log-Fenster

Das Log-Fenster ein- und ausblenden
. . 14:16:55.207 [UNEACE() ] : Telegramm auspacken. CRC berechnet: Oz .

oder als Textfile auf dem Datentrager |......... coosesossmeso couss

speichern. Im Log wird die Kommunika- |is:17:01.216  toor-seso-reness cousy;

tion zwischen dem Werkzeug und der |

Software protokolliert.

Wes eingelesen
Tool ausgelesen

[TOOL-READ-THREAD COM5]:  Strukturen im Hash: 52

[TOOL-READ-THREAD COMS]:  Schattenkopie speichern
14:17:01.222  [TOOL-READ-THREAD COMS]:  Thread beendet

Es ist ein gutes Hilfsmittel gerade flr die |ic:i7:0m500  crreoerrze-menzany:  gestareer

Fa”e wenn das WerkZeUg nicht VO”Standlg 14:17:02.075  [FILE-WRITE-THREAD]: Einstellungsdatei geschrieber
oder gar nicht ausgelesen werden kann. Dije |:7777 7 e meee 7
Log-Datei gibt detaillierte Auskunft dariber | e |
an welcher Stelle das Problem vorliegt und ist fiir den technischen Support gedacht. Das
Log beinhaltet Giberwiegend spezifische Meldungen. D.h. im Problemfall das Log-Fenster

einblenden, als .txt-Datei speichern und an den technischen Support senden.

o Sprache E DE *~

In der Sprach-Auswabhlliste (unten rechts) kann die Sprache temporar umgeschaltet
werden.
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4.4.1 Direkte Hilfeoption

Allgemein Anzugsverfahren
-]

§ aktiviert / deaktiviert die Untergrenze fur das
Drehmoment. Das Erreichen der Untergrenze fihrt zum
Stop des Werkzeugs und zur NIO-Bewertung.

COMS: verbunden <& Administrator E
17 Hilfe

Wenn Sie mit der Maus Uber ein Eingabefeld oder ein ON/OFF Button fahren,
erscheint automatisch ein Hilfetext zur zugehdrigen Funktion.
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4.4.2 Druckoption

M= B Werkzeug-Nr: 18380018
Aktuelle Ansicht -
L Werkzeug 9
Verkz L Werkzeuginfo
Invent; L Einstellungen
Sarre g Allgemein
R Verwaltung
Sensol DAnzeige
Senso U Kommunikation
Sensof H Grafik
Sarew U Programme L
H Programm 0:  ccw max. 33,0 Nm 1
Néchs| U Programm 1: 8,0 Nm 0 [N-m]
Schra U programm 2:  Test T-Gesamt Frg.
| Programm 3:  Test T-Gesamt Startt
U Programm 4: unzulassig/inaktiv
[, PN 9
0ok Abbrechen
COMS: verbunden Administratol Boe

18 Druckoptionen

Um Daten, Programme oder Einstellungen in einem sehr (bersichtlichen Format
auszudrucken, wurde eine spezielle Druckfunktion integriert die es ermdoglicht von
jeder Ansicht aus verschiedene Seiten auszudrucken. Weiterhin kann oben rechts
definiert werden, ob 1, 2, 4 oder 8 der ausgewdhlten Seiten auf eine DIN-A4 Seite
abgedruckt werden sollen. Mit Zu- und Abwahl kénnen die gewlinschten Seiten gedruckt
werden. Jedes ausgewadhlte Element wird gedruckt. In diesem Beispiel wird die aktuelle
Ansicht gedruckt.
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4.5 Allgemeine Bedienung

@E Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen Schreiben

'Werkzeug: Programmierung: Pregramm 4: Stufe 1: l—o

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen Messfensterl—e ‘

Bezeichnung: Anlauf Stufennummer: 1

Werte aus der Programmtabelle verwenden

COMS: verbunden ‘& Administrator D Boe ~

Verhalten:
Startabbruch: neustart aktuelle Stufe ©
Néchste Stufe 10: 2

Néchste Stufe NIO: | Ende

L Stopp vor nachster Stufe
U kein Ergebnis ablegen
Wartezeit: 0,000 [s]

19 Bedienoberflache

12
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Navigationsleiste

Hier kommen Sie durch Anklicken der einzelnen Felder direkt zuriick auf den
gewlinschten Unterpunkt. Klicken Sie z. B. auf Programmierung um in die Programm-
Ubersicht zu gelangen. Alternativ kommen Sie mit einem Klick auf den griinen Pfeil
wieder eine Ebene nach oben.

Register
In diesem Register konnen Sie zwischen den einzelnen Reitern wechseln. Die
Navigations-Buttons sind mit dem Register verknipft.

Navigations-Buttons

Diese Elemente gibt es nur in den Stufen. Mit ihnen kénnen Sie schnell zwischen der
aktuellen Ansicht und der nachsten Stufe wechseln, um diese zu vergleichen.
Aktuell wirde man mit dem rechten Pfeil zu Stufe 2 gelangen und mit dem linken
Pfeil gdbe es keine Aktion, da wir uns in Stufe 1 befinden.




Umstellung von Bezugswerten von
Hist gleich oder groRer als” auf
List gleich oder kleiner als“
der eingegebene Wert.

Alle Eingaben Uberprifen und tber ,Schreiben” an das Werk-
zeug senden.

Viele Eingabebereiche haben ein Limit. Sollte ein roter Kasten
um die Zahl die Sie eintragen mochten erscheinen, so ist diese zu
hoch, zu niedrig oder es werden unzuldssige Zeichen verwendet.

Schreiben

5000

[s]
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5 Werkzeugeinstellungen

Nach dem Auslesen jedes Werkzeugs, wird eine Startseite mit typspezifischen
Informationen angezeigt.

In jedem Werkzeugtyp kdnnen verschiedene Einstellungen vorgenommen werden, die fiir
das Arbeiten am Arbeitsplatz wichtig sind oder dieses erleichtern. Um die Einstellungen
Uibersichtlicher zu machen, sind diese in einzelne Reiter unterteilt. Gehen sie dazu auf die
Startseite und klicken sie auf den Button ,Einstellungen®.

HINWEIS

Nur bei verbundenem Werkzeug kénnen Anderungen vorgenommen werden.

wH =0 e @l € 20290071 Schreiben

Werkzeug:
Werkzeug-Name: SmartTool-A Firmware-Version: 2250
Werkzeug-Typ: TT34B-30L-S Firmware-Datum: 17.05.2019
Werkzeug-Nr.: 20290071
Inventar-Nummer: Programm: 4
Sensor-DMS-Typ: DMS-static Barcode: 4
Sensor-DMS-Nr.: 20121660 Ablauf: 1
Sensor-Priifdatum: 29.07.2020

Akku-Spannung: 18,00 [V]

Nachste MFU: WA Drehzahl max.: 240 [min"]

Schrauben bis Service: N/A .
Drehmomentbereich: ~ 8,00-30,00 [N-m]

Od \,
|

N Einstellungen ‘

Programmierung

aus der Datensicherung & Administrator D SDE A

20 Startseite
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5.1 Reiter ,, Allgemein“
5.1.1 Prozesssteuerung

@ E@ Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben

Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Kommunikation | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Prozesssteuerung | Energie&Beleuchtung | Funktionen

U Handmodus aktiv

Freigabe tiber: | Barcode & externe Steuerung

U L8sen frei fur offene Flachabtriebe

Wartezeit zwischen Verschraubungen

Zeit:

Abbruch am Display
Zeit:

COM5: verbunden

21 Prozesssteuerung

,Handmodus aktiv”

000 sl

300 sl

& Administrator [ =] @pE ~

Bei Anwendungen in der das Werkzeug als Einzelplatzlésung einge-
setzt wird kann dieser Modus aktiviert sein. Wenn ein angebundenes
Werkzeug ohne Anbindung kurz getestet werden soll, kann man diesen
Modus ebenfalls aktivieren. Bei Abwahl muss tGber das Auswahlmeni
die Art der Freigabe gewahlt werden.

,Freigabe Gber”
- ,Starttaster”
3x schnell hintereinander den Starttaster fiir die Freigabe betatigen.
-, Zeit”
Freigabe nach eingetragener Zeit in Sekunden.
- ,Starttaster & Zeit”
Kombination aus Funktion Starttaster und Zeit.
- ,Barcode”
Freigabe durch korrekten Barcodescan.
- ,Externe Steuerung”
Externe Steuerung erteilt die Freigabe.
- ,Barcode & externe Steuerung”
Nach dem Scan eines Barcodes erteilt die externe Steuerung die Freigabe.

,Losen frei fir offene Flachabtriebe”
Wird insbesondere bei offenen Flachabtrieben verwendet. Durch Akti-
vierung der Checkbox, kann immer riickwarts geschraubt werden.
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,Wartezeit zwischen
Verschraubungen”

,Abbruch am Display”

-38-

Pausenzeit zwischen den Einzelverschraubungen eines Schraubauftrags.

Abbruch eines aktiven Schraubauftrages tber die gelbe Taste im
Display. Die Zeit bestimmt die Dauer, wie lange die Taste betatigt wer-
den muss, bis die Aufforderung zum Abbruch im Display erscheint



5.1.2 Energie und Beleuchtung

Gndenstelung

COMS3: verbunden

& Administrator E

22 Energie und Beleuchtung

,Energiesparen”

,Display aus nach”
Display schaltet nach eingetragener Zeit in Sekunden in Standby, wenn
das Werkezug nicht verwendet wird.

,Werkzeug aus nach”
Werkzeug schaltet sich nach eingetragener Zeit in Sekunden aus, wenn
es nicht verwendet wird.

,LED-Beleuchtung
Nachleuchten”

Bei jeder Betatigung des Starttasters wird die Beleuchtungs-LED
aktiviert. Mit der eingetragenen Zeit in Sekunden leuchtet die LED nach.
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5.1.3 Funktionen

EE@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen ‘ ‘ Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Kommunikation | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Prozesssteuerung | Energie&Beleuchtung| Funktionen

Setup-Menti

Scanner wihlbar Handmodus wéhlbar

NIO-Quittierung aktiv
NIO-Quittierung am Display

COMS: verbunden & Administrator [~ | @pe -

23 Funktionen

»Setup-Meni“ Wenn diese Funktion ausgewdhlt ist, kann man mit den Tastern unter

- dem Display das Programm oder den Ablauf wechseln, oder in Programm

1 das Drehmoment einstellen. Um in den Setup-Modus zu gelangen,
Setup

halten Sie den Starttaster gedriickt und schieben Sie den Akku auf.
Wenn ,Scanner wahlbar” aktiviert ist, kdnnen Sie jetzt im Setup-
Modus mit der gelben Displaytaste bis zur Anzeige gehen und

Scanner

durch Driicken des Starttasters bestatigen. AnschlieBend missen Sie
noch den linken Einstellknopf (links neben dem gelben Displayknopf)
bestatigen. Dadurch kénnen Barcodes in der Notstrategie oder auch
die Netzwerkeinstellungen gescannt werden.

Wenn Sie ,Handmodus wahlbar” aktiviert haben, koénnen Sie
jetzt im Setup-Modus mit der gelben Displaytaste bis zur Anzeige
IV anschlieRend miissen Sie noch den linken Einstellknopf (links
neben dem gelben Displayknopf) bestatigen. Jetzt fliihrt das Werkzeug
das Standard-Programm, welches mit einem gelben Stern im Smart-
Tool-Manager gekennzeichnet ist, aus.

,NIO-Quittierung Bei einem NIO Ergebnis muss mit dem Linkslauf gelost und erneut
aktiv” verschraubt werden.

,NIO-Quittierung am Display”

Bestatigung NIO-Verschraubung mit gelber Taste am Display oder
Losen bei einer NIO - Verschraubung. Muss unter Programme bei
,Verhalten” angewahlt sein.
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5.2 Reiter ,Verwaltung”

Halle 1, Position 4
HQX61859234

COMS: verbunden & Administrator E
24 Verwaltung

,Einsatzort” Frei beschreibbare Textzeile um den Einsatzort oder die Anlage an
der das Werkzeug verwendet wird einzutragen. Dieses Feld ist auf 20
Zeichen beschrankt.

,Inventar-Nummer*“ Frei beschreibbare Textzeile, um die firmeninterne Inventar-Nummer
einzutragen. Dieses Feld ist auf 40 Zeichen beschrankt.
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5.3 Reiter ,,Anzeige”
5.3.1 OLED-Display

Allgemein | Verwaltung Anzeige | Kommunikation | Grafik Grundeinstellung | Update

OLED-Display |LEDs | akustisches Signal | Vibration

COMS: verbunden

<& Administrator E

25 OLED-Display

,Sprache”

Es kann flr das Display des Werkzeugs und dessen Anzeige eine von 2
Sprachen ausgewdhlt werden.

- Deutsch

- Englisch

4

,Ergebnisanzeige*

,Einheiten”

In der Anzeige fur die Beurteilung der Verschraubung kénnen verschie-
dene Modi angezeigt werden.

- Smiley

- Drehmoment

- Schraubenzéhler

- Winkel

Einstellung der physikalischen Einheit.
-Nem

- Lbfein

- Lbfeft

,Bei Freigabe”

Bestimmt die Anzeige im Display bei Erhalt einer Freigabe.

- Endwert: Zielwert der letzten Stufe wird angezeigt (bei mehreren
Schaltbedingungen dominiert Drehmoment).

- Barcode: Barcode-ID zur Freigabe wird angezeigt.
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5.3.2 LEDs

EB@ \i“il Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben ‘

Welkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung‘ Anzeige ‘Kommunikation | Grafik | Syslemzeitl Grundeinstellung | Update l

OLEDfDisplayl LEDs ‘akuslisches SignallVibration‘
10: Dauer: Periode: IITITITIT11]
NIO: Dauer: Periode: HO RN NN
Gesamt 10: Dauer: Periode: (NN EEN|
Gesamt NIO: Dauer: Periode: T 1 1]
Freigabe: Dauer: Periode: I IT1T11]
Ruickwérts: Dauer: Periode: I IIT1T11]
Quittierung: Dauer: Periode: [ITITTTITT1T1]
Akkuwarnung:  Dauer: Periode: ITTT T

COMS: verbunden “& Administrator Bor -

26 LEDs

Fir die verschiedenen Ergebnisse und Hinweise kann jeweils ein LED Signal gewahlt
werden:
,Dauer” Gesamtdauer des LED Signals. (25,5 Sekunden = Dauerleuchten)

,Periode” Dauer der Signalabfolge

Wiéhlbare Farben . . . . .

Die Farben der LED Darstellung konnen durch Klicken auf die farbigen
Felder verdndert werden.
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5.3.3 Akustisches Signal

Allgemein | Verwaltung| Anzeige Kommunikation | Grafik | Systemzeit| Grundeinstellung

OLED-Display | LEDs | akustisches Signal | Vibration

COMS: verbunden

& Administrator =]

27 Akustisches Signal

10 Signalton wird fir die eingetragene Zeit aktiviert.
(kann mit dem Wert 0 deaktiviert werden)
,NIO“ Signalton wird flr die eingetragene Zeit aktiviert.

(kann mit dem Wert 0 deaktiviert werden)

,Beim Start”

Nach dem Aufschieben des Akkus wird eine Melodie wiedergegeben.

,Beim Scannen”

Nach dem Scannen eines Barcode wird ein Signalton wiedergegeben.
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5.3.4 Vibration

Allgemein | Verwaltung | Anzeige Kommunikation | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung

OLED-Display | LEDs | akustisches Signal Vibration

COMS: verbunden & Administrator [ =] Bpe -
28 Vibration

Fur die einzelnen Schraubergebnisse (Einzel 10 / Einzel NIO / Gesamt |10 / Gesamt NIO)
kann jeweils die Dauer der Vibration festgelegt werden.
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5.4 Reiter ,Kommunikation”
5.4.1 Kommunikation-WLAN (nur Netzwerkadministrator)

@ Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen ‘ ‘ Schreiben ‘
Werkzeug: Einstellungen:

Kommunikation

WLAN | IPv4 | IEEE 802.1X | Roaming

Authentifizierungstyp: WPA2

SSID: E Kundennetzwerk
NetzwerkschlUssel: E 123456789

Region: Europa
Barrat 2.4 GHz B Kanal-Liste: auto -
Sendeleistung: 17 dBm /50 mW  ~

COMS: verbunden & Netzwerkadministrator D s DE ~

29 Kommunikation WLAN

Unter Kommunikation WLAN & IPv4 werden die Netzwerkeinstellungen des Werkzeugs hinter-
legt, diese dienen zur Kommunikation zwischen Werkzeug und einer externen Steuerung.

HINWEIS

Unter dem Reiter Kommunikation gibt es unterschiedliche Zugangsfunktionen
flr Administratoren und Netzwerkadministratoren.

LAuthentifizierungstyp”  Auswahl WLAN Verschlisselungsverfahren

,SSID” Netzwerkname (Service Set Identifier)

,Netzwerkschlissel” Passwort fiir das Netzwerk. Uber den Button mit dem Schliisselsymbol
kann der Eintrag im Fenster ,SSID“ bzw. , Netzwerkschliissel“ verschlis-
selt werden.

,Region” Freigabe der Funkkanale je nach ausgewahlter Region. Auswahl muss der

Einstellung im verwendeten Accesspoint entsprechen. (US/Europa/Japan)

,Band“ Auswahl Frequenzband zur Datenibertragung
Frequenzband: 2,4 GHz / 5 GHz

,Sendeleistung” Muss je nach Entfernung zwischen Werkzeug und Steuerung bzw.
Accesspoint gewahlt werden.

,Kanal-Liste” Aktivierung / Deaktivierung verschiedener Funkkanile.
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5.4.2 IPv4

ﬂE‘ Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen

Schreiben

Welkzeug: Einstellungen:

WLAN | IPv4 | IEEE 802.1X | Roaming

Netzwerkprotokoll:
LI DHep

Eigene IP-Adresse:
Server IP-Adresse:

Subnetzmaske:

TcP -

(1920 168. 1. 12| Port: | 800211 8002]
[192) 168, 1l _1|Port:
255 |0

[192] 168 1. 250)

dard,
Standarc

MAC:

00:23:A7:50:A3:E3

COMS: verbunden

<& Netzwerkadministrator

30 Kommunikation IPv4

Bei IPv4 kann zwischen dem Netzwerkprotokoll TCP oder UDP gewahlt werden.

|u

,Netzwerkprotokol

,Eigene
IP-Adresse / Port”

,Server
IP-Adresse / Port”

,Subnetzmaske”

4

,Standardgateway”

»MAC*

Es kann zwischen dem Protokolltyp TCP und der alteren Variante UDP
gewahlt werden. Wir empfehlen die Verwendung des TCP Protokolls.

IP Adresse des Werkzeugs und zugehériger Port. Bei diesem besteht
die Moglichkeit einen Bereich anzugeben. Bei jedem neuen Verbin-
dungsaufbau wird die Portnummer um eins erhéht.

IP Adresse des Controllers (Steuerung z. B. HST-MCU) und zugehoriger
Port.

