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Einleitung DE Power Focus 6000
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In diesem Abschnitt finden Sie grundlegende Informationen zum Produkt sowie die in den Themen ange-
wandten Formatierungskonventionen.

Allgemeine Beschreibung

Der Power Focus 6000 von Atlas Copco bringt Produktivitat, Ergonomie, Qualitat und Konnektivitat auf ein
vollig neues Niveau. Und das alles bei gleichzeitiger Minimierung der Umweltbelastung. Der Power Focus
6000 verbindet eine breite Palette von Atlas Copco Montagewerkzeugen und bietet Ihnen so an Ihrem Ar-
beitsplatz eine einzige Montageldsung. Mit Virtual Stations erhalt jedes Tool seinen eigenen virtuellen
Controller, der einfach von Gbergeordneten Systemen angesprochen werden kann. Die perfekte Option fir
Ihre intelligent vernetzte Montage.

Eigenschaften

Verbindet eine Vielzahl von Werkzeugtypen

Virtuelle Stationen — bis zu 6 Werkzeuge mit einem Steuergerat verbinden

Web HMI — einfache Fernverbindung

Ergebnisse, Prozessinformationen und Programmierung auf 7"-Touchscreen
Dedizierter Werksnetzwerkanschluss, Feldbus-Steckplatz, DIO und Open Protocol
IAM-Modul, das die gesamte Steuerungssoftware enthalt
On-Demand-Funktionalitat iber das Functionality-Management-System
Kabelstecker geschiitzt hinter abschlieRbarer Frontblende

Vorteile

B Erhohte Flexibilitdt bei der Neuausrichtung von Montagelinien einschlieRlich der Integration neuer
Werkzeuge

Optimierte Kommunikation zu Ubergeordneten Schnittstellen

Einfache Installation mit weniger Kabeln, Hardwarekomponenten und Netzwerkausfallen
Modernste Konnektivitat tber WiFi und Bluetooth

Reduzierte Lagerhaltungskosten

Konventionen

Zur Verbesserung des Benutzerverstandnisses werden in diesem Dokument bestimmte Formatierungen
verwendet. Die verwendeten Formatierungen sind nachfolgend aufgefihrt.

Element Schreibweise Beschreibung Ausgabe

Allgemeine Hervor-  Im Arbeitsbereich Programm.  Zur Hervorhebung oder Markie- Text in Fettschrift

hebung rung von bestimmten Textele-

menten
Elemente der grafi- Wahlen Sie die Schaltflache Alle Verweise zu Elementen auf Text in Fettschrift
schen Benutzer- Funktion aus. dem GUI-Bildschirm (z.B. Be-
oberflache (GUI) fehlsschaltflachen, Symbolna-

men und Feldnamen).
Grafische Benutzer- Im Allgemeinen oben auf der Navigationshilfe, mit der Sie Zum Beispiel: Steu-
oberflache (GUI) GUL. den Uberblick uber Ihre Position erung > Programm >
Pfad > innerhalb der GUI behalten kon- Bearbeiten

nen.
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Power Focus 6000

DE

Einleitung

Element

Benutzereingabe

Dateinamen

Namen von Varia-
blen und Parame-
tern

Werte von Variablen
und Parametern

Systemausgabe

Externe Links

Interne Dokumen-
tenverknupfungen

Schreibweise

Geben Sie eine Beschreibung
fur das Programm ein.

Geben Sie einen Dateinamen
fur den Export ein.

Geben Sie einen Namen fir
den Export ein.

Geben Sie einen WERT fur den
Export ein.
Client.Domain.Mo-
dels.ExportImportConfi-
guration

Beschreibung

Beliebige Texteingabe durch
den Benutzer.

Dateien, die entweder aus dem
System exportiert oder in das
System importiert werden.

Namen von Variablen und Pa-
rametern (keine Werte).

Werte von Variablen und Para-
metern.

Jede Textausgabe durch das
System.

Links zu externen Seiten, die
mit dem Dokument oder dem
Themeninhalt verbundene Infor-
mationen enthalten. Dies kon-
nen sein:

B Technische Produktdaten
5  MalRzeichnungen

B Zubehor
| |

Produktspezifische Infor-
mationen

=  Relevante Informationen
- Links zu Informationen,
die in direktem Zusammen-
hang mit dem aktuellen
Thema stehen und die bei
bestimmten Konfiguratio-
nen berilcksichtigt werden
mussen.

B  In diesem Abschnitt -
Links zu allen Themen in
diesem Abschnitt, die zum
Verstandnis einer Funktion
oder Konfiguration hilfreich
sein konnen.

Diese Links werden, wenn sie
verflgbar sind, unter dem Text
angezeigt.

Ausgabe

Text in Fettschrift

Text in Fettschrift
Kursiv

Text in Kursivschrift

Text in GROSS-
BUCHSTABEN

Text in Monospace

Auswahlbarer Text
in externen Seiten

Auswahlbarer Text
in internen Inhalten

Konventionen im Benutzerhandbuch

Datenschutz-Grundverordnung (DSGVO)

Dieses Produkt bietet die Méglichkeit, personenbezogene Informationen wie den Systembenutzernamen,
die Rolle und die IP-Adresse zu verarbeiten. Der Zweck dieser Verarbeitungsfahigkeit konnte darin beste-
hen, die Qualitatskontrolle durch Rickverfolgbarkeit und geeignetes Zugriffsmanagement zu verbessern.

Wenn Sie sich dazu entschlieRen, personenbezogene Daten zu verarbeiten, missen Sie die einschlagi-
gen Datenschutzbestimmungen kennen und einhalten, einschlieBlich der DSGVO sowie anderer in der

EU anwendbarer Gesetze, Richtlinien und Vorschriften. Atlas Copo kann in keiner Weise fir die Verwen-
dung des Produkts durch Sie haftbar gemacht werden.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Verpflichtungen und Warnungen

Haftung

Viele Ereignisse in der Arbeitsumgebung kénnen sich auf die Verschraubung auswirken und bediirfen ei-
ner Validierung der Ergebnisse. In Ubereinstimmung mit den geltenden Standards und/oder Vorschriften
sind das installierte Drehmoment und die Drehrichtung nach einem Ereignis zu Uberprifen, das sich auf

die Verschraubung auswirken kann. Zu solchen Ereignissen zahlen unter anderem:

B Erstinstallation des Werkzeugsystems
= Anderung von Chargen, Bolzen, Schrauben, Werkzeugen, Software, Konfiguration oder Umgebung
®  Anderung von Druckluft- oder Elektroanschliissen
®  Anderung von Linienergonomie, Prozessen, Qualitatsverfahren und -praktiken
®  Bedienerwechsel

®  Andere Anderungen, die sich auf das Ergebnis der Verschraubung auswirken
Die Prufung muss:

B Sicherstellen, dass die gemeinsamen Bedingungen sich nicht aufgrund von Ereignissen geandert ha-
ben.

B Nach der Erstinstallation, Wartung oder Reparatur der Anlage erfolgen.
B Mindestens einmal pro Schicht oder in einem anderen geeigneten Intervall erfolgen.

Warnungen

HINWEIS Das Andern von Parametern kann zu einer Herabsetzung der Leistungsféahigkeit des Werk-
zeugs fuhren und damit auch die Produktion verlangsamen.

/A WARNUNG Gefahr von Sachschaden oder schweren Verletzungen

Stellen Sie vor Einsatz des Werkzeugs sicher, dass Sie alle Anleitungen lesen, verstehen und befol-
gen. Nichtbeachtung der Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand, Sachschaden und/oder schwe-
ren Korperverletzungen fihren.

» Lesen Sie alle Sicherheitsinformationen, die zusammen mit den unterschiedlichen Systembe-
standteilen mitgeliefert wurden.

» Lesen Sie alle Produktanweisungen fir die Installation, den Betrieb und die Wartung der unter-
schiedlichen Systembestandteile.

» Lesen Sie alle vor Ort geltenden Sicherheitsbestimmungen hinsichtlich des Systems und seiner
Bestandteile.

» Bewahren Sie alle Sicherheitsinformationen und Anweisungen zur kinftigen Verwendung auf.

Uber das Benutzerhandbuch

In diesem Benutzerhandbuch wird die Einrichtung und Konfiguration der POWER FOCUS 6000 beschrie-
ben.

Es richtet sich an alle, die die POWER FOCUS 6000 bedienen oder warten.

o Die verfuigbaren Video-Tutorials finden Sie, wenn Sie im Suchfenster in der oberen Mentileiste den
Suchbegriff Produktgrundlagen-Tutorials eingeben.

In jedem Produktgrundlagen-Tutorial wird die Ausfihrung einer bestimmten Aufgabe mit einem At-
las Copco-Produkt vorgestellt. Diese Tutorials sind so konzipiert, dass die Benutzer sie auf ihren eige-
nen Geraten ansehen und verfolgen kdnnen. Die Produktgrundlagen-Tutorials sind online verfugbar,
damit von Benutzern bei Bedarf jederzeit abgerufen werden kénnen. Sie vermitteln grundlegende
Kenntnisse, die fur die Arbeit mit Atlas Copco-Produkten erforderlich sind.

12 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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DE Einleitung

Revisionsverlauf

Verweis auf minimal er-

forderliche Softwarever-
sion Beschreibung

815 Hinzugefiigte oder aktualisierte Absatze:

Absatz ,Mehrschrittprogramme > Verschraubungsschritte“ aktualisiert [Sei-
te 62]

Absatz ,Mehrschrittprogramme > Schrittiiberwachung” aktualisiert [Seite 83]

Absatz ,Mehrschrittprogramme > Schritteinschrédnkungen® aktualisiert [Sei-
te 91]

Absatz ,Mehrschrittprogramme > Ergebnisberichte” aktualisiert [Seite 96]
Absatz ,Startknopf losgelassen® aktualisiert [Seite 122]

Absatz ,Konfiguration der Einstellungen fiir die Ergebnisdarstellung” hinzuge-
fligt [Seite 165]

Absatz ,Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN / PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: EIN“ hinzugefiigt [Seite 166]

Absatz ,Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS / PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: EIN“ hinzugefiigt [Seite 166]

Absatz ,Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS / PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: AUS* hinzugefigt [Seite 167]

Absatz ,Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN / PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: AUS* hinzugefiigt [Seite 167]

Absatz ,StepSync-Signale > Eingangssignale* aktualisiert [Seite 184]
Absatz ,StepSync-Signale > Ausgangssignale“ aktualisiert [Seite 209]
Absatz ,Konfiguration der ToolsTalk-Verbindung“ aktualisiert [Seite 249]
Absatz ,Konfiguration der ToolsNet-Verbindung* aktualisiert [Seite 250]
Absatz ,Konfiguration der PIN* aktualisiert [Seite 254]

Absatz ,Ergebnisse I6schen” aktualisiert [Seite 258]

Absatz ,Anzeige des Protokollstatus® hinzugefiigt [Seite 268]

Absatz ,Gespeicherte Ergebnisse” aktualisiert [Seite 268]

Absatz ,Anzeige von synchronisierten Kurven® hinzugefligt [Seite 270]
Absatz ,Ereigniscodes” aktualisiert [Seite 276]

Absatz ,SPC - Statistische Prozesskontrolle“ hinzugefiigt [Seite 295]
Absatz ,Konfiguration von SPC-Parametern® hinzugefligt [Seite 296]
Absatz ,Konfiguration von SPC-Variablen” hinzugefiigt [Seite 296]
Absatz ,Berechnung von Statistiken® hinzugefiigt [Seite 298]

Absatz ,Anzeige von statistischen Ergebnissen” hinzugefiigt [Seite 301]
Absatz ,Eingangssignale“ aktualisiert [Seite 307]

Absatz ,Ausgangssignale” aktualisiert [Seite 336]

Absatz ,Eingangs-/Ausgangssignale” aktualisiert [Seite 402]

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 13



Einleitung

DE Power Focus 6000

14

Verweis auf minimal er-

forderliche Softwarever-

sion Beschreibung
3.4 Hinzugefiigte oder aktualisierte Absatze:
B Absatz ,Software” aktualisiert

Absatz ,Export/Import” aktualisiert

Absatz ,Export ,Alle Steuerungsinformationen“ hinzugefigt
Absatz ,Export ,Einstellungen und Konfigurationen“ hinzugeflgt
Absatz ,Export ,Protokolle angeschlossener Werkzeuge“ hinzugeflgt

Absatz ,Export ,Ergebnisse* hinzugefligt

Absatz ,Import ,Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen
hinzugefugt

Absatz ,Automatisches Backup® hinzugefiigt

Absatz ,Unterstitzte Werkzeuge® hinzugefuigt

Absatz ,Verschraubungsschritte” aktualisiert

Absatz ,Werkzeug-Motortuning“ aktualisiert

Absatz ,Offenmaul-Tuning® hinzugefiigt

Absatz ,Einstellungen fir Mehrschrittprogramm® aktualisiert
Absatz ,Kurveneinstellung“ hinzugefugt

Absatz ,Einrichten der Firewall* hinzugefiigt

Absatz ,Allgemeine virtuelle Station“ aktualisiert

Absatz ,Konfiguration des Richtungsschalters® aktualisiert
Absatz ,Ereigniscodes” aktualisiert

Absatz ,Gespeicherte Ergebnisse* aktualisiert

83 Hinzugefiigte oder aktualisierte Absatze:

Absatz ,TrueAngle-Ausgleich® aktualisiert
Absatz ,STWrench* aktualisiert
Absatz ,Konfiguration der PIN-Einstellungen* aktualisiert

Absatz ,Ausfiihren der Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie mit ange-
schlossenem Werkzeug* hinzugefiigt

Absatz ,Ausfihren der Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie ohne an-
geschlossenes Werkzeug* hinzugefiigt

Absatz ,Werkzeugkonfiguration* aktualisiert

Absatz ,TAG-Priufung” aktualisiert

Absatz ,TAG-Auswahl* aktualisiert

Absatz ,Eingangssignale® hinzugefugt

Absatz ,Ausgangssignale“ hinzugefligt

Absatz ,Eingangs-/Ausgangssignale” hinzugefiigt
Absatz ,Verschraubungsschritte* aktualisiert

Absatz ,Schrittiberwachung® aktualisiert

Absatz ,Schritteinschrankungen® aktualisiert

Absatz ,Ergebnisberichte” hinzugefligt

Absatz ,Einstellungen fir Mehrschrittprogramm® aktualisiert
Absatz ,Ergebnisansicht - Ergebnisbericht® aktualisiert
Absatz ,Notaus* aktualisiert
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Verweis auf minimal er-
forderliche Softwarever-
sion

Beschreibung

3.1.X

3.1

3.0

2,8

2,7

2,6

2,5

Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:
B Feldbus-Konfigurationseinstellungen aktualisiert
B Allgemeine virtuelle Station - Werkzeug entriegeln beim Lésen aktualisiert

B Ereigniscodes aktualisiert
Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

B Aktualisierte Lizenzverwaltung
®  Kopieren/Einfligen von Verschraubungsprogrammen
B Aktualisiertes Signal
B Aktualisierte Drittanbieterlizenzen
Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:
B Lizenzkapitel (FMS)
B StepSync-Kapitel
B Aktualisiertes Multistep
|

Schaltflache ,Anwenden” und ,Rickgangig” fur Verschraubung und quellen-
basierte Verschraubung

Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:
B Kalibrierung unter Verwendung von STa6000 oder STpad
B Konfigurierbarer Aufgabenzahler
B Losen auf OK

B Scanner-Durchlaufkennung
Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

B Mehrstufige Stufen aktualisiert

B Quellcharge (Barcodescannen)

B Aktualisierte Ereigniscodes fur SRB- und TBP-Werkzeuge
Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte

®  Mehrstufige Verschraubungsstrategie (Editor)

®  WLAN und Bluetooth fiir drahtlose Werkzeuge
Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

B Mehrstufige Verschraubungsstrategie
Selektor-Bestatigung
Gespeicherte Positionen
Allgemeine virtuelle Station
WLAN-Stecknuss-Selektor
Mehrere PINs
Extern in Ordnung
Wartungsalarme flir Impulsschrauber
Manueller Modus, virtuelle Station
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Verweis auf minimal er-

forderliche Softwarever-

sion Beschreibung

2,4 Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

Einstellungen: Lizenzmanager
Einstellungen: PIN-Code
Einstellungen: Startbildschirm konfigurieren

Verschrauben: Verschraubung deaktivieren, Winkel messen bis, Startknopf
losgelassen, Torque-Tuning-Faktor

B Werkzeugintegritats- und Akkuprifung
B Steuerungsintegritats- und Akkuprtifung
B Impulsstrategien
= 3-stufige Verschraubung
B Gerat: Zubehorbus
B Gerat: LED-Ring
B Gerat: EEHMI
B Gerat: Feldbus-Diagnose
u  Export/Import
2,3 Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

Systemeinstellungen: Netzwerkkonfiguration
Systemeinstellungen: Praferenzen

Systemeinstellungen: Protokollkonfiguration
Systemeinstellungen: Anziehen

Verschrauben: Zeitliberwachung und Drehmoment-Drehfaktor
ST-Schlissel

Quellen

Zubehor-Konfiguration: Werkzeug-Konfiguration, Startbedingungen und
Steckbuchsenauswahlkonfiguration

Systemadministration: Export/Import
Werkzeugkonfiguration; ST-Schlussel
Anhang A: Vordere Anschlisse

2,1 Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:

Einstellungen: Feldbus

Controller-Men(i - Anziehen: Aktuelle Uberwachung und Ausgleich fir wahren
Winkel

Vierstufiges Anzugsverfahren

Systemadministration: Exportiertes CSV-Dateiformat
Virtuelle Station: I/O-Diagnose und Feldbus

Anhang A: Not-Aus
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Verweis auf minimal er-

forderliche Softwarever-
sion Beschreibung

2,0 Hinzugefiigte oder aktualisierte Abschnitte:
B Einstellungen: Werkzeugalarme

B Werkzeugkonfiguration: Werkzeugverbindung, Werkzeugwartung, Internes
WLAN fir drahtlose Werkzeuge

B Verschraubungseinrichtung: Losestufe

B Schraubergebnisse: Live-Ergebnisse, Gespeicherte Ergebnisse, Status fiir
NIO-Ergebnisse

B Virtuelle Station
B  Ereigniscodes, Power Focus 6000

1,6 Erste offizielle Version des Konfigurationshandbuchs fiir Power Focus 6000.
Voraussetzungen
Jeder, der mehr iber POWER FOCUS 6000 erfahren mdchte, kann von diesem Benutzerhandbuch Nut-

zen ziehen.

Um ein vollstandiges Verstandnis samtlicher in diesem Benutzerhandbuch beschriebenen techni-
schen Aspekte sicherzustellen, empfehlen wir Folgendes:

B Kenntnisse Uber Verschraubungsverfahren
B Erfahrung im Umgang mit vorherigen Power Focus Versionen

Systemiiberblick
Softwarestruktur

Menii-Ubersicht

Der Controller verfiigt Gber mehrere Mendus, in denen Sie das Anziehen und das Hardware-Zubehor konfi-
gurieren, die Werkzeugwartung durchfiihren, Software verwalten und Berichte ansehen kénnen.
Registerkarte Verschraubung

In der Registerkarte Verschraubung sind die in der Steuerung gespeicherten Verschraubungsprogramme
aufgelistet, die fur eine individuelle Verschraubung verfiigbar sind.
Verschraubungskonfigurationen werden in der Registerkarte Verschraubung beschrieben.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Verschraubung [26]

Registerkarte Gruppensequenz

?@Q

In der Registerkarte Gruppensequenz werden die in der Steuerung gespeicherten Gruppensequenzen
aufgelistet.

Eine Gruppensequenz besteht aus einem oder mehreren sich wiederholenden Verschraubungsprogram-
men in verschiedenen Kombinationen. Gruppensequenzen werden in der Registerkarte Gruppense-
quenz erstellt und konfiguriert.
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Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]

Registerkarte Quellen

In der Registerkarte Quellen sind alle verfugbaren Optionen aufgefihrt, um die Auswahl eines Verschrau-
bungsprogramms (z.B. ein Verschraubungsprogramm oder eine Gruppensequenz — Uber einen Digitalein-
gang von verschiedenen Hardwarekomponenten) zu steuern. Scannerkonfigurationen werden in der Re-
gisterkarte Quellen beschrieben.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Quellen [126]

Registerkarte Werkzeug

Die Registerkarte Werkzeug enthélt Informationen Uber die mit dem Controller verbundenen Werkzeuge.
In diesem MenU werden auch drahtlose Werkzeuge mit der Steuerung verbunden.

Das Werkzeugreferenzprodukt, das Wartungsdatum fiir das Werkzeug und die Kalibrierung sind nur eini-
ge der Daten, die in der Registerkarte Werkzeug verfligbar sind.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Werkzeug [130]

Registerkarte Virtuelle Station

In der Registerkarte Virtuelle Station werden die virtuellen Stationen konfiguriert.

Die Virtuelle Station ist eine Softwareabstraktion eines Steuerungssystems.
In der Registerkarte Virtuelle Station werden die verschiedenen Ressourcen, Zubehorteile, Werkzeuge
und Aufgaben einer virtuellen Station zugewiesen.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Virtuelle Station [139]

Registerkarte Steuerung

i

In der Registerkarte Steuerung werden Hardware- und Softwarekomponenten aufgelistet.

Die in der Steuerung gespeicherten und verwendeten Softwareversionen werden aufgelistet und kénnen
aktualisiert werden.

Hier ist Zugang auf den Lizenzmanager fur zusatzliche Funktionen maglich. Sie kdnnen die Einstellungen
auch fir die bzw. aus der Steuerung importieren bzw. exportieren.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Steuerung [170]

Registerkarte Konfigurationen

—
-

In der Registerkarte Konfigurationen wird eine Liste mit Zubehoérkonfigurationen angezeigt.
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Zubehdr, wie beispielsweise Werkzeug-Zubehor, der E/A-Expander, der interne E/A, die Lichtsaule, das
Bedienpult und die Stecknuss-Selektoren, kann konfiguriert werden.
Digitale E/A-Signale kénnen Tasten, Lampen, Schaltern und Steckern zugeordnet werden.
Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Konfigurationen [149]

Registerkarte Berichte

=]

In der Registerkarte Berichte werden die Verschraubungsergebnisse und Ereignisse aufgefihrt.

Relevante Informationen
Ergebnisse [265]

Registerkarte Einstellungen
N2
-

In der Registerkarte Einstellungen kdnnen steuerungsspezifische Einstellungen — wie zum Beispiel Spra-
che, PIN-Code, Drahtlosnetzwerk, verwendeter Feldbus usw. — festgelegt werden.

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Einstellungen [243]

Registerkarte Lizenzzuordnung

Die Registerkarte Lizenzzuordnung dient der Zuordnung von Lizenzen und Lizenzfunktionen zu virtuellen
Stationen.

Registerkarte Hilfe

In der Registerkarte Hilfe finden Sie nutzliche Angaben zur Steuerung.
Wenn ein Computer an die Steuerung angeschlossen ist, konnen Sie PDF-Dateien in mehreren Sprachen
herunterladen.

Schnellstartanleitung

Um einen besseren Uberblick liber das System bereitzustellen, werden hier die verschiedenen Schritte
kurz erklart, die zur Verwendung des Systems erforderlich sind.

o Dieser Abschnitt befasst sich nicht mit jeder einzelnen Funktion des Systems, sondern konzentriert
sich lediglich auf die grundlegendsten Funktionen.

1. Entscheiden Sie sich, welches Werkzeug verwendet werden soll. Je nach Werkszeug stehen ver-
schiedene Schraubstrategien zur Verfligung.

2. Der Hauptzweck des Werkzeugs besteht darin, eine Verschraubung auszufiihren. Hierzu wird ein
Verschraubungsprogramm festgelegt, das alle relevanten Parameter einer Verschraubung enthalt,
wie beispielsweise Sollwinkel und Sollmoment.

3. Einer Gruppensequenz kdnnen ein oder mehrere Verschraubungsprogramme hinzugefiigt werden.
Die Sequenz wird als eine Reihe von Verschraubungsprogrammen ausgefuhrt. Eine Gruppense-
quenz kann zum Beispiel eine bestimmte Anzahl von Verschraubungen eines Verschraubungspro-
gramms oder eine Folge verschiedener Verschraubungsprogramme sein.
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4. Erstellen Sie eine virtuelle Station und weisen Sie ihr ein Werkzeug zu. Die virtuelle Station fungiert
als eine Schnittstelle zwischen Steuerung und Werkzeug und ermdglicht den Anschluss mehrerer
Werkzeuge an eine einzelne physische Steuerung. Eine virtuelle Station wird auch dann bendtigt,
wenn nur ein Werkzeug an die Steuerung angeschlossen ist.

5. Weisen Sie der virtuellen Station eine Aufgabe zu. Bei der Aufgabe kann es sich entweder um ein
Verschraubungsprogramm, eine Gruppensequenz oder um einen spezifizierten Digitaleingang (bei-
spielsweise eines Barcode-Lesegerats) handeln. Das Werkzeug, das der Station zugewiesen wurde,
kann nun die vorgesehene Aufgabe ausflhren.

Hardwarestruktur

Betrieb und Umgang

Das POWER FOCUS 6000 wird Uber das Frontpanel der Steuerung eingerichtet und konfiguriert. Zugang
auf die Steuerungsschnittstelle ist auRerdem an einem angeschlossenen PC Uber eine Web-GUI durch
Zugriff auf die IP-Adresse der Steuerung mdaglich.

Relevante Informationen
Zugriff auf die Steuerung Uber eine Web-GUI [245]

Vorderseite
Die Vorderseite umfasst einen Berihrungsbildschirm und Sondertasten.

——POWER FOCUS—

1 Display_Ein Farbdisplay mit Touchscreen, das Konfigurationsansichten und Ergebnisse an-
zeigt.
2 Sondertasten_Sonderfunktionstasten

Schaltflachen an der Vorderseite
Diese Schaltflachen stehen als anklickbare Symbole in der Web-GUI zur Verfligung.

Schaltflache Bezeichnung Beschreibung

Start Gehen Sie zur Startseite.
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Schaltflache Bezeichnung Beschreibung
Ergebnis Die Live-Ergebnis-Ansicht wird ein-
geblendet.
Touchscreen-Schaltflachen
Schaltflache Bezeichnung Beschreibung
Hinzufiigen Hinzufligung eines weiteren Ele-
+ ments.
<:: Zuriick Zuriick zur vorherigen Ansicht.
= Bildlauf nach oben / Bildlauf Den Inhalt einer Liste, die Uber die
-~ nach unten Bildschirmlange hinaus geht, ver-
schieben
= Maximieren / Minimieren Einen Abschnitt mit Parametern
& maximieren bzw. minimieren
(4 (] Zuriick (in einer Liste) Zuriick (und vorwarts) zwischen
den Seiten einer Liste
SchlieRen Zum SchlieRen des Fensters dri-
cken
C) Hinweis Symbol, das darauf hinweist, dass
ein Parameter falsch konfiguriert
wurde.
Start Gehen Sie zur Startseite.
Steht nur in der Web-GUI zur Ver-
figung.

Zu Ergebnis Gehen Sie zur Ansicht ,Live-Ergeb-
nisse.

Steht nur in der Web-GUI zur Ver-
figung.

Navigation

B Zur Navigation in der Steuerungs-GUI driicken Sie entweder auf einen Menupunkt oder bewegen Sie
einen Finger (ziehen Sie diesen) Uber das Display, um durch einzelne MenUeintrage zu blattern.

= Zur Auswahl der Optionen driicken Sie auf die gewlinschte Option.

B Zur Dateneingabe in ein Textfeld driicken Sie auf das entsprechende Textfeld. Damit wird eine Tasta-
tur im Display angezeigt.

O ()=
Q
™

50305931

s016922

Web-GUI

Die Web-GUI ist dem Steuerungsdisplay sehr dhnlich. Sie erméglicht, dass die Steuerung Gber einen an-
geschlossenen Computer mithilfe eines Webbrowsers konfiguriert und programmiert werden kann.
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6 Benutzer kdnnen die Steuerung gleichzeitig von der Steuerungs- und der Weboberflache aus pro-
grammieren.

Relevante Informationen
Konfiguration des Netzwerks [243]

Lizenzen Einfiihrung

Lizenzen fur Controller-Funktionen werden durch das Functional Management System (FMS) gemanagt.
Dies ermoglicht es den Kunden, mittels eines dynamischen Lizenzierungssystems Controller-Funktionen
auf lhre spezifischen Bedurfnisse zuzuschneiden.

Lizenzen kdnnen entweder fir einzelne Funktionen oder fir eine Gruppe von Funktionen erworben wer-
den und kdnnen auf mehreren virtuellen Stationen verwendet werden. Werden Sie nicht [Anger bendtigt,
kénnen die Lizenzen in den Pool zuriickgegeben werden. Lizenzen kdnnen durch das Atlas Copco Licen-
se Portal (ACLP) erworben werden. Lizenzen kdnnen vom ACLP heruntergeladen und durch ToolsTalk
gemanagt/verteilt werden oder konnen auf einem USB-Laufwerk, das in den Controller eingefiihrt wird,
gespeichert werden.

ﬂ Beachten Sie, dass das Erstellen und Managen von Kundenkonten im ACLP in dieser Dokumentati-
on nicht behandelt wird. Weitere Auskinfte erteilt Ihr 6rtlicher Atlas Copco Vertreter.

Lizenzen Uberblick

Die Konfiguration von Funktionen, die Lizenzen unterliegen, kann auch ohne installierte Lizenz erfolgen.
Beispielsweise die Konfiguration von Verschraubungsprogrammen und die Konfiguration von Multistep-
Programmen. Die Zuweisung dieser Funktionen zu einem Werkzeug oder einer virtuellen Station ist eben-
so moglich. Die Ausfihrung einer Funktion ohne gliltige Lizenz erfordert jedoch die Installation der ent-
sprechenden Lizenz.

Die Durchsetzung der Lizenz erfolgt in zwei Phasen: Zuweisung und Laufzeit (Startknopf gedrickt). Wird
eine Funktion, flr die keine Lizenz installiert ist, einer virtuellen Station zugewiesen, erscheint ein rotes
Ausrufezeichen bei der Ansicht der virtuellen Station in ToolsTalk 2. Die Controller-Oberflache zeigt auch
ein Warndreieck im Werkzeug- oder Aufgabenabschnitt an (je nachdem, was fehlt) Wird eine Funktion ge-
startet, fur die keine Lizenz installiert ist (z. B. Startknopf gedruckt), wird dem Benutzer ein Ereignis ange-
zeigt, um ihn zu informieren, welche Lizenz fehlt. Es ist nicht mdglich, ohne Installation der korrekten Li-
zenz fortzufahren.

o Das Ausfluhren einer unlizenzierten Funktion wird in den meisten Fallen zum Blockieren des Werk-
zeugs fuhren.

Viele Merkmale und Funktionen des Controllers bendtigen eine Lizenz, um sie einer virtuellen Station zu-
weisen und von ihr verwendet werden zu kdnnen. Es gibt drei Lizenzarten:

Virtueller Stationstyp

Eine feste Auswahl an Funktionen, die in einem einzigen Paket gebtindelt sind. Der virtuelle Stationstyp
legt u. a. fest, welche Werkzeuge ausgefuhrt werden kdnnen, wie viele Programme und Sequenzen ver-
wendet werden kdnnen, welche Verschraubungsstrategien zur Verfligung stehen und welche Berichtsty-
pen erstellt werden kdnnen. Die in jedem virtuellen Stationstyp enthaltenen Funktionen sind Funktionen,
die oftmals gemeinsam genutzt werden oder bei denen innere Abhangigkeiten bestehen, die das Vorhan-
densein anderer Funktionen in dem Paket erfordern. Virtuelle Stationstypen werden einer virtuellen Stati-
on in ihrer Gesamtheit zugewiesen. Die virtuelle Station kann dann alle in dem virtuellen Stationstypen
enthaltenen Funktionen nutzen. Um Verschraubungen ausfiihren zu konnen, muss eine virtuelle Sta-
tion einem virtuellen Stationstypen zugewiesen werden. In Abhangigkeit vom Lizenztyp, werden meh-
rere Verschraubungsoptionen aktiviert oder gesperrt.

Virtuelle Stationsfunktion

Einzelne Funktionen, die die virtuellen Stationstypen erganzen kdnnen. Viele Funktionen kdnnen als Ein-
zellizenz erworben werden.
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Controllerfunktion

Im gesamten Controller vorhandene Funktionen. Dies sind Funktionen wie Soft-SPS und Step Sync, die
einem Controller zugewiesen werden und die nach erfolgter Zuweisung von allen virtuellen Stationen auf
diesem Controller verwendet werden kénnen.

Lizenzquellen

Lizenzen, die auf einem Controller verwendet werden, kénnen aus mehreren verschiedenen Quellen be-
zogen werden. Die Anzahl der simultan verfligbaren Quellen ist auf 10 begrenzt (entweder 10 FMS Porta-
ble Quellen oder ein Lizenz-Server (TT2) neben 9 FMS Portable Quellen). Wenn Sie Lizenzen aus einer
Quelle hinzufigen mdchten, nachdem die Quellengrenze (10) erreicht ist, missen alle Lizenzen aus einer
Quelle aus dem Controller entfernt werden, um Platz fir Lizenzen aus der anderen Quelle zu schaffen.

Quelleniibersicht

Der Quelleniibersicht-Tab (Lizenzzuordnung > Quelleniibersicht) gibt dem Benutzer einen Uberblick
Uber die auf dem Controller installierten Lizenzen und deren Herkunft. Hier kdnnen maximal 10 verschie-
dene Quellen angezeigt werden, die jeweils mit FMS P (fur FMS Portable oder Dongle) oder Lizenz-Ser-
ver (TT2) bezeichnet werden.

Durch Anklicken einer beliebigen Lizenzquelle werden detaillierte Informationen zur Lizenzquelle dieser
Quelle angezeigt. Es werden der Name und Typ der Quelle sowie die Anzahl und der Typ der Lizenzen in
jeder Kategorie (Virtueller Stationstype, virtuelle Stationsfunktion und Controllerfunktion) aufgeftihrt.

Unterstiitzte Werkzeuge

o Von einer Virtuellen Station unterstitzte Tools kénnen je nach Typ der Virtuellen Station auf dem
Controller variieren.

Verbin-

Batch- dungs-
Unterstiitzte Werkzeu- Steue- steue- Stations-Steue- Kritische Steue-
ge rung rung rung rung Prozesssteuerung
BCP / BCV X - - - -
TensorSB - X X - -
TensorSL - - X X X
TBP - - X X X
TensorST - - X X X
TensorSTR - - X X X
SRB - - X X X
TensorSTB - - X X X
STWrench - - X X X
TensorES - X X - -
TensorSR - - X X X
QST (Einbauspindel) - - X X X
TBPS - X X - _
MWR-S (Mechatroni- - - - - -
sches Wrench-Signal)
MWR-T (Mechatroni- X X X X -
sches Wrench-Drehmo-
ment)
MWR-TA (Mechatroni- - - X X X
scher Wrench-Drehmo-
mentwinkel)
Externes Werkzeug X X X X X
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Installation und Upgrade

In diesem Abschnitt finden Sie Informationen zur Unterstiitzung der Erstinstallation des Produkts sowie zu
Versionsaktualisierungen.

Lizenzinstallation

Installation von Lizenzen auf dem Controller

o Beachten Sie, dass die Lizenzquellen auf 1 Lizenz-Server (TT2) und 9 FMS Portables (Dongles)
gleichzeitig beschrankt sind. Lizenzen werden entweder Gber den Server (ToolsTalk 2) oder Gber
FMS Portable installiert. Wenn das Limit der Lizenzquellen erreicht ist, miissen alle Lizenzen einer
Quelle aus dem Controller entfernt werden, damit Lizenzen aus einer anderen Quelle hinzugefiigt
werden kdnnen.

o Vor der Installation von Lizenzen tber den Server (ToolsTalk 2) muss die Uhrzeit der Steuerung mit
der Uhrzeit des Servers synchronisiert werden.

Installation vom Server

Die Verteilung von Server-basierten Lizenzen erfolgt Uber ToolsTalk 2. Hinweise zur Installation von Li-
zenzen entnehmen Sie bitte dem ToolsTalk 2-Benutzerhandbuch.

o Zur Installation von Lizenzen unter Verwendung von ToolsTalk 2 muss der richtige Lizenzserver kon-
figuriert werden:

1. Das Meni Einstellungen wahlen und die Registerkarte Serververbindungen auswahlen.
2. Setzen Sie im Feld Atlas Copco Lizenzmanager den Schalter auf Ein.

3. Tragen Sie die korrekte Server Host-IP-Adresse (normalerweise dieselbe IP-Adresse wie fur
ToolsTalk 2) und den korrekten Server-Port ein.

4. Wahlen Sie Ubernehmen.

Installation vom FBS Portable (USB)

Das Funktions-Managementsystem (FMS - Functionality Management System) verwendet ein spezielles
FMS-Portable-Gerat, um die gewunschte Funktionalitdt an einen bzw. von einem Controller zu tbertra-
gen. Der USB-Speicherstick enthalt einen Universal-Speicherbereich sowie einen gesicherten Speicher-
bereich, der nur Uber den Lizenzmanager eines Controllers zuganglich ist. Die erworbenen Funktionsmo-
dule werden von Atlas Copco in den Universal-Speicherbereich heruntergeladen. Wenn ein FMS Portable
zum ersten Mal in einen Controller mit Lizenzmanager eingefihrt wird, wird die Datei erkannt und deko-
diert, und die Funktionsmodule werden in den gesicherten Speicherbereich tbertragen, der nur Giber den
Lizenzmanager zuganglich ist.

Verfugen Sie Uber einen USB-Speicherstick mit installierten Lizenzen, fihren Sie die folgenden Schritte
aus, um diese auf dem Controller zu installieren.
1. Flhren Sie den USB-Speicherstick in den USB-Port des Controllers ein

Das USB-Lizenzverwaltungsfenster wird angezeigt. Die Spalte Pool zeigt die Gesamtanzahl der auf
dem Controller installierten Lizenzen aus allen Quellen an. Die Spalte Verfiigbar auf FMS P zeigt
die auf diesem Dongle verfugbaren Lizenzen an, wahrend die Spalte Von diesem FMS P die Anzahl
der Lizenzen anzeigt, die von diesem speziellen FMS P auf diesen Controller Ubertragen wurden.

2. Wabhlen Sie den nach links zeigenden Pfeil neben der Lizenz aus, die Sie auf der Steuerung installie-
ren wollen.

Die Anzahl in der Spalte Verfiigbar auf FMS P nimmt um 1 ab wahrend die Anzahl in der Spalte
Von diesem FMS P um 1 steigt.

Dem Benutzer werden Ereignisse sowohl fir den Beginn als auch das Ende der Lizenziibertragung auf
dem Controller angezeigt.
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Lizenz-Synchronisierung

Bestehende Lizenzen werden alle zwei Stunden mit dem Lizenzserver abgeglichen. Wenn innerhalb von
14 Tagen keine Antwort vom Lizenzserver eingeht, werden die betroffenen Lizenzen widerrufen. Der Be-
nutzer wird auch benachrichtigt, wenn die Lizenzen bald ablaufen. Wenn eine Lizenz innerhalb der nachs-
ten 7 Tagen ablauft, wird dem Benutzer alle zwei Stunden eine Warnung angezeigt. Wenn Lizenzen nicht
verlangert werden, laufen sie ab und die betroffenen Funktionen stehen nicht [anger zur Verfigung.

Relevante Informationen
Lizenzquellen [23]
Entfernen von Lizenzen von der Steuerung [25]

Entfernen von Lizenzen von der Steuerung

Es wird eine Mdglichkeit zum Entfernen von tber FMS Portable installierten Lizenzen beschrieben. Eine
Anleitung zum Entfernen von auf dem Server installierten Lizenzen finden Sie im ToolsTalk 2-Benutzer-
handbuch.

Entfernen von per FMS Portable installierten Lizenzen

1. Stellen Sie sicher, dass der FMS Portable in den USB-Port des Controllers eingefihrt ist.

2. [Falls das USB Lizenz-Manager-Fenster nicht angezeigt wird] Wahlen Sie das Menu Lizenzzuord-
nung.

3. Wahlen Sie USB-Symbol oben rechts im Fenster.
Das Fenster des USB-Lizenz-Managers erscheint.

4. Wahlen Sie den nach rechts zeigenden Pfeil neben der Lizenz, die Sie von der Steuerung entfernen
wollen.

o Lizenzen, die virtuellen Stationen zugeordnet sind, kdnnen von dem Controller entfernt werden.
Die virtuelle Station wird dadurch jedoch unbrauchbar.

Relevante Informationen
Lizenzzuweisung zu einer virtuellen Station aufheben [140]
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Konfiguration

In diesem Abschnitt finden Sie ausfiihrliche Informationen zum Erstellen, Andern und Uberpriifen von Pro-
dukteinstellungen.

Arbeiten mit der Registerkarte Verschraubung

/A WARNUNG Verletzungsgefahr

Eine Anderung der Konfiguration des Verschraubungsprogramms kann ein unerwartetes Drehmo-
ment, eine unerwartete Rotationsrichtung oder eine unerwartete Drehzahl in dem System verursa-
chen, das das Verschraubungsprogramm in diesem Moment nutzt. Dies kénnte zu schweren Verlet-
zungen und/oder Sachschaden flhren.

» Uberpriifen Sie die Konfigurationen der Verschraubungsprogramme, nachdem Sie ein neues Pro-
gramm hinzugefligt oder Anderungen an einem vorhandenen Programm vorgenommen haben.

Anderungen an den Verschraubungsprogrammen in einem der Abschnitte miissen aktiv tibernommen
werden, indem die Schaltflache ,Anwenden* rechts unten in der Benutzeroberflache angeklickt wird. Alter-
nativ kénnen Anderungen riickgangig gemacht werden, indem Sie auf die Schaltflaiche ,Riickgangig“ an
der gleichen Stelle klicken.

Wenn der Abschnitt, in dem Anderungen vorgenommen wurden, verlassen wird (mit der Schaltflache Zu-
riick, Startseite oder Ergebnis), wird dem Benutzer ein Warnfenster angezeigt, in dem die Anderungen
auch Gbernommen oder riickgangig gemacht werden kdnnen. Der Benutzer kann nicht fortfahren, ohne
die Anderungen zu tibernehmen oder riickgéngig zu machen.

o Controller-Funktionen wie beispielsweise die Verschraubungsstrategien mit niedrigen Reaktionskraf-
ten, und den gesamten Controller betreffende Funktionen, erfordern Lizenzen, die durch das FMS
(Functionality Management System) verteilt werden. Wahrend die Konfiguration von Funktionen ohne
spezielle Lizenzen maglich ist, ist fir die Zuweisung und Nutzung dieser Funktionen die Installation
der korrekten Lizenz auf dem Controller erforderlich. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt Lizenzen (FMS).

Fir die POWER FOCUS 6000 Verschraubungsprogramme missen die Parameter so eingestellt werden,
dass ein Verschraubungsvorgang ausgefuihrt wird. Die Auswahl einer Strategie und entweder des Soll-
drehmoments oder des Sollwinkels ist obligatorisch. Andere Einstellungen sind optional, wie beispiels-
weise Soft Start, Selbstschneiden und Drehmomentausgleich. Es ist mdglich, das Anziehen schrittwei-
se zu Uberprifen, indem Grenzwerte hinzugefligt werden, innerhalb derer das Drehmoment oder der Win-
kel, um den sich die Schraube dreht, liegen missen.

Der Verschraubungsvorgang ist in vier Stufen unterteilt: Start, Einschrauben, Anziehen und Stopp.
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Verschraubungsprogramme

Durch die Auswahl des Verschraubungsprogramms kann die Methode zur Anwendung der Klemmkraft
(oder Vorspannung) auf die Verbindungsstelle ausgewahlt werden. Verschiedene Verbindungsstellen er-
fordern verschiedene Strategien fur die Anwendung der gewtinschten Klemmkraft und die Minimierung
der unerwiinschten Betriebseffekte.

B Die TurboTight-Strategie aktiviert die Moglichkeit, die manuelle Programmierung oder Quick prog zu
verwenden. Weitere Informationen finden Sie unter Absatz TurboTight.

®  Die Strategien Quick-Schritt, Zwei Schritte und Drei Schritte ermdglichen die Auswahl, ob mit ei-
nem Solldrehmoment- oder einen Sollwinkelwert angezogen werden soll.

B Die Strategie Vier Schritte ist eine konfigurierbare Strategie, mit der ausgewahlt werden kann, ob al-
le oder nur ein paar der verfligbaren Schritte genutzt werden sollen. Weitere Informationen finden Sie
unter Absatz Vierschritt-Verschraubungsstrategie.

B Die Strategie Externes Ergebnis wird verwendet, wenn 10-Verschraubungen Uber ein externes digi-
tales Signal angegeben werden. Weitere Informationen finden Sie unter Absatz Externes Ergebnis.

Bei allen Verschraubungsprogrammen ist als Mindestanforderung die Einstellung des Sollmoment- oder
Sollwinkel-Werts erforderlich.
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Parameter Beschreibung Standardwert

Strategie Verfluigbare Verschraubungsprogramme TurboTight

TurboTight: Als Standardeinstellung wird kein zusatzliches Anzugsverhalten
verwendet. Nur Sollwerte werden verwendet.

Quickstep: Damit wird eine zusatzliche Schraubstufe zur Reduzierung einer
Streuung der Vorspannung hinzugefiigt.

Zweistufig: Hinzufligen einer Unterbrechung zwischen erster und letzter
Schraubstufe, um Kurzzeitentspannungseffekten weiter entgegenzuwirken.

Dreistufig: Zieht mit einem definierten ersten Drehmomentwert an, lockert
dann die Schraube und zieht sie sofort danach mit ihnrem Solldrehmoment
oder Sollwinkel an.

Vier Schritte: Die Anziehstrategie wird in vier separate Schritte aufgeteilt. Es
ist moglich, die Schritte getrennt auszuschalten.

Drehmomentschliissel — Produktion: Anzugsstrategie zur Verwendung mit
einem ST-Schlussel.

Drehmomentschliissel — Qualitat: Die verwendete Strategie, um fur die mit
einem ST-Schlissel durchgefiihrten Anziige zu Uberprifen.

Drehen: Dreht die Spindel mit einer spezifizierten Drehzahl und einem fest-
gelegten Winkel.

Externes Ergebnis: Gibt ein vorher festgelegtes Schraubergebnis anstatt ei-
nen gemessenen Drehmoment-/Winkelwert an.

Multistep: Eine aus mehreren konfigurierbaren Stufen bestehende
Schraubstrategie, die Beschrankungen und Uberwachungsfunktionen um-
fasst.

Sollwerttyp Definiert den Sollwerttyp in der letzten Stufe.

Solldrehmoment: Das Anziehen peilt beim Ausfihren des finalen Schritts
den spezifischen Zielwert an.

Sollwinkel: Das Anziehen peilt beim Ausfiihren des finalen Schritts den spe-
zifischen Zielwert an.

Sollmoment Definiert das Solldrehmoment beim Anziehen im finalen Schritt.
Sollwinkel Definiert den Sollwinkel beim Anziehen im finalen Schritt.

Solldrehzahl Zur Einstellung der fiir die Endstufe zu verwendenden Werkzeugdrehzahl Auto
entweder manuell oder unter Verwendung der Standarddrehzahl.

Auto: Nutzt einen Wert, der basierend auf der max. Werkzeuggeschwin-
digkeit berechnet wird.

Manuell: Manuelle Spezifizierung der Werkzeugdrehzahl.

<Manual> Werkzeuggeschwindigkeit wahrend des Anziehens oder wahrend des finalen
Schritts.

Relevante Informationen
Externes Ergebnis [59]
TurboTight [28]
Sollmoment-Grenzwerte [117]

TurboTight

TurboTight ist die voreingestellte Schraubstrategie und darauf ausgerichtet, eine sehr schnelle
und ergonomische Verschraubung basierend auf der maximalen Werkzeugdrehzahl (Einstellung
Max. Werkzeugdrehzahl) vorzunehmen. Diese Strategie umfasst zwei Optionen:

B Quick prog, bei dieser Strategie muss zur Ausfiihrung der Verschraubung nur das Sollmoment ein-
gestellt werden.

®  Manuell, erlaubt dem Benutzer, mehrere Anzugsparameter zu konfigurieren.
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o Stellen Sie zur bestmdglichen Vermeidung von einem unerwarteten Rucken am Ende der Verschrau-
bung bei Verwendung der TurboTight-Verschraubungsstrategie sicher, dass die Zeitliberwachung ak-
tiviert ist.

Stellen Sie zur bestmdglichen Vermeidung von einem unerwarteten Rucken am Ende der Ver-

schraubung bei Verwendung der TurboTight-Verschraubungsstrategie sicher, dass das maximale
Zeitlimit aktiviert ist.

Das maximale Zeitlimit ist standardmaRig aktiviert, Sie missen aber die zugehérigen Werte einrich-
ten. Setzen Sie den Winkel-Grenzwert im Verschraubungsschritt auf Von Einschraubphase been-
det.

Stellen Sie die maximale Zeit auf den niedrigstmdglichen Wert ein, bei dem die normale Verschrau-
bung nicht gestoppt wird. Stellen Sie das Drehmoment bei abgeschlossenem Einschrauben in der
Einschraubphase so ein, dass es ausgeldst wird, wenn das Drehmoment anzusteigen beginnt.

Je nach Verbindungseigenschaften, also wenn es sich z. B. um eine sehr steife oder sehr weiche Verbin-
dung handelt, kann ggf. die Verwendung einer anderen Schraubstrategie erforderlich sein.

o TurboTight ist nicht fir Joint Control verfligbar.

Feineinstellung der TurboTight-Strategie

Die TurboTight-Verschraubungsstrategie zeigt auf das Solldrehmoment. Dabei kann das Ergebnis unter
oder Uber dem Sollwert liegen. Der wichtigste Parameter der TurboTight-Verschraubungsstrategie ist die
Drehzahl. Die maximale Drehzahl kann fur die meisten Verschraubungen beibehalten werden. Sollten
aber alle/einige Verschraubungen Gberdreht werden, reduzieren Sie die Drehzahl in kleinen Schritten.
Drehmoment bei abgeschlossenem Einschrauben wird nicht fiir die Steuerung der Verschraubung,
sondern nur zur Berechnung der Grenzwerte und Ergebnisse verwendet.

QuickStep

Quickstep ist eine Verschraubungsstrategie, die dazu dient, eine Vorspannungsstreuung der Verbindung
zu reduzieren, indem eine anfangliche Stufe mit vorgegebenem Drehmoment- und Drehzahlwert hinzuge-
fugt und anschlielRend die Solldrehzahl in der Endstufe herabgesetzt wird.

] Torque/Time [0 Angle/Time [ Speed/Time
A

/Ta rget Tq

Rundown

compl.
— PTime
Start Rundown Tightening Stop
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Parameter Beschreibung Standardwert
Erstes Drehmoment Sollmoment fiir die erste Stufe.
Erstes Drehmoment Wahrend der ersten Stufe verwen- 80 % des Sollmoments
detes Drehmoment.
Drehzahl 1. Stufe Solldrehzahl fiir die erste Stufe.
Drehzahl 1. Stufe Werkzeugdrehzahl wahrend der 50% der max. Werkzeugdrehzahl

ersten Stufe.

Zweistufig

Die Strategie Zweistufig ist in vielerlei Hinsicht mit der Quickstep-Strategie identisch, aulRer dass eine klei-
ne Zeitverzégerung zwischen der ersten und letzten Stufe hinzugeflgt wird, um den Kurzzeitentspan-
nungseffekten in der Verbindung weiter entgegenzuwirken.

] Torque/Time [ Angle/Time [ Speed/Time
A

/rarg etTq

First speed

Rundown
compl.

Target speed

[ >
Pause time
Start Rundown Tightening Stop
Parameter Beschreibung Standardwert
Erstes Drehmoment Wahrend der ersten Stufe verwen- 80 % des Sollmoments
detes Drehmoment.
Drehzahl 1. Stufe Solldrehzahl fiir die erste Stufe.
Pausenzeit Zeit zwischen erster und zweiter 50 ms
Stufe.

Feineinstellung der Zweistufen-Strategie

Beim Erreichen des Umschaltpunktes wird das Werkzeug fiir gewisse Zeit sofort angehalten, bevor es an-
schliefend mit der Endstufe fortfahrt. Der erste Drehmomentwert und die Pausenzeit sollten so ausge-
wahlt werden, dass bei Handwerkzeugen eine verbesserte Ergonomie erreicht wird.
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Dreistufig

Bei der dreistufigen Strategie wird zwischen der ersten und letzten Stufe eine Ldsestufe hinzugefigt, um
den auf die Einbettung zurickzufuhrenden Kurzzeitentspannungseffekten entgegen zu wirken und eine
Streuung der Vorspannung zu reduzieren. Dies wird manchmal zur Konditionierung der Verbindung ver-
wendet und kann beispielsweise bei Verbindungen mit mehreren angrenzenden Flachen nutzlich sein,
wobei bei neuen Teilen aufgrund einer Glattung der Oberflachen und somit einer geringeren Einbettung
grolRere Auswirkungen als bei wiederverwendeten Teilen erzielt werden.

Eine Konditionierung der Verbindung erfolgt durch ein Anziehen in der ersten Stufe auf ein bestimmtes
Drehmoment, Erstes Drehmoment, und ein anschlieRendes Aufheben der Last, indem die Mutter mit ei-
nem spezifizierten Konditionierungswinkel gedreht und anschlieBend auf ihr Sollmoment oder ihren
Sollwinkel festgezogen wird.

Das Sollmoment kann niedriger als das Drehmoment sein, das wahrend der ersten Stufe nach dem Ein-
schrauben erreicht wurde. Damit das Sollmoment niedriger als das erste Drehmoment ist, stellen Sie das
Sollmoment (Schraubparameter > Anzugsstufe > Letzte Stufe > Sollmoment) auf einen Wert ein, der unter
dem Wert fiir das erste Drehmoment liegt (Schraubparameter > Anzugsstufe > Erste Stufe > Erstes Dreh-
moment).

Wenn der Winkel bei einem Verschraubungsprogramm als ein Sollwert verwendet wird, wird der Sollwin-
kel von der Position am Ende der Losestufe (Konditionierung) gemessen.

Verhalten von ,,Drehmoment messen bei“ und ,,Winkel messen bis*

Die bei der Ergebnisauswertung fir ,Drehmoment messen bei“ und ,Winkel messen bis“ gemessenen
Werte fir Max. Drehmomentwert und Wert bei Spitzendrehmoment stellen die wahrend der gesamten
Verschraubung gemessenen Hochstwerte dar. Wenn das Sollmoment niedriger als das erste Drehmo-
ment eingestellt wird, bedeutet dies, dass der Wert bei der Ergebnisauswertung héher als der Endwert
sein wird. Zur Anzeige des Endwerts einer Verschraubung sollten sowohl ,Drehmoment messen bei“ als
auch ,Winkel messen bis“ auf den Wert bei Abschaltung eingestellt werden.
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© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 31



Konfiguration DE Power Focus 6000

32

Parameter Beschreibung Standardwert

Erstes Drehmoment Wahrend der ersten Stufe verwen- 80 % des Sollmoments
detes Drehmoment.

Drehzahl 1. Stufe Werkzeugdrehzahl wahrend der 50% der max. Werkzeugdrehzahl
ersten Stufe.

Konditionierungsdrehzahl Werkzeugdrehzahl wahrend der 50% der max. Werkzeugdrehzahl
Konditionierungsstufe.

Konditionierungswinkel Drehwinkel der Stecknuss wahrend 180°

der Konditionierungsstufe.

Feineinstellung der Dreistufen-Strategie

Wenn der Umschaltpunkt erreicht wird und die Konditionierungsstufe beginnt, wird das Werkzeug sofort
angehalten und lauft riickwarts, bevor es anschlielend mit der Endstufe fortfahrt. Diese Konditionierungs-
stufe muss unter Umstanden feineingestellt werden, um bei Handwerkzeugen eine verbesserte Ergono-
mie bereitzustellen.

Vierstufig

Die Anziehstrategie in vier Schritten ist in separate Phasen unterteilt, die auch getrennt ein- oder ausge-
schaltet werden kdnnen, um die Anziehaufgabe kundenspezifisch anzupassen.

Start Der Startschritt wird dazu verwendet, die Gewinde greifen zu lassen und zu bestimmen,
ob die Schraube bereits angezogen wurde.

Eindrehen Die Einschraubstufe wird dazu genutzt, um die Schraube eng anliegend festzudrehen.

Verschraubung Die Anzugsstufe wird dazu verwendet, um die Schraube bis zu einem bestimmten Dreh-

momentniveau anzuziehen. Diese Stufe kann in mehrere Schritte unterteilt werden. Die-
ser finale Sollwert kann entweder ein Sollmoment oder einen Sollwinkel darstellen.

Stop (Stopp) Die Stoppstufe schlie3t das Anziehen auf eine ergonomische Art ab.

Jede Stufe verfiigt (iber einen Sollwert, kann auch andere Werte iiberwachen und wird wie folgt aufgeteilt:

®  Beispiel 1: Wenn die Start- und die Einschraubstufe verwendet werden, um eine Schraube anzuzie-
hen, bis sie eng anliegt, kann das finale Anziehen zu einem spateren Zeitpunkt erfolgen.

B Beispiel 2: Wenn die Anzugsstufen flr ein vorheriges Festziehen verwendet wurden, kann eine finale
Montage durchgefiihrt werden, um die Verbindungsstelle mit dem finalen Sollwert anzuziehen.
Ubersicht tber die Vierschritt-Strategie
Eine grafische Darstellung der verschiedenen Stufen und Geschwindigkeits-, Drehmoment- und Rotati-
onswinkelkurven Uber einen bestimmten Zeitraum hinweg.

o Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Bedeutung der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen Be-
nutzerschnittstelle verwendet.
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Die Vierschritt-Strategie

Startschritt

Einschraubstufe

Erster Schritt der Anzugsstufe
Letzter Schritt der Anzugsstufe
Stoppstufe
Geschwindigkeit-tUber-Zeit-Kurve
Drehmoment-uber-Zeit-Kurve
Winkel-Uber-Zeit-Kurve
Zeitrichtung

—T IO TMMmMmOOwm>

Jede Stufe wird hinsichtlich des Drehmoments, des Winkels, der Zeit und der Werkzeuggeschwindigkeit
konfiguriert. Jede Stufe verfligt Gber einen Sollwert, der entweder ein Drehmoment oder ein Winkel ist,
und uberwacht die anderen Werte.

Start Soll = Winkel

Die Stufe wird dazu verwendet, die Gewinde greifen
zu lassen und zu bestimmen, ob die Schraube bereits
angezogen wurde.

Zeit-, Winkel- und Drehmomentgrenzwerte kénnen
Uberwacht werden.
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Eindrehen Ziel = Soll

Die Stufe wird dazu verwendet, eine Schraube oder ei-
ne Mutter eng anliegend mit einem definierten Dreh-
momentwert festzudrehen.

Zeit-, Winkel- und Drehmomentgrenzwerte kdnnen
Uuberwacht werden.

Verschraubung Der Verschraubungsschritt ist in zwei Schritte unter-
teilt: erstes Anziehen und finales Anziehen.

Solldrehmoment beim ersten Anziehen = Drehmo-

ment. Dieser Schritt wird verwendet, um die Schraube
oder Nuss mit einem zuvor definierten ersten Solldreh-
moment anzuziehen.

Solldrehmoment beim endgiiltigen Anziehen =
Winkel oder Drehmoment. Der Schritt dient dazu, die
Schraube vom ersten Sollwert auf einen finalen Soll-
wertwinkel oder ein hoheres Sollwertdrehmoment an-
zuziehen.

Zeit-, Winkel- und Drehmomentgrenzwerte kénnen
Uberwacht werden.

Stop (Stopp) Die Stoppstufe beendet die Verschraubung, damit die
Stecknuss geldst werden kann.