Subnetzmaske, passend zum IP-Netz.

Die IP-Adresse des Routers. Fur den Fall relevant, wenn Steuerung und
Werkzeug sich in unterschiedlichen IP-Netzen befinden.

MAC-Adresse des Werkzeugs.
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5.4.3 IEEE 802.1X EAP

| schreiben _

Kommunikation

WA

TLS

MSCHAP v

COMS: verbunden ‘& Netzwerkadministrator |~
31 Kommunikation EAP

,EAP-Method“ Verschlisselungsmethoden:
-TLS
-TTLS
- FAST
- PEAP

,EAP-Inner-Method“ Verschlisselungsmethoden:

- MSCHAP
- MSCHAPV2

,EAP-Clientname” Clientname fiir EAP-Verschlisselung.

,EAP-Passwort” Passwort fiir die EAP-Verschlisselung.

. Ubernimmt die Anderungen in das Werkzeug. Der griine Haken
erscheint erst, wenn etwas in die Felder ,EAP-Clientname” und

,EAP-Passwort” eingetragen wird.

,Aus dem Tool lesen” Liest die EAP-Einstellungen aus dem Werkzeug.
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Kommunikation

IEEE 802.1X | Roaming

EAP-TLS X509

Ausgestellt von:
Ausgestellt fir
Giltig ab:
Privater Schlissel:

Ausgestellt von:
Ausgestellt fir:
Gilltig ab:
Privater Schiussel:

COMS: verbunden & Netzwerkadministrator

32 Kommunikation EAP TLS X.509

Bei der EAP-TLS Verschliisselung ist es moglich eine Zertifikatskette in das Tool zu laden.

,CA” CA-Zertifikat

,CA-Intermediate” CA-Intermediate-Zertifikat:
Abhingig vom Funkmodul kénnen mehrere Zertifikate geladen/
gespeichert werden.

,Client” Client-Schlussel
. Ubernimmt die Anderungen in das Werkzeug. Der griine Haken
erscheint erst, wenn etwas in die Felder ,EAP-Clientname” und

,EAP-Passwort” eingetragen wird.

,Aus dem Tool lesen” Liest die EAP-Einstellungen aus dem Werkzeug.
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5.4.4 Roaming

& Netzwerkadministrator [ =]

33 Kommunikation Roaming

Bei aktiviertem Roaming wird im Bereich der gleichen SSID selbststandig zum
signalstarkeren Accesspoint gewechselt.
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5.4.5 Telegramme

Unter Kommunikation Telegramme kdnnen Sie festlegen welche Daten das Werkzeugan die

externe Steuerung Gbertragen soll. Es ist moglich |0- und N1O-Grafikdaten zu (ibermitte

In.

Dabei kann festgelegt werden, ob jeder einzelne Messwert der Gesamtmessung in die

grafische Auswertung mit aufgenommen werden soll, oder ob z. B. nur jeder 3. oder

4.

Wert (Teilungsfaktor) Ubermittelt werden soll. Ebenfalls kann festgelegt werden was
geschieht wenn das Werkzeug die Daten nicht libertragen kann. Das Werkzeug kann auf
eine Antwort der Steuerung warten, damit bei bestehender Verbindung dann die Daten

versendet werden.

@ @ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige Kommunikation | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Telegramme
Sende Telegramm: TG1 +| LTG-Block-PR ¥ ALL IO / NIO senden
Grafik:
Daten senden:
10 NIO HLssen
Teilungsfaktor: 1
Spool:
In Spool eintragen
Versuche: 10 Periode: 1,00 |[s]
[ blockieren bis Antwort

Abbruch-Telegramm

COMS: verbunden & Administrator =] @D -

34 Kommunikation Telegramme

HINWEIS

Der Reiter Kommunikation Telegramme 6ffnet sich erst, wenn in dem Reiter
Grundeinstellung, die Konfiguration ,WLAN“ sowie unter ,Allgemein” die
Freigabe , externe Steuerung”, aktiviert wurden.
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,Sende Telegramm®

»Grafik”

,Spool”

»Abbruch-Telegramm?“
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Auswahl des Kommunikations-Protokolls TG1/TG2

,TG-Block-PR“
Schutzfunktion. Wahrend der Motor sich dreht, werden keine ein-
gehenden Telegramme vom Tool beantwortet.

,AIl1O / NIO senden”
Nach vollendetem Schraubauftrag wird ein weiteres Telegramm Uber
das Gesamtergebnis gesendet.

,Daten senden”

Bezieht sich auf das Senden der Grafikdaten.

- 10: 10-Grafiken werden gesendet.

- NIO: NIO-Grafiken werden gesendet.

- Lésen: Grafiken vom Léseprogramm werden gesendet.

,Teilungsfaktor”

Bestimmt die Anzahl der Grafikwerte die libertragen werden sollen.
Zum Beispiel: Enthalt eine Grafik 1000 Werte und der Teilungsfaktor
betragt ,2“, werden 500 Werte Uibertragen.

»In Spool eintragen”

aktiviert/deaktiviert das wiederholen von Ergebnistelegrammen, wenn
diese aufgrund von Ubertragungsstérungen nicht gesendet werden
konnten.

,Versuche”
Legt die Anzahl der Wiederholungen, pro Telegramm, im Fehlerfall fest.

,Periode”
Legt die Zeit zwischen dem wiederholten Senden der Telegramme fest.

,Blockieren bis Antwort”
Tool stoppt, bis die Antwort auf ein gesendetes Telegramm empfangen
wurde.

Wird ein Schraubauftrag durch den Benutzer abgebrochen (Benutzer-
abbruch) wird ein Telegramm an die Steuerung gesendet.



5.5 Reiter ,Grafik”

@E Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Kommunikation Grafik |Systemzeit| Grundeinstellung | Update

MessgréBe: M1[Nm], M2[Nm], MDM/MDP[Nm] -
Abtastrate: 333 ~|[Hd] Nachlauf_ - 0,150 |[s]

Aufzeichnung, _: 2,048 [s]

COMS: verbunden & Administrator D Boe -

35 Grafik

In den Werkzeugen kénnen Uber 150.000 Kurven gespeichert werden. In diesem Reiter
ist es moglich die Dauer, Art und Qualitdt der Kurve zu definieren. Je nach Anzahl der
ausgewdhlten Parameter, verandert sich die maximale Aufzeichnungszeit. Reicht die
Aufzeichnungsdauer nicht fiir den gesamten Schraubvorgang aus, wird der vordere Teil
der Grafik abgeschnitten.

,Messgrofle” Auswahl der physikalischen GréRBen der Kurvenanzeige je nach
Werkzeugtyp.
- Drehmoment, Winkel, Strom, Spannung
- Drehmoment, Winkel, Strom
- Drehmoment, Winkel
- Drehmoment

,Abtastrate” Bestimmt die Auflésung der Grafikaufzeichnung, 50 - 1000 Hertz
Hohe Qualitat (Abtastrate) = niedrige Aufzeichnungszeit
Niedrige Qualitat (Abtastrate) = hohe Aufzeichnungszeit

,Nachlaufmax” Eingabe der Aufzeichnungszeit nach dem Erreichen der Schaltbedingung.

,Aufzeichnungmax” Gibt die Aufzeichnungszeit, die durch die gewahlten Einstellungen
moglich sind, an.

-53-



5.6 Reiter ,,Systemzeit”

=] B

Algemen Grndeinstallung Upce

COMS: verbunden <& Administrator E

36 Systemzeit

Im Reiter Systemzeit kann die Systemzeit mit der Zeit des verbundenen Computers
synchronisiert werden. Diese Funktion wird bendtigt um den Zeitstempel der
Schraubvorgéange korrekt zu erfassen.

Sollte die Systemzeit und die Zeit auf dem Werkzeug einen Unterschied von mehr als 30
Sekunden haben, erscheint beim Auslesen des Werkzeugs eine Hinweismeldung.
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5.7 Reiter ,,Grundeinstellung”

e

COMS: verbunden & Administrator =]

37 Grundeinstellungen

Auswahl der angeschlossenen Hardwareoptionen.

,Hardware ,Scanner”
Konfiguration” Aktivieren / Deaktivieren
»WLAN"

WLAN Aktivieren / Deaktivieren

,Recovery”

Aktivieren / Deaktivieren

Die Recovery Funktion ermoglicht das Fortsetzen eines Schraubauf-
trages nach dem Akkuwechsel. Dies ermoglicht einen Akkuwechsel
wahrend eines Laufenden Schraubauftrages ohne Datenverlust.
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5.8 Reiter ,,Update”

Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Kommunikation | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung| Update

Firmware: (aktuelle Version: 2.2.3.0)

Datei: fw_TorqBee_cut v2.2.3.0_12.02.2019.upd

Werkzeug:  TorqBee

Einstellungen:

Wiederherstellungsmodus: automatisch v
Datei: Auswahlen
Starten ‘ ‘ Format SD-Karte ‘
COMS: verbunden & Administrator D Boe -
38 Update

Vor jedem Update sollte eine Datensicherung des Werkzeugs, tUber das
,speichern” Symbol oben links, manuell durchgefiihrt werden.

Mit einem ,,Update” kann die Firmware des Werkzeugs aktualisiert werden.

,Firmware” ,Auswahlen”
Firmware Datei (.upd Format) auswahlen.

,Werkzeug“
Werkzeugtyp der Firmware Datei wird angezeigt. Der Typ aus der Datei
muss mit dem Aktuellen identisch sein, sonst ist kein Update mdglich.

,Einstellungen” ,Wiederherstellungsmodus”
Mit ,automatisch” werden die vor dem Update ausgelesenen Da-
ten aus dem Werkzeug, nach dem Update wieder eingetragen (nicht
aus der Sicherungsdatei). Mit ,aus Sicherungsdatei” (Datei muss
ausgewahlt werden), werden nach dem Update die Daten aus der aus-
gewahlten Datei eingetragen.
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,Starten” Startet den Updatevorgang.

,Format SD-Karte” Loscht alle Programme und Schraubergebnisse vom internen Speicher.

HINWEIS

Es wird empfohlen den Wiederherstellungsmodus ,automatisch”
auszuwadhlen. Hierbei werden alle zuvor ausgelesenen Programme und
Einstellungen nach dem Update wieder auf das Werkzeug geladen.
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6 Werkzeug Programmierung

Zu den auf dem Werkzeug gespeicherten Programmen gelangt man tber die Schaltflache
,Programmierung” auf der Startseite.

Programmierung

In der Programm Ubersicht sind die aktuellen Programmnamen und Nummern aufgelistet.
Zusatzlich werden noch folgende Informationen zum jeweiligen Programm angezeigt:

Standardprogramm
Léseprogramm

e Programm mit Korrekturfaktor
Anzahl der Stufen

Zeitstempel

e Aktiv / Inaktiv

Zur Ubersicht gehért auch der Zeitstempel der zuletzt erfolgten Anderung an den
Programmen.

Weiterhin ist hier der Zugang zu den Barcodes, Ablaufen und der Programm-Tabelle, die
oben per Klick auf den entsprechenden Reiter ausgewahlt werden kénnen.

Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben
Werkzeug: Programmierung:

Programm: | Barcode: | Ablauf: | Programm-Tabelle:

Letzte Anderung: 03.07.2019 10:30:42

0 | T
Ol programmo 9 ) Programm 1 Programm 2 [x]
ccw max. 33,0 Nm 8,0 Nm Test T-Gesamt Frg.
Stufen:1 0339 Stufen:2 0358 Stufen:1 0339

02042019 16042019 02042019

Programm 3 E Programm4 E Programm 5 E

Test T-Gesamt Startt soft Jeint 3Nm unzuldssig/ 2

Stufen:1 Stufen:4 Stufen:1

=) 1047 =)
02042018 16042010 02042019

Programm6 [x] Programm 7 [x] Programm8 [x]
NIO/ inaktiv NIO/ 2 NIO+10/ inaktiv
Stufen: 1

Stufen: 1 Stufen:1

0039 0939 0933
02042019 02042019 02042019

COMS: verbunden & Administrator D SDE v

39 Programme
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6.1 Reiter ,,Programm®

Es sind 100 Programme mit jeweils 6 Stufen moglich.

Programm O Lésen, kann nicht geldscht werden
Programm 1 Programmierbar, kann nicht gel6scht werden
Programm 90 - 99 MFU-Programme des Werkzeugs (vorkonfiguriert)

Damit sind 88 Programme fir die individuelle Programmierung vorhanden.
Programm: Mit bis zu sechs Stufen

Stufe: Je Stufe mit bis zu 5 moéglichen Schaltbedingungen und bis zu
5 moglichen Bewertungskriterien.

6.1.1 Programm aktivieren / deaktivieren
Im Werkzeug werden bis zu 100 Programme gespeichert. Fiir eine bessere Ubersicht
kénnen Programme aktiviert oder deaktiviert werden. Deaktivierte Programme werden
vom Werkzeug ignoriert.
Programm aktivieren: Durch , klicken” der Schaltflache wird das ,,Power“-Symbol

grun.

Programm deaktivieren: Durch ,klicken” der Schalflache wird das ,,Power“-Symbol
und das Programm grau hinterlegt.
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In der Programmiubersicht wird das aktive Programm mit einem gelben Stern versehen
(Standard-Programm). Das Standard-Programm wird immer dann ausgefihrt, wenn keine
explizite Programmvorgabe Uber Barcode oder externe Steuerung erfolgt.

COMS: verbunden & Administrator

40 Programme
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6.1.2 Programm anlegen/l6schen

Ein neues Programm kann per Klick auf den \ﬂ angelegt werden.
Ein Programm kann per Klick auf den @ geldscht werden.

aH =% ‘& ii Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen Schreiben
€= |Werkzeug:|Programmierung
Programm: | Barcode: Ablauf: Programm-Tabelle:

Letzte Anderung: 03.07.2019 10:30:42

0
Ol programmo D, x
ccw max.
Stufen:1
o
0
o . X
mt St ig/ 2
Stufen:1
0
0 0 1
O programmé x| O Programm7 x| O programms X
NIO/ inaktiv NIO+10/ inaktiv
Stufen: 1 0939 Stufen: 1 0939 Stufen:1
02042010 ceo42010
COMS: verbunden 4& Administrator Boe

41 Warnung Programm léschen
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6.1.3

Programm als Standard-Programm festlegen

Ein Programm kann per Klick auf die Programm Schaltflache geoffnet werden.

[
o Programm 1
8,0 Nm

Stufen: 2

02.04.2019

0o:20

Ein Programm kann als ,Standard-Programm® gekennzeichnet werden. Dieses wird
immer dann ausgefiihrt, wenn kein anderes Programm ausdricklich Gber Barcode oder

eine externe Steuerung aktiviert wird. Dies erfolgt in dem gewiinschten Programm, mit
der Option ,,Standard-Programm® oder ,,Standard-Ablauf”.

\ﬂ”g \i“il ‘Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen

Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 1:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: 8,0 Nm

Léseprogramm

Programm-Nummer: 1

"/ Standard-Programm

Zeit-Auswertung:

COMS: verbunden

() Gesamtzeit: Lésen nach Schraube:  NIO M

Fehler pro Schraube: 2 -
Schraubenanzahl: 1

O O

Stufe 1 Stufe2
25Nm-190 U/ | | 8.0Nm-30U/
min. min.
(8IO]

& Administrator [ =] BpE ~

42 Standard-Programm



6.2 Programm konfigurieren

Zum Konfigurieren eines Programms muss die entsprechende Programm Schaltflache

angeklickt werden.

6.2.1 Programm

b”g \i”il Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 1:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: 8,0 Nm Programm-Nummer: 1

Loseprogramm [ Standard-Programm
Zeit-Auswertung:
) Gesamtzeit: Lésen nach Schraube:  NIO M
Fehler pro Schraube: 2 -
Schraubenanzahl: 1
O 0] [x]
Stufe1 Stufe2
25Nm-190U/ | | 80Nm-30U/
min. min.
(BJO) ®®

COMS: verbunden

& Administrator [ =] BpE -

43 Reiter Programm

Einstellungen des Programmes, die stufentbergreifend gelten.

,Programm-Name"“ Freitextfeld flir die Bezeichnung des Programms.
,Programm- Eingabefeld der Programm Nummer.

Nummer”

,LOoseprogramm® Definiert das Programm als Loseprogramm.
,Standard-

Programm*“

Definiert das Programm als Standard -Programm.
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,Zeit-Auswertung”

,Verhalten”

HINWEIS

-, T total”: Eingabe der maximalen Zeit dieses Programms fir den
gesamten Schraubauftrag.
- ,Messen ab”: Kriterium fir den Start der Zeitmessung.

Bestimmt in welchen Fallen die zuletzt getatigte Schraubverbindung

gelost werden darf. Dieses Verhalten ist zusatzlich abhéngig von der

Funktion ,NIO Quittierung” unter dem Reiter Funktionen (siehe Kapitel

5.1.3, Seite 40).

Unzuldssig: Schraubverbindung darf nicht gelost werden.

- NIO: Loésen ist nur im NIO Fall moglich.

- NIO und 10: Es kann nach einer |10 bzw. NIO Schraubverbindung geldst
werden.

»Fehler pro Schraube”

Eingabe wie oft eine NIO Schraubverbindung wiederholt werden darf.

- inaktiv: NIO Schraubverbindung kann ohne Beschrankung korrigiert
werden.

- 0...9: NIO Schraubverbindung darf so oft wie angegeben wiederholt
werden.

,Schraubenzahl”

Anzahl der Verschraubungen die mit einer Freigabe erfolgen sollen.

Im Handmodus ist die Schraubenzéhlfunktion inaktiv.

Die Zeit-Auswertung erfolgt hierbei liber den gesamten Schraubauftrag (alle
freigegebenen Schrauben). Nach Ablauf der vorgegebenen Zeit wird der
Arbeitsauftrag abgebrochen, unabhangig davon, ob alle Verschraubungen
abgearbeitet wurden.
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6.2.2 Optionen

Werkzeug-

Nr: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 1:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Soll-Drehmoment-Korrekturfaktor:
Ist-Drehmoment-Korrekturfaktor:
Lésen frei bis erste Bewertung
L10-Quittierung

Léseprogramm Programm 0~
Grafikaufzeichnung Mstart: 0,00
LJ1%NIO -> gesamt NIO

1 U

Stufe 1 Stufe2
25Nm-130U/ | | 80Nm-30U/
min. min.

COMS: verbunden

44 Reiter Optionen

,,Soll-Drehmoment-
Korrekturfaktor”

,Ist-Drehmoment-
Korrekturfaktor”

1,000 |[N-m]/[N-m]
1,000 | [N-m]/[N-m]

[N-m]
LJ1xNIO -> Abbruch

‘& Administrator D Soe ~

Der Korrekturfaktor wird vor allem bei extrem harten Schraubfillen
benétigt. Um das Uberschreiten des gewiinschten Drehmomentwertes
zu verringern, kann der Stoppunkt angepasst werden. Ein Wert kleiner
1 fuhrt zu einem fritheren Abschalten des Werkzeugs.

Dieser Korrekturfaktor wird verwendet um Reibungsverluste un-
terschiedlicher Abtriebe (Flachabtriebe) oder Verlangerungen zu
kompensieren. Sind die Drehmomentwerte des Messsystems und dem
Werkzeug unterschiedlich, konnen diese tber den Korrekturfaktor an-
gepasst werden. Hierzu kann der Drehmomentwert vom Werkzeug
durch den gemessenen Drehmomentwert des Referenzsystems geteilt
werden. Das Ergebnis wird dann als Korrekturfaktor eingetragen.

(Nm Werkzeug)/(Nm Referenzsystem)=Faktor

Wenn Sie einen Ist-Drehmoment-Korrekturfaktor einstellen, so wird
dieses Programm in der Programmiibersicht direkt mit einem kleinen
Ausrufezeichen gekennzeichnet .
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,Losen frei bis erste Das Losen ist bis zur ersten Bewertung in Montagerichtung zuldssig.

Bewertung” Beispiel: An einem bereits vormontierten Teil mussen alle Schrauben
gelost werden, damit ein weiteres Bauteil eingefiigt werden kann. Im
nachsten Schritt werden wieder alle Schrauben mit Bewertung angezogen.

,10-Quittierung” Die 10 Schraubverbindung muss in der vorgegebenen Zeit Uber die
gelbe Taste im Display abschlieBend bestatigt werden. Nach Ablauf der
Zeit und ohne Bestatigung, wird die Schraubverbindung automatisch
als NIO gewertet und dokumentiert.

,LOseprogramm® Zuordnung des Loseprogrammes fiir dieses Schraubprogramm.
,Grafikaufzeichnung Startdrehmoment fir die Grafikaufzeichnung. Die Datenpunkte vor
Mstart” Mstart Werden nicht aufgezeichnet.

,1xNIO=gesamt NIO“  Wird eine Verschraubung im Schraubauftrag als NIO gezdhlt, wird
dieser am Ende NIO bewertet.

,1xNIO = Abbruch” Wird eine Verschraubung im Schraubauftrag als NIO gezahlt, wird
dieser sofort abgebrochen und NIO bewertet.

\ﬂ”g \i”il Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen Schreiben
Welkzeug: Programmierung:

Programm: | Barcode: | Ablauf: | Programm-Tabelle:

Letzte Anderung: 31.07.2019 15:43:37

0 | 0
Ol programmo D L) Programm 1 Programm2 E
ccw max. 33,0 Nm 8,0 Nm Test T-Gesamt Frg.
Stufen:1 0239 Stufen:2 1543 Stufen:1 0239
o2ouzoe| |l 3107209 02042018

Progamma %] Pogamma 4] e )

Test T-Gesamt Startt soft Joint 3Nm unzuldssig/ 2

1047 Stufen:1 0938
16042010 02042019

Stufen:1 Stufen:4

=
02082019

Programm 6 E Programm 7 E Programmg E

NIO/ inaktiv NIO/ 2 NIO+10;/ inaktiv
Stufen:1 030 Stufen:1 0030 Stufen:1 0030
oz0a2019 czo4z019 oz0az018
COMS: verbunden <& Administrator E Boe -

45 Korrekturfaktor aktiv
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6.2.3 Double-Hit (Rehit)

Die Funktion Double-Hit (Rehit) dient der Erkennung bereits angezogener Schraub-
verbindungen. Wird das Soll-Drehmoment innerhalb des eingestellten Winkelwertes
erreicht, so wird diese Verschraubung als Double-Hit (Rehit) gewertet. Der Schraubvor-
gang wird beendet. Ist zuséatzlich die Funktion , Double-Hit a NIO“ aktiviert so wird der
Schraubvorgang beendet und mit NIO bewertet.

H@\i“il Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben ‘

Welkzeug: Programmierung: Programm 1:

Programm | Optionen  Double-Hit (Rehit)

Double-Hit-Erkennung aktiv

Winkel minimum: 60 71
I Double-Hit -> NIO

(U] 0] [x]
Stufe 1 Stufe2
25Nm-130 U/ 80Nm-30U/
min. min.
(2IO) ®®
COMS: verbunden & Administrator || @b ~

46 Reiter Double-Hit (Rehit)

,Double-Hit- ,Winkel minimum®“
Erkennung aktiv“ Bestimmt den maximalen Winkel bis zu welchem das Erreichen des Soll-
Drehmomentes, als Double-Hit (Rehit), erkannt wird.

,Double-Hit ®NIO“
Double-Hit (Rehit) wird als NIO bewertet.

-67 -



6.3 Die Stufen

Ein Programm kann aus bis zu 6 Stufen bestehen.
Jede Stufe kann mit unterschiedlichen Strategien belegt sein:

Drehmomentstrategie
Drehwinkelstrategie

Streckgrenzenverschraubung
Drehmomentverschraubung mit Sicherungsmoment- bzw. Reibwertberechnung

Zu allen Strategien kdnnen dementsprechende Drehmoment- Winkel oder Zeitiiberwach-
ungen generiert werden:
e Drehmomentgesteuert mit Drehwinkelliberwachung
e Drehwinkelgesteuert mit Drehmomentiiberwachung

mH =] 0 |&l@] werkeeug-Nr: 18380018 |

Lesen ‘ ‘ Schreiben

Welkzeug: Programmierung: Programm 4:

L L&seprogramm

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: Soft Joint 3 Nm

Programm-Nummer: 4

Standard-Programm

Zeit-Auswertung:

() Gesamtzeit: L&sen nach Schraube:  unzuldssig -
Fehler pro Schraube:  inaktiv N
Schraubenanzahl: 2
g o Tx © ) g
Stufe1 Stufe2 Stufe3 Stufed
Anlauf Sicherungsmom Kopfauflage Endanzug
(8JO) (9I0) @© ®®
COMS: verbunden & Administrator || @b ~
47 Stufen
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o  [x][o]

Stufe1 Stufe2 Stufe3

Anlauf Sicherungsmom Kopfauflage

xjlo]  [x] [+]

Stufe4

Endanzug

®®

D@ 40 )

T 1

Wenn die Stufe erfolgreich abgeschlossen wird, schaltet das Werkzeug in die nachste
Stufe. Sollte die Stufe nicht erfolgreich abgeschlossen werden, wird der Schraubvorgang
als NIO gewertet. Zusatzlich kann durck Klicken auf \i| eine neue Stufe hinzugefiigt

werden.
0 O] [x] [V] [x] 0] x} ol
Stufe 1 Stufe2 Stufe 3 Stufe 4 Stufe 5
Anlauf Sicherungsmom Kopfauflage Rep. Endanzug
@8 28 L) U0, ONO)
’Izl:l‘ ,Izl:l‘ IL\IJ\ r|:|:|\
Wenn die Stufe erfolgreich abge- Wenn die Stufe erfolgreich abge-

schlossen wird, schaltet das Werk-
zeug in die ndchste Stufe. Sollte die
Stufe nicht erfolgreich abgeschlos-
sen werden,
vorgang als NIO gewertet.

wird der Schraub-

schlossen wird, schaltet das Werk-
zeug in den Endanzug. Sollte die
Stufe nicht erfolgreich abgeschlossen
werden, wird eine Zwischenstufe
aktiviert, um z. B. die Schraube
leicht zu l6sen und danach wieder
anzuziehen.
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6.4 Reiter ,, Allgemein“

E Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 4: Stufe 1:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster 65

Bezeichnung: Anlauf

Stufennummer: 1

Ll Werte aus der Programmtabelle verwenden

Verhalten:
Startabbruch:

neustart aktuelle Stufe *

Nachste Stufe 10: | 2
Nichste Stufe NIO: | Ende

[ Stopp vor néchster Stufe
kein Ergebnis ablegen
Wartezeit: 0,000 s]

COMS: verbunden

48 Reiter Allgemein

,Bezeichnung”
,Stufennummer”

,Werte aus Programm-
Tabelle verwenden”

,Verhalten”
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Name der Stufe (freie Eingabe), max. 20 Zeichen.
Nummer der aktuell angezeigten Programmstufe.

Die in der Programmstufe verwendeten Abschaltparameter werden
durch die in der Programm-Tabelle eingetragenen Werte ersetzt. Diese
Funktion muss durch den Hersteller aktiviert werden.

»Startabbruch”

Verhalten beim Losen des Starttasters, vor dem Erreichen der Schalt-

bedingung.

- Unzuléssig: wird der Starttaster gelost fiihrt dies zur NIO Bewertung.

- Neustart aktuelle Stufe: wird der Starttaster geldst, wird beim Erneu-
ten Betdtigen des Starttasters die aktuelle Stufe neu gestartet.

- Zuriick zu Stufe 1: wird der Starttaster gel6st, wird beim Erneuten
Betdtigen des Starttasters die erste Stufe neu gestartet.

- Bewerten: wird der Starttaster gelost, fihrt dies zu der Bewertung
der Stufe.

,Nachste Stufe 10
Bestimmt den nachsten Schritt nach einer |10 Bewertung.



,Verhalten” ,Néachste Stufe NIO“
Bestimmt den nadchsten Schritt nach einer NIO Bewertung.

»Stopp vor nachster Stufe”
Pausieren des Programms nach beendeter Stufe. Zum Fortsetzen des
Programms muss der Starttaster erneut betatigt werden.

,Kein Ergebnis ablegen”
Q Ergebnisse der Stufe werden nicht gespeichert.

,Wartezeit”

Wartezeit vor dem Schalten in die nachste Stufe, der Starttaster darf
nicht gelést werden.
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6.5 Reiter ,, Antrieb”

Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben ‘

Werkzeug: Programmierung: Programm 4: Stufe 1:

Allgemein  Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster 6@
Drehrichtung: c rechts v Start-Rampe: 0,200 [s]
Regelungsart: Drehzahl 0 Drehzahlsg||: 600 [min"]

U potentiometer

Stoppmodus: kein Stopp

COMS: verbunden & Administrator [ =] @D ~

49 Reiter Antrieb

,Drehrichtung” Drehrichtung des Abtriebes.
,Start-Rampe* Zeitangabe in der die Solldrehzahl dieser Stufe erreicht werden soll.
,Regelunsart” - Drehzahl: Drehzahl wird geregelt.

- Drehmoment-Drehzahl: Drehzahl wird in Abhdngigkeit vom anliegen-
den Drehmoment geregelt.

- Winkel-Drehzahl: Drehzahl wird in Abhdngigkeit vom erreichten
Drehwinkel geregelt.

- Drehzahl stellen: Drehzahl wird nicht nachgeregelt (open Loop).

,Drehzahlse) Vorgabe der Drehzahl fir die jeweilige Regelungsart.

,Drehzahlmin.“ Vorgabe fiir die minimale Drehzahl bei der Drehmoment-Drehzahl bzw.
Winkel-Drehzahl Regelung.

,Schwellwert” Prozentualer Wert vom Soll-Drehmoment bzw. Soll-Winkel. Ab diesem
Wert wird die Drehzahl kontinuierlich, bis zum Erreichen der eingestell-
ten minimalen Drehzahl, verringert.

“

Aktiviert das Regeln der Geschwindigkeit tiber die Position vom Start-
taster.

,Potentiometer
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»Stoppmodus” Verdndert das Abschaltverhalten im jeweiligen Schraubfall.
- kein Stopp: Motor wird nicht aktiv gestoppt.
- Soft-Stopp: Drehmoment wird nach dem Stoppen des Motors langsam
reduziert.
- Stopp-Rampe: Zeit in der das Drehmoment abgebaut wird.
- Stopp-Moment: Prozentualer Anteil des Enddrehmoments fiir den
Start der Stopp-Rampe.
- Stopp: Standardbremsen
- ECO-Stopp: Stopp mit Rekuperation. Ein Teil der kinetischen Energie
wird beim Stoppen, dem Akku zugefihrt.
- Fast-Stopp 50 %: Bremsen mit Stromumkehr (geringer Energiever-
brauch).
- Fast-Stopp 75 %: Bremsen mit Stromumkehr (mittlerer Energiever-
brauch).
- Fast-Stopp 100 %: Bremsen mit Stromumkehr (hoher Energiever-
brauch).
- Stopp & Entlastung: Bremsen und 2° in Gegenrichtung drehen. (Es wird
der Abtrieb zum komfortablen Abziehen des Werkzeugs entlastet.)
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6.6 Reiter ,,Anzugsverfahren”

il H] =014

-
. -]

COMS: verbunden “& Administrator E

50 Reiter Anzugsverfahren

GEFAHR

Wenn Sie nur einen Winkel oder Zeit als Zielwert einstellen, miissen Sie
ein Drehmomentlimit zur Notabschaltung programmieren, um Werker und
Maschine vor einer zu hohen Kraftlibertragung zu schitzen.
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»Schaltbedingung”

Das Werkzeug beachtet alle aktivierten Schaltbedingungen und been-
det beim Erreichen der Sollvorgabe(n) oder Limits die aktuelle Stufe.
Wenn der eingestellte Wert erreicht wird ist die Stufe zu Ende.

,Drehmoment”

- Msoyi: Zu erreichendes Soll-Drehmoment.

- Mstart: Beginn der Winkelzdhlung.

- Miimit: Obergrenze des Drehmoments (Nur sichtbar wenn kein Msg||
und keine Drehmomentbewertung aktiviert sind).

- Miimit= Untergrenze des Drehmoments, definiert den Drehmoment-
wert, der ab Erreichen von Mstart nicht mehr unterschritten werden
darf.

»Winkel“

- asoli: Sollwert des Winkels.

- aLimit: Obergrenze des Winkels (Nur sichtbar wenn kein Wsq und kei-
ne Winkelbewertung aktiviert sind).

,Strom*

- Isoir: Sollwert des Stromes.

- ILimit: Obergrenze des Stromes (Nur sichtbar wenn kein s und keine
Strombewertung aktiviert sind).

,Gradient”

- Gsoll: Entspricht einem prozentualen Wert der maximalen Drehmo-
mentanstiegsrate. Wenn das Drehmoment langsamer Ansteigt als zu-
vor, schaltet das Werkzeug ab.

,Zeit”

- Tsolr: Sollwert der Zeit.

- Trimit: Maximale Dauer (Nur sichtbar wenn kein Tsoll und keine Zeitbe-
wertung aktiviert sind).

»&-Symbol“
Aktiviert die Moglichkeit mehrere Sollwerte zu kombinieren. (Zuerst
erreichter Sollwert fihrt zur Weiterschaltung).
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Um z. B. Fehlverschraubungen, ,Leerlaufverschraubungen” oder Zeitliberschreitungen
korrekt zu erfassen gibt es die ,Bewertung”. Hierbei kdnnen fir alle Parameter
entsprechende Grenzen programmiert werden.

(=] e

Algemen| Antrie| Aozugsvertaren «

COMS: verbunden & Administrator =]

51 Reiter Anzugsverfahren
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»,Bewertung“

Kriterien flr die Bewertung der erreichten Ist-Werte der aktuellen Stufe.

,Drehmoment”

Einstellung der Unter- und Obergrenze des Drehmoments. Liegt das
Drehmoment aullerhalb dieser Grenzen wird die Stufe mit NIO be-
wertet. Uber das %-Zeichen kénnen die Grenzen als Prozentwerte
vom Sollwert angegeben werden (Sollwert muss aktiviert sein). Das
Erreichen der Obergrenze fihrt automatisch zur Weiterschaltung und
NIO-Bewertung.

»Winkel”

Einstellung der Unter- und Obergrenze des Winkels. Liegt der
Winkel auBerhalb dieser Grenzen, wird die Stufe mit NIO bewertet.
Uber das %-Zeichen kénnen die Grenzen als Prozentwerte vom Sollwert
angegeben werden (Sollwert muss aktiviert sein). Das Erreichen der
Obergrenze fiihrt automatisch zur Weiterschaltung und NIO-Bewertung.

,Strom*”

Einstellung der Unter- und Obergrenze des Stromes. Liegt der Strom
auBerhalb dieser Grenzen, wird die Stufe mit NIO bewertet. Uber
das %-Zeichen konnen die Grenzen als Prozentwerte vom Sollwert
angegeben werden (Sollwert muss aktiviert sein). Das Erreichen der
Obergrenze fihrt automatisch zur Weiterschaltung und NIO-Bewertung.

,Gradient”
Einstellung der Unter- und Obergrenze des Gradients. Liegt der Gradi-
ent auBerhalb dieser Grenzen, wird die Stufe mit NIO bewertet.

,Zeit”

Einstellung der Unter- und Obergrenze der Dauer. Liegt die Dauer
aullerhalb dieser Grenzen, wird die Stufe mit NIO bewertet. Das
Erreichen der Obergrenze fiihrt automatisch zur Weiterschaltung und
NIO-Bewertung.
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ehmomentverlauf

52 Das Anzugsverfahren als grafische Darstellung

Alle Grenzwerte lassen sich auch direkt in der Grafik verandern.
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6.7 Reiter ,,Optionen”

‘H Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben ‘

Werlqeug: Programmierung: Programm 4: Stufe 1:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen |Messfenster &<
Korrekturfaktor-Winkel: 1,000 [1/I°1  Korrektur-Winkel: 0,0 [
Strom-Unterdriickung: 0,000 [s]

MDI-Uberwachung
MTP: 0,00 [N:m]
+MDP: 0,00 N:m]

L Sicherungsmoment (Mreib) ermitteln

Gradient-Mittelwert: 0 [Werte] Sehnenwinkel: 20 [

COMS: verbunden “& Administrator Bre -

53 Reiter Optionen

,Korrekturfaktor- Faktor flr die Korrektur systematischer Abweichungen des im Werk-
Winkel” zeug gemessenen Ist-Winkels vom Referenzmesssystem (Messbank)
(Standardwert 1,000).

,Korrektur-Winkel“ Korrekturwert fr den Soll-Winkel des Werkzeugs (Standardwert 0,0°).
,Strom- Der gemessene Strom wird zu Beginn der Stufe fir die eingestellte Zeit
Unterdrickung” nicht bewertet(Unterdrickung des Anlaufstroms).

,MDI-Uberwachung” Bei dieser Kontrollmethode wird der Strom als Redundanz zum
Drehmoment gemessen und bewertet. Sollte dieser auBerhalb der
definierten Grenzen liegen, wird der Vorgang abgebrochen und mit
NIO bewertet.

,MTP* Start-Drehmomentwert, ab dem die Redundanzmessung beginnt.

,*MDP* Zulassige Abweichung des Redundanzwertes. (Toleranz)
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] H Werkzeug-Nr.: 18380018 Lesen ‘ ‘ Schreiben ‘

Werlqeug: Programmierung: Programm 4: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren Optionen |Messfenster *
Korrekturfaktor-Winkel: 1,000 /] Korrektur-Winkel: 0,0 [l
Strom-Unterdriickung: 0,000 [s]

MDM-Uberwachung
MTP: 0,00 [N-m]
+MDP: 0,00 N:m]
Sicherungsmoment (Mreib) ermitteln
Messmethode: Abschaltwert
| Abschaltwert
Maximalwert
Gradient-Mittelwert: 5 | Minimalwert 50 [
Mittelwert
COMS: verbunden & Administrator =] [BIDE -

54 Sicherungsmoment ermitteln

HINWEIS

Die Zeit-Auswertung erfolgt hierbei liber den gesamten Schraubauftrag (alle
freigegebenen Schrauben). Nach Ablauf der vorgegebenen Zeit wird der
Arbeitsauftrag abgebrochen, unabhangig davon, ob alle Verschraubungen

abgearbeitet wurden.