Die verschiedenen Stufen und deren Sollwerte sind:

Parameterdefinitionen

Verschiedene Parameter steuern die Vierschritt-Strategie. Um die Parameter und ihre Positionen darzu-
stellen, werden sie in der kombinierten Geschwindigkeit-tber-Zeit-Kurve, der Winkel-Uber-Zeit-Kurve und
der Drehmoment-Uber-Zeit-Kurve dargestellt.

o Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Bedeutung der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen Be-
nutzerschnittstelle verwendet.

|
|

>

v
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Vierstufige Anzugsstrategie - Alle Parameter

34 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

Startphase
Einschraubphase
Anziehphase: Erster Schritt
Anziehphase: Finaler Schritt
Stopp-Phase

moow>»

Parameter fir das Anziehen in Vier Schritten - Startphase
Zeit, Drehmoment und Winkel werden wahrend der Startstufe Gberwacht. Diese Stufe hat einen Winkel als
Sollwert.

0 Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Interpretation der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen
Benutzerschnittstelle verwendet.

Die Stufe wird vom Drlicken des Startschalters bis zum Erreichen des spezifischen Sollwinkels definiert.
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Startknopf betatigt

Max. Winkel (Uberwachung)
Min. Winkel (Uberwachung)
Ende der Startstufe
Sollwinkel fir die Startstufe
Min. Zeit (Uberwachung)
Max. Zeit (Uberwachung)
Winkelkurve
Geschwindigkeitskurve

I OGTMMmMmOO®>
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K Max. Drehmoment (Monitor)

o In der Tabelle sind alle verfiigbaren Parameter aufgefuhrt. Einige Parameter sind nur fur bestimmte
Funktionen verfiigbar und sichtbar.

Parameter Beschreibung Standardwert

Richtung Drehrichtung zum Anziehen. Im Uhrzeigersinn
Im Uhrzeigersinn: Im Uhrzeigersinn

CCW: Gegen den Uhrzeigersinn

Stromiiberwachung Aus: Die aktuelle Uberwachung ist deaktiviert und das Werk-
zeugdrehmoment wird vom Drehmomentsensor gemessen.

Ein: Der Strom wird beim finalen Drehmoment gemessen und in
einen Drehmomentwert umgewandelt. Das berechnete Drehmo-
ment wird mit dem gemessenen Drehmoment verglichen. Wenn
die Differenz innerhalb von 10 % liegt, gilt das Anziehen als in

Ordnung.
Wahrer Winkelaus-  Schalter mit Ein- oder Aus-Position. Aus
gleich
Negativ Nur sichtbar, wenn Ausgleich fiir wahren Winkel = Ein. 30

Definiert die maximale Negativrotation des Werkzeugs. Wenn der
Wert Uberschritten wird, wird der Schraubvorgang eingestellt und
ein Fehler gemeldet. Angegeben wird der Wert als Winkelzahl.

Positiv Nur sichtbar, wenn Ausgleich fiir wahren Winkel = Ein. 30
Definiert die maximale Positivrotation des Werkzeugs. Wenn der

Wert Gberschritten wird, wird der Schraubvorgang eingestellt und
ein Fehler gemeldet. Angegeben wird der Wert als Winkelzahl.

Anbau-Tuning akti- Ja Nein

viert Nein

Parameter Beschreibung Standardwert
Softstart Ein: Der Softstart ermdglicht einen reibungslosen Start bei nied- Ein

rigen Drehzahlen. Er wird zum Eingreifen des Gewindes verwen-

det.

Aus: Die Werkzeuggeschwindigkeit fahrt so schnell wie mdéglich
zur Eindrehgeschwindigkeit hoch.

Geschwindigkeit Bestimmt die wahrend des Softstarts verwendete Drehzahl. 34
Winkel Sollwinkel fir die Stufe. 90

Das Ende des Schritts wird an diesem Punkt definiert, wenn der
Sollwert erreicht wurde.

Einschraubwinkel Uberwacht den Winkelwert und priift, ob sich das Resultat noch 70
min. innerhalb der Grenzwerte bewegt.

Einschraubwinkel Uberwacht den Winkelwert und priift, ob sich das Resultat noch 110
max. innerhalb der Grenzwerte bewegt.

Moment untere To-  Definiert die untere Drehmomentgrenze beim Sanftstart. Wenn 0,00
leranz Drehmoment min. unter den Grenzwert fallt, wird der Schraub-

vorgang abgebrochen und eine Fehlermeldung ausgegeben. Die
Verschraubung wird als NOK gewertet.
Moment obere Tole- Bestimmt die wahrend des Softstarts verwendete obere Drehmo- 1,25
ranz mentgrenze. Wenn der Wert fir Drehmoment max. Gberschritten
wird, wird die Verschraubung abgebrochen und eine Fehlermel-
dung angezeigt. Die Verschraubung wird als NOK gewertet.
Min-Zeit Minimale Zeit fir die Stufe, ab dem Driicken des Startschalters 100,00
gemessen. Angegeben als numerischer Millisekundenwert.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 37



Konfiguration DE Power Focus 6000

Parameter Beschreibung Standardwert

Max-Zeit Maximale Zeit fir die Stufe, ab dem Driicken des Startschalters 500,00
gemessen. Angegeben als numerischer Millisekundenwert.

Befestigungs-Tuning Ja Nein

verwenden Nein

Getriebelberset- Nur sichtbar, wenn die Option Befestigungs-Tuning verwenden 1,00

zung auf Ja steht.

Min/Max. Wert: 0,5/4,0

Die Getriebelbersetzung wird benétigt, um den Winkel und das
Drehmoment auszugleichen. Die Getriebelbersetzung beeinflusst
die maximale Drehzahl und das maximale Drehmoment des
Werkzeugs.

o Beim Umschalten zwischen dem Parameter Befestigungs-
Tuning verwenden Ja/Nein werden die Werte der Getriebe-
Ubersetzung nicht auf die Standardwerte zuriickgesetzt.

Effizienz-Tuning Nur sichtbar, wenn die Option Befestigungs-Tuning verwenden 1,00
auf Ja steht.

Min/Max. Wert: 0,5/1,0

Legt den Effizienzverlust fir den Aufsatz fest. Ubersetzungsver-
haltnis und Effizienz-Tuning werden zum Ausgleich des Drehmo-
ments bendtigt.

0 Beim Umschalten zwischen dem Parameter Befestigungs-
Tuning verwenden Ja/Nein werden die Werte des Effizienz-
Tunings nicht auf die Standardwerte zuriickgesetzt.

Parameter flir das Anziehen in Vier Schritten - Eindrehphase

Die Einschraubstufe dauert vom Greifen der Gewinde bis zu dem Zeitpunkt, an dem der Schraubenkopf
eng anliegt. Wahrend des Eindrehens werden die Zeit, das Drehmoment und der Winkel Uberwacht. Der
Sollwert fur die Stufe ist das Erreichen des Drehmoments Einschraubstufe beendet.

o Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Interpretation der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen
Benutzerschnittstelle verwendet.
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Vierstufiges Anzugsverfahren — Parameter in der Einschraubstufe

Start der Einschraubstufe
Maximales Drehmomentniveau (Uberwachung)
Geschwindigkeitskurve

Minimaler Winkel (Uberwachung); Gemessen vom Winkeliiberwachungsdreh-
moment beim Eindrehen

Maximaler Winkel (Uberwachung); Gemessen vom Winkeliiberwachungsdreh-
moment beim Eindrehen

F Drehmomentwert beim abgeschlossenen Eindrehen

o0 w >

m
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G Max. Zeit (Uberwachung)

H Min. Zeit (Uberwachung)

J Referenzpunkt fir Drehmomentkurve und Winkeliiberwachungsdrehmoment
beim Eindrehen

K Ende der Einschraubstufe, wenn der Sollwert erreicht wurde

L Minimales Drehmomentniveau (Uberwachung)

Parameter Beschreibung Standardwert

Eindrehen Schalter mit Ein- oder Aus-Position. Ein

Wenn sich der Schalter in der Ein-Position befindet, wird der
Schritt nicht ausgefihrt und alle anderen Parameter sind unsicht-
bar und werden ignoriert.

Wenn sowohl die Startstufe als auch die Einschraubstufe ausge-
schaltet sind, kann ein finales Anziehen als separate Aufgabe
durchgefihrt werden.

Parameter Beschreibung Standardwert

Einschraubdrehzahl In der Max.-Position wird die Drehzahl auf volle Werkzeugfahig-  Max
keit eingestellt.

In der Manuell-Position wir die Drehzahl manuell eingestellt.

Eindrehgeschwin- Dieses Parameterfeld ist nur sichtbar, wenn die Geschwindig- 690 U/min
digkeit (Parameter-  keitseinstellung als Manuell gewahlt.

eingabefeld) Die Spindelrotationsgeschwindigkeit wahrend des Schritts.

Min. Drehmoment Minimaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. 0 Nm
(Uberwachung)

Max. Drehmoment Maximaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. 6 Nm
(Uberwachung)

Winkelliberwa- Ein spezifizierter Drehmomentwert. Ab diesem Zeitpunkt beginnt 0 Nm

chungsdrehmoment die Winkelliiberwachung.
beim Eindrehen

Min. Winkel (Uber-  Minimale Spindelrotation fiir den Schritt. Gemessen vom Winkel- 100 Grad

wachung) tiberwachungsdrehmoment beim Einschrauben.
Max. Winkel (Uber- Maximale Spindelrotation fiir den Schritt. Gemessen vom Winkel- 5000 Grad
wachung) tiberwachungsdrehmoment beim Einschrauben.

Min. Zeit (Uberwa-  Mindestzeit fiir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der Stu- 10 ms
chung) fe.

Max. Zeit (Uberwa-  Maximalzeit fir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der 5000 ms
chung) Stufe.
Drehmoment beim Definiert das Sollmoment fiir die Einschraubstufe. 5Nm

abgeschlossenen

- Das Ende der Stufe wird an diesem Punkt definiert, wenn der
Eindrehen

Sollwert erreicht wurde.

Parameter flr das Anziehen in Vier Schritten - Haltephase

Die Schraubstufe ist in zwei Schritte unterteilt, den ersten und den finalen Schritt. Der Erste Anzieh-
schritt dauert vom Abschluss der Einschraubstufe bis zum Erreichen des Ersten Sollmomentniveaus.
Wahrend des ersten Anziehens werden die Zeit, das Drehmoment und der Winkel Gberwacht.

o Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Interpretation der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen
Benutzerschnittstelle verwendet.
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Vierstufiges Anzugsverfahren — Parameter im ersten Schritt der Schraubstufe

A Start des Ersten Anziehschritts der Schraubstufe

B Mindest-Winkel (Uberwachung); Gemessen vom Ersten Winkeliiberwachungs-
drehmoment

(03 Maximaler Winkel (Uberwachung); Gemessen vom Ersten Winkeliiberwa-
chungsdrehmoment

D Maximales Drehmomentniveau (Uberwachung)

E Erster Anziehdrehmomentwert; Definiert den Sollwert am Ende des Schritts

F Ende des Schritts
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G Max. Zeit (Uberwachung)
H Min. Zeit (Uberwachung)
J Geschwindigkeitskurve
K Referenzpunkt fur Drehmomentkurve und Erster Winkeliilberwachungsdrehmo-
ment
L Minimales Drehmoment (Uberwachung)
Parameter Beschreibung Standardwert
Erster Schritt Wenn sich der Schalter in der Ein-Position befindet, wird der Ein
Schritt nicht ausgefuhrt und alle anderen Parameter sind unsicht-
bar und werden ignoriert.
Erstes Drehmoment Definiert das Solldrehmoment fiir den Schritt. 20 Nm
Das Ende des Schritts wird an diesem Punkt definiert, wenn der
Sollwert erreicht wurde.
Drehzahl 1. Stufe In der Auto-Position wir die Drehzahl automatisch eingestellt. Auto
In der Manuell-Position wir die Drehzahl manuell eingestellt.
Erste Geschwindig- Dieses Parameterfeld ist nur sichtbar, wenn die Geschwindig- 345 U/min
keit (Parameterein-  keitseinstellung als Manuell gewahlt.
gabefeld) Die Spindelrotationsgeschwindigkeit wahrend des Schritts.
Min. erstes Drehmo- Minimaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. 19 Nm
ment
Max. erstes Dreh- Maximaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. 21 Nm
moment

Erstes Winkeluber-  Ein spezifizierter Drehmomentwert. Ab diesem Zeitpunkt beginnt 5 Nm
wachungsdrehmo-  die Winkelliiberwachung.
ment

Min. erster Winkel Minimale Spindelrotation fir den Schritt. Gemessen vom Ersten 0 Grad
Winkeliiberwachungsdrehmoment.

Max. erster Winkel =~ Maximale Spindelrotation fir den Schritt. Gemessen vom Ersten 500 Grad
Winkeliiberwachungsdrehmoment.

Min-Zeit Mindestzeit fur diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der Stu- 10 ms
fe.

Max-Zeit Maximalzeit fiir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der 500 ms
Stufe.

Drehmoment mes-  Max. Drehmomentwert

sen bei

Wert bei Spitzenwinkel
Wert bei Abschaltung

Parameter fur das Anziehen in Vier Schritten - Finaler Anziehschritt

Die Schraubstufe ist in zwei Schritte unterteilt, den ersten und den finalen Schritt. Der Erste Anzieh-
schritt dauert vom Abschluss der Einschraubstufe bis zum Erreichen des Ersten Sollmomentniveaus.
Wahrend des ersten Anziehens werden Zeit, Drehmoment und Winkel Uberwacht. Der Finale Anzieh-
schritt dauert vom Ersten Drehmoment bis zum Erreichen des finalen Sollwertniveaus. Wahrend des fi-
nalen Anziehens werden die Zeit, das Drehmoment und der Winkel tiberwacht. Der Sollwert fur den
Schritt liegt entweder beim Erreichen des Sollmoments oder des Sollwinkelniveaus.

o Die grafische Darstellung wird in der Dokumentation verwendet, um die Konfigurationseinstellung und
die Interpretation der Parameterwerte zu beschreiben. Die Graphiken werden in keiner graphischen
Benutzerschnittstelle verwendet.
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Vierstufiges Anzugsverfahren — Parameter im finalen Schritt der Schraubstufe
A Beginn des Finalen Anziehschritts
B Minimaler Winkel (Uberwachung); Gemessen von einem auswéahlbaren Referenz-
punkt
(03 Maximaler Winkel (Uberwachung); Gemessen von einem auswahlbaren Referenz-
punkt
D Maximales Drehmomentniveau (Uberwachung)
E Der finale Sollwert ist entweder das Solldrehmoment oder der Sollwinkel; der

Winkelreferenzpunkt wird von einem auswahlbaren Referenzpunkt gemessen
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Geschwindigkeitskurve und Geschwindigkeitswert
Maximale Zeit (Uberwachung)
Minimale Zeit (Uberwachung)

Referenzpunkt fiir Drehmomentkurve und Finales Winkeliiberwachungsdrehmo-
ment

Minimales Drehmoment (Uberwachung)
Ende des Schritts

— X

Die Parameter unterscheiden sich fiir die Wahl eines Solldrehmoments oder eines Sollwinkels.

Parameter Beschreibung Standardwert
Sollwert Der finale Sollwert kann in einem Drop-Down-Meni ausgewahlt

werden.

Drehmoment: Der finale Sollwert der Schraubstufe ist ein Dreh-

momentwert.

Winkel: Der finale Sollwert der Schraubstufe ist ein Winkelwert.
Solldrehzahl Schalter mit Manueller oder Auto-Position. Auto

Wenn sich der Schalter in der Position Auto befindet, wird die
Geschwindigkeit automatisch mithilfe eines Anziehalgorithmus
eingestellt.

Wenn sich der Schalter in der Position Manuell befindet, wird die
Geschwindigkeit manuell eingestellt.

Sollgeschwindigkeit Dieses Parameterfeld ist nur sichtbar, wenn die Geschwindig- 113
(Parameter) keitseinstellung Manuell gewahlt wurde.

Die Spindelrotationsgeschwindigkeit wahrend des Schritts. Diese
wird numerischer Wert in U/Min. angegeben.

Sollmoment Definiert das Solldrehmoment flir den Schritt.

Das Ende des Schritts wird an diesem Punkt definiert, wenn der
Sollwert erreicht wurde.

Moment-Grenzwerte Schalter mit Manueller oder Auto-Position. Auto

Der Schalter ist nur sichtbar, wenn der finale Drehmomentwert
auf Drehmoment gestellt ist.

Wenn sich der Schalter in der Auto-Position befindet, werden die
Drehmomentgrenzwerte automatisch mithilfe eines Anziehalgo-
rithmus eingestellt.

Wenn sich der Schalter in der ManuellenPosition befindet, wer-
den die maximalen und minimalen Drehmomentgrenzwerte ma-
nuell eingestellt.

Moment untere To-  Der Parameter ist nur sichtbar, wenn Manuelle Drehmoment- Finales Solldrehmo-
leranz grenzwerte gewahlt wurden. ment - 5%

Minimaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. Dieser Wert
wird in einer Drehmomentzahl angegeben.

Moment obere Tole- Der Parameter ist nur sichtbar, wenn Manuelle Drehmoment- Finales Solldrehmo-
ranz grenzwerte gewahlt wurden. ment + 20%

Maximaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. Dieser Wert
wird in einer Drehmomentzahl angegeben.

Winkel-Grenzwerte  Drop-Down-Meni zur Auswahl des Referenzpunkts flr die Win-
kelgrenzwerte.

®  Ab Drehmoment: Die Winkeliberwachung wird vom Fina-
len Winkeliiberwachungsdrehmomentpunkt aus gemes-
sen, der hoher als der Erste Drehmomentwert und niedri-
ger als das Finale Solldrehmoment sein muss.

44 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

Parameter Beschreibung Standardwert

Finales Winkeltuber- Ein spezifizierter Drehmomentwert. Ab diesem Punkt beginnt die

wachungsdrehmo-  Winkeluberwachung. Der Wert muss hoher als der Erste Dreh-

ment momentwert und niedriger als das Finale Solldrehmoment
sein.

Min. finaler Winkel Minimale Spindelrotation fiir den Schritt. Der Referenzpunkt fir 324 Grad
die Messung wird aus dem Drop-Down-Menu Winkelgrenzwerte
ausgewahlt. Der Wert wird numerische als Gradzahl angegeben.

Max. finaler Winkel = Maximale Spindelrotation fir den Schritt. Der Referenzpunkt fur 396 Grad
die Messung wird aus dem Drop-Down-Menu Winkelgrenzwerte
ausgewahlt. Der Wert wird numerische als Gradzahl angegeben.

Min-Zeit Mindestzeit fiir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der Stu- 10 ms
fe. Der Wert wird numerisch in Millisekunden angegeben.
Max-Zeit Maximalzeit fiir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der 1000 ms
Stufe. Der Wert wird numerisch in Millisekunden angegeben.
Drehmoment mes-  Max. Drehmomentwert Max. Drehmoment-
sen bei wert

Wert bei Spitzenwinkel
Wert bei Abschaltung
Winkel messen bis  Wert bei Spitzenmoment Max. Winkel-Wert
Max. Winkel-Wert

Wert bei Abschaltung

Parameter wenn Endsoll = Drehmoment

o Der in der Tabelle unten spezifizierte Wert nimmt an, dass der erste Schritt der Schraubstufe aktiviert

ist.
Parameter Beschreibung Standardwert
Sollwert Drehmoment: Der finale Sollwert der Schraubstufe ist ein Dreh-
momentwert.
Winkel: Der finale Sollwert der Schraubstufe ist ein Winkelwert.
Solldrehzahl In der Auto-Position wird die Drehzahl automatisch mithilfe eines  Auto
Anziehalgorithmus eingestellt.
In der Manuell-Position wir die Drehzahl manuell eingestellt.
Sollgeschwindigkeit Dieses Parameterfeld ist nur sichtbar, wenn die Geschwindig- 113
(Parameter) keitseinstellung Manuell gewahlt wurde.

Die Spindelrotationsgeschwindigkeit wahrend des Schritts.

Moment untere To-  Der Parameter ist nur sichtbar, wenn Manuelle Drehmoment-
leranz grenzwerte gewahlt wurden.

Minimaler Drehmomentwert wahrend des Schritts. Muss Gber
dem Ersten Solldrehmoment liegen.

Moment obere Tole- Der Parameter ist nur sichtbar, wenn Manuelle Drehmoment-
ranz grenzwerte gewahlt wurden.

Maximaler Drehmomentwert wahrend des Schritts.

Min. Drehmoment Der Wert wird zur Uberwachung und Gewéhrleistung verwendet, 18 Nm
bei finaler Uberwa-  dass wahrend des gesamten Schritts ein minimales Drehmoment-
chung niveau beibehalten wird. Das Niveau wird normalerweise auf ei-
nen Wert eingestellt, der niedriger als der Minimalwert des finalen
Drehmoments, aber héher als das Drehmomentniveau beim Ein-
drehen ist. Es kann zur Bestatigung verwendet werden, dass die
Schraube wahrend des Anziehens nicht abgebrochen ist.
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Parameter Beschreibung Standardwert
Sollwinkel Definiert den Sollwinkel fiir den Schritt. 360 Grad

Der Referenzpunkt fir den Sollwinkel wird vom Ende des zuvor
aktivierten Schritts bzw. der Stufe gemessen.
Das Ende des Schritts wird an diesem Punkt definiert, wenn der
Sollwert erreicht wurde.
Winkel-Grenzwerte  Drop-Down-Meni zur Auswahl des Referenzpunkts flr die Win- ~ Manuell
kelgrenzwerte.
B Auto. Stellt ein Fenster mit plus/minus 10% des finalen Soll-
werts ein.
®  Manuell. Ermdglicht die manuelle Einstellung der maximalen
und minimalen Werte. Stellt ein Fenster mit plus/minus 10%
des finalen Sollwerts als Standardwert ein.
Finales Winkeluber- Ein spezifizierter Drehmomentwert. Ab diesem Punkt beginnt die
wachungsdrehmo-  Winkeliberwachung. Der Referenzpunkt hangt von den zuvor ak-
ment tivierten Schritten bzw. Stufen ab.
Einschraubwinkel Minimale Spindelrotation fir den Schritt. Der Referenzpunkt fur 324 Grad
min. die Messung wird aus dem Drop-Down-Meni Winkelgrenzwerte
ausgewahlt. Der Wert wird numerische als Gradzahl angegeben.
Einschraubwinkel Maximale Spindelrotation fiir den Schritt. Der Referenzpunkt fir 396 Grad
max. die Messung wird aus dem Drop-Down-Meni Winkelgrenzwerte
ausgewahilt.
Min-Zeit Mindestzeit fir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der Stu- 10 ms
fe.
Max-Zeit Maximalzeit fir diesen Schritt. Gemessen ab dem Beginn der 1000 ms
Stufe.

46

Drehmoment mes-
sen bei

Winkel messen bis

NOK bei Ausloser
verloren

Max. Drehmoment-
wert

Max. Drehmomentwert
Wert bei Spitzenwinkel
Wert bei Abschaltung
Wert bei Spitzenmoment
Max. Winkel-Wert

Wert bei Abschaltung
Ein Ein
Aus

Max. Winkel-Wert

Parameter wenn Endsoll = Winkel

Parameter flr das Anziehen in Vier Schritten - Stopp-Phase
Der Softstopp wird verwendet, um die Stoppstufe auf ergonomische Art zu beenden.

Parameter

Soft Stop

Standardwert

Beschreibung

Drop-Down-Menu mit der Auswahl Ein oder Aus. Aus

Wenn der Soft Stop auf Aus steht, halt das Werkzeug so schnell
wie moglich an, nachdem der finale Sollwert erreicht wurde.

Wenn die Werkzeuggeschwindigkeit so schnell wie mdglich redu-
ziert wird, kann dies zu einer Reaktionskraft fihren. Eine Reakti-
onskraft kann eine Winkelmessung verfalschen, die dann durch
einen Ist-Winkel-Ausgleich kompensiert werden kann.

Wenn der Soft Stop auf Ein gestellt ist, beendet das Werkzeug
die Stoppstufe auf ergonomische Art.
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ST-Wrench

Der STwrench wird an einen Controller mit Drahtlosverbindung angeschlossen und tber die graphische
Benutzerschnittstelle des Controllers oder die webbasierte Benutzerschnittstelle konfiguriert.

Die Konfiguration des STwrench erfolgt im Menu ,Anziehen” unter Verwendung des gleichen Verfahrens
wie bei den anderen Anzugsstrategien.

Der STwrench verfugt Uber eine Rapid Backup Unit (RBU). Die RBU definiert die Funktion des Schrau-
benschlissels und speichert die Verschraubungsprogramme. Der Controller unterstitzt derzeit nur die
RBU vom Typ Produktion.

Das Endmontagewerkzeug (Buchse) des STwrench verfiigt Gber ein RFID TAG mit einer programmier-
baren Nummer. Anhand dieser Nummer erkennt der Schraubenschliissel das Werkzeug und die verwend-
baren Programme. AulRerdem speichert das RFID TAG die Drehmoment- und Winkel-Korrekturkoeffizien-
ten.

Der STwrench verfugt Uber mehrere Programme, die sowohl zum Anziehen in der Produktion als auch zur
Qualitatskontrolle verwendet werden.

o Der STwrench unterstitzt nur Verschraubungsprogramme, die vom Werkzeug unterstitzt werden
(Schliisselproduktion und Schliisselqualitéat).

o Weiterfihrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).
STwrench Startstufen-Parameter

Die in den Tabellen aufgefuhrten Parameter sind nur verfigbar, wenn eine der STwrench-Strategien ver-
wendet werden. Es gibt verschiedene Strategie-Kombinationen. Einige der Parameter sind nur fir be-
stimmte Strategien verfligbar und daher bei anderen Strategien nicht sichtbar.

Parameterregeln werden automatisch Gberprift. Wenn eine Verletzung auftritt, wird der Fehlerindikator

o neben den falschen Parametern angezeigt. Wahlen Sie die Fehleranzeige aus, um weitere Informatio-
nen uber den Fehler aufzurufen.

o Ein Wechsel zwischen den Strategien kann dazu fiihren, dass eine Fehleranzeige erscheint. Dies ist
der Hinweis darauf, dass die ausgewahlte Kombination ungdiltig ist und korrigiert werden muss.

o Weiterflihrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Parametername Bedingung Beschreibung
Kennzeichen-Num- Ein: nach Aktivierung des Schalters TAG-Priifung Aus
mer (Konfigurationen > Werkzeugkonfiguration > TAG-Prii-

fung > Ein) ist zum Ausfiihren des Verschraubungs-
programms eine korrekte TAG-Nummer erforderlich.

Aus: Die Kennzeichen-Nummer wird nicht Uberpruft.

Kennzeichen-Num-  Kennzeichen-Num-  Die fir dieses Anzugsprogramm erforderliche Kenn- 1

mer erforderlich mer = EIN zeichen-Nummer.

Rehit-Erkennung Die Parameter-Optionen: Aus
Komplett oder Aus .

Drehmoment-Kor- In bestimmten Fallen sind ggf. Erweiterungen erforder- 1,0

rekturkoeffizient lich, die zur Anwendung passen. In diesem Fall muss

die Schraubenschlisselmessung kompensiert werden,
damit ein korrekter Wert erscheint.

Weiterfihrende Informationen zur Berechnung des
Korrekturkoeffizienten entnehmen Sie bitte dem
STWrench-Benutzerhandbuch (Drucksache Nummer
9836 4134 01).

Der Parameter wird im RFID-TAG des Endmontage-
werkzeugs gespeichert.
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Parametername Bedingung Beschreibung

Winkelkorrektur In bestimmten Fallen sind ggf. Erweiterungen erforder- 0°
lich, die zur Anwendung passen. In diesem Fall muss
die Schraubenschlisselmessung kompensiert werden,
damit ein korrekter Wert erscheint.

Informationen zur Berechnung des Korrekturkoeffizi-
enten finden Sie in der Gebrauchsanweisung zu
STwrench.

Der Parameter wird im RFID-TAG des Endmontage-
werkzeugs gespeichert.

Parameter in der STwrench Startstufe

HINWEIS Die Korrekturkoeffizienten verandern die STwrench-Messung Es kénnen sich dadurch ggf. un-
angemessene Anzeigewerte ergeben. Informieren Sie sich in der neuesten Version des STwrench-Benut-
zerhandbuchs (Drucksache Nummer 9836 4134 01), bevor Sie Anderungen vornehmen.

STwrench Einschraubstufen-Parameter

Die in den Tabellen aufgefiihrten Parameter sind nur verfigbar, wenn eine der STwrench-Strategien ver-
wendet werden. Es gibt verschiedene Strategie-Kombinationen. Einige der Parameter sind nur fir be-
stimmte Strategien verfligbar und daher bei anderen Strategien nicht sichtbar.

Parameterregeln werden automatisch tberprift. Wenn eine Verletzung auftritt, wird der Fehlerindikator

o neben den falschen Parametern angezeigt. Wahlen Sie die Fehleranzeige aus, um weitere Informatio-
nen Uber den Fehler aufzurufen.

o Ein Wechsel zwischen den Strategien kann dazu fuhren, dass eine Fehleranzeige erscheint. Dies ist
der Hinweis darauf, dass die ausgewahlte Kombination ungultig ist und korrigiert werden muss.

o Weiterfiihrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

o Einschraubstufe beendet ist in der STwrench Dokumentation als Zyklusstart definiert, d. h. wenn
die Anzugsstufe beginnt.

Parametername Beschreibung Standardwert

Drehmoment beim abge-  Definition des Eindrehungs-Abschlusspunkts Richtet sich nach der Smar-

schlossenen Eindrehen thead Mindestlast (in der Regel
5% des Nenn-Drehmoments) in
Nm

Ratschenzeit 5000 ms

Parameter in der STwrench Einschraubstufe

STwrench Anzugsstufen-Parameter

Die in den Tabellen aufgeflihrten Parameter sind nur verfigbar, wenn eine der STwrench-Strategien ver-
wendet werden. Es gibt verschiedene Strategie-Kombinationen. Einige der Parameter sind nur fur be-
stimmte Strategien verfigbar und daher bei anderen Strategien nicht sichtbar.

Parameterregeln werden automatisch tUberprift. Wenn eine Verletzung auftritt, wird der Fehlerindikator

o neben den falschen Parametern angezeigt. Wahlen Sie die Fehleranzeige aus, um weitere Informatio-
nen uber den Fehler aufzurufen.

0 Ein Wechsel zwischen den Strategien kann dazu fiihren, dass eine Fehleranzeige erscheint. Dies ist
der Hinweis darauf, dass die ausgewahlte Kombination ungdiltig ist und korrigiert werden muss.

o Weiterfuhrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).
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Parametername

Bedingung

Beschreibung

Sollwert

Solldrehmoment
Sollwinkel
Moment-Grenzwerte

Moment untere To-
leranz

Moment obere Tole-
ranz

Winkel-Grenzwerte

Winkel-Grenzwerte

Finales WinkelUtber-
wachungsdrehmo-
ment

Einschraubwinkel
min.

Einschraubwinkel
max.

Winkelsuchlimit

Drehmoment mes-
sen bei

NIO final unter Soll

Anderung Schraubli-
mit

Soll = Winkel

Ziel = Soll
Drehmomentbegren-
zer = Manuell
Drehmomentbegren-
zer = Manuell

Soll = Winkel

Ziel = Soll

Winkellimits = ein
oder manuell
Winkellimits = ein
oder manuell

Winkellimits = manu-
ell

Wahlen Sie aus dem Dropdown-Menu den Sollwert Drehmo-
aus. ment
Die Parameter-Optionen:
Drehmoment, Winkel, Drehmoment oder Winkel
Definiert das Sollmoment flr die Anzugsstufe. 0 Nm
Definiert den Sollwinkel firr die Anzugsstufe. 360°
Die Auswahl erfolgt durch einen Schalter.
Position Automatisch oder Manuell.
Drehmoment fiir das untere Limit 0 Nm
Drehmoment fiir das obere Limit 0 Nm
Auswahl aus einem Drop-Down-Menu. Die Parameter-
Optionen:
Automatisch oder Manuell.
Winkelwerte fir Max. und Min. kdnnen ausgewahlt
werden
Auswahl aus einem Drop-Down-Mendi. Die Parameter-
Optionen:
Aus: Keine Uberwachung der Winkelgrenzen.
Von Einschraubstufe beendet: Das Uberwachungs-
fenster wird ab Erreichen von Drehmoment fiir Ein-
schraubstufe beendet aktiviert.
Ab Drehmoment: Das Uberwachungsfenster wird ab
Erreichen des angegebenen Drehmomentwertes akti-
viert.
Drehmomentwert, von dem die Winkel-Limits tUber- 18,75
wacht werden. Nm
Unteres Winkelwert-Limit 324°
Oberes Winkelwert-Limit 396°
Auswahl aus einem Drop-Down-Menu. Die Parameter-
Optionen:
Max. Drehmomentwert
Wert bei Spitzenwinkel
Die Auswahl erfolgt durch einen Schalter. Aus
Position EIN oder AUS.

50 Nm

Parameter in der STwrench Anzugsstufe
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Parametername Bedingung Beschreibung

Drehmoment-Kom-  Drehmoment-Kom- 0°

pensationspunkt pensation = Ein

PCT-Abstand Drehmoment-Kom- 360°
pensation = Ein

PVT-Intervall Drehmoment-Kom- 180°
pensation = Ein

Verzégerungsiber-  Drehmoment-Kom- 0°

wachung pensation = Ein

Moment untere To- Drehmoment-Kom-  Drehmoment fiir das untere Limit 1 Nm

leranz pensation = Ein

Moment obere Tole- Drehmoment-Kom-  Drehmoment fiir das obere Limit 20 Nm

ranz pensation = Ein

Ausgleichswert Drehmoment-Kom-  Auswahl aus einem Drop-Down-Menu. Die Parameter-
pensation = Ein Optionen:

Mittleres Drehmoment
Spitzenmoment

Parameter in der STwrench Anzugsstufe, wenn die Strategie Schraubenschliissel — Produktion ist und PVT-Ausgleich
mit Fligepunkt

STwrench Losen

Die in den Tabellen aufgefiihrten Parameter sind nur verfiigbar, wenn eine der STwrench-Strategien ver-
wendet werden. Es gibt verschiedene Strategie-Kombinationen. Einige der Parameter sind nur fur be-
stimmte Strategien verfugbar und daher bei anderen Strategien nicht sichtbar.

Parameterregeln werden automatisch Uberprift. Wenn eine Verletzung auftritt, wird der Fehlerindikator

o neben den falschen Parametern angezeigt. Wahlen Sie die Fehleranzeige aus, um weitere Informatio-
nen lber den Fehler aufzurufen.

o Ein Wechsel zwischen den Strategien kann dazu fiihren, dass eine Fehleranzeige erscheint. Dies ist
der Hinweis darauf, dass die ausgewahlte Kombination ungdiltig ist und korrigiert werden muss.

o Weiterfiihrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Parametername Bedingung Beschreibung

Lésen-Grenze Wenn dieser Parameter auf einen Wert grof3er als 0 0 Nm
eingestellt ist, pruft Power Focus, ob bei der Ver-
schraubung ein negatives Drehmoment angelegt wird,
das diesen Wert Uberschreitet. Ist dies der Fall, wird
der Gesamtstatus der Verschraubung als Nicht OK
markiert. Diese Funktion wird gestartet, wenn der
Schliissel den Zyklusstart erreicht (vor Beginn der Ver-
schraubung ist ein Losen zuldssig und produziert kei-
ne Ergebnisse). Diese Funktion wird verwendet, um
ein unerwunschtes Lésen am Ende einer Verschrau-
bung zu erkennen (wenn z.B. der Schlissel von der
Verbindung abgezogen wird).

Parameter in der STwrench Lésestufe
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STwrench Stoppstufen-Parameter

Die in den Tabellen aufgefuhrten Parameter sind nur verfigbar, wenn eine der STwrench-Strategien ver-
wendet werden. Es gibt verschiedene Strategie-Kombinationen. Einige der Parameter sind nur fir be-
stimmte Strategien verfligbar und daher bei anderen Strategien nicht sichtbar.

Parameterregeln werden automatisch tberprift. Wenn eine Verletzung auftritt, wird der Fehlerindikator

o neben den falschen Parametern angezeigt. Wahlen Sie die Fehleranzeige aus, um weitere Informatio-
nen Uber den Fehler aufzurufen.

o Ein Wechsel zwischen den Strategien kann dazu flihren, dass eine Fehleranzeige erscheint. Dies ist
der Hinweis darauf, dass die ausgewahlte Kombination ungiiltig ist und korrigiert werden muss.

o Weiterfihrende Informationen zum STWrench entnehmen Sie bitte dem STWrench-Benutzerhand-
buch (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Parametername Bedingung Beschreibung

Endzykluszeit Wird angewendet, wenn das Drehmoment unter den 100 ms
Zyklusstart fallt und den dritten Prozentwert erreicht,
der auf den STwrench-LEDs eingestellt ist.

Parameter in der STwrench Lésestufe

Impulswerkzeugstrategien

Diese Strategie kann ausgewahlt werden, wenn das Verschraubungsprogramm von der Softwareversion
der Steuerung unterstitzt wird. Impulsschrauber kdnnen im Vergleich zu Werkzeugen mit normaler Dre-
hung ein héheres Drehmoment erreichen.

Impulsverschraubungsprogramm

Start
Wahrend der Startstufe wird das Werkzeug in einem Drehzahlmodus ohne Impuls gedreht.

Parametername Beschreibung

Softstart Ermaglicht die Einstellung von Drehzahl, Winkel und maximalem Drehmoment des
Werkzeugs, um das Aufsetzen der Schraube auf das Gewinde zu erleichtern.

Die Auswahl erfolgt tiber Optionsfelder.
Aus: Softstart ist ausgeschaltet.
Ein: Softstart ist eingeschaltet.

Geschwindigkeit Bestimmt die wahrend des Softstarts verwendete Drehzahl.
Zeit Legt die Dauer des Softstarts fest.
Winkel Bestimmt den Sollwinkel der Spindel, um die Schraube in das Gewinde zu bringen.

Moment obere Toleranz Bestimmt die wahrend des Softstarts verwendete obere Drehmomentgrenze.
Wenn der fiir max. Drehzahl eingestellte Wert liberschritten wird, wird die Ver-
schraubung als n.i.O. betrachtet.
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Parametername Beschreibung

Rehit-Erkennung Friihzeitig: Stoppt sofort die Verschraubung, wenn eine bereits fest gezogene
Schraube (oder ein Bolzen) entdeckt wird. Die Verschraubung wird als NIO ange-
sehen. Dies erfordert, dass der Softstart aktiviert ist.

Vollstandig: Auch wenn eine schon angezogene Schraube erkannt wird, wird die
Verschraubung erst dann beendet, nachdem alle Schraubstufen abgeschlossen
wurden. Die Verschraubung wird als NIO angesehen. Fur eine Zweitversuchser-
kennung, wenn der Softstart nicht aktiviert ist, missen Sie die Option Rehit-Er-
kennungsfunktion Vollstiandig auswahlen. Bei einer vollstandigen Rehit-Er-
kennung wird der Schraubvorgang erst beendet, wenn alle Schraubstufen durch-
laufen wurden. Die Verschraubung wird als ein Zweitversuch (Rehit) angesehen,
wenn die Drehzahl nicht die Halfte der Einschraubdrehzahl erreicht. Dann wird ein
Zweitversuchsfehler angezeigt.

Aus: Es wird keine Zweitversuchserkennung ausgefihrt.
Kombi-Softstart = Aus und Rehit = Friih nicht zugelassen.

Positiv Mit dem TrueAngle-Ausgleich kann die Werkzeugdrehung festgestellt und ein Win-
kelausgleich innerhalb der festgelegten Grenzen vorgenommen werden.
Negativ Mit dem TrueAngle-Ausgleich kann die Werkzeugdrehung festgestellt und ein Win-

kelausgleich innerhalb der festgelegten Grenzen vorgenommen werden.

Befestigungs-Tuning ver-  Die Aufsatzeinstellung wird tiber Optionsfelder ausgewahilt.
wenden

Getriebelbersetzung Drehzahl der Stecknuss = Werkzeugdrehzahl / Ubersetzungsverhaltnis
Effizienz-Tuning Ein Wert von 0,9 entspricht beispielsweise einem Effizienzverlust von 10 %.
Eindrehen

Wahrend der Einschraubphase kann das Werkzeug im Drehzahlmodus mit konstanter Motordrehzahl oder
im Impulsmodus laufen. Die Auswahl erfolgt abhangig vom vorliegenden Drehmoment und den in der
Konfiguration festgelegten Drehmomentgrenzen.

Parametername Beschreibung

Hohe Einschraubdrehzahl Um Zeit zu sparen, kann die Einschraubstufe mit hoher Drehzahl ausgefuhrt wer-
den, ohne dass es dabei zu einem Nachlauf kommt. Hierzu wird das Werkzeug flr
eine spezifische Winkellange mit héherer Drehzahl laufen gelassen. Wenn der ent-
sprechende Winkel erreicht wird, wird die Drehzahl auf den mit dem Parameter
Einschraubdrehzahl spezifizierten Wert reduziert. Steht nur fir SRB-Werkzeuge
zur Verfuigung.

Lénge: Standardeinstellung 3600°, max. 99999°

Geschwindigkeit: Die max. Werkzeugdrehzahl muss Uber der Einschraubdreh-
zahl (U/Min) liegen.
Einschraubdrehzahl Fir die Einschraubdrehzahl kann entweder Max. oder Manuell eingestellt werden.

Wenn die Einschraubdrehzahl auf Manuell eingestellt ist, geben Sie die Werk-
zeugdrehzahl in U/Min ein.

Winkel-Toleranzen Ein- Aus: ,Einschraub-Winkelgrenzwerte* ist ausgeschaltet.

schraubstufe Ab Start: ,Einschraub-Winkelgrenzwerte“ ist eingeschaltet. Das System beginnt

mit der Uberwachung des Verschraubungswinkels, sobald der Startknopf am
Werkzeug gedruckt wird, und meldet jegliche Uberschreitungen der Winkelgrenz-
werte.

Ab Drehmoment: ,Einschraub-Winkelgrenzwerte® ist eingeschaltet. Das System
beginnt mit der Uberwachung des Verschraubungswinkels ab dem festgelegten
Drehmomentwert und meldet jegliche Uberschreitungen der Winkelgrenzwerte.

Winkeluberwachungs- Drehmomentwert, ab dem Einschraub-Winkelgrenzwerte festgelegt sind.
drehmoment beim Eindre-
hen
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Parametername Beschreibung

Einschraubwinkel min.
Einschraubwinkel max.
Min-Zeit
Max-Zeit

Grenzwerte Einschraub-
pulse

Pulstberwachungsdreh-
moment beim Eindrehen

Pulse min

Pulse max

Drehmoment beim abge-

schlossenen Eindrehen

Winkelwert fir untere Drehwinkelgrenze ab Startpunkt.
Winkelwert flir obere Drehwinkelgrenze ab Startpunkt.
Mindestzeit fiir diesen Schritt.

Maximalzeit fir diesen Schritt.

Auswahl tber ein Kontextmendi:

Aus: Die Funktion Grenzwerte fiir Einschraubimpulse ist deaktiviert.

Ab Start: Die Funktion Grenzwerte fur Einschraubimpulse ist Ein. Das System be-
ginnt mit der Uberwachung der Impulse, sobald der Startschalter am Werkzeug
gedrickt wird. Alle Uberschreitungen der Impulsgrenzwerte werden gemeldet.

Ab Drehmoment: Die Funktion Grenzwerte flr Einschraubimpulse ist Ein. Das
System beginnt mit der Uberwachung der Impulse ab dem vorgegebenen Drehmo-
mentwert. Alle Uberschreitungen der Impulsgrenzwerte werden gemeldet.

Drehmomentwert, ab dem eine Uberwachung der Grenzwerte Einschraubpulse
beginnt. Die Einstellung fir diesen Wert muss tiber dem Wert flr Kontinuierliches
maximales Drehmoment liegen.

Mindestzahl von Impulsen zum Erreichen des Werts fir Drehmoment Einschraub-
phase beendet.

Hoéchstzahl von Impulsen zum Erreichen des Werts fur Drehmoment Einschraub-
phase beendet.

Bestimmt den Drehmomentwert fir erreichten Fligepunkt und abgeschlossene
Einschraubphase. Das Programm setzt die Verschraubung fort und startet den Im-
pulsmodus, wenn dies nicht schon wahrend der Einschraubphase der Fall war.

Festziehen

Parametername Beschreibung

Sollmoment
Pulsenergie

Tuning-Faktor Reaktions-

kraft

Korrelationsfaktor Rest-
moment

Moment-Grenzwerte
Moment untere Toleranz
Moment obere Toleranz
Winkel-Grenzwerte

Winkeluberwachungs-

drehmoment beim Eindre-

hen

Finales Sollmoment fur die Verschraubung.

Die Pulsenergie, die im Aktionsimpuls bereitgestellt wird, angegeben als Prozent-
wert der maximalen Energie, die das Werkzeug bei jedem Impuls bereitstellen
kann.

Die vom Werkzeug gelieferte Energie — als Prozentwert angegeben. Der Tuning-
Faktor Reaktionskraft basiert auf der Aktionsenergie und sorgt fiir ein komfortables
Ansprechverhalten.

Der Korrelationsfaktor Restmoment ist mit einer Kalibrierung vergleichbar und ist
eine Anpassung zwischen dem dynamischen Drehmoment, das im Elektrowerk-
zeug gemessen wird, und dem von einem Steuerungswerkzeug gemessenen
Restmoment.

Die Auswahl der Grenzwerte kann Automatisch oder Manuell erfolgen..
Mindestdrehmoment fur die Stufe

Hochstdrehmoment fur die Stufe

Aus: Winkelgrenzwerte ist ausgeschaltet.

Von Einschraubphase beendet: Winkelgrenzwerte ist auf Ein gestellt. Das Sys-
tem beginnt mit der Uberwachung des Schraubwinkels, sobald der Zustand Ein-
schraubphase beendet erreicht wird. Alle Uberschreitungen von Winkelgrenzwer-
ten werden gemeldet.

Ab Drehmoment: Einschraub-Winkelgrenzwerte ist Ein. Das System beginnt
mit der Uberwachung des Verschraubungswinkels ab dem festgelegten Drehmo-
mentwert und meldet jegliche Uberschreitungen der Winkelgrenzwerte.

Drehmomentwert, ab dem eine Uberwachung der Einschraub-Winkelgrenzwerte
beginnt.
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Parametername Beschreibung

Einschraubwinkel min. Winkelwert fir untere Drehwinkelgrenze ab Startpunkt.
Einschraubwinkel max. Winkelwert flir obere Drehwinkelgrenze ab Startpunk.
Min-Zeit Mindestzeit fur diesen Schritt.

Max-Zeit Maximalzeit fiir diesen Schritt.

Pulsbegrenzungen Aus: Keine Uberwachung von Pulsbegrenzungen.

Von Einschraubstufe beendet: Die Uberwachung beginnt beim Erreichen des
Werts fir Drehmoment Einschraubphase beendet.

Ab Drehmoment: Die Uberwachung beginnt beim Erreichen des spezifischen

Drehmomentwerts.
Finales Pulstuiberwa- Drehmomentwert, ab dem die Pulsbegrenzungen tUberwacht werden.
chungsdrehmoment
Pulse min Mindestzahl von Impulsen zum Erreichen des finalen Sollwerts
Pulse max Hochstzahl von Impulsen zum Erreichen des finalen Sollwerts
Erkennungszeit vorzeiti- Beim Wechsel von der Einschraubstufe zur Anzugsstufe wird ein konstanter An-

ger Drehmomentverlust stieg des Drehmoments angenommen. Eine abrutschende Stecknuss oder ein ab-
gebrochener Schraubenkopf konnen das Drehmoment reduzieren. Dies kann im
Uberwachungsfenster angezeigt werden.

Impulsverschraubung unter Verwendung von Elektrowerkzeugen mit Direktantrieb

o Das nachstehende Prinzip gilt fur Elektrowerkzeuge mit Direktantrieb. wie beispielsweise die Atlas
Copco SRB-Werkzeugserie.

Bei der Impulsverschraubung wird der Strom im Motor gepulst. Dieses Verfahren umfasst zwei we-

sentliche Merkmale:

®  Einen Aktionsstrom, der ein positives Drehmoment in Schraubrichtung hinzuflgt

B Einen Reaktionsstrom, der durch Anlegen eines Umkehrdrehmoments eine Reaktion mit erhdhtem
Bedienkomfort erzeugt

A B

/

v

Prinzip einer Impulsverschraubung

A Aktionsimpuls zum Anlegen einer Anziehkraft
B Reaktionsimpuls fiir erhéhten Bedienkomfort

o In der Abbildung wird das allgemeine Prinzip einer Stromimpuls-Schraubstrategie veranschaulicht. Je
nach Werkzeugtyp und dem Schraubalgorithmus sieht die Kurve anders aus.

Wie in der Abbildung dargestellt, besteht die Impulsperiode aus zwei Phasen — einem Aktionsstrom und
einem Reaktionsstrom. Jeder Aktionsimpuls flgt der Verschraubung mehr Drehmoment hinzu, bis das fi-
nale Sollmoment erreicht wurde. Jeder Reaktionsimpuls erzeugt eine Gegenkraft, die den Bedienkomfort
erhoht.

Bei der Energiehdhe der Aktionsphase und der Reaktionsphase handelt es sich um konfigurierbare Para-
meter. Die Kombination dieser beiden Parameter sorgt fur einen effizienten Verschraubungsvorgang bei
gleichzeitigem Bedienkomfort.
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Verschraubung mit dem TensorPulse-Programm
o Das nachstehende Prinzip gilt fur Elektrowerkzeuge mit Direktantrieb wie beispielsweise die Atlas
Copco SRB-Werkzeugserie.

Nach jeder Impulsperiode wird das an der Schraube angelegte Drehmoment erhéht. Nach mehreren Im-
pulsen wird das finale Sollmoment erreicht.

TensorPulse mit maximaler Pulsenergie

A Maximale positive Energie im Impuls N
B Maximale positive Energie im Impuls N+1
C Anstieg der Energie (Drehmoment)

Bei der Energiehdhe der Aktionsphase und der Reaktionsphase handelt es sich um vom Benutzer
konfigurierbare Parameter. Die Kombination dieser beiden Parameter sorgt fiir einen effizienten
Verschraubungsvorgang bei gleichzeitigem Bedienkomfort. Die wahrend der beiden Phasen vorlie-
gende Energieh6he kann als Prozentwert der maximalen Energie, die wiahrend jeder Periode gelie-
fert werden kann, festgelegt werden:

B Pulsenergie; die Energiehdhe, die fir jeden positiven Impuls als Prozentwert der maximalen Energie,
die wahrend der Impulsperiode geliefert werden kann, verwendet wird. Dieser Wert liegt zwischen 10
und 100 %.

B Retentionsfaktor Reaktionskraft, die Energiehohe, die fir jeden Reaktionsimpuls als Prozentwert der
maximalen Energie, die wahrend der Impulsperiode geliefert werden kann, verwendet wird. Dieser
Wert liegt zwischen 0 und 75%.

B C

—
—~
—
~
-
-
-
-
-
-

-

TensorPulse mit reduzierter positiver Pulsenergie

A Reduzierte positive Energie im Impuls N

B Reduzierte positive Energie im Impuls N+1

C Resultierende Kurve fiir den Drehmomentaufbau unter Verwendung der maximalen
Pulsenergie.
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D Resultierende Kurve fir den Drehmomentaufbau unter Verwendung der reduzier-
ten Pulsenergie.

B Bei einer kleinen Pulsenergie (reduzierten Energie) ist mehr Impuls bis zum Erreichen des Sollmo-
ments erforderlich, da das Drehmoment in kleinen Schritten erhéht wird. Durch kleinere Schritte wird
eine héhere Genauigkeit zum Abschluss der Verschraubung bei erreichtem Sollwert erhalten. Kleine-
re Impulse fuhren zu einer geringeren Werkzeugbewegung und zu einem héheren Bedienkomfort.

= Bei korrekter Einstellung wird der Retentionsfaktor Reaktionskraft den gewlinschten Bedienkomfort
sicherstellen. Wenn der Faktor zu hoch eingestellt ist, wird der Bediener eine Drehung des Werk-
zeugs im Uhrzeigersinn wahrnehmen. Wenn der Faktor zu niedrig eingestellt ist, wird der Bediener
eine Drehung des Werkzeugs gegen den Uhrzeigersinn wahrnehmen.

® Bei einer idealen Konfiguration erzeugt die Reaktionsenergie keine Ldsekraft. Wenn die Anzahl der
Impulse zum Erreichen des Sollmoments ansteigt, ist der Wert zu hoch eingestellt, und bei jedem Im-
puls wird eine geringe Losekraft angelegt.

Die Werte flur Pulsenergie und Retentionsfaktor Reaktionskraff missen optimal eingestellt werden,
um eine optimale Werkzeugleistung und hdochsten Bedienkomfort sicherzustellen.

Verschraubungsprogramm mit Impuls-Einzelschritten

Eindrehen

Parametername

Bedingung

Beschreibung

Einschraubdrehzanhl Die Auswahl erfolgt tiber Optionsfelder. Max

Fur die Einschraubdrehzahl kann entweder Max. oder
Manuell ausgewahlt werden.

Legt die Drehzahl des Werkzeugs wahrend der Ein-
schraubphase fest.

Auswahl Uber ein Kontextmenu:

Aus: Zeitlimits fiir Einschraubphase ist ausgeschal-
tet.

Ab Start: Zeitlimits fiir Einschraubphase ist Ein.
Das System beginnt mit der Uberwachung der Zeit,
sobald der Startknopf am Werkzeug gedriickt wird. Al-
le Uberschreitungen der Zeitlimits werden gemeldet.

Ab Drehmoment: Zeitlimits fiir Einschraubphase
ist Ein. Das System beginnt mit der Uberwachung der
Zeit ab dem vorgegebenen Drehmomentwert. Alle
Uberschreitungen der Zeitlimits werden gemeldet.

Einschraubdrehzahl
= manuell

Einschraubdrehzahl

Zeitlimits fir Ein- Aus

schraubphase

Zeitlberwachungs-
drehmoment beim
Eindrehen

Min-Zeit

Max-Zeit

Zeitlimits fur Ein-
schraubphase = ab
Drehmoment

Zeitlimits fur Ein-
schraubphase = Ein
Zeitlimits fur Ein-
schraubphase = Ein

Drehmomentwert, ab dem eine Uberwachung der
Zeitlimits fiir Einschraubphase beginnt.

Die fur die Einschraubphase zugelassene Mindest-
dauer

Die fur die Einschraubphase zugelassene Héchstdau-
er
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Parametername

Grenzwerte Ein-
schraubpulse

Pulstiberwachungs-
drehmoment beim
Eindrehen

Pulse min
Pulse max

Drehmoment beim
abgeschlossenen
Eindrehen

Bedingung

Grenzwerte Ein-
schraubpulse = ab
Drehmoment

Grenzwerte Ein-
schraubpulse = Ein
Grenzwerte Ein-
schraubpulse = Ein

Beschreibung

Auswahl tber ein Kontextmenu:
Aus: Grenzwerte Einschraubpulse ist deaktiviert.

Ab Start: Die Funktion Grenzwerte fiir Einschrau-
bimpulse ist Ein. Das System beginnt mit der Uber-
wachung der Impulse, sobald der Startschalter am
Werkzeug gedriickt wird. Alle Uberschreitungen der
Impulsgrenzwerte werden gemeldet.

Ab Drehmoment: Die Funktion Grenzwerte fiir Ein-
schraubimpulse ist Ein. Das System beginnt mit der
Uberwachung der Impulse ab dem vorgegebenen
Drehmomentwert. Alle Uberschreitungen der Impuls-
grenzwerte werden gemeldet.

Drehmomentwert, ab dem eine Uberwachung der
Grenzwerte Einschraubpulse beginnt.

Mindestzahl von Impulsen zum Erreichen des Soll-
werts

Hochstzahl von Impulsen zum Erreichen des Sollwerts

Bestimmt den Drehmomentwert flir erreichten Flige-
punkt und abgeschlossene Einschraubphase.

Aus

2,5Nm

5Nm

Verschraubung

Parametername

Sollmoment
Pulsenergie

Korrelationsfaktor
Restmoment

Moment-Grenzwerte

Moment untere To-
leranz

Moment obere Tole-
ranz

Bedingung

Drehmomentbegren-
zer = manuell

Drehmomentbegren-
zer = manuell

Beschreibung

Finales Sollmoment fir die Verschraubung.

Die Pulsenergie, die im Aktionsimpuls bereitgestellt
wird — als Prozentwert der maximalen Energie, die das
Werkzeug bei jedem Impuls bereitstellen kann, ange-
geben.

Der Korrelationsfaktor Restmoment ist mit einer Kali-
brierung vergleichbar und ist eine Anpassung zwi-
schen dem dynamischen Drehmoment, das im Elek-
trowerkzeug gemessen wird, und dem von einem
Steuerungswerkzeug gemessenen Restmoment.

Die Auswabhl erfolgt Giber Optionsfelder.

Die Auswahl der Grenzwerte kann Automatisch oder
Manuell erfolgen.

Mindestdrehmoment fiir die Stufe

Hochstdrehnmoment fiir die Stufe
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Parametername

Bedingung

Beschreibung

Zeitbegrenzungen

Zeituberwachungs-
drehmoment
Min-Zeit

Max-Zeit

Pulsbegrenzungen

Finales Pulsiberwa-
chungsdrehmoment

Pulse min

Pulse max

Erkennungszeit vor-
zeitiger Drehmo-

Zeitbegrenzungen =
ab Drehmoment

Zeitbegrenzungen =
Ein
Zeitbegrenzungen =
Ein

Pulsbegrenzungen =
ab Drehmoment
Pulsbegrenzungen =
ein

Pulsbegrenzungen =
ein

Auswahl lber ein Kontextmen: Aus

Aus: Zeitbegrenzungen ist ausgeschaltet.

Von Einschraubstufe beendet: Zeitbegrenzungen

ist auf Ein gestellt. Das System beginnt mit der Zeitu-
berwachung, sobald der Zustand Einschraubstufe be-
endet erreicht wird. Alle Uberschreitungen der Zeitbe-
grenzungen werden gemeldet.

Ab Drehmoment: Zeitbegrenzungen ist auf Ein ge-
stellt. Das System beginnt mit der Uberwachung der
Zeit ab dem vorgegebenen Drehmomentwert. Alle
Uberschreitungen der Zeitlimits werden gemeldet.

Drehmomentwert, ab dem eine Uberwachung der
Zeitbegrenzungen beginnt.

Die fur die Verschraubung zugelassene Mindestdauer 10 ms

Die fiir die Verschraubung zugelassene Hochstdauer  1000ms

Auswahl lGber ein Kontextmenu: Aus

Aus: Keine Uberwachung von Pulsbegrenzungen.

Von Einschraubstufe beendet: Die Uberwachung

beginnt beim Erreichen des Werts fiir Drehmoment
Einschraubphase beendet. Alle Uberschreitungen
der fur die Pulszahl festgelegten Grenze werden ge-
meldet.

Ab Drehmoment: Die Uberwachung beginnt beim Er-
reichen des spezifischen Drehmomentwerts. Alle
Uberschreitungen der fiir die Pulszahl festgelegten
Grenze werden gemeldet.

Drehmomentwert, ab dem die Pulsbegrenzungen
Uberwacht werden.

Mindestzahl von Impulsen zum Erreichen des finalen 2
Sollwerts

Hoéchstzahl von Impulsen zum Erreichen des finalen 50
Sollwerts
Beim Wechsel von der Einschraubstufe zur Anzugs- 200 ms

stufe wird ein konstanter Anstieg des Drehmoments

mentverlust angenommen. Eine abrutschende Stecknuss oder ein
abgebrochener Schraubenkopf konnen das Drehmo-
ment reduzieren. Dies kann im Uberwachungsfenster
angezeigt werden.
Drehen

Bei der Strategie Drehen handelt es sich hauptsachlich um eine Strategie fir Test- und Demozwecke.
Wenn das Werkzeug frei drehen kann, dreht es die Stecknuss im spezifizierten Winkel, wobei ein mog-

lichst niedriges Drehmoment verwendet wird.

Parameter

Solldrehzahl

<Target speed>

Beschreibung

Standardwert

Solldrehzahl fur die Strategie Dre-

hen.

Manuelle Werkzeugdrehzahl wah-
rend der Strategie Drehen.

16,5 % der max. Werkzeugdreh-
zahl
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Parameter Beschreibung Standardwert

Sollwinkel Spindel-Drehwinkel. 360°

Externes Ergebnis

.Externes Ergebnis® ist eine Strategie, bei der ein externes digitales Signal angibt, dass eine Verschrau-
bung IO ist (also nicht durch gemessene Drehmoment- oder Winkelwerte).

Beim Versand des Signals zeigt die Ergebnisansicht den Wert des Zielparameters, der im Verschrau-
bungsprogramm bereitgestellt wird (angegebener Drehmomentwert, Winkelwert oder Textfolge). Diese
(Drehmoment- und Winkel-)Werte stellen nicht die tatsachlich gemessenen Werte dar, sondern sind nur
eingefligter Text.

Parameter Beschreibung Standardwert
Drehmoment <Sollmoment> Numerischer Wert fiir den er- 0,00
wilinschten angezeigten Sollmo-
mentwert
Winkel <Sollwinkel> Numerischer Wert fur den er- 360°
wilnschten angezeigten Sollwinkel-
wert
Text Alphanumerische Zeichenfolge fur

den gewtunschten Anzeigetext.

Ausflihren der Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie mit angeschlossenem Werkzeug

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Verschraubung. Erstellen Sie dann ein Verschrau-
bungsprogramm mit der Strategie Externes Ergebnis.

2. Kehren Sie zum Startbildschirm zurtick und wahlen Sie die Registerkarte Virtuelle Station.

o Im Fenster Lizenzen erfordert die Funktion Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie mit
angeschlossenem Werkzeug eine Lizenz, die einer Virtuellen Station zugewiesen ist und von
dieser genutzt wird.

3. Wahlen Sie im Fenster Werkzeug das entsprechende Werkzeug aus. Rufen sie dann die Werkzeug-
konfiguration auf.

4. Wahlen Sie im Fenster Aufgabe das Verschraubungsprogramm mit der Strategie Externes Ergeb-
nis aus.

Senden Sie das Signal EXTERNAL_OK an die Virtuelle Station.

Wahlen Sie die Schaltflache Zum Ergebnis, um die Ergebnisse anzuzeigen.
Die Ergebnisse werden von der Werkzeugkonfiguration fir das an die Virtuelle Station angeschlos-
sene Werkzeug ubertragen.

o o

Relevante Informationen
Anschluss eines Werkzeugs an eine virtuelle Station [140]
Zuweisen von Lizenzen zu einer virtuellen Station [140]

Ausfuhren der Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie ohne angeschlossenes Werkzeug

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Verschraubung. Erstellen Sie dann ein Verschrau-
bungsprogramm mit der Strategie Externes Ergebnis.

2. Kehren Sie zum Startbildschirm zuriick und wahlen Sie die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie
dann Externes Werkzeug aus.

3. Wahlen Sie das Plus-Symbol oben rechts im Bildschirm aus, um ein externes Werkzeug anzulegen.

Q Sie kénnen bis zu 10 externe Werkzeugkonfigurationen einrichten.
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Geben Sie im Fenster Externes Werkzeug das Modell, die Seriennummer und die Beschreibung fiir
das externe Werkzeug ein.

o Das Textfeld Seriennummer ist ein Pflichtfeld.
Die Seriennummer, beispielsweise die Seriennummer des Herstellers, kann als Kennung fir das
entsprechende Werkzeug verwendet werden. Die maximal zuldssige Anzahl von Zeichen im
Textfeld Seriennummer betragt 32.

6 Setzen Sie den Schalter oben rechts im Fenster Externes Werkzeug auf Ein. Kehren Sie dann
zum Startbildschirm zurtick und wahlen Sie die Registerkarte Werkzeug. Das neu hinzugefugte
externe Werkzeug wird in der Liste der verfiigbaren Werkzeuge angezeigt.

Kehren Sie zum Startbildschirm zurtick und wahlen Sie die Registerkarte Virtuelle Station.

0 Im Fenster Lizenzen erfordert die Funktion Externes Ergebnis-Verschraubungsstrategie oh-
ne angeschlossenes Werkzeug eine Lizenz, die einer Virtuellen Station zugewiesen ist und
von dieser genutzt wird.

Wahlen Sie im Fenster Werkzeug das entsprechende externe Werkzeug aus. Rufen sie dann die

Werkzeugkonfiguration auf.

Wahlen Sie im Fenster Aufgabe das Verschraubungsprogramm mit der Strategie Externes Ergeb-

his aus.

Senden Sie das Signal EXTERNAL_OK an die Virtuelle Station.

Wahlen Sie die Schaltflache Zum Ergebnis, um die Ergebnisse (Seriennummern) anzuzeigen.

Die Seriennummern werden von der Externes Werkzeug-Konfiguration fiir das an die Virtuelle Stati-
on angeschlossene Werkzeug Ubertragen.

Relevante Informationen

Anschluss eines Werkzeugs an eine virtuelle Station [140]
Zuweisen von Lizenzen zu einer virtuellen Station [140]

Validierung von Verschraubungsprogramm und Fehlermeldungen

Das Verschraubungsprogramm wird automatisch mit den Parameterregeln und Werkzeugeigenschaften
validiert, sobald neue Werte eingegeben oder Anderungen vorgenommen werden. Werden bei der Vali-
dierung Fehler erkannt, werden sie mit einer Fehlerbeschreibung gemeldet.

Validierungsfehler-Protokollierung

Wenn bei der Validierung ein Fehler festgestellt wird, wird dieser mit einem Symbol neben dem/den Para-
meter(n), der/die den Fehler verursachte(n), angezeigt. Wenn Sie auf das Symbol drticken, wird eine kur-
ze Beschreibung des Fehlers angezeigt.

Beispiel (Siehe Abbildung):

1. Program > Edit

3_Tightening stage

P
Final step @ﬁ
Target Torque v
Target torque 35.00 Ni'®
Torque limits Auto CID Manual
Torque min 15.00 Nm
Torque max 30,00 No'®
~_—
ESPA YA

1.

Das Sollmoment ist auf 25 Nm eingestellt und die Enddrehmoment-Grenzwerte sind wie folgt festge-
legt: Moment untere Toleranz 23,75 Nm und Moment obere Toleranz 24,5 Nm (dieser Wert wird
vom Popup-Fenster in der Abbildung verdeckt).
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2. Wenn Sie auf das Validierungsfehler-Symbol neben dem Parameter Moment obere Toleranz dri-
cken, wird eine kurze Beschreibung des Fehlers bereitgestellt, bei der darauf hingewiesen wird, dass
das Sollmoment gréRer als der Wert fir Moment obere Toleranz ist (Moment obere Toleranz <=
Sollmoment).

3. Zur Behebung dieses Fehlers miissen Sie den Wert fiir Moment obere Toleranz so einstellen, dass
dieser Uber dem Sollmoment liegt. Das Fehlersymbol wird anschlieRend ausgeblendet.

Validierung eines Werkzeugs mit einem Verschraubungsprogramm

1.  Wahlen Sie im Verschraubungsmenu die Verschraubungsprogramm-Bibliothek oder die Multistep-
Programm-Bibliothek aus. Wahlen Sie bei Bedarf ein spezifisches Programm aus der Liste aus. Bitte
beachten: Eine Validierung kann sowohl fir die gesamte Programmliste als auch fir einzelne Pro-
gramme ausgefuhrt werden.

2.
Wahlen Sie das Werkzeugsymbol / in der oberen rechten Ecke.

3. Wahlen Sie im Popupfenster das zur Validierung des Verschraubungsprogramms zu verwendende
Werkzeug aus und klicken Sie auf Validieren.

Wenn ein Verschraubungsprogramm mit dem ausgewahlten Werkzeug nicht kompatibel ist, wird dies
durch einen roten Kreis und ein Ausrufezeichen angegeben.

Kompatibilitdtstabelle Verschraubungsprogramm-Werkzeug

o Die Verfugbarkeit von Verschraubungsstrategien hangt von den auf dem Controller installierten Li-
zenzen ab.

SE SRESSRE TBP Exter-

Schraub (Nieder- 2.0 2.1 / nes

strategi- SB Q e = SRB- TBP- ST Werk-

span-

en ES ST STR SR ETT .ung srB3120 smB3t2s  HA S W  zeug

Zweistu- X X X X X X X X X X - X - - =
fig

Quicks- X X X X X X X X X X X X - - -
tep

Dreistufig X X X X X X X X X X - X - - -
Vier Stu- X X X X - X X X - - - - - - _
fen

Turbo X - X X* - X - - = X X - - - _
Tight

Drehen X X X X X X X X X X - X - - -
Externes X X X X X X X X X X X X X - X
Ergebnis

Tenso- - - - - - - - - - X X - - - -
rimpuls

Impuls - - - - - - - - = o 5 - - X - -
Einzel-

schritt

Drehmo- - - - - - - - - - - - - - X -
mentsch-

IUssel —

Produkti-

on

Drehmo- - - - - - - - = - - - - - X -
mentsch-

lissel —

Qualitat

* Nur fur SR31 verflgbar
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SL SRB SRB Extor-
Festzie- (Nieder- 2.0 2.1 TBP / nes
hEigen- span- ETP- ETP- TBP' Werk'
schaften ES ST STR SR SB+ ETT ,,, QST STB gpii20  srestzs S STW zeug
Istwinkel - - X - - X - - - - - - - -
Multistep-Programme

/A WARNUNG Verletzungsgefahr

Eine Anderung der Konfiguration des Verschraubungsprogramms kann ein unerwartetes Drehmo-
ment, eine unerwartete Rotationsrichtung oder eine unerwartete Drehzahl in dem System verursa-
chen, das das Verschraubungsprogramm in diesem Moment nutzt. Dies kénnte zu schweren Verlet-
zungen und/oder Sachschaden flhren.

» Uberpriifen Sie die Konfigurationen der Verschraubungsprogramme, nachdem Sie ein neues Pro-
gramm hinzugefligt oder Anderungen an einem vorhandenen Programm vorgenommen haben.

o Controller-Funktionen wie beispielsweise die Verschraubungsstrategien mit niedrigen Reaktionskraf-
ten, und den gesamten Controller betreffende Funktionen, erfordern Lizenzen, die durch das FMS
(Functionality Management System) verteilt werden. Wahrend die Konfiguration von Funktionen ohne
spezielle Lizenzen mdglich ist, ist fir die Zuweisung und Nutzung dieser Funktionen die Installation
der korrekten Lizenz auf dem Controller erforderlich. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt Lizenzen (FMS).

Bei der Multistep-Verschraubung handelt es sich um eine in mehreren Stufen ausgefiuhrte Verschraubung.
Die Anzahl und Art der Stufen hangen von der jeweils auszufiihrenden Verschraubung ab. Ein Multistep-
Verschraubungsprogramm ist hoch konfigurierbar und umfasst unter anderem auch Uberwachungsfunkti-
onen und Beschrankungen.

o Die Multistep-Verschraubungsstrategie ist fur STB-Werkzeuge nicht implementiert.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=x1PbTNkwzuE

Multistep-Grafikschnittstelle

o Wahrend Multistep-Verschraubungsprogramme tber den Controller-Bildschirm ausgewahlt werden
kénnen, kdnnen Bearbeitungs-Programme nur in der Web-Benutzeroberflache ausgefiihrt werden.

Die Schnittstelle fir Multistep-Programme kann in drei Hauptbereiche aufgeteilt werden.

Oben befindet sich ein Dropdown-Men(, welches die Eigenschaften des Multistep-Verschraubungspro-
gramms enthalt. Hier kdnnen allgemeine Eigenschaften wie der Programmname, allgemeine Programm-
Uberwachung und Validierung festgelegt werden.

Rechts befinden sich drei Registerkarten, welche die Stufen, Uberwachungen und Beschréankungen ent-
halten, welche zur Erstellung eines Multistep-Programms verwendet werden kdnnen. Um eines der Ele-
mente zu verwenden, klicken Sie auf die jeweilige Registerkarte und ziehen Sie das Element aus der Liste
in den Verschraubungsbereich. Legen Sie das Element — je nach seiner Funktion — zwischen dem Start
und dem Ende eines Programms (fiir Stufen) oder tiber einer Stufe (fir Uberwachungen und Beschrén-
kungen) ab.

Der Hauptbereich der Schnittstelle besteht aus dem Verschraubungsbereich. Dies ist der Bereich, der
alle Stufen des Verschraubungsprogrammes beinhaltet.

In der linken unteren Ecke des Bildschirms befinden sich die Zoomtasten (+ und -) sowie die Loschtaste.
Verwenden Sie die Zoomtasten, um im Verschraubungsbereich hinein oder hinaus zu zoomen.
Verschraubungsstufen

In diesem Abschnitt sind die fir die Controller Power Focus 6000 und Power Focus 6000 StepSync gel-
tenden Verschraubungsschritte aufgefiihrt.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.youtube.com/embed/x1PbTNkwzuE

Power Focus 6000 DE Konfiguration

Allgemeine Parameter

Bezeichnung
Jede Stufe kann bei Bedarf umbenannt werden.

Drehrichtung

Jede Verschraubungsstufe kann entweder vorwarts (zum Verschrauben) oder riickwarts (zum Ldsen der
Schraube) ausgefiihrt werden. Die Pfeile geben die Richtung an. Viele Verschraubungsstufen sind fest auf
eine Vorwartsrichtung eingestellt, z. B. Verschrauben bis Winkel oder Verschrauben bis Drehmoment.
Fir Stufen wie Losen bis Winkel oder Losen bis Drehmoment ist die Richtung automatisch auf riick-
warts eingestellt.

o Die Einstellung riickwarts ist fiir Werkzeuge mit einer verzahnten vorderen Anbaugruppe (GFA) in
Offenmaul-Konfiguration nicht zulassig. Damit eine Verschraubung ausgefihrt werden darf, muss die
Verschraubungsrichtung des Verschraubungsprogramms die gleiche sein wie die Verschraubungs-
richtung des Offenmaul-Werkzeugs. Es ist moglich, einem Verschraubungsprogramm fir ein Offen-
maul-Werkzeug ein Loseprogramm hinzuzufligen, ist der Richtungsschalter jedoch auf die Ausfiih-
rung des Loseprogramms eingestellt, so wird das Werkzeug gesperrt.

Stufenkategorie

Fir jede Stufe kann eine Stufenkategorie ausgewahlt werden. Durch die Auswahl einer Stufenkategorie

werden die NIO-Verschraubungen in der Ergebnisansicht des Ereignisses mit dem jeweiligen Detailstatus
und den entsprechenden Informationen zum Mehrstufenfehler aufgefiihrt. Erfolgt keine Auswahl wird der

Detailstatus auf ,Nicht kategorisierter Mehrstufenfehler” eingestellt. Der zugehérige Detailstatus kann an-

gepasst werden.

Winkelfenster

Eine Verbindung wird als hart angesehen, wenn die Schraube bis zu ihrem vollstandigen Drehmoment
angezogen wird und sich um 30° (oder weniger) dreht, nachdem sie bis zu ihrem Flgepunkt angezogen
wurde. Eine weiche Verbindung dreht 720° oder mehr, nachdem die Schraube bis zu lhrem Flugepunkt
angezogen wurde. Der Harteparameter definiert das Winkelfenster fir die Gradientenberechnung. Je
harter die Verbindung ist, desto kleiner ist das Winkelfenster.

Drehzahlrampe / Beschleunigung (nur bei Tools Talk 2 verfiigbar)

Bei den meisten Stufen kann angegeben werden, wie die Beschleunigung auf die Solldrehzahl erreicht
werden soll. Drei unterschiedliche Einstellungen sind moglich: hart, weich und manuell. Die definierte Be-
schleunigung wird angewendet, wenn eine Stufe gestartet wird. Unabhangig davon, ob das Werkzeug zu
Beginn der Stufe bereits mit einer Drehzahl lauft, wird die Drehzahlrampe genutzt, um auf die Solldrehzahl
der Stufe zu beschleunigen. Dies ist selbst dann der Fall, wenn die Drehzahl zu Beginn der Stufe niedriger
oder hoher als die Zieldrehzahl ist.

Modus Drehzahlrampe — Hart und Weich:

Beschleunigung Verwendete Drehzahlrampe

Hart 2.000 rpm/s (Eine Drehzahlrampe zwischen 1.000 und 10.000 rpm/s steht fiir
eine harte Beschleunigung.)
Weich 500 rpm/s (Eine Drehzahlrampe zwischen 200 und 1.000 rpm/s steht fir eine

weiche Beschleunigung.)

Modus Drehzahlrampe — Manuell:

Parameter Standardwert Minimaler Grenzwert Maximaler Grenzwert

Drehzahl 60 rpm Muss > 0 sein Muss <= max. Werk-
zeugdrehzahl sein

Beschleunigung 500 rpm/s Muss > 0 sein Muss <= max. Werkzeug-

beschleunigung sein
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Speed Shifts verwenden

Sie kdnnen 1-5 Winkelausloser oder Drehmomentausloser wahrend der Stufe festlegen, bei denen die
Drehzahl gewechselt wird.

Die Speed Shifts kdnnen im Konfigurationsfeld eingetragen werden.

o Innerhalb einer Stufe basieren alle Speed-Shift-Ausldser auf der gleichen Einstellung (entweder
Drehmoment oder Winkel). Diese kdnnen innerhalb einer Stufe nicht gemischt werden.

Speed Shift hinzufigen:

1. Wahlen Sie im Dialogfeld einer Stufe, welche Speed Shifts beinhalten darf, Speed Shift hinzufiigen
aus. Wahlen Sie dann einen Winkelbereich oder Drehmomentbereich aus.
Die Felder Speed-Shift-Winkel/Drehmoment 6ffnen sich.

2. Fugen Sie die Werte gemal der nachstehenden Tabelle ein:

Parameter Beschreibung

Winkel-/Drehmomentausloser Muss > 0 sein
Drehzahl Muss >0 sein
Drehzahlrampentyp Hart oder weich

Die Drehmomentausléser und Winkelausléser miissen kleiner als das Schrittziel sein, abhangig vom
Schritt- und Ausldsertyp.

Der Drehmomentausléser und die Drehmomentgeschwindigkeit bestatigen auch das maximale Drehmo-
ment und die maximale Drehzahl des Werkzeugs.

Ein Warn- oder Fehlerindikator tritt auf, wenn die Einstellungen des Speed Shifts entweder die Maximal-
werte des Werkzeugs oder die Maximalwerte des Schritts Uberschreiten.

Steuerung des Abbremsverhaltens (Ergo-Stopp / Tragheit)

Das Abbremsverhalten eines Multistep-Verschraubungsprogramms kann an zwei méglichen Stellen in
dem Programm gesteuert werden: In einem Schritt vor der Umkehr der Verschraubungsrichtung und /
oder im letzten Schritt des Verschraubungsprogramms. An anderen Stellen im Multistep-Programm sind
die Abbremsparameter in den allgemeinen Einstellungen des Schritts nicht vorhanden. Das Abbremsen
kann entweder auf Ergo-Stopp oder Tragheit eingestellt werden. Tragheit halt das Werkzeug komplett
an, wahrend Ergo-Stopp zu einem ergonomischeren Abbremsen des Verschraubvorgangs fihrt.

Zur Auswahl des Abbremstyps, gehen Sie in die Einstellungen fir die Stufe und wéahlen Sie im Drop-
Down-Menii Abbremskonfiguration entweder Ergo-Stopp oder Tragheit. Tragheit verfugt Gber keine wei-
teren Parameter.

Ergo-Stopp-Parameter

Parameter Beschreibung

Adaptive Bremse Adaptive Bremse ein- oder ausschalten

Rampendauer Nur verfugbar, wenn die adaptive Bremse ausgeschal-
tet ist. Zeit in Millisekunden (ms) eingeben.
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Liste der individuellen Stufen

o Die folgenden Verschraubungsschritte werden flir Werkzeuge mit einer verzahnten vorderen Anbau-
gruppe (GFA) in Offenmaul-Konfiguration nicht unterstitzt.

A - Ldsen bis Winkel

TrR - Lésen bis Ausloserfreigabe

T - Lésen bis Drehmoment

E - Greifen

SR — Nuss freigeben

DT - Verschrauben bis DynaTork

TP - TensorPulse

C - Kupplung

Diese Stufe betreibt das Werkzeug mit der eingestellten Drehzahl in Vorwartsrichtung, bis die Kupplung
losgelassen wird. Nachdem das Werkzeug die Freigabe der Kupplung gemeldet hat, wird der Schritt mit
dem Status 10 abgeschlossen.

Einem Verschraubungsprogramm, das die Kupplungsstufe verwendet, kann keine andere Stufe zugewie-
sen werden.

Dieser Schritt gilt nur fir die Kupplungswerkzeuge BCV-RE und BCP-RE.

Parameter Beschreibung

Drehzahisteuerung Eine oder zwei Drehzahlen

Enddrehzahl Legt die Enddrehzahl des Programms fest [rpm]

Drehzahlrampe Schalter, mit dem die Drehzahlrampe ausgewahlt werden kann [Hart, Weich]
Rehit Setzt die Rehit-Erkennung auf Ein oder Aus

Rehit-Drehwinkel Legt den Rehit-Drehwinkel fest [°]

CL - Losen der Kupplung

Diese Stufe betreibt das Werkzeug mit der eingestellten Drehzahl in umgekehrter Drehrichtung, bis der
Startknopf losgelassen wird.

Ein Léseprogramm, das die Kupplungsstufe verwendet, kann keiner anderen Stufe zugewiesen werden.
Dieser Schritt gilt nur fir die Kupplungswerkzeuge BCV-RE und BCP-RE.

Parameter Beschreibung

Endwert Legt die Drehzahl des Programms fest [rpm]

W — Warten

In dieser Stufe wartet das Werkzeug fir den festgelegten Zeitraum. Das Werkzeug rotiert wahrend des
Wartens nicht.

Das Werkzeug wartet fur die vorgegebene Zeit. Wenn die Halteposition auf Ein gesetzt ist, halt das Werk-
zeug die Position wahrend des Wartezeit.

SR — Nuss freigeben

Diese Stufe lasst das Werkzeug mit der Drehzahl n riickwarts laufen, bis der Sollwinkel erreicht ist. Der
Sollwinkel wird ab dem Start der Stufe gemessen.

Diese Stufe darf nur als letzte Stufe bei der Verschraubung fur ein mehrstufiges Verschraubungspro-
gramm genutzt werden. Es ist jedoch mdglich, nach diesem Schritt einen Sync-Punkt hinzuzuftigen.
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Parameter Beschreibung

Sollwinkel Der Sollwinkel.
Standardeinstellung: 3°, muss > 0 sein

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe geoffnet.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm

DI - Lauf bis Digitaleingang

Diese Stufe lasst das Werkzeug in der vom Parameter Richtung definierten Richtung laufen, bis der Uber
den Digitaleingang vorgegebene Eingang entsprechend dem Wert der Stoppbedingung auf High oder Low
gesetzt wird.

Diese Stufe ist fir STB-Werkzeuge nicht verfugbar.

Parameter Beschreibung

Richtung Vorwarts oder Ruckwarts
Digitaler Eingang An der Steuerung kann einer der folgenden lokalen Digitaleingange ausge-
wahlt werden:

®  Lokaler DI 1

® | okaler DI 2

®  Lokaler DI 3

®  Lokaler DI 4
Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.
(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
Stoppbedingung = Fallende Flanke: Die Stufe lauft, bis nach dem Stufenstart eine abfal-

lende Flanke erkannt wird.

B Steigende Flanke: Die Stufe lauft, bis nach dem Stufenstart eine an-
steigende Flanke erkannt wird.

= Jede Flanke: Die Stufe 1auft, bis nach dem Stufenstart eine abfallende
oder ansteigende Flanke erkannt wird.

B Low: Die Schraubstufe lauft bis zum Erreichen des niedrigen Wertes.
®  High: Die Schraubstufe lauft bis zum Erreichen des High-Wertes.

Drehzahl (rpm) Standardeinstellung: 60 rpm

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Drehzahlrampe Verflgbar, wenn Drehzahlrampentyp auf Manuell gesetzt ist. Standardein-

stellung: 500 rpm/s

A — Verschrauben bis Winkel / Losen bis Winkel
A — Verschrauben bis Winkel

Diese Stufe betreibt das Werkzeug, bis der Sollwinkel erreicht ist. Der Sollwinkel wird ab dem Start der
Stufe gemessen.

A — Losen bis Winkel

Diese Stufe betreibt das Werkzeug mit der Drehzahl n riickwarts, bis der Sollwinkel erreicht ist. Der Soll-
winkel wird ab dem Start der Stufe gemessen.
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Parameter
Parameter Beschreibung
Sollwinkel Der Sollwinkel. Muss > 0 sein.
Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm
Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe geoffnet.
Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s
Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.
(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
Torque I
: >
As —i Angle

As Target Angle

14629928587

TrR — Losen bis Ausloserfreigabe
o Diese Stufe ist nur auf PF6000-Steuerungen verfigbar.
Diese Stufe lasst das Werkzeug rickwarts laufen, bis der Startknopf losgelassen wird (I6sen). Es kann nur

als letzter Schritt in einem Programm verwendet werden.
Auf STB-Werkzeugen ist dieser Schritt nur in Loseprogrammen verfligbar.

Parameter Beschreibung

Drehzahl Numerischer Wert fiir die Rotationsgeschwindigkeit, in rpm.

Drehzahlrampentyp Liste der Optionen, aus denen die Rampengeschwindigkeit ausgewahlt wer-
den kann [Hart, Weich, Manuell]

TTTR - Anziehen bis Loslassen des Startknopfs

Diese Stufe lauft, bis der Startknopf losgelassen wird. Sie kann nur als letzter Schritt in einem Verschrau-
bungsprogramm eingefiigt werden.

Parameter Beschreibung

Drehzahl Numerischer Wert fiir die Rotationsgeschwindigkeit, in rpm.

Drehzahlrampentyp Liste der Optionen, aus denen die Rampengeschwindigkeit ausgewahit wer-
den kann [Hart, Weich, Manuell]
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Verschrauben bis Streckgrenze, Methode 2 (YM2)
o Diese Stufe ist nur auf PF6 StepSync- und nicht auf PF6000-Steuerungen verflgbar.
Diese Stufe betreibt das Werkzeug mit der eingestellten Drehzahl in Vorwartsrichtung, bis die Streckgren-

ze erkannt wird.

Die Suche der Streckgrenze beginnt, wenn das Drehmoment Tt erreicht hat. Es wird der Durchschnitts-
wert des Drehmoments Uber Af Grad berechnet. Dieser Vorgang wird N rs mal wiederholt.

Mittels linearer Regression wird eine Bezugskurve Gber N rs Punkte berechnet. Danach werden kontinu-
ierlich neue Durchschnittswerte Uber A f Grad berechnet.

Die aktuelle Kurve wird mittels linearer Regression Uber die letzten N s Durchschnittspunkte berechnet.
Die Streckgrenze ist erreicht, wenn die aktuelle Kurve unter Py % der Referenzkurve liegt.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Muss > 0 sein.

Filterwinkel Standardeinstellung: 1. Muss > 0 sein.

Anzahl der Stichproben Standardeinstellung: 6. Muss >= 4 sein.

Anzahl der Stichproben, Re-  Standardeinstellung: 6. Muss >= 4 sein.

ferenz

Prozent Streckgrenze Standardeinstellung: 90% Muss >20% sein.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe geoffnet.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.

A

Torque Actual slope L
S
1 T1
N 175
rs 1 T
2B e
4
//f’g Reference slope
Tt 1: Af
|
j_‘ . Angle
1 [
1A 1
1 1 ~
1
Step
Tt Torque Trigger N's Number of samples §
Af Filter Angle N rs Number of samples, ref &
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T — Verschrauben bis Drehmoment / Losen bis Drehmoment
T — Verschrauben bis Drehmoment

Diese Stufe lasst das Werkzeug mit der programmierten Drehzahl in Vorwartsrichtung laufen, bis das Soll-
drehmoment erreicht ist.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Drehmomentwert. Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.

T — Losen bis Drehmoment

In diesem Schritt wird das Werkzeug mit der Geschwindigkeit in Rlickwartsrichtung gefahren. Damit die
Stufe aktiv ist, muss das Drehmoment zunachst 110 % des Solldrehmoments Uberschreiten. Das Soll-
drehmoment sollte auf einen positiven Wert eingestellt werden. Nach Erreichen des Solldrehmoments
lauft die Stufe so lange, bis das Drehmoment unter das Solldrehmoment fallt.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Drehmomentwert. Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
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T+A - Verschrauben bis Drehmoment plus Winkel

Diese Stufe betreibt das Werkzeug, bis das Sollmoment erreicht ist. Ab diesem Punkt [auft es weiter, bis
ein zusatzlicher Sollwinkel erreicht ist.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Drehmomentwert. Muss > 0 sein.

Sollwinkel Der Sollwinkel. Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe geoffnet.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
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T|A — Verschrauben bis Drehmoment oder Winkel

Diese Stufe lasst das Werkzeug mit der Drehzahl n in Vorwartsrichtung laufen, bis entweder das Solldreh-
moment oder der Sollwinkel erreicht ist. Die Drehmoment- und Winkelmessungen starten zu Beginn der

Stufe.
Parameter Beschreibung
Solldrehmoment Muss > 0 sein.
Sollwinkel Muss > 0 sein.
Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.
Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.
Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s
Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.
(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
Torque A
Ts |
—
i n 9
s : >
Ts Target Torque %
As Target Angle "
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T&A — Verschrauben bis Drehmoment und Winkel

Das Werkzeug lauft mit der eingestellten Drehzahl in Vorwartsrichtung, bis sowohl Solldrehmoment als
auch Sollwinkel erreicht sind. Das Sollmoment und der Sollwinkel missen auf > 0 eingestellt sein.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Muss > 0 sein.
Sollwinkel Standardeinstellung: 0. Muss > 0 sein.
Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.
Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.
Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.
(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
Torque A
Ts — :
—
i n 9
As : "
Ts Target Torque §
As Target Angle h

DT — Verschrauben bis DynaTork

Diese Stufe lasst das Werkzeug mit der Drehzahl n vorwarts laufen, bis das Solldrehmoment erreicht ist.
Das Werkzeug halt anschlief3end die Stromstarke fir die Dauer der DynaTork-Zeit konstant auf dem Dy-
naTork-Prozentsatz des Solldrehmoments.

o Zur Vermeidung einer Uberhitzung des Werkzeugs wird dringend empfohlen, DynaTork niemals mit
mehr als 40 % des maximalen Drehmoments des Werkzeugs zu betreiben.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Drehmomentwert. Muss > 0 sein.

Zeit DynaTork Die Zeit, in der DynaTork aktiv ist.

Prozent DynaTork Der Prozentsatz des Sollmoments.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Drehzahl (rpm) Standardeinstellung: 60 rpm

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
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DT (P=100%)

Torque A /
Ts DT (P=80%)
g|
AV
Tls -
Ts  Target Torque Tls  DynaTork Time 3
P Percentage of Ts DT  Torque level retained during Tls §

Y — Verschrauben bis Streckgrenze
Diese Stufe ist fir STB-Werkzeuge nicht verfugbar.

Diese Strategie betreibt das Werkzeug mit der Drehzahl in Vorwartsrichtung, bis die Streckgrenze erkannt
wird. Die Streckgrenze wird ermittelt, indem der Drehmomentgradient von dem Punkt an Gberwacht wird,
ab dem das Drehmoment das Startdrehmoment Uberschreitet. Die Berechnung basiert auf den Messun-
gen des Drehmoments und Winkelabstandes. Der Winkelabstandsparameter wird gemaf der angegebe-
nen Harte der Verbindung eingestellt.

Stellen Sie das Gradientwinkelfenster ein (flr harte Verbindungen, fiir weiche Verbindungen oder fir ei-
ne manuelle Einstellung des Winkelfensters). Bei der Auswahl von Manuell muss das Winkelfenster ein-
gestellt werden. Eine Verbindung wird als hart angesehen, wenn die Schraube bis zu ihrem vollstéandigen
Drehmoment angezogen wird und sich um 30° oder weniger dreht, nachdem sie bis zu ihrem Flgepunkt
angezogen wurde. Eine weiche Verbindung dreht 720° oder mehr, nachdem die Schraube bis zu lhrem
Flgepunkt angezogen wurde. Der Harteparameter definiert das Winkelfenster fir die Gradientenberech-
nung. Je harter die Verbindung ist, desto kleiner ist das Winkelfenster.

Parameter Beschreibung

Gradient, Winkelfenster Gibt das Winkelfenster an:
®  Fir Harter Schraubfall: Winkelfenster = 1 Grad.
B Fur Weicher Schraubfall: Winkelfenster = 20 Grad.
E  Manuell: Manuelles Festlegen des Winkelfensters.

Winkelfenster Verfligbar, wenn Gradient-Winkelfenster auf Manuell eingestellt ist. Muss > 0
und <= 100 sein.

Startdrehmoment Die Winkelmessung beginnt bei diesem Ausléser. Muss >= 0 und < Max.
Werkzeugdrehmoment sein.

Dampfung Haufigkeit, mit der der Gradient berechnet wird. Muss > 0 und < 100 und <
Winkelfenster sein.

Prozent Streckgrenze Muss >=20 % sein.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-

wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.
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Parameter Beschreibung

Die Art des Filters:

Drehmomentfiltertyp

Grenzfrequenz

Anzahl Stichproben

Bremse

(Nur bei PF6 Flex- und PF6
StepSync-Steuerungen)

Keine: Das Drehmoment wird nicht gefiltert. Die Rohwerte gehen unver-
andert in der Gradientenberechnung ein.

Fiinf Punkte: Der in der Berechnung verwendete Drehmomentwert wird
mit einem gleitenden Durchschnittsfilter Gber 5 Drehmomentproben ge-
filtert.

Tiefpass: Die Drehmomentwerte werden mit einem einfachen diskreten
Infinite Impulsantwort-Filter gefiltert.

Gleitender Durchschnitt: Die in der Berechnung verwendeten Drehmo-
mentwerte werden mit einem gleitenden Durchschnittsfilter Gber eine
benutzerdefinierte Anzahl von Stichproben gefiltert.

Muss angegeben werden, wenn der Drehmomentfiltertyp auf Tiefpass ge-
setzt ist:

20 Hz
40 Hz
90 Hz
200 Hz
600 Hz

Muss angegeben werden, wenn der Drehmomenitfiltertyp auf Gleitender
Durchschnitt gesetzt ist:

2
4
6
8
16
32

Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
Werkzeug anzuhalten.
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ThCT — Gewindeschneiden bis Drehmoment

Mit der Funktion Gewindeschneiden bis Drehmoment wird eine Verschraubung erméglicht, bei der das
Einschraubdrehmoment gréRer als das Drehmoment fiir Einschraubphase beendet sein muss, wie bei-
spielsweise bei der Verschraubung dinner Metallschichten unter Verwendung von gewindeschneidenden
(oder selbstschneidenden) Schrauben. Das Werkzeug lauft vorwarts, bis der Gewindeschnittwinkel (Aw)
erreicht ist. Das Gewindeschnittwinkelfenster wird ab dem Moment gemessen, ab dem das Drehmoment
das Gewindeschnitt-Auslosedrehmoment (Tt) zum ersten Mal Gberschreitet. Wenn der Gewindeschnitt-
winkel erreicht ist, wird die Stufe fortgesetzt, bis das Solldrehmoment (Tt) erreicht ist.

Parameter Beschreibung

Solldrehmoment Muss > 0 sein.

Gewindeschneiden, Winkel- Standardeinstellung: 0. Muss > 0 sein.

fenster

Startdrehmoment Die Winkelmessung beginnt bei diesem Ausldser.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.

(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das

StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.
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RD - Einschrauben
Diese Stufe ist fur STB-Werkzeuge nicht verfiigbar.

Die Einschraubstufe ist der Teil des Verschraubens vom Eindringen der Schraube in das Gewinde bis
kurz vor dem Berlhren der Schraube der darunterliegenden Oberflache. Sie dauert bis zum Erreichen des
Flgepunkts an. Das wahrend des Einschraubens erforderliche Drehmoment tragt nicht zur Klemmkraft
bei.

Diese Stufe lasst das Werkzeug mit der Drehzahl in Vorwartsrichtung laufen. Abhangig von Einschraub-
typ, Drehmoment oder Fligepunkt verhalt sich die Stufe wie folgt:

Einschraubtyp: Bis Drehmoment: Die Stufe stoppt, sobald das eingestellte Sollmoment gefunden wird.

Einschraubtyp: Bis Fiigepunkt: Die Berechnung des Fligepunkt-Gradienten beginnt mit dem festgeleg-
ten Drehmoment-Startniveau Tt. Ist kein Drehmoment-Ausloser eingestellt, startet die Berechnung des
Gradienten zum Beginn der Stufe.

Die Steigungsberechnung erfolgt zwischen zwei Winkelpunkten A, Grad voneinander und wird wie folgt
berechnet: (Tn —Tn-1) / (An — An-1), sobald zwei Steigungen nacheinander groRer als TSLOPE sind, gilt
der Flgepunkt als gefunden.

Parameter Beschreibung

Einschraubtyp Bis Drehmoment oder Bis Fiigepunkt.

Solldrehmoment Standardeinstellung: ,Nicht festgelegt. Muss > 0 sein.

Drehzahl Standardeinstellung: 60 rpm Muss > 0 sein.

Drehzahlrampentyp Hart, weich oder manuell. Standardeinstellung: Hart. Wenn Sie Manuell aus-
wahlen, wird das Feld Drehzahlrampe gedffnet.

Drehzahlrampe Ist der Drehzahlrampentyp Manuell, wird dieses Feld gedffnet. Standardein-
stellung: 500 rpm/s

Startdrehmoment Wenn Einschraubtyp auf Bis Fligepunkt gesetzt ist, wird das Feld Start-

drehmoment angezeigt.
Standardeinstellung: ,Nicht festgelegt®. Muss > 0 sein.

Delta-Winkel Wenn Einschraubtyp auf Bis Fligepunkt gesetzt ist, wird das Feld Delta-
Winkel angezeigt.

Standardeinstellung: "0". Muss > 0 sein.

Drehmomentverhaltnis Wenn Einschraubtyp auf Bis Fligepunkt gesetzt ist, wird das Feld Dreh-
momentverhaltnis angezeigt.

Standardeinstellung: "0". Muss > 0 sein.
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Parameter Beschreibung

Bremse Bei Ein wird das Werkzeug angehalten, sobald der Sollwert erreicht ist.
(Nur bei PF6 Flex- und PF6 Bei Aus fahrt das Programm direkt mit dem nachsten Schritt fort, ohne das
StepSync-Steuerungen) Werkzeug anzuhalten.

Torque

A

Snug-point ’

A

Y

Tt
Ts — ~ Ad | Ad | Ad K
TSLOPE > §
Step Angle §
3
Tt Torque Trigger Ts Torque Target
TSLOPE Torque Slope Ad Angle delta

E - Greifen
Diese Stufe ist fiir STB-Werkzeuge nicht verfugbar.

Diese Stufe betreibt das Werkzeug in beide Richtungen, bis die Schraube in der Buchse greift. Die Stufe
lauft, bis das Solldrehmoment oder der Sollwinkel erreicht ist. Voraussetzung ist, dass Weiter bei kei-
nem Eingriff auf Ja eingestellt ist. Wenn der Sollwinkel in einer beliebigen Richtung erreicht wird, wird die
Richtung umgekehrt. Begrenzen Sie die Suchdurchldufe, indem Sie Maximale Eingreifversuche festle-
gen. Wenn das Sollmoment in einer beliebigen Richtung erreicht ist, wird die Stufe mit dem Status 10 be-
endet.

Ext — Externes Ergebnis

.Externes Ergebnis® ist eine Strategie, bei der ein externes digitales Signal angibt, dass eine Verschrau-
bung IO ist (also nicht durch gemessene Drehmoment- oder Winkelwerte). Dieses externe Signal kann
beliebig bereitgestellt werden, solange es ein digitales Signal fir die Power Focus 6000 ist (z. B. durch
den E/A-Bus).

Beim Verschicken des Signals zeigt die Ergebnisansicht (protokollierte Daten) den Wert des Zielparame-
ters, der im Verschraubungsprogramm bereitgestellt wird (angegebener Drehmomentwert, Winkelwert
oder Textfolge). Diese (Drehmoment- und Winkel-)Werte stellen nicht die tatsachlich gemessenen Werte
dar, sondern sind nur eingefligter Text.

Parameter Beschreibung

Drehmoment <Solldrehmo- Numerischer Wert fiir den gewlinschten, anzuzeigenden Solldrehmoment-

ment> wert. Ein Signal kdnnte z. B. von einem Knickschllssel stammen, der den
<Solldrehmoment> anzeigt.

Winkel <Sollwinkel> Numerischer Wert fir den gewilinschten, anzuzeigenden Sollwinkelwert. Ein
Signal kénnte z. B. von einem Knickschlissel stammen, der den <Sollwin-
kel> anzeigt.
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Parameter Beschreibung

Text Alphanumerische Zeichenfolge flr den gewlinschten Anzeigetext. Zum Bei-
spiel: ,Ol wurde gewechselt.”

MWR - Mechatronikschliissel

Der MechatronikschlUssel ist eine spezielle Stufe, die nur gemeinsam mit dem Mechatronikschlissel
(MWR) verwendet werden kann.

Diese Stufe kann nicht in Kombination mit anderen Stufen verwendet werden. Bei dieser Stufe konnen
keine Einschrankungen festgelegt werden. Die Stufe verfiigt standardmafig tber drei Uberwachungen:
Spitzendrehmoment, Winkel und Kilick.

Parameter Beschreibung

Losen-Grenze Numerischer Wert fiir negatives Drehmoment (z. B. Drehmoment fur die L6-
serichtung), bei dem das Verschraubungsergebnis als NIO Gekennzeichnet
wird (falsche Verschraubungsrichtung (Lésen)); in Nm.

Werkzeuggrofe Numerischer Wert fUr die spezifische Lange des auf dem MWR-TA montier-
ten Endmontagewerkzeugs in mm.
Werkzeugbiegung Numerischer Wert fiir das auf dem MWR-TA montierten Endmontagewerk-

zeugs in °/Nm.

Zweitversuch (Rehit), Winkel- Numerischer Wert fir den Winkel, um festzustellen, ob die Schraube zum
fenster Zeitpunkt des Erreichens des Drehmoments bereits verschraubt war; in °.

Max. Winkelgeschwindigkeit Numerischer Wert fur die max. Geschwindigkeit, mit der die Schraube ver-
schraubt werden kann, in °/s.

WP - Drehmomentschliissel Produktion
Strategie fur die Qualitatsprifung einer Verschraubung, die mit dem STWrench vorgenommen wurde.

Parameter Beschreibung

Steuerstrategie Der Schritttyp Drehmomentschliissel - Produktion kann mit den folgenden
Steuerstrategien konfiguriert werden.

5 Drehmoment: Diese Strategie leitet den Bediener zum Erreichen des
gewinschten Solldrehmoments.

B Winkel: Diese Strategie leitet den Bediener zum Erreichen des ge-
wiinschten Sollwinkels.

5 Drehmoment oder Winkel: Diese Strategie leitet den Bediener zum Er-
reichen des gewtinschten Solldrehmoments oder des gewtinschten Soll-
winkels.

" Drehmoment und Winkel: Diese Strategie leitet den Bediener, bis beim
Anziehen einer Schraube sowohl Solldrehmoment als auch Sollwinkel
erreicht sind.

u  Streckgrenze: Bei dieser Strategie erkennt der STWrench die Streck-
grenze automatisch. Der Drehmomentgrenzwert gibt den Bereich an, in
dem das Ergebnis |0 ist. Der Sollwinkel gibt an, wie weit tiber die
Streckgrenze hinaus der Benutzer festziehen darf.

B Ldsen: Diese Strategie wird zum Ldsen einer festgezogenen Schraube
verwendet.

5 PVT Ausgleich mit Fligepunkt: Diese Strategie leitet den Bediener bei
Verbindungen mit Sicherungsmoment zum Erreichen des gewiinschten
Solldrehmoments, wenn das Sicherungsmoment gréRer als das Soll-
drehmoment ist.
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Je nach ausgewahlter Steuerstrategie wird eine Kombination einiger der unten aufgeflihrten Parameter

angezeigt.
Parameter Beschreibung
Solldrehmoment Definiert das Solldrehmoment fur die Anzugsstufe.
Drehmoment messen bei Gibt an, wo das Drehmoment gemessen wird.
Die Optionen sind Spitzendrehmoment oder Spit-
zenwinkel.

= Spitzendrehmoment: Der Drehmomentwert wird
auf den Spitzendrehmomentwert gesetzt.

u  Spitzenwinkel: Der Drehmomentwert wird auf
das beim Spitzenwinkel gemessene Drehmoment
gesetzt.

Winkelsuchlimit Dies ist ein Versatzwert, mit dem der Drehmomenter-

gebniswert fir eine Verschraubung festgelegt wird.
Dieser Parameter ist nur verfligbar, wenn Drehmo-
ment messen bei auf Spitzenwinkel gesetzt ist.

Ratschenzeit Numerischer Wert flir die Ratschenzeit. Der Standard-
wert ist 5000 ms. Der Bediener kann nun das Drehmo-
ment kurz verringern und wahrend der Verschraubung
wieder aufladen.

Wenn die Ratschenzeit Uberschritten wird, wird das
Ergebnis der Verschraubung als NIO markiert und als
Grund ,Verschraubungszeit abgelaufen® angegeben.

Endzykluszeit Numerischer Wert in ms zur Angabe der Endzyklus-
zeit. Wird angewendet, wenn das Drehmoment den
Wert fur ,Einschrauben beendet” unterschreitet.

Drehmoment-Korrekturkoeffizient Mit diesem Parameter wird der Drehmomentwert korri-
giert, wenn am Schlissel eine Verlangerung oder ein
Drehmomentverstarker angebracht ist. Der Standard-
wert ist 1.

Winkelkorrektur Mit diesem Parameter wird der Winkelwert korrigiert,
wenn am Schlissel eine Verlangerung oder ein Dreh-
momentverstarker angebracht ist. Der Standardwert

ist 0.
Sollwinkel Definiert den Sollwinkel fiir die Anzugsstufe.
Rehit-Erkennung Ein oder Aus. Mit der Zweitversuchserkennung kann

basierend auf der Grenzwerteinstellung des Winkels
bestimmt werden, wann eine Verschraubung ein
Zweitversuch ist. Die Option Winkelgrenze fiir Zweit-
versuch ist verfligbar, wenn Zweitversuchserken-
nung auf Ein gesetzt ist.

Linearer Steigungskoeffizient Der lineare Steigungskoeffizient gibt die Steifigkeit der
Verbindung im linearen Teil der Kurve als Drehmo-
ment- / Winkelsteigung in der MaReinheit Nm/Grad an.
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Parameter Beschreibung

Ausgleichswert Die Optionen sind Mittleres Drehmoment oder Spit-
zendrehmoment. Dieser Ausgleichswert gibt an, wie
die PVT berechnet wird.

Mittleres Drehmoment - die PVT basiert auf einem
Durchschnitt, der mit den folgenden Variablen berech-
net wird:

B Verzogerungsiberwachung
PVT-Intervall

PVT-Abstand

Min. Klemmdrehmoment

Max. Klemmdrehmoment

Spitzendrehmoment - die PVT basiert auf dem Spit-
zenwert, der vor der Erkennung des Fligepunkts ge-
messen wurde.

Verzégerungsiiberwachung Die PVT-Berechnung beginnt nicht vor Ablauf dieses
Zeitfensters, beginnend beim Start der Verschrau-
bung.

PVT-Intervall Legt fest, fur wieviel Grad das PVT-Fenster berechnet
werden soll, beginnend beim PVT-Abstandspunkt.

PVT-Abstand Legt fest, wieviel Grad vor dem Fligepunkt das Sys-
tem das PVT-Fenster starten soll.

Min. Klemmdrehmoment Sicherungsmoment - Untergrenze.

Max. Klemmdrehmoment Sicherungsmoment - Obergrenze.

WQ Drehmomentschliissel - Qualitat

Strategie fir die Qualitatsprifung von Verschraubungen, die mit dem STWrench vorgenommen wurden.

Parameter Beschreibung

Steuerstrategie Die Strategie Drehmomentschliissel - Qualitat kann mit den folgenden
Steuerstrategien konfiguriert werden.

®  Restdrehmoment/Restzeit: Diese Strategie analysiert den Drehmo-
mentverlauf als Funktion der Zeit. Der Bediener muss diesen Vorgang in
einer einzigen, gleichmaRigen Bewegung ausfihren. Der Schllssel er-
kannt dann automatisch den Abbruch- und den Restpunkt.

5  Restdrehmoment/Winkel: Diese Strategie bewertet das Restdrehmo-
ment einer Verbindung und sucht den Restpunkt im Drehmoment-/Win-
kelverlauf.

=  Restdrehmoment/Spitze: Diese Strategie bewertet das Restdrehmo-
ment an der Verbindung als Spitzendrehmoment, das zum weiteren Ein-
drehen der Schraube erforderlich ist.

B Loésen und erneut anziehen: Diese Strategie I0st eine Schraube und
zieht sie an ihrer urspriinglichen Position wieder fest.

= Streckgrenze: Bei dieser Strategie erkennt der Schliissel die Streck-
grenze automatisch. Der Sollwinkel gibt an, wie weit Uber die Streck-
grenze hinaus der Benutzer festziehen darf.

Je nach ausgewahlter Steuerstrategie wird eine Kombination einiger der unten aufgefuihrten Parameter
angezeigt.
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Parameter Beschreibung

Ratschenzeit Numerischer Wert fiir die Ratschenzeit. Der Standard-
wert ist 5000 ms. Der Bediener kann nun das Drehmo-
ment kurz verringern und wahrend der Verschraubung
wieder aufladen.

Wenn die Ratschenzeit Uberschritten wird, wird das
Ergebnis der Verschraubung als NIO markiert und als
Grund ,Verschraubungszeit abgelaufen” angegeben.

Drehmoment-Korrekturkoeffizient Mit diesem Parameter wird der Drehmomentwert korri-
giert, wenn am Schlissel eine Verlangerung oder ein
Drehmomentverstarker angebracht ist. Der Standard-
wert ist 1.

Winkelkorrektur Mit diesem Parameter wird der Winkelwert korrigiert,
wenn am Schlissel eine Verlangerung oder ein Dreh-
momentverstarker angebracht ist. Der Standardwert

ist 0.
Sollwinkel Definiert den Sollwinkel fiir die Anzugsstufe.
Rehit-Erkennung Ein oder Aus. Mit der Zweitversuchserkennung kann

basierend auf der Grenzwerteinstellung des Winkels
bestimmt werden, wann eine Verschraubung ein
Zweitversuch ist. Die Option Winkelgrenze fiir Zweit-
versuch ist verfigbar, wenn Zweitversuchserken-
nung auf Ein gesetzt ist.

Linearer Steigungskoeffizient Der lineare Steigungskoeffizient gibt die Steifigkeit der

Verbindung im linearen Teil der Kurve als Drehmo-
ment- / Winkelsteigung in der MaReinheit Nm/Grad an.

TP - TensorPulse

o Vor Verwendung der Verschraubungsstufe TensorPulse muss auf dem Controller der folgende Li-
zenztyp installiert sein:
H  Strategien mit niedrigen Reaktionskraften

o TensorPulse ist nur fir die folgenden Werkzeuge verfiigbar: ETV-STR61-100-13, ETV-
STR61-70-13, ETV-STR61-50-10.

Diese Stufe erzeugt Verschraubungsimpulse in Vorwartsrichtung, bis das Sollmoment erreicht ist.

Fir die Verschraubungsstufe TensorPulse ist der entsprechende PulseDrive-Aufsatz/Adapter erforder-
lich.

Wenn die Verschraubungsstufe TensorPulse ohne PulseDrive-Aufsatz/Adapter ausgefuhrt wird, werden
alle Verschraubungen im Status NOK abgeschlossen. Wenn kein PulseDrive-Aufsatz/Adapter verwendet
wird, wird der Stufenfehler ,PulseDrive-Aufsatz/Adapter nicht erkannt* angezeigt.

Parameter Beschreibung

Sollmoment - Ts Das Sollmoment muss zwischen 0 und dem maximalen Drehmoment des
Werkzeugs liegen.
Pulsenergie - Pe Mit dem Parameter Pulsenergie wird der Betrag an Energie/Strom in jedem

Impuls gesteuert.

Die Pulsenergie muss zwischen 10% und 100% liegen.
Der Standardwert ist 100%.
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Parameter Beschreibung
Reaktionskraft-Abstim- Mit dem Reaktionskraft-Abstimmungsfaktor wird die Reaktionskraft beim
mungsfaktor Ausfuhren der Verschraubungsstufe TensorPulse gesteuert. Die Reaktions-

kraft ist die Kraft, die das Werkzeug nach jedem Impuls in die entgegenge-

setzte Richtung dreht.

Ein hoher Abstimmungsfaktor flihrt zu einer hohen Reaktionskraft und einer
hohen Impulsfrequenz. Ein niedriger Abstimmfaktor fiihrt zu einer niedrigen
Reaktionskraft und einer niedrigen Impulsfrequenz.

Der Reaktionskraft-Abstimmungsfaktor muss zwischen 0 und 100% liegen.
Der Standardwert ist 40%.

o In der Verfolgung bedeutet die Winkelumkehr, dass sich das Werkzeug im Impulsbetrieb riickwarts
dreht, der Schraubenkopf aber dreht sich, bedingt durch den PulseDrive-Aufsatz/Adapter, nicht
zwangslaufig rickwarts.

Kurveneinstellung

Wenn die Kurvenkonfiguration auf Programmebene aktiviert ist, kann die Kurvenauflésung auf Schrittebe-
ne konfiguriert werden. Die Einstellung fur Kurveneinstellung legt fest, wie das Sampling fur jeden ein-
zelnen Schritt ausgefihrt werden soll.

Die Sampling-Raten dieser Kurve bleiben nicht bei allen Schritten gleich, die Sampling-Rate hangt statt-
dessen von der Konfiguration jedes Schritts ab. Das bedeutet, dass die Kurve in eine Kurve fir jeden
Schritt unterteilt wird.

Parameter Beschreibung

Kurveneinstellung B  Programm: Es werden die auf Programmebene
festgelegten Einstellungen verwendet.

B  Manuell: Es wird die Art des Kurven-Samplings
der Programmebene verwendet, das heil3t Zeit
oder Winkel. Die Verwendung einer anderen
Sampling-Rate Uberschreibt die Einstellung auf

Programmebene.
Sampling-Zeit Wahlen Sie die Sampling-Zeit aus der Dropdown-Liste
aus (0,25 - 1000 ms).
Sampling-Winkel Wahlen Sie den Sampling-Winkel aus der Dropdown-

Liste aus (0,25 - 20 Grad).

Die maximale Anzahl von Stichproben in einer Kurve betragt 4096. Erzeugt eine Verschraubung mehr als
4096 Werte, findet ein Down-Sampling statt. Hierbei wird jede zweite Kurven-Stichprobe der gesamten
Verschraubung entfernt und die Aufzeichnung mit halber Auflésung fortgesetzt. Dieser Vorgang wird jedes
Mal wiederholt, wenn die Stichprobengrenze von 4096 erreicht wird. Da der Down-Sampling-Vorgang fur
alle Schritte durchgefihrt wird, ist das Verhaltnis zwischen den Schritten das gleiche.

Drehmoment Verfugbar fir alle mit einem Drehmomentgeber ausge-
statteten Werkzeuge.

Winkel Verfugbar fir alle Werkzeuge.

Drehzahl Verfligbar fir alle Werkzeuge.

Zweites Drehmoment Nur verfugbar fir Werkzeuge mit zwei Drehmoment-
gebern.

Zweiter Winkel Nur verfiugbar fur Werkzeuge mit zwei Winkelgebern.

Current Verflgbar fur alle Werkzeuge.

Gradient Verfligbar, wenn eine Stufe / Einschrankung / Uberwa-

chung die Gradientenwerte erzeugt.
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Relevante Informationen
Einstellungen fiir ein Multistep-Programm [98]

Stufeniiberwachungen

Die Stufeniiberwachungen dienen der Uberpriifung, ob die Verschraubung gemaR der Spezifikation er-
folgt ist, z. B. Winkelgrenzen und Drehmoment. Jede Stufe enthalt obligatorische und fakultative Stufen-
Uiberwachungen. Die obligatorischen Uberwachungen sind verfiigbar, wenn eine neue Stufe in das mehr-
stufige Programm gezogen wird. Die fakultativen Uberwachungen sind flexibel und kénnen nach Bedarf
im mehrstufigen Programm platziert werden. Firr jede Stufe kénnen jeweils bis zu acht Uberwachungen
gelten.

Die folgenden Uberwachungen werden automatisch jeder Stufe hinzugefiigt, die dem mehrstufigen Ver-
schraubungsprogramm hinzugeflgt wird.

Stufeniiberwachung Geltende Stufen
Winkel Alle
Spitzenmoment Alle

StandardméRige Stufeniiberwachung

A — Winkel

Diese Stufeniiberwachung misst den Maximalwinkel, welcher wahrend der Uberwachung erreicht wird und
Uberprift, dass der Wert zwischen dem Oberen Grenzwert und Unteren Grenzwert liegt. Die Winkel-
messung beginnt zu Beginn der Uberwachung oder, falls eingestellt, sobald das Drehmoment das Start-
drehmoment zum ersten Mal wahrend der Uberwachung tiberschreitet.

Typ Vier Winkeltypen madglich: Spitzenwinkel (Standard), Winkel bei Spitzendreh-
moment, Abschaltwinkel und Winkel am Ende.

Startdrehmoment Die Winkelmessung beginnt bei diesem Ausldser.

Unterer Grenzwert Niedrigster akzeptabler Winkel.

Oberer Grenzwert Hochster akzeptabler Winkel.

YA — Winkel ab Steckgrenze

Dies Uberwachung misst den ab der Streckgrenze erreichten Spitzenwinkel und priift, dass der Spitzen-
winkel innerhalb der Grenzwerte liegt.

Diese Stufenuberwachung ist fir STB-Werkzeuge nicht verfligbar.

Parameter Beschreibung

Gradient, Winkelfenster Gibt das Winkelfenster an:
B Fir Harter Schraubfall: Winkelfenster = 1 Grad.
®  Fir Weicher Schraubfall: Winkelfenster = 20 Grad.
B Manuell: Manuelles Festlegen des Winkelfensters.

Winkelfenster Verfugbar, wenn Gradient-Winkelfenster auf Manuell eingestellt ist. Muss > 0
und <= 100 sein.

Prozent Streckgrenze Muss >=20 % sein.

Startdrehmoment Die Winkelmessung beginnt bei diesem Ausléser. Muss > 0 und < Max.
Werkzeugdrehmoment sein.

Dampfung Haufigkeit, mit der der Gradient berechnet wird. Muss > 0 und < 100 und <
Winkelfenster sein.

Unterer Grenzwert Niedrigster akzeptabler Winkel. Muss >= 0 sein

Oberer Grenzwert Hochster akzeptabler Winkel. Muss > 0 sein

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 8

w



Konfiguration

DE Power Focus 6000

Parameter Beschreibung

Drehmomentfiltertyp Die Art des Filters:

Keine: Das Drehmoment wird nicht gefiltert. Die Rohwerte gehen unver-
andert in der Gradientenberechnung ein.

Fiinf Punkte: Der in der Berechnung verwendete Drehmomentwert wird
mit einem gleitenden Durchschnittsfilter Gber 5 Drehmomentproben ge-
filtert.

Tiefpass: Die Drehmomentwerte werden mit einem einfachen diskreten
Infinite Impulsantwort-Filter gefiltert.

Gleitender Durchschnitt: Die in der Berechnung verwendeten Drehmo-
mentwerte werden mit einem gleitenden Durchschnittsfilter Gber eine
benutzerdefinierte Anzahl von Stichproben gefiltert.

Grenzfrequenz Muss angegeben werden, wenn der Drehmomentfiltertyp auf Tiefpass ge-
setzt ist:

20 Hz
40 Hz
90 Hz
200 Hz
600 Hz

Anzahl Stichproben Muss angegeben werden, wenn der Drehmomenitfiltertyp auf Gleitender
Durchschnitt gesetzt ist:

2
4
6
8
16
32

MT — Mittleres Drehmoment

Diese Uberwachung misst das durchschnittliche Drehmoment und Gberpriift, ob der berechnete Wert in-

nerhalb der Grenzwerte liegt.