,Sicherungsmoment
ermitteln”

Aktiviert die Ermittlung des Sicherungsmoments.

,Messmethode”

Auswahl der Methode zur Ermittlung des Sicherungsmoments.

- Abschaltwert: Als Sicherungsmoment wird der zuletzt ermittelte Wert
der Stufe hinterlegt.

- Maximalwert: Als Sicherungsmoment wird der Maximalwert der Stufe

hinterlegt.

- Minimalwert: Als Sicherungsmoment wird der Minimalwert der Stufe

hinterlegt.

- Mittelwert: Als Sicherungsmoment wird der Mittelwert der Stufe

hinterlegt.
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Allgemein Anzugsverfahren

icherungsmoment

ohne Sicherungsmoment

COMS5: verbunden

& Administrator E

55 Sicherheitsmoment verwenden

,,Sicherungsmoment
berticksichtigen”

Das hinterlegte Sicherungsmoment wird dem Drehmoment-Sollwert
(Reibwert) aufaddiert. (Ist erst in der darauffolgenden Stufe verfligbar)

,Drehmoment-Anzeige”

- mit Sicherungsmoment: Im Display wird das erreichte Ist-Drehmo-
ment angezeigt.

- ohne Sicherungsmoment: Im Display wird das erreichte Ist-Drehmo-
ment abziglich des Sicherungsmoments angezeigt.

,Gradient-Mittelwert”

Anzahl der Werte, die fir den Mittelwertfilter des Gradienten verwen-
det werden.

Iu

,Sehnenwinke

Bestimmt Uber wie viele Winkelgrade der Gradient gebildet wird.
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6.8

Reiter ,Messfenster”

Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 4: Stufe 3:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen| Messfenster Q
Element: Aktiv: @ 1[°]: @ 2[F]: M 1[N-m]: M 2[N-m]: To[%]: Typ:
Kurve 1 O 220 [180 |2,50 1,50 20,00 [=
Kurve 2 O [220 [180 |2,50 1,50 20,00 [=
R-Winkel oben | [J [100 |50 2,50
R-Winkel unten| [ |50 0 1,50
Abtastrate: Standard  ~ [HZ]

COMS; verbunden

56 Reiter Messfenster

»Kurve 1
Kurve 2“
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& Administrator [~ | @pe -

Eine Kurve besteht aus einer Grundlinie, welche Uber zwei Punkte

(Drehmoment und Winkel) definiert wird. Uber die Toleranz wird die

zuldssige Abweichung zur Grundlinie angegeben. Eine |0-Bewertung

erfolgt nur, wenn der Drehmomentverlauf innerhalb der definierten

Grenzen liegt. Es ist darauf zu achten, dass Kurven eine definierte Rich-

tung aufweisen, die durch einen Pfeil gekennzeichnet ist.

- Aktiv: Checkboxen um die Fenster und Kurven zu aktivieren/deakti-
vieren.

- o 1[°]: Erster Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- 2[°]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- M 1[Nm]: Erster Punkt des Elementes auf der Drehmoment-Achse.

- M 2[Nm]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Drehmoment-Achse.

- To[%]: Die Toleranz bestimmt die zuldssige Abweichung von der
Grundlinie der Kurve.

- Typ: Gibt vor, ob die Auswertung horizontal oder vertikal erfolgt. Die
Ausrichtung ergibt sich aus dem Drehmomentverlauf.
(Steiler Verlauf/ 11 ¥/, flacher Verlauf = ~ )



,R-Winkel oben
R-Winkel unten”

Begrenzt den Bereich, den die Schraubkurve durchlaufen darf. Die

Besonderheit dieses Elements besteht darin, dass sich die Winkel-

zahlung auf den Abschaltpunkt bezieht. Der Abschaltpunkt entspricht

so gesehen dem Winkel 0°.

- Aktiv: Checkboxen um die Winkeliiberwachung zu aktivieren/deakti-
vieren.

- o 1[°]: Erster Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- o 2[°]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- M 1[Nm]: Definiert das Drehmoment, das die Schraubkurve nicht Gber
bzw. unterschreiten darf.

,Abtastrate” Bestimmt die Auflésung der Grafikaufzeichnung.
Hohe Qualitat (Abtastrate) = niedrige Aufzeichnungszeit
Niedrige Qualitat (Abtastrate) = hohe Aufzeichnungszeit

Bei der Auswahl ,Standard” wird die Einstellung aus dem Kapitel 5.5 Reiter ,Grafik” ab

Seite 53 Ubernommen.
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7 Programmbeispiele

In diesem Kapitel werden verschiedene Beispiele fuir das Erstellenvon Schraubprogrammen
beschrieben. Bitte beachten Sie, dass die Beispiele vor allem dazu gedacht sind Uber die
vielfaltigen Moglichkeiten des Werkzeugs und deren Einsatz zu informieren. Es ist jedoch
unerldsslich fir den eigenen Schraubfall zu ermitteln, welches Verfahren geeignet ist und
wie die Parameter des Schraubprogramms festzulegen sind.

71 Strategie Drehmomentgesteuert / Drehwinkeliiberwacht

Dazu wird ein neues Programm erstellt, dem wir den Namen ,Drehmoment gesteuert”
geben.

Unter dem Reiter ,,Programm® wird zur standardmaRig existierenden Stufe 1 noch eine
weitere Stufe hinzugefiigt. Im Bereich ,Verhalten” wird fur das ,,Losen nach Schraube” der
Wert ,NIO“ eingestellt, somit ist es erlaubt nach einer NIO bewerteten Verschraubung,
diese zu l6sen. Mit dem , Fehler pro Schraube” stellen wir ein, dass erst beim dritten
Versuch, der mit NIO bewertet wird, ein Gesamt NIO ausgegeben wird.

Unter dem Reiter ,,Optionen” nehmen wir keine Verdanderungen vor.

@E@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 11:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: Drehmoment gesteuert Programm-Nummer: 11
O Lsseprogramm O Standard-Programm

Zeit-Auswertung:
) Gesamtzeit: Lésen nach Schraube:  NIO N

Fehler pro Schraube: 2 -

Schraubenanzahl: 1

: :
Stufe 1 Stufe2
Voranzug Endanzug
(2JO) ®®

COMS: verbunden & Administrator D Bor -

57 Beispielsprogramm 1 Programm
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Unter dem Reiter ,,Double-Hit (Rehit)” aktivieren wir die Double-Hit-Erkennung und geben
flr den minimalen Winkel 30° ein, sodass ein Schraubvorgang als Double-Hit gewertet
wird, sollte der erreichte Winkel kleiner als 30° sein.

Double-Hit (Rehit)

Stufe3 Stufe4 Stufe5

COMS: verbunden & Administrator =]

58 Beispielprogramm 1 Double-Hit (Rehit)
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Nunwidmen wir uns den Stufen, beginnend mit Stufe 1. Unter dem Reiter , Allgemein“ muss
nichts gedndert werden, denn das Verhalten entspricht bereits unseren Vorstellungen.
Ein Startabbruch ist unzuldssig, bei einer 10-Bewertung der ersten Stufe springt das
Programm in die zweite Stufe und bei einer NIO-Bewertung wird das Programm beendet.

«

Voranzug

neustart aktuelle Stufe -

COMS: verbunden & Administrator =]

59 Beispielprogramm 1 Allgemein 1
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Im Reiter , Antrieb” parametrieren wir die Drehzahl und die Art der Regelung fir den
Motor. Wir stellen 250 U/min ein und wahlen furr die Regelungsart ,,Drehzahl“, wodurch das
Werkzeug versuchen wird diese Drehzahl auch unter Last zu halten. Um einen sanfteren
Motoranlauf zu erhalten und gleichzeitig die Anlaufstromspitze zu reduzieren, stellen wir
noch eine ,Start-Rampe” von 150ms ein. Fir den Stoppmodus wahlen wir , kein Stopp“, da
wir einen flieBenden Ubergang in die zweite Stufe erreichen wollen, in welcher dann der
Endanzug der Verschraubung stattfindet.

C =]

Allgemein Anzugsverfahren

Drehzahl M

kein Stopp 2

COMS: verbunden & Administrator =]

60 Beispielprogramm 1 Antrieb 1
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Unter dem Reiter ,Anzugsverfahren” konnen sowohl Weiterschaltbedingungen als
auch Bewertungskriterien eingestellt werden. In der ersten Stufe reicht uns jedoch die
Bedingung zum Weiterschalten, sobald ein Drehmoment von 1Nm erreicht ist, welches
wir bei ,Msoll“ eintragen. In den Reitern ,,Optionen” und ,,Messfenster” miissen wir keine
Anderungen vornehmen.

Algemein | Anrieh Anaugavefhven «
(|

COMS: verbunden & Administrator =]

61 Beispielprogramm 1 Anzugsverfahren 1
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Die erste Stufe ist fertig parametriert und wir wechseln in die zweite Stufe, den Endanzug.
Unter dem Reiter , Allgemein“ miissen wir fiir das Verhalten keine Anderungen mehr
vornehmen, da beim Erstellen der Stufe dieses schon automatisch so eingestellt ist, wie
wir es benotigen. Ein Startabbruch ist unzuldssig und sowohl bei einer 10- als auch bei
einer NIO-Bewertung der zweiten Stufe wird das Programm beendet.

£

COMS: verbunden & Administrator =]

62 Beispielprogramm 1 Allgemein 2
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Unter dem Reiter , Antrieb” wahlen wir nun eine andere Regelungsart aus. Mit der
Option ,,Drehmoment-Drehzahl” wird die Drehzahl in Abhangigkeit vom erreichten
Drehmoment geregelt. Dazu gibt man unter ,Drehzahlsoll” die Drehzahl an, mit der in
dieser Stufe gestartet werden soll, wir verlangsamen das Werkzeug hier und setzen die
Geschwindigkeit auf 100 U/min. Der Wert , Drehzahlmin“ gibt die Abschaltdrehzahl an,
beim Abschalten wollen wir nur noch 50 U/min schnell sein. Der Schwellwert bezieht sich
in Prozent auf das zu erreichende Drehmoment des Programmes. Sobald er erreicht ist,
fangt das Werkzeug an, die Geschwindigkeit herunter zu regeln, jedoch nicht langsamer
als ,Drehzahlmin®. Da wir in der ersten Stufe keinen Stopp eingestellt haben und sich das
Werkzeug bereits dreht wenn es in die zweite Stufe schaltet, bendtigen wir keine Start-
Rampe. Allerdings soll in dieser Stufe das Werkzeug beim Erreichen des eingestellten
Drehmoments stehen bleiben, deshalb stellen wir beim Stoppmodus ,ECO-Stopp“ ein,
eine effektive und schonende Stoppart.

EE@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 11: Stufe 2:

Allgemein  Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster v
Drehrichtung: c rechts
Regelungsart: Drehmoment-Drehzahl Drehzahlsoll: 100 [U/min]
Drehzahlmin: 50 [U/min]
Schwellwert: 50 [%]
Stoppmodus: ECO-Stopp
COMS: verbunden & Administrator D Bor -

63 Beispielprogramm 1 Antrieb 2
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Unter dem Reiter ,,Anzugsverfahren” stellen wir die Parameter fiir den Schraubfall ein. Bei
den Schaltbedingungen setzen wir ,,Msoll“ auf 5,00 Nm, somit schaltet das Werkzeug beim
Erreichen dieses Drehmomentwerts ab. Mit ,Mstart” wird das Drehmoment festgelegt, ab
welchem die Winkelzdhlung beginnt. Wir setzen es auf 50% des Soll-Drehmoments, auf 2,50
Nm. In der Bewertung legen wir die Ober- und Untergrenzen fur die Bewertungskriterien
,Drehmoment” und ,, Drehwinkel” fest. Beim Drehmoment tolerieren wir +7% des Soll-
Drehmoments. Der Drehwinkel muss zwischen 120 und 180 Winkelgraden liegen, damit
die Verschraubung als 10 bewertet wird. In der Grafik werden alle Bewertungsgrenzen

stilistisch dargestellt, sodass ein schneller Uberblick des Schraubfalls gegeben ist.

@ g @ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

lerkzeug: Programmierung: Programm 11: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster

Schaltbedingung:
@ Drehmoment:
Msoll {500

Mstart 250

Miimit"

nml
N
e

@ Winkel:
@ Strom:
(*) Gradient:

(%) Zeit:

Bewertung:

(=) Drehmoment:

465 |<Miste 535

[N-m]

@W\'nkel:

120 |Wiste|180

1

() Strme
COMS: verbunden

Drehmoment [Nem]
Strom [A]

Mmax| 5.35

S

Mumin| 4.65

€y

Meze| 250
/ Wirin| 120 | Wi 18 Winkel [F]

Zeit [s]

& Administrator D Boe -

64 Beispielprogramm 1 Anzugsverfahren 2

Auch in der zweiten Stufe miissen keine Anderungen in den Reitern ,Optionen” und
,Messfenster” vorgenommen werden. Das drehmomentgesteuerte Programm mit

Drehmoment- und Drehwinkeliiberwachung ist nun fertig.
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7.2 Strategie Drehwinkelgesteuert / Drehmomentiiberwacht
Abschaltung tber den Drehwinkel mit Drehmomentiiberwachung.

Dazu wird ein neues Programm erstellt, dem wir den Namen , Drehwinkel gesteuert”
geben. Unter dem Reiter ,Programm® wird zur standardmaRig existierenden Stufe 1
noch eine weitere Stufe hinzugefiigt. Im Bereich ,Verhalten” wird fir das , Lésen nach
Schraube” der Wert ,NIO“ eingestellt, somit ist es erlaubt nach einer NIO bewerteten
Verschraubung, diese zu I6sen. Mit dem ,Fehler pro Schraube” stellen wir ein, dass erst
beim dritten Versuch, der mit NIO bewertet wird, ein Gesamt NIO ausgegeben wird.
Unter dem Reiter ,,Optionen”“ nehmen wir keine Veranderungen vor.

Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 12:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: Drehwinkel gesteuert Programm-Nummer: 12

U Léseprogramm [ Standard-Programm

Zeit-Auswertung:
() Gesamtzeit: Losen nach Schraube:  NIO -

Fehler pro Schraube: 2 -

Schraubenanzahl: 1
' !
Stufe 1 Stufe2
Voranzug Endanzug
(8IO) ®®
COMS: verbunden & Administrator [~ | @pe -

65 Beispielprogramm 2 Programm
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Unter dem Reiter ,,Double-Hit (Rehit)” aktivieren wir die Double-Hit-Erkennung und geben
fir den minimalen Winkel 30° ein, sodass ein Schraubvorgang als Double-Hit gewertet
wird, sollte der erreichte Winkel kleiner als 30° sein.

Double-Hit (Rehit)

Stufe3 Stufe4 Stufes

COMS: verbunden A& Administrator =]

66 Beispielprogramm 2 Double-Hit (Rehit)
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Nun widmen wir uns den Stufen, beginnend mit Stufe 1. Unter dem Reiter , Allgemein“ muss
nichts geandert werden, denn das Verhalten entspricht bereits unseren Vorstellungen.
Ein Startabbruch ist unzuldssig, bei einer 10-Bewertung der ersten Stufe springt das
Programm in die zweite Stufe und bei einer NIO-Bewertung wird das Programm beendet.

FEEEE
Algemein Antr Arzugeveritren «

Voranzug

neustart aktuelle Stufe *

0,000

COMS: verbunden <& Administrator E

67 Beispielprogramm 2 Allgemein 1
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Im Reiter , Antrieb” parametrieren wir die Drehzahl und die Art der Regelung fir den
Motor. Wir stellen 250 U/min ein und wahlen furr die Regelungsart ,,Drehzahl“, wodurch das
Werkzeug versuchen wird diese Drehzahl auch unter Last zu halten. Um einen sanfteren
Motoranlauf zu erhalten und gleichzeitig die Anlaufstromspitze zu reduzieren, stellen wir
noch eine ,Start-Rampe” von 150ms ein. Fir den Stoppmodus wahlen wir , kein Stopp“, da
wir einen flieBenden Ubergang in die zweite Stufe erreichen wollen, in welcher dann der
Endanzug der Verschraubung stattfindet.

] S

kein Stopp “

COMS: verbunden & Administrator E

68 Beispielprogramm 2 Antrieb 1
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Unter dem Reiter ,Anzugsverfahren” konnen sowohl Weiterschaltbedingungen als
auch Bewertungskriterien eingestellt werden. In der ersten Stufe reicht uns jedoch die
Bedingung zum Weiterschalten, sobald ein Drehmoment von 3Nm erreicht ist, welches
wir bei ,Msoll“ eintragen. In den Reitern ,,Optionen” und ,,Messfenster” miissen wir keine
Anderungen vornehmen.

Algemen| Antrie| Aovugsvertaren «
a

COMS: verbunden & Administrator E

69 Beispielprogramm 2 Anzugsverfahren 1
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Die erste Stufe ist fertig parametriert und wir wechseln in die zweite Stufe, den Endanzug.
Unter dem Reiter , Allgemein“ miissen wir fiir das Verhalten keine Anderungen mehr
vornehmen, da beim Erstellen der Stufe dieses schon automatisch so eingestellt ist, wie
wir es benotigen. Ein Startabbruch ist unzuldssig und sowohl bei einer 10- als auch bei
einer NIO-Bewertung der zweiten Stufe wird das Programm beendet.

£

COMS: verbunden & administrator =]

70 Beispielprogramm 2 Allgemein 2
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Unter dem Reiter , Antrieb” wahlen wir nun eine andere Regelungsart aus. Mit der
Option ,Winkel-Drehzahl“ wird die Drehzahl in Abhédngigkeit vom zuriickgelegten
Drehwinkel geregelt. Dazu gibt man unter ,Drehzahlsoi“ die Drehzahl an, mit der in
dieser Stufe gestartet werden soll, wir verlangsamen das Werkzeug hier und setzen die
Geschwindigkeit auf 100 U/min. Der Wert , Drehzahlnin“ gibt die Abschaltdrehzahl an,
beim Abschalten wollen wir nur noch 50 U/min schnell sein. Der Schwellwert bezieht sich
in Prozent auf den zu erreichenden Drehwinkel des Programms. Sobald er erreicht ist,
fangt das Werkzeug an, die Geschwindigkeit herunter zu regeln, jedoch nicht langsamer
als ,Drehzahlmin® Da wir in der ersten Stufe keinen Stopp eingestellt haben und sich das
Werkzeug bereits dreht, wenn es in die zweite Stufe schaltet, bendtigen wir keine Start-
Rampe. Allerdings soll in dieser Stufe das Werkzeug beim Erreichen des eingestellten
Drehwinkels stehen bleiben, deshalb stellen wir beim Stoppmodus ,,ECO-Stopp“ ein, eine
effektive und schonende Stoppart.