Diese Stufeniberwachung ist fir STB-Werkzeuge nicht verfligbar.

Parameter Beschreibung

Typ Legt die Startbedingung fest:

Stufenstart: Die Messung startet mit dem Stufenstart und endet am Ab-
schaltpunkt.

Drehmomentausléser: Die Messung beginnt ab dem Punkt, an dem
das Drehmoment den Drehmomentausléser zum ersten Mal Gberschrei-
tet. Sie endet am Abschaltpunkt.

Winkelausloser: Die Messung beginnt ab dem Punkt, an dem der Win-
kel den Winkelausléser, gemessen ab dem optionalen Startdrehmo-
ment, erreicht. Ohne das Startdrehmoment wird der Winkelausléser ab
dem Beginn der Stufe gemessen. Sie endet am Abschaltpunkt

Winkelfenster Misst wahrend eines Winkelfensters. Das Fenster be-
ginnt ab dem Punkt, an dem das Drehmoment das Startdrehmoment
zum ersten Mal Ubersteigt, plus einem Winkel-Offset, WinkelauslGser.

Zeitintervall: Misst wahrend der Sekunden des letzten Zeitintervalls der
Verschraubung.
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Parameter Beschreibung

Drehmomentausloser Verfligbar, wenn Typ auf Startdrehmoment, Winkelausloser oder Winkel-
fenster festgelegt ist. Muss >= 0 und < Max. Werkzeugdrehmoment sein.

Winkelausloéser Verfligbar, wenn Typ auf Winkelausloser oder Winkelfenster festgelegt ist.
Muss > 0 sein.

Winkelfenster Verfligbar, wenn Typ auf Winkelfenster festgelegt ist. Muss > 0 sein.

Zeitintervall Verfligbar, wenn Typ auf Zeitintervall festgelegt ist. Muss > 0 sein.

Unterer Grenzwert Niedrigstes akzeptables Drehmoment.

Oberer Grenzwert Hochstes akzeptables Drehmoment.

PT - Spitzenmoment

Diese Stufe Uberwacht die Messungen des Maximalmoments, das wahrend der Uberwachung erreicht
wird (einschliellich mdglicher Uberschreitungen) und tberprift, dass der Wert zwischen dem Oberen
Grenzwert und Unteren Grenzwert liegt.

Parameter Beschreibung
Unterer Grenzwert Niedrigstes akzeptables Drehmoment.
Oberer Grenzwert Hochstes akzeptables Drehmoment.

PTCA - Vorgewindeschnittwinkel

Diese Uberwachung misst den Winkel, der wahrend der Uberwachung erreicht wird, und priift, dass er in-
nerhalb der festgelegten Winkelgrenzwerte liegt. Das Startdrehmoment wird ignoriert, bis das Ende des
Gewindeschnittwinkelfensters erreicht ist. Sobald das gemessene Drehmoment Gber dem Startdrehmo-
ment liegt, beginnt die Winkelmessung. Der Parameter Stoppbedingung gibt an, wo die Winkelmessung

enden soll.
Startdrehmoment Muss >= 0 sein
Gewindeschneiden, Winkelfenster Muss > 0 sein
Winkelmessart Spitzen-Winkel
Winkel bei Spitzendrehmoment
Abschaltwinkel
Winkel am Ende
Gewindeschneiden, Auslosedrehmoment Muss >= 0 sein
Unterer Grenzwert Muss >= 0 sein
Oberer Grenzwert Muss > 0 sein

Muss > Unterer Grenzwert sein

PTCPT - Spitzenmoment Vorgewindeschnitt

Misst das maximale Drehmoment, das wahrend der Uberwachung erreicht wird (einschlieBlich Uber-
schreitungen), und priift, dass es innerhalb der Drehmomentgrenzwerte liegt. Alle Drehmomentwerte wer-
den ignoriert, bis das Ende des Gewindeschnittwinkelfensters erreicht ist.

Parameter Beschreibung
Gewindeschneiden, Auslosedrehmoment Muss >= 0 sein
Gewindeschneiden, Winkelfenster Muss > 0 sein

Unterer Grenzwert Muss >= 0 sein
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Parameter Beschreibung

Oberer Grenzwert Muss > 0 sein
Muss > Unterer Grenzwert sein

PVTH - Drehmoment nach Anzeige hoch

Diese Uberwachung prift, dass alle Drehmomentwerte in der Winkelfensterldnge unterhalb der Ober-
grenze liegen.

Das Winkelfenster beginnt ab dem Abschaltpunkt riickwarts mit dem Winkelwert, der fir den Startwinkel-
festgelegt wurde. Dabei werden die Winkel abgedeckt, die fur die Winkelfensterlange in Rlickwartsrich-
tung festgelegt wurden. Wenn der Startwinkel nicht festgelegt wird, beginnt das Winkelfenster am Ab-
schaltpunkt. Die bei der Uberwachung verwendeten Drehmomentwerte basieren auf dem mittleren Dreh-
momentwert, der durch die Probenanzahl berechnet wird. Wenn der Gesamtwinkel der Uberwachung
kleiner als der Startwinkel plus der Winkelfensterlange ist, meldet die Uberwachung NIO.

Startwinkel Muss >= 0 sein
Fensterldnge Muss > 0 sein
Anzahl der Stichproben Mindestwert =1
Hoéchstwert: = 80
Oberer Grenzwert Hochstes akzeptables Drehmoment.

PVTL — Drehmoment nach Anzeige niedrig

Entspricht der Uberwachung Drehmoment nach Anzeige hoch, wobei diese Uberwachung priift, ob alle
Drehmomentwerte in der Winkelfensterlange Gber der Untergrenze liegen.

Parameter Beschreibung
Startwinkel Muss >= 0 sein
Fensterlange Muss > 0 sein
Anzahl der Stichproben Mindestwert =1
Hochstwert: = 80
Unterer Grenzwert Niedrigstes akzeptables Drehmoment.

PrT — Sicherungsmoment

Die Uberwachung berechnet den vorherrschenden Drehmomentwert in der Fensterlinge und tiberpriift,
ob er innerhalb der Drehmomentgrenzwerte liegt. Das Winkelfenster beginnt ab dem Abschaltpunkt riick-
warts mit dem Winkelwert, der fir den Startwinkelfestgelegt wurde. Dabei werden die Winkel abgedeckt,
die fur die Winkelfensterlange in Rickwartsrichtung festgelegt wurden. Wenn der Startwinkel nicht fest-
gelegt wird, beginnt das Winkelfenster am Abschaltpunkt. Der berechnete Wert des vorherrschenden
Drehmoments ist der Mittelwert oder Spitzenwert des Drehmoments (abhangig von dem vom Benutzer
eingestellten Parameter) wahrend der Fensterldange. Der berechnete Wert wird als Ergebnisdatensatz
Gemessenes vorherrschendes Drehmoment gespeichert. Wenn der Drehmomentausgleich auf Ein
gestellt ist, wird das gemessene, vorherrschende Drehmoment von allen Drehmoment-Ergebniswerten
der darauffolgenden Stufen abgezogen. Zuvor berechnete, vorherrschende Drehmomentausgleichswerte
werden nicht langer von den Drehmomentwerten abgezogen. Wenn der Drehmomentausgleich auf
Nein, eingestellt ist, erfolgt kein Abzug in den darauffolgenden Schritten.

Wenn der Gesamtwinkel der Uberwachung kleiner als der Startwinkel plus der Fensterlinge ist, meldet
die Uberwachung NIO.

Das vorherrschende Drehmoment kann als Mittelwert der Messwerte oder bei Spitzenmoment gemessen
werden. Um zwischen diesen beiden Modi zu wahlen, stellen Sie den Parameter Wert verwenden entwe-
der auf Mittleres Drehmoment (fir Durchschnittswerte) oder Spitzenmoment (flir Spitzenwert) ein.
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Parameter Beschreibung

Drehmomentausgleich Ein oder Aus.

Startwinkel Muss > 0 sein

Fensterlange Muss >= 0 sein

Unterer Grenzwert Muss > 0 sein

Oberer Grenzwert Muss >= 0 sein

Wert verwenden Mittleres Drehmoment (fiir Durchschnittswerte) oder

Spitzendrehmoment (fur Spitzenwert).

Pulszahl

o Vor Verwendung der Schrittiberwachung Pulszahl missen die folgenden Lizenztypen auf der Steue-
rung installiert sein.

®  Strategien mit niedrigen Reaktionskraften

o Pulszahl ist nur fir die folgenden Werkzeuge verfiigbar: ETV-STR61-100-13, ETV-STR61-70-13,
ETV-STR61-50-10.

Diese Uberwachung misst die Anzahl der Impulse und bestatigt, ob diese zwischen der Unter- und der
Obergrenze fur die Pulszahl liegt.

Wenn die Drehmoment-Triggerschwelle festgelegt ist, beginnt die Prifung, sobald das gemessenes Dreh-
moment Uber der Drehmoment-Triggerschwelle liegt.

Verwenden Sie bei Ausfihrung eines Verschraubungsschritts mit der Schrittiiberwachung Pulszahl den
erforderlichen PulseDrive-Aufsatz/-Adapter.

Wenn der Verschraubungsschritt ohne den erforderlichen PulseDrive-Aufsatz/-Adapter ausgefiihrt wird,
sind alle Verschraubungen NIO. Bei einem fehlenden PulseDrive-Aufsatz/-Adapter wird der Schrittfehler
~PulseDrive-Aufsatz/-Adapter nicht erkannt® angezeigt.

Parameter Beschreibung

Obergrenze Pulszahl- n+ Die Pulszahlgrenzen werden verwendet, um zu bestimmen, ob die gemesse-
ne Anzahl der Impulse 10 oder NIO ist.
Die gemessene Anzahl der Impulse ist IO, wenn diese zwischen der Unter-
und der Obergrenze fur die Pulszahl liegt.
Die gemessene Anzahl der Impulse ist NIO, wenn:

B Sie Uber der Obergrenze fur die Pulszahl liegt.
B Sie unter der Untergrenze fir die Pulszahl liegt.
B Das Startdrehmoment nicht erreicht wird.

Die Obergrenze flr die Pulszahl muss zwischen 1 und 9999999 liegen. Sie
muss mindestens so hoch wie die Untergrenze fiir die Pulszahl sein.
Das Textfeld Obergrenze Pulszahl kann leer sein.

Untergrenze Pulszahl- n+ Die Pulszahlgrenzen werden verwendet, um zu bestimmen, ob die gemesse-
ne Anzahl der Impulse 10 oder NIO ist.
Die gemessene Anzahl der Impulse ist 1O, wenn diese zwischen der Unter-
und der Obergrenze fir die Pulszahl liegt.
Die gemessene Anzahl der Impulse ist NIO, wenn:

B Sie Uber der Obergrenze fur die Pulszahl liegt.
B Sie unter der Untergrenze fur die Pulszahl liegt.
B Das Startdrehmoment nicht erreicht wird.

Die Untergrenze fir die Pulszahl muss zwischen 1 und 9999999 liegen. Sie
darf hdchstens so hoch wie die Obergrenze fir die Pulszahl sein.
Das Textfeld Untergrenze Pulszahl kann leer sein.

Drehmomentausloser - Tt Der Drehmomentausléser muss zwischen 0 und dem Hochstdrehmoment

des Werkzeugs liegen.
Das Textfeld Drehmomentausloser kann leer sein.
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SOT - Abschaltmoment

Der Abschaltmoment ist der Punkt, an dem die Stufe ihr Ziel erreicht. Das Drehmoment wird am Abschalt-
punkt gemessen und es wird Uberprift, ob dieser Wert zwischen dem Oberen Grenzwert und Unteren
Grenzwert liegt.

Parameter Beschreibung
Unterer Grenzwert Niedrigstes akzeptables Drehmoment.
Oberer Grenzwert Hochstes akzeptables Drehmoment.

SOC - Abschaltstrom

Der Abschaltmoment ist der Punkt, an dem die Stufe ihr Ziel erreicht. Der Strom wird am Abschaltpunkt
gemessen und es wird Uberprift, ob dieser Wert zwischen dem Oberen Grenzwert und Unteren Grenz-

wert liegt.
Parameter Beschreibung
Unterer Grenzwert Niedrigster akzeptable Stromwert.
Oberer Grenzwert Hochster akzeptable Stromwert.

SSD - Ratter-Erkennung

Diese Uberwachung erkennt und meldet Ratter-Effekte wahrend einer Stufe. Die Erkennung erfolgt, indem
gezahlt wird, wie oft das Drehmoment Uber der Triggerschwelle lag. Wenn die Anzahl gréf3er als die Ma-
ximale Anzahl der Schwankungen ist, wird der Ratter-Fehler gemeldet. Die Uberwachung wird in zwei
Modi ausgefiihrt: Dynamisch oder Fest. Der Unterschied zwischen den Modi ist die Art und Weise, wie
die Triggerschwelle berechnet wird.

Dynamisches Drehmoment: Die Triggerschwelle wird dynamisch als Prozentsatz des Spitzendreh-
moments des aktuellen maximalen Drehmoments berechnet, das wahrend der Uberwachung erreicht
wurde. Die Uberwachung wird gestartet, sobald das Drehmoment den Startdrehmoment Uberschreitet.

Festes Drehmoment: Die Triggerschwelle ist das vom Benutzer angegebene Startdrehmoment. In die-
sem Modus wird der Prozentsatz nicht bendtigt.

Wenn das Drehmoment niemals das Auslésedrehmoment erreicht, wird die Uberwachung nicht gestar-
tet. Dies fuhrt zu einem NIO-Status.

Parameter Beschreibung

Typ Gibt an, welche Art Haft-Gleit-Erkennung Uberwacht
wird. Standardeinstellung: Dynamisches Drehmoment.

Prozent Spitzendrehmoment Standardeinstellung: 80%, Muss >= 10 und < 100
sein.

Startdrehmoment Standardeinstellung: 5, Muss >= 0 und < Max. Werk-
zeugdrehmoment sein.

Maximale Oszillationszahl Standardeinstellung: 5, Muss >= 3 und < 20 sein.

Ti - Zeit

Diese Uberwachung misst die wahrend der Uberwachung vergangene Zeit und prift, dass der Wert inner-
halb der Zeitgrenzwerte liegt. Die Zeitmessung beginnt zu Beginn der Uberwachung oder, wenn das Start-
drehmoment angegeben ist, an einem Punkt, wo das Drehmoment den Startdrehmoment zum ersten Mal
wahrend der Uberwachung Uberschreitet.

Parameter Beschreibung
Startdrehmoment Muss >= 0 und < Max. Werkzeugdrehmoment sein.
Unterer Grenzwert Muss >= 0 sein
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Parameter Beschreibung

Oberer Grenzwert Muss > 0 sein

Muss > Unterer Grenzwert sein

TG - Drehmomentgradient
Diese Uberwachung (iberpriift, ob der Gradient innerhalb der Grenzwerte liegt.

Parameter Beschreibung

Gradient, Winkelfenster Gibt das Winkelfenster an:
®  Fir Harter Schraubfall: Winkelfenster = 1 Grad.

B Fir Weicher Schraubfall: Winkelfenster =
20 Grad.

B Manuell: Manuelles Festlegen des Winkelfens-
ters.

Winkelfenster Verflgbar, wenn Gradient-Winkelfenster auf Manuell
eingestellt ist. Muss > 0 und <= 100 sein.

Endpunktiiberpriifung Wenn auf Ja gesetzt, wird nur der am Abschaltpunkt
der Stufe gemessene Gradient anhand der Grenzwer-
te Uberpruft.

Startdrehmoment Die Winkelmessung beginnt bei diesem Ausldser.
Muss > 0 und < Max. Werkzeugdrehmoment sein.

Dampfung Haufigkeit, mit der der Gradient berechnet wird. Muss
> 0 und < 100 und < Winkelfenster sein.

Unterer Grenzwert Niedrigster akzeptabler Drehmomentgradient. Muss
>=-100 sein.

Oberer Grenzwert Hochster akzeptabler Drehmomentgradient. Muss >
-100 und > Untergrenze sein.

Drehmomentfiltertyp Die Art des Filters:

= Keine: Das Drehmoment wird nicht gefiltert. Die
Rohwerte gehen unverandert in der Gradienten-
berechnung ein.

B Finf Punkte: Der in der Berechnung verwendete
Drehmomentwert wird mit einem gleitenden
Durchschnittsfilter Uber 5 Drehmomentproben ge-
filtert.

= Tiefpass: Die Drehmomentwerte werden mit ei-
nem einfachen diskreten Infinite Impulsantwort-
Filter gefiltert.

®  Gleitender Durchschnitt: Die in der Berechnung
verwendeten Drehmomentwerte werden mit ei-
nem gleitenden Durchschnittsfilter tber eine be-
nutzerdefinierte Anzahl von Stichproben gefiltert.

Grenzfrequenz Muss angegeben werden, wenn der Drehmomenitfilter-
typ auf Tiefpass gesetzt ist:

= 20 Hz
40 Hz
90 Hz
200 Hz
600 Hz
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Parameter Beschreibung

Anzahl Stichproben Muss angegeben werden, wenn der Drehmomentfilter-
typ auf Gleitender Durchschnitt gesetzt ist:

= 2
4
6
8
16
m 32

Winkel-Offset Verfligbar, wenn Endpunktiiberpriifung auf Nein ge-
setzt ist. Gibt die Gradzahl an, nach der die Berech-
nung des Gradienten beginnt, nachdem das Startdreh-
moment zum ersten Mal Uberschritten wurde.

TAW - Drehmoment im Winkelfenster
Diese Uberwachung priift, dass alle Drehmomentwerte im Winkelfenster innerhalb der Drehmomentgrenz-

werte liegen.

Startdrehmoment Muss >= 0 sein

Startwinkel Muss > 0 sein

Fensterldnge Muss <= 0 sein

Unterer Grenzwert Muss >= 0 sein

Oberer Grenzwert Muss > 0 sein
Muss > Unterer Grenzwert sein

NIO wenn Fenster passiert wird Wenn auf Ja gesetzt, ist der Status der Uberwachung
NIO, wenn das Ende des Winkelfensters nicht erreicht
wird.

TRD — Drehmomentanstieg und Abweichung

Diese Stufeniberwachung misst und pruft den Drehmomentanstieg, d. h. das Verhaltnis von Drehmoment
zu Winkel. Der berechnete Drehmomentanstieg ist in Ordnung, wenn er zwischen dem Oberen Grenz-
wert und Unteren Grenzwert der Drehmomentanstiegsgrenzen liegt.

Parameter Beschreibung

Startdrehmoment Drehmoment am Winkel-Startpunkt.

Startpunkt, Winkel Die Drehmomentmessung beginnt, sobald der Start-
punkt-Winkel des Startdrehmoments gemessen wur-
de.

Endpunkt, Winkel Winkelpunkt am Stopppunkt der Drehmomentmes-
sung

Endpunkt, Drehmoment Drehmoment am Stopppunkt der Drehmomentmes-
sung

Unterer Grenzwert Niedrigstes akzeptables Drehmoment.

Oberer Grenzwert Hochstes akzeptables Drehmoment.

Grenze Muss > 0 sein
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Cl - Klick

Uberwachung zur Aktivierung von Knickschliissel- und Klickwinkelergebnissen. Diese Uberwachung hat
keine Einstellungen und kann nur zusammen mit dem MWR-Schritt verwendet werden.

LD - Erkennung gel6ster Verschraubungen

Dieser Monitor kann zur Uberpriifung von Drehmoment und Richtung verwendet werden, um festzustel-
len, ob bei der Schrittstrategie Drehmomentschliissel — Produktion fir einen STWrench ein Ldsen ver-
sucht wird. Wenn das in entgegengesetzter Richtung zur konfigurierten Verschraubungsrichtung des Pro-
gramms angelegte Drehmoment tGiber dem als Losen-Grenze gesetzten Wert liegt, wird das Ergebnis als
NOK ausgegeben.

Schritteinschrankungen

In den folgenden Abschnitten werden die fir die Steuerungen PowerFocus 6000 und PowerFocus 6000
StepSync verflugbaren Schritteinschrankungen beschrieben.

0 Bei der Power Focus 6000 StepSync kénnen Synchronisierungspunkte im Verschraubungsprogramm
verwendet werden. Wenn eine flr eine Einschrankung festgelegte Bedingung erfullt ist, wird das
Werkzeug sofort gestoppt und das Programm springt zum nachsten Synchronisierungspunkt (nur gul-
tig fur Steuerungen Power Focus 6000 StepSync und PF6 Flex System) oder zum Programmende.
Im Gegensatz dazu wird bei einer Power Focus 6000 das Werkzeug sofort gestoppt und das Pro-
gramm springt zum Ende.

Zur Sicherstellung, dass die Verschraubung stoppt, wenn etwas Unerwartetes eintritt, konnen dem mehr-
stufigen Verschraubungsprogramm Einschrankungen hinzugefiigt werden. Wahlen Sie fiir jede Einschran-
kung Reparabel = Ja aus, um einen Neuversuch zu erlauben, wenn die Verschraubung stoppt. Fir jede
Stufe innerhalb eines mehrstufigen Verschraubungsprogramms kdénnen bis zu vier Einschrankungen fest-
gelegt werden.

Die folgenden Einschrankungen werden automatisch jeder Stufe hinzugeflgt, die dem mehrstufigen Ver-
schraubungsprogramm hinzugefiigt wird.

Stufeneinschrankung Geltende Stufen

Schraubstufe — Einschrankung Maximalzeit Alle auRer Externes Ergebnis und MWR
Schraubstufe Einschrankung Maximales Drehmoment ~ ® Verschrauben bis Winkel

B Verschrauben bis Drehmoment+Winkel
"  TurboLoosening

Warten

Nuss freigeben

Lauf bis Digitaleingang

Festziehen bis Loslassen des Startknopfs
Verschrauben bis Drehmoment
TurboTight

TurbolLoosening

Verschrauben bis DynaTork

Warten

Lauf bis Digitaleingang

Lésen bis Drehmoment

Schraubstufe Einschrankung Héchstwinkel

Gewindeschneiden bis Drehmoment
Eindrehen

Verschrauben bis Steckgrenze
Impuls-Eindrehen Steckgrenze
TensorPulse

StandardméBige Stufeneinschrénkungen
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CTh - Gewindeausriss

Diese Einschrankung Uberprift den Winkel ab dem Punkt, an dem das Drehmoment das Startdrehmo-
ment (T1) Gberschreitet, bis zu dem Punkt, an dem das Drehmoment das Enddrehmoment (T2) tber-
schreitet. Wenn der ab dem Startdrehmoment (T1) gemessene Winkel grof3er als der obere Grenzwert
(Amax) ist, wird das Werkzeug sofort gestoppt.

Wenn das Drehmoment das Enddrehmoment (T2) tberschreitet, wird der gemessene Winkel mit dem
unteren Grenzwert (Amin) verglichen. Wenn der Winkel kleiner als dieser Grenzwert ist, stoppt das
Werkzeug sofort.

Torque A
/---"’.-
T2
T1
Amin >
A >
Amax >
. §
Angle (S
3
Step 9
Parameter Beschreibung In Abbildung
Startdrehmoment Muss <= 0 sein. T1
Enddrehmoment Muss <= 0 sein. T2
Minimaler Grenzwert Der untere Winkelgrenzwert Amin
Maximaler Grenzwert Der obere Winkelgrenzwert Amax

A — Maximaler Winkel

Diese Einschrankung misst den Winkel. Wenn der gemessene Winkel den maximalen Grenzwert er-
reicht, stoppt das Werkzeug sofort. Der Winkel wird ab Beginn der Einschrankung oder, falls angegeben,
ab dem Punkt gemessen, an dem das Drehmoment das Startdrehmoment zum ersten Mal wahrend der
Einschrankung Uberschreitet.

Parameter Beschreibung

Startdrehmoment Bei Angabe ist dies das Startmoment, ab dem die
Winkelmessung beginnt.

Maximaler Grenzwert Wenn dieser Grenzwert erreicht ist, stoppt das Werk-
zeug sofort.
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T — Maximales Drehmoment

Diese Einschrankung Uberprift das Drehmoment. Wenn das gemessene Drehmoment den maximalen
Grenzwert Uberschreitet, stoppt das Werkzeug sofort.

Parameter Beschreibung

Maximaler Grenzwert Wenn das Drehmoment den festgelegten Grenzwert
erreicht, stoppt das Werkzeug sofort.

Ti - Hochstzeit

Diese Einschrankung Uberprift die Zeit. Wenn der maximale Grenzwert erreicht ist, wird das Werkzeug
sofort angehalten.

Parameter Beschreibung
Maximaler Grenzwert Wenn diese Zeit abgelaufen ist, stoppt das Werkzeug
sofort.
RH - Rehit

Diese Einschrankung Uberprift das Drehmoment. Wenn das gemessene Drehmoment das Erkennungs-
drehmoment (iberschreitet, wird das Werkzeug sofort gestoppt und das Programm springt zum Ende. Die
Stufe Rehit kann nur zur ersten Stufe eines mehrstufigen Verschraubungsprogramms hinzugefiigt wer-
den. Sobald die Rehit-Einschrankung zur ersten Stufe hinzugefiigt wurde, kann die Stufe zu keiner ande-
ren Position innerhalb des Verschraubungsprogramms verschoben werden. Die Rehit-Einschrankung
muss aus der ersten Stufe geldscht werden, um diese an eine andere Position innerhalb des Verschrau-
bungsprogramms verschieben zu kénnen.

Parameter Beschreibung

Erkennungsmoment Wenn das gemessene Drehmoment das Erken-
nungsdrehmoment Uberschreitet, wird das Werkzeug
sofort gestoppt und das Programm springt zum Ende.
Muss groRer als Null sein.

RT — Riickgangiges Drehmoment

Diese Einschrankung prift das Drehmoment. Wenn das gemessene Drehmoment unter die Bedingung
der Einschrankung fallt, wird das Werkzeug sofort gestoppt und das Programm springt zum Ende. Es
existieren zwei Methoden zur Einschrankung von rickgangigem Drehmoment fir Drehmoment- und Dreh-
winkelsteuerungsverfahren
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Parameter Beschreibung

Typ Drehmomentsteuerungsverfahren oder Winkel-
steuerungsverfahren.

Drehmomentsteuerungsverfahren: Das Drehmo-
mentsteuerungsverfahren Gberprifen das Drehmo-
ment. Wenn das gemessene Drehmoment unter den
Grenzwert fiir riickgangiges Drehmoment fallt, wird
das Werkzeug sofort gestoppt und das Programm
springt zum Ende. Damit die Einschrankung aktiv ist,
muss das Drehmoment zunachst 110 % des Grenz-
wertes fiir riickgangiges Drehmoment Uberschrei-
ten.

Winkelsteuerungverfahren: Diese Einschrankung
pruft, ob das maximale Drehmoment wahrend der Ein-
schrankung erreicht wird. Damit die Einschrankung ak-
tiv ist, muss das Drehmoment zunachst das Start-
drehmoment Uberschreiten. Fallt das gemessene
Drehmoment langer als fur die Zeit fiir riickgéngiges
Drehmoment unter das Hochstdrehmoment, wird das
Werkzeug sofort gestoppt und das Programm springt
zum Ende.

Kabelwerkzeuge haben die Option, eine Drehmomen-
taufhebung fiir den Winkel zu wahlen. Diese Ein-
schrankung wird von zwei Parametern gesteuert: Pro-
zentsatz Spitzendrehmoment und Zeit fiir riickgén-
giges Drehmoment. Der Prozentsatz legt die Abwei-
chung vom letzten Spitzendrehmoment nach unten
fest, und die Zeit fiir riickgangiges Drehmoment legt
die Dauer (zwischen 5 und 500 ms) dieser Abwei-
chung fest. Nur wenn beide Bedingungen (gleich oder
kleiner als der angegebene Prozentsatz fur die einge-
stellte Dauer) erfllt sind, wird das Programm unter-
brochen und springt zum Ende.

Grenzwert aufhebendes Drehmoment Standardeinstellung: 10 Nm. Muss > 0 sein.

TG - Drehmomentgradient

Diese Einschrankung prift den Gradienten. Wenn dieser auRerhalb der Grenzwerte liegt, wird das Werk-
zeug sofort gestoppt und das Programm springt zum Ende.

Parameter Beschreibung

Gradient, Winkelfenster Gibt das Winkelfenster an:
®  Fir Harter Schraubfall: Winkelfenster = 1 Grad.
B Fir Weicher Schraubfall: Winkelfenster =

20 Grad.
B Manuell: Manuelles Festlegen des Winkelfens-
ters.
Winkelfenster Verfugbar, wenn Gradient-Winkelfenster auf Manuell
eingestellt ist. Muss > 0 und <= 100 sein.
Startdrehmoment Muss > 0 und < Max. Werkzeugdrehmoment sein.
Dampfung Haufigkeit, mit der der Gradient berechnet wird. Muss
> 0 und < 100 und < Winkelfenster sein.
Minimaler Grenzwert Muss >=-100 sein.
Maximaler Grenzwert Muss > -100 und > Untergrenze sein.
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Parameter Beschreibung

Drehmomentfiltertyp Die Art des Filters:

5 Keine: Das Drehmoment wird nicht gefiltert. Die
Rohwerte gehen unverandert in der Gradienten-
berechnung ein.

" Finf Punkte: Der in der Berechnung verwendete
Drehmomentwert wird mit einem gleitenden
Durchschnittsfilter Uber 5 Drehmomentproben ge-
filtert.

5 Tiefpass: Die Drehmomentwerte werden mit ei-
nem einfachen diskreten Infinite Impulsantwort-
Filter gefiltert.

®  Gleitender Durchschnitt: Die in der Berechnung
verwendeten Drehmomentwerte werden mit ei-
nem gleitenden Durchschnittsfilter iber eine be-
nutzerdefinierte Anzahl von Stichproben gefiltert.

Grenzfrequenz Muss angegeben werden, wenn der Drehmomentfilter-
typ auf Tiefpass gesetzt ist:

= 20 Hz
40 Hz
90 Hz
200 Hz

600 Hz

Anzahl Stichproben Muss angegeben werden, wenn der Drehmomentfilter-
typ auf Gleitender Durchschnitt gesetzt ist:

.2
= 4
6
8
16
32

TAW — Drehmoment im Winkelfenster

Diese Einschrankung pruft, ob das gemessene Drehmoment in der Winkelfensterlange innerhalb der
Drehmomentgrenzwerte liegt. Wenn das gemessene Drehmoment auRerhalb der Grenzwerte liegt, wird
das Werkzeug sofort gestoppt und das Programm springt zum Ende. Die Winkelfensterlange beginnt am
Startwinkel ab dem Punkt, wo das Drehmoment das erste Mal das Auslésedrehmoment tberschritten
hat. Wenn das Ausldsedrehmoment nicht eingestellt ist, beginnt der Startwinkel zu Beginn der Einschran-
kung.

Wenn das Ende der Winkelfensterlange nicht erreicht wird, lautet der Status der Einschrankung NIO.

Parameter Beschreibung

Startdrehmoment Muss >= 0 sein

Startwinkel Muss >= 0 sein

Fensterlénge Muss >0 sein

Minimaler Grenzwert Muss >= 0 sein

Maximaler Grenzwert Muss <= Minimaler Grenzwert sein
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TCD — Drehmoment/Strom-Abweichung

Diese Einschrankung prift, ob alle Strommessungen, die in den entsprechenden Drehmomentwert umge-
wandelt wurden, héchstens mit maximaler Abweichung vom tatsachlich mit dem Drehmomentgeber ge-
messenen Drehmoment entfernt sind. Die Einschrankung beginnt, wenn das Drehmoment das Auslose-

drehmoment zum ersten Mal wahrend der Stufe erreicht, und ist aktiv, bis die Stufe ihr Ziel erreicht.

Wird das Startdrehmoment nicht erreicht, wird die Uberwachung mit IO gemeldet.

Parameter Beschreibung

Startdrehmoment Muss >= 0 sein
Maximale Abweichung Standardeinstellung: 1, Muss > 0 sein

PCH - Pulszahl hoch

o Vor Verwendung der Schritteinschrankung Pulszahl hoch mussen die folgenden Lizenztypen auf der
Steuerung installiert sein.

B Strategien mit niedrigen Reaktionskréften

ﬂ Pulszahl hoch ist nur fur die folgenden Werkzeuge verfugbar: ETV-STR61-100-13, ETV-
STR61-70-13, ETV-STR61-50-10.

Diese Einschrankung beschrankt die Anzahl der Impulse und stellt sicher, dass diese unter der festgeleg-
ten Obergrenze fur die Pulszahl liegt.

Wenn die gemessene Anzahl der Impulse Uber der Obergrenze fur die Pulszahl liegt, wird das Werkzeug
sofort gestoppt und das Programm springt zum nachsten Synchronisierungspunkt oder zum Programmen-
de.

Wenn die Drehmoment-Triggerschwelle festgelegt ist, beginnt die Prifung, sobald das gemessenes Dreh-
moment Uber der Drehmoment-Triggerschwelle liegt.

Verwenden Sie bei Ausfliihrung eines Verschraubungsschritts mit der Schritteinschrankung Pulszahl
hoch den erforderlichen PulseDrive-Aufsatz/-Adapter.

Wenn der Verschraubungsschritt ohne den erforderlichen PulseDrive-Aufsatz/-Adapter ausgefuhrt wird,
sind alle Verschraubungen NIO. Bei einem fehlenden PulseDrive-Aufsatz/-Adapter wird der Schrittfehler
»PulseDrive-Aufsatz/-Adapter nicht erkannt® angezeigt.

Parameter Beschreibung

Obergrenze Pulszahl- n+ Die Obergrenze fur die Pulszahl muss zwischen 1 und 9999999 liegen.
Das Textfeld Obergrenze Pulszahl kann leer sein.
Drehmomentausloser - Tt Der Drehmomentausldser muss zwischen 0 und dem Hoéchstdrehmoment

des Werkzeugs liegen.
Das Textfeld Drehmomentausloser kann leer sein.

Ergebnisberichte

Uber Ergebnisberichte kénnen bestimmte Werte eines ausgewahlten Erzeugers aus dem Ergebnis extra-
hiert werden. Die Ergebnisberichte gehdren zu einem Schritt, miissen aber an die Uberwachung/Ein-
schrankung gebunden werden, von der sie die Werte auslesen sollen. Es kénnen nur Uberwachungen
oder Einschrankungen ausgewahlt werden, die sich im gleichen Schritt wie der Ergebnisbericht befinden.
Ein Ergebnisbericht wird einem Schritt Giber Drag&Drop hinzugefiigt (so wie Uberwachungen und Ein-
schrankungen). Jeder Ergebnisbericht kann einen bestimmten Ergebniswert melden (z.B. Einschraubwin-
kel, Enddrehmoment, Sicherungsmoment).

Ergebnisberichte kbnnen gebunden werden an:
B Programmiberwachungen
B Stufenlberwachungen
B Schritteinschrédnkungen

Jeder Ergebnisbericht definiert einen Endwerttyp:
B Finaler Winkel
5  Enddrehmoment
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Sicherungsmoment
Selbstschneidemoment
Aktuell
Einschraubwinkel

Anzahl Impulse

Allgemeine Parameter

Parameter Beschreibung

Erzeuger Gibt an, welche Uberwachung/Einschrankung den
Wert erzeugen soll.
Wert Gibt an, welcher Wert vom ausgewahlten Erzeuger

angezeigt werden soll.

Einschrankungen:

®  Ein Ergebnisbericht kann nur einer Uberwachung/Einschrankung hinzugefiigt werden, die zu einem
Schritt im Hauptpfad oder zu einer Programmiberwachung/Programmeinschrankung gehort.

® |n einem Schritt kbnnen mehrere Ergebnisberichte vorhanden sein, wenn sie unterschiedlichen Typs
sind.

B Beispielsweise kann es einen Ergebnisbericht vom Typ Endwinkel in jedem Schritt und fir Program-
muberwachung Winkel geben.

®  Bei Uberwachungen/Einschrankungen mit mehr als einem Ergebniswert kdnnen mehrere Ergebnis-
berichte hinzugefligt werden, wenn sie unterschiedlichen Typs sind.

B |n einem Schritt oder einer Programmiberwachung/Programmeinschrankung kénnen nicht mehrere
Ergebnisberichte desselben Typs vorhanden sein.

" Fir jeden méglichen Endwerttyp wird nur ein Ergebnis gemeldet.
Regeln:

B Die interne Nummer eines Ergebniselements muss mit der des entsprechenden Ergebnisberichts
Ubereinstimmen.

= Die interne Nummer eines Uberwachungs-/Einschrénkungsergebnisses muss mit der internen Num-
mer der Uberwachung/Einschrankung in der Konfiguration tbereinstimmen.

B Die Schrittergebnisse missen in der Reihenfolge der Ausfihrung sortiert werden. Der zuerst ausge-
fuhrte Schritt muss der ersten sein.

Mégliche Werte, die von einem Ergebnisbericht gemeldet werden kénnen (falls in Uberwachung/
Einschrankung/Schritt vorhanden):

®  Die Messwerte der Uberwachung/Einschrankung (als Gleitkomma- oder Ganzzahl)
Die Ober- und Untergrenzen der Uberwachung/Einschrankung

Status

Drehmomentausléser und Winkelausléser

Solldrehmoment und Sollwinkel (Lesen aus Schritt)
Mogliche Statuswerte:

" Niedrig

= 0.

® Hoch

®  Sonstiges

®  Nicht Gesetzt

Die Sollwerte gehdren zu keiner Schrittiberwachung, daher werden die Sollwerte aus dem Schritt ent-
nommen, zu dem die Uberwachung gehort.
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Hinzufiigen eines mehrstufigen Programms

1. Klicken Sie im Meni Verschraubung auf Multistep-Programmbibliothek.

2. Klicken Sie auf das Plus-Symbol oben rechts und wahlen Sie im Dialogfenster den geeigneten Pro-
grammtyp aus (Anziehen oder Losen).

Léschen eines mehrstufigen Programms

1. Klicken Sie im Menl Verschraubung auf Multistep-Programmbibliothek.

2. Kilicken Sie in der Liste auf das Multistep-Verschraubungsprogramm, welches Sie I6schen mdchten.
3. Kilicken Sie in der Liste selbst unten links auf L6schen.

4. Klicken Sie im Dialogfenster auf Ja, um Ihre Auswahl zu bestatigen.

Einstellungen fiir ein Multistep-Programm

Allgemeine Einstellungen

Parameter Beschreibung

Bezeichnung Ein benutzerdefinierter Name fir das mehrstufige Programm

Drehrichtung Drehrichtung der Gewinde, entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Léseprogramm Gibt an, ob ein Loseprogramm verfligbar ist. Wahlen Sie aus der Liste der im Controller
verfugbaren Léseprogramme aus.

Typ Typ des Programm, entweder Anziehen oder Ldsen.

Programmstart Gibt das Drehmoment fiir die Generierung eines Ergebnisses an. Bleibt das Feld leer,

wird das Ergebnis jedes Mal generiert, wenn das Werkzeug gestartet wird. Andernfalls
wird das Ergebnis nur vom eingestellten Drehmomentpegel generiert.

Max Drehmoment Gibt den Drehmomentwert an, der ein mehrstufiges Verschraubungsprogramm stoppt.
programmieren Das Signal 168 - Programmende ist richtig, wenn nach einem mehrstufigen Verschrau-
bungsprogramm Maximales Drehmoment programmieren erreicht wurde und Pro-
grammende abgelaufen ist.
Der Standardwert fir Max. Drehmoment programmieren ist das max. Drehmoment
des Werkzeugs * 0,03.

Programmende = Gibt den Zeitwert (in Sekunden) an, der eine mehrstufige Verschraubung stoppt.

168 Das Signal 168 - Programmende ist richtig, wenn nach einem mehrstufigen Verschrau-
bungsprogramm Maximales Drehmoment programmieren erreicht wurde und Pro-
grammende abgelaufen ist.

Die Standardeinstellung fiir das Inaktivitatszeitlimit betragt 0 Sekunden.

TrueAngle-Aus- Schaltet den True-Angle-Ausgleich ein oder aus (standardmaRig aus).
gleich

Befestigungs-Tuning

Parameter Beschreibung

Befestigungs-Tuning verwenden Auswahlen, ob Befestigungs-Tuning ein- oder ausge-
schaltet sein soll.

Getriebelbersetzung Der Wert fir die Getriebelibersetzung muss zwischen
0,5 und 4,0 liegen.

Effizienz-Tuning Der Wert fur das Effizienz-Tuning muss zwischen 0,5

und 1,0 liegen.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

Programmiiberwachung

Parameter Beschreibung

Winkel Schaltet die Winkellberwachung fur das gesamte Programm Ein oder Aus. Wenn Aktiv
in Stufen und Startdrehmoment leer gelassen werden, startet die Winkelliberwachung
beim Programmstart.

Aktiv in Stufen Legt den Bereich von Stufen fest, fir den die Winkelliberwachung gilt. Wenn kein End-
schritt angegeben ist, stoppt die Winkeliberwachung bei der letzten Stufe des Pro-
gramms, die keine Stecknuss-Freigabe-Stufe ist.

Typ Typ der Winkeliberwachung. Wahlen Sie zwischen:
®  Hoher Winkel: Der hdchste Winkel, der wahrend der Uberwachung erreicht wird

" Winkel bei Spitzenmoment: Der Winkel an dem Punkt, an dem das hochste Dreh-
moment wahrend der Uberwachung erreicht wurde

(Nicht verfugbar fir STB-Werkzeug)
®  Abschalt-Winkel: Der Winkel am Abschaltpunkt der Stufe
®  Winkel am Ende: Der Winkel am Ende der Uberwachung, einschlieRlich der Brem-
se, falls aktiv.
Startdrehmoment Legt den Wert des Auslésedrehmoments fiir die Winkeliiberwachung fest.

Bei STB-Werkzeugen wird Startdrehmoment nur in der Verschraubungsrichtung akti-
viert, wenn ein Verschraubungsprogramm ausgefuhrt wird; und nur in Léserichtung beim
Ausfihren eines Loseprogramms.

Unterer Grenzwert ~ Legt den unteren Grenzwert fur die Winkeliberwachung (Programm) fest.
Oberer Grenzwert Legt den oberen Grenzwert fir die Winkeliberwachung (Programm) fest.

Drehmoment Schaltet die Drehmomentiberwachung fir das gesamte Programm Ein oder Aus. Wenn
Aktiv in Stufen frei bleibt, beginnt die Drehmomentiiberwachung beim Programmstart.
Aktiv in Stufen Legt einen Bereich von Stufen fest, in dem die Drehmomentiiberwachung gtiltig ist.

Wenn keine Endstufe angegeben ist, stoppt die Drehmomentiberwachung bei der letz-
ten Stufe des Programms, die keine Stecknuss-Freigabe-Stufe ist.

Typ Typ der Drehmomentiiberwachung:

® Spitzendrehmoment: das héchste Drehmoment, das wahrend der Uberwachung
erreicht wurde.

B Abschaltdrehmoment: Das Drehmoment am Abschaltpunkt der Stufe.
Unterer Grenzwert  Legt den unteren Grenzwert flr die Drehmomentiiberwachung (Programm) fest.
Oberer Grenzwert Legt den oberen Grenzwert fur die Drehmomentiberwachung (Programm) fest.

Programmeinschrankungen

Parameter Beschreibung

Maximale Zeitspan- Wert in Sekunden. Diese Einschrankung pruft die Gesamtdauer der Verschraubung.

ne Wird der Wert Zeit hoch Uberschritten, wird das Werkzeug sofort gestoppt. Die Zeit wird
ab dem Start des Programms gemessen.
Oberer Drehmo- Diese Einschrankung priift das Drehmoment. Uberschreitet das gemessene Drehmo-
mentgrenzwert ment den Wert Drehmoment hoch, wird das Werkzeug sofort gestoppt.
Berichte

Hier kdnnen Sie auswahlen, welche Werte (aus der Uberwachung / Einschrankung) als Endwerte ange-
zeigt werden sollen. Wahlen Sie Hinzufiigen, um einen Ergebnisbericht auszuwahlen, der mit einem Pro-
grammuberwachungs- / Einschrankungswert verknipft werden soll.
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Parameter Beschreibung

Reporter Wabhlen Sie einen Ergebnisbericht aus.

Erzeuger Wiéhlen Sie aus, welche Uberwachung / Einschran-
kung den Wert erzeugen soll.

Wert Wahlen Sie aus, welcher Wert vom ausgewahlten Er-

zeuger angezeigt werden soll.

Kurvenkonfiguration

Die Kurvenkonfiguration kann auf Programmebene oder fiir jeden Schritt erfolgen. Die Standardkonfigura-
tion wird auf Programmebene festgelegt und kann bei Bedarf in jedem Schritt auler Kraft gesetzt werden.

Hier ermdglicht das Aktivieren dieser Funktion die Konfiguration auf Programmebene.

Parameter Beschreibung

Aktiviert B Ein: Aktiviert die Kurvenauflésungskonfiguration
auf Programmebene.

B Aus: Die Kurvenaufzeichnung erfolgt mit der glei-

chen Auflésung fur die gesamte Verschraubung.
In diesem Fall sind die Kurvenpunkte gleichmaRig
Uber die gesamte Verschraubung verteilt. Fur je-
des Zeitfenster (0,25 ms) werden in der Kurven-
aufzeichnung zwei Werte (der minimale und der
maximale Messwert) angezeigt. Die maximale
Anzahl von Stichproben in einer Kurve betragt
2000.

Sampling-Typ B Sampling-Zeit: Gibt an, wie oft Stichproben in
der Kurbenverfolgung gespeichert werden sollen,
indem eine Beispielzeit in ms angegeben wird.

B Sampling-Winkel: Gibt an, wie oft Stichproben in
der Kurvenverfolgung gespeichert werden sollen,
indem eine Stichprobe in Grad angegeben wird.

Sampling-Zeit Wahlen Sie die Sampling-Zeit aus der Dropdown-Liste
aus (0,25 - 1000 ms)
Sampling-Winkel Wahlen Sie den Sampling-Winkel aus der Dropdown-

Liste aus (0,25 - 20 Grad)

Validierung
Parameter Beschreibung
Abgleich mit den Verwenden Sie Ein, wenn das Werkzeug bekannt ist, und stellen Sie Max. Drehmo-
Werkzeugwerten ment und Max. Drehzahl ein.
Verwenden Sie Aus, wenn das Werkzeug unbekannt ist.
Werkzeug Dropdownmenu zur Auswahl des Werkzeugs fur den Abgleich.
Max. Drehmoment = Das maximale Drehmoment des abzugleichenden Werkzeugs
Max. Drehzahl Die maximale Drehzahl des abzugleichenden Werkzeugs

Relevante Informationen
Programmende = 168 [362]

100 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000

DE

Konfiguration

Erstellen eines Multistep-Programms

Zum Erstellen eines Multistep-Programms ziehen Sie Schritte, Uberwachungen und Einschrankungen per
Drag and Drop in den Verschraubungsbereich.

o Schritte kénnen nur zwischen Start- und Endpunkt des Programms platziert werden, wahrend Uber-
wachungen und Einschrankungen nur auf Schritten platziert werden kénnen.

Funktion Beschreibung

Start- und
Endpunkte

Eine Stufe hin-
zufiigen

Eine Stufe ver-
schieben

Anzeigen der
Stufeneigen-
schaften

SchlieRen der
Stufeneigen-
schaften

Einen Schritt
[6schen

> -

=™ 3
'@‘1*

- IR
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Start- und Endpunkte des Multistep-Programms. Alle
Stufen missen zwischen diesen beiden Punkten plat-
ziert werden.

Ziehen Sie eine Stufe aus der Liste und legen Sie sie
an der gewunschten Position zwischen den Start- und
Endpunkten ab.

Klicken und halten Sie eine Stufe und bewegen Sie
sie zur gewiinschten Position

Klicken Sie auf die Stufe, damit die Eigenschaften an-
gezeigt werden

Klicken Sie auf einen beliebigen Punkt im Verschrau-
bungsbereich, um das Einstellungsment zu schlief3en

Offnen Sie die Stufeneigenschaften und klicken Sie
am Ende des Menls auf Loschen
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Funktion Beschreibung

Eine Be- Ziehen Sie eine Beschrankung/Uberwachung aus der

schrankung/ Liste und setzen Sie sie auf der gewlinschten Stufe
Uberwachung ab.

hinzufligen

Eine Be- Klicken und halten Sie das Symbol (Haken fiir Uber-
schrankung/ wachung, Stoppschild fur Beschrankung) und ziehen
Uberwachung Sie es per Drag and Drop auf eine geeignete Stufe

verschieben

Klicken Sie auf das Symbol fiir Beschrankung/Uber-
wachung, damit das Eigenschaftenmeni angezeigt
wird

Anzeigen der

Eigenschaften
der Beschran-
kung/Uberwa-
chung

SchlieRen der
Eigenschaften
der Beschran-

Klicken Sie auf einen beliebigen Punkt im Verschrau-
bungsbereich, um das Einstellungsmeni zu schlief3en

kung/Uberwa-

chung

Eine Be- Offnen Sie die Eigenschaften der Beschrankung/Uber-
schrankung/ wachung und klicken Sie am Ende des Menus auf L6-
Uberwachung schen

I6schen

Stufenfehler Wenn es bei einer Stufe zu einem Validierungsfehler
kommt, wird diese Stufe gekennzeichnet. Beachten
Sie, dass der Parameter, der den Fehler verursacht,
bei gedffneten Stufeneigenschaften ebenfalls gekenn-

zeichnet wird.

Uberwa- Wenn es bei einer Uberwachung oder Beschrankung
chungs-/Be- zu einem Validierungsfehler kommt, wird diese Uber-
schrankungs- wachung oder Beschrankung gekennzeichnet. Beach-
fehler ten Sie, dass der Parameter, der den Fehler verur-

sacht, bei gedffneten Eigenschaften der Beschran-
kung/Uberwachung ebenfalls gekennzeichnet wird.

Wenn eine bestimmte Platzierung (einer Stufe, Uber-

Verbotene
Platzierung > _I wachung oder Beschrankung) nicht zulassig ist, wird
das Platzhaltersymbol nicht angezeigt.
il
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Kompatibilitdtstabelle Multistep-Programm-Werkzeug

o Die Verfuigbarkeit von Schritten,Uberwachungen und Einschrankungen hangt von der spezifischen,
auf dem Controller installierten Lizenz ab.

Die Tabelle unten zeigt, welche Schritte, Uberwachungen und Einschrankungen fiir die verschiedenen
Werkzeuge verfugbar sind.

SL (Nie- BCV-
der- RE/ Externes

Unterstiitzte span- BCP- Werk-
Werkzeuge nung) RE MWR STB QST STW zeug
PF6000-Porta- X X X - X X X X X X X X
bel
PF6000-Ste- - X X - X X - - - X - -
pSync
PF6000-Fixiert - - - - - - - - - X - -

SL (Nie- BCV-

der- RE/ Externes

Anzugsverfah- span- BCP- Werk-
ren ST STR IXB SR nung) RE MWR STB QST STW zeug
Verschrauben X X X X X X - - X X - -
bis Winkel
Verschrauben X X X X X X - - X X - -
bis Drehmo-
ment
Festziehen bis X X X X X X - - X* - - -
Loslassen des
Startknopfs
Verschrauben X X X X X X - - X X - -
bis Drehmo-
ment + Winkel
Anziehen auf X X X X X X - - X X - -
Drehmoment
UND Winkel
Verschrauben X X X X X X - - X X - -
bis DynaTork
Warten X X X X X X - - X X - -
Stecknuss-Frei- X X X X X X - - X X - -
gabe
Lauf bis Digital- X X X - X X - - - X - -
eingang
Anziehen bis X X X X X X - - X X - -
Drehmoment
oder Winkel
Losen bis Win- X X X X X X - - X X - -
kel
Losen bis Dreh- X X X X X X - - X X - -
moment
Losen bis Los- X X X X X X - - xX* - - -
lassen des
Startknopfs
Gewindeschnei- X X X X X X - - X X - -
den bis Dreh-
moment
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SL (Nie- BCV-
der- RE/ Externes

Anzugsverfah- span- BCP- Werk-
ren IXB hung) RE MWR STB QST STW zeug

Synchronisie- - - - - - = = = - X## - -
rungspunkt

Eingriff X X X X X X - - - X - -
Eindrehen X X X X X X - = o X - -
Verschrauben X X X X X X - - - X - -
bis Steckgrenze

Verschrauben - - - - - S o o - X - -
bis Steckgrenze
M2

Externes Ergeb- X X X - X X X - X X - X
nis

Kupplung - - - - - = X - - - - -
Kupplung Lésen - - - - - - X - - - - -

Mechatronik- - - - - = = - X - - - -
Schlissel

(MWR)

Drehmomentka- - - - - - - - - - X# - -
librierung

Drehmoment- - - - - - - = - - - X -
schlissel — Pro-
duktion

Drehmoment-
schlissel —
Qualitat

X

Uberwachun-
gen SL (Nie- BCV-

(Evaluiert am der- RE/ Externes
Ende der Stu- span- BCP- Werk-
fe) IXB SR nung) RE MWR STB QST STW  zeug

Zeit X
Winkel X
Spitzenmoment X
Abschalt-Dreh- X
moment

Abweichung X
Drehmomentan-
stieg

Winkel nach X X X X X X - - X X - -

Gewindeschnei-
den

Spitzendrehmo- X X X X X X - - X X - -
ment nach Ge-
windeschneiden

Drehmoment im X X X X X X - - X X - -
Winkelfenster

Drehmoment X X X X X X - - X X - -
nach Anzeige
hoch

X X X
X X X
X X X X
X X X X
X X X
X X
X X X
X X X
X X

X
X
X
X
x
x
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Uberwachun-

gen SL (Nie- BCV-

(Evaluiert am der- RE/ Externes
Ende der Stu- span- BCP- Werk-
fe) ST STR IXB SR nung) RE MWR STB QST STW zeug
Drehmoment X X X X X X - - X X - -
nach Anzeige

niedrig

Winkel von X X X X X X - - - X - -
Streckgrenze

Haft-Gleit-Er- X X X X X X - - - X - -
kennung

Sicherungsmo- X X X X X X - - X X - -
ment

Abschaltstrom X X X X X X - - X X - -
Auf - - - - - - - X - - - -
Drehmomentka- - - - - - - - - - X# - -
librierung

Erkennung ge- - - - - - - - - - - X -
|oster Ver-

schraubungen

SL (Nie- BCV-
Einschrankun- der- RE/ Externes
gen (Sofortiger span- BCP- Werk-
Stopp) ES ST STR IXB SR nung) RE MWR STB QST STW zeug
Maximales X X X X X X - - X X - -
Drehmoment
Hochstwinkel X X X X X X - - X X - -
Hochstzeit X X X X X X - - X X - -
Gewindeausriss X X X X X X - - X X - -
Drehmoment- X X X X X X - - - X - -
gradient
Drehmomen- X X X X X X - - X X - -
taufhebung -
Drehmomentre-
gelung
Drehmomen- X X X X X X - - - X - -
taufhebung -
Winkelregelung
Abweichung X X X X X X - - - X - -
Drehmoment
versus Strom
Drehmomentim X X X X X X - - X X - -
Winkelfenster
Rehit X X X X X X - - X Xt - -
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Programm-
liberwa-
chungstyp SL (Nie- BCV-

(Evaluiert am der- RE/ Externes
Ende des Pro- span- BCP- Werk-
gramms) ES ST STR IXB SR nung) RE MWR STB QST STW zeug

Programmuber- X X X X X X - - X ) G - -
wachung Winkel

Programm-Ein-
schrankungs-

typ der- Externes
(sofortiger span- Werk-
Stopp) ES ST STR IXB SR nung) BCX MWR STB QST STW zeug

Programmbe- X X X X X X - X X X X -
grenzung Dreh-

moment hoch

Programmbe- X X X X X X - X X X - -
grenzung Zeit-

wert hoch

* Das STB-Werkzeug darf in einem Multistep Lése-/Verschraubungsprogramm nur den Freigabeschritt L6-
sen/Festziehen bis Loslassen des Startknopfs zulassen.

** Externes Ergebnis wird in einem PF6000-Fixiert/StepSync-System nicht unterstitzt.

*** Programmiiberwachung Winkel wird in einem PF6000-Fixiert/StepSync-System nicht unterstitzt.
# Nur von PF6000-Fixiert-Systemen unterstiitzt.

## Nur von PF6000-Fixiert- und PF6000-StepSync-Systemen unterstitzt.

### Von PF6000-Fixiert-Systemen nicht unterstitzt.

STB-Werkzeuge und Multistep

Da STB-Werkzeuge drahtlos sind, kdbnnen einige mehrstufige Funktionen und Verhaltensweisen abwei-
chen. Neben den hier aufgefiihrten allgemeinen Einschrankungen, enthalten Beschreibungen von Mehr-
schritt-Funktionen bei Bedarf zusatzliche Informationen zu STB-Werkzeugen.

Programmvalidierung

Alle Verschraubungsprogramme werden auf Kompatibilitdt mit STB-Werkzeugen utberpriift, bevor das Pro-
gramm in das Werkzeug heruntergeladen wird. Wenn das gewabhlte Verschraubungsprogramm nicht mit
dem Werkzeug kompatibel ist, wird das Werkzeug gesperrt. Wenn dieser Fehler auftritt, wird das Ereignis
5030 "Konfigurationskomplexitat Giberschritten" ausgelost.

Um das Werkzeug zu entsperren, reduzieren Sie die Komplexitat des Verschraubungsprogramms oder
wahlen Sie ein anderes Verschraubungsprogramm.

Stufenkonfigurationsphasen

Fur die Schraub-Programme des Controllers missen Parameter festgelegt werden, damit die Programme
ausfuhrbar werden. Die Auswabhl einer Strategie und entweder des Solldrehmoments oder des Sollwin-
kels ist obligatorisch. Andere Einstellungen kdnnen wahlweise vorgenommen werden. Es ist auch mog-
lich, den Schraubvorgang wahrend des Montageprozesses durch die Definition von Grenzwerten fiir das
Drehmoment oder die Winkelrotation zu Gberwachen, die eingehalten werden missen.

Der Verschraubungsvorgang ist in vier Phasen unterteilt: Start, Einschrauben, Anziehen und Stopp.
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[ Torque/Time [ Angle/Time [ Speed/Time
A

= Time

Start Rundown Tightening Stop

Typische Verschraubungskurve

Die Abbildung macht deutlich, wie Schraubvorgange erlautert werden. Die Kurven geben an, wie sich die
Geschwindigkeit, das Moment und der Winkel im zeitlichen Verlauf &ndern. Alle Schraubstrategien wer-
den auf diese Weise dargestellt. Parameter, UberwachungsgréRen und Grenzwerte werden in ausfiihrli-
chen Abbildungen ebenfalls dargestellt.

Die Definition einer Aufgabe beginnt mit dem Zeitpunkt, an dem ein Ausldser gedriickt wird, und endet mit
dem Erreichen des Verschraubungsziels oder mit einem Fehler.

Eine Kombination aus Verschraubungsstrategie und bestimmten Parametereinstellungen bildet ein Ver-
schraubungsprogramm.

Vom Benutzer kdnnen viele verschiedene Verschraubungsprogramme erstellt werden, von denen eines
zum Zeitpunkt der Ausfiihrung ausgewahlt wird.

Startphase
Mit der optionalen Startstufe wird die Verschraubung gestartet, eine Stecknuss- und Gewindeauffindung
ermdglicht und die Option zur Erkennung von Rehits bereitgestellt.

Richtung

Die Richtung definiert die Anziehrichtung der Spindel als im Uhrzeigersinn (CW) oder gegen den Uhrzei-
gersinn (CCW). Die Rotation der Spindel verlauft immer in diese Richtung, auf3er beim Lockern und wah-
rend des Aufbereitungsschritts der Strategie in Drei Schritten.

Parameter Beschreibung Standardwert

Drehrichtung Legt die Verschraubungsrichtung Im Uhrzeigersinn
der Spindel fest.

Softstart

Wahrend des Soft Start kann die Geschwindigkeit, das maximale Drehmoment und der Rotationswinkel
eingestellt werden, um der Schraube beim Eindringen in das Gewinde zu helfen und um zu verhindern,
dass das Werkzeug aus der Position gebracht wird, wenn der Werkzeugausléser gedriickt wird.
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[[] Torque/Time O Angle/Time [ Speed/Time

A
>
1= = }Time
|S§eed|
Start Rundown Tightening Stop

Parametername Beschreibung Standardwert

Softstart Aktiviert die Einstellung der Ge- Ein
schwindigkeit, des Winkels und des
maximalen Drehmoments des
Werkzeugs, um das Eindringen der
Schraube in das Gewinde zu er-
leichtern.
Aus: Softstart ist ausgeschaltet.
Am: Softstart ist eingeschaltet.

Drehzahl Bestimmt die wahrend des Soft- 35 U/min
starts verwendete Drehzahl.

Winkel Definiert den Winkel, in dem die 90°
Spindel gedreht wird, damit die
Schraube in das Gewinde eindrin-
gen kann.

Moment obere Toleranz Bestimmt die wahrend des Soft- 1,25 Nm

starts verwendete obere Drehmo-
mentgrenze. Wenn der Wert fiir
Moment obere Toleranz Uber-
schritten wird, wird die Verschrau-
bung abgebrochen und eine Feh-
lermeldung eingeblendet. Die Ver-
schraubung wird als NOK gewertet.

Rehit-Erkennung

Wenn die Wiederholungserkennung aktiv ist, kann eine Schraube erkannt werden, die bereits angezo-
gen wurde.
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Parameter Beschreibung Standardwert

Rehit-Erkennung Erkennt die Versuche, die zum Anziehen einer bereits Frihzeitig
angezogenen Schraube unternommen wurden.

B Frihzeitig: Mit der Rehit-Erkennungsoption
Friihzeitig wird die Verschraubung bei Erken-
nung eines Rehits sofort abgebrochen und auf ei-
ne moglichst ergonomische Weise beendet.

Zur Verwendung der Rehit-Erkennungsoption
Frihzeitig muss der Softstart auf Ein eingestellt
sein. Grund hierflr ist, dass der Wert fiir Moment
obere Toleranz, Softstart als Drehmomentgren-
ze verwendet wird, bei deren Uberschreitung die
Verschraubung als Rehit betrachtet wird.

Die Verschraubung wird als NOK betrachtet und
ein Rehit-Fehler wird angezeigt.

B Volistandig: Zur Rehit-Erkennung bei Nichtver-
wendung des Softstarts muss die Rehit-Erken-
nungsoption Vollsténdig verwendet werden.
Bei einer vollstandigen Rehit-Erkennung wird der
Schraubvorgang erst beendet, wenn alle
Schraubstufen durchlaufen wurden, was folglich
langer dauert. Die Verschraubung wird als ein
Zweitversuch angesehen, wenn die Drehzahl nie-
mals die Halfte der Einschraubdrehzahl erreicht.
AuRerdem wird ein Zweitversuchsfehler ange-
zeigt. Die Verschraubung wird als NIO angese-
hen.

B Aus: Es wird keine Rehit-Erkennung ausgefihrt.

Stromiberwachung

Die aktuelle Uberwachung bietet einen zusétzlichen Schutz fiir die Uberwachung des Anziehdrehmo-
ments und stellt eine Ergédnzung zum Drehmomentsensor im Werkzeug dar.

Beim finalen Sollmoment wird der Rotorstrom gemessen und in einen Drehmomentwert umgewandelt.
Wenn das berechnete Drehmoment innerhalb von 10 % des gemessenen Drehmoments liegt, gilt die Ver-
schraubung als 10.

Parameter Beschreibung Vorgegeben

Stromuberwachung Schalter mit Ein-/Aus-Position. Aus

®  Aus: Die aktuelle Uberwachung ist deaktiviert und
das Werkzeugdrehmoment wird vom Drehmo-
mentsensor gemessen.

®  Ein: Der Strom wird beim finalen Drehmoment-
sollwert gemessen und in einen Drehmomentwert
umgerechnet. Das berechnete Drehmoment wird
mit dem gemessenen Drehmoment verglichen.
Wenn die Differenz innerhalb von 10 % liegt, gilt
das Anziehen als in Ordnung.

o Die aktuelle Uberwachung ist fiir Turbo Tight-, Rotations-, Impuls- und STwrench-Strategien nicht im-
plementiert.
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110

TrueAngle-Ausgleich

Einige Werkzeuge sind mit einem Kreisel ausgestattet und messen wahrend des Anziehens die Werk-
zeugrotation. Wenn das Werkzeug wahrend der Verschraubung gedreht wird, kdnnte die Winkelmessung
fehlerhaft sein. Dies flhrt zu einem fehlerhaften Anziehen, wenn die Winkelreferenzen einbezogen wer-
den. Bei Abweichungen innerhalb der spezifizierten Grenzwerte kann der Controller diese Rotationen aus-
gleichen und korrekt anziehen.

Wenn die Werkzeugbewegung aulierhalb der spezifizierten Grenzwerte liegt, wird das Anziehen abgebro-
chen und der Ergebnisstatus NOK gemeldet. Zusatzliche Informationen melden Werkzeugbewegung
tiberschritten.

Parameter Beschreibung Vorgegeben

TrueAngle-Ausgleich Verfugbar fur alle Anziehstrategien Ein
aulBer Rotieren.

o Werkzeuge mit Engraumvor-
satz als Anbauteil unterstutzen
den Parameter TrueAngle-
Ausgleich nicht.

Grenzwerte fur Werkzeugbewegung Nur sichtbar, wenn Ausgleich fur 30
- Negativ wahren Winkel = Ein.

Definiert die maximale Negativrota-
tion des Werkzeugs. Wenn der
Wert Uberschritten wird, wird der
Schraubvorgang eingestellt und ein
Fehler gemeldet. Angegeben wird
der Wert als Winkelzahl.

B Mindestwert: 1

B Maximalwert: 180

Grenzwerte fur Werkzeugbewegung Nur sichtbar, wenn Ausgleich flr 30
- Positiv wahren Winkel = Ein.

Definiert die maximale Positivrotati-
on des Werkzeugs. Wenn der Wert
Uberschritten wird, wird der
Schraubvorgang eingestellt und ein
Fehler gemeldet. Angegeben wird
der Wert als Winkelzahl.

®  Mindestwert: 1
B Maximalwert: 180

c Nur Werkzeuge mit Gyroskop sind in der Lage, die Werkzeugbewegung zu messen.

s002100
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Einschraubphase

Der Teil des Anziehens wurde erreicht, der vom Eindringen der Schraube in das Gewinde bis kurz vor
dem Beriihren der Schraube der darunter liegenden Oberflache und zum Erreichen eines guten Sitzes an-
dauert. Das wahrend des Einschraubens erforderliche Drehmoment tragt nicht zur Klemmkraft bei.

Parameter Beschreibung Standardwert

Einschraubdrehzahl Bestimmt die wahrend der Ein- Max. Werkzeugdrehzahl
schraubstufe verwendete Drehzahl.

Selftap

Die Stufe Selbstschneiden ermdéglicht das Anziehen dort, wo das Drehmoment zum Einschrauben gréer
ist als das Drehmoment fir Einschraubstufe beendet, z. B. beim Anziehen von dinnen Metallschichten
mithilfe von Gewinde schneidenden (oder selbstschneidenden) Schrauben. Das Fenster ,Selbstschnei-
den” 6ffnet sich, wenn der Drehmomentwert elftapTorqueMin/2 erreicht hat. Das Drehmoment muss wah-
rend der Winkelanzeige grof3er sein als SelftapTorqueMin, jedoch nicht grof3er als SelftapTorqueMax.

[l Torque/Time O Angle/Time [ Speed/Time

A

PTime

|S§eed|

Start Selftap Rundown Tightening Stop
Parameter Beschreibung Standardwert
Selftap Aktiviert die Selftap-Stufe. Aus
Geschwindigkeit Bestimmt die Geschwindigkeit Softstart-Drehzahl oder 5 % der
wahrend der Selftap-Funktion. Max. Werkzeugdrehzahl
Lange Bestimmt den Winkel, mit dem die  360°

Stecknuss wahrend der Selftap-
Funktion gedreht wird. Wird ab
dem Ende der Startstufe gemes-

sen.
Moment untere Toleranz Drehmomentwert fiir untere 0 Nm
Selftap-Grenze.
Moment obere Toleranz Drehmomentwert fiir obere Selftap- Max. Werkzeugdrehmoment
Grenze.
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Moment-Toleranzen Einschraubstufe

Die Reibung zwischen Mutter und Verbindung kann variieren. Dadurch kann auch das Drehmoment vari-
ieren, das zum Einschrauben einer Mutter in ein Gewinde notwendig ist, bevor der Eingriff in die Kontakt-
flache der Schraubverbindung erfolgt. Die mdglichen Auswirkungen hierfir kdnnen zum Beispiel Boh-
rungsinterferenz, Reibmoment oder eine variierende Schmierung sein.

Eine Uberwachung des Einschraubdrehmoments kann zum Beispiel niitzlich sein, wenn eine Sicherungs-
mutter eingeschraubt wird, deren Gewinde zur besseren Vibrationsbestandigkeit einen Kunststoffeinsatz
aufweist. Das macht ein als Vorspannkraft bezeichnetes héheres Drehmoment erforderlich, um die Ge-
genkrafte zu Gberwinden.

[ Torque/Time O Angle/Time [0 Speed/Time

A

. . .
s
[Offset| + [Length |
1

Rundown
compl. Tq

1

1 L}

1

: :

1= 2 u }Time

1 ] 1

1 [ ] 1

] 1 1

" Ll 1

Start Rundown Tightening Stop
Parameter Beschreibung Standardwert

Moment-Toleranzen Einschraubstu- Damit werden die Moment-Toleran- Aus
fe zen Einschraubphase auf Ein oder
Aus eingestellt.

Aus: Keine Grenzwerteinstellung.

Am: Drehmomentgrenzwerte und
Winkelintervall sind eingestellt.

Offset Winkel-Offset vor Beginn des Win- 0°
kelintervalls.

Lange Winkel, der den Einschraubdreh- 360°
moment-Grenzbereich bestimmt.

Moment untere Toleranz Untere Grenze Einschraubdrehmo- 0 Nm
ment.

Moment obere Toleranz Obere Grenze Einschraubdrehmo- 19% des Sollmoments
ment.
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Winkel-Toleranzen Einschraubstufe

Dank der Uberwachung des Rotationswinkels wahrend des Eindrehens kénnen Fehler wie fehlende Un-
terlegscheiben oder Schrauben mit falscher Gewindegrofie oder -lange erkannt werden. So wirden bei-
spielsweise zu lange Gewinde einen grofieren Drehwinkel erfordern, damit die Schraube den Fligepunkt
erreicht.

] Torque/Time

A

O Angle/Time [ Speed/Time

1

D
i[Angle min |

D

Angle limit
from trigger

Angle limit
from Tq

Rundown
compl. Tq

Start

Parameter

Rundown

Beschreibung

Tightening Stop

Standardwert

Winkel-Toleranzen Einschraubstufe Aktiviert Winkel-Toleranzen fir die  Aus
Einschraubphase. Die Winkel-Tole-
ranzen werden im Verhaltnis dazu
eingestellt, wann der Startknopf am
Werkzeug gedriickt oder ein spezi-
fisches Drehmoment erreicht wird.
Winkel-Toleranzen werden wah-

rend der Selftap-Funktion (wenn

diese aktiviert ist) nicht gepruft.

<From torque>

Aus: Keine Grenzwerteinstellung.

Vom Ausléser:Das System be-
ginnt mit der Uberwachung des An-
ziehwinkels, sobald der Werkzeug-
ausloser gedrickt wurde und mel-
det, dass die Winkelgrenzwerte
nicht eingehalten wurden.

Ab Drehmoment: Das System be-
ginnt mit der Uberwachung des An-
ziehwinkels von einem spezifizier-
ten <From torque> Wert aus und
erstattet Bericht, wenn gegen die
Winkelgrenzen verstolien wird.

Drehmomentwert, von dem Winkel- 10 % des Sollmoments
Toleranzen fur die Einschraubpha-
se eingestellt werden.
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Parameter Beschreibung Standardwert
Einschraubwinkel min. Winkelwert fir untere Drehwinkel-  100°
grenze ab Startpunkt.
Einschraubwinkel max. Winkelwert fir obere Drehwinkel- ~ 1000°
grenze ab Startpunkt.
Min-Zeit Mindestzeit (in Millisekunden) fiir 10 ms

die Stufe. Gemessen ab dem Be-
ginn der Stufe.
Max-Zeit Hochstzeit (in Millisekunden) flr 5000 ms
die Stufe. Gemessen ab dem Be-
ginn der Stufe.

Drehmoment nach Anzeige

Manche Verbindungen weisen vor dem Zeitpunkt fir Einschraubphase beendet ein Spitzendrehmoment
auf. Die Funktion Drehmoment nach Anzeige ermdglicht eine Uberwachung von Drehmomentwerten in

zwei vorgegebenen Winkelintervallen. Die Intervallstarts werden als ein Winkel vor Einschraubphase be-
endet definiert, und das Drehmoment wird anschlieRend fir ein spezifiziertes Winkelintervall Gberwacht.

Die Funktion Drehmoment nach Anzeige ist daher ahnlich wie die Funktion Moment-Toleranzen Ein-
schraubstufe, auller dass die oberen und unteren Grenzwerte unabhangig voneinander festgelegt werden
und auRerdem eine unterschiedliche Lange aufweisen kdnnen, um somit das Ergebnis der Einschraubstu-
fe besser kontrollieren zu kénnen.

[C] Torque/Time O Angle/Time [J Speed/Time

A

|Tq max offset|

Speed

/
/

/ éRundown
Tq max / /( compl. Tq

:<|_‘ P Time
|Tq min offs<£|

Start Rundown Tightening Stop

Parameter Beschreibung Standardwert

Drehmoment nach Anzeige Die Funktion Drehmoment nach Aus
Anzeige ermdglicht eine Uberwa-
chung von Drehmomentwerten in
zwei vorgegebenen Winkelinterval-
len.
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Parameter Beschreibung Standardwert

Moment untere Toleranz Drehmomentwert fiir untere Dreh-
momentgrenze nach Anzeige.

Offset Moment untere Toleranz Winkel-Offset vor Beginn des Inter- 720°
valls Moment untere Toleranz nach
Anzeige.

Léange Moment untere Toleranz Winkellange, die den Bereich Mo-  90°
ment untere Toleranz nach Anzei-
ge bestimmt.

Moment obere Toleranz Drehmomentwert flir obere Dreh-
momentgrenze nach Anzeige.

Offset Moment obere Toleranz Winkel-Offset vor Beginn des Inter- 360°
valls Moment obere Toleranz nach
Anzeige.

Lange Moment obere Toleranz Winkellange, die den Bereich Mo-  90°
ment obere Toleranz nach Anzeige
bestimmt.

Einschraubphase beendet

Der Wert bei beendeter Einschraubstufe legt fest, ob die Schraube eng anliegt oder nicht. Er beendet die
Einschraubstufe, sodass in die Anzugsstufe bergegangen werden kann.

Parameter Beschreibung Standardwert

Einschraubphase beendet Gibt die Kontrolle nach erreichtem  Bei Drehmoment
Fugepunkt vor.

Bei Drehmoment: Gibt den Dreh-
momentwert flr die beendete Ein-
schraubstufe vor.

<At torque> Bestimmt den Drehmomentwert fur
erreichten Fligepunkt und beende-
te Einschraubstufe. Der Wert bei
beendeter Einschraubstufe muss
bei mehrstufigen Strategien kleiner
als das erste Drehmoment bzw.
bei der TurboTight Strategie kleiner
als das Sollmoment sein.

Stoppphase

Die Stopp-Phase beendet die Verschraubung, damit die Stecknuss geldst werden kann.

Softstopp
Mit Softstopp wird die Verschraubung auf ergonomischere Weise abgeschlossen.

o Stoppen Sie Werkzeuge nicht innerhalb eines Zeitintervalls von 50-300 ms, da dies zu einem fiir den
Benutzer unangenehmen Stopp fiihren wiirde.
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Parameter Beschreibung Standardwert
Softstopp Zum Ein- oder Ausschalten des Aus
Softstopps.
B Aus: Kein Softstopp verwen-
det.

B Am: Softstopp ist aktiviert.
Beim Erreichen des Sollmo-
ments wird die Werkzeugdreh-
zahl sofort auf 75 % reduziert.
AnschlieRend wird die Dreh-
zahl innerhalb von maximal
40 ms auf Null herabgesetzt.

Losen einer Schraube

Durch die Einstellung der Léseparameter kdnnen Sie das Loseverhalten fur ein spezifisches Verschrau-
bungsprogramm steuern. Legen Sie die Losdrehgeschwindigkeit und das Losdrehmoment fest, um sicher-
zustellen, dass die Schraube ohne Beschadigung des Gewindes wie gewlinscht gelést wird, ganz gleich,
welches Werkzeug eingesetzt wird.

Q Ein Lésevorgang wird als 10 gewertet, wenn das Anlaufdrehmoment erreicht ist. Die Schraube wird
zu dem Zeitpunkt wahrscheinlich aber noch nicht vollstandig angedreht sein. Jedoch sollte die
Schraube nun mit einem niedrigen Drehmoment gedreht und die Geschwindigkeit erhdht werden
kénnen. Der Bediener muss die Schraube weiter I6sen, bis dieser Vorgang als abgeschlossen gewer-
tet wird.

[ Torque/Time O Angle/Time [0 Speed/Time

A

|Loosening speed |

Detection torque

Run-up torque

P-Time

Loosening
Parametername Beschreibung Standardwert
Erkennungsmoment Das zur Ausflihrung eines Losevor- 7 % Max. Werkzeugdrehmoment

gangs und zum Erhalt eines Lo-
seergebnisses erforderliche Min-
destdrehmoment.
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Parametername Beschreibung Standardwert

Anlaufmoment Wenn das Drehmoment unter das 3,5 % Max. Werkzeugdrehmoment
Anlaufmoment fallt, wird der Lose-
vorgang als |0 betrachtet.

Hinweis! Je nach Abweichungen
der Schraubenlange kann das Sys-
tem vielleicht nicht bestimmen,
wann die Schraube vollstandig an-
gelaufen ist. Dies muss der Bedie-
ner entscheiden.

Lésedrehzahl Die Losedrehzahl wird erreicht, Max. Werkzeugdrehzahl
wenn das Anlaufmoment erreicht
wurde.
Phasenparameter

Sollmoment-Grenzwerte

Durch Einstellung von Sollmoment-Grenzwerten kann eine Verschraubung als unbrauchbar erachtet
werden, wenn das Drehmoment nicht innerhalb der spezifizierten Momentgrenzwerte liegt. Ein zu hohes
Drehmoment kann die Schraube verformen, wenn der Streckpunkt Gberschritten wurde. Sie kann sogar
brechen oder zum Abbeizen der Gewinde flihren. Ein zu niedriges Drehmoment kann dazu flihren, dass
die Klemmkraft nicht ausreicht, um den Kraften, fir die die Verbindung vorgesehen ist, standzuhalten.

] Torque/Time O Angle/Time [ Speed/Time

A
Rundown
/ compl
= PTime
Start Rundown Tightening Stop
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Parameter Beschreibung Standardwert

Moment-Grenzwerte Die Verschraubung wird als NIO Auto
betrachtet, wenn das Drehmomen-
tergebnis aullerhalb des durch die
Werte fur Moment untere Toleranz
und Moment obere Toleranz fest-
gelegten zulassigen Bereichs liegt.

Auto: Moment-Grenzwerte werden
automatisch auf die fiir Moment un-
tere Toleranz und Moment obere
Toleranz spezifizierten Standard-
werte eingestellt.

Manuell: Erméglicht eine manuelle
Einstellung der Drehmoment-
Grenzwerte.

Moment untere Toleranz Drehmomentwert fir untere Mo- 95% des Sollmoments
mentgrenze. Kann eingegeben
werden, wenn Manuell ausgewahit
wurde.

Moment obere Toleranz Drehmomentwert flir obere Mo- 120 % des Sollmoments
mentgrenze. Kann eingegeben
werden, wenn Manuell ausgewahlt
wurde.

Der Parameter Drehmoment messen bei kann unterschiedliche Werte haben. Standardmafig wird das
Drehmoment bei der Drehmomentspitze gemessen. Die moglichen Werte des Parameters sind in der
nachstehenden Tabelle aufgefihrt.

Bezeichnung Beschreibung

Max. Drehmomentwert Misst den wahrend der Verschraubung auftretenden
héchsten Drehmomentwert.

Wert bei Spitzenwinkel Misst den Drehmomentwert beim héchsten Winkel-
wert.

Wert bei Abschaltung Misst den letzten Drehmomentwert vor Beginn der Un-
terbrechungsstufe.

Sollwinkel-Grenzwerte

Durch Einstellung der Sollwinkel-Grenzwerte kann Uberwacht werden, ob eine Mutter wahrend der Ver-
schraubung mit dem gewlnschten Winkel gedreht wird.
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Parameter

Winkel-Grenzwerte

<From torque>
<From torque>

Einschraubwinkel min.

Einschraubwinkel max.

Min-Zeit

Max-Zeit

Beschreibung

Wahlen Sie den Bereich der Ver-
schraubung in Grad aus, in dem
der Winkel iberwacht werden soll.

1. Aus: Keine Grenzwertiiberpri-
fung.

2. Von Einschraubphase been-
det: Das Uberwachungsfenster
wird ab Erreichen von Dreh-
moment fiir Einschraubstufe
beendet aktiviert.

3. Ab Drehmoment: Das Uber-
wachungsfenster ist ab dann
eingestellt, wenn der spezifi-
sche Drehmomentwert erreicht
wird. Das Drehmoment muss
gréRer als das Drehmoment
beim abgeschlossenen Eindre-
hen sein.

4. Vom Umschaltpunkt: Die
Uberwachung wird aktiviert,
wenn der Umschaltpunkt er-
reicht wurde. Diese Option
steht bei Auswahl von Turbo-
Tight nicht zur Verfigung.

5. Auto: Die Uberwachungs-
grenzwerte des Winkels wer-
den automatisch vom Control-
ler berechnet

6. Manuell: Die Uberwachungs-
werte des Winkels werden ma-
nuell eingegeben.

Drehmomentwert, von dem Winkel-

grenzwerte eingestellt werden.

Drehmomentwert, von dem Winkel-

grenzwerte eingestellt werden.

Winkelwert fir untere Winkelgren-

ze

Winkelwert fur obere Winkelgrenze

Mindestzeit (in Millisekunden) fiir

die Stufe. Gemessen ab dem Be-

ginn der Stufe.

Hochstzeit (in Millisekunden) fir

die Stufe. Gemessen ab dem Be-
ginn der Stufe.

Standardwert

Aus

75% des Sollmoments
90°

720°
10 ms

Fur TurboTight: 0 ms

1000 ms
Far TurboTight: 40 ms

o Position 1-4 gelten, wenn der Sollwert ein Drehmoment ist. Position 5-6 gelten, wenn der Sollwert ein

Winkel ist.

Der Parameter Winkel messen bei kann verschiedene Werte aufweisen. Er steht nur zur Verfligung,
wenn die Winkelliberwachung fiir das verwendete Verschraubungsprogramm aktiviert ist. StandardmaRig
wird der Winkel beim max. Winkel-Wert gemessen. Die mdglichen Werte des Parameters sind in der

nachstehenden Tabelle aufgefihrt.
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Bezeichnung

Beschreibung

Wert bei Spitzenmoment
Max. Winkel-Wert

Wert bei Abschaltung

Misst den Winkel beim hochsten Drehmomentwert.

Misst den hochsten Winkelwert wahrend der Ver-
schraubung.

Misst den letzten Winkelwert vor Beginn der Unterbre-
chungsstufe.

Drehmomentausgleich

Durch Verwendung der Momentkompensation Iasst sich die tatsachliche an die Verbindung angelegte
Klemmbkraft besser bestimmen und die Streuung beztiglich der angelegten Klemmkraft reduzieren.

Der Drehmomentausgleichspunkt wird eingestellt, indem sich auf einen spezifizierten Winkel aus dem ab-
geschlossenen Eindrehen bezogen wird und ein Wert fir das wahrend des Eindrehens verwendete Dreh-
moment berechnet wird. Dieses wird dann fur die Erstellung der Vorspannung in der Schraube ausgegli-

chen, indem das im Drehmomentausgleichspunkt berechnete Drehmomentwert zum Solldrehmoment ad-

diert wird.

Parameter Beschreibung

Drehmomentausgleich

Ermaglicht die Justierung des Soll-

Standardwert

Aus

moments flr das wahrend der Ein-
schraubstufe verwendete Drehmo-

ment.

Aus: Es wird keine Kompensation

ausgefihrt.

Am: Der Drehmoment-Kompensa-
tionspunkt wird manuell eingestellt.

Korrelationsfaktor Restmoment

Der Korrelationsfaktor Restmoment ist mit einer Kalibrierung vergleichbar und ist eine Anpassung zwi-
schen dem dynamischen Drehmoment, das im Elektrowerkzeug gemessen wird, und dem von einem

Steuerungswerkzeug gemessenen Restmoment.

Der Korrelationsfaktor Restmoment steht fur alle Werkzeuge zur Verfiigung, die die TurboTight-Strategie
und die TensorPulse-Schraubstrategie verwenden. Er ist auBerdem fir die akkubetriebenen Impuls-
schrauber verfligbar, die von dem Controller unterstitzt werden.

o Bei Verwendung eines Werts flr Korrelationsfaktor Restmoment, der von 100 abweicht, ist das aus-
gewiesene Enddrehmoment nicht mehr das dynamische Drehmoment, das vom Werkzeug-Mess-

wertgeber gemessen wurde.

Die dynamische Drehmomentmessung verwendet einen internen Drehmomentwandler, der das Drehmo-
ment kontinuierlich misst. Wenn das Soll-Drehmoment erreicht ist, stoppt das Werkzeug, und das Ergeb-
nis wird analysiert und in einem Bericht ausgewiesen. Der Zustand der Verbindung, die Werkzeugge-

schwindigkeit, die Zahnrader und Buchsen wirken sich auf das endgtiltige Drehmoment im Wandler aus.

Das Rest-Drehmoment wird nach Abschluss der Anzugsequenz gemessen. Es handelt sich dabei um das
Drehmoment, das zum Neustart des Anziehverfahrens in einer héheren Ebene erforderlich ist. Das Rest-

Drehmoment legt die Klemmkraft in der Verbindung fest.

Die Messung eines dynamischen Drehmoments hat
eine hohe Wiederholbarkeit; sie variiert jedoch je nach
Werkzeugtyp und -geschwindigkeit.

Ein kalibrierter Hand-Drehmomentschlissel liefert bei
der Messung des Rest-Drehmoments eine hohere Ge-
nauigkeit; die auf die Entspannung der Verbindung,
den Drehmoment-Verfall oder die Technik des Bedie-
ners zurtickzufihrenden Abweichungen sind jedoch
héher.

Der Korrelationsfaktor Restmoment ist ein Ausgleich zwischen dem dynamischen Drehmoment und dem
Restmoment. Der Faktor sollte durch Tests ermittelt werden. Das ausgewahlte Verschraubungsprogramm
wird einige Male wiederholt, und das dynamische Drehmoment wird aufgezeichnet. Die Verschraubungen
werden auch manuell gemessen, um das Restmoment zu ermitteln.
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Residual torque

Residual torque correletation factor = -
Dynamic torque

Zur Berechnung des Korrelationsfaktors Restmoment wird ein Restmoment durch ein dynamisches Dreh-
moment dividiert. Der Korrelationsfaktor Restmoment wird in Prozent angegeben und betragt standardma-
3ig 100 %. Das bedeutet, dass der ausgewiesene Wert des dynamischen Drehmoments nicht modifiziert

wurde.
Parameter Funktion
Sollmoment Das Werkzeug-Solldrehmoment, das mit Hilfe der TurboTight-Strategie zum Anziehen

festgelegt wurde.

Dynamisches End- Das ausgewiesene Enddrehmoment infolge des durchgefuhrten Anziehverfahrens.
drehmoment

Dynamisches Das dynamische Drehmoment, gemessen von einem Referenzwandler.
Drehmoment

Restdrehmoment  Das gewlinschte Restdrehmoment, dass die gewlinschte Klemmkraft gewahrleistet.

Korrelationsfaktor Der Kompensationsfaktor zwischen Rest-Drehmoment und dynamischem Drehmoment
Restmoment

Ein Beispiel daflr, wie Torque Tuning verwendet werden kann:

Die TurboTight-Strategie wird ausgewahlt. Die Verbindung wird auf 12 Nm angezogen, um die gewlinsch-
te Klemmkraft zu erreichen. Die folgende Einstellung wird vorgenommen:

Beispiel-Einstel-

lungen Wert Funktion

Sollmoment 12 Nm Das im Controller programmierte, gewlinschte Soll-Drehmoment
Korrelationsfaktor 100 Der Kompensationsfaktor zwischen Rest-Drehmoment und dynamischem
Restmoment Drehmoment

Es werden mehrere Anziehvorgange durchgefiihrt. Nach jedem Anziehen wird die Verbindung mit einem
kalibrierten Drehmomentschliissel tberprift. Nach Berechnung des Durchschnitts wird folgendes Ergeb-
nis gefunden:

Anfangsparameter

und Ergebnisse Funktion

Sollmoment 12 Nm Das im Controller programmierte Soll-Drehmoment.

Enddrehmoment 12 Nm Das ausgewiesene Enddrehmoment infolge des durchgefiihrten Anziehver-
fahrens.

Dynamisches 12 Nm Das nicht ausgeglichene gemessene Drehmoment vom Werkzeugwandler.

Drehmoment

Restdrehmoment 10 Nm Das mit einem kalibrierten Drehmomentschliissel oder anderem Prifwerk-
zeug gemessene Rest-Drehmoment.

Korrelationsfaktor 100 % Der Kompensationsfaktor zwischen Rest-Drehmoment und dynamischem
Restmoment Drehmoment

Die Uberpriifung hat ergeben, dass das Restmoment zu niedrig ist, um die gewlinschte Klemmkraft zu er-
zeugen. Der Korrelationsfaktor Restmoment wird mit 0,83, d. h. 83 % ermittelt. Es erfolgt eine Einstellung
des Tuning-Faktors und das folgende Ergebnis wird erzielt.

Endparameter und

Ergebnisse Wert Funktion

Sollmoment 12 Nm Das im Controller programmierte Soll-Drehmoment.
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Endparameter und

Ergebnisse Funktion

Enddrehmoment 12 Nm Das ausgewiesene Enddrehmoment infolge des durchgefiihrten Anziehver-

fahrens.
Dynamisches 14,5 Nm Das nicht ausgeglichene gemessene Drehmoment vom Werkzeugwandler.
Drehmoment
Restdrehmoment 12 Nm Das gewiinschte Restdrehmoment, dass die gewlinschte Klemmkraft ge-
wahrleistet.
Korrelationsfaktor 83 % Der Kompensationsfaktor zwischen Rest-Drehmoment und dynamischem
Restmoment Drehmoment.

Dies zeigt, dass etwas starker als der Sollwert angezogen werden muss, um Unterschiede auszugleichen
und das gewlnschte Drehmoment in der Verbindung zu erreichen.

o Es ist wichtig, dass die Korrelation mit dem gleichen Werkzeugtyp und der Parameterkonfiguration
erfolgt, die in der Produktion verwendet werden.

Startknopf losgelassen

Im Fenster Ergebnisauswertung des Verschraubungsprogramms legt der Schalter NIO bei losgelasse-
nem Startknopf fest, ob der Startknopf vor Erreichen des Zielzustands losgelassen werden darf. Fur die-
se Einstellung kann Ein oder Aus ausgewahlt werden. Nachfolgend werden die beiden Zustande beschrie-
ben.

Schaltereinstellung Beschreibung

Ein Wenn der Startknopf vor dem Erreichen des vorgese-
henen Zustands losgelassen wird, fihrt dies zu einer
NIO-Verschraubung.

Aus Wenn der Startknopf vor dem Erreichen des vorgese-
henen Zustands losgelassen wird, fihrt dies zu einer
IO-Verschraubung, wenn alle anderen Bedingungen
erfillt wurden.

o In der Standardeinstellung wird ein vorzeitiges Loslassen des Startknopfs nicht zugelassen.

Verfiigbarkeit

,NIO bei losgelassenem Startknopf* ist bei den folgenden Verschraubungsstrategien verfigbar: Drehen,
Quickstep, Zweistufig, Dreistufig, Vierstufig und Impuls - Einzelschritt.

o FUr die Verschraubungsstrategien Drehen, Quickstep, Zweistufig, Dreistufig und Vierstufig ist die Ein-
stellung Startknopf losgelassen nur verfligbar, wenn das Ziel des Programms auf Winkel (nicht
Drehmoment) eingestellt ist.

Konfiguration fiir Verschraubungsprogramme — Allgemeine Parameter

Anderungen an den Verschraubungsprogrammen in einem der Abschnitte miissen aktiv iibernommen
werden, indem die Schaltflache ,Anwenden* rechts unten in der Benutzeroberflache angeklickt wird. Alter-
nativ kénnen Anderungen riickgéangig gemacht werden, indem Sie auf die Schaltflache ,Riickgéangig* an
der gleichen Stelle klicken.

Wenn der Abschnitt, in dem Anderungen vorgenommen wurden, verlassen wird (mit der Schaltflache Zu-
riick, Startseite oder Ergebnis), wird dem Benutzer ein Warnfenster angezeigt, in dem die Anderungen
auch Ubernommen oder riickgangig gemacht werden kénnen. Der Benutzer kann nicht fortfahren, ohne
die Anderungen zu iibernehmen oder riickgéngig zu machen.

Die allgemeinen Verschraubungsprogrammeinstellungen werden dazu verwendet, die Verschraubungs-
programme einzurichten und zu verwalten, indem diese benannt werden, um allgemeine Verschraubungs-
einstellungen wie die Auswahl von Schraubstrategien, manuelle oder Schnellprogrammiermodi und das
Einstellen des Verschraubungsprogramm-Sollwerts vorzunehmen.
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0 Weitere Informationen zu den Verschraubungsparametern finden Sie unter Startphase, Einschraub-
phase, Verschraubungsstrategien und Stopphase.

Weitere Informationen zu den Ldseparametern finden Sie unter Lésen einer Schraube.

Relevante Informationen

Verschraubungsprogramme [27]
Ldsen einer Schraube [116]
Startphase [107]
Einschraubphase [111]
Stoppphase [115]

Bezeichnung

Verwenden Sie das Feld Name, um dem Verschraubungsprogramm einen Namen zu geben. Dieser Na-
me wird mit den Verschraubungsergebnissen gespeichert und an ToolsNet gesendet (sofern zutreffend).
Der Name kann aus maximal 32 Zeichen bestehen.

Strategie

Mit Strategie wird die mit dem Verschraubungsprogramm zu verwendende Schraubstrategie bestimmt.

Weitere Informationen zu den verfugbaren Strategien und den relevanten Parametern finden Sie unter
sverschraubungsstrategien®.

Relevante Informationen
Verschraubungsprogramme [27]

Sollwert

Mit der Quickstep-, Zweistufen- und Dreistufenstrategie ist eine Verschraubungsauswahl basierend auf
entweder einem Sollmoment- oder einem Sollwinkelwert mdglich. Bei Aktivierung von TurboTight steht nur
die Sollmoment-Option zur Verfugung.

Zeitiiberwachung (verstrichene Zeit)

Die Zeitiberwachung steht fir alle Schraubstrategien auller Drehen zur Verfigung. Die Zeitliberwachung
kann aktiviert werden, wenn Winkelgrenzwerte aktiviert sind. Die Zeitiberwachung steht fir die Ein-
schraubstufe und fir den letzten Schritt der Anzugsstufe zur Verfigung.

o Stellen Sie zur bestmoglichen Vermeidung von einem unerwarteten Rucken am Ende der Verschrau-
bung bei Verwendung der TurboTight-Verschraubungsstrategie sicher, dass die Zeitiberwachung ak-
tiviert ist.

o Da die Bearbeitung des Verlaufs eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt, liegt zwischen der verstriche-
nen Programmzeit und der verstrichenen Stufenzeit immer ein geringer Unterschied vor. Dies ist ins-
besondere bei Programmen bemerkbar, die nur eine Stufe umfassen.

Bei Verwendung eines STB-Werkzeugs kann keine Zeitiiberwachung verwendet werden, wenn alle Uber-
wachungsoptionen eingeschaltet sind.
Befestigungs-Tuning

Befestigungs-Tuning ermdglicht einen Ausgleich fiir vorne am Werkzeug befestigte Anbaugerate. Der
Ausgleich kann fur jedes Verschraubungsprogramm vorgenommen werden.

Der Bediener kann ein Anbaugerat beim Betrieb wechseln und anschliellend ein Verschraubungspro-
gramm auswahlen, das sich speziell fur das Anbaugerat eignet.

Das Befestigungs-Tuning steht fir alle herkdmmlichen Strategien aulRer fur STwrench-Werkzeuge zur

Verfigung.

1. Stellen Sie unter Verschraubungsprogrammeinstellungen die Option Befestigungs-Tuning akti-
viert auf Ja.

2. Klicken Sie auf Schraubparameter > Bearbeiten.

3. Klicken Sie auf den Startschritt.
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4. Stellen Sie unter Befestigungs-Tuning die Option Befestigungs-Tuning verwenden auf Ja ein.
5. Stellen Sie die erforderlichen Parameter fiir Ubersetzungsverhiltnis und Effizienz-Tuning ein (sie-

he Tabelle unten).

Befestigungs-Tuning

Ubersetzungsverhiltnis
Befestigung

Effizienz-Tuning

Beschreibung Vorgegeben

Das Ubersetzungsverhéltnis Befestigung wird zum Aus-
gleich des Winkels bendtigt.

Mindestens: 0,5
Maximal: 3,6

Drehzahl der Stecknuss = Werkzeugdrehzahl / Uberset-
zungsverhaltnis

Ubersetzungsverhaltnis Befestigung und Effizienz-Tuning 1,0
werden zum Ausgleich des Drehmoments benétigt.

Mindestens: 0,5
Maximal: 1,0

Ein Wert von 0,9 entspricht beispielsweise einem Effizienz-
verlust von 10 %.

Parameter fiir Befestigungs-Tuning

Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz

o Controller-Funktionen wie beispielsweise die Verschraubungsstrategien mit niedrigen Reaktionskraf-
ten, und den gesamten Controller betreffende Funktionen, erfordern Lizenzen, die durch das FMS
(Functionality Management System) verteilt werden. Wahrend die Konfiguration von Funktionen ohne
spezielle Lizenzen mdglich ist, ist fir die Zuweisung und Nutzung dieser Funktionen die Installation
der korrekten Lizenz auf dem Controller erforderlich. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt Lizenzen (FMS).

Gruppensequenzen werden zur Ausflihrung einer spezifizierten Anzahl von Verschraubungen in einer
spezifischen Reihenfolge verwendet. Jeder Gruppensequenz wird ein Name zugewiesen.

Gruppensequenz-Einstellungen

Eine Chargensequenz kann aus bis zu 99 Chargen bestehen, die Gber eine Chargengréfie von bis zu
250 Anziehvorgangen verfigen. Die Chargen in einer Chargensequenz werden in der aufgefiihrten Rei-
henfolge durchgefiihrt. Es kann auch ein Buchsenwahlschalter verwendet werden, um die Reihenfolge der

Chargen zu bestimmen.

Parametername

Beschreibung

Werkzeugverriegelung bei ab-  Eine Gruppensequenz ist abgeschlossen, wenn der Gruppense-  Ein

geschl. Gruppensequenz

quenzzahler der Gruppensequenzgrofie entspricht.

Am: Das Werkzeug wird verriegelt, und ein Verschraubungspro-
gramm oder eine Gruppensequenz muss ausgewahlt werden, um
mit den Verschraubungen fortzufahren.

Aus: Nach Abschluss kann die Gruppensequenz wiederholt wer-
den.
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Parametername

Beschreibung

Freie Reihenfolge

Zahler erhohen bei NIO

Max. aufeinanderfolgende NIO

Abnahme bei Lockerung

Timer flir Sequenzabbruch

Abbruchzeit (10-600)

Nein: Die konfigurierten Gruppen werden in der aufgefihrten Rei- Nein
henfolge ausgefihrt, sofern sie zur Ausfiihrung von Verschrau-

bungen konfiguriert wurden. Bei einer Stecknuss-Spezifizierung

fordert das System die jeweilige Stecknuss an, wenn die Gruppe
ausgeflihrt werden soll.

Ja: Die konfigurierten Gruppen kénnen in einer beliebigen Rei-
henfolge ausgefiihrt werden. Der Bediener muss im System an-
geben, welche Charge mithilfe eines Stecknussselektors ausge-
wahlt werden muss.

Eine Gruppe wird als abgeschlossen betrachtet, wenn alle Ver-
bindungen abgeschlossen wurden.

Damit wird ermdglicht, dass der Gruppenzahlungswert erhéht Nein
wird, obwohl die Verschraubung als NIO gemeldet wird. Damit die
Funktion Max. aufeinanderfolgende NIO (fiir die maximale Anzahl

von Verschraubungen einer einzelnen Schraube) verwendet wer-

den kann, muss Erhéhung bei NIO auf Nein eingestellt werden.

Wenn dieser Parameter auf Ja eingestellt wird, kann die Sequenz

mit der nachsten Verschraubung fortgesetzt werden.

Bei der Einstellung Max. aufeinanderfolgende NIO handelt es sich 0
um eine spezifizierte maximal zuldssige Anzahl von aufeinander-
folgenden NIO-Verschraubungen in einer Gruppe. Bei Erreichen

des Werts fir Max. aufeinanderfolgende NIO wird Zu viele NIO-
Verschraubungen (4020) angezeigt.

Verringert den Zahler innerhalb der gerade aktiven Charge. Eine  Nie
durchgefiihrte Gruppenzahlung kann nicht verringert werden.

Nie: Die Einstellung ist aus. Der Z&hler wird nicht verringert,

wenn Losen in der aktiven Gruppe vorgenommen wird.

Immer: Der Stapelprogrammzahler wird bei einer Lockerung ver-
mindert.

Wenn letzte Verschraubung OK war: Der Stapelprogrammzah-
ler wird bei einer Lockerung vermindert.

Am: Die ausgewahlte Gruppensequenz kann innerhalb eines Aus
spezifizierten Zeitlimits abgebrochen werden.

Aus: Die ausgewabhlte Stapelprogrammsequenz kann nicht abge-
brochen werden.

Die Zeitdauer in Sekunden, wahrend der die ausgewahlte Grup- 10
pensequenz abgebrochen werden kann.

Gruppeneinstellungsparameter

Gruppenkonfiguration

Es wird eine Gruppe eingerichtet, um eine spezifizierte Anzahl an nachfolgenden Verschraubungen mit
demselben Verschraubungsprogramm durchzufiihren. Gruppen missen Uber ein spezifiziertes Verschrau-
bungsprogramm und eine spezifizierte Gruppengrof3e verfiigen, um ausgefihrt werden zu kdnnen.

Parameter Beschreibung

Verschraubungspro- Das fur die Gruppe zu verwendende Verschraubungsprogramm

gramm
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Parameter Beschreibung

GruppengrolRe Anzahl der von der Gruppe ausgefiihrten Verschraubungen.

Eine Gruppe kann maximal 250 Verschraubungen umfassen.

Bei der GruppengréfRe 0 kann die Gruppe eine unbegrenzte Anzahl von Verschraubun-
gen umfassen.

Bezeichner-Nummer Bei Verwendung eines Aufsatz-Selektors wird diese Steckposition zur Aktivierung der
Gruppe verwendet.

Gruppenkonfigurationsparameter

Arbeiten mit der Registerkarte Quellen

Externe Signale, die als Aufgaben fiir Verschraubungen verwendet werden, werden im Menii Quel-
len konfiguriert. Die Quellen sind Zubehorteile oder Ahnliches, die an eine virtuelle Station ange-
schlossen sind. Es existieren zwei verschiedene Quellenaufgaben:

B Quellenaufgabe Anziehen
®  Quellenaufgabe Charge

Signalquellen fiir Schraubvorgange wird verwendet, um ein einzelnes Verschraubungsprogramm aus-
zuwahlen.

Signalquellen-Stapelprogramm wird verwendet, um eine Stapelprogrammsequenz oder eine Reihe von
Verschraubungsprogrammen auszuwahlen.

Weitere Informationen zur Auswahl von Aufgaben finden Sie unter Zuweisen einer Aufgabe zu einer Virtu-
ellen Station.

Quellenverschraubung

Das Verschraubungsmenu zeigt eine Liste mit quellenbasieren Verschraubungskonfigurationen an. Mit ei-
ner virtuellen Station kdnnen separate Listen verbunden werden. Dies erfolgt durch Aufrufen der entspre-
chenden virtuellen Station und Auswahl von Aufgabe, Aufgabe andern. Hier kann eine Quelle als Aufgabe
ausgewahlt werden. Bei quellenbasierten Verschraubungen wird ein spezifisches Verschraubungspro-
gramm mit einer Kennnummer verbunden. Wenn die Kennnummer an die Steuerung gesendet wird (ent-
weder Uber ein externes digitales Signal oder bei Verwendung eines Stecknuss-Selektors durch Anheben
der entsprechenden Stecknuss im Selektor), wird das verbundene Programm so lange wiederholt ausge-
fuhrt, bis ein anderes Signal gesendet (oder die Stecknuss aufgenommen) wird. Es findet keine Gruppen-
zahlung statt.

Fir die quellenbasierten Verschraubungslisten kann entweder der Modus Steuerung oder Bestatigung
ausgewahlt werden.

Bei der Einstellung auf Steuerung wird ein Verschraubungsprogramm uber eine externe Quelle ausge-
wahlt, indem eine Kennnummer angefordert wird. Bei einem Stecknuss-Selektor ist die Kennnummer mit
einer entsprechenden Stecknuss im Stecknuss-Selektor verbunden, und die Verschraubungsprogramm-
auswahl erfolgt durch Herausheben der Stecknuss.

Im Modus Bestatigung kann der Stecknuss-Selektor nicht als Steuerquelle verwendet werden. In diesem
Modus sind Kennnummern sowohl mit einem Verschraubungsprogramm als auch mit einer spezifischen
Stecknuss verbunden (in einer zusatzlichen Spalte in der Liste angegeben). Bei der (Uber ein externes Si-
gnal erfolgenden) Anforderung einer Kennnummer wird die entsprechende Stecknuss im Stecknuss-Se-
lektor angefordert, und das Verschraubungsprogramm wird beim Herausheben der Stecknuss aktiviert
(andere Stecknusse sind deaktiviert). Wenn keine Stecknuss spezifiziert (d. h. in der Stecknuss-Spalte 0
eingestellt) ist, wird das Verschraubungsprogramm direkt aktiviert und der Stecknuss-Status ignoriert.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=vVAaKtp305k
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Eine quellenbasierte Verschraubung erstellen

Anderungen an den Verschraubungsprogrammen in einem der Abschnitte miissen aktiv ibernommen
werden, indem die Schaltflache ,Anwenden” rechts unten in der Benutzeroberflache angeklickt wird. Alter-
nativ kdnnen Anderungen riickgangig gemacht werden, indem Sie auf die Schaltflache ,Riickgéangig* an
der gleichen Stelle klicken.

Wenn der Abschnitt, in dem Anderungen vorgenommen wurden, verlassen wird (mit der Schaltflache Zu-
riick, Startseite oder Ergebnis), wird dem Benutzer ein Warnfenster angezeigt, in dem die Anderungen
auch Ubernommen oder riickgangig gemacht werden kénnen. Der Benutzer kann nicht fortfahren, ohne
die Anderungen zu iibernehmen oder riickgéngig zu machen.

1. Rufen Sie das Menu Quellen auf und wahlen Sie anschlieRend im Bereich links Verschraubung
aus.
2. Klicken Sie oben rechts auf das Plus-Symbol.

3. Weisen Sie der quellenbasierten Verschraubung einen Namen zu und wahlen Sie den korrekten Se-
lektor-Modus (Steuerung oder Bestatigung — je nachdem, was erforderlich ist) aus.

4. StandardmaRig steht bei der Erstellung einer neuen quellenbasierten Verschraubung nur eine bear-
beitbare Kennnummer zur Verfligung. Klicken Sie unten auf dem Bildschirm auf das Plus-Symbol,
um weitere hinzuzufiigen.

5. Weisen Sie jedem Element eine Kennnummer zu.
o Bei der Verwendung eines Stecknuss-Selektors werden die Kennnummern den Positionen im

Stecknuss-Selektor entsprechen. Kennnummer 1 entspricht also der Stecknuss-Nummer 1 im
Stecknuss-Selektor.

6. Wahlen Sie ein Verschraubungsprogramm zur Verbindung mit den einzelnen Kennnummern aus, in-
dem Sie auf Programm klicken und Ihre Auswahl aus der Liste mit Verschraubungsprogrammen
treffen.

Quellen - Max. aufeinanderfolgende NIO

Die maximale aufeinanderfolgende NIO kann fur jede Quellenanziehung oder nach einem einzelnen Pro-
gramm, das in der Quellenanziehung enthalten ist, eingestellt werden.

Einstellung der Max. aufeinanderfolgendem NIO pro Quellenanziehung
1. Stellen Sie Max. aufeinanderfolgendes NIO pro Programm auf Nein
2. Stellen Sie den Wert im Feld Max. aufeinanderfolgende NIO ein.

Einstellung der Max. aufeinanderfolgende NIO pro Programm
1. Stellen Sie Max. aufeinanderfolgendes NIO pro Programm auf Ja
2. Stellen Sie fur jedes Programm im Abschnitt Konfiguration Barcode-Selektor den Wert in der Spal-

te Max NIO ein.

Relevante Informationen
Quellenverschraubung [126]

Quellchargensequenz
Die Quellchargenkonfiguration ist im Menu ,Quellen® in der Option Charge zu finden.

Durch die entsprechende Konfiguration des Controllers kann eine Chargensequenz ausgewahlt werden,
die auf einer Bezeichner-Nummer oder einer Bezeichner-Zeichenfolge basiert.
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Source Batch

Genra propeies a

Name Source Batch

Abort on new identifier No CID Yes

Identifier method Strings QLD Number

Free order off (D on

W

Name Length

1 Sting_1 e

Edit »
Delete
o
a

Eingang Beschreibung

Bezeichner-Num-  Bei der Nummer muss es sich um eine positive Ganzzahl handeln, die von einem Zube-

mer horgerat oder einer externen Steuerungseinheit stammt.
Bezeichner-Zei- Die Zeichenfolge muss aus ASCII-Zeichen bestehen und kann von einem Scanner oder
chenfolge von einer externen Steuerungseinheit stammen.

Aufsatz-Selektor Die Verwendung von einem oder mehreren Stecknuss-Selektoren.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=-dT|Dz6ravw

Eine quellenbasierte Gruppe erstellen

1. Rufen Sie das Menu Quellen auf und wahlen Sie anschliefend im Bereich links Gruppensequenz
aus.

2. Klicken Sie oben rechts auf das Plus-Symbol.

Weisen Sie der quellenbasierten Gruppe einen Namen zu.

4. Stellen Sie Bei neuem Bezeichner abbrechen auf Ja ein, wenn der vorherige Scanvorgang beim
Scannen einer neuen Bezeichner-Zeichenfolge abgebrochen werden soll.

5. Wahlen Sie die Bezeichner-Methode aus (Zeichenfolge fiir Text oder Nummer fir numerische Zei-
chenfolgen).

6. Setzen Sie Freie Reihenfolge auf Ein, wenn die Zeichenketten in beliebiger Reihenfolge gescannt
werden sollen.

o

o Identifikations-Zeichenketten kénnen aus bis zu 4 verschiedenen Zeichenketten bestehen.
Wenn die freie Reihenfolge auf "Nein" gesetzt ist, missen die Zeichenketten in einer bestimm-
ten Reihenfolge gescannt werden, damit das System die Zeichenkette erkennt.

7. Fugen Sie bei Bedarf eine Identifikator-Zeichenfolge hinzu, indem Sie im Abschnitt Identifikator-Zei-
chenfolge-Konfiguration auf das Plus-Symbol klicken.
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8. Kiicken Sie auf Name fir die Identifikator-Zeichenfolge, deren Eigenschaften Sie andern mochten
(Popup-Fenster). Die folgenden Eigenschaften kdnnen pro Zeichenfolge angegeben werden:

B  Name - Name der Zeichenkette

B | ange - Lange der Zeichenkette. Weitere Informationen zur Verkniipfung von Zeichenfolgen fin-
den Sie unter Bezeichner-Zeichenfolgen kombinieren.

E  Signifikante Stellen dienen dazu festzulegen, welche Zeichen in der Barcode-Zeichenfolge gele-
sen werden sollen, wenn die Zeichenfolge zur Ubereinstimmung mit Ihrer voreingestellten Zei-
chenfolge zusammengesetzt wird. Die Anzahl an wichtigen Positionen muss mit der Anzahl an
Zeichen in den vordefinierten Strings Ubereinstimmen.

B Gespeicherte Positionen - geben an, welche Teile der einzelnen in den quellenbasierten Grup-
pen verwendeten Zeichenfolgen gespeichert werden und wie diese im Protokoll dargestellt wer-
den. Geben Sie in diesem Feld die Positionen in der Zeichenfolge an, die gespeichert werden
sollen. Positionen kénnen nur Teile der gesamten Zeichenfolge darstellen. Wenn das Feld leer
gelassen wird, wird die komplette (verknlpfte) Zeichenfolge gespeichert. In der nachstehenden
Tabelle werden einige Beispiele fiir gespeicherte Positionskombinationen aufgefihrt.

Gespeicherte Positionswerte sind durch Komma getrennt (keine Leerstellen), und Bereiche wer-
den mithilfe eines Bindestrichs angegeben.

Bezeichner-Zeichenfolge Positionen

Zeichenfolge 1: 1234567 1-7

Zeichenfolge 2: abcdef 8-13

Zeichenfolge 3: GHIJKL 14-19

Zeichenfolge 4: 890 20-22

Gespeicherte Positionen Gespeicherte Ergebnisse
(leer) 1234567abcdefGHIJKL890
1-3,9,11,15,20-22 123bdH890
8-12,1-7,19,20-21 wird automatisch geédndert in: 1234567abcdel 89
1-12,19-21

Beispiele fiir gespeicherte Positionen

o Das ID-Feld im Zeichenfolge-Eigenschaftenfenster kann nicht gedndert werden, sondern kann
nur zum Navigieren zwischen den verschiedenen Zeichenfolgen verwendet werden.

o Ein Fehler kann auftreten, wenn Freie Reihenfolge auf Ein gestellt ist und die Langen der ver-
schiedenen Zeichenfolgen dupliziert werden. Die gescannte Sequenz aktiviert dann kein Ver-
schraubungsprogramm. Um diesen Fehler zu beheben, setzen Sie Freie Reihenfolge auf Ein
oder passen Sie die Lange der Zeichenfolge an.

9. Kilicken Sie auf Bearbeiten.

10. Geben Sie im Fenster Bearbeiten an, welche Zeichenfolgen (in der Spalte Zeichenfolge enthalt)
mit welcher Gruppensequenz (in der Spalte Aktiviert) verbunden werden sollen. Klicken Sie auf das
Plus-Symbol unten, um weitere Zeichenfolgen hinzuzufiigen.

o Platzhalter kbnnen verwendet werden, wenn Sie "Zeichenfolge enthalt" eingeben. Die Platzhal-
ter kdnnen an jeder Position in der Zeichenfolge verwendet werden. Bei einem mehrdeutigen
Matching-Ergebnis wird keine Gruppensequenz aktiviert.

Der Platzhalter ist ein . (Zeitraum)

Relevante Informationen
Kombination von Bezeichner-Zeichenfolgen [130]
Konfigurieren Signifikanter Stellen zum Lesen in Barcode-Zeichenfolgen [130]
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Konfigurieren Signifikanter Stellen zum Lesen in Barcode-Zeichenfolgen

Die Positionen im Barcodestring sind einer Zahl zwischen 1 und 1024 zugeordnet. Die erste Position des
Strings ist 1 und die letzte ist 1024.

Mit der voreingestellten
Zeichenfolge zu iiber-

einstimmende Barcode-

Beschreibung Signifikante Stellen Giltige Konfiguration Zeichenfolge
Signifikante Stellen in der 1,2,3,7,8 OK ABCGH
Reihenfolge

Signifikante Stellen in op- 7,1,2,3,8 OK GABCH
tionaler Reihenfolge

Zahlenbereich 1-3,7-8 OK ABCGH

Die signifikanten Stellen miissen unter Einhaltung der in der Tabelle unten aufgefiihrten Regeln spezifiziert werden.
Barcode-Zeichenfolgen:

Kombination von Bezeichner-Zeichenfolgen

Der Identifikator-Text, der fur die Zuordnung verwendet wird, ist eine Kombination aus bis zu vier Zeichen-
folgen eines Fabrikmanagementsystems oder es handelt sich um bis zu vier Scanner-Eingange, die in ei-
ner Zeichenfolge kombiniert werden missen.

Mit den Schaltflachen Hinzufiigen und Loschen legen Sie fest, wie viele Zeichenfolgen kombiniert wer-
den. Folgende Parameter sind verfligbar:

Parameter Beschreibung

Kontrollkdstchen  Wahlen Sie einen Eintrag aus, wenn er geldéscht werden soll.
Bezeichnung Fir die Zeichenfolge muss ein Name vergeben werden.

Lange Die Lange der einzugebenden Zeichenfolge muss bekannt sein. Dies ist wichtig, um den
korrekten Identifikator-Text zu kombinieren.

Signifikante Stellen Die kommagetrennten Positionen oder Bereiche (durch Bindestrich getrennt) in der kom-
binierten Zeichenfolge, die zur Zuordnung verwendet werden.

Gespeicherte Posi- Die kommagetrennten Positionen oder Bereich in den Zeichenfolgen, die im Ergebnis
tionen gespeichert werden.

Parameter zur Kombination von Bezeichner-Zeichenfolgen

Wenn mehr als ein Identifikator-Text verwendet werden muss, wenden Sie das folgende Verfahren an:

1. Legen Sie durch Betatigen der Schaltflache Hinzufiigen einen neuen Eintrag in der Tabelle an.

2. Vergeben Sie einen Namen fur die Zeichenfolge.

3. Geben Sie die Lange der Zeichenfolge ein.

4. Wiederholen Sie die Schritte 1-3 fUr jede weitere hinzuzufiigende Zeichenfolge. Es kdnnen bis zu
vier Zeichenfolgen kombiniert werden.

Die Start-Ende-Parameter in den einzelnen Zeilen definieren die jeweiligen Zeichenfolgen-Positionen im

kombinierten Text-Identifikator, der im nachsten Schritt des Zuordnungsverfahren verwendet wird.

Im ersten Teil des Aufgaben-Auswahlverfahrens unter Verwendung eines Identifikator-Textes als
Eingang wird festgelegt, welche Positionen der Zeichenfolge aktiviert werden sollen.

®  Definieren Sie durch Eingabe der signifikanten Stellen, welche Positionen im Identifikator-Text zur
Zuordnung verwendet werden. Die Positionen missen mit einem Komma getrennt werden.

Arbeiten mit der Registerkarte Werkzeug

o Im Menu Werkzeug (Tool) werden nur dann Informationen angezeigt, wenn ein Werkzeug an die
Steuerung angeschlossen ist.
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Werkzeuginformationen

Das Fenster Werkzeuginformation enthalt Informationen, die dazu verwendet werden, um Servicepersonal
zur Hilfe und Unterstiitzung genaue Angaben zum an die Steuerung angeschlossenen Werkzeug bereit-
zustellen oder um Bedienern Angaben zum an die Steuerung angeschlossenen Werkzeug zu liefern.

Informationen Beschreibung

Modell Werkzeugmodell-Bezeichnung.

Max. Drehmoment Das maximale Drehmoment, das das Werkzeug zum Anziehen verwenden kann.

Min. Drehzahl Die minimale Rotationsgeschwindigkeit des Werkzeugs.

Max. Drehzahl Die maximale Rotationsgeschwindigkeit des Werkzeugs.

Min. Enddrehzahl  Die minimale Rotations-Endgeschwindigkeit des Werkzeugs (nur fiir BCP/BCV-RE
Werkzeuge).

Max. Enddrehzahl Die maximale Rotations-Endgeschwindigkeit des Werkzeugs (nur fir BCP/BCV-RE
Werkzeuge).