@E@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 12: Stufe 2:

Allgemein  Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster ’
Drehrichtung: c rechts
Regelungsart: Winkel-Drehzahl O Drehzahlsgll: 100 [U/min]
Drehzahlmin: 50 [U/min]
Schwellwert: 50 [%]
Stoppmodus: ECO-Stopp
COMS: verbunden & Administrator [ =] @DE ~

71 Beispielprogramm 2 Antrieb 2
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Unter dem Reiter ,Anzugsverfahren” stellen wir die Parameter fiir den Schraubfall ein.
Bei den Schaltbedingungen setzen wir ,,asoll” auf 60°, somit schaltet das Werkzeug beim
Erreichen dieses Drehwinkels ab. Durch das Festlegen von ,,Mstart” auf 2,50 Nm beginnt
die Winkelzahlung erst beim Erreichen dieses Drehmoments. In der Bewertung legen wir
die Ober-und Untergrenzen fur die Bewertungskriterien ,Drehmoment” und,,Drehwinkel”
fest. Beim Drehmoment grofRziigige Grenzen, von 5,00 bis 8,00 Nm, da unsere SollgroRRe
der Drehwinkel ist. Der Drehwinkel darf maximal 5° abweichen, damit die Verschraubung
als 10 bewertet wird. In der Grafik werden alle Bewertungsgrenzen stilistisch dargestellt,
sodass ein schneller Uberblick des Schraubfalls gegeben ist.

Auch in der zweiten Stufe miissen keine Anderungen in den Reitern ,Optionen” und
»Messfenster” vorgenommen werden. Das drehwinkelgesteuerte Programm mit
Drehmoment- und Drehwinkelliberwachung ist nun fertig.

@@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 12: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster ’
Schaltbedingung:————————————————— .
(<) Drehmoment:
Msoll N-m]
Mstart 250 [N-m]
Miimit N-m]
() Winkel: e [
Wsoll (50 |[] 8
@Slmm: |
() Gradient: Muin| 5.00

@ Zeit:

Drehmoment [N-m]
Strom [A]

Bewertung:

—
. Maure| 2,50
() Drehmoment: = Woin 55 | Wi 85 | Winkel []
500  |«Mist<800 | [N:m]

@ Winkel: Zeit [s]
55 swist=65 |9

COMS: verbunden & Administrator D Boe -

72 Beispielprogramm 2 Anzugsverfahren 2
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7.3 Strategie Gradientengesteuert / Drehwinkeliiberwacht

Abschaltung tGber den Drehmoment-Gradient mit Winkelliberwachung.

Dazu wird ein neues Programm erstellt, dem wir den Namen ,Gradient” geben. Unter
dem Reiter ,,Programm® wird zur standardmaRig existierenden Stufe 1 noch eine weitere
Stufe hinzugeftigt. Im Bereich ,Verhalten” wird fir das ,L&sen nach Schraube” der
Wert ,NIO“ eingestellt, somit ist es erlaubt nach einer NIO bewerteten Verschraubung,
diese zu l6sen. Mit dem ,,Fehler pro Schraube” auf ,inaktiv” stellen wir ein, dass bereits
beim ersten Versuch, der mit NIO bewertet wird, ein Gesamt NIO ausgegeben wird.
Bei Verschraubungen die gradientengesteuert sind, nutzt man die Streckgrenze des
Schraubenmaterials aus, also die Krafteinwirkung, ab dem sich das Material nicht mehr
elastisch, sondern plastisch verformt. Aus diesem Grund kann eine Schraube die bereits
Uber ihre Streckgrenze belastet wurde nicht erneut verwendet werden.

Unter dem Reiter ,Optionen” nehmen wir keine Veranderungen vor.

@ ‘Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 13:

Programm | Optionen | Double-Hit (Rehit)

Programm-Name: Gradient (Yield) Programm-Nummer: 13
L L&seprogramm [ standard-Programm

Zeit-Auswertung:

() Gesamtzeit: Lésen nach Schraube:  NIO M
Fehler pro Schraube:  inaktiv N
Schraubenanzahl: 1
' :
Stufe 1 Stufe2
Voranzug Endanzug
(8]O) ®®
COMS: verbunden & Administrator D Soe ~

73 Beispielprogramm 3 Programm
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Unter dem Reiter ,,Double-Hit (Rehit)” aktivieren wir die Double-Hit-Erkennung und geben
fir den minimalen Winkel 30° ein, sodass ein Schraubvorgang als Double-Hit gewertet
wird, sollte der erreichte Winkel kleiner als 30° sein.

Double-Hit (Rehit)

Stufe3 Stufe4 Stufe5

COMS: verbunden & Administrator [~

74 Beispielprogramm 3 Double-Hit (Rehit)
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Nun widmen wir uns den Stufen, beginnend mit Stufe 1. Unter dem Reiter , Allgemein“ muss
nichts geandert werden, denn das Verhalten entspricht bereits unseren Vorstellungen.
Ein Startabbruch ist unzuldssig, bei einer 10-Bewertung der ersten Stufe springt das
Programm in die zweite Stufe und bei einer NIO-Bewertung wird das Programm beendet.

=] e

-

Voranzug

neustart aktuelle Stufe *

0,000

COMS: verbunden & Administrator =]

75 Beispielprogramm 3 Allgemein 1
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Im Reiter ,Antrieb” parametrieren wir die Drehzahl und die Art der Regelung fiir den
Motor. Wir stellen 250 U/min ein und wahlen fiir die Regelungsart ,,Drehzahl“, wodurch das
Werkzeug versuchen wird diese Drehzahl auch unter Last zu halten. Um einen sanfteren
Motoranlauf zu erhalten und gleichzeitig die Anlaufstromspitze zu reduzieren, stellen wir
noch eine ,,Start-Rampe” von 150ms ein. Flr den Stoppmodus wahlen wir , kein Stopp“, da
wir einen flieRenden Ubergang in die zweite Stufe erreichen wollen, in welcher dann der

Endanzug der Verschraubung stattfindet.

Werkzeug-Nr.: 18380018

Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 13: Stufe 1:

Allgemein  Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster @E
Drehrichtung: c rechts v Start-Rampe: 0,150 [s]
Regelungsart: Drehzahl O Drehzahlsol: 250 [U/min]

U potentiometer
Stoppmodus: kein Stopp
COMS: verbunden & Administrator [~ | @b -

76 Beispielprogramm 3 Antrieb 1
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Unter dem Reiter , Anzugsverfahren” kénnen sowohl Weiterschaltbedingungen als
auch Bewertungskriterien eingestellt werden. In der ersten Stufe reicht uns jedoch die
Bedingung zum Weiterschalten, sobald ein Drehmoment von 3Nm erreicht ist, welches
wir bei ,,Mso||“ eintragen. In den Reitern ,,Optionen” und ,,Messfenster” miissen wir keine
Anderungen vornehmen.

Algemein | Anries Anaugavefhven -
|

COMS: verbunden <& Administrator E

77 Beispielprogramm 3 Anzugsverfahren 1
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Die erste Stufe ist fertig parametriert und wir wechseln in die zweite Stufe, den Endanzug.
Unter dem Reiter , Allgemein“ miissen wir fiir das Verhalten keine Anderungen mehr
vornehmen, da beim Erstellen der Stufe dieses schon automatisch so eingestellt ist, wie
wir es benotigen. Ein Startabbruch ist unzuldssig und sowohl bei einer 10- als auch bei
einer NIO-Bewertung der zweiten Stufe wird das Programm beendet.

e

unzuldssig

COMS: verbunden & Administrator [~

78 Beispielprogramm 3 Allgemein 2
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Unter dem Reiter ,,Antrieb” behalten wir die Regelungsart ,Drehzahl” bei. Um gezielter
Drehmoment aufbauen zu kdnnen, verlangsamen wir das Werkzeug hier und setzen die
Geschwindigkeit auf 50 U/min. Da wir in der ersten Stufe keinen Stopp eingestellt haben
und sich das Werkzeug bereits dreht wenn es in die zweite Stufe schaltet, bendtigen wir
keine Start-Rampe. Allerdings soll in dieser Stufe das Werkzeug, sobald der Drehmoment-
Gradient wieder abfillt, stehen bleiben. Deshalb stellen wir beim Stoppmodus ,ECO-
Stopp“ ein, eine effektive und schonende Stoppart.

=04

Allgemein Anzugsverfahren

Drehzahl M

ECO-Stopp N

COMS: verbunden & Administrator [~

79 Beispielprogramm 3 Antrieb 2
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Unter dem Reiter ,Anzugsverfahren” stellen wir die Parameter fiir den Schraubfall ein.
Bei den Schaltbedingungen setzen wir ,,Mstart” auf 5 Nm, damit die Drehwinkelzahlung
ab diesem Drehmoment beginnt. Zudem setzen wir ein ,,Mjimit“ mit 10 Nm. Sobald
dieses Drehmoment erreicht ist, schaltet das Werkzeug ebenfalls ab. Die eigentlich
gewollte Abschaltung soll Gber den Drehmoment-Gradient erfolgen. Dieser Gradient
ist die Drehmoment-Anstiegsrate. Unter ,Gsoll” stellen wir den Wert in Prozent vom
Maximalwert ein, bei dem eine Abschaltung erfolgen soll. Das Werkzeug misst wahrend
der Verschraubung permanent die Drehmoment-Anstiegsrate, wenn diese aufgrund
des Erreichens der Streckgrenze des Schraubenmaterials schlagartig abfallt, realisiert
das Werkzeug dies und schaltet ab. In unserem Fall erfolgt die Abschaltung, sobald die
Drehmoment-Anstiegsrate auf 50 % des Maximums abfallt. Bei den Bewertungen stellen

wir noch einen Drehwinkelbereich von 60 bis 120 Winkelgraden ein.

@E@ Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 13: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren | Optionen | Messfenster

\g:
(*) Drehmoment:

Msoll [N-m]

Mstart 500 | [N-m]

Miimit 110,00 | [N-m]

Miimit' N-ml

(%) Winkel:
() Strom:
@Grad\'ent:
Gsoll |50 [%Gmax

() Zeit:

rBewertung:
(+) Drehmement:

() Winkel:
60 |swis= 120 [

COMS: verbunden

Drehmoment [N:m]
Strom [A]

Ve 1000

(€<

Mz 500 F
/ Winn| 60 | Wrs| 120 Winkel [7]

Zeit [s]

& Administrator  [=| @pE -

80 Beispielprogramm 3 Anzugsverfahren 2
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Fir die Berechnung des Drehmoment-Gradienten muss man unter dem Reiter ,,Optionen”
angeben, iber wie viele Messwerte die Anstiegsrate berechnet werden soll, dazu geben
wir bei ,,Gradient-Mittelwert” 10 Werte ein, sodass stets der Mittelwert aus den letzten
10 Werten gebildet wird und der Anstieg zum letzten Mittelwert dann den Gradienten
ergibt. Der ,Sehnenwinkel” gibt an, liber wie viele Winkelgrade die 10 Messwerte
verteilt sein sollen. In unserem Fall wollen wir den Mittelwert aus 10 Messwerten tber 2
Winkelgrade berechnen.

Unter dem Reiter ,Messfenster” miissen keine Anderungen vorgenommen werden.
Das Schraubprogramm mit Abschaltung {iber den Drehmoment-Gradienten mit
Winkeliiberwachung ist nun fertig.

- ‘Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 13: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Anzugsverfahren| Optionen |Messfenster (€]
Korrekturfaktor-Winkel: 1,000 (WliN}
Strom-Unterdriickung: 0,000 [s]

D MDI-Uberwachung

L Sicherungsmoment (Mreib) ermitteln

U Sicherungsmoment (Mreib) berticksichtigen

Gradient-Mittelwert: 10 [Werte] Sehnenwinkel: 20 7

COMS: verbunden & Administrator [ =] BDE ~

81 Beispielprogramm 3 Optionen 2
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8 Der Barcode

Bei allen Werkzeugen die mit einem Barcode-Scanner ausgestattet sind, ist es moglich
Programme direkt Uber einen definierten Barcode auszuwdhlen. Es ist auch moglich
mehrere Barcodes zu einer Abfolge zu verkniipfen. Bei diesem Szenario wird das Programm
erst dann gestartet, wenn alle Barcodes in richtiger Reihenfolge eingescannt wurden.

8.1 Grundeinstellung

Vergewissern sie sich, dass ihr Werkzeug mit einem Barcode-Scanner ausgestattet ist.
Im Administratormodus kann die Programmfreigabe tber Barcode unter ,Einstellungen”
= ,Allgemein” = ,Prozesssteuerung” jederzeit ausgewahlt werden. Siehe Kapitel 5.1.1
Reiter , Prozesssteuerung”, Seite 37.

8.2 Oberflache Barcode

Unter ,,Programmierung” = ,Barcode” finden Sie die Oberflache um einen Barcode zu
erstellen und dessen Funktion zu definieren.

HINWEIS
Ein Barcode kann maximal 64 Zeichen haben.
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8.3 Barcodetypen

Je nach Anwendung kénnen Barcodes entsprechend konfiguriert werden.
Folgende Grafik zeigt einige der verfligbaren Méglichkeiten.

Seriennummer Gruppe 1 Gruppe 1
Gruppen Nr. 1 Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 3
Seriennummer Gruppe 1 Gruppe 1 Gruppe "*" Gruppe 1
i )
i 4
Gruppen Nr. 1 Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 3 ériugnﬁeinil\]r.ili Gruppen Nr. 5
Seriennummer Gruppe 2 Gruppe 2 Gruppe "*" Gruppe 2
i )
) ) 9 i ! ) )
! !
Gruppen Nr. 1 Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 3 ériuijﬁeinil\]rjzi Gruppen Nr. 5

HINWEIS
Barcodes mit der Gruppenzuweisung ,*“ konnen individuell in jeder Gruppe
angewendet werden. Es muss lediglich die Position / Nr. eingetragen sein.

Spezielle gruppierte Barcodes

Seriennummer

GruppenNr. 1

Gruppe 1 Gruppe 1 Gruppe 1

Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 2
Programm 1 Programm 1 Programm 1
Anzahl 3 Anzahl 5 Anzahl 10

y y y
T T I

Je nach dem welches Bauteil zuerst verarbeitet werden soll, kann der entsprechende
Barcode eingescannt werden.
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Die griinen Felder definieren den Teil des Barcodes fiir die Auswertung. Das graue Feld
definiert den Teil des Barcodes fur die Anzeige im Display des Werkzeugs. Es kdnnen
maximal 9 Zeichen angezeigt werden.

H@\ﬂ@ Werkzeug-Nr.: 18380018 |

Lesen ‘ ‘ Schreiben

Werkzeug: Programmierung:

Letzte Ande[ur]g: 17.04.2019 11:04:11

Barcode:

COMS: verbunden

AKTION: Frogramm | | schraupanzani 2 Gruppe:
Barcode: |[l251231T

AR T 3 = = = = w = £ = @ a
Barcode-Name: Airbag front left Nr.:5 E
Aktion: Programm 3 ¥ | Schraubanzahl: |1 Gruppe: 1 * GruppenNr: |1 *

a . =
Barcode: |WHF=[ 348726 EDEIA0T

R ] = ® 5 w 0 E B @ o«
Barcode-Name: Nr.:6
Aktion: ID-Code: Gruppe: = Gruppen Nr:

3 £ B @ o

& Administrator [ =] @DE

82 Barcode erstellen

134872

Wird nicht bewertet und kann variabel abgedndert werden (z. B. fortlaufende Serien-
nummer). Im Beispiel: Anzeige im Display

Der komplette Barcode wird gespeichert. Die griinen Felder definieren den Bereich, der
bewertet werden soll. Der variable Teil, der mit den grauen Schiebern definiert wird, kann
am Anfang, in der Mitte oder am Ende des Barcodes sein und wird nicht bewertet. Dieser
Teil wird auch zur Kontrolle auf dem Display angezeigt. Die griinen und grauen Schieber

kdnnen mit gedriickter linker Maustaste verschoben werden.
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Aktivieren sie die Maske mit .

Airbag front left

W - [1 -]
‘e soezclpeseoy. T

Barcode-Name:

Aktion: | © Gruppe: El Gruppen Nr.: l:l

Barcode:

COMS: verbunden & Administrator ﬁ

83 Barcode erstellen

Es kdnnen bis zu 99 Barcodes hinterlegt werden.
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8.3.1 Maske mit einem Barcode

Um ein Programm direkt Gber den Barcode zu aktivieren ist meist nur ein Teil des Barcodes
notig. Fur diese Selektion und um die Displayanzeige am Werkzeug zu bestimmen, ist die
Maske in verschiedene Auswahlfelder geteilt.

Barcode-Name: Airbag front left Nr.:5 lz‘
Aktion: Programm 3 ¥ Schraubanzahl: |2 Gruppe: 1 © Gruppen Nr.: T
a B &£ p ®

Barcode: WHT=I34872¢FDET40T

Beispiel WW7-1348726-DE1407

,Barcode-Name” Bezeichnung des Barcodes / Anwendungsbereichs
(Maximal 20 Zeichen).

,Aktion” Wird ein Barcode erkannt, bestimmt diese Einstellung das weitere
Vorgehen.
- Programm: Das Programm, welches mit dem Barcode freigeschaltet

werden soll.

- Oder: Die Ablaufnummer des Programmablaufs, der mit dem Barcode
freigeschaltet werden soll.
- Scannen: Es ist ein weiterer Barcodescan erforderlich.

|u

,Schraubenanzah Anzahl der Schrauben die mit dem Barcode freigegeben werden. In
unserem Beispiel haben wir 2 eingetragen, d.h. das Werkzeug gibt
zwei Verschraubungen vor, wovon in unserem Displaybild bereits eine

Verschraubung erfolgreich durchgefiihrt wurde.

,Gruppe” -, - “Barcode ist keiner Gruppe zugeordnet.
- ,1-99”: Der Barcode wird einer von 99 Gruppen zugeordnet.
-, * “ Der Barcode ist fiir alle Gruppen gliltig.

,Gruppennummer” ,1-9: Legt die Position in der Reihenfolge der Gruppe fest.

,ID-Code” Wird bei Aktion ,,Scannen” sichtbar. Damit kann der im Ergebnis abge-
legte ID-Code bestimmt werden. StandardmaRig wird der letzte Barcode
als ID-Code abgelegt.

- Inaktiv: Barcode wird nicht als ID-Code abgelegt. Letzter Barcode wird
als ID-Code abgelegt, ID2 bleibt leer.

- Aktiv: Barcode wird als ID-Code abgelegt. ID2 bleibt leer.

- 2x Code: Barcode wird als ID2-Code abgelegt, als ID-Code wird der letz-
te Barcode abgelegt.
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WW7-1348726-DE1407

HINWEIS
Der letzte Barcode in der Gruppe muss IMMER zur Freigabe des Programms

oder dem Programmablauf fihren.