Getriebetuiberset- Das Verhaltnis der Winkelgeschwindigkeit des Antriebsritzels zur Winkelgeschwindigkeit

zung des Betriebsratssitzung.

Seriennummer Die Seriennummer des Werkzeugs kann erforderlich sein, wenn die korrekte Version der
Produktanleitung benétigt wird, um die richtigen Ersatzteile oder Wartungsanweisungen
zu erhalten.

Softwareversion Softwareversion des Werkzeugs.

Produktnummer Produkt- oder Bestellnummer des Werkzeugs.

Werkzeuginformationen

Werkzeugtag-Informationen

o Die Werkzeugtag-Informationen sind nur verfligbar, wenn es sich um ein Werkzeug vom Typ
STwrench handelt.

Informationen Beschreibung

Kennzeichnungs- Die programmierbare RFID-TAG-Identifikationsnummer, die im Endmontagewerkzeug

ID (Steckaufsatz) programmiert wurde.
Drehmoment-Kor- In bestimmten Fallen sind ggf. Erweiterungen erforderlich, die zur Anwendung passen.
rekturkoeffizient In diesem Fall muss die Schraubenschliisselmessung kompensiert werden, damit ein

korrekter Wert erscheint.

Informationen zur Berechnung des Korrekturkoeffizienten finden Sie in der neuesten
Version des STwrench-Benutzerhandbuchs (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Der Parameter wird im RFID-TAG des Endmontagewerkzeugs gespeichert.
Winkel-Korrektur- In bestimmten Fallen sind ggf. Erweiterungen erforderlich, die zur Anwendung passen.
koeffizient In diesem Fall muss die Schraubenschlisselmessung kompensiert werden, damit ein
korrekter Wert erscheint.

Informationen zur Berechnung des Korrekturkoeffizienten finden Sie in der neuesten
Version des STwrench-Benutzerhandbuchs (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Der Parameter wird im RFID-TAG des Endmontagewerkzeugs gespeichert.

Nenndrehmoment Der smartHEAD des STWrench enthalt den Drehmomentgeber und definiert das Nenn-
drehmoment des Schlissels. Weitere Informationen finden Sie in der neuesten Version
des STwrench-Benutzerhandbuchs (Drucksache Nummer 9836 4134 01).

Informationen zum STwrench-Werkzeug

HINWEIS Die Korrekturkoeffizienten verandern die STwrench-Messung Es kénnen sich dadurch ggf. un-
angemessene Anzeigewerte ergeben. Informieren Sie sich in der neuesten Version des STwrench-Benut-
zerhandbuchs (Drucksache Nummer 9836 4134 01), bevor Sie Anderungen vornehmen.
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Werkzeuganschluss

Im Werkzeuganschlussbereich wird angezeigt, an welche virtuelle Station das Werkzeug angeschlossen
ist.

Relevante Informationen
Anschluss eines Werkzeugs an eine virtuelle Station [140]

Werkzeugzustand

Die Integritdtsansicht enthalt Angaben zur Werkzeugtemperatur.

Werkzeugtemperatur

TDas POWER FOCUS 6000 System nimmt eine fortwahrende Uberwachung der Werkzeugtemperaturen
(sowohl Werkzeuge mit Kabel als auch akkubetriebene Werkzeuge) vor. Bei den unterstiitzten Tempera-
tureinheiten handelt es sich um Grad Celsius (°C) und Grad Fahrenheit (°F), wobei Grad Celsius der Stan-
dardeinheit entspricht. Sie kdnnen ohne Neustart der Steuerung zwischen den beiden Einheiten wech-
seln. Wenn die Temperatur des Werkzeugmotors oder der Werkzeugelektronik die Héchsttemperatur
Uberschreitet, wird das Werkzeug verriegelt und eine Warnung (2014) angezeigt. Das Werkzeug wird frei-
gegeben, sobald die Werkzeugtemperatur wieder unter die Temperaturgrenze fallt.

o Fir den STWrench steht keine Temperaturiberwachung zur Verfligung.

Uberwachung der Werkzeugtemperatur

Benutzer kdnnen Uber das Display oder die Web-GUI aktuelle Werkzeugelektronik- und Werkzeugmotor-
Temperaturen zusammen mit dem Zeitstempel flr die Uhrzeit, zu der die Messung erfolgte, abrufen.

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Werkzeug.

2. Sowohl Werkzeugelektronik- als auch Werkzeugmotor-Temperatur werden unter ,Integritat” aufge-
fuhrt.
Bei Impulsschraubern wird auch die Temperatur der Impulseinheit des Werkzeugs aufgeflhrt.

3. Klicken Sie auf einen Eintrag, um eine Liste mit Hochsttemperaturen und zugehérige Zeitstempel ab-
zurufen.

Werkzeugwartung

Das Werkzeug speichert eine Wartungsintervallzahl und zahlt, wie viele Verschraubungen ausgefuhrt wer-
den kénnen, bevor eine Werkzeugwartung oder -instandsetzung erforderlich ist.

Einstellen des Wartungsalarms

1. Tippen Sie im Startbildschirm auf die Registerkarte Einstellungen und wahlen Sie dann Werkzeug.
2. Stellen Sie den Wartungsanzeigealarm auf Ein.

3. Kehren Sie zum Startbildschirm zurlck, wahlen Sie die Registerkarte Werkzeug und wahlen Sie
dann das Werkzeug aus, fur das der Alarm eingestellt werden soll.

4. Geben Sie im Feld Wartungsintervall einen Wert ein.

e Die Anzahl der Wartungsintervalle kann nur als Vielfaches von 10.000 eingestellt werden. Ande-
re Zahlen, die kein Vielfaches von 10.000 sind, werden auf das nachste Vielfache von 10.000
abgerundet.

e Fir Arbeiten mit Impulsschraubern sind beide Wartungsintervalle — Anzahl der Verschraubun-
gen und Anzahl der Impulse — eingestellt. Das zuerst erreichte Intervall I6st den Alarm aus.
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Feld Beschreibung

Letzter Service Datum und Uhrzeit der zuletzt durchgefiihrten War-
tung. Das Datum der letzten Wartung wird von der Re-
paraturwerkstatt eingestellt. Das Letzte Wartungsda-
tum ist auf das aktuelle Datum und den aktuellen Zeit-
punkt des Driickens der Taste Wartungszahler zu-
riicksetzen eingestellt.

Gesamtanzahl an Anziehvorgdngen bei der War- Die Gesamtanzahl an Anziehvorgangen, die vom

tung Werkzeug seit seiner ersten Verwendung durchgefiihrt
wurden. Dieser Wert ist bei der Wartung verfiigbar und
bleibt bis zur nachsten Wartung gleich.

Restliche Verschraubungen Gesamtzahl der tbrigen Verschraubungen bis zum Er-
reichen des Wartungsintervalls.
Wartungsintervall Die Anzahl der Verschraubungen, die vor der nachs-

ten Wartung durchgefiihrt werden sollen. Es kann als
Vielfaches von 10.000 eingestellt werden.

Summe der Impulse bei Wartung [nur Impulsschrauber] Die Gesamtzahl von Impulsen,
die vom Werkzeug seit seiner ersten Verwendung
durchgefiihrt wurden. Dieser Wert ist bei der Wartung
verflugbar und bleibt bis zur nachsten Wartung gleich.

Verbleibende Impulse [Nur Impulswerkzeuge] Gesamtzahl der Gbrigen Impul-
se bis zum Erreichen des Wartungsintervalls.
Wartungsintervall [nur Impulsschrauber] Anzahl der Impulse, die vor der

nachsten Wartung durchgefuhrt werden sollen. Es
kann als Vielfaches von 10.000 eingestellt werden.

Wartungszahler riickstellen Setzt den Zahler fir die Verbleibenden Anziehvor-
gange zurlck und stellt das Letzte Wartungsdatum
auf das aktuelle Datum ein.

Wartungsdaten zuriicksetzen [nur Impulsschrauber] Zuriicksetzung des Zahlers fir
Verbleibende Verschraubungen und Zuricksetzen
des Olstatus sowie Einstellung von Letztes War-
tungsdatum auf das gegenwartige Datum.

Wartungsparameter

Werkzeugkalibrierung

Mit der Werkzeugkalibrierung kann gesteuert werden, wie gut ein Werkzeug sich auf einen Referenzge-
ber bezieht.

Der im Werkzeugspeicher abgelegte Kalibrierwert wird dazu verwendet, den vom Drehmomentgeber des
Werkzeugs bereitgestellten Drehmomentwert so einzustellen, dass der korrekte Drehmomentwert an der
Steuerung angezeigt wird. Der Controller zeigt das Datum an, an dem das Werkzeug zuletzt kalibriert wur-

de.
Feld Beschreibung
Letzte Kalibrierung Datum und Uhrzeit der zuletzt durchgeflhrten Kalibrie-
rung
Kalibrierwert Fur die Kalibrierung verwendeter Drehmomentwert
Nachstes Kalibrierdatum Datum, an dem dieses Werkzeug wieder kalibriert

werden muss

Kalibrierungsparameter

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 133



Konfiguration DE Power Focus 6000

134

Vorbereitung der Kalibrierung

1. Stellen Sie sicher, dass Werkzeug und Steuerung zur Ausfihrung von Verschraubungen eingestellt
sind.

2. Richten Sie das Werkzeug mit einem Drehmoment-Referenzgeber, wie beispielsweise dem
STa6000, STpad oder JSB Bench ein.

o Einrichtungsanweisungen kénnen Sie der Bedienungsanleitung fir den jeweiligen Drehmoment-
Referenzgeber entnehmen.

3. Wahlen Sie ein Verschraubungsprogramm mit einem Sollmoment aus, das normalerweise bei einer
mit Ihrem Werkzeug ausgefuhrten Verschraubung verwendet wird.

o Ein Tutorial zur Einrichtung und Aktivierung eines geeigneten Verschraubungsprogramms fin-
den Sie unter ,Grundlegende Verschraubungseinrichtung®.

Werkzeug kalibrieren

Der fur das Werkzeug zu verwendende Kalibrierwert wird tUber die aus der Steuerung und dem Drehmo-
ment-Referenzgeber gelesenen Drehmomentwerte unter Verwendung der folgenden Gleichung berech-
net:

Neuer Kalibrierwert = Alter Kalibrierwert x Mittelwert (Referenzwerte / Power Focus-Werte)

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Werkzeug und wahlen Sie dann das Werkzeug aus,
dass kalibriert werden soll. Rufen Sie dann Kalibrierung auf.

2. Notieren Sie den alten, im Textfeld Kalibrierwert angegebenen Kalibrierwert.

3. Fdhren Sie mindestens drei Verschraubungen aus und verwenden Sie die von der Steuerung und
dem Referenzgeber (ACTA oder Ahnliches) abgelesenen Drehmomentwerte, um die mittleren Dreh-
momentwerte zu ermitteln.

Berechnen Sie den neuen Kalibrierwert unter Verwendung der Gleichung Neuer Kalibrierwert.
Legen Sie den neuen Kalibrierwert im Werkzeugspeicher ab. Geben Sie dazu den berechneten Wert
im Textfeld Kalibrierwert (Calibration value) ein und Driicken Sie anschlieRend auf Anwenden
(Apply).

o~

o Nach Abschluss der Kalibrierung, fihren Sie eine Verschraubung durch, um die neuen Werte auf
Richtigkeit zu prufen.

Kalibrieren eines Werkzeugs mit dem STa6000 oder STpad

STa6000/STpad verbinden
Der STa6000/STpad kann auf zwei Arten an den Controller angeschlossen werden:
B Anschluss des STa6000

Anschluss Anmerkungen

COM-Anschluss SchlieRen Sie den Atlas Copco USB to Serial-Adapter
an den USB-Anschluss des Controllers mit dem seriel-
len ACTA-Kabel an. Schlief3en Sie den STa6000 mit
einem USB-Kabel an den seriellen Adapter an.

Ethernet-Anschluss Verbinden Sie das Ethernet-Kabel des STa6000 mit
dem Factory-Ethernet-Port des Controllers oder dem
Werksnetzwerk.

5 Anschluss des STpad

Anschluss Anmerkungen

COM-Anschluss Schlieen Sie das STpad des COM-Ports des Control-
lers mit dem seriellen ACTA-Kabel an.
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Anschluss Anmerkungen

Ethernet-Anschluss Verbinden Sie das Ethernet-Kabel des STa6000 mit
dem Factory-Ethernet-Port des Controllers oder dem
Werksnetzwerk.

Durchfiihrung einer QA-Kalibrierung iiber ein STa6000 oder STpad

1. Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug angeschlossen und einer virtuellen Station auf der Steuerung
zugeordnet ist.

o Einzelne Spannprogramme kdnnen nicht zur Kalibrierung verwendet werden. Stellen Sie sicher,
dass ein Batch-Programm ausgewahlt ist.

2. Wabhlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Werkzeug. Wahlen Sie dann QA-Kalibrierung aus
und setzen Sie QA-Kalibrierung auf Ein.

3. Wahlen Sie die virtuelle Station, mit der das zu kalibrierende Werkzeug verbunden ist, und wahlen
Sie den zu verwendenden Verbindungstyp (TCP oder COM-Port).
o Beachten Sie, dass der Standard-Port fir die Kommunikation 4561 ist.

4. Verbinden Sie den STa6000/STpad mit dem Controller und wahlen Sie die richtige virtuelle Station.
5. Starten Sie die Kalibrierung vom STa6000/STpad aus.

Das STa6000/STpad fragt Controller-Informationen ab, einschlief3lich Werkzeuginformationen und
Anzugsprogramm.

6. Fihren Sie das Festziehen aus. Wenn das Kalibriergerat eine Verschraubung erkennt, fordert es das
Verschraubungsergebnis von der Steuerung an.

7. Wiederholen Sie den oben genannten Schritt bis alle Verschraubvorgange der Charge ausgefihrt
wurden.

Nach Fertigstellung erstellt das STa6000/STpad einen Bericht und berechnet einen neuen Kalibrier-
wert fur das Werkzeug.

8. Wahlen Sie Speichern im STa6000, um den neuen Kalibrierwert an den Controller zu senden, der
ihn dann in das Werkzeug schreibt.

o Wird wahrend der Kalibrierung das Verschraubungsprogramm geandert oder die Sequenz/Gruppe
aktualisiert, wird die Kalibrierung abgebrochen.

o Die fur die Kalibrierung verwendete LosgrofRe ist unbegrenzt. Der STa6000 kann jedoch nur zwei Zif-
fern als LosgroRRe anzeigen. Der Z&hler auf dem Sta6000 zeigt daher 00 fir 100 an.

o Nach Abschluss der Kalibrierung, fihren Sie eine Verschraubung durch, um die neuen Werte auf
Richtigkeit zu prifen.

Werkzeug-Motortuning

Durch ein Motortuning wird das Motorsteuergerat des Werkzeugs justiert, um eine Leistungsoptimierung
und Verlustminimierung zu erzielen.

Bei Kabelwerkzeugen sollte ein Motortuning an jeder spezifischen Kombination aus Steuerung und Werk-
zeug ausgefuhrt werden. STB-Werkzeuge kdnnen an eine andere Steuerung angeschlossen werden, oh-
ne dass ein neues Motortuning ausgefihrt werden muss.

Stellen Sie vor Ausflihrung des Motortunings sicher, dass das Werkzeug an eine virtuelle Station ange-
schlossen und die Steuerung zur Ausflihrung von Verschraubungen eingerichtet ist.

Das Motortuning dauert ca. 1 Minute, wobei die Spindel vor dem Abschluss sowohl im als auch gegen den
Uhrzeigersinn gedreht wird.

o Fir Werkzeuge mit einer verzahnten vorderen Anbaugruppe (GFA) in Offenmaul-Konfiguration: Ent-
fernen Sie die offene Verlangerung vom Werkzeug, bevor Sie das Motortuning durchfihren.
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Durchfiihren des Werkzeug-Motortunings

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Werkzeug. Wahlen Sie dann das Werkzeug, fur das
ein Motortuning ausgefiihrt werden soll, und rufen Sie anschlielend Motortuning auf.

2. Wahlen Sie Ausfihren aus und betatigen Sie anschlielend den Startknopf am Werkzeug.
3. Wahlen Sie OK, um das Motortuning zu starten.

Folgen Sie den auf dem Bildschirm eingeblendeten Anweisungen und driicken Sie weiterhin den
Startknopf am Werkzeug, bis das Motortuning abgeschlossen wurde.

B Bei erfolgreich abgeschlossenem Motortuning wird ein 10-Ereignis angezeigt.

E  Bei nicht erfolgreich abgeschlossenem Motortuning, oder wenn der am Werkzeug befindliche
Startknopf vor dem Abschluss des Motortunings losgelassen wurde, wird ein NIO-Ereignis ange-
zeigt.

Offenmaul-Tuning

Die Offenmaul-Tuning-Funktion ist fir Werkzeuge mit einer verzahnten vorderen Anbaugruppe (GFA) in
Offenmaul-Konfiguration verflgbar.

Die Funktion berechnet die tatsachliche Getriebelibersetzung der Kombination aus Werkzeug und Verlan-
gerung und speichert diese im Werkzeug.
Das Tuning nimmt etwa 2 Minuten in Anspruch.

o Wenn das Offenmaul-Tuning abgeschlossen ist, muss das Werkzeug mit installierter Offenmaul-Ver-
langerung kalibriert werden.

Durchfiihren des Offenmaul-Tunings

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Werkzeug. Wahlen Sie dann das Werkzeug, fiir das
ein Tuning ausgefihrt werden soll, und rufen Sie anschlieRend Offenmaul-Tuning auf.

2. Wahlen Sie Ausfiihren aus und betatigen Sie anschlief’end den Startknopf am Werkzeug.

3. Folgen Sie den auf dem Bildschirm eingeblendeten Anweisungen und driicken Sie weiterhin den
Startknopf am Werkzeug, bis das Offenmaul-Tuning abgeschlossen wurde.

B Bei erfolgreich abgeschlossenem Offenmaul-Tuning wird ein IO-Ereignis angezeigt.

B Bei nicht erfolgreich abgeschlossenem Offenmaul-Tuning, oder wenn der am Werkzeug befindli-
che Startknopf vor dem Abschluss des Tunings losgelassen wurde, wird ein NIO-Ereignis ange-
zeigt.

WLAN und Bluetooth fur drahtlose Werkzeuge

Der Power POWER FOCUS 6000 Controller verflgt tber eingebaute WLAN- und Bluetooth-Radiomodule
fur die Verbindung eines drahtlosen Werkzeugs mit einem Controller tber ein Kopplungsverfahren. Wenn
die Kopplung durchgefihrt wurde, wird das Werkzeug automatisch mit dem Controller verbunden, sobald
das Werkzeug sich in der Reichweite des Controllers befindet. Ein mit einem Controller gekoppeltes
Werkzeug kann nur mit einem spezifischen Controller verbunden werden, auch wenn ein anderer Control-
ler so eingerichtet ist, dass er denselben Radiokanal verwendet.

Das WLAN-Radiomodul im Controller kann sich mit bis zu drei Werkzeugen gleichzeitig verbinden, das
Bluetooth-Modul erlaubt sechs simultane Verbindungen.

Kopplungsmodus fiir STB-Werkzeug und STWrench

Aufrufen des Kopplungsmodus am STB-Werkzeug

1. Trennen Sie den (aufgeladenen) Akku vom Werkzeug.

Den Akku wieder anschlieRen und dabei den Werkzeug-Startknopf driicken.
Wenn die Werkzeug-LEDs erloschen sind, lassen Sie den Startknopf los.
Wenn die Werkzeug-LEDs wieder aufleuchten, driicken Sie den Startknopf.

Wenn die Werkzeug-LEDs wieder erloschen sind, lassen Sie den Startknopf los. Beide LEDs fangen
(nach ca. 10 Sekunden) an zu blinken.

aprowbd

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

6. Das Werkzeug befindet sich nun im Pairing-Modus. Die LEDs blinken wahrend des Kopplungsmo-
dus.

o Starten Sie das Power Focus Pairing-Verfahren erst, nachdem beide LEDs am Werkzeug blinken.
Das Pairing-Verfahren muss innerhalb von 30 Sekunden gestartet werden, da ansonsten die fiir das
Werkzeug festgelegte Zeitbegrenzung ablaufen kdnnte.

o Wenn das Werkzeug in den Pairing-Modus geschaltet wird, driicken Sie auf den Verbindungstyp, um
das Pairing-Verfahren zu starten.

Aufrufen des Kopplungsmodus am STWrench

1. Den STwrench einschalten.

2. Dricken Sie wahrend der automatischen Zell- und Gyroskopanpassung die Tasten UP (OBEN),
RIGHT (RECHTS) und BARCODE (STRICHCODE) auf der STWrench-Tastatur in der angegebenen
Reihenfolge.

3.  Am Ende der Nullstellung befindet sich der Schlissel im Kopplungsmodus.

o Wenn das Werkzeug in den Pairing-Modus geschaltet wird, driicken Sie auf den Verbindungstyp, um
das Pairing-Verfahren zu starten.

Bluetooth-Anforderungen

Um Bluetooth mit dem POWER FOCUS 6000, zu verwenden, miissen die folgenden Anforderungen
erfiillt sein:

B POWER FOCUS 6000 Software 2.6 oder hoher

®  Ein drahtloses Werkzeug, das mit einem Bluetooth-Modul ausgestattet ist
B Werkzeug-Software Boot-Version 9.1.6 oder héher

B Werkzeug-Software App-Version 3.6.1 oder hoher

Einschrankungen fiir Drahtloswerkzeuge

Wann alle WLAN- (3) oder Bluetooth-Platze (6) belegt sind, werden die bestehenden gekoppelten Werk-
zeuge durch die zusatzlich mit dem Controller gekoppelten kabellosen Werkzeuge ersetzt. Fiir das Erset-
zen gelten einige Regeln.

Bei WLAN wird ein beliebiges der zuvor gekoppelten Werkzeuge ersetzt.

Bei Bluetooth werden zuerst Werkzeuge ersetzt, die offline sind, danach diejenigen, die online sind. Werk-
zeuge, welche mit einer virtuellen Station verbunden sind, werden nie ersetzt. Wenn ein zusatzliches mit
Bluetooth ausgestattetes Werkzeug mit einem Controller gekoppelt wird, bei dem bereits sechs drahtlose
Bluetooth-Werkzeuge mit virtuellen Stationen verbunden sind, stellen Sie sicher, dass Sie eines der ge-
koppelten Werkzeuge von einer der virtuellen Stationen entfernen, bevor Sie das zusatzliche Werkzeug
koppeln. Das von der virtuellen Station getrennte Werkzeug wird dann durch das neue Werkzeug ersetzt.

Kopplung eines drahtlosen Werkzeugs mit einer Steuerung

c Die Kopplung eines Mechatronikschlissels mit einem Controller erfolgt auf andere Weise als bei an-
deren Drahtloswerkzeugen und erfordert den Anschluss eines MWRKIits an den Controller. Nahere
Informationen dazu entnehmen Sie bitte den Produktanweisungen des Werkzeugs.

Vor Beginn des Kopplungsverfahren:

®  Vergewissern Sie sich, dass WLAN oder Bluetooth im Controller aktiviert ist (je nachdem, welches
drahtlose Werkzeug Sie verbinden mdchten).

Achten Sie darauf, dass Kopplungsplatze vorhanden sind (3 fir WLAN und 6 fir Bluetooth)

Prufen Sie, welche Funkfrequenz verwendet werden muss

Prufen Sie, wie das Werkzeug in den Kopplungsmodus geschaltet wird. Anweisungen hierzu kénnen
Sie dem STB-Benutzerhandbuch (9836 3043 01) entnehmen, oder befolgen Sie die nachfolgenden
Anweisungen

Schaffen Sie wenn maglich eine klare Sichtlinie zwischen dem Werkzeug und dem Controller

Stellen Sie sicher, dass keine anderen Werkzeuge gleichzeitig mit dem Controller gekoppelt werden
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1. Aktivieren Sie das interne WLAN, indem Sie auf Einstellungen > WLAN gehen. Schieben Sie den
Schalter Aktiviert auf Ein

0 Wenn der Aktivierungsschalter fir das WLAN auf Aus steht, kann keine Kopplung zwischen
Werkzeug und Controller stattfinden. Werkzeuge, die bereits mit dem internen WLAN verbunden
sind, werden getrennt, wenn der Aktiviert Schalter auf Aus gestellt wird.

2. Stellen Sie den Funkkanal ein, der mit dem drahtlosen Werkzeug verwendet werden soll: Tippen Sie
im Startbildschirm auf die Registerkarte Einstellungen und wahlen Sie WLAN.

3. Driucken Sie im Funkkanal-Fenster auf die Kanalliste und wahlen Sie den entsprechenden Kanal
aus.

o Bei einem Kanalwechsel werden alle drahtlosen Werkzeuge, die mit dem Controller gekoppelt
wurden, permanent getrennt.

4. Rufen Sie den Startbildschirm auf und tippen Sie auf die Registerkarte Werkzeuge. Tippen Sie auf
das Kopplungssymbol in der oberen rechten Ecke.

/90

5. Schalten Sie das Werkzeug in den Kopplungsmodus. Siehe ,So schalten Sie ein drahtloses Werk-
zeug in den Kopplungsmodus®.

6. Klicken Sie im Dialogfeld Kopplungauf Ausfiihren, um das Kopplungsverfahren zu starten.
7. Das Kopplungsverfahren wird mit einem der folgenden Ergebnisse beendet:

B Kopplung erfolgreich — Das Werkzeug wurde unter Verwendung des ausgewahlten Kanals mit
dem Controller gekoppelt.

= Kopplung nicht erfolgreich — Dies kdnnte einen der folgenden Griinde haben:

B Wahrend des Kopplungsverfahrens wurde kein Werkzeug gefunden. Stellen Sie sicher, dass
das Werkzeug sich in Reichweite und im Kopplungsmodus befindet. Klicken Sie anschlie-
Rend auf SchlieBen und versuchen Sie es erneut.

® Wahrend des Kopplungsverfahrens wurde mehr als ein Werkzeug gefunden. Stellen Sie si-
cher, dass sich kein anderes Werkzeug im Kopplungsmodus befindet. Klicken Sie anschlie-
Rend auf SchlieBen und versuchen Sie es erneut.

® Kopplung wird bereits ausgefihrt. Stellen Sie sicher, dass keine andere Person am Controller
ein Kopplungsverfahren ausfihrt. Klicken Sie anschlieRend auf SchlieBen und versuchen
Sie es erneut.

B Kopplung fehlgeschlagen. Klicken Sie auf SchlieBen und versuchen Sie es erneut.

0 Ein IRC-W Infrastruktur-Werkzeug ist ein Werkzeug, das eine Verbindung zum Controller tber die
werksinterne Drahtlos-Infrastruktur herstellt. Die Werkzeugkonfigurationen ADHOC oder Infrastruktur-
modus werden in ToolsTalk Service 2 festgelegt. Ein als IRC-W Infrastruktur-Werkzeug konfiguriertes
Werkzeug kann, Uber das intergrierte Netzwerk des Controllers, auch als ADHOC-Werkzeug verbun-
den werden. Bei einem Neustart wird dieses Werkzeug allerdings auf ein IRC-W Infrastruktur-Werk-
zeug zurlickgesetzt.

Verbinden von BCP/BCV-RE Werkzeugen

Das Verbindungsverfahren fur BCV- und BCP-Werkzeuge unterscheidet sich geringfligig von dem ande-
rer Werkzeugtypen.

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann BCP/BCV-RE Ver-
bindungen.

2. Kilicken Sie auf das Plus (+)-Symbol oben rechts, um eine neue BCP/BCV-RE-Verbindungskonfigu-
ration hinzuzufligen.

3. Schalten Sie die Konfiguration ein und geben Sie einen Namen im Namensfeld ein.

4. Geben Sie den Server-Port und den Server-Host des Tools, das Sie verbinden mochten, in die ent-
sprechenden Felder ein. Diese beiden Informationen finden Sie in der Loader-Software des Werk-
zeugs.

Das Werkzeug sollte jetzt mit dem Controller verbunden sein. Weisen Sie das Werkzeug einer virtuellen
Station zu, um es mit einem Verschraubungsprogramm verwenden zu kdnnen.
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Arbeiten mit der Registerkarte Virtuelle Station
Eine Konfiguration der virtuellen Stationen erfolgt Gber das Meni Virtuelle Station (Virtual Station).

Eine virtuelle Station ist eine Softwareabstraktion einer physikalischen Station und kann zur Verwendung
eines spezifischen Werkzeugs und ferngesteuerten Ausfiihrung von verschiedenen mit dem Werkzeug
durchgefiihrten Aufgaben eingerichtet werden.

Im Power POWER FOCUS 6000, ist es mdglich, eine Anzahl an virtuellen Stationen pro Controller einzu-
richten. Jede virtuelle Station kann mit einem Werkzeug und einem oder mehreren Zubehorteilen verbun-
den werden.

Durch die Verwendung von virtuellen Stationen kann der Bediener mit derselben Steuerung mehrere
Werkzeuge bedienen und verschiedene Aufgaben ausflhren. Es ist mdglich, ein Kabelwerkzeug und
mehrere STB-Werkzeuge gleichzeitig mit der Steuerung zu verbinden.

Bei der Konfiguration verschiedener Werkzeuge missen Sie sicherstellen, dass das unter Startquelle
(Start source) ausgewahlte Startsignal dem ausgewahlten Werkzeug entspricht und die ausgewahlte Auf-
gabe am jeweiligen Werkzeug ausgefihrt werden kann.

Bevor ein Anzugsverfahren beginnen kann, muss im Menii ,,Virtuelle Stationen* eine Aufgabe aus-
gewahlt werden. Bei einer Aufgabe wird unter drei Kategorien unterschieden:

B Verschraubungsprogramm
B Gruppensequenz
®  Quellen
Die Auswahl kann manuell vom Bediener oder von externen Signalen durchgefihrt werden.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=Ay0zO5fGSD8

Erstellen einer Virtuellen Station

ﬂ Controller-Funktionen wie beispielsweise die Verschraubungsstrategien mit niedrigen Reaktionskraf-
ten, und den gesamten Controller betreffende Funktionen, erfordern Lizenzen, die durch das FMS
(Functionality Management System) verteilt werden. Wahrend die Konfiguration von Funktionen ohne
spezielle Lizenzen mdglich ist, ist fur die Zuweisung und Nutzung dieser Funktionen die Installation
der korrekten Lizenz auf dem Controller erforderlich. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt Lizenzen (FMS).

Elg Virtual station
I ——
Name
Virtual Station 1
/ Virtual Station 1

Licenses

Virtual Station Type None v

Tool
Cable tool Change tool »

Configuration 1 v

Task
Choose task »

Set manual mode »

ESPAYAR

Erstellung einer virtuellen Station

So erstellen Sie eine virtuelle Station:
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1. Auf das Pluszeichen tippen.
2. Den Namen und andere Parameter bearbeiten.

So entfernen Sie eine virtuelle Station: Auf L6schen am unteren Ende der Parameterliste tippen.

Die Liste der erstellten virtuellen Stationen wird in der Reihenfolge der Erstellung angezeigt.

o Wenn bei der Zuordnung eines Werkzeugs keine Werkzeugkonfiguration verfigbar ist, wird automa-
tisch eine neue Werkzeugkonfiguration erstellt und der virtuellen Station zugeordnet.

Bei dieser automatisch erstellten Werkzeugkonfiguration ist die Startquelle auf Nur auslésen und
Kurven auf Aus eingestellt. Bei STB-Werkzeugen ist die Startanforderung auf Aus gesetzt.

Zuweisen von Lizenzen zu einer virtuellen Station

o Damit eine Virtuelle Station funktioniert, muss ihr eine Lizenz Virtueller Stationstyp zugewiesen wer-
den.

1. Wahlen Sie das Menu Virtuelle Station und wahlen Sie die virtuelle Station, der die Lizenz zugewie-
sen werden soll.

2. Im Abschnitt ,Lizenzen®, wahlen Sie den Pfeil im Feld Virtueller Stationstyp
Das Fenster Lizenztyp andern wird angezeigt.

3. Wahlen Sie den virtuellen Stationstyp aus, den Sie der virtuellen Station zuweisen mdchten.

4. [Wenn zusatzliche virtuelle Stationsfunktionen zugewiesen werden sollen] Wahlen Sie Bearbeiten
im Feld Funktionen aus.

Das Fenster Funktionen auswahlen wird angezeigt.

5. Markieren Sie alle Funktionen, die Sie der virtuellen Station zuweisen moéchten und wahlen Sie dann
OK.

Lizenzzuweisung zu einer virtuellen Station aufheben

1. Wahlen Sie das Menu Virtuelle Station, und wahlen Sie die virtuelle Station, bei der die Zuweisung
der Lizenz aufgehoben werden soll.

2. Im Abschnitt Lizenzen wahlen Sie den Namen der Lizenz im Feld Virtueller Stationstyp.
Das Fenster Lizenztyp andern wird angezeigt.

3. Wahlen Sie den Namen des virtuellen Stationstyps aus, dessen Zuweisung Sie aufheben mdchten.

Lizenztyp andern schliefdt sich und im Feld Virtueller Stationstyp erscheint Kein. Alle Funktionen
werden ebenfalls aus dem Controller entfernt.

0 Wenn eine virtuelle Station geldscht wird, werden die dieser virtuellen Station zugeordneten Lizenzen
automatisch wieder in den Pool zuriickgefihrt.

Anschluss eines Werkzeugs an eine virtuelle Station

Eine virtuelle Station darf mit nur einem Werkzeug verbunden werden. Nur eines der mit einer Steuerung
verbundenen Werkzeuge darf ein kabelgebundenes Werkzeug sein. An hinzugefligte virtuelle Stationen
koénnen kabellose Werkzeuge angeschlossen sein, die mit der Steuerung gekoppelt sind.

Jede virtuelle Station benétigt neben dem Werkzeug eine Werkzeugkonfiguration. Die Werkzeugkonfigu-
rationen erfolgen Uber das Menu Konfigurationen.
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f% Virtual station

Name
Virtual Station 1
/ Virtual Station 1

Licenses

Virtual Station Type None v

Tool

Cable tool Change tool »

Configuration 1 v

Choose task »

Set manual mode »

AW R

1. Rufen Sie das MenU Virtuelle Station (Virtual station) auf und driicken Sie auf die virtuelle Station,
mit der das Werkzeug verbunden werden soll.

2. Dricken Sie im Werkzeugbereich auf Werkzeug wahlen (Choose tool), um die Liste mit verfligba-
ren Werkzeugen anzuzeigen.

Sollte ein Werkzeug schon ausgewabhlt sein, driicken Sie auf Werkzeug wechseln, um eine Liste mit
Werkzeugen, auf die gewechselt werden kann, zu 6ffnen.

Virtual Station 2: Choose tool
= Max torque  Virtual station

C4761693 40.00 Nm Naone

Cable toc 41.00 Nm Virtual Station 1

©® @ ®) (1
TReR

3. Driucken Sie in der Liste verfiigbarer Werkzeuge auf das Werkzeug, das mit der virtuellen Station
verbunden werden soll.

o Nicht verfiigbare Werkzeuge sind ausgegraut. Damit ein solches Werkzeug angeschlossen wer-
den kann, muss es zuerst von der entsprechenden virtuellen Station getrennt werden.
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4. Beim Anschluss eines neuen Werkzeugs wird eine Werkzeugkonfiguration beigefiigt. Wenn mehr als
eine Konfiguration zur Verfligung steht, wird eine Liste der Werkzeugkonfigurationen angezeigt.

Virtual Station 1: Change tool

Max torque ~ Virtual station

Cable tool jon 1

Configuration 1

Configuration 2

Configuration 3

Configuration 4

Configuration §

g | ] ()

R AR

5. So ersetzen Sie die Werkzeugkonfiguration fiir die virtuelle Station:

B Auf den Pfeil neben dem Namen der aktuellen Konfiguration klicken.
B  Eine andere Konfiguration aus der Liste wahlen.

Es ist nicht moglich, eine Konfiguration zu deaktivieren, es kann nur eine andere verfligbare Konfigu-
ration gewahlt werden.

Relevante Informationen
Werkzeugkonfiguration [149]

Konfiguration des Fensters Aufgaben einer Virtuellen Station

Eine ausgewahlte Aufgabe kann entweder ein Verschraubungsprogramm oder eine Gruppensequenz
ausflihren oder eine Aufgabe durch Verwendung einer im Menl Quellen konfigurierten Quelle freigeben.

Die Aufgabe lasst sich von der Steuerung tGberwachen, und das Ergebnis der Aufgabe kann zusammen
mit jeglichen Ereignissen, die moglicherweise wahrend des Verfahrens auftraten, angezeigt werden.

Konfiguration des manuellen Modus in einer virtuellen Station

Der manuelle Modus fur virtuelle Stationen dient dem Durchfiihren von Aufgaben, wahrend das Werkzeug
verriegelt ist. Wenn das Werkzeug aus einem bestimmten Grund verriegelt ist (z. B. weil das Werkzeug
aufderhalb seines TLS-Bereichs liegt), kdnnte es dennoch notwendig sein, bestimmte Aufgaben mit dem
Werkzeug zu erledigen, z. B. Notfallarbeiten. Durch das Konfigurieren des manuellen Modus fur die virtu-
elle Station kdnnen Benutzer bestimmen, welche Signale beim Wechsel in den manuellen Modus gesen-
det werden (Eingangssignale), welche Aufgabe im manuellen Modus ausgefiihrt wird (sekundare Aufga-
be) und welche Signale beim Verlassen des manuellen Modus (Ausgangssignale) gesendet werden.

Da die gewlinschten Szenarien je nach Benutzer variieren kénnen (d. h. welche Signale beim Eingang
und Ausgang gesendet werden sollen und welche Aufgabe durchzuflihren ist), ist der manuelle Modus flr
jede virtuelle Station vollstandig konfigurierbar.

Die Konfiguration besteht aus drei Elementen: Eingangssignale, Ausgangssignale und die sekundare Auf-
gabe. (Beachten Sie, dass mit der primaren Aufgabe die (automatische) Aufgabe gemeint ist, die der virtu-
ellen Station unter Aufgabe zugewiesen wird.)

1. Rufen Sie das Menu Virtuelle Station auf und klicken Sie auf die virtuelle Station, die konfiguriert
werden soll. Klicken Sie anschliefiend unter Aufgabe auf Manuellen Modus einstellen.
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2. Legen Sie im Konfigurationsfenster fur den manuellen Modus die sekundare Aufgabe fest. Damit
wird bestimmt, welche Aufgabe im manuellen Modus ausgefiihrt werden soll.

o Wenn keine sekundare Aufgabe festgelegt wird, wird wahrend des manuellen Modus die prima-
re Aufgabe verwendet.

o Fir die sekundare Aufgabe konnen alle Aufgabentypen (Verschraubung, Stapelprogrammse-
quenz, Signalquelle) wie fur die primare Aufgabe eingestellt werden.

3. Stellen Sie die zu sendenden Ubergangssignale ein, indem Sie auf das Plus-Symbol unten im Be-
reich Ubergang klicken. Angaben zu den Parametern fur Ubergangssignale siehe unten.

4. Stellen Sie die zu sendenden Verlassen-Signale ein, indem Sie auf das Plus-Symbol unten im Be-
reich Verlassen klicken. Angaben zu den Parametern flir Verlassen-Signale siehe unten.

o Es kénnen maximal 99 Ubergangs- und Verlassen-Signale eingestellt werden.

Ubergangs- und Verlassen-Signale
Die Parameter fir ein- und ausgehende Signale sind die gleichen.

Es gibt zwei Signalarten: Boolesch und Ganzzahl/Zeichenfolge Fir Boolesche Signale wird ein Ein/Aus-
(True/False-)Schalter verwendet. Fir Ganzzahl-/Zeichenfolgensignale wird ein Textfeld verwendet, in dem
das (E/A-)Signal oder die Zeichenfolge angegeben werden kann.

Signal Typ Standardwert
Sequenz abbrechen Boolesche Instanz Aus
Ereignisse bestatigen Boolesche Instanz Aus
Werkzeugscanner aktivieren Boolesche Instanz Aus
Ergebnisse I6schen Boolesche Instanz Aus
Fieldbus deaktivieren Boolesche Instanz Aus
Befehle Open-Protokoll deaktivie-  Boolesche Instanz Aus
ren

Werkzeugscanner deaktivieren Boolesche Instanz Aus
Dynamische Gruppengrofie Integer 0
Externer Identifikator Integer 0
Extern Uberwacht [1-8] Boolesche Instanz Aus
Griine Werkzeug-LED programmie- Boolesche Instanz Aus
ren (externes Protokoll)

E/A generisch [1-10] Integer 0
ID fUr die dynamische Gruppengrd- Integer 0
Re

Stapelprogramm zurticksetzen Boolesche Instanz Aus
Stapelprogrammsequenz zurtick- Boolesche Instanz Aus
setzen

Bistabiles Relais zurticksetzen Boolesche Instanz Aus
Zu viele NIO zuruckgesetzt Boolesche Instanz Aus
Eingang auswahlen Integer 0
Bistabiles Relais setzen Boolesche Instanz Aus
Werkzeug nach Abschluss entrie-  Boolesche Instanz Aus
geln

Werkzeug bei Deaktivieren entrie-  Boolesche Instanz Aus
geln
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Bereich Protokollkonfiguration in einer Virtuellen Station

In der Registerkarte Protokolle im Menu Virtuelle Stationen finden Sie abhangig von der aktuell giltigen
Lizenz eine Liste der verfiigbaren Kommunikationsprotokolle. Das Open Protocol ist fiir alle Lizenzen ver-
fugbar.

Um auf die Funktionen Gber das Open Protocol zugreifen zu kdnnen, muss fir jede virtuelle Station eine
einzigartige Schnittstelle definiert werden.

1. Setzen Sie den Schalter Open Protocol auf Ein.

2. Geben Sie die Server-Port-Nummer ein.

3. Geben Sie den SPS-Index-Wert zwischen 1 und 6 ein.

o Der SPS-Index legt fest, an welche Stelle im gemeinsamen genutzten Speicher die Open-Proto-
col-Befehle geschrieben werden sollen. Der Standardwert ist 1, es sind aber Werte zwischen 1
und 6 moglich

4. Die durchzufiihrende MaRnahme bei einem Kommunikationsausfall zum Client wahlen.

Die Einstellung ,,Trennen“ steuert die durchzufiihrende MaBRnahme bei einem Verbindungs-
fehler.

®  Keine - Das Verschraubungsprogramm wird normal fortgesetzt.

B Werkzeug sperren - Das Werkzeug wird nach Abschluss der aktuellen Verschraubung normal
gesperrt.

= Aufgabenauswahl aufheben — Die Verschraubung wird nach Abschluss der momentan ausge-
fuhrten Aufgabe abgebrochen. Eine Ausnahme sind reine Verschraubungsprogramme oder
Gruppensequenzen, bei denen die Aufgabe nach Abschluss entfernt wird.

B Werkzeug immer sperren - Das Werkzeug wird nach Abschluss der aktuellen Verschraubung
gesperrt, ungeachtet des Ergebnisses.

5. Legacy-Zahler verwenden

Die alte Zahlereinstellung zahlt alle Schraubvorgdnge in einer Sequenz und gibt eine Zahl an nach-
geschaltete Systeme aus. Um diese Einstellung zu aktivieren, stellen Sie Legacy-Zéahler verwenden
auf Ja.

6. MID2500 Loseprogramm

Diese Einstellung ermdglicht die Auswahl eines MID2500-Léseprogramms aus der Liste.
7. Wenn Sie fertig sind, wahlen Sie Ubernehmen.

o Da der Standardwert fir den SoftSPS-Index immer 1 ist und nicht geprift wird, ob dieser verwendet
wird, besteht die Mdglichkeit, dass Sie das System so konfiguriert haben, dass derselbe Index beim
Hinzuftgen von virtuellen Stationen mehrmals konfiguriert wird. In diesem Fall kann die SoftSPS
nicht feststellen, von welcher virtuellen Station der eingehende MID stammt.

Bereich Konfiguration von Aufgaben in einer Virtuellen Station

Angaben dazu, wie Sie QIF-Zubehor an eine virtuelle Station anschlieffen bzw. von dieser trennen, finden
Sie unter QIF-Zubehor an eine virtuelle Station anschliefen und QIF-Zubehor von einer virtuellen Station
trennen.

Angaben zur Fehlerbehebung mithilfe der 1/0-Diagnose flir Zubehdr finden Sie unter Digitalsignaldiagno-
se.

Relevante Informationen

QIF-Zubehor an eine virtuelle Station anschlielRen [168]
QIF-Zubehér von einer virtuellen Station trennen [169]
QIF-Zubehor von einer virtuellen Station trennen [169]

Digitalsignaldiagnose [145]
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Digitalsignaldiagnose

Beim Einsatz und der Fehlerbehebung einer Steuerung ist ein Diagnosewerkzeug auf3erst hilfreich. Es
steht in der Registerkarte ,Info* im Mena Virtuelle Station fur eine Geratekonfiguration oder fur eine Feld-
bus-Belegung zur Verfuigung.

Der Controller kann im normalen Modus oder im Diagnosemodus bedient werden. Im normalen Modus ar-
beiten die digitalen Eingangs- und Ausgangssignale normal und werden zwischen der internen Controller-
logik hindurch zu einem externen Zubehor oder einem Stecker geleitet.

Der Diagnosemodus wird in den Uberwachungsmodus und den erzwungenen Modus unterteilt. Im Uber-
wachungsmodus arbeiten die Signale normal, bieten aber eine direkte Uberwachung des Signalverhal-
tens. Im gezwungenen Modus ist die Verbindung zwischen der internen Logik des Controllers und dem
externen Zubehor offen und die Eingangs- und Ausgangssignale konnen in den gewlinschten Zustand ge-

zwungen werden.

Eine Diagnose der Digitalsignale kann jeweils fiir ein Gerat oder einen Feldbus durchgeflhrt werden.

Diagnosekonfiguration

Auf die Diagnose fiir ein spezifisches Zubehorteil oder einen Feldbus kann tber die Info-Option in der An-
sicht ,Virtuelle Station® fiir das Zubehor oder den Feldbus zugegriffen werden.

1.
2. Aktivieren Sie den Uberwachungsmodus oder den Zwangsmodus mithilfe des Schalters.

Elgé Virtual station

Virtual Station 1

Virtual Station 2

Virtual Station 3

" —

Cable tool Change tool »

Configuration 2 «

Task
1. Sequence Change task »
Protocols
Open Protocol Onp
Accessories

Choose accessaries b

Configuration 1

E] Sia:-digh? Infﬂ}

Driicken Sie auf Info und auf dem nachsten Bildschirm dann auf Diagnose.

3. Die Status der Eingangs- und Ausgangssignale sind unter den entsprechenden Reitern verfiigbar.
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Stacklight > Diagnostics

Input signals Output signals

Monitor ) Forced

Component Name Trigger signal

A Reset batch off (JI— On
B None off (C— On

D1 Start tightening off (I On

D2 Test input signal off (C— On

) [ )
PR

Auf die Diagnose kann jeweils nur von einem einzigen Bediener bzw. einer einzigen Funktion aus zuge-
griffen werden. Wenn die Diagnose bereits in Verwendung ist, wird eine Informationsnachricht auf dem
Bildschirm angezeigt.

Normalbetrieb

Im normalen Betriebsmodus werden die externen Eingangssignale an die interne Steuerungslogik und die
Ausgangssignale der Steuerung an den externen Sollwert weitergegeben, ohne dass das Diagnosemodul
eingreifen muss.

A B C D

\ LA
Al
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A Interner Zustand und logische Funktionen des Controllers
B Pfad des digitalen Ausgangssignals

C Pfad des digitalen Eingangssignals

D Diagnosemodul

Uberwachung der Digitalsignale

Im Diagnosemodus kénnen alle Signale, die an die und von der internen Logik der Steuerung weitergelei-
tet werden, Uberwacht werden. Eine Signalabhérung ist mit dem Diagnosemodul verbunden und die Si-
gnalzustande werden auf der Web-GUI oder der Steuerungs-GUI angezeigt.

A B C D

Interner Zustand und logische Funktionen des Controllers
Pfad des digitalen Ausgangssignals

Pfad des digitalen Eingangssignals

Diagnosemodul

Benutzerschnittstelle

Ausgangssignalabhérung

G Eingangssignalabhérung

Mmoo W >

Digitalsignale in einen gewiinschten Zustand zwingen

Im Diagnosemodus kénnen samtliche Signale, die an die und von der internen Logik der Steuerung wei-
tergeleitet werden, in einen gewunschten Zustand gezwungen werden. Die Signalleitungen werden im
Diagnosemodul gedffnet. Von der Benutzeroberflache aus kdnnen Eingangs- sowie Ausgangssignale in
bestandige Zustande gezwungen werden. Die Benutzeroberflache ist entweder die Web-GUI oder die
Steuerungs-GUI.

o Wahrend die Signale erzwungen werden, befindet sich der Controller im Normalzustand. Wenn der
Diagnosemodus und der Zwangsmodus verlassen werden, werden samtliche Signale auf den aktuel-
len Betriebszustand des Controllers gesetzt. Dies kann zu einer Zustandsanderung der digitalen Aus-
gange fuhren, was ungewlnschte Aktionen zur Folge haben kann.
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Interner Zustand und logische Funktionen des Controllers
Pfad des digitalen Ausgangssignals

Pfad des digitalen Eingangssignals

Diagnosemodul

Benutzerschnittstelle

Eintrittsstelle des erzwungenen Ausgangssignals
Eintrittsstelle des erzwungenen Eingangssignals

-
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Bereich Feldbus-Konfiguration in einer Virtuellen Station
Der Feldbus-Eintrag in der GUI zeigt die der Steuerung zugewiesene Feldbus-Belegung an.

Zur Analysierung der Feldbuskonfiguration klicken Sie im Diagnosefeld fiir die Feldbus-Belegung auf
»Ausfihren®. Mehr zum Diagnosewerkzeug finden Sie im Abschnitt ,Virtuelle Station — Zubehor dieses
Kapitels.

o Zur Konfiguration von Feldbus-Mappings ist ToolsTalk 2 erforderlich.
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0% Virtual station

Virtual Station 1 _
/ Accessories

The list is empty.

Choose accessories »

Fieldbus

Later Info »

[ Delete

W AR

Virtuelle Station - Feldbus

Arbeiten mit der Registerkarte Konfigurationen

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=PY1WGo3YYIw

Werkzeugkonfiguration

Im Menu Konfigurationen > Werkzeugkonfiguration kdnnen die verfigbaren Zubehdrfunktionen des
Werkzeugs konfiguriert werden.

Je nach Werkzeugtyp stehen verschiedene Funktionen zur Verfigung.

Konfigurieren der Zubehoérfunktionen des Werkzeugs

1.  Wahlen Sie Nach Werkzeugtyp filtern. Wahlen Sie dann das gewlnschte Werkzeug aus.
2. Wabhlen Sie Bearbeiten, um die gewlnschten Funktionen zu konfigurieren.

o Eine Konfiguration, die einer virtuellen Station zugewiesen wurde, kann nicht geléscht werden.

3. Konfigurieren Sie Werkzeug-LEDs, Funktionstaste, Summer und Richtungsschalter (falls verfigbar)
durch Auswahl des entsprechenden Feldes.
Jedes Feld zeigt eine Nummer, die der Nummer der jeweiligen Funktion entspricht (z.B. 1 fir die
Werkzeug-LEDs, 2 fiir die Funktionstaste, 3 flir den Summer und 4 flr den Richtungsschalter).

4. Konfigurieren Sie Allgemeine Einstellungen, Startbedingung und Zubehorbus (falls verfligbar) ent-
sprechend den Vorgeben des Kunden.
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Allgemeine Einstellungen

Die allgemeinen Einstellungen fir das Werkzeug kénnen im Bereich Allgemeine Einstellungen vorgenom-
men werden.

Parameter Beschreibung Standardwert

Inaktivitatszeitlimit Legt fest, ob das Werkzeug nach einer eingestellten Zeit der Inaktivitdt Ein
abgeschaltet wird.

<Inaktivitatszeitlimit> Wenn Inaktivitatszeitlimit auf Ein gesetzt ist, wird hier die Anzahl der 120 min
Minuten vor dem Abschalten festgelegt.

Vorne positionierte ~ Legt das Verhalten der Front-LED fest (Uber dem Werkzeug-Dricker).  Ein
LED Nur fir Drahtloswerkzeuge verflugbar.

Wenn diese Option ausgeschaltet ist, leuchtet die Front-LED nicht,

wenn der Startknopf gedruickt wird.

Dauer nach Auslé-  Legt fest, wie lange die Front-LED nach dem Loslassen des Werkzeug- 0 Sekunden
sen des Driickers startknopfs leuchtet (in Sekunden).

o Bei Kabelwerkzeugen leuchtet die vordere LED fiir 10 Sekunden,
nachdem der Werkzeugdriicker gedriickt wurde.

Kurve Aktiviert die grafische Darstellung der Verschraubung. Aus

o Bei mehrstufigen Programmen ist der Trace immer von Driicker
gedriickt.

o Wahlen Sie bei Drahtloswerkzeugen Startknopf gedriickt oder
Einschrauben beendet als Quelle fir die Kurve aus.

Uberpriifung des Aktiviert die TAG-Uberpriifung am Werkzeug. Das Werkzeug wird ge-  Aus
TAG sperrt, wenn das mit dem Programm gelieferte TAG nicht mit dem im
smartHEAD des STWrench eingeflugten TAG identisch ist.

o Die TAG__-Uberpriqung ist nur fir STWrench verflgbar, oder wenn
bei der Uberprifung der Werkzeugkonfiguration kein Werkzeug
ausgewahlt ist.

TAG-Auswahl Wird zur Auswahl eines Verschraubungsprogramms/einer Gruppe oder Aus
einer Gruppensequenz verwendet, wenn Gruppensequenz/Quellenver-
schraubung/Quellengruppe eingestellt ist.

Fir das Verschraubungsprogramm/die Gruppe oder die Gruppense-
quenz ist eine TAG-Nummer konfiguriert, die der TAG-Nummer des im
smartHEAD des STWrench eingefligten TAG entspricht.

Auf dem STWrench-Display wird angezeigt, welches Verschraubungs-
programm/welche Gruppe oder Gruppensequenz fir das im smar-
tHEAD des STWrench eingefligte TAG ausgewahlt ist.

o Die TAG-Auswahl ist nur flr STWrench verfugbar, oder wenn bei
der Uberprifung der Werkzeugkonfiguration kein Werkzeug aus-
gewahlt ist.

Relevante Informationen
Uberpriifung des TAG [155]
TAG-Auswahl [156]

Konfiguration der Werkzeug-LEDs

Die verschiedenen LED-Anzeigen am Werkzeug sind so konfiguriert, dass sie von einem der verfiigbaren
Ausgangssignale gesteuert werden.
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1. LED Ring
None -
Red:NOK «
LDuration To next tightening m ﬂmeJ
Red steady None »
Red flashing None »
Green steady None »
Green flashing None »
Yellow steady None »
Yellow flashing Mone »
\ J

Blaue LED

Die blaue LED leuchtet fiir eine einstellbare Zeitspanne auf oder ist so konfiguriert, dass sie bis zum
nachsten Schraubvorgang leuchtet. Sie wird bei Erhalt des bei der Konfiguration ausgewahlten Signals
eingeschaltet.

Ergebnisanzeige

Die Ergebnisanzeige bestimmt, wie und fiir lange die LEDs bei entsprechenden Verschraubungsergebnis-
sen eingeschaltet werden sollen. Uber ein Kontextmenu wird ein vorkonfiguriertes Muster ausgewahlt.
Dieses Muster kann eine Kombination von Verschraubungsergebnissen sein.

Signal Beschreibung

Aus Nach der Verschraubung werden unabhangig vom Ergebnis keine LEDs aktiviert.

Grin Bei Auswahl einer Ergebnisanzeige stellt ein griines Licht das Standardsignal bei einer
korrekt abgeschlossenen (I0-)Verschraubung dar.

Rot:hoch:gelb:nied- Wenn eine Verschraubung nicht korrekt abgeschlossen wurde (NIO-Verschraubung),

rig weist eine rote LED darauf hin, dass der Endwert zu hoch ist und eine gelbe LED, dass
der Wert zu niedrig ist. Rot und Gelb kdnnen gleichzeitig leuchten (z.B. bei zu hohem
Drehmoment und zu kleinem Winkel).

Rot:hoch(Priori- Wenn eine Verschraubung nicht korrekt abgeschlossen wurde (NIO-Verschraubung),

tat):gelb:niedrig weist eine rote LED darauf hin, dass der Endwert zu hoch ist und eine gelbe LED, dass
der Wert zu niedrig ist. Rot und Gelb kdnnen nicht gleichzeitig leuchten. Nur rot leuchtet
bei gleichzeitig hohen und niedrigen Werten auf.
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Signal Beschreibung

Rot:NIO:gelb:niedrig Eine rote LED weist darauf hin, dass die Verschraubung nicht korrekt abgeschlossen
wurde (NIO-Verschraubung). Eine zusatzliche gelbe LED zeigt an, wenn der Wert zu
niedrig ist.

Rot:NIO Eine rote LED weist darauf hin, dass die Verschraubung nicht korrekt abgeschlossen
wurde (NIO-Verschraubung). Es werden keine weiteren LEDs eingeschaltet.

Ergebnisanzeigesignale

LED-Ring

Mit dem LED-Ring wird das Verhalten der LEDs zwischen den Verschraubungen festgelegt. Der LED-
Ring besteht aus drei Kreisen mit LED-Leuchten: einem Kreis mit roten LEDs, einem Kreis mit gelben
LEDs und einem Kreis mit griinen LEDs. Jeder Kreis kann anhaltend leuchten oder blicken. Dadurch sind
insgesamt sechs verschiedene Signale moglich, die mit dem LED-Ring verbunden werden kdnnen.

B Eine LED wird nur dann eingeschaltet, wenn nicht gerade eine Verschraubung ausgefiihrt wird und
wenn das Steuerausgangssignal aktiviert ist.

B Eine LED wird ausgeschaltet, wenn die maximale Zeit Giberschritten wird. Dies gilt nur, wenn der Si-
gnaltyp ein Ereignis ist.

®  Eine LED wird ausgeschaltet, wenn die nachste Verschraubung gestartet wird.
B Eine LED wird ausgeschaltet, wenn das steuernde Ausgangssignal deaktiviert wird. Dies gilt nur,
wenn der Signaltyp ein Zustand ist.

Konfiguration der Funktionstaste

Mit der Funktionstaste am Werkzeug werden bis zu sechs der verfligbaren Eingangssignale gesteuert.
Die drei moglichen Zustande der Taste werden mit den zwei mdglichen Zustadnden des Richtungsschal-
ters kombiniert.

Zustédnde der Funktionstaste Zustande des Richtungsschalters
Einmal betatigen Im Uhrzeigersinn

Einmal betatigen Gegen UZS

Zweimal betatigen Im Uhrzeigersinn

Zweimal betatigen Gegen UZS

Gedriickt gehalten Im Uhrzeigersinn

Gedriickt gehalten Gegen UZS

Zwei konfigurierbare Parameter steuern die Dauer der Betatigung.

Parameter Beschreibung Standardwert

Betatigungserkennungs-Intervall Bei einmal betatigen: Die maximale 300 ms
Dauer der Betatigung (in Millise-
kunden) zwischen Betatigung der
Taste und Loslassen der Taste.

Intervall nachste Betatigung Bei zweimal betatigen: Die maxi- 300 ms
male Dauer (in Millisekunden) zwi-
schen Loslassen der Taste nach
der ersten Betatigung und erneuter
Betatigung.

Konfiguration des Summers

Fir die Konfiguration des Summers wird ein Ton mit einem Signal aus einer Liste von verflgbaren Signa-
len zugeordnet.
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Der Ton besteht aus einer Reihe von in der Tabelle beschriebenen Parametern. Ein Signal mit einem Ton
kann zwischen 1 und 10 priorisiert werden, wobei 1 die hochste Prioritat und 10 die niedrigste ist. Stan-
dardmaRig haben ein Signal und ein Ton die Prioritat 5. Signalen kdnnen bis zu 20 Téne zugeordnet wer-

den.
Buzzer
ENone iy
None «
Priority 5
Frequency (OHz, 400Hz - 4 000Hz) 400 Hz
Time On 200 ms
Time Off 100 ms
Repeats 1
Yolume 100 %
Clone
—
I ——

Parameter Beschreibung

Frequenz Genaue Frequenz in Hz.