Scannen Gruppe 1 Gruppe 1

LI T Q0

Gruppen Nr. 1 Gruppen Nr. 2 Gruppen Nr. 3

| %! P03 001/002

Hier wird z. B. eine Seriennummer eingescannt.

8.3.2 Maske mit mehreren Barcodes

Sollen mehrere Barcodes fiir eine Freigabe verwendet werden, missen weitere
Eingabemasken aktiviert werden.

Beispiel mit zwei Barcodes:

Der erste Barcode ist die Teilenummer ,PART-NO-9276345-12"“.

PART-NO-9276345-12

Der zweite Barcode ist die Seriennummer ,SERIAL-NO-632424".
Mit diesem wird das Programm aktiviert und die Prozessdaten dokumentiert.

SERIAL-NO-632424
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Werkzeug-Nr.: 18380018 Schreiben
Werkzeug: Programmierung:

Programm:| Barcode: Ablauf:| Programm-Tabelle:

Letzte Anderung: 31.07.2019 08:18:52

Barcode-Name: Bauteil Nr.:6 E
Aktion: Scannen ~| ID-Code: inaktiv | Gruppe: 5 © GruppenNr: |1 ~

Barcode: |BART=NOf5276345-[2
1 s —wm T » = W 5 ® 3 £l B @

Barcode-Name: Fahrzeug Ne7 o [%]
Aktion: Programm 3~ | Schraubanzahl: 2 Gruppe: 5 | Gruppen Nr.: 2~

Barcode: |SERIAL-NO-f32424
g g T

E = W = W = EJ B C

Barcode-Name: Nr:8

Altinn: IN-Crde: Grinna: k3 Grimnan Nr -

COMS: verbunden & Administrator D Boe -

84 Barcode erstellen 2

In unserem Beispiel ist der Barcode, welcher zuerst eingescannt werden muss, also der
mit der ,,Gruppen Nr.: 1%, die Bauteilkennung.

Mit der Barcodemaske werden die Teile des Codes griin hinterlegt, welche fix vorgegeben
sind. Der umrahmte Teil ist die Bauteilnummer, welche variabel sein kann. Sie wird zur
Kontrolle im Display angezeigt.

Der zweite Barcode mit der Seriennummer erhalt die ,Gruppen Nr.: 2“ Auch hier gibt es
einen fest vorgegebenen Teil.

Die Seriennummer, welche sich stindig andert, wird als variabler Teil mit den grauen
Schiebern eingefasst. Sie wird sowohl zur Freigabe des Programms genutzt, als auch zur
Dokumentation und zur Anzeige im Display.

Die Reihenfolge muss mit dieser Konfiguration zwingend eingehalten werden. Erst wenn
die Bauteilkennung gescannt ist, fiihrt ein Scan der Seriennummer zur Programmfreigabe.
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9 Reiter ,Ablauf” (Job)

Mit dem SmartTool-Manager ist es moglich Programmabldufe zu erstellen. Dabei wird
die Reihenfolge der einzelnen Programme, die nacheinander abgearbeitet werden sollen,
definiert. Durch diese Funktion ist es moglich mit einer einzelnen Freigabe eine festgelegte
Abfolge von Programmen zu starten.

wH = a|@| werkzeug-nr: 18380018 |
Welkzeug: Programmierung:

Programm: | Barcode: Ablauf: Programm-Tabelle:

Lesen H Schreiben ‘

Letzte Anderung: 17.04.2019 11:31:54

Ablauf 1

Verschraubung Rahmen

Programme:4

[x]

130
17042019

Ablauf 2
Band 4

Programme: 2

E3

1131
17042018

Ablauf 3
Elektrobef. Pos 3

Programme:4

(=]

1131
17082019

Ablauf 4

Programme: 0

COMS: verbunden & Administrator || @pE -

85 Ablauf

Um einen neuen Ablauf zu Programmieren den Button driicken.
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Uber die Schaltfliche Ablauf 1, gelangt man zur Parametrierung. Hier kann die Abfolge der
Programme die zu einem Ablauf zusammengefasst werden sollen eingestellt werden. Fiir
jedes Programm wird individuell die Anzahl der Verschraubungen angegeben.

@ Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen ‘ ‘ Schreiben
Werkzeug: Programmierung: Ablauf 1:
Bezeichnung: Verschraubung Rahmen Ablauf-Nummer: 1
Standardablauf
1. Programm: 1 v Schraubenanzahl: 1
2. Programm: 5 ~| Schraubenanzahl: 2
3. Programm: 3 v Schraubenanzahl: 3
4. Programm: 4 v Schraubenanzahl: 2
5. Programm: | |eer ~  Schraubenanzahl: 0
COMS: verbunden & Administrator || @pe -
86 Ablauf 2
,Bezeichnung” Name des Ablaufs (Maximal 20 Stellen).
,Ablauf-Nummer” Nummer des Ablaufs, max. 8 Ablaufprogramme sind moglich.
»,Standardablauf” Siehe Standardprogramm.

Aktiver Ablauf wird wie bei den Programmen mit dem gelben Stern ver-
sehen. Wenn ein Ablauf als Standardablauf ausgewahlt ist, startet das
Werkzeug im Handmodus immer mit diesem Ablauf.

,1(2...n).Programm” Auswahl des Programms.

,Schraubenanzahl” Anzahl der Schrauben, die mit dem Programm freigegeben werden. Falls
im Programm eine Schraubenanzahl angegeben ist, wird sie ignoriert.
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Es gibt mehrere Moglichkeiten einen Ablauf zu starten:

1.Den Ablauf als Standard zu definieren. Werkzeug startet im Handmodus immer mit
diesem Ablauf.

Ablauf 1 @

Verschraubung Rahmen

Programme: 4 11:20
17.04.2019

2.Den Ablauf mit einem Barcode starten. Hierzu den Ablauf 1 bei Barcode unter ,, Aktion”
auswdhlen, eintragen usw...

Barcode-Name: |BauteH ‘ Nr.:6 E

Aktion: ‘ Scannen ~ | ID-Code: ‘ inaktiv.  ~| Gruppe: Gruppen Nr.:

Barcode: |BART-NO[5276345-J2 \
1 5 w T @ = W ® ] = @ “ @ e

Barcode-Name: |Fahneug ‘ Nr:7 E

Aktion: Schraubanzahl: Gruppe: Gruppen Nr.:

Barcode:  SERIAL-NO-F32424) ‘
g 5 o T e = W 3 el = © = T

3.Freigabe tUber Funk (WLAN)
4.Freigabe Uber eine eingestellte Zeit

5.Freigabe Uber Bestatigung des Startschalters
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10 Reiter ,,Programm-Tabelle”

Ist die Programm-Tabelle im Werkzeug aktiviert, liberschreiben die Werte aus der aktiven
Zeile, die Werte in der letzten Programmstufe.

Werkzeug-Nr.: 18360005 Schreiben
Werkzeug: Programmierung:

Programm: | Barcode: | Ablauf: | Programm-Tabelle:

Aktive Zeile: 0

O Verstellen am Display erlaubt

COMT: verbunden

& Administrator D Bre -

87 Programmtabelle

,Aktive Zeile” Bestimmt aus welcher Zeile (1-100) die Werte verwendet werden.

,Verstellen am Display Aktiviert/deaktiviert die Moglichkeit die aktive Zeile direkt am Display
erlaubt” des Werkzeugs zu verstellen.

HINWEIS

Die Funktion ,Programm-Tabelle“ kann nur durch die HS-Technik GmbH
aktiviert werden. Bitte setzen Sie sich in diesem Fall mit dem Support in
Verbindung service@hs-technik.com | Telefon: +49 7628 9111-57
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11 Statistik und Grafik

11.1 Statistik

Das Werkzeug speichert mindestens 150.000 Ergebnisse auf dem internen Datenspeicher
(Mirco-SD Karte: 8 GB) die mit dem SmartTool-Manager ausgelesen werden kénnen.

HINWEIS
Das Werkzeug muss per WLAN oder USB mit dem Computer verbunden sein,
um ausgelesen zu werden.

Die Statistik kann auf der Startseite Gber die Schaltflache aufgerufen werden.
'E‘@ Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen

Schreiben
Welkzeug: Statistik:

Verschraubung: Zeitstempel: 1D 1: ID 22 Mist{N-m]}: Mmax{N-m]: Mreib[N-m]: aist’l: amax[’]: list[Al: Tist[sl: Mstart[N-

COMS: verbunden

‘& Administrator E

88 Statistik
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Um Statistikdaten aus dem Werkzeug auszulesen, klicken Sie auf den Button , Auslesen”.
AnschlieBend 6ffnet sich ein Pop-Up Fenster in dem die gewlinschten Daten zum Auslesen
eingetragen werden kénnen.

= Werkzeug-Nr.: 18390001
Aktuelle Verschraubung: 297
Anzahl: 1
Bereich: 297 <297
Start Abbrechen
COMS: verbunden Administrato! Boe
89 Statistik 2

,Aktuelle Die Gesamtanzahl der gespeicherten Ergebnisse.

Verschraubung”

,Anzahl” Anzahl der auszulesenden Ergebnisse.

,25/50/100“ Schaltflachen fiir die Schnellauswahl fur die letzten 25, 50 oder 100
Ergebnisse. Bei Auswahl einer der Schaltflachen startet der Auslese-
vorgang direkt.

,Bereich” Auswahl der Ergebnisse aus einem bestimmten Bereich. z. B.:
Verschraubung Nr. 448 - 467.

HINWEIS

Umso mehr Verschraubungen Sie auslesen, um so langer bendtigt lhr
Computer die Daten darzustellen.

Der SmartTool-Manager ladt die Daten und listet diese in Tabellenform auf.
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i‘ E Werkzeug-Nr.: 18390001 Schreiben
Werkzeug: Statistik:
Verschraubung: Zeitstempel: D1 ID2: MistN-m]: MmaxN-m]: Mreib[Nom]:  aist]: amax[: i
1 273 17.12.2018 14:14:06|HandMode 14,05 14,05 000 35490 [35490 |1~
2 274 17.12.2018 14:14:51 | HandMode 14,03 14,03 0,00 37250 [37250 |1
3 215 17.12.2018 14:15:35|HandMode 14,04 14,04 000 33260 [33260 |1
4 276 17.12.2018 14:16:19 | HandMode 14,00 14,00 0,00 36170 [36170 |1
5 27 17.12.2018 14:17:04|HandMode 14,03 14,03 000 37840 [37840 |1
6 278 17.12.2018 14:17:49 | HandMode 14,00 14,00 0,00 354,80 [35480 |1
7 21 17.12.2018 14:18:33 [HandMode 14,03 14,03 000 35680 [35680 |1
5 280 17.12.2018 14:19:17 |HandMode 14,03 14,03 0,00 359.10 [359.10 |1
9 281 17.12.2018 14:20:02|HanaMode 14,05 14,05 0,00 34090 (34090 |1
10 282 17.12.2018 14:20:46 | HandMode. 14,07 14,07 0,00 36830 [36830 |1
11 283 17.12.2018 14:21:31|HanaMode 14,02 14,02 0,00 35590 [35580 |1
12 284 17.12.2018 14:22:15 | HandMode. 1401 14,01 0,00 379.20 [37920 |1
13 285 17.12.2018 14:23:00|HandMode 14,03 14,03 0,00 36930 [36930 |1
14286 17.12.2018 14:23:44 | HandMode 14,02 14,02 0,00 34970 [349.70 |1

COM5: verbunden

90 Statistik 3

,Verschraubung”
,Zeitstempel”

41D 1“

,1D 2

“
nMiSt
“
»Mmax
“
»Mreib
u
»Qist
“w
»Omax
[
nlist
u
»Mstart
“
»Olgesamt

nTstart”
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& Administrator D Boe

<

Nummer des Schraubergebnisses.
Datum und Uhrzeit, wann die Verschraubung durchgefihrt wurde.

Identifikationsnummer. Wird ber Funk (FRZ max. 64 Stellen) oder
Barcode (1 x Barcode-ID max. 49 Stellen, 2 x Barcode-ID jeweils max. 30
Stellen) vorgegeben.

Zusétzliche Identifikationsnummer, bei Verwendung von doppelter
Barcode-ID (jeweils max. 30 Stellen).

Anzugsmoment der Verschraubung.

Maximales Drehmoment, das wahrend der Verschraubung erreicht wurde.
Ermittelter Reibwert (Sicherungsmoment).

Gesamtwinkel der Endanzugsstufe.

Winkel bei maximalen Drehmoment.

Beim Anzugsdrehmoment erreichter Strom.

Startdrehmoment fiir die Winkelauswertung.

Erreichter Gesamtwinkel Uber alle Stufen.

Startzeitpunkt der letzten Stufe.



»TMstart
AN
MVl

WrET”

“«

,Programm?*

,Stufe”

,Nr.im Programm®“

,Ergebn

is“

,Ereignis”

,NIO-Ereignis”

11.1.1 Filter

Zeitpunkt beim Erreichen des Startdrehmoments (Mstart).
Ist-Drehzahl zum Abschaltzeitpunkt.

Ist-Temperatur des Motors zum Abschaltzeitpunkt.
Ist-Temperatur der Motorsteuerung zum Abschaltzeitpunkt.
Programmnummer zum Schraubergebnis.

Stufennummer zum Schraubergebnis.

Laufende Nummer im Schraubauftrag.

Bewertung der Verschraubung.

Abschaltgrund der Stufe.

Grund fiir die NIO-Bewertung in der Stufe.

Um die Filterfunktion anzuwenden klicken Sie unten rechts auf die Schaltfliche mit dem
Filtersymbol .

wlH =&/ @] Werkzeug-nr: 18330001

Schreiben

Werkzeug: Statistik:

Verschraubi Zeitstempel D% MistN-ml: MmaxiNm: aist("]: MreibN-m]: amaxl listAl: Tistls]:
1 |27 17.12.2018 14:14:06 | HandMode [14.05  |1405 35490 |o00 [ss430 [1948 |1338 ~
2 274 17.12.2018 1411451 | HandMode |1403 | 1403 [37250 0,00 [372.50 [1874 [1.850
3 275 Alle Elemente kopieren D B |
4 276 . . o 1904 [1772
A= Markierte Eleme_nte kopieren _ b Tiaos 177
6 278 Alle Elemente mit Header kopieren 0 [1934 1922
7 27 Markierte Elemente mit Header kopieren Bo_|1922 1878
8 280 7122078 147917 [HandMode [T2.0: 40 359,70 [0.00 350,10 1917 |1.779
g 281 17.12.2018 14:20:02 |HandMode 1405|1405 32090000 34030 |1911 1,769
10 282 17.12.2018 14:20:46 | HandMode | 14,07 14,07 368,30 (0,00 368,30 (18,63 (1,713
11283 17.12.2018 142131 |HandMode 1402|1402 355,90 [0.00 35590 |19.05 | 1,842
12 284 17.12.2018 14:22:15 |HandMode | 14,01 14,01 379,20 (0,00 379,20 (19,57 |1,748
13 285 17.12.2018 142300 |HandMode 1403|1403 36930000 36930 | 18,58 | 1,734
14 286 17.122018 142344 HandMode 1402|1402 325,70 (0,00 34370 1914 (1720 .

< >

COMS: verbunden

91 Statistik Elemente kopieren

Auslesen

‘& Administrator k‘ ED[ v

Filter
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Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen .‘\ Schreiben |

Verschraubi
10282
11283
12 284
13 285
14 286
15 287
16 288
17 289
18 290
13 291
20 292
21 293
22 294
23 295

COMS: verbunden

%
2

Auslesen ‘

@ Administrator || @DE

92 Statistik Filter

,Programm® Ergebnisse nach Programm filtern.
»Ergebnis” Ergebnisse nach Bewertung filtern.
,ID“ Ergebnisse nach ID filtlern.

,Zeit” Ergebnisse nach Zeitraum filtern.
Treffer” Anzahl gefundener Ergebnisse.

,Reduzieren auf”

Gefundene Ergebnisse auf gewlinschte Anzahl reduzieren.
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11.1.2 Drag & Drop

Alle Spaltenbreiten kénnen wie gewilinscht angepasst werden um einen besseren
Uberblick zu bekommen (Ahnliche Funktionsweise wie Microsoft® Excel). Weiterhin
kann jede Spalte aufwarts oder abwarts sortiert werden. Klicken Sie hierfir auf den
Spaltenkopf. VergréRern/verkleinen Sie die Spaltenbreite durch Ziehen am Rand der
Spalte. Ebenfalls kdnnen ganze Spalten per Drag & Drop verschoben werden. Ziehen Sie
dafiir mit gedrickter linker Maustaste oben an der Kopfzeile der Spalte. Diese kénnen
dadurch weiter nach vorne oder hinten angeordnet werden.

FRIE Werkzeug-Nr.: 18390001 Schreiben
Werkzeug: Statistik: Qﬁ

HandMode |14,00 14,00 0,00 3548035480 |19.34 |1,922

278 17.12.2018 1
9 356,

201

HandMode |14,03 14,03

19,22 (1,878

1917 79

Verschraubt Zeitstempel: D 1: Mist[N-m]: Mmax(N-m]: | Mreib[N-m]: | crist[)?{ireibihiiny: list[A]: Tist[s]:
1|23 17.12.2018 14:14:06|HandMode | 14,05 14,05 000 35490(35490 [19.48 1998 ~
2 274 17.12.2018 14:14:51 [HandMode [ 14,03 14,03 000 37250(37250 [18.74 [1.850
3 275 17.12.2018 14:15:35|HandMode 14,04 14,04 000 33260[33260 [19.07 [1.788
4 276 17.12.2018 14:16:19|HandMode [ 14,00 14,00 000 361,70(36170 [19.04 [1.772
5 |277 17.12.2018 14:17:04[HandMode [ 14,03 14,03 0,00 37840[37840 |1896 1,777
6

ode |14,03 14,03
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11.1.3 Elemente kopieren

Um Elemente zu kopieren, kdnnen diese einzeln markiert werden. Mit gedrickter linker
Maustaste kénnen mehrere Zeilen markiert werden. Mit Rechtsklick kdnnen alle Elemente
kopiert werden. Weiterhin kann ausgewahlt werden, ob der Header mitkopiert werden
soll oder nicht. Diese Daten kénnen direkt in Excel und anderen Programmen eingefiligt

werden.
\i Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen Schreiben
Werkzeug: Statistik:
Verschraubi Zeitstempel: D% MistN-ml: MmaxiNml: aist("]: Mreib{N-m]: amaxlh listlAl: Tistls):
1 |27 17122018 14:14:06|HandMode [1405  |1405 35490 |000 [35490 |1948 [1998 ~
2 274 17.12.2018 14:14:51 | HandMode |14,03 | 14,03 [372.50 0,00 [372.50 [1874 [1.850
3 7% Alle Elemente kopieren 0 |19.07 |1788
4 276 - - Vo 19,04 1,772
A Markierte Eleme_nte kopieren _ b0 tia9s 177
6 278 Alle Elemente mit Header kopieren o [1934 1922
7 27 Markierte Elemente mit Header kopieren B0 |1922 |16878
8 280 7.12.2018 14:19:17 |HandMod 14,0 14,0 29,1010,00 9,10 1917 (1,779
9 281 17.12.2018 142002 |HandMode 1405|1405 34090000 34090 1911 |1,769
10 282 17.122018 142046 |HandMode 1407 | 1407 36830000 36830 |18.63 |1.713
11 283 17.122018 142131 |HandMode 1402|1402 355,90 0,00 35590 |19.05 | 1,842
12 284 17.12.2018 14:22:15|HandMode | 14,01 1401 37920000 37920 1957 |1.748
3 285 17.12.2018 142300 |HandMode 1403|1403 369,30 0,00 36930 | 18,58 | 1,734
14 286 17.12.2018 142344 HandMode 1402|1402 329,70 [0.00 34970 19,14 |1.720

COMS: verbunden

93 Statistik Elemente kopieren
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HINWEIS

Mit gedrickter STRG-Taste kdnnen Sie mit Linksklick verschiedene Elemente
in unterschiedlichen Zeilen (mit Leerzeilen) kopieren.