Ein-Zeit Dauer (in ms), wahrend der der Summer einen Ton
ausgibt.

Aus-Zeit Dauer (in ms), wahrend der der Summer nicht ertont.

Wiederholung Gibt an, wie oft der Summer die Ein/Aus-Sequenz wie-
derholt.

Lautstarke Lautstarke des Summers in Prozent der maximalen
Lautstarke.

Konfiguration des Richtungsschalters

Der Richtungsschalter am Werkzeug kann so konfiguriert werden, dass bestimmte Eingangssignals aus-
gelost werden, wenn schnell (mit einer Dauer von 500 ms) von im Uhrzeigersinn (CW) auf gegen den Uhr-
zeigersinn (CCW) und zuriick oder umgekehrt geschaltet wird.

Systeme in Fernstart

Wenn das System Fernstart nutzt und der Benutzer ein Signal auslésen méchte, das einem Richtungs-
schalter in der Werkzeugkonfiguration zugewiesen ist, dann muss das jeweilige Signal zugewiesen und
das Signal 10029 - Auswahl Lésen [Seite 202] mit einer erforderlichen Dauer von 500 ms, um es auszulo-
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sen, verwendet werden. Damit dies funktioniert, ist ein zusatzlicher Konfigurationsschritt in ToolsTalk er-
forderlich. Unter Hardwarekonfiguration in Tools Talk muss eine Konfiguration fir das Werkzeug festge-
legt werden; dazu muss man auf das Werkzeugsymbol klicken.

Konfiguration der Startbedingung

Die Startbedingungen fiir ein Werkzeug, wie z.B. Startanforderung, Startquelle, Kurven und Kennzeich-
nungsbedingungen fur STWrench werden hier konfiguriert. Die Funktionen sind in den jeweiligen Ab-
schnitten beschrieben.

Start condition

Start condition

Start request off ) On

Start source Trigger only +

Trace Off -

TAG check off (C On
TAG selection off (C On

L

Startanforderung

Die Startanforderung dient dem Erfordernis einer bestéandigen Verbindung zwischen dem Werkzeug und

der Steuerung fiir ein STB-Werkzeug. Damit wird sichergestellt, dass das Werkzeug beim Anziehen stets
auf dem neuesten Stand der Verschraubungsprogramm- oder Gruppeneinstellungen sowie anderen Ein-
stellungen der Steuerung ist.

Wenn die Startanforderung auf Ein gesetzt ist, wird das Werkzeug arretiert, wenn die Verbindung zur
Steuerung unterbrochen wird. Wenn das Werkzeug wahrend einer Verschraubung oder einer Stapelpro-
grammsequenz die Verbindung zur Steuerung verliert, beendet es somit die laufende Verschraubung und
halt an. Das Werkzeug wird dann arretiert, bis die Verbindung wiederhergestellt wurde.

Parameter Beschreibung Standardwert

Startanforderung Das Werkzeug wird gesperrt, wenn Ein
die Verbindung mit der Steuerung
unterbrochen wurde.

Ein: Das Werkzeug ist fir Anzieh-
vorgange gesperrt, wenn es die
Verbindung zum Controller verliert.

Aus: Das Werkzeug kann weiterhin
Verschraubungen ausfiihren, ob-
wohl die Verbindung mit der Steue-
rung getrennt wurde.

Flr die Startanforderung verfiighare Parameter
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Startquelle

Verwenden Sie die Werkzeugstartquelle, um festzulegen, wie das Werkzeug gestartet werden soll. Die
Standardeinstellung ist Nur Startschalter.

o Startquelle ist nur fir bestimmte Werkzeugtypen verfligbar.

Startquelle Beschreibung

Nur Startknopf Driicken Sie den Startknopf am Werkzeug, um den
Verschraubungsvorgang zu starten.
Startknopf ODER Schubstart Driicken Sie den Startknopf am Werkzeug oder dri-

cken Sie das Werkzeug gegen die Verbindung, um
den Verschraubungsvorgang zu starten.

Startknopf UND Schubstart Dricken Sie den Startknopf am Werkzeug und dru-
cken Sie das Werkzeug gegen die Verbindung, um
den Verschraubungsvorgang zu starten.

Nur Schubstart Driicken Sie das Werkzeug gegen die Verbindung, um
den Verschraubungsvorgang zu starten.

Digitaler Eingang Benutzen Sie einen Digitaleingang, der Signale ver-
wendet, um den Verschraubungsstart auszulésen.

Sicherheitsausloser Zwei Ausloser (Dricker- und Schubstarter) werden in-
nerhalb von 500 ms aktiviert, um die Verschraubung
zu starten.

Fir die Startquelle verfiigbare Optionen

Kurvenkonfiguration

Kurven stellen Benutzern eine grafische Darstellung der Verschraubung bereit. Ein Kurvenstart ist entwe-
der ab Driicken des Startschalters oder nach beendeter Einschraubstufe maéglich.

Parameter Beschreibung Standardwert

Kurve Ermdoglicht eine grafische Darstel-  Aus
lung der Ergebnisse.

Aus: Es wird keine Kurve erstellt.

Startknopf betatigt: Die Kurve
wird ab Drlicken des Startknopfs
erstellt.

Einschraubphase beendet: Die
Kurve wird erstellt, sobald die Ein-
schraubphase beendet ist.

Die maximale Anzahl von Trace-Punkten ist 2000 (200 fir STB-Werkzeugen). Wenn die maximale Anzahl
von Trace-Punkten Uberschritten wird, wird jedes zweite Ergebnis geldscht (die Abtastrate wird effektiv
halbiert). Das Tracing wird so lange fortgesetzt, wie die Verschraubung aktiv ist, und jedes Mal, wenn die
maximale Anzahl von Trace-Punkten erreicht ist, wird die Halfte der Trace-Punkte geldscht, damit das
Tracing fortgesetzt werden kann. Das Tracing wird beendet, wenn die letzte Phase des Verschraubens
beendet ist.

Uberpriifung des TAG

Die Funktion Uberpriifung des TAG aktiviert die TAG-Uberpriifung am Werkzeug. Wenn die TAG-Uber-
prufung sowohl an der Power Focus 6000 als auch am STWrench aktiviert ist, wird das Werkzeug ge-
sperrt, wenn das mit dem Programm gelieferte TAG nicht mit dem im smartHEAD des STWrench einge-
fugten TAG identisch ist.

Die TAG-Nummer wird je nach Arbeitsaufgabe unterschiedlich angegeben.

Bei Generischen Verschraubungsstrategien wird die TAG-Nummer im Verschraubungsprogramm an-
gegeben.
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Bei der Multistep-Verschraubungsstrategie ist die TAG-Nummer von der Auswahl im Menu Quellen/
Gruppensequenz abhangig.

®  Wenn eine Quellenverschraubung durchgefiihrt wird (Quellen > Verschraubung > Quellenver-
schraubung > Auswahlmodus - Bestétigen), wird die TAG-Nummer im Feld Sockel angegeben.

®  Bei einer Gruppensequenz (Gruppensequenz > Sequenzbibliothek > Gruppenkonfiguration - Bear-
beiten) ist die TAG-Nummer gleich der Nummer des Bezeichners.

®  Wenn eine Quellengruppe ausgefihrt wird (Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe), wird die
TAG-Nummer wie oben beschrieben in der Gruppensequenz angegeben.

Q Im Fall von Gruppensequenz und Quellengruppe setzen Sie Freie Reihenfolge - in der Gruppen-
sequenz - auf Nein.

o Die TAG-Uberpriifung ist nur fir STWrench verfiigbar.

TAG-Priifoptionen Beschreibung

Aus Das Werkzeug wird nicht gesperrt, unabhangig vom eingefiigten TAG.

Ein Das Werkzeug ist gesperrt, solange die TAG-Nummer nicht mit der in der Verschrau-
bungsstrategie-Konfiguration angegebenen TAG-Nummer identisch ist.

TAG-Auswahl

Die Funktion TAG-Auswahl dient zur Auswahl eines Verschraubungsprogramms/einer Gruppe oder
Gruppensequenz, fir die eine TAG-Nummer konfiguriert ist, die der TAG-Nummer des im smartHEAD des
STWrench eingefiigten TAG entspricht.

o Die TAG-Auswahl ist nur fur STWrench verfugbar.

TAG-Auswahlopti-

onen Beschreibung

Aus Der STWrench signalisiert der Steuerung nicht, dass das Verschraubungsprogramm/die
Gruppe oder Gruppensequenz ausgewahlt werden soll.

Ein Auswahl des Verschraubungsprogramms/der Gruppe oder Gruppensequenz anhand der
in der Gruppensequenz/Quellenverschraubung/Quellengruppe ausgewahlten TAG-Num-
mer.

Konfiguration des Zubehérbus

Werkzeugzubehor wird Uber den Zubehodrbus an das Werkzeug angeschlossen. Das Werkzeugzubehor
wird fur jede Werkzeugkonfiguration in der Steuerung getrennt konfiguriert.

Typ Beschreibung

ST-Selektor Ein kleines Display und Tasten, die je nach Konfiguration zur Auswahl von Aufgaben
oder Programmen verwendet werden.

TLS-Tag Tag fur das Werkzeugortungssystem, das zur Bereitstellung von Ausgangssignalen an
den Bediener verwendet wird.

EEHMI Ein kleines Display und Tasten, die je nach Konfiguration zur Auswahl von Aufgaben

oder Programmen verwendet werden.

Zubehérbus-Konfigurationen

ST Selektor

Der ST-Selektor ist ein Werkzeugzubehor. Er wird am Werkzeug installiert und an den Werkzeugzube-
hoérbus angeschlossen. Er umfasst ein kleines Display, zwei Eingabetasten und Ausgangs-LEDs.
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Display

Die Anzeige gibt jeweils eine Information an und umfasst vier verschiedene Seiten, die so konfiguriert wer-
den kénnen, dass auf jeder Seite verschiedene voreingestellte Elemente angezeigt werden.

Parameter Beschreibung

Seite 1 Wahlen Sie die anzuzeigende Meldung aus der Liste aus:
Seite 2
Seite 3
Seite 4

Enddrehmoment

Endwinkel

Gruppenzahlung

Verbleibende Gruppe

E/A generisch 1

E/A generisch 2

E/A generisch 3

E/A generisch 4

E/A generisch 5

E/A generisch 6

E/A generisch 7

E/A generisch 8

E/A generisch 9

E/A generisch 10

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm
Ausgewahlte Gruppensequenz-ID
Sollmoment
Soll-/Enddrehmoment

Umschaltzeit

Parameter Beschreibung

Umschaltzeit Wahlen Sie aus, wie lange eine Meldung angezeigt werden soll, bevor die ndchste Mel-
dung erscheint.

Tasten

Die beiden Tasten kénnen flr eine bestimmte Reaktion auf die angezeigten Informationen konfiguriert und
zum Durchblattern der Listenelemente verwendet werden.

Parameter Beschreibung
Linke Taste Wahlen Sie eine Aktion aus dem Kontextmenu aus.
Rechte Taste Wahlen Sie eine Aktion aus dem Kontextmenu aus.

Status-LEDs
Die Status-LEDs kdnnen aktiviert oder deaktiviert werden.

Parameter Beschreibung

Ergebnis-LEDs ak- \Wahlen Sie das gewinschte Optionsfeld ,Ein“ oder ,Aus” aus.
tivieren
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Parameter Beschreibung

Zusatzliche LEDs  Wahlen Sie das gewtlinschte Optionsfeld ,Ein“ oder ,Aus” aus.
aktivieren

Die Ergebnis-LEDs sind rot, griin und gelb und zeigen dieselben Informationen wie die Hauptwerkzeug-
LEDs an.

Die beiden zusatzlichen LEDs kénnen Gruppe 10 und Stapelprogrammsequenz 10 anzeigen. Diese bei-
den LEDs werden bei der nachsten Verschraubung ausgeschaltet.

TLS-Tag

Das Tag Tool Location System (TLS) ist ein Werkzeugzubehdr. Das TLS-Tag wird am Werkzeug instal-
liert und an den Werkzeugzubehdrbus angeschlossen. Es stellt ein Bestandteil des Ubisense-Ortungssys-
tems dar und wird unabhangig von der Steuerung gehandhabt. AuRer zur Ortung kann das TLS-Tag auch
dazu verwendet werden, dem Bediener Informationen bereitzustellen. Ausgewéhlte Ausgangssignale kon-
nen verschiedene LED-Kombinationen erzeugen.

Bis zu 10 verschiedene Ausgangssignale kdnnen einer Lichtprioritat zugeordnet werden.

Parameter Beschreibung
Signal Wahlen Sie aus dem Kontextmenu ein Signal zur Auslésung der LED aus.
Wahlen Sie fur ein Signal des Typs Ereignis die Dauer des Signals aus.
Farbe Wabhlen Sie eine Farbe fiir die LED aus.
Prioritat Fur die akustischen Signale stehen 10 verschiedene Prioritatsstufen zur Verfigung. 1 ist

dabei die hochste Prioritat. Die standardmafige Prioritatsstufe ist 5.

TLS-Tag-Konfigurationsparameter

Bei zwei gleichzeitigen Signalen hat das Signal mit der héheren Prioritat Vorrang. Wenn zwei Signale mit
derselben Prioritat vorliegen, wird die LED durch das Signal ausgel6st, das zuerst ankommt.
o Ein Ausgangssignal kann vom Typ Ereignis oder vom Typ Zustand sein.

Ein Zustandssignal ist aktiv, so lange der jeweilige Zustand aktiv ist.

Ein Ereignissignal ist wahrend einer konfigurierbaren Zeitdauer aktiv.

EEHMI

Bei der EHMI handelt es sich um Werkzeugzubehor. Sie wird am Werkzeug installiert und an den Werk-
zeugzubehorbus angeschlossen. Sie umfasst eine grafische Anzeige, drei Funktionstasten und optional
auch einen Scanner. Das Display ist ein Modul der Steuerungs-GUI und ermdoglicht die Auswahl von Ver-
schraubungsprogrammen und Gruppensequenzen sowie die Anzeige von Verschraubungsergebnissen.
Eine Interaktion mit der Steuerung erfolgt Gber Funktionstasten.

In der EHMI-Konfiguration kann festgelegt werden, ob die Funktionstasten aktiviert oder deaktiviert sind.

Parameter Beschreibung

Funktionstasten Ein = Die Tasten verfligen uber den vollen Funktionsumfang zur Konfiguration von Ein-
aktivieren stellungen innerhalb der sichtbaren Mends.

Aus = Die Funktionstasten kénnen nur zur Bestatigung eines erforderlichen Dialogs in
der EHMI verwendet werden.

EHMI-Schaltflachen
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Digitalsignale

Eingangssignale

Eingangssignale sind Systembefehle, die durch Verwendung von z. B. Tastern oder Schaltern Zubehor
einschalten, entweder ein Werkzeugzubehor oder ein QIF-Zubehor, oder die durch Anschluss des Signals
an einen E/A-Stecker ausgefihrt werden.

o Das Arretierwerkzeug fir das Eingangssignal muss fir mehr als ein Zubehorteil fir jede virtuelle Sta-
tion konfiguriert werden.

Ausgangssignale

Ausgangssignale sind Zustande oder Ereignisse des Systems. Sie kdnnen entweder mit einem Werk-
zeugzubehor oder einem QIF-Zubehor verknlpft werden.

Auslosen des manuellen Modus

Der manuelle Modus kann durch einen Schalter oder ein externes System aktiviert werden. So kann bei-
spielsweise eine Taste oder ein Bedienfeld zur Aktivierung des manuellen Modus konfiguriert werden (sie-
he unten).

1. Rufen Sie das Menl Konfigurationen auf und wahlen Sie im Bereich links Bedienfeld aus.

2. Wenn noch kein Bedienfeld konfiguriert wurde, klicken Sie auf das Plus-Symbol oben rechts. An-
sonsten fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

3. Klicken Sie bei der Konfiguration, die gedndert werden soll, auf Bearbeiten.

4. Klicken Sie im Konfigurationsfenster fur das Bedienfeld auf die zu konfigurierende Position
[A,B,C,D,E,F,G,I].

5. Klicken Sie im Positionskonfigurationsfenster auf die Komponentenliste. Klicken Sie in der Liste auf
Einfacher Schliisselschalter.

6. Klicken Sie auf die Richtungssignalliste. Wahlen Sie in der Liste den manuellen Modus aus (verwen-
den Sie ggf. die Pfeiltasten, um durch die Liste zu navigieren).

7. SchlieRen Sie das Positionskonfigurationsfenster.

o Wenn der Benutzer benachrichtigt werden muss, dass der manuelle Modus aktiviert oder deaktiviert
wurde, mussen die Ereignisse 4070 bzw. 4071 konfiguriert werden.

Relevante Informationen
Konfiguration von Ereignissen [275]

Selektorkonfiguration

Digitaleingangsinformation

Informationen zu den angeschlossenen Digitaleingdngen kdnnen durch Dricken auf Verschraubung
(Tightening) und Digitaleingédnge (Digital inputs) im Menu Quellen (Sources) angezeigt werden.

Konfiguration des Aufsatz-Selektors

Beim Stecknuss-Selektor handelt es sich um ein Stecknussmagazin mit LEDs, das verwendet werden
kann, um den Benutzer beispielsweise durch eine Gruppensequenz zu leiten. Wenn mehr als ein Ver-
schraubungsprogramm verwendet wird, ist die Verwendung eines Selektors hilfreich. Beim Ansteuern ei-
ner Stecknuss wird das entsprechende Verschraubungsprogramm ausgewahlt. An die einzelnen virtuellen
Stationen kénnen mehrere Stecknuss-Selektoren angeschlossen werden.

Informationen zu den angeschlossenen Aufsatz-Selektoren kdnnen durch Driicken auf Verschraubung
(Tightening) und Aufsatz-Selektor (Socket selector) im Meni Quellen (Sources) angezeigt werden.

Aufsatz-Selektor konfigurieren

1. Rufen Sie Konfigurationen und anschlieRend Stecknuss-Selektor auf und klicken Sie dann auf
das Plus-Symbol oben rechts, um eine neue Konfiguration zu erstellen.

2. Weisen Sie der Konfiguration einen Namen zu.
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3. Kilicken Sie auf Bearbeiten

4. Klicken Sie auf Hinzufiigen oder Entfernen, um die korrekte Anzahl von Stecknusspositionen zu er-
halten. Wahlen Sie anschlie3end alle Positionen aus, die aktiv sein missen (blau angezeigt).

Anschluss eines Aufsatz-Selektors an eine virtuelle Station

1. Rufen Sie im MenU Virtuelle Station (Virtual station) die zu verwendende virtuelle Station auf.
Wahlen Sie anschlielend Zubehor (Accessories) und driicken Sie auf Zubehor wéhlen (Choose
accessories).

2. Klicken Sie unter Zubehor auf Zubehér wahlen und navigieren Sie anschlieliend zur Registerkarte
Stecknuss-Selektor.

3. Wahlen Sie in der (linken) Spalte Konfiguration eine Konfiguration aus, die Sie mit dem Stecknuss-
Selektor verwenden mochten (siehe Aufsatz-Selektor konfigurieren [Seite 159]).

4. Wahlen Sie in der (rechten) Spalte Verbundenes Zubehér den zu verwendenden Stecknuss-Selektor
aus.

Einen Stecknuss-Selektor tiber den E/A-Bus einrichten

1. Schliel3en Sie den Stecknuss-Selektor an den E/A-Bus der Steuerung an.

2. Prifen Sie unter Virtuelle Station > Zubehor > Zubehor wahlen > Stecknuss-Selektor, dass der
Selektor in der (rechten) Spalte Verbundenes Zubehdr angegeben wird.

Einen Selektor 6 liber Ethernet-Kabel/Drahtlosverbindung einrichten
Hauptiibersicht — Selektor 6

3449326859

Vorderansicht des Selektors

Halter fur Stecknuss oder Einsatz

Anzeige-LEDs fur die Position

Aufkleber-Bereich

Aufnahmebohrungen in jeder Ecke

Dienstanschluss

Akkustatus-LED (nur bei kabellosen Ausfiihrungen verfligbar)
WLAN-Status-LED (bei bestimmten Selektoren verfligbar)
Akku (nur bei kabellosen Versionen verfligbar)
Mobilitatsmodul (nur bei kabellosen Versionen verflgbar)

T I OTMMmMmOO®>

Anschlussiibersicht — Selektor 6
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Ansicht des Selektors von unten

Steckerdeckel

Externer Gleichstromeingang; Kycon (DC DIN) Steckverbinder

Ethernet-Eingang, vorgeschalteter Anschluss; M12 D-codierter Buchsensteckverbinder
Ruckseite des Selektors

Anschluss fur Digitaleingange und -ausgange

Ethernet-Ausgang, nachgeschalteter Anschluss; M12 D-codierter Buchsensteckverbin-
der

G Akku
Dienstport-Ubersicht — Selektor 6

Mmoo w >

=

(&

3452293515

Dienstschnittstelle
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A RJ45 Dienstport
B RBU-Steckplatz
C Funktionstaste

Allgemeine Einrichtung

1. Rufen Sie an der Steuerung Einstellungen > Netzwerk auf und prifen Sie die IP-Adresse unter
Werks-Ethernet-Anschluss (nur bei der Einrichtung tber eine Drahtlosverbindung erforderlich).

2. Offnen Sie die Abdeckung fiir den Dienstanschluss am Selektor. Die Abdeckung ist mit einer 2-mm-
Inbusschraube gesichert.

3. Schlie3en Sie zwischen einem PC und dem RJ-45 Steckverbinder in der Dienstschnittstelle ein
Ethernet-Kabel an.

4. Stellen Sie sicher, dass der Selektor mit Strom versorgt wird — entweder Uber PoE, eine externe
Stromversorgung oder Uber ein Akku.

5. Offnen Sie ein Webbrowser-Fenster am PC.

6. Geben Sie die Webadresse 169.251.1.1 ein und driicken Sie die Eingabetaste. Der Webserver im
Selektor wird daraufhin reagieren und die Webschnittstelle des Selektors anzeigen.

Wahlen Sie Einstellungen 'ﬁ' im linken Navigationsbereich aus (standardmaRig aktiviert). Der Be-
reich Einstellungen zeigt die Konfigurationsmeniis an und ist in finf Abschnitte unterteilt: Grundein-
stellungen, Dienstport, Ethernet-Eingang, WLAN und POWER FOCUS 6000.

8. Wahlen Sie im Bereich Ethernet-Eingang fiir die gewlinschte LED-Steuerquelle Externer Modus
Ein oder Aus aus.

9. Die nachsten Einrichtungsschritte hdngen davon ab, wie der Stecknuss-Selektor mit der Steuerung
verbunden wird (Uber Ethernet-Kabel direkt mit der Steuerung (Standardeinstellung), Ethernet-Kabel
zu Werksnetzwerk oder Drahtlosverbindung zu Werksnetzwerk). Siehe Anweisungen unten.

Stecknuss-Selektor einrichten — Ethernet-Kabel zu Steuerung (Standardeinstellung)

1. o Ethernet-Anschlisse (RJ45) zum Anschluss von Geraten und zum Hintereinanderschalten von

Steuerungen stehen nur bei neueren PF6 Modellen zur Verfliigung. Zum Uber ein Ethernet-Ka-
bel erfolgenden Anschluss des Selektors 6 an altere Steuerungsmodelle sollte ein Adapterkabel
verwendet werden, mit dem das Ethernet-Kabel mit dem COM-Anschluss der Steuerung ver-
bunden wird.

2. Wahlen Sie im Bereich Ethernet-Eingang PF6000 (Standardeinstellung) aus der Dropdownliste
sVerbunden mit* aus.

3. Klicken Sie oben rechts auf die Schaltflache Speichern.
Ziehen Sie das Ethernet-Kabel vom Dienstport ab.

5. SchlieRen Sie den Dienstport mit der Abdeckung und sichern Sie die Abdeckung mit der Inbus-
schraube.

>

Der Stecknuss-Selektor wird in der Liste Verbundenes Zubehor aufgefihrt (Virtuelle Station > Zu-
behor > Zubehor wahlen > Stecknuss-Selektor).

Selektor einrichten — Kabelverbindung zu Werksnetzwerk

1.  Wahlen Sie im Bereich Ethernet-Eingang Werksnetzwerk aus der Dropdownliste ,Verbunden mit"
aus.

2. Wabhlen Sie DHCP Ein oder Aus, um eine dynamische bzw. statische IP-Adresskonfiguration vorzu-
nehmen. Wenn eine statische IP-Adresse erforderlich ist, geben Sie im IP-Adressfeld die IP-Adresse
fur den Stecknuss-Selektor ein.

3. Geben Sie im Bereich PF6000 die IP-Adresse der Steuerung (siehe oben) ein, an die der Selektor
angeschlossen sein wird.

4. Klicken Sie oben rechts auf die Schaltflache Speichern.
Ziehen Sie das Ethernet-Kabel vom Dienstport ab.

6. Schlieen Sie den Dienstport mit der Abdeckung und sichern Sie die Abdeckung mit der Inbus-
schraube.

o

Der Stecknuss-Selektor wird in der Liste Verbundenes Zubehor aufgefihrt (Virtuelle Station > Zu-
behor > Zubehor wahlen > Stecknuss-Selektor).
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Stecknuss-Selektor einrichten — Drahtlosverbindung zu Werksnetzwerk

1.  Wahlen Sie im Bereich Ethernet-Eingang Werksnetzwerk aus der Dropdownliste ,Verbunden mit"
aus.

2. Geben Sie im WLAN-Bereich die folgenden Parameter ein:
®  Aktivieren: Stellen Sie das Optionsfeld auf JA ein.
B SSID: Geben Sie die SSID-Bezeichnung fur den Stecknuss-Selektor ein.

B Password: Geben Sie das Passwort flr das Drahtlosnetzwerk ein, mit dem eine Verbindung her-
gestellt werden soll.

B Verschlisselungstyp: Wahlen Sie die korrekte Verschlisselungsart fiir das Drahtlosnetzwerk
aus (WPA-PSK oder WPA2-PSK, EAP-TLS)

3. Geben Sie im Bereich PF6000 die IP-Adresse der Steuerung (siehe oben) ein, an die der Selektor
angeschlossen sein wird.

4. Kilicken Sie oben rechts auf die Schaltflache Speichern.
Ziehen Sie das Ethernet-Kabel vom Dienstport ab.

6. SchlielRen Sie den Dienstport mit der Abdeckung und sichern Sie die Abdeckung mit der Inbus-
schraube.

o

Der Stecknuss-Selektor wird in der Liste Verbundenes Zubehor aufgefiihrt (Virtuelle Station > Zu-
behor > Zubehor wahlen > Stecknuss-Selektor).

Allgemeine virtuelle Station

Unter Allgemeine virtuelle Station kdnnen verschiedene spezifische Ergebnisberichts- und Verschrau-
bungseinstellungen gespeichert werden. Es kdnnen verschiedene Filter erstellt werden, um spezifische
Ergebnisse herauszufiltern. In den Verschraubungseinstellungen kénnen Eigenschaften wie das Entriege-
lungsverhalten des Werkzeugs eingestellt werden. Diese Konfigurationen kdnnen dann virtuellen Statio-
nen zugewiesen werden.

Eine Konfiguration hinzufiigen und bearbeiten

1. Klicken Sie im Menu Konfigurationen auf die Registerkarte Allgemeine virtuelle Station und anschlie-
Rend auf das Plus-Symbol in der oberen, rechten Ecke.

2. Weisen Sie der neuen Konfiguration einen Namen zu und klicken Sie auf Bearbeiten.

3. Stellen Sie im Fenster Ergebnisfilter flir Berichte den Schalter fiir Parameter, die Sie in den Ergebnis-
sen mit einschlieBen mdchten, auf Ein. Standardmafig sind alle Parameter auf Ein gestellt.

o Die Aktivierung eines Ergebnisfilters verhindert, dass das entsprechende Ergebnis Gbermittelt
wird, aber das Ergebnis wird dennoch am Controller angezeigt.
Die folgenden Parameter kénnen im Abschnitt Ergebnisfilter fiir Berichte eingestellt werden:
B Loésen
B Zahlung um eins erhéhen
B Z&hlung um eins runter
Stapelprogramm zurlicksetzen

Verschraubungsprogramm umgehen

Sequenz abbrechen
B Stapelprogrammsequenz zurlicksetzen
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4. Geben Sie im Fenster Verschraubungseinstellungen einen Wert fur die aufgefiihrten Parameter ein.
StandardmaRig sind alle Parameter auf Aus gestellt.

Die folgenden Parameter konnen im Bereich Verschraubungseinstellungen eingestellt wer-
den:

B Werkzeug beim Ldsen entriegeln - sorgt dafiir, dass das Werkzeug nach einer NIO-Verschrau-
bung verriegelt ist.

B | 6sen deaktivieren - verhindert, dass ein Bediener eine Schraube I6sen kann, die entsprechend
der Prozesse nicht geldst werden darf.

B Verschraubung deaktivieren - verhindert, dass ein Bediener eine Schraube verschrauben kann,
die entsprechend der Prozesse nicht verschraubt werden darf.

Werkzeug beim L6-

sen entriegeln Beschreibung

Aus Ein deaktiviertes Werkzeug bleibt unabhangig vom Ldsestatus deaktiviert.

Ein 10 Ein deaktiviertes Werkzeug wird entsperrt, nachdem ein Losen |0 durchgefiihrt wurde.
Immer Ein deaktiviertes Werkzeug wird entsperrt, sobald ein Lésen durchgefihrt wurde, unab-

hangig vom Ldsestatus.

Optionen fiir Werkzeug beim Lésen entriegeln

Loésen deaktivieren Beschreibung

Aus ,Losen deaktivieren“ ist ausgeschaltet. Es ist immer moglich, eine Schraube zu I6sen.

Anziehen Ein 10 Ldésen fur eine 10-Verschraubung deaktivieren. Ein Bediener kann keine Schraube 16-
sen, der ,Verschraubung |O* zugeordnet wurde.

Anziehen Ein NIO Losen fir eine NIO-Verschraubung deaktivieren. Ein Bediener kann keine Schraube 16-
sen, der ,Verschraubung NIO* zugeordnet wurde.

Immer ,Losen deaktivieren“ ist immer eingeschaltet. Ein Bediener kann niemals eine Schraube
I6sen.

Optionen fiir ,L6sen deaktivieren”

Verschraubung de-

aktivieren Beschreibung

Aus ,verschraubung deaktivieren® ist ausgeschaltet. Ein Bediener kann immer eine Schrau-
be festziehen.

Anziehen Ein 10 Verschraubung nach einer |O-Verschraubung deaktivieren. Ein Bediener kann keine an-
dere Schraube anziehen, wenn die aktuelle Verschraubung mit IO abgeschlossen wur-
de.

Anziehen Ein NIO Verschraubung nach einer NIO-Verschraubung deaktivieren. Ein Bediener kann keine
andere Schraube anziehen, wenn die aktuelle Verschraubung mit NIO abgeschlossen

wurde.
Nach jeder Ver- Nach jeder Verschraubung wird Verschraubung deaktivieren aktiviert. Ein Bediener kann
schraubung keine andere Schraube anziehen, solange die aktuelle Verschraubung nicht abgeschlos-
sen wurde.

Optionen flir Verschraubung deaktivieren

Einem deaktivierten Werkzeug erlauben, sich nach dem Lésen zu entriegeln.

®  Stellen Sie in der Konfiguration der allgemeinen virtuellen Station, die der virtuellen Station, mit der
das Werkzeug verbunden ist, zugewiesen ist, Werkzeug nach Lésen entriegeln auf Ein 10 oder Im-
mer.
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0 Um die Einstellung oben zu ermdglichen, missen die folgenden Bedingungen erflllt sein:
B Der Parameter Lésen deaktivieren kann nicht auf Aus oder Immer gesetzt werden

B Der Parameter Losen deaktivieren kann nicht auf den gleichen Wert wie der Wert Verschraubung
deaktivieren eingestellt werden.

B Bei dem verwendeten Verschraubungsprogramm muss das Lésen aktiviert sein.

Wenn das Werkzeug aufgrund eines Deaktivierungszustands fur die Verschraubung oder das Ldsen ge-
sperrt ist, kann es durch eines der folgenden Eingangssignale entsperrt werden:

B Master Freigabe - 10005 [Seite 193]
B Werkzeug bei Deaktivierung entsperren - 10059 [Seite 208]

0 Das Entriegeln eines deaktivierten Werkzeugs Uber die festgelegten Eingangssignale ist nicht még-
lich, wenn Werkzeug nach Lésen sperren auf Immer gesetzt ist.

Eine Konfiguration einer virtuellen Station zuweisen

Jeder virtuellen Station kann eine eigene Konfiguration zugewiesen werden, oder mehrere virtuelle Statio-
nen kdnnen auch dieselbe Konfiguration verwenden. Damit eine Konfiguration wirksam wird, muss diese
einer virtuellen Station zugewiesen werden.

1. Rufen Sie das Menu Virtuelle Station auf und wahlen Sie die virtuelle Station auf, der die jeweilige
Konfiguration zugewiesen werden soll.

2. Unter Allgemein wird standardmafRig fur die Allgemeine virtuelle Station die erste Konfiguration aus-
gewahlt. Klicken Sie auf die Konfigurationsbezeichnung.

3. Wahlen Sie im Popupfenster die gewiinschte Konfiguration aus der Liste aus. Das Popupfenster wird
nach der Auswahl geschlossen.

Konfiguration der Einstellungen fiir die Ergebnisdarstellung

In dem Fenster Einstellungen fir Ergebnisdarstellung kann der Benutzer auswéahlen, ob das Enddreh-
moment mit oder ohne den PrT-Kompensationswert und ob der PrT-Kompensationswert in den Live-Er-
gebnissen angezeigt werden soll.

Fenster Konfiguration der Ergebnisdarstellung
1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Konfigurationen. Wahlen Sie dann links Allge-
meine virtuelle Station.

2. Wahlen Sie bei der entsprechenden Konfiguration die Option Bearbeiten aus.
Es wird das Fenster Konfiguration bearbeiten angezeigt.

3. Stellen Sie im Fenster Einstellungen fiir Ergebnisdarstellung je nach gewtinschten Ergebnissen
die entsprechenden Schalter auf EIN oder AUS.

Wenn der Schalter PrT-Kompensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen auf EIN gestellt ist, dann
wird im Fenster Live-Ergebnisse der Wert PrT-Kompensation angezeigt.

Wenn der Schalter Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen auf EIN gestellt ist, dann
wird im Fenster Live-Ergebnisse das Enddrehmoment mit der PrT-Kompensation angezeigt.

o Das Einstellen der Schalter im Fenster Einstellungen fiir Ergebnisdarstellung auf entweder
EIN oder AUS hat keine Auswirkung, aul3er:

B Das Mehrschrittprogramm verfugt Uber einen Verschraubungsschritt mit Schrittiberwa-
chung fir das Vorherrschende Drehmoment, bei der der Schalter Kompensation auf EIN
gesetzt ist.

Einstellungen fiir Ergebnisdarstellung

Nachfolgend sind die verschiedenen Konfigurationsoptionen im Fenster Einstellungen fiir Ergebnisdar-
stellung aufgefiihrt.
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PrT-Kompensationswert
bei Live-Ergebnis anzei-

PrT-Kompensationswert
bei Live-Ergebnis anzei-

PrT-Kompensationswert
bei Live-Ergebnis anzei-

PrT-Kompensationswert
bei Live-Ergebnis anzei-

gen: EIN

gen: EIN gen: AUS

Enddrehmoment mit
PrT-Kompensation an-
zeigen: EIN

Show PrT Compensation Value on Live Result Off (@I On

Show Final Torque with PrT Compensation  Off co Oon

gen: AUS

Enddrehmoment mit
PrT-Kompensation an-
zeigen: AUS

| —

Show PrT Compensation Value on Live Result Off (Y On

Enddrehmoment mit
PrT-Kompensation an-
zeigen: AUS

E — i

Show PrT Compensation Value on Live Result Off @I On

Enddrehmoment mit
PrT-Kompensation an-
zeigen: EIN

i — ~

Show PrT Compensation Value on Live Result Off @ZIZ) On

Show Final Torque with PrT Compensation  Off @I On Show Final Torque with PrT Compensation  Off (@I On

Show Final Torque with PrT Compensation  Off (@I On

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN / PrT-Kompensationswert bei Live-
Ergebnis anzeigen: EIN

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN
Im Live-Ergebnis-Fenster wird das Enddrehmoment mit dem PrT-Kompensationswert angezeigt.

Wenn die eHMI und der ST-Selektor aktiviert und konfiguriert sind, zeigen sie das Enddrehmoment mit
dem PrT-Kompensationswert an.

PrT-Kompensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: EIN

Im Live-Ergebnis-Fenster wird der Prt-Kompensationswert mit dem entsprechenden Kompensationssym-

bol (&) angezeigt.

Wenn es mehrere Kompensationswerte gibt, dann wird der auf den letzten verfligbaren Schritt angewen-

dete Kompensationswert angezeigt.

0 Die Konfiguration der Schalter Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen und PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen hat keine Auswirkung auf:

B Die an ToolsNet und ToolsTalk tibermittelten Enddrehmomentwerte: Die Enddrehmomentwerte
mit PrT-Kompensation werden immer an ToolsNet und ToolsTalk Gbermittelt.

Den in den Verlaufsergebnissen angezeigten Enddrehmomentwert.
Die Kurven basierend auf Live- und Verlaufsergebnissen.

Die Werte in Open-Protocol-Meldungen.

Die Signale.

Die Protokolladapter.

Relevante Informationen
Gespeicherte Ergebnisse [268]

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS / PrT-Kompensationswert bei Live-
Ergebnis anzeigen: EIN

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS

Im Live-Ergebnis-Fenster wird das Enddrehmoment ohne den PrT-Kompensationswert angezeigt. Da das
Enddrehmoment nicht den PrT-Kompensationswert beinhaltet, wird es kursiv dargestellt.

PrT-Kompensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: EIN

Im Live-Ergebnis-Fenster wird der Prt-Kompensationswert mit dem entsprechenden Kompensationssym-
bol (£) angezeigt.

Wenn es mehrere Kompensationswerte gibt, dann wird der auf den letzten verfligbaren Schritt angewen-
dete Kompensationswert angezeigt.
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0 Die Konfiguration der Schalter Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen und PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen hat keine Auswirkung auf:

B Die an ToolsNet und ToolsTalk Ubermittelten Enddrehmomentwerte: Die Enddrehmomentwerte
mit PrT-Kompensation werden immer an ToolsNet und ToolsTalk Gbermittelt.

®  Den in den Verlaufsergebnissen angezeigten Enddrehmomentwert.
B Die Kurven basierend auf Live- und Verlaufsergebnissen.

B Die Werte in Open-Protocol-Meldungen.

®  Die Signale.

®  Die Protokolladapter.

Relevante Informationen
Gespeicherte Ergebnisse [268]

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS / PrT-Kompensationswert bei Live-
Ergebnis anzeigen: AUS

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: AUS

Im Live-Ergebnis-Fenster wird das Enddrehmoment ohne den PrT-Kompensationswert angezeigt. Da das
Enddrehmoment nicht den PrT-Kompensationswert beinhaltet, wird es kursiv dargestellt.

PrT-Kompensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: AUS

Im Live-Ergebnis-Fenster wird nicht der Prt-Kompensationswert und das entsprechende Kompensations-

symbol (&) angezeigt.

o Die Konfiguration der Schalter Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen und PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen hat keine Auswirkung auf:

B Die an ToolsNet und ToolsTalk Ubermittelten Enddrehmomentwerte: Die Enddrehmomentwerte
mit PrT-Kompensation werden immer an ToolsNet und ToolsTalk Gbermittelt.

B Den in den Verlaufsergebnissen angezeigten Enddrehmomentwert.
B Die Kurven basierend auf Live- und Verlaufsergebnissen.

B Die Werte in Open-Protocol-Meldungen.

®  Die Signale.

®  Die Protokolladapter.

Relevante Informationen
Gespeicherte Ergebnisse [268]

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN / PrT-Kompensationswert bei Live-
Ergebnis anzeigen: AUS

Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen: EIN
Im Live-Ergebnis-Fenster wird das Enddrehmoment mit dem PrT-Kompensationswert angezeigt.

Wenn die eHMI und der ST-Selektor aktiviert und konfiguriert sind, zeigen sie das Enddrehmoment mit
dem PrT-Kompensationswert.

PrT-Kompensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen: AUS

Im Live-Ergebnis-Fenster wird nicht der Prt-Kompensationswert und das entsprechende Kompensations-
symbol (&) angezeigt.
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6 Die Konfiguration der Schalter Enddrehmoment mit PrT-Kompensation anzeigen und PrT-Kom-
pensationswert bei Live-Ergebnis anzeigen hat keine Auswirkung auf:

B Die an ToolsNet und ToolsTalk Ubermittelten Enddrehmomentwerte: Die Enddrehmomentwerte
mit PrT-Kompensation werden immer an ToolsNet und ToolsTalk Ubermittelt.

B Den in den Verlaufsergebnissen angezeigten Enddrehmomentwert.
B Die Kurven basierend auf Live- und Verlaufsergebnissen.

B Die Werte in Open-Protocol-Meldungen.

®  Die Signale.

®  Die Protokolladapter.

Relevante Informationen
Gespeicherte Ergebnisse [268]

QIF-Zubehor konfigurieren

Es kdnnen insgesamt 15 QIF-Zubehdrteile mit einem Controller verbunden werden. Es ist moglich, ver-
schiedene Scanner zu jedem Controller hinzuzufligen.

Das gesamte QIF-Zubehor, das an den Controller angeschlossen ist, kann mit der gleichen virtuellen Sta-
tion angeschlossen werden. Jeweils ein Zubehdrtyp und Steckschliissel-Mehrfachauswahl.

Die zum QIF-Zubehoér gehdrenden Funktionen kdnnen mit verschiedenen Ein- und Ausgangssignalen ver-
bunden werden.

QIF-Zubehor an eine virtuelle Station anschlieBen
Anschluss von QIF-Zubehor an eine virtuelle Station:

Anschluss von QIF-Zubehor an eine virtuelle Station:
1. Nehmen Sie eine Konfiguration des Zubehdrs im Menu Konfigurationen vor.
2. SchlieRen Sie das Zubehotr an den E/A-Bus der Steuerung an.

3. Wahlen Sie im Menu Virtuelle Station (Virtual station) die virtuelle Station aus und driicken Sie an-
schlieRend unter Zubehor (Accessories) auf Zubehor wahlen (Choose accessories).

4. Drucken Sie in der entsprechenden Registerkarte flir das Zubehdr auf das Zubehdér und die Konfigu-
ration, um eine Verbindung zwischen diesen herzustellen.

1. Angeschlossenes Zubehor wird unter Alle Anschliisse (All connections) angezeigt.
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‘ Operator panel “ Stacklight H I/O Expander
Socket selector “ Internal /O “ Scanner

Configuration Serial number

comen (s || J W%

All connections

Configuration 1 355079
Stackdight Connected @
Configuration 1 477075
Socket zslsctor [E:I ‘Connected @

R

QIF-Zubehor von einer virtuellen Station trennen

So trennen Sie ein QIF-Zubehor oder einen Scanner von einer virtuellen Station:
1. Wahlen Sie im Menu Virtuelle Station (Virtual station) die virtuelle Station aus und driicken Sie an-
schlieRend unter Zubehor (Accessories) auf Zubehor wahlen (Choose accessories).

2. Dricken Sie unter Alle Anschliisse (All connections) rechts auf das Symbol Trennen, um den An-
schluss zu trennen.

&)

Konfiguration des Scanners

In diesem Menu kénnen Scanner-Konfigurationen hinzugefligt werden. Scanner kdnnen so konfiguriert
werden, dass sie entweder von der Steuerung gescannte Strange verarbeiten lassen oder an ein externes
System weitergeleitet werden. Wenn der gescannte Strang durchlaufen wird, wahlt der Controller keine
Aufgabe anhand des Strangs aus, sondern gibt den Strang tber ein Ausgangssignal an ein externes Ge-
rat weiter.
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Hinzufiigen eines Scanners und Freischalten des Durchlaufs

1. Rufen Sie Konfigurationen > Scanner auf und wahlen Sie das Plus-Zeichen oben rechts.
2. Weisen Sie der Scannerkonfiguration einen Namen zu.
3. Um den Durchlauf zu aktivieren, wahlen Sie Bearbeiten und stellen Sie den Durchlaufmodus auf

Ein.
Relevante Informationen
QIF-Zubehor an eine virtuelle Station anschlielen [168]

Scannerkonfiguration

Ein Scanner wird zum Lesen einer Barcode-Zeichenfolge oder eines QR-Codes mit Informationen zur
Auswahl der angemessenen Gruppensequenz verwendet.

o Eine Scannerkonfiguration erfolgt Gber die Registerkarte Quellen (Sources).

Der Scanner liest die von lhnen spezifizierten Zeichen und verbindet sie zu einem Textstring. Dieser Text-
string wird mit den von lhnen in der Steuerung schon spezifizierten Zeichenfolgen tbereingestimmt. Bei
einer Ubereinstimmung wird die mit lhrer voreingestellten Zeichenfolge verbundene Gruppensequenz aus-
gewahlt.

Es kdnnen Barcode-Zeichenfolgen mit einer Lange von bis zu 1024 Zeichen gelesen werden. Die Zei-
chenfolgen kénnen Zeichen in den Positionen 32-126 der ASCII-Tabelle enthalten. Wenn der Barcode ei-
ne Zeichenfolge enthalt, die langer als 1024 Zeichen ist, wird der Ubrige Teil der Zeichenfolge ab Position
1025 und weiter verworfen.

Scanner konfigurieren

Der Scanner selbst muss mit einer US-Tastatur eingerichtet werden, und vom Scanner wird ein Zeilenum-
schaltzeichen zum Abschluss der Barcode-Zeichenfolge ausgegeben.

Gultige Scanner

Wenden Sie sich fiir eine Liste mit fiir die Verwendung mit dem POWER FOCUS 6000 Controller zugelas-
senen Scannern an den lokalen Handelsvertreter von Atlas Copco.

Arbeiten mit der Registerkarte Steuerung

Die fur die POWER FOCUS 6000 Steuerung auszufiihrenden Systemverwaltungsaufgaben werden Uber
Controller das Meni Zugriff auf das Men( erfolgt tber die Steuerungs-GUI, die Web-GUI oder ber die
Tools Talk 2 GUI.

Intelligentes Applikationsmodul

Das Intelligente Applikations-Modul (IAM) ist ein nichtflichtiger Speicher in der Steuerung. Das Spei-
chermodul enthalt alle Steuerungsprogramme, Konfigurationen und Ergebnisse. Bestimmte Module kon-
nen auch weitere geladene Funktionsmodule enthalten.

Eine ausfiihrliche Liste mit allen verfligbaren IAMs und deren Funktionsumfang erhalten Sie bei einer At-
las Copco-Vertriebsstelle.
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Controller

Name
_/ Controller
IAM information
Software
Type Process
® Control
Gustomer key 2 V\ftual
Stations
Hardware
Serial number AS710001
IAM identifier 002502D6:§2:g
License Manager :
Exportiimport

(AR

IAM-Information

Software

Die Versionsnummer der beiden in derPOWER FOCUS 6000-Steuerung verfigbaren Softwareversionen
ist unter der Registerkarte ,Software” angegeben.

Die Installation einer zweiten Steuerungssoftwareversion kann bei der Ausfiihrung von Upgrades an meh-
reren Steuerungen nitzlich sein. Bei Bereitschaft zum Umschalten auf die hochgeristete Software erfolgt
die Aktivierung der neuen Softwareversion entweder lokal an der Grafikschnittstelle der Steuerung, Gber
einen Ferncomputer mit der grafischen Webschnittstelle oder tiber Tools Talk.

Eine neue Softwareversion kann uber einen USB-Stick, der die Software enthalt und in den USB-An-
schluss der Steuerung gesteckt wird, oder Uber Verwendung der grafischen Webschnittstelle installiert
werden.

ﬂ Die Software-Update-Option wird nur eingeblendet, wenn Sie die Grafikschnittstelle der Steuerung
Uber einen PC abrufen. Wenn ein Massenspeichergerat mit einer gultigen Softwareversion am USB-
Anschluss angeschlossen wird, wird eine Aufforderung zur Aktualisierung der Software eingeblendet.

Die Software-Update-Datei darf nicht entpackt werden und muss in einem Order mit der Bezeich-
nung PFImages im Hauptverzeichnis des USB-Sticks gespeichert werden.

o Ein unerwarteter Fehler wahrend des Softwareupgrades kann zu Datenverlust fihren.
Vor dem Upgrade von Softwareversionen sollte eine Sicherungskopie der Steuerungskonfiguration
erstellt werden; dies erfolgt durch ,Alle Steuerungsinformationen® exportieren.

Relevante Informationen
Export ,Alle Steuerungsinformationen® [174]
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Steuerungssoftware-Update iiber USB
1. Schliel3en Sie das USB-Laufwerk an die Steuerung an: der Installationsassistent startet automatisch.

e Wenn auf dem USB-Stick mehrere Softwareversionen erhaltlich sind, wird eine Liste mit den
verschiedenen Software-Upgradedateien angezeigt.

2. Wabhlen Sie die zu installierende Software-Upgradedatei aus und folgen Sie den Anweisungen, um
die Installation abzuschlieRRen.

c Der USB-Flashspeicher muss eine Partition zur Verfigung haben und kompatible fir Linux formatiert
sein. Mogliche Formate sind beispielsweise FAT oder NTFS.

Fihren Sie bei allen Sync-Mitglied-Controllern einen manuellen Neustart durch, nachdem ein Upgrade auf
eine neue Softwareversion oder ein Downgrade von einer neuen Softwareversion erfolgt ist.

Relevante Informationen
StepSync [178]

Update der Steuerungssoftware (iber die grafische Webschnittstelle

1. Wahlen Sie im Menl Steuerung Software und anschlieRend Software-Update aus. Wahlen Sie
dann Durchsuchen.

2. Suchen Sie nach der zip-Datei mit der Software und wahlen Sie diese aus. Folgenden Sie den An-
weisungen, um die Installation abzuschlie3en.

Fihren Sie bei allen Sync-Mitglied-Controllern einen manuellen Neustart durch, nachdem ein Upgrade auf
eine neue Softwareversion oder ein Downgrade von einer neuen Softwareversion erfolgt ist.

Relevante Informationen
StepSync [178]

Aktivieren der Software in der Steuerung

Die Steuerung kann zwei installierte Softwareversionen speichern. Uber die Software-Aktivierungsfunktion
ist es moglich, die zu verwendende Softwareversion auszuwahlen. Die Software-Aktivierung kann entwe-
der lokal Uber die Grafikschnittstelle der Steuerung oder entfernt Gber die grafische Webschnittstelle erfol-
gen.

c Das Aktivierungsverfahren erfordert einen Neustart der Steuerung.

1. Wahlen Sie im MenU Steuerung (Controller) Software aus.
2. Betatigen Sie den Schalter Software-Aktivierung, und folgen Sie den Anweisungen.

Hardware

Die Registerkarte Hardware enthalt Steuerungsinformationen, wie beispielsweise Modellbezeichnung und
Seriennummer, Systemintegritdt und Berthrungsbildschirmkalibrierung sowie auch Informationen Uber
verschiedene in die Steuerung integrierte elektronische Baugruppen.

Integritat
Die Integritatsansicht enthalt Angaben zum Akkustatus und der Steuerungstemperatur.

Akkustatus
Steuerung > Hardware > Integritét

Der im Frontpanel der Steuerung untergebrachte POWER FOCUS 6000 Akku dient als Reserveversor-
gung fur bestimmte Systemelemente, wie beispielsweise den Taktgeber. Der Status des Akkus wird ein-
mal pro Tag und bei einem Neustart der Steuerung aktualisiert. Wenn der Akku fast vollstandig entladen
ist, wird eine Warnung (3011) angezeigt. Der Akku sollte bei einer solchen Warnmeldung méglichst bald
ausgetauscht werden.
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Steuerungstemperatur
Steuerung > Hardware > Integritét

Das POWER FOCUS 6000 System Uberwacht fortwahrend die Steuerungstemperatur. Bei den unterstitz-
ten Temperatureinheiten handelt es sich um Grad Celsius (°C) und Grad Fahrenheit (°F), wobei Grad Cel-
sius der Standardeinheit entspricht. Sie kdnnen ohne Neustart der Steuerung zwischen den beiden Ein-
heiten wechseln. Wenn die Steuerungstemperatur die Hochsttemperatur tiberschreitet, wird die Antriebs-
stufe deaktiviert und eine Warnung (3010) eingeblendet. Die Antriebsstufe wird wieder aktiviert, sobald die
Steuerungstemperatur unter die Temperaturgrenze fallt.

Benutzer kénnen Uber das Display oder die Web-GUI die aktuelle gemessene Steuerungstemperatur zu-
sammen mit dem Zeitstempel fir die Uhrzeit, zu der die Messung erfolgte, abrufen.

Export/Import

Unter der Registerkarte Export/Import kann der Benutzer eine der folgenden Aktionen ausflihren: Export,
Import und Automatisches Backup.

Im Fenster Export kann der Benutzer Steuerungskonfigurationen, Steuerungseinstellungen, Steuerungs-
ergebnisse und Steuerungsereignisse exportieren. Darliber hinaus kdnnen Werkzeugprotokolle exportiert
werden; diese kdnnen an den Kundendienst von Atlas Copco Gbermittelt werden, um Probleme mit dem/n
Werkzeug(en) zu beheben.

Im Fenster Import kann der Benutzer Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen importie-

ren.

o Es kann jeweils nur ein Export oder Import ausgefiihrt werden. Wenn bei einem laufenden Export/Im-
port ein Versuch erfolgt, einen neuen Export/Import zu starten, dann wird dieser abgewiesen.

Im Fenster Automatisches Backup kann der Benutzer das automatische Erzeugen einer Backup-Datei
konfigurieren.

Daten kénnen Uber eins der folgenden Gerate exportiert/importiert werden:

B USB-Flashspeicher (formatiert und mit einer mit Linux kompatiblen Partition: Mégliche Formate sind
beispielsweise FAT oder NTFS)

= Web-GUI
® ToolsTalk 2

Wahrend des Export/Import-Vorgangs informiert eine Fortschrittsleiste den Benutzer, dass ein Export/Im-
port lauft. Die Zeit, die ein Export/Import in Anspruch nimmt, hangt von der Anzahl der Ergebnisse, Ereig-
nisse und Protokolldateien ab.

Export/lmport zwischen Steuerungen
Steuerungen kénnen verschiedene IAM-Typen mit unterschiedlicher Funktionalitdt aufweisen.
Ein Controller kann all die Konfigurationen, die flr den aktuellen Typ des IAM-Moduls gelten, exportieren.

o Ein Controller kann keine Datei importieren, die von einem anderen Typ eines IAM-Moduls exportiert
wurde. Dies trifft auch bei der Verwendung von ToolsTalk 2 zu.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=0axnEB95gkQ

Relevante Informationen
Export ,Alle Steuerungsinformationen® [174]

Export ,Einstellungen und Konfigurationen® [176]

Export ,Protokolle von angeschlossenen Werkzeugen® [176]

Export ,Ergebnisse” [177]

Import ,Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen® [177]

Automatisches Backup [178]

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 173


https://www.youtube.com/embed/0axnEB95gkQ

Konfiguration DE Power Focus 6000

Export ,, Alle Steuerungsinformationen*

Steuerungskonfigurationen, Steuerungseinstellungen, Steuerungsergebnisse und Steuerungsereignisse
kénnen fur eine weitere Verarbeitung exportiert werden. Teil des Exports erfolgt sowohl von Kabelwerk-
zeugen als auch von angeschlossenen kabellosen Werkzeugen.

Alle im Export eingeschlossenen Daten werden in einer Datei ,PFExport <IAM Name>_<DatumZeit (der
niedrigste flr die Zeit angezeigte Wert ist Sekunden)>.tar.gz" gespeichert; diese umfasst die folgenden
Dateien und Verzeichnisse:

B "PFExport_<DatumZeit>_Ergebnisse.csv” — Alle verfigbaren Ergebnisse

Die Ergebnisse werden in eine Textdatei im CSV-Format exportiert. Das zuletzt erzielte Ergebnis steht
in der CSV-Datei an erster Stelle.

Es kénnen die folgenden Ergebnisinformationen flr Verschraubungs- und Lésungsvorgange exportiert
werden:

Power Focus 6000 —

Verschraubungspro- Power Focus 6000 —
Ergebnisinformation gramme Mehrschrittprogramme StepSync
Identitdtsnummer - - X
Verschraubungsart X X X
Name der virtuellen Stati- X X X
on
VIN (Bezeichner-Zeichen- X X X
folge)
Datum und Uhrzeit X X X
Eindeutige Werkzeugken- X X -
nung
Name der Gruppense- X X -
quenz
Gruppensequenzzahler X X -
Gruppenzahler X X -
Schraubenbezeichnung - - X
Gesamtstatus - - X
Gesamtstatusinfo - - X
Status X X X
Statusinfo X X X
Modusname - - X
Verschraubungspro- X X X
gramm/Mehrschritt-Name
Anhaltefehler - X X
Fehler X X
Ausfall-Schraubstufe - X X
Kanal - - X
Solldrehmoment. (Nm) X X -
Enddrehmoment (Nm) X X X
Sollwinkel (Grad) X X -
Start Endwinkel (Nm) X X X
Endwinkel (Grad) X X X
Einschraubwinkel (Grad) X - -
Korrelationsfaktor Rest- X X -
moment
Verstrichene Zeit (s) - X X
Winkel-Untergrenze X X X
(Grad)

174 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

Power Focus 6000 —

Verschraubungspro- Power Focus 6000 —
Ergebnisinformation gramme Mehrschrittprogramme StepSync
Winkel-Obergrenze X X X
(Grad)
Drehmoment-Untergrenze X X X
(Nm)
Drehmoment-Obergrenze X X X
(Nm)
Anzahl Impulse X - -
Strom bei Abschaltung (A) X X X
TrueAngle-Ausgleich X X -
(Grad)
Einschraubzeit abge- X - -
schlossen (ms)
Zeit fir Enddrehmoment X - -
(ms)
Zieltext X X -
Stufendaten - X X
Selbstschneide-Drehmo- X X X
ment
Sicherungsmoment X X X
Einschraubwinkel Auslo- X X X
ser

Der Feldbegrenzer und das Zahlenformat hangen von den Spracheinstellungen ab:

Sprache Datum/Uhrzeit Feld-Trennsymbol Zahlenformat
Englisch (en_US) MM/dd/yyyy hh:mm:ss , 123.456
Tschechisch (cs) dd.MM.yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Deutsch (de_DE) dd.MM.yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Spanisch (es_ES) dd/MM/yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Franzésisch (fr_FR) dd/MM/yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Koreanisch (ko_KR) yyyy-MM-dd hh:mm:ss , 123.456
Italienisch (it_IT) dd/MM/yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Japanisch (ja_JP) yyyy/MM/dd hh:mm:ss , 123.456
Portugiesisch (pt_BR) Dd/MM/yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Russisch (ru_RU) dd.MM.yyyy hh:mm:ss ; 123,456
Schwedisch (sv_SE) yyyy-MM-dd hh:mm:ss ; 123,456
Chinesisch (zh_CN) yyyy/MM/dd hh:mm:ss , 123.456

o Bei der PF6000-StepSync befinden sich alle verfliigbaren Ergebnisse in der Datei mit der Bezeich-
nung ,PFExport_<DatumZeit>_Ergebnisse.csv.zip”.