Auslesen

& Administrator D Bore -




11.2  Grafik

Das Werkzeug speichert mindestens 150.000 Kurven auf dem internen Datenspeicher

(8 GB) die mit dem SmartTool-Manager ausgelesen werden kdnnen.

HINWEIS

Das Werkzeug muss per USB oder WLAN mit dem Computer verbunden sein,

um ausgelesen zu werden.

Auf der Startseite auf den Button klicken.
Die Oberflache der ,Grafik” 6ffnet sich.

'E‘ Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen Schreiben

Werkzeug: Diagramm:
ID1: 22.20.2018 11:50:55 Grafikdatei:
MIN-m]
a]
n[min~"]
1A]
Werte: = ]
Stufe MVEE MmSQNTE MrsbImE GstCE omsT stA} Tt sl Mstsnivwl ogesCE Tnsk Tme ¥ Beschriftungen
| fidber Winkel) -
Auswertung: [ Setup-Modus
COMS: verbunden & Administrator (Do -
94 Grafik
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11.2.1 Diagramme auslesen

Uber den ,Auslesen“-Button kénnen die Grafikdaten aus dem Werkzeug ausgelesen
werden.

Excel
Auswertung: L Setup-Modus

| swie flement Ak @ ifk @2E MANmE W2 oD T Auslesen
| COMs: verbunden & Adminisysfor E‘EDE < |
95 Grafik
Hi= B Werkzeug-Nr.: 18390001
D1 22.20.2018 11:50:55 Grafikdatei:
Aktuelle Verschraubung: 297
Anzahl: 1 |[2s][0]f100] MIN-m]
Bereich: 297 297 | O af
- O n[min™]
Start Abbrechen 11A]
UV
Beschriftungen
f aber Winkel )
Sef Meodus
COMS: verbunden Administrato Boe
96 Grafik auslesen

,Aktuelle Die Gesamtanzahl der gespeicherten Ergebnisse.

Verschraubung”

,Anzahl” Anzahl der auszulesenden Ergebnisse.

,25/50/100“ Schaltflachen fir die Schnellauswahl fir die letzten 25, 50 oder 100
Ergebnisse. Bei Auswahl einer der Schaltflaichen startet der Auslese-
vorgang direkt.

,Bereich” Auswahl der Ergebnisse aus einem bestimmten Bereich, z. B. Verschrau-

bung NR. 448 - 467.
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11.2.2 Oberflache Grafik

‘Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen Schreiben
Werkzeug: Diagramm:
ID1: HandMode 02.12.2018 11:32:25 Grafikdatei:
3 _ 200 — MNm] 204 Prgi01(5/6) 10 o
= E- — njmin”] 205 Prg:01(6/6) 10
= Mist 4N m] —n 7
. Ziire - — i)
/" VDR ] 207 Prg:01(1/1) 10
o S ST = 208 Prg:01(1/1) 10
z 2 il izt 0.1 (Nl !, &l 1o z =
1 L e e 50
. 0
801 901 1001 1101
y] MDI/MDP[N-m]
Werte: A Beschriftungen
Stfe: MisNm): Mmam}: Mreib[Nwf aist:  amax: lst}a} Tistlsf Tmash Mstarml: agesh Totards]: T f(iber Winkel) ~
1 |oat |ost |oco |ss570 |oss0 |299 [oses |oser |00z |oss70 |ooo0 oo
2 Ja0s Jaw  Jooo  |isdo [1s340 |52 [osos [1s7e |20 [r10450 [oor2 10
\ \ \ T 1 T T 1 1 I
Auswertung: [ Setup-Modus
e Semare A o 0% 2B 1 ML o e l.
COMS: verbunden ‘& Administrator || BDE -
97 Grafik Kurve
,ID1“ Identifikationsnummer der Verschraubung der Grafikdatei.
ID 2 (Nur bei 2xID vorhanden)
,Datum/Uhrzeit” Zeitstempel zur Grafikdatei.
,Grafikdatei” Bestehend aus Verschraubungsnummer (206), dem Programm
204 Prgr01(5/6) 10 - (Prg:01), der Nummer im Schraubauftrag (1/1) und der Bewertung der
205 Prg:01(6/6) 10 Verschraubung (I0/NIO).

206 Prg:01(1/1) 10
207 Prg:01(1/1) 10
208 Prg:01(1/1) 10

,Kenngroenauswahl“ In dem Diagramm werden nur die KenngroRen aufgezeichnet, die vor
den Verschraubungen unter , Einstellungen - Grafik - MessgroRe” defi-

M[N-m] )
. niert wurden.
nimin™] Folgende KenngroRen sind verfiigbar:
1Al e Drehmomente (M1, M2)
MDI/MDP[N-m] o Winkel (a1, a2)
e Drehzahl (Wird immer mitaufgezeichnet)
e Strom
e Spannung
L]

MDM/MDP (siehe Kapitel 6.7 Seite 79)
Durch klicken auf die Schaltflache ©| konnen diese fiir die Anzeige in
der Grafik ab- beziehungsweise zugewahlt werden.
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,Beschriftungen”
»f(liber Winkel)”
,f(Gber Zeit)”
,Excel”

,Werte”

,Werte”

»Setup-Modus”

,Auswertung”
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Aktiviert/deaktiviert die Beschriftungselemente in der Grafik.
Grafikdarstellung Gber den Winkel als BezugsgrofRRe.
Grafikdarstellung Gber die Zeit als BezugsgroRe.

Ausgewadhlte Grafik nach Microsoft® Excel exportieren.

- Stufe: Schraubstufe des Programms.

- Mist[Nm]: In der Stufe erreichtes Drehmoment(Endwert).

- Mmax[Nm]: In der Stufe maximal erreichtes Drehmoment.

- Mreip[Nm]: In der Stufe erreichtes Sicherungsmoment.

- ajst[°]: In der Stufe erreichter Winkel(Endwert).

- Amax(°]: In der Stufe maximal erreichter Winkel.

- Iist[A]: In der Stufe erreichter Strom (Endwert).

- Tist[s]: In der Stufe erreichte Zeit (Endwert).

- Tmax[s]: In der Stufe maximale erreichte Zeit.

- Mstart[Nm]: In der Stufe registriertes Startdrehmoment.

- ages[°]: In der Stufe erreichter Gesamtwinkel.

- Tstart[s]: Startzeitpunkt der Stufe.

- Tmstart[s]: Zeitpunkt des Erreichens von Mstart.

- astart[°]: Anfangswinkel in der Stufe (Absolut).

- U[V]: In der Stufe gemessene Spannung (Endwert).

- Gjst: In der Stufe erreichte Drehmomentrate (Endwert in Bezug auf die
maximale Drehmomentrate).

- Gmax: In der Stufe maximal erreichte Drehmomentrate.

- n[min-1]: In der Stufe erreichte Drehzahl (Endwert).

- tmot[°Cl: Motortemperatur in der Stufe (Endwert).

- tre7[°C]: Elektroniktemperatur in der Stufe (Endwert).

- Tges[s]: Gesamtzeit der Stufe.

- 10/NIO: Bewertung der Stufe.

- Ereignis: Eingetretene Weiterschaltbedingung.

- NIO-Ereignis: Grund fir die NIO-Bewertung der Stufe (Nur im Fall von
einem NIO).

Aktiviert/deaktiviert den Setup-Modus, fiir das direkte Einstellen von
Bewertungskriterien in der ausgelesenen Grafik. (Nur bei Grafikdarstel-
lung Gber Winkel maoglich)

Bewertungskriterien



“
»M

,Kurvel”
,Kurve2”

,Kurvel”
,Kurve2”

,R-Winkel oben”
,R-Winkel unten”

- Element a: Einstellung der Unter- und Obergrenze der Winkelbewertung.

- Aktiv: Aktiviert/deaktiviert die Winkelbewertung, die Grenzen kénnen
Uber al und a2 in der Tabelle eingegeben, oder direkt in der Grafik ein-
gestellt werden.

- al: Unterer Grenzwert flr die Winkelbewertung.

- aa2: Oberer Grenzwert fur die Winkelbewertung.

- Element M: Einstellung der Unter- und Obergrenze der Drehmoment-
bewertung.

- Aktiv: Aktiviert/deaktiviert die Drehmomentbewertung, die Grenzen
kénnen liber M1 und M2 in der Tabelle eingegeben, oder direkt in der
Grafik eingestellt werden.

- M1: Unterer Grenzwert flr die Drehmomentbewertung.

- M2: Oberer Grenzwert fir die Drehmomentbewertung.

Eine Kurve besteht aus einer Grundlinie, welche Uber zwei Punkte
(Drehmoment und Winkel) definiert wird. Uber die Toleranz wird die
zulassige Abweichung zur Grundlinie angegeben. Dies kann entweder
Uber die Tabelle, oder direkt in der Grafik erfolgen. Es ist darauf zu ach-
ten, dass Kurven eine definierte Richtung aufweisen, die durch einen
Pfeil gekennzeichnet ist.

- Aktiv: Checkboxen um die Fenster und Kurven zu aktivieren/deaktivieren.
- a 1[°]: Erster Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- o 2[°]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- M 1[Nm]: Erster des Elementes auf der Drehmoment-Achse.

- M 2[Nm]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Drehmoment-Achse.

- To[%]: Die Toleranz bestimmt die zuldssige Abweichung von der
Grundlinie der Kurve.

- Typ: Gibt vor, ob die Auswertung horizontal oder vertikal erfolgt. Die
Ausrichtung ergibt sich aus dem Drehmomentverlauf.
(Steiler Verlauf (111 ¥ flacher Verlauf = )

Begrenzt den Bereich, den die Schraubkurve durchlaufen darf. Dieser

kann entweder lber die Tabelle, oder direkt in der Grafik eingestellt

werden. Die Besonderheit dieses Elements besteht darin, dass sich die

Winkelzdhlung auf den Abschaltpunkt bezieht. Der Abschaltpunkt ent-

spricht so gesehen dem Winkel 0°.

- Aktiv: Checkboxen um die Winkelliberwachung zu aktivieren/deaktivieren.

- o 1[°]: Erster Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- o 2[°]: Zweiter Punkt des Elementes auf der Winkel-Achse.

- M 1[Nm]: Definiert das Drehmoment, das die Schraubkurve nicht Giber
bzw. unterschreiten darf.
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HINWEIS

Beachten Sie die Einstellungen unter ,Einstellungen - Grafik - MessgroRe”.
Nicht eingestellte MessgroRen werden in der Grafik nicht dargestellt und sind
nicht zuwahlbar.

% - — E AU
= -
Mist: 4 [N-
\Zi:l-DrehL'mm R
|-
| Mstart: 2 [N-m] d,,f'"____ x"'ﬁ
A T —

Mist: 0,81 [N-m]

N\

N

Innerhalb der Grafik werden zusétzlich die programmierten Stufen durch unterschiedlich
farbige Hintergriinde angezeigt.
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11.2.3

Filter

Die ausgelesenen Grafikdateien kdnnen zusatzlich nach verschiedenen Kriterien gefiltert
und iiberlagert werden. Uber die Schaltfliche mit dem Filtersymbol offnet sich ein
Popup-Fenster mit den Filteroptionen.

Hi= @ Werkzeug-Nr.: 18390001
Zeit: !‘.iiN.‘n']
von 'Hbis | ‘n,[:?m 1
Treffer: 10 MDI/MDP[N-m]
Beschriftungen
Reduzieren auf: &
iber Winkel
Ok Abbrechen
Setup-Modus
COMS: verbunden Administrator Boe
98 Filter
,Programm® Ergebnisse nach Programm filtern.

,Ergebnis”
nlD”
,Zeit”

,Treffer”

,Reduzieren auf”

Ergebnisse nach Bewertung filtern.
Ergebnisse nach ID filtlern.
Ergebnisse nach Zeitraum filtern.

Anzahl gefundener Ergebnisse.

Gefundene Ergebnisse auf gewiinschte Anzahl reduzieren.
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Nach dem Filtervorgang aktiviert sich die Schaltflache fur die Kurveniberlagerung E
Die Uberlagerung verschiedener Grafikdaten erméglicht eine ausgezeichnete Analyse von
Schraubdaten. Damit die entscheidenden Punkte der Schraubkurve verglichen werden
kénnen, gibt es die Moglichkeit die Schraubkurven zueinander auszurichten.

B Werkzeug-Nr.: 18390001

D1: HandMode 02.12.2018 11:32:25 Gra

Ausrichten nach:; | Mstart & \

Stufenummer: {2 5 ‘
Ok Abbrechen
Beschriftungen
| | | Jossmo oo (w0 Joseo Joow | Jsesne_| Lo
| | [ [isa0 | [s12_Jases | | [ [
Setu o
COMS: verbunden Administratol Boe
99 Kurveniberlagerung

»Ausrichten nach” - Mistare: Uberlagert die ausgewahlten Kurven, ausgerichtet zu dem je-

weiligen Startdrehmoment.

- Mise: Uberlagert die ausgewiahlten Kurven, ausgerichtet zu dem jewei-
ligen Endanzugsmoment.

- Stufenbeginn: Uberlagert die ausgewahlten Kurven, ausgerichtet zu
dem jeweiligen Stufenbeginn.

- Stufenende: Uberlagert die ausgewihlten Kurven, ausgerichtet zu
dem jeweiligen Stufenende.

,Stufennummer” Gibt die Stufennummer an, ab der die Kurven Uberlagert werden.
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@ Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen Schreiben

Werkzeug: Diagramm:

ID1: HandMode

02.12.2018 11:32:25 Grafikdatei:

204 Prg01(5/6) 10~
205 Prg:01(6/6) 10
206 Prg:01(1/1) 10
207 Prg:01(1/1) 10
208 Prg:01(1/1) 10

i

M[N'm]
n[min~']

I[A]
MDI/MDP[N-m]
~ Beschriftungen

- 250 — M[N-m]
EEl 5[ g2 — njmin]
= 4
6 . 200 M2 )
‘;'—"" \&e‘_ st 4 o] MDPIN-m]
=z 4 1B
3
z Mstart 2[N-w] z
= IS L =
2 Mist 0.1 [N-m] 1) D
0+ ol-50
. L,
37 74 2
n
Werte:
Swfe: Mist{Nml:  Mmax{N-m]: Mreib[N-m]: cistfl  amal'k listfAl:  Tistlsh Tmaxlsk MstanN-ml: ages[)  Tstar(:
1 081 051 |aco |sss7a |ses7o |299  |osee |oses |-002 |se570 |00
T i s Jam Tisaa0 [153s0 [sa2 Josos 1578 Jao0 — [rraesa [oom2
[ [ [ [ 1 1 | [ [
< >
Auswertung: [ Setup-Modus

[ snte camens mev. atfl; a2rh MiNm} wEANmE To T

COMS5: verbunden

‘& Administrator

fCiiber Winkel) ~

. Auslesen

E v

100 Kurveniiberlagerung 2

11.3  Excel Export

Um die Daten nach Excel zu exportieren muss auf den Excel-Button geklickt werden.

waH] =]

Werkzeug-Nr.: 18390001 Schreiben

Werkzeug: Diagramm:

ID1: HandMode

3

02.12.2018 11:32:25 Grafikdatei:

204 Prg:01(5/6) 10 3
205 Prg:01(6/6) 10

207 Prg:01(1/1) 10
208 Prg:01(1/1) 10

MIN-m]
n[min~"]

11A]
MDI/MDP[N-m]

eschriftungen

| swie Hemenc Akv aifF a2l MIDmE 2N ToBE T .

COM5: verbunden

= 200 — M)
A =9 — nlmin”]
2 —
. il ] — M2Nm]
/. 150 MDF[N-m]
= e Mstart 2[N-m] -
=2 |i = 100 2
= ol 081 D] ! P =
0 = ") 50
301 901 1001 1101
u]
Werte: o
Swie Mistml: Mmaxml: | MreibINmE cisTT omsd'E Al Tistsl: Tmaxish MstaniNml: ogesTT: T To
o fost oo |sso [sesro [ase [oses [osse |woe  [sesro Jooo o
T Jaw  faw  Jooo  Jissao im0 [z Jowos [1s7e a0 [rsaselosm |n
[ [ [ [ [ T 1 [ [
< >
Auswertung: [ Setup-Modus

‘& Administrator

f( Gber Winkel) ~

| Bed AN
AV

101 Grafik Excel Export

Export
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Nach dem Klick auf den Excel-Button o6ffnet sich Excel mit der entsprechenden
Verschraubung. Gleichzeitig 6ffnet sich ein ,speichern unter” Fenster in dem Sie nun
den Speicherort der Datei festlegen kdnnen. Der Dateiname beinhaltet automatisch die
absolute Schrauben-Nummer. Diese kann jedoch auch umbenannt oder erganzt werden.

gy

ri%iiiiii?&i;ﬁii;ii%ﬁ?@i

i
i

102 Grafik Excel Export 2
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12 Speichern und Laden von Parametern

12.1  Speichern / Laden

Im SmartTool-Manager ist es moglich alle Einstelldaten des Werkzeugs in einer ,xml“
oder ,dat” Datei zu speichern. Der aktuelle Zustand des Werkzeugs wird in der Datei
eingefroren und kann so zur Analyse herangezogen werden. Mit dieser Datei kann auch
ein Duplikat von dem Werkzeug erstellt werden. Es kénnen auch einzelne Programme
oder WLAN Einstellungen kopiert werden. Um Statistik- und Grafik-Daten mitzuspeichern,
missen diese zuvor ausgelesen werden. Im Startfenster die Schaltflache H kiicken.
Der Speicherort wird angezeigt, selektieren sie den gewinschten Speicherort und den
gewinschten Dateityp (.xml oder .dat). Danach auf Speichern klicken. Die Datei wird in

Ihrem Ordner abgelegt.

HINWEIS

Beim Speichern von Schraubergebnissen im .dat Format wird weniger

Speicherplatz als im .xml Format benotigt.

Werkzeug-Nr.: 18390001

« « 4 | <« Desklop » Sicherungsdateien vo

Organisieren Neuer Ordner
Name Anderungsdatum
# Schnellzugriff

Es wurden keine Suchergebnisse gefu
% OneDrive
[ Dieser PC

< USB DISK (k)

"Sicherungsdateien” durchsu..

e

nden,

Schreiben

=~ @

GroBe

o Netzwerk
< >
Dateiname: | 2021-07-15 Sicherungsdatei_18390001 V‘
Dateityp: | *.dat v
 Ordner ausblenden LRI
COMS: verbunden ‘& Administrator Boe -

103 Sicherungsdatei speichern
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12.2 Laden / Wiederherstellen

Der SmartTool-Manager bietet Ihnen die Maoglichkeit, komplette oder einzelne
Einstellungen und Programme in das Werkzeug zu laden. Fir diese Arbeiten bendtigen Sie
die Administrator-Benutzerebene.

Es muss zuerst das Werkzeug ausgelesen werden, in dem Verdanderungen, ein Import von
Dateien oder eine Wiederherstellung vorgenommen werden soll. Danach die Datei 6ffnen
aus der die Daten liberspielt werden sollen.

Im Startfenster die Schaltflache @ dricken.

Das Auswahlfenster zur Auswahl der Datei 6ffnet sich.

-Nr.: 18390001 Schreiben
— A || « Desktop » Sicherungsdateien v|®| | Sicherungsdateien® durchsu.. o |
Organisiersn Newer Ordner = O @
Name a Anderungsdatum | Typ Grobe
5 Schnellzugriff
D 2013-04-17-Sicherungsdatei_18330001.dat ~ 17.04.2019 16:15 DAT-Datei 10
@ OneDrive
[ DieserPC
- USBDISK (1)
¥ Netzwerk
< >
- Dateiname: [2021-07-15 Sicherungsdatei_18390001 dat | |~smiz.dat °] B
B ]
COMS: verbunden ‘& Administrator Boe -

104 Sicherungsdatei 6ffnen
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Datei selektieren und auf ,O0ffnen” driicken. Es &ffnet sich ein Pop-up-Fenster.

BHi=

Werkzeug-Name:

Werkzeug-Typ:
Werkzeug-Nr
Inventar-Numme
Sensor-Typ:
Sensor-Nr.:
Sensor-DMS-Typ:
Sensor-DMS-Nr.:
Sensor-Priifdatun

Nachste MFU:

COMS: verbunden

@ Werkzeug-Nr.: 18390001

TorqBee-P
TB-P-EC2-12
eTaTalal

Soll das Werkzeug vollstandig wiederhergestellt
werden?

Ok ‘ ‘ Abbrechen

N/A -
Drehmomentbereich

Schrauben bis Service: 49843

18,00 [V]
600 [min™"]

1,00-14,00 [N:m]

Administratol Boe

105 Werkzeug vollstindig wiederherstellen

Sollte in der geladenen Werkzeugdatei dieselbe Seriennummer wie in dem ausgelesenen
Tool eingetragen sein, erkennt die Software dies und fragt ab, ob das Werkzeug vollstandig
wiederhergestellt werden soll. Uber das Pop-Up Fenster kénnen Sie wahlen, ob Sie das
ganze Werkzeug oder nur einen Teil des Werkzeugs wiederherstellen bzw. importieren
mochten. Wenn Sie auf , OK“ klicken wird die Werkzeugdatei berschrieben. Wenn
Sie auf ,, Abbrechen” klicken 6ffnet sich das Importfenster um einzelne Teile wie z. B.:

Einstellungen, Programme, Barcodes oder Ablaufe zu importieren.
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=l H E ’:‘ L'y i Werkzeug-Nr.: 18390001 Lesen Schreiben

&K K &

COMS: verbunden ‘& Administrator |~ @ DE

106 Werkzeug nicht vollstandig wiederherstellen

Ist in der Werkzeugdatei eine abweichende Seriennummer zum angeschlossenen Tool
eingetragen, erscheint direkt das Import-Abfragefenster. Durch Zu- und Abwahl kénnen
einzelne oder alle Daten geladen werden. Anschliefend auf ,OK“ klicken. Danach auf
die Schaltflache ,Schreiben” klicken. Jetzt werden die Daten auf das angeschlossene
Werkzeug Ubertragen.
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13 Service & Kalibrierung

13.1 Benutzergruppe Service

Der zustadndige Instandhaltungs-Mitarbeiter entscheidet nach wie vielen Verschraubungen

der Service an einem Werkzeug notwendig ist.

Sobald die Schraubenanzahl erreicht ist (z. B. 500.000) zeigt das Werkzeug das Service
Symbol im Display an. Das Werkzeug wird automatisch gesperrt und muss zum Service.
Der Service soll einer Komplettiiberpriifung des Werkzeugs dienen. Uber Ihren Bossard-

Ansprechpartner kénnen Sie den Service beauftragen.

Auf dem Display des Werkzeugs erscheint das
»Service” Symbol, wenn das eingestellte Serviceintervall
erreicht ist.

Auf dem Display des Werkzeugs erscheint das
,MFU“ Symbol, wenn das festgelegte MFU-Intervall
erreicht ist.

Es muss der von der Instandhaltungsabteilung definierte
Service fir dieses Werkzeug durchgefiihrt werden.

Zum Beispiel:

Reinigung, Uberpriifung auf Beschidigungen, Austausch
von defekten oder beschadigten Teilen.

Das Werkzeug wird per USB mit dem Computer
verbunden. Der USB Anschluss des Werkzeugs befindet
sich im Fuls.

Um die korrekte Software Version auszuwahlen ist hier
auch die ,pc.sw” Nr. angegeben, welche die bendtigte
SmartTool-Manager Version darstellt.

00000100

00000100

MFU
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Nach dem Start des SmartTool-Managers wird die Benutzergruppe ,,Service” ausgewahlt.
Hierzu missen noch das Passwort eingegeben und die gewlinschte Sprache ausgewahlt
werden.

H = @ Werkzeug-Nr.: 00000000

Anmelden als: Service N

Passwort:

Sprache: BoE -

Ok Abbrechen

107 Anmeldung Service
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Der leere Startbildschirm erscheint, da noch kein Werkzeug ausgelesen wurde. Mit einem
Klick auf den ,,Lesen” Button wird das angeschlossene Werkzeug ausgelesen.

108 Anmeldung Service 2

Das Werkzeug wurde erfolgreich ausgelesen.
Anschliefend muss der Button , Einstellungen” betéatigt werden.

aus der Datensicherung <& Administrator Em

109 Service Werkzeug ausgelesen
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Ist die ,Anzahl bis Service” auf 0, hat das Werkzeug im Display bereits das Service-Symbol
ausgegeben und das Werkzeug gesperrt. Das Serviceintervall kann individuell festgelegt
werden. Je nach Anforderungen an das Werkzeug muss die Anzahl der Verschraubungen
héher oder niedriger gewahlt werden. Der eingetragene Wert wird mit 1.000 multipliziert.

COMS: verbunden g Service E

110 Service Intervall festlegen

Nach der Durchfihrung der Servicetatigkeiten wird Gber das Betatigen des ,Service
ausgeflhrt” Button, das Serviceintervall zuriickgesetzt.

Die Schraubenanzahl bis zum Service, wird nach dem Auslesen des Werkzeugs in der
Ubersicht angezeigt.

-144-



13.2  Benutzergruppe Kalibrierer

Der zustandige Instandhaltungs-Mitarbeiter entscheidet nach wie vielen Tagen eine
erneute MFU an einem Werkzeug notwendig ist.

Sobald die Zeit in Tagen abgelaufen ist, zeigt das Werkzeug das MFU Symbol im Display an.
Das Werkzeug wird automatisch gesperrt und muss zur Instandhaltung.

Uber Ihren Bossard-Ansprechpartner kdnnen Sie den Service beauftragen.

H @ Werkzeug-Nr.: 00000000

Anmelden als: Kalibrierer N

Passwort:

Sprache: Bor -

Ok Abbrechen

Boe

111 Anmeldung Kalibrierer
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M= ][] &) @] vo ] € 20290071 Schreiben

Werkzeug:
Werkzeug-Name: SmartTool-A Firmware-Version: 2250
Werkzeug-Typ: TT34B-30L-S Firmware-Datum: 17.05.2019
Werkzeug-Nr.: 20290071
Inventar-Nummer: Programm: 4
Sensor-DMS-Typ: DMS-static Barcode: 4
Sensor-DMS-Nr.: 20121660 Ablauf: 1
Sensor-Priifdatum: 29.07.2020
Akku-Spannung: 18,00 [V]
Nachste MFU: A Drehzahl max.: 240 [min"]
Schrauben bis Service:  N/A
/ Drehmomentbereich: ~ 8,00-30,00 [N-m]
Programmierung ‘ ‘ Einstellungen ‘
aus der Datensicherung & Administrator D SDE v

112 Kalibrierer Werkzeug ausgelesen

Die Benutzergruppe ,Kalibrierer” kann unter ,,Programmierung” Programme, Barcodes und
Abldufe die zu einer Werkzeugpriifung oder MFU bendtigt werden entsprechend anpassen.

Das Vorgehen beim Erstellen und Verandern von Programmen, Barcodes und Ablaufen
wird hier erklart:

Programmierung von Programmen in Kapitel 6 ab Seite 58; Programmierung von Barcodes
in Kapitel 8 ab Seite 109; Programmierung von Jobs (Abldufen) in Kapitel 9 ab Seite 116.

Zusatzlich kann unter ,Einstellungen” der Intervall bis zur ndachsten MFU eingestellt, sowie
die Abgleichwerte der Drehmomentsensoren verandert werden.

GEFAHR
Der Reiter Abgleich sollte nur unter Einweisung eines sachkundigen Bossard-
Mitarbeiters bearbeitet werden.

-146-



13.3  Reiter ,Abgleich”

0976 X 1,000 |

COMS: tibertragen I g Kalibrierer ﬁ
113 Kalibrierer Abgleich

,Steigung statisch” Dieser Wert kann nicht verandert werden.

,Steigung dynamisch”  Korrekturfaktor fir mechanische Reibungsverluste. (z. B. Winkelkopf)

,Wert” Aktuell vom Werkzeug erfasster Drehmomentwert.
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13.4  Reiter ,MFU“

COMS5: verbunden

g Kalibrierer E

114 Kalibrierer MFU

,Letzte MFU am*“

Gibt das Datum zur letzten durchgefiihrten MFU an.

,Nachste MFU am*“

- Kalender: Auswahl fiir das Datum der ndchsten MFU Uber einen Kalender.

- Direkte Eingabe: Das Datum fir die nachste MFU kann direkt einge-
geben werden.

- Intervall Eingabe: Das Datum fir die nachste MFU berechnet sich
automatisch aus dem aktuellen Datum und dem angegebenen Inter-
vall in Tagen.

,MFU durchgefihrt”

Setzt den Intervallzahler fir die MFU zuriick.
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Nach einem Klick auf ,MFU durchgefihrt“, wird das Datum der letzten MFU auf das
aktuelle Datum gesetzt und der Termin fiir die ndchste MFU wird festgelegt.

EID@ Werkzeug-Nr.: 18380018 ‘ Lesen H Schreiben ‘

Werkzeug: Einstellungen:

Abgleich MFU
Letzte MFU am: 18.04.2019
Néchste MFU am: 27.07.2019 =in 100 Tagen
« Juli 2019 »
MFU At o o1 mi 0o & sa so
COMS: verbunden & Kalibrierer D Boe -

115 Kalibrierer MFU Kalender

13.5 Werkzeug per Scanfunktion in das WLAN-Netzwerk integrieren

Um den Netzwerk Setup-Barcode nun einzuscannen, missen
Sie auf dem Display Scanner wéahlen. Die Funktion des Displays
wird in der Bedienungsanleitung des Werkzeugs erklart.

Scanner

Halten Sie den Starttaster gedriickt und richten Sie das Scanfeld auf den Barcode aus.
Das Werkzeug bestatigt den erfolgreichen Scan mit einem kurzen Signalton und zeigt
anschlieRend auf dem Bildschirm an, dass er sich mit dem Netzwerk verbindet.
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14 Sonderfunktion RF868

\!B@I&l@ Werkzeungr.:‘ISBﬁOOOS‘ Lesen H Schreiben ‘

Werkzeug: Einstellungen:

Netzwerk-ID:
Eigene Adresse:

Standard-Zieladresse:

Sendeleistung: +14dBm

Betriebsmodus: adressiert, gesichert ~

ONe Ocr ONH o DAES
LJRet 28 Clack  [IRssi

Kanal:

Hayes tiber Radio

Subband:
o

Wiederholungen:
Zufallsverzégerung:
Radio-Baudrate:
Radio-XOR-Zeichen: o |
Radio-Praambel-Lange:

COMY: verbunden

& Netzwerkadministrator

120 RF868

,Netzwerk-ID“
,Eigene Adresse”

,Standard-
Zieladresse“

,Sendeleistung”
,Subband”

,Kanal”

,Hayes tber Radio”
,Betriebsmodus”

,Kollisions-
vermeidung”

,Wiederholungen”

‘

,Zufallsverzégerung”
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Netzwerkkennung von Controller und Tool miissen libereinstimmen.
Adresse des Tools im Netzwerk.

Adresse des Controllers im Netzwerk.

Auswahl der Ausgangssendeleistung .

Frequenzband des Tools (muss mit dem des Controllers Gbereinstimmen).
Kanal des Tools (muss mit dem des Controllers Gibereinstimmen).
Anlagenspezifische Einstellung. GemaR Vorgabe einzustellen.
Anlagenspezifische Einstellung. Gemal Vorgabe einzustellen.

Anlagenspezifische Einstellung. GemaR Vorgabe einzustellen.

Anzahl der Telegrammwiederholung bei fehlender Quittierung vom
Controller.

Anlagenspezifische Einstellung. Gemal Vorgabe einzustellen.



,Radio- Baudrate” Anlagenspezifische Einstellung. GemaR Vorgabe einzustellen.

,Radio-XOR-Zeichen”  Anlagenspezifische Einstellung. GemaR Vorgabe einzustellen.
,Radio-Praambel- Anlagenspezifische Einstellung. GemaR Vorgabe einzustellen.
Lange”

HINWEIS

Die Einstellung des 868 Funkmoduls erfolgt in der Regel mit der Inbetrieb-
nahme von groBeren Projekten.

Sollten dennoch Fragen auftreten, kontaktieren Sie bitte lhren Ansprech-
partner bei Bossard.
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15 Anhang und Daten

15.1

Fehler

Keine Verbindung mit
dem Werkzeug.

Werkzeug startet
nicht nach NIO
Verschraubung.

Werkzeug startet nicht.

Kein Losen moglich.

Werkzeug dreht in
falsche Richtung.

Werkzeug schaltet zu
hoch ab.

Winkel-Fenster zu hoch/
niedrig.

Werkzeug zeigt durch-
gestrichenes Batterie-
symbol im Display und
gibt Warnmelodie von
sich.
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Fehlersuche

Mogliche Ursache

1. Kein USB-Kabel
angeschlossen.

2. USB-Kabel nicht richtig
eingesteckt.

3. Kein Treiber installiert.

4. Firewall sperrt Verbindung.

5. WLAN Verbindung verloren.

Falsche Einstellung bei NIO
Bewertung.

1. Kein Programm erstellt.
2. Falsches Programm als
Standard definiert.

1. Losen deaktiviert.
2. Lésen nach Verschraubung
deaktiviert.

Drehrichtung falsch

eingegeben.

1. Geschwindigkeit zu hoch.

2. Falscher Abschaltpunkt
eingetragen.

3. Falsches Programm aktiviert.

Ober- und Untergrenze falsch.

Akku zu Niedrig.

Behebung

1. Kabel an Werkzeug und PC
anschliefRen.

2. Verbindung tberprifen.

. Treiber installieren.

4. Firewall deaktivieren
Freigabe in Firewall erteilen.

5. WLAN Verbindung wiederher-
stellen bzw. warten bis das
Werkzeug sich automatisch
verbindet.

w

Einstellung unter Punkt
Programm - Allgemein.

1. Einstellung in der Programm-
Ubersicht.

2. Einstellung auf der Hauptseite
des Programmes.

Einstellung auf der Hauptseite des
Programmes.

Einstellung unter
Stufe - Antrieb.

- Einstellung unter Stufe -
Anzugsverfahren oder Programm
- Optionen.

- Einstellung unter ,,Das aktive
Programm®.

Einstellung unter Stufe -
Anzugsverfahren.

Geladenen Akku anschlieRen.



Fehler Ursache

Display aus bei aufge- Werkzeug ist im Energiespar-
schobenem Akku. modus.
1. Drehzahl zu niedrig.
2. Weiche Verschraubung
am max. Drehmoment am
Motor wird zu warm. Werkzeug.

HINWEIS

Aktion

Startknopf driicken.

L,

Zu niedrige Drehzahl bei hohen
Drehmomenten fiihren zur
Uberhitzung des Motors.

. Werkzeug Programmierung

priifen.

. Evtl. wird ein Werkzeug mit

hoherem Drehmoment benotigt.

Bei der Fehlersuche handelt es sich um Tipps, die wir in der Regel als erstes
priifen. Die Liste ist nicht vollstandig und soll lediglich Hilfestellung zur eigenen
Fehleranalyse geben, um Programmier-/Einstellfehler auszuschlieRen.

Zur genaueren Fehleranalyse, wenden Sie sich bitte an den Service.
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15.2

Abkiirzung
list

Mist
Miimit
Mmax
Mreib
Msoll
Mstart
Tgesamt
Tist
Tstart
Ttotal
TMstart
U

RPM
Woes
Wist
Wiimit
Wisoll
Wsp
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Abkiirzungen im SmartTool-Manager

Bedeutung

Strom beim Abschaltmoment

Drehmomentwert in Nm mit dem die Schraube angezogen wurde
Limit des Drehmoments

Mist + Mreib

Ermittelter Reibwert (Sicherungsmoment)

Sollwert Drehmoment

Beginn der Winkelzahlung

Benotigte Zeit fur den Schraubvorgang

Zeit die fur die Verschraubung bendétigt wurde

Zeit wann die Stufe gestartet wurde

Gesamtzeit die fur den Schraubvorgang bendtigt wurde
Zeitpunkt des Erreichens vom Start-Drehmoment (Mstart)
Akkuspannung in der Stufe

Drehzahl in der Stufe

Winkelgrade ab Betdtigung des Starttasters

Winkelgrade mit denen die Schraube angezogen wurde
Limit des Drehwinkels

Sollwert des Drehwinkels

Winkelgrade bei dem der Stufenwechsel erfolgte



Notizen

-155-



T20T-L0 *Ud3|eY3qIOA UBBUNIBPUY "YII|PUIGISAUN PUls ITE|YISIOASUOLHNIISUOY “JYEMID BUYO Ud3eq dYdSIuydd)

www.bossard.com