»PFExport_<DatumZeit>_Ereignisse.csv‘ — Alle verfligbaren Ereignisse

Die folgenden Ereignisinformationen werden in eine Textdatei im CSV-Format exportiert.
B Schweregrad

® Datum

u Zeit

® Code

|

Beschreibung
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® Virtuelle Station, die das Ereignis ausgeldst hat (wird nur fir PF6000-Handgerat exportiert)
B Trager (wird nur fir PF6000-StepSync exportiert)
B Kanal (wird nur fur PF6000-StepSync exportiert)

®  /Einstellungen“ - Einstellungen und Konfigurationen (durch Import verwendet)

o Fur exportierte Feldbuseinstellungen und Feldbuskonfigurationen:
B Allgemeine Feldbuskonfiguration (einschlieRlich IP-Adresse)
B Feldbuskonfiguration
B Feldbuszuordnung (Zuordnung der virtuellen Station zu Prozessdaten-Frame)

m  jsonConfigurations.zip“ - Mehrstufige Verschraubungs- und Loseprogramme werden als .json-Da-
teien exportiert (zur Verwendung mit MID2500)

m atlas_sys_d.zip“ - Protokolldateien von Antriebsanwendung

® atlas_sys_i.zip" - Protokolldateien von IT-Anwendung

m atlas_protocol_log.zip“ - Protokolldateien von externen Protokoll-Adaptern

u Exportinfo.txt” - Textdokument mit Informationen Uber das IAM und die Steuerung
m  atlas_plc.zip“ - SPS-Konfiguration

m licenselnformation.zip“ - Lizenzinformationen und Systemfunktionalitaten

So werden ,,Alle Steuerungsinformationen” exportiert

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Steuerung. Wahlen Sie dann auf der linken Seite
die Registerkarte Export/Import.

2. Offnen Sie im Fenster Export das Dropdown-Menii und wahlen Sie Alle Steuerungsinformationen.
3. Wahlen Sie im Export-Fenster Export aus.

Am Ende des Exportvorgangs bestatigt ein Popup-Fenster, dass der Export abgeschlossen ist.
Es wird automatisch eine Datei PF/IXBExport_<IAM Name>_<DatumZeit>.tar.gz heruntergeladen.

Export ,,Einstellungen und Konfigurationen*
Es kénnen auch nur Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen exportiert werden.

Die exportierten Daten werden in einer komprimierten Datei gespeichert, die mit dem IAM-Namen und
dem Datum und der Uhrzeit des Exports bezeichnet ist.

Die Daten in der Datei umfassen alle Konfigurationen und Einstellungen der Steuerung, sodass die Ex-
portdatei importiert werden und eine andere Steuerung mit der gleichen oder einer neueren Programmver-
sion konfiguriert werden kann.

Die exportierten Daten umfassen Informationen tber das IAM und die Steuerung und ebenso vorforma-
tierte mehrstufige Verschraubungs- und Loseprogramme, die mit der MID2500-Lésung verwendet werden
kénnen.

So werden ,,Einstellungen und Konfigurationen* exportiert
1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Steuerung. Wahlen Sie dann auf der linken Seite
die Registerkarte Export/Import.

2. Offnen Sie im Fenster Export das Dropdown-Menii und wahlen Sie Einstellungen und Konfigurati-
onen.

3. Wahlen Sie im Export-Fenster Export aus.
Am Ende des Exportvorgangs bestatigt ein Popup-Fenster, dass der Export abgeschlossen ist.
Es wird automatisch eine Datei PFExport_<IAM Name>_<DatumZeit>.tar.gz heruntergeladen.

Export ,,Protokolle von angeschlossenen Werkzeugen*

Der Export von Werkzeugprotokollen ermdglicht es Servicetechnikern, die Werkzeugprotokolldaten an
den Kundendienst von Atlas Copco zu tbermitteln, um Probleme mit dem/n Werkzeug(en) zu beheben.

Von folgenden Werkzeugen konnen Werkzeugprotokolle exportiert werden: STB, SRB und TBP/TBP-S.

Fir den Export von Werkzeugprotokollen muss das Werkzeug an der Steuerung angeschlossen sein. Es
ist nicht notwendig, dass das Werkzeug einer virtuellen Station zugewiesen ist.
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Alle im Werkzeugprotokollexport eingeschlossenen Daten werden in einer Datei ,PFExport_<IAM Na-
me>_<DatumZeit>.tar.gz" gespeichert; diese umfasst die folgenden Dateien und Verzeichnisse:

»atlas_tool_i.zip* - Alle verfligbaren Ergebnisse

Fir jedes angeschlossene Werkzeug wird eine separate Datei erstellt. Das Dateiformat fir Werkzeug-
protokolldateien ist ,Werkzeug-<Werkzeugtyp>-<Werkzeug-Seriennummer>.log“.

,»,Exportinfo.txt” - Textdokument mit Informationen Uber das IAM, die Steuerung und die ange-
schlossenen Werkzeuge

So werden ,,Protokolle von angeschlossenen Werkzeugen“ exportiert

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Steuerung. Wahlen Sie dann auf der linken Seite
die Registerkarte Export/Import.
2. Offnen Sie im Fenster Export das Dropdown-Menii und wéhlen Sie Protokolle von angeschlosse-
nen Werkzeugen.
3. Wahlen Sie im Export-Fenster Export aus.
Am Ende des Exportvorgangs bestatigt ein Popup-Fenster, dass der Export abgeschlossen ist.
Es wird automatisch eine Datei PFExport_<IAM Name>_<DatumZeit>.tar.gz heruntergeladen.
Export ,,Ergebnisse*

Es konnen auch nur Verschraubungsergebnisse von der Steuerung exportiert werden.

So werden ,,Ergebnisse‘ exportiert

1.

Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Steuerung. Wahlen Sie dann auf der linken Seite
die Registerkarte Export/Import.

Offnen Sie im Fenster Export das Dropdown-Men( und wéahlen Sie Ergebnisse.

Wahlen Sie im Export-Fenster Export aus.

Am Ende des Exportvorgangs bestatigt ein Popup-Fenster, dass der Export abgeschlossen ist.

Bei einem Mehrspindelsystem (fest montiert) ist die exportierte, automatisch heruntergeladene Datei
im .zip-Format, ansonsten ist diese im .csv.Format.

Import ,,Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen“

Beim Import von Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen werden vorhandene Konfigura-
tionen und Einstellungen durch die importierten Konfigurationen und Einstellungen ersetzt.

Die folgenden Konfigurationen werden nicht importiert oder abgewahlt:

Netzwerkeinstellungen der Steuerung werden nicht importiert

Ergebnisse und Ereignisse werden nicht importiert

Lizenzzuordnung wird nicht importiert

Zugewiesene Aufgaben in virtueller/n Station(en) werden abgewahlt

sjsonConfigurations.zip* (Mehrstufige Verschraubungs- und Loseprogramme) wird nicht importiert
»licenselnformation.zip“ (Lizenzinformationen und Systemfunktionalitadten) wird nicht importiert

So werden ,,Steuerungskonfigurationen und Steuerungseinstellungen“ importiert

1.

Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Steuerung. Wahlen Sie dann auf der linken Seite
die Registerkarte Export/Import.

Wahlen Sie im Import-Fenster Import aus.

Ein Popup-Fenster Information bestatigt, dass alle Einstellungen fir Verschraubungsprogramm,
Gruppe, Zubehoér und Steuerung durch die Einstellungen der importierten Datei ersetzt werden.
Einstellungen fiir Netzwerk, PIN, Ergebnisse und Ereignisse werden jedoch nicht importiert.

Wahlen Sie Fortfahren.
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3. Wahlen Sie im Popup-Fenster Import die Option Datei auswéhlen. Wahlen Sie dann die in die
Steuerung zu importierende Datei aus.

Am Ende des Importvorgangs wird die Steuerung automatisch neu gestartet.

o Wenn der Importvorgang unterbrochen wird, bevor er begonnen hat, oder die Datei verschwin-
det, dann wird der Benutzer darliber informiert und die Steuerung muss neu gestartet werden
(um sicherzustellen, dass sie sich in einem zulassigen Zustand befindet).

Wenn der Importvorgang unterbrochen wird, aber die Datei vorhanden und nicht fehlerhaft ist,
dann kann der Import abgeschlossen werden.

Automatisches Backup
Das Fenster Automatisches Backup erlaubt die Aktivierung oder Deaktivierung des sFTP-Exports.

StandardmaRig ist der Schalter sFTP-Export aktivieren auf AUS gestellt.

Wird der Schalter sFTP-Export aktivieren auf EIN gestellt, so wird 10 Minuten nach der letzten Konfigu-
rationsanderung eine Exportdatei erstellt.

Ist der Schalter sFTP-Export aktivieren beim Systemstart auf EIN gestellt, so wird automatisch innerhalb
von 2-3 Minuten eine Exportdatei erstellt. Die Exportdatei wird innerhalb von 2-3 Minuten erstellt, um Ver-
anderungen zu bertcksichtigen, die mdglicherweise vor dem Herunterfahren des Systems durchgefihrt
wurden.

o Die alte Backup-Datei wird geléscht, bevor die neue Backup-Datei zur Verfligung steht.

Die Daten in der exportierten Datei enthalten alle Konfigurationen und Einstellungen der Steuerung.
sFTP-Benutzer finden die exportierte Datei im folgenden Ordner des Systems: /Export/<export file name>.

o Es wird ein sFTP bendtigt, welches das System unterstitzt.

Fir den Abruf der Datei benétigen sFTP-Benutzer kein Passwort.
Der Benutzername fir sFTP-Benutzer lautet wie folgt:

Benutzername autoexport

StepSync

o Controller-Funktionen wie beispielsweise die Verschraubungsstrategien mit niedrigen Reaktionskraf-
ten, und den gesamten Controller betreffende Funktionen, erfordern Lizenzen, die durch das FMS
(Functionality Management System) verteilt werden. Wahrend die Konfiguration von Funktionen ohne
spezielle Lizenzen mdglich ist, ist fur die Zuweisung und Nutzung dieser Funktionen die Installation
der korrekten Lizenz auf dem Controller erforderlich. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte
dem Abschnitt Lizenzen (FMS).

o Zur Konfiguration von StepSync ist ToolsTalk 2 erforderlich.

Mit der StepSync-Funktion ist es mdglich, mehrere PF6000 Controller zu verbinden und synchronisierte
Verschraubvorgange vorzunehmen. Der erste Controller in der Konfiguration wird als Sync-Referenz be-
zeichnet und ist fir alle Verschraubvorgange und Datenberichte zustandig. Bis zu 5 zusatzliche PF6000
Controller werden ber ein PF6000 Daisy-Chain-Kabel (siehe Einrichtung von StepSync Hardware) mit
der Sync-Referenz verbunden und werden als Sync-Mitglieder bezeichnet. lhre einzige Aufgabe besteht in
der Handhabung der Werkzeuge.

Sync-Referenz

Der Sync-Referenz Controller ist das Gehirn des Systems. Er ist fiir die Verschraubungseinstellungen und
alle Datenmeldungen zustandig. Er sorgt auch fir die Konfiguration des kompletten Sytems und die Ver-
bindungn zu ToolsTalk und ToolsNet. Das gesamte Zubehor oder alle Feldbusse sind direkt mit Sync-Re-
ferenz verbunden
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Sync-Mitglied

Der Sync-Mitglied Controller fungiert als Laufwerk ohne weitere Funktionalitat. Der IT-Teil lauft nicht und
es ist nicht moglich, externes Zubehoér oder Protokolle mit einem Sync-Mitglied zu verbinden. Jedem
Sync-Mitglied ist eine Kanalnummer zugewiesen. Die Kanalnummer dient der Identifizierung von Werk-
zeug und Laufwerk innerhalb der Hardware-Layout-Konfiguration in ToolsTalk 2 sowie zur Auswahl derje-
nigen, die in den Verschraubvorgang im Synchronisierungsmodus einbezogen werden sollen und wird
auch fur den den Ergebnisbericht verwendet. Sie wird auch fir Fehlerereignisse verwendet, um das feh-
lerhafte Teil zu identifizieren.

Verschraubungen

Es ist moglich, Multistep-Verschraubungsprogramme auszufiihren. Um die Verschraubungen zwischen
den einzelnen Werkzeugen zu synchronisieren, werden Synchronisierungspunkte verwendet. An diesen
Punkten warten die Werkzeuge aufeinander, bevor sie den nachsten Schritt in dem Verschraubungspro-
gramm ausflhren. Ein Verschraubungsprogramm kann bis zu 10 Stufen enthalten (ohne Synchronisie-
rungspunkte). Beachten Sie, dass die Zuweisung von Verschraubungsprogrammen nur durch Tools
Talk 2 erfolgen kann. Der Controller bietet keine Moéglichkeit, Verschraubungsprogramme zuzuwei-
sen.

Lizenzierung

Die StepSync-Funktion ist eine FMS-Funktion. Nur die Sync-Referenz bendtigt eine Lizenz, wodurch er-
moglicht wird, dass jeder PF6000 Controller ohne zusatzliche Lizenzen zu einem Sync-Mitglied werden
kann. Die Sync-Referenz-Lizenz ist eine zusatzliche Funktion des FMS Controllers.

o Wird die Sync-Referenz-Lizenz entfernt, kdnnen keine Verschraubungsvorgange mehr im StepSync-
Modus ausgefiihrt werden. Wird die Verbindung zum Lizenzserver unterbrochen, bleibt die Lizenz fur
weitere 48 aktiv. Der Controller prift stiindlich das Vorhandensein einer glltigen Sync-Referenz-Li-
zenz.

Relevante Informationen
Einrichtung von StepSync (Hardware) [180]

StepSync-Benutzerschnittstelle

Die StepSync-Benutzerschnittstelle ist eine vereinfachte Version der POWER FOCUS 6000-Schnittstelle.
Nahere Erlauterungen zu den verschiedenen Elementen der Schnittstelle finden Sie in den jeweiligen Ka-
piteln und Abschnitten in diesem Handbuch. Beachten Sie, dass Zugang zu der Benutzerschnittstelle nur
Uber Sync-Referenz maoglich ist.

In der StepSync-Benutzerschnittstelle sind nicht alle Funktionen der verschiedenen Menlelemente verflig-
bar. Auf die folgenden Funktionen kann in der Schnittstelle zugegriffen werden und sie sind dort bearbeit-
bar:

B Werkzeug: alle Informationen verfligbar.

B Virtuelle Station: alle Funktionen verflgbar, aufler Erstellung neuer virtueller Stationen, Zuweisung
von Aufgaben (Verschraubungsprogramm, und Zuweisung von Werkzeugen usw.

®  Konfigurationen: alle Funktionen verfligbar.

E  StepSync (Controller): alle Funktionen verfligbar. Beachten Sie, dass es hier einen separaten Ab-
schnitt namens ,Kanale“ gibt, wo Informationen zu den mit dem Sync-Referenz und den Sync-Mitglie-
dern verbundenen Werkzeugen gegeben werden.

®  Berichte Ereignisse (alle Ereignisse anzeigen).

®  Einstellungen: Die folgenden Funktionen sind nicht verflgbar:
B Verschraubung
® Drahtlos
B Ereignisse

®  Diagnose: menuspezifisch fur StepSync/Flex.

B  Lizenzzuordnung: alle Funktionen verfugbar.
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Konfiguration von StepSync

o Die Konfiguration der Sync-Referenz und aller Sync-Mitglieder muss vor der Einrichtung der Hard-
ware abgeschlossen sein.

Konfiguration der Sync-Referenz
1. Gehen Sie in das MenU des Controllers und wahlen dann die Registerkarte StepSync.
2. Wabhlen Sie im Abschnitt StepSync Keine Sync

Das Fenster Step Sync-Modus wird angezeigt.
3. Wahlen Sie Sync-Referenz

Das Fenster Step Sync-Modus wird geschlossen.
4. Wahlen Sie Ubernehmen.

Der Controller bootet dann erneut und bootet in die StepSync-Konfiguration, die eine vereinfachte
Version der normalen PF6000-Benutzeroberflache ist.

StepSync aktivieren

Damit StepSync funktioniert, muss es in der Sync-Referenz aktiviert werden. Es gibt zwei Mdglichkeiten,
StepSync zu aktivieren:

A) Das E/A-Signal ,Aktion aktivieren® (10055) auf Hoch zu stellen oder

B) Gehen Sie in der Sync-Referenz zu Konfigurationen, dann zu der Registerkarte Allgemeine virtuel-
le Station und klicken Sie bei der betreffenden Konfiguration auf Bearbeiten. Stellen Sie dann im
Feld Feste Stationen den MenlUpunkt Auto-Aktivierung auf Immer.

o Wurde StepSync nicht aktiviert, wird dem Benutzer zum Einschaltzeitpunkt eine Fehlermeldung mit
dem Wortlaut ,Starten nicht moéglich, Aktivierungssignal niedrig angezeigt.”

Konfiguration des Sync-Mitglieds
1. Gehen Sie in das Meni des Controllers und wahlen dann die Registerkarte StepSync.
2. Wahlen Sie im Abschnitt StepSync Keine Sync

Das Fenster Step Sync-Modus wird angezeigt.
3. Wahlen Sie Sync-Mitglied

Das Fenster Step Sync-Modus wird geschlossen.

4. Stellen Sie im Feld Kanal die Kanalnummer fur das Sync-Mitglied durch Auswahl der Kanalnummer
ein. Wahlen Sie dann den passenden Kanal fur das Sync-Mitglied.

o Die Kanalnummern der Sync-Mitglieder innerhalb des gleichen Setups missen eindeutig sein.

5. Wahlen Sie Ubernehmen.

Der Controller bootet dann erneut und bootet in die StepSync-Konfiguration, die nur die Kanalnum-
mer des Sync-Mitglieds anzeigt.

Zuriickwechseln auf den reguldaren PF6000-Modus (StepSync verlassen)
1. Wahlen Sie das Menl PF6 FlexSystem, und wahlen Sie dann die Registerkarte StepSync.
2. Wabhlen Sie im Abschnitt StepSync Sync-Referenz

Das Fenster Step Sync-Modus wird angezeigt.
3. Wahlen Sie Keine Sync

Das Fenster Step Sync-Modus wird geschlossen.
4. Waihlen Sie Ubernehmen.

Der Controller bootet dann erneut und bootet in die regulare Konfiguration.

Einrichtung von StepSync (Hardware)

0 Beachten Sie, dass die Software-Konfiguration vor Abschluss der Hardware-Einrichtung abgeschlos-
sen sein muss, um mogliche Konflikte bei der Einrichtung zu vermeiden.
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Die StepSync-Funktion ermdglicht die Anbindung mehrerer POWER FOCUS 6000, so dass synchronisier-
te Verschraubungen ausgefiihrt werden kénnen.

1. Prufen Sie nach, dass jeder Controller korrekt konfiguriert wurde (weitere Informationen finden Sie
unter StepSync-Konfiguration).

2. SchlieRen Sie unter Verwendung eines PF6000 Daisy-Chain-Kabels den Sync-Referenz Com Port B
an den Com Port A des ersten Sync-Mitglieds an.

3. Verbinden Sie mit einem weiteren PF6000 Daisy-Chain-Kabel den Com Port B des Sync-Mitglieds
mit dem Com Port A des zweiten Sync-Mitglieds. Verfahren Sie ebenso fur alle weiteren Controller.

o Ein StepSync-System kann mit maximal 5 Sync-Mitgliedern konfiguriert werden.

A Sync-Referenz D An COM Port A angeschlossen
B Sync-Mitglied E PF6000 Daisy-Chain-Kabel
C An COM Port B angeschlossen

Relevante Informationen
Konfiguration von StepSync [180]

StepSync Verschraubungen

Die einzigen Programme, die zusammen mit StepSync verwendet werden kdnnen, sind Multistep Ver-
schraubungsprogramme. Zur Synchronisation zwischen den Werkzeugen innerhalb des Setups werden
Synchronisierungspunkte verwendet. An diesen Punkten warten die Werkzeuge aufeinander, bevor sie
den nachsten Schritt in dem Multistep-Verschraubungsprogramm ausfiihren. Beachten Sie, dass die Zu-
weisung von Verschraubungsprogrammen auf verschiedene Werkzeuge nur in ToolsTalk 2 erfolgen kann.

8 PT & PT & PT
8 A S A & A
& T & T & Ti
& A & A T

Beispiel eines Multistep-Verschraubungsprogramms fiir StepSync

A Synchronisierungspunkt
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Ein Verschraubungsprogramm kann maximal 10 Stufen beinhalten (ohne Synchronisierungspunkt).
Verflgbare Stufen

Verschrauben bis Winkel
Verschrauben bis Drehmoment
Anziehen bis Drehmoment plus Winkel
Verschrauben bis DynaTork

Warten

Stecknuss-Freigabe

Anziehen bis Drehmoment oder Winkel
Loésen bis Winkel

Lésen bis Drehmoment

Eindrehen

Verschrauben bis Steckgrenze M2
Verschrauben bis Steckgrenze
Anziehen auf Drehmoment oder Winkel
Gewindeschneiden bis Drehmoment
Eingriff

Verfiigbare Uberwachungen

Winkel

Spitzenmoment

Abschalt-Drehmoment
Drehmomentverhaltnis und Abweichung
Drehmoment im Winkelfenster
Drehmoment nach Anzeige hoch
Drehmoment nach Anzeige niedrig
Winkel von Streckgrenze
Sicherungsmoment

Abschaltstrom

Winkel nach Gewindeschneiden
Spitzendrehmoment nach Gewindeschneiden
Haft-Gleit-Erkennung

Zeit

Verfugbare Stufeneinschréankungen

Maximales Drehmoment

Hochstwinkel

Gewindeausriss

Aufhebendes Drehmoment
Drehmomentgradient

Drehmoment in Winkelansicht
Abweichung Drehmoment versus Strom

Reparaturmanagement

MaBRnahme bei Fehler Beschreibung
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Alle beenden

®  Alle Kanéle beenden die Verschraubung und mel-
den den Status NIO.

= Die Verschraubung, bei der kein Fehler vorlag,
meldet die zusatzliche Information Durch andere
Schraube abgeschlossen.

Weiter OK B Alle ausgefallenen Kanale beenden die Ver-
schraubung mit dem Status NIO.
®  Die verbliebenen Kanale fahren mit dem Rest des
Verschraubungsprogrammes fort.
StepSync-Ergebnisse

Die Ergebnisse fir alle Werkzeuge in der StepSync-Verschraubung werden in der Benutzeroberflache der
Sync-Referenz sowie in der entsprechenden Web-Oberflache angezeigt. Die Oberflache auf den Sync-

Mitgliedern zeigt keine Ergebnisse.

Es gibt drei unterschiedliche Ergebnisansichten. Die erste zeigt eine Ubersicht liber den Gesamtstatus fiir
die gesamte Verschraubung (OK oder NIO) und die Gesamtzahl aller OK oder NIO-Bolzen. Die zweite
zeigt den Status fiir jeden Bolzen separat und die dritte zeigt die Drehmoment- und Winkelwerte fiir jeden

Bolzen.

Virtual Station 1
2. Bhep Sy TighlEning

OK

Virtual Station 1

7. Step Sync Tighbening
o 12

NOK

Beispiel fiir die Ansicht des Gesamtstatus

Virtual Station 1

2. Step Syne Tight

o0

OK

Virtual Station 1

@ 2. Step Sync Tight
.

Beispiel fiir die Ansicht des Gesamtstatus mit Bolzenstatus

*0

NOK
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Virtual Station 1 Virtual Station 1

Bokt results
| g 2808 12T3Nm gy | 1Z25HM 04 er

WE OO

L i

Beispiel fiir die Ansicht des Detailstatus

StepSync-Signale

Das StepSync-System unterstitzt die gleichen E/A-Signale wie unten in den Tabellen dargestellt. Diese
kénnen in Feldbuskonfiguration und Zubehorkofiguration gemappt werden. Einige sind auch durch Open
Protocol verfiigbar.

Eingangssignale

Sequenz abbrechen - 10012

Wenn eine Anforderung zum Abbrechen einer Gruppensequenz empfangen wird, bricht die Funktion die
Gruppensequenz erst ab, nachdem das Ergebnis der laufenden Verschraubung eingegangen ist.

Name in SoftSPS: ABORT _BATCH_SEQUENCE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenherabsetzung - 10002
Der Gruppenzahler wird schrittweise um eins reduziert.
Name in SoftSPS: BATCH_DECREMENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: TRUE
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» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenheraufsetzung - 10001
Der Gruppenzahler wird schrittweise um eins erhoht.
Name in SoftSPS: BATCH_INCREMENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungsprogramm umgehen - 10008
Uberspringt das néchste Verschraubungsprogramm in der aktuellen Gruppensequenz.
Name in SoftSPS: BYPASS PSET

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Kanalbefehl - 10054
Name in SoftSPS: CHANNEL COMMAND
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint32 array 1 32

Dieses Signal enthalt Untersignale. Alle Untersignale finden Sie unter Subsignale - Eingang.

Gerate

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Data Drop - 10125

Wenn DATADROP am Ende einer Verschraubung auf ,true“ gesetzt wird, dann verwirft das DATADROP-
Signal das Ergebnis der Verschraubung. Das Ergebnis wird weder dauerhaft gespeichert noch an ein Ge-
rat oder Clients wie ToolsNet oder Protokoll-Adapter ubermittelt.

Name in SoftSPS: DATADROP

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Data Hold - 10124

Wenn das Signal DATAHOLD am Ende einer Verschraubung auf ,true* gesetzt wird, wird die Ubertragung
der Ergebnisdaten gestoppt.

Name in SoftSPS: DATAHOLD

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
* Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Feldbus deaktivieren - 10049
Deaktiviert den Fieldbus.
Name in SoftSPS: DISABLE_FIELDBUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Schraube testen deaktivieren - 10057
Name in SoftSPS: DISABLE_TESTBOLT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug deaktivieren - 30000
Wenn das Signal auf TRUE gesetzt wird, wird das Werkzeug sofort gestoppt und gesperrt.
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Dynamische Gruppengrél3e - 10074
Name in SoftSPS: DYNAMIC_BATCH_SIZE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Aktion aktivieren - 10055
Name in SoftSPS: ENABLE OPERATION

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).
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Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Feldbus AsyncData an PF - 10077
Name in SoftSPS:

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 16 2048

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Feldbus Lésen sperren - 20021

Wenn das Signal von einem verbundenen und unterstitzten Zubehorteil gesendet wird, wird eine Virtuelle
Station beim Start eines Losens gesperrt.

Wenn Feldbus Lésen sperren auf TRUE gesetzt ist, wird aufgrund der Einstellung Antrieb Stoppen ein
laufendes Ldésen sofort gestoppt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
+ Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
+ Werkzeugfunktionen: FALSE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Feldbus Verschrauben sperren - 20020

Wenn das Signal von einem verbundenen und unterstltzten Zubehorteil gesendet wird, wird eine Virtuelle
Station beim Start einer Verschraubung gesperrt.

Wenn Feldbus Verschrauben sperren auf TRUE gesetzt ist, wird aufgrund der Einstellung Antrieb Stoppen
eine laufende Verschraubung sofort gestoppt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstltzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
« ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Leseergebnis-Warteschlange leeren - 30005

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

ID fiir Dynamische Gruppengrof3e - 10073
Name in SoftSPS: DYNAMIC BATCH_SIZE TPID
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Lésen sperren - 20003

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschrauben sperren - 20002
Werkzeug flr das Anziehen durch digitalen Eingang arretiert.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
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» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug sperren aktiv hoch - 20004

Signaltyp GroRe Min. [Bit] GroRe Max. [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

B Feldbus: FALSE
Leuchtbox: FALSE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: FALSE
E/A-Erweiterung: TRUE

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsdule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug sperren aktiv niedrig - 20061
Sperrt das Werkzeug, wenn das Signal niedrig ist.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
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 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Master Freigabe - 10005
Entriegelt den GroRteil der auf der Arretierseite definierten Sperren.
Name in SoftSPS: MASTER_UNLOCK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Impuls Stopp 10030

Wenn das Signal erzeugt wird, wird die laufende Verschraubung oder Lésung angehalten. Wird in Verbin-
dung mit 10024 oder 10072 verwendet.

Name in SoftSPS: TIGHTENING_STOP_PULSE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Handshake-Bestétigung Ergebnis lesen - 30004

Aktivieren Sie die Funktion Handshake fiir Lesen der Ergebnisse im Feldbusgerat, um die Steuerung fir
das Signal Handshake-Bestatigung Ergebnis lesen verfuigbar zu machen.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Relevante Informationen
Konfiguration des Feldbus [257]

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Alle Bezeichner zuriicksetzen - 10115

Wird in Quellengruppen-String verwendet, um alle aus der String-Eingangssequenz empfangenen String-
Bezeichner auf einmal zurlickzusetzen. Léscht in anderen Arbeitsaufgaben die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: RESET_ALL_IDENTIFIERS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe zurticksetzen - 10003

Setzt den Gruppenzahler auf 0 zurtick. Kein Batch OK (nxOK). Wenn Batch OK aktiviert ist, wird es deak-
tiviert.

Name in SoftSPS: RESET_BATCH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
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 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz zurticksetzen - 10053

Setzt die Gruppensequenz zuriick. Entriegelt ein durch eine Werkzeugsperre arretiertes Werkzeug bei Ab-
schluss.

Name in SoftSPS: RESET_BATCH_SEQUENCE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Zyklusstatus zuriicksetzen - 10056
Name in SoftSPS: RESET_CYCLE_STATUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Letzten Bezeichner zurticksetzen - 10114

Wird in Quellengruppen-String verwendet, um den letzten aus der String-Eingangssequenz empfangenen
String-Bezeichner zurlickzusetzen. Loscht in anderen Arbeitsaufgaben die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: RESET_LATEST_IDENTIFIER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1
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Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Sequenzstatus zurlicksetzen - 10118
Setzt die Signale Gruppensequenz Fertig/OK/NOK und Sequenz abgebrochen zurtick.
Name in SoftSPS: RESET_SEQUENCE_STATUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Geriéte

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Fehler beim Zuriicksetzen des Systems - 10062
Name in SoftSPS: RESET_SYSTEM_ERROR

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Zu viele NOK zurticksetzen - 10013
Setzt die Gruppe nach Erhalt der Sperrmeldung Zu viele NOK-Verschraubungen zurtick.
Name in SoftSPS: RESET_TOO_MANY_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang - 10020
Auswahl Verschraubungsprogramm innerhalb Quellenverschraubung/Gruppe innerhalb Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECT_INPUT_VALUE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 1
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Auswahl Eingang und dynamische Gruppengrél3e - 30007

Wird verwendet, um die GruppengroRe fir eine bestimmte ,Bezeichner-Nummer* in einer Quellenver-
schraubungsaufgabe bei ,Externer Gruppensteuerung” festzulegen.

Die Gruppengrdfe kann im Bereich von 1 bis 250 eingestellt werden.
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o Eine Gruppengrofie von 0 wird als unendliche Gruppe behandelt. Wenn einmal eine Gruppengrofie
gesetzt worden ist, kann der Status nicht wieder auf Keine Grofie zurlickgesetzt werden.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 16 16
Null als Eins behan- Status Integer 16 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Auswahl Eingang Bit 0 - 10016
Name in SoftSPS: SEL_INPUT BIT_0

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 1 - 10017
Name in SoftSPS: SEL_INPUT BIT 1

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

198 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Power Focus 6000 DE Konfiguration

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 2 - 10018
Name in SoftSPS: SEL_INPUT BIT 2

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 3 - 10019
Name in SoftSPS: SEL_INPUT _BIT_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 4 - 10066
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT 4
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 5 - 10067
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 6 - 10068
Name in SoftSPS: SEL_INPUT _BIT_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
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« E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 7 - 10069
Name in SoftSPS: SEL_INPUT BIT_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 8 - 10070
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 9 - 10071
Name in SoftSPS: SEL_INPUT BIT_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
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202

* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Lésen - 10029

Die Funktion Lésen wird als Standardbetriebsmodus ausgewahlt und in Verbindung mit Signal -10028
(Werkzeuge starten) verwendet.

Name in SoftSPS: SELECT_LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Start Werkzeuge - 10028 [207]

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Né&chste Bezeichner-Nummer auswéhlen - 10116

Das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswéahlen kann verwendet werden, wenn eine Aufgabe
in der Virtuellen Station konfiguriert ist als:

®  Gruppensequenz
®  Quellenverschraubung
®  Quellengruppe
B Verfahren Nummer Bezeichner
® Verfahren String Bezeichner
o Die unter ST Selektor konfigurierbaren Funktionen Nachsten nehmen und Vorherigen nehmen ak-

tivieren die Eingangssignale Nachste Bezeichner-Nummer auswéahlen und Vorherige Bezeichner-
Nummer auswahlen.

Gruppensequenz als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert wurde, kann das Signal Nachste Bezeichner-Nummer aus-
wahlen verschiedene Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz auswahlen.

o Vor Auswahl von Gruppen muss diesen jedoch eine Bezeichner-Nummer zugewiesen werden. Eine
Gruppe ohne zugewiesene Bezeichner-Nummer kann das Signal Nachste Bezeichner-Nummer aus-
wahlen nicht auswahlen, selbst wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert ist.

Die Funktion ermdglicht ein Durchlaufen der Gruppen, die Uber eine konfigurierte Bezeichner-Nummer
verfligen.

Gruppen mit Bezeichner-Nummer ,Keine“ kdnnen erst ausgewahlt werden, nachdem alle Gruppen mit
konfigurierter Bezeichner-Nummer abgearbeitet worden sind.
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o Ein Durchlauf ist moglich, die 0 wird jedoch Ubersprungen. Wenn eine Gruppe abgeschlossen ist,
kann sie nicht mehr ausgewahlt werden.

Zum Beispiel lauft das Signal in Gruppen mit den zugewiesenen Bezeichner-Nummern 1,2,4,5 in einer
Schleife: 1,2,4,5,1,2,4 ... solange die Gruppen die Gruppen nicht abgeschlossen sind.

Quellenverschraubung als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Das Signal wahlt die nachste Bezeichner-Nummer aus der in der Aufgabe Quellenverschraubung angege-
benen Liste mit Verschraubungsprogrammen aus.
Die Auswabhl lauft von der aktuell ausgewahlten Bezeichner-Nummer bis zur nachsthéheren.

Wenn die hdchste Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, wahlt das Signal die 0 und nach der 0 die
nachsthéhere Bezeichner-Nummer aus.

o Wenn die 0 als Bezeichner-Nummer ausgewabhlt wird, ist das Werkzeug gesperrt.

Wenn die Bezeichner-Nummer zur Liste der Quellenverschraubungen hinzugefiigt, ihr aber niemals ein
Verschraubungsprogramm zugewiesen wurde, wird sie beim Durchlauf der Liste der Quellenverschrau-
bungen ubersprungen.

Wenn das Verschraubungsprogramm einer Bezeichner-Nummer zugewiesen und dann aus der Liste der
Verschraubungsprogramme entfernt wird, kann diese Bezeichner-Nummer weiterhin ausgewahlt werden.
Allerdings ist in diesem Fall das Werkzeug gesperrt, da kein spezifisches Verschraubungsprogramm vor-
handen ist.

Wenn der Schalter Selektor-Modus auf Bestatigen gesetzt wird, muss der Aufsatz-Selektor zugewiesen
und konfiguriert werden. Alle Verschraubungsprogramme kénnen ausgewahlt werden, aber vor der Aus-
fuhrung muss aus dem Aufsatz-Selektor ein entsprechender Aufsatz entnommen werden.

Quellengruppe als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf Nummer gesetzt
ist, wahlt das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen Sequenzen aus einer Liste in der Aufgabe
Quellengruppe aus.

o Ein Durchlauf kann tber die 0 hinweg laufen. Das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen
wahlt nur die Bezeichner-Nummern aus, die Sequenzen zugeordnet sind.

Wenn beispielsweise 4 Sequenzen mit den Bezeichner-Nummern 1,2,4 und 8 verfligbar sind, iteriert das
Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen und wahlt 1,2,4,8,0,1,2...
o Nicht definierte Bezeichner-Nummern werden nicht ausgewahit.

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf String gesetzt
ist, muss die Sequenz uber externe Quellen (wie Scanner oder Open Protocol) ausgewahlt werden. Das
Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen kann die Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz
auswahlen.

Name in SoftSPS: SELECT_NEXT_ID_NUMBER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]
ST Selektor [156]

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 203


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel

Konfiguration DE Power Focus 6000

» Werkzeugfunktionen: TRUE
+ ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Vorherige Bezeichner-Nummer auswéhlen - 10117

Das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswéahlen kann verwendet werden, wenn eine Aufgabe
in der Virtuellen Station konfiguriert ist als:

®  Gruppensequenz
®  Quellenverschraubung
E  Quellengruppe
B Verfahren Nummer Bezeichner
® Verfahren String Bezeichner
o Die unter ST Selektor konfigurierbaren Funktionen Nachsten nehmen und Vorherigen nehmen ak-

tivieren die Eingangssignale Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen und Vorherige Bezeichner-
Nummer auswahlen.

Gruppensequenz als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert wurde, kann das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer
auswahlen verschiedene Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz auswahlen.

o Vor Auswahl von Gruppen muss diesen jedoch eine Bezeichner-Nummer zugewiesen werden. Eine
Gruppe ohne zugewiesene Bezeichner-Nummer kann das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer
auswahlen nicht auswahlen, selbst wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert ist.

Die Funktion ermdglicht ein Durchlaufen der Gruppen, die Uber eine konfigurierte Bezeichner-Nummer
verflugen.

Gruppen mit Bezeichner-Nummer ,Keine“ kénnen erst ausgewahlt werden, nachdem alle Gruppen mit
konfigurierter Bezeichner-Nummer abgearbeitet worden sind.

o Ein Durchlauf ist mdglich, die 0 wird jedoch tbersprungen. Wenn eine Gruppe abgeschlossen ist,
kann sie nicht mehr ausgewahlt werden.

Zum Beispiel lauft das Signal in Gruppen mit den zugewiesenen Bezeichner-Nummern 1,2,4,5 in einer
Schleife: 5,4,2,1,5,4,2 ... solange die Gruppen die Gruppen nicht abgeschlossen sind.

Quellenverschraubung als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahit

Das Signal wahlt die vorherige Bezeichner-Nummer aus der in der Aufgabe Quellenverschraubung ange-
gebenen Liste mit Verschraubungsprogrammen aus.
Die Auswahl lauft von der aktuell ausgewahlten Bezeichner-Nummer bis zur nachstniedrigeren.

Wenn die niedrigste Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, wahlt das Signal die 0 und nach der 0O die
nachstniedrigere Bezeichner-Nummer aus.

ﬂ Wenn die 0 als Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, ist das Werkzeug gesperrt.

Wenn das Verschraubungsprogramm einer Bezeichner-Nummer zugewiesen und dann aus der Liste der
Verschraubungsprogramme entfernt wird, kann diese Bezeichner-Nummer weiterhin ausgewahlt werden.
Allerdings ist in diesem Fall das Werkzeug gesperrt, da kein spezifisches Verschraubungsprogramm vor-
handen ist.

Wenn der Schalter Selektor-Modus auf Bestéatigen gesetzt wird, muss der Aufsatz-Selektor zugewiesen
und konfiguriert werden. Alle Verschraubungsprogramme kénnen ausgewahlt werden, aber vor der Aus-
fihrung muss aus dem Aufsatz-Selektor ein entsprechender Aufsatz entnommen werden.

Quellengruppe als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahit

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf Nummer gesetzt
ist, wahlt das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen Sequenzen aus einer Liste in der Aufgabe
Quellengruppe aus.
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o Ein Durchlauf kann tber die 0 hinweg laufen. Das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen
wahlt nur die Bezeichner-Nummern aus, die Sequenzen zugeordnet sind.

Wenn beispielsweise 4 Sequenzen mit den Bezeichner-Nummern 1,2,4 und 8 verfuigbar sind, iteriert das
Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen und wahlt 8,4,2,1,0,8,4...

o Nicht definierte Bezeichner-Nummern werden nicht ausgewahilt.

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf String gesetzt
ist, muss die Sequenz Uber externe Quellen (wie Scanner oder Open Protocol) ausgewahlt werden. Das
Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen kann die Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz
auswahlen.

Name in SoftSPS: SELECT_PREVIOUS_ID_NUMBER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
ST Selektor [156]
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Lésen - 10011

Durch ein aktives Signal wird der Losevorgang gestartet. Wenn der Digitaleingang inaktiv wird, muss der
Lésevorgang gestoppt werden.

Name in SoftSPS: START_LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE
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Start Lésen, Impuls- 10072
Name in SoftSPS: SELECT_PREVIOUS ID_NUMBER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
ST Selektor [156]
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Verschraubung - 10010

Durch ein aktives Signal wird die Verschraubung gestartet. Wenn der Eingang inaktiv wird, muss die Ver-
schraubung gestoppt werden.

Name in SoftSPS: START_TIGHTENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Verschraubung Impuls - 10024

Das Anziehen beginnt nach dem Signal. Wird durchgefiihrt, bis das Anziehen abgeschlossen ist oder bis
die 30-sekiindige Zeitliberschreitung im Anziehprogramm auftritt.

Name in SoftSPS: TIGHTENING_START_PULSE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1
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Gerate

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Werkzeuge - 10028

Durch ein aktives Signal wird das Werkzeug gestartet (der Standardbetriebsmodus ist Verschrauben). So-
bald das Signal inaktiv wird, muss das Werkzeug gestoppt werden. Verwendet in Verbindung mit Signal
Auswahl Lésen - 10029.

Name in SoftSPS: START_DRIVE_CONTINIOUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Auswahl Lésen - 10029 [202]

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Werkzeuge, Impuls- 10113

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
ST Selektor [156]
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
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* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: TRUE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

An SoftSPS - 10065
Name in SoftSPS: TO_PLC

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 1 1

Gerate

» Feldbus: FALSE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug nach Abschluss entsperren - 10051
Entsperrt ein durch ,Werkzeug bei Abschluss sperren® gesperrtes Werkzeug.
Name in SoftSPS: UNLOCK_TOOL_ON_COMPLETE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug bei Deaktivierung entsperren - 100569
Name in SoftSPS: UNLOCK_TOOL_ON_DISABLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1
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Gerate

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgangssignale

Aktiver Bezeichner String - 186

Festlegen, wann ein Bezeichner-String von der Arbeitsaufgabe empfangen und akzeptiert wurde und dass
es notwendig ist, dass auch Sequenz oder Verschraubungsprogramm ausgefihrt werden.

Wenn eine Quellengruppe ausgefihrt wird, wird das Signal gesetzt, wenn alle Scans empfangen wurden
und eine Sequenz ausgewahlt wurde. In diesem Fall enthalt das Signal einen verketteten String aus den
gespeicherten Positionen.

Bei anderen Arbeitsaufgaben enthalt es die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: ACTIVE_IDENTIFIER_STRING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 1 - 188

Signal, das dem ersten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 1 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfliihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_1
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210

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstltzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 2 - 189

Signal, das dem zweiten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 2 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_2

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Aktiver Bezeichner String 3 - 190

Signal, das dem dritten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 3 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_3

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 4 - 191

Signal, das dem vierten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 4 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_4

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
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» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

« E/A-Erweiterung: FALSE

Gruppe abgeschlossen - 30

Der Gruppenzahlungswert entspricht dem GruppengréRenwert. Das Ergebnis kann entweder 10 oder NIO
sein.

Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe abgeschlossen NIO - 37
Die Gruppe wurde mit dem Status NIO abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe abgeschlossen 10 - 36
Die Gruppe wurde mit dem Status 10 abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED_ OK
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenzéhler - 31
Aktuelle Anzahl in der Gruppe. Kann nur auf einem Display angezeigt werden.
Name in SoftSPS: BATCH_COUNT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Gruppe Léauft - 32
Gibt an, dass eine Gruppe in einer Gruppensequenz ausgefihrt wird.
Name in SoftSPS: BATCH_RUNNING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
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» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz abgeschlossen NIO - 46
Die Gruppensequenz wurde mit dem Status NIO abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

« Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz abgeschlossen 10 - 45
Die Gruppensequenz wurde mit dem Status 10 abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz fertig - 48

Zeigt an, wann eine Gruppensequenz sowohl mit Status 1O als auch mit Status NIO abgeschlossen wur-
de.

Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_COMPLETED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Standard Ereignis Boolesche Instanz 1 1
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Invertieren Ereignis Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz Lauft - 47
Zeigt an, ob die Gruppensequenz ausgefihrt wird oder nicht.
Name in SoftSPS: BATCHSEQUENCE_RUNNING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungstatus - 79
Name in SoftSPS: BOLT_TIGHTENING_STATUS

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Standard Status uint32 array 32 32
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

FordResultStatus Status 4 4

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Dieses Signal enthalt Untersignale. Alle Untersignale finden Sie unter Subsignale - Ausgang.

Gerate

Feldbus: TRUE

Leuchtbox: TRUE

Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: FALSE
E/A-Erweiterung: TRUE

Kanalhardwarestatus - 81
Name in SoftSPS: CHANNEL_HARDWARE_STATUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint32 array 1 64

Dieses Signal enthalt Untersignale. Alle Untersignale finden Sie unter Subsignale - Ausgang.

Gerate

Feldbus: TRUE

Leuchtbox: TRUE

Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: FALSE
E/A-Erweiterung: TRUE

Kanalverschraubungsstatus - 80
Name in SoftSPS: CHANNEL_TIGHTENING_STATUS

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroBe [Bit]
Standard Status uint32 array 1 64
FordResultStatus Status 4 4
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o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Dieses Signal enthalt Untersignale. Alle Untersignale finden Sie unter Subsignale - Ausgang.

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Konfiguration Version - 88
Name in SoftSPS: CONFIGURATION_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroBe [Bit]

Status Integer 1 32

Geriéte
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Steuerung eingeschaltet - 42
Beim Start des E/A-Austauschs Einstellung auf TRUE.
Name in SoftSPS: |IO_ON

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geréte

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: TRUE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Aktuell ausgefiihrte Gruppe - 180

Zeigt den Index der aktuell in einer Sequenz ausgefiihrten Gruppe an. Bei der Abfrage von Aufsatz-Selek-
tor wird Null angezeigt, wenn kein, mehr als ein oder ein falscher Aufsatz ausgewahlt wurde. Zeigt bei
Quellenverschraubungen 1 an, wenn der Gruppenmodus verwendet wird und eine Gruppe lauft.

Name in SoftSPS: CURRENT_RUNNING_BATCH_IX

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Geriéte
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Zyklus abgeschlossen - 77
Name in SoftSPS: CYCLE_COMPLETE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Zyklus NOK - 76
Name in SoftSPS: CYCLE_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Zyklus OK - 75
Name in SoftSPS: CYCLE_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Zyklus startbereit - 82
Name in SoftSPS: CYCLE_READY_TO_START

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Zyklus Lauft - 78
Name in SoftSPS: CYCLE_RUNNING
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Data Drop Active - 199

Dieses Signal wird auf ,High* gesetzt, wenn die DATADROP-Funktion aktiv ist. Wenn das DATADROP-
Eingangssignal gesetzt und eine Arbeitsaufgabe, die DATADROP unterstltzt, ausgewahlt ist.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Data Hold Active - 198

Dieses Signal wird auf ,High“ gesetzt, wenn die DATAHOLD-Funktion aktiv ist. Wenn das DATAHOLD-Si-
gnal gesetzt und eine Arbeitsaufgabe, die DATAHOLD untersttitzt, ausgewahlt ist.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

220 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel

Power Focus 6000 DE Konfiguration

 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Notaus 20036
Name in SoftSPS: EMERGENCY_STOP

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

+ TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ereigniscode - 30001
Ereignis weiterleiten, wenn es ausgeldst wurde. Zurzeit, ein fur zwei Zykluszeiten.
Name in SoftSPS: EVENT_CODE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 16

Gerate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Ereigniscode-Schweregrad - 30003

Ereigniscode-Schweregrad ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das ausgeldste Ereignis einen
Schweregrad oder eine Warnung enthalt.

Name in SoftSPS: EVENT_CODE_SEVERITY

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 221


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Konfiguration DE Power Focus 6000

222

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Ereignis aktiv - 161

Zeigt an, dass ein Ereignis ausgeldst wurde. Wird nur an Zubehdrteilen ausgeldst, wenn eine Quittierung
erforderlich ist.

Name in SoftSPS: EVENT_PRESENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Feldbus AsyncData von PF - 107
Name in SoftSPS:

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 48 2048

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE
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Feldbus getrennt - 96
Name in SoftSPS: FIELDBUS DISCONNECTED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: FALSE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Von SoftSPS - 10064
Zugeordnete Bytes fir die Datenlbertragung von der SPS an Zubehorteile.
Name in SoftSPS: FROM_PLC

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 8 8

Gerite

* Feldbus: FALSE

* Leuchtbox: TRUE

 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Bezeichner erhalten - 100
Name in SoftSPS: IDENTIFIER_RECEIVED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
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* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Letzter empfangener Bezeichner String - 187

Wird direkt gesetzt, wenn ein Bezeichner in der Arbeitsaufgabe empfangen wurde.

Wird bei Quellengruppen bei jedem Scan im Scanprozess gesetzt und daher bei jedem Scannen geandert
und gesendet, auch wenn die Lange nicht Gbereinstimmt.

Der String wird im Rohformat gesetzt und nicht nur als ,gespeicherte Positionen® im String.

Bei anderen Arbeitsaufgaben entspricht dieses Signal dem Signal Aktiver Bezeichner String.

Name in SoftSPS: LAST_RECEIVED_ID_STRING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Relevante Informationen
Aktiver Bezeichner String - 186 [209]

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Losen deaktiviert - 184

Losen deaktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Losen durch eines der fol-
genden Signale extern gesperrt wird:

B 20003 - Lésen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20021 - Feldbus Lésen sperren

20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: LOOSENING_DISABLED
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Lésen aktiviert - 185

Losen aktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Lésen nicht durch eines der
folgenden Signale extern gesperrt wird:

B 20003 - Lésen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20021 - Feldbus L&sen sperren

20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: LOOSENING_ENABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Lésen ist gesperrt - 28
Der Lésevorgang wird deaktiviert.
Name in SoftSPS: LOOSENING_IS_LOCKED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Standard Status Boolesche Instanz 1 1
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Lésen NOK - 74
Es fand keine ordnungsgemale Lockerung statt.
Name in SoftSPS: LOOSENING_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Lésen OK - 70
Es fand eine ordnungsgemafie Lockerung statt.
Name in SoftSPS: LOOSENING_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: TRUE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
+ ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

+ E/A-Erweiterung: TRUE

Max. aufeinanderfolgende NIO erreicht - 35
Zeigt an, wenn der Zahler die Max. Anzahl aufeinanderfolgender NIO erreicht.
Name in SoftSPS: MAX_COHERENT_NOK_REACHED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

+ TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Kein Systemfehler - 83
Name in SoftSPS: NO_SYSTEM_ERROR

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Keine Systemwarnung - 102
Name in SoftSPS: NO_SYSTEM_WARNING
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Open Protocol getrennt - 95

Wenn Open Protocol in der Virtuellen Station auf Aus gesetzt ist, wird das Signal ,Open Protocol getrennt*
auf FALSE gesetzt.

Wenn Open Protocol in der Virtuellen Station aktiviert wird, wird das Signal ,Open Protocol getrennt® auf
TRUE gesetzt.

Wenn mindestens ein Client verbunden ist (mit einer Virtuellen Station kdnnen mehrere Open Protocol-
Clients gleichzeitig verbunden sein), wird das Signal ,,Open Protocol getrennt® auf FALSE gesetzt.

Name in SoftSPS: OPEN_PROTOCOL_DISCONNECTED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Programmstart = 132
Definiert den Startwert fiir einen Verschraubungszyklus.
Name in SoftSPS: PROGRAM_START
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Leseergebnis-Warteschlange geleert - 30006

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 1 - 192

Signal, das dem ersten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 1 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 1 mog-
licherweise nicht dem ersten konfigurierten String, sondern dem ersten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_1

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800
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o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 2 - 193

Signal, das dem zweiten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 2 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 2 mog-
licherweise nicht dem zweiten konfigurierten String, sondern dem zweiten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_2

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 3 - 194

Signal, das dem dritten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.
Das Signal Aktiver Bezeichner String 3 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
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folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 3 mog-
licherweise nicht dem dritten konfigurierten String, sondern dem dritten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfliihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_3

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 4 - 195

Signal, das dem vierten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 4 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 4 mog-
licherweise nicht dem vierten konfigurierten String, sondern dem vierten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_4

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
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» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

« E/A-Erweiterung: FALSE

Verbleibende Gruppe - 33
Verbleibende Anziehvorgange in einer Charge. Kann nur auf einem Display angezeigt werden.
Name in SoftSPS: REMAINING_BATCH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: FALSE

Ausgewéhlte Modus-ID - 72
Name in SoftSPS: SELECTED_MODE_ID

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 32

Null als Eins behan- Status Integer 1 32

deln

6 Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Ausgewéhlte Sequenz Bit 0 - 139
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED _SEQUENCE_BIT_0

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 1 - 140
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT _1

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 2 - 141
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_2

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
e Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 3 - 142
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Geriate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 4 - 143
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_4

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Geriate
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 5 - 144
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_5
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewéhlte Sequenz Bit 6 - 145
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewdhlte Sequenz Bit 7 - 146
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
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» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewéhlte Sequenz Bit 8 - 147
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewéhlte Sequenz Bit 9 - 163
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewéhlte Sequenz-ID - 84
Zeigt den Index der ausgewahlten Gruppensequenz an.
Name in SoftSPS: SELECTED_BATCH_SEQUENCE_ID

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Standard Status Integer 1 16
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Null als Eins behan- Status Integer 1 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Sequenz abgebrochen - 160
Ausgangssignal zur Anzeige, dass eine Sequenz abgebrochen wurde.
Name in SoftSPS: SEQUENCE_ABORTED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Grél3e der Sequenz - 181

Zeigt die Grofde der aktuell laufenden Sequenz an. Wird nur gesetzt, wenn eine Sequenz geladen und
nach Beendigung nicht zurlickgesetzt wurde.

Name in SoftSPS: SIZE_OF_RUNNING_SEQUENCE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8
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Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Software-Hauptversion - 86
Name in SoftSPS: SOFTWARE_MAJOR_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 32

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: FALSE

Software-Nebenversion - 87
Name in SoftSPS: SOFTWARE_MINOR_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 32

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Software-Release Version - 85
Version der ausgefihrten Software.
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Name in SoftSPS: SOFTWARE_RELEASE_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 32

Gerate
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Station bereit - 71
Zeigt an, dass die Virtuelle Station bereit ist.
Name in SoftSPS: STATION_READY

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Schraubentest aktiviert - 91
Name in SoftSPS: SELECTED_MODE_ID

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
e Feldbus: TRUE
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* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung deaktiviert - 182

Verschraubung deaktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn die Verschraubung
durch eines der folgenden Signale extern deaktiviert wird:

B 20002 - Verschraubung sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren
20040 - SoftSPS Verschraubung sperren
20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DISABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung aktiviert - 183

Verschraubung aktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn die Verschraubung nicht
durch eines der folgenden Signale extern deaktiviert wird:

B 20002 - Verschraubung sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren
20040 - SoftSPS Verschraubung sperren
20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: TIGHTENING_ENABLED
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung ist gesperrt - 27
Die Verschraubung ist deaktiviert, es kdnnen keine Verschraubungen vorgenommen werden.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_IS_LOCKED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geréte

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

+ TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung NOK - 4
Mindestens ein Ergebnis der Verschraubung liegt auf3erhalb der festgelegten Grenzwerte.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Geriéte
» Feldbus: TRUE
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* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung OK - 3
Das Ergebnis der Verschraubung liegt innerhalb der festgelegten Grenzwerte.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug Iost - 22
Zeigt an, dass das Werkzeug I6st.
Name in SoftSPS: TOOL _LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Max. GréRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug verschraubt - 21
Zeigt an, dass das Werkzeug eine Verschraubung ausfihrt.
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Name in SoftSPS: TOOL TIGHTENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Mit StepSync kompatible Werkzeuge
Die folgenden Werkzeuge werden von StepSync unterstutzt:

Werkzeugfamilie Unterstiitzte Werkzeuge

Tensor STR ETV, ETD, ETP

Tensor ST ETV, ETD, ETP

Tensor SL ETV, ETD, ETP, ETF

Tensor SR ETV, ETD, ETP

QST Alle (aul3er Doppel-Messwertgeber - CTT, CTA, CT-

TA, CTTA)

StepSync CAN-Zubehoér

Das folgende CAN-Zubehor wird durch das PF6000 Step Sync-System unterstitzt:
5 Interne E/A

E/A-Erweiterung

Bedienpult

Stapelleuchte

Indicator Box

Dieses Zubehdr kann nur an Sync-Referenz angeschlossen werden. An Sync-Mitglieder kann kein Zube-
hoér angeschlossen werden.

Arbeiten mit der Registerkarte Einstellungen

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=-nkcOmmzoBo

Konfiguration des Netzwerks

Zugriff auf POWER FOCUS 6000 erfolgt entweder Uber die Atlas Copco Software ToolsTalk oder Uber ei-
nen Webbrowser im Ortsnetz (LAN). AuRerdem ist ein Zugriff direkt Gber einen angeschlossenen PC
moglich. Das System verwendet das IPv4-Protokoll.
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Ethernet ports 3
<:| Factory Ethernet port
Service Ethernet port
169.254.1.1
Edit »
Service Ethernet port 169254 1.1
Factory Ethernet port Ethernet is not connected

Um auf die Ethernet-Einstellungen zugreifen und diese andern zu kénnen, wahlen Sie Bearbeiten.

o Nur der werksseitige Ethernet-Anschluss lasst sich konfigurieren. Der Service Ethernet-Port hat eine

designierte IP-Adresse 169.254.1.1, die nicht mit dem Netzwerk verbunden werden darf.

Zugriff auf die Steuerung iiber LAN

Wahlen Sie das Menu Einstellungen und klicken Sie auf Bearbeiten, um auf das Fenster des Ports fur
das werksseitige Ethernet-Netzwerk zugreifen zu kdnnen. Dort kdnnen Sie die Ethernet-Einstellungen &n-

dern.

Schlieen Sie das Netzwerkkabel an den werksseitigen Ethernet-Anschluss an und geben Sie entweder

manuell die erforderlichen Informationen ein oder verwenden Sie die vom DHCP-Server bereitgestellten
Informationen (falls verfugbar). Erforderliche Angaben sind:

Factory Ethernet port

Manual (I DHCP

|IP address

10.46.1.124

Subnet mask

255.255.255.255

Gateway

Ethernet is not connected

Apply

Optional settings

Service Ethernet port

B |P-Adresse
B Subnetzmaske
B Gateway

Diese Informationen werden vom &rtlichen Systemadministrator bereitgestellt.

0000
)
169.254.1.1 ‘

Bei Verwendung der manuellen Option stehen optionale Einstellungen fur die Verwendung der DNS-Ser-

ver zur Verfugung.

244
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Zugriff auf die Steuerung liber eine Web-GUI

Verbinden Sie den PC mit einem direkten Ethernet-Kabel (RJ45) mit dem Service Ethernet-Port. Rufen
Sie die Steuerung mithilfe der IP-Adresse Uber einen Webbrowser auf.

Uber die Firewall

Der POWER FOCUS 6000 kann so konfiguriert werden, dass er eine Firewall nutzt. Die Firewall basiert
auf dem Prinzip von vertrauenswirdigen Hosts und lasst nur eingehende Verbindungen Uber freigegebe-
ne Ports oder zugelassene Adressen zu.

o Standardmalig ist die Firewall deaktiviert.

Firewall
Edit »
Packet Counters »
Firewall Status OK

Port Filtering is enabled

IP Filtering is disabled

MAC Filtering is disabled

o Die Firewall findet nur bei eingehenden Verbindungen am werkseitigen Ethernet-Anschluss Anwen-
dung.

Aktivierung und Konfiguration der Firewall
Zum Aktivieren und Konfigurieren der Firewall die Option Bearbeiten auswahlen.

Aktivieren Sie im oberen Container die allgemeine Firewall-Funktion, indem Sie diese auf Ein stellen.
Konfigurieren Sie in den verbleibenden Containern die folgenden Firewall-Schichten:
® Port-Filterung (Firewall Schicht 4). Offnen eines Dienstes an der Steuerung - Sie kénnen festlegen,
welche Dienste Uber die Firewall erreichbar sind.

® |P-Filterung (Firewall Schicht 3). Festlegen eines vertrauenswirdigen Hosts nach IP - Sie kdnnen
eine IP-Adresse festlegen, die im Netzwerk als vertrauenswirdig angesehen wird und auf alle Diens-
te zugreifen kann.

®  MAC-Filterung (Firewall Schicht 2). Festlegen eines vertrauenswurdigen Hosts nach MAC.

o Wenn die allgemeine Firewall-Funktion aktiviert wird, dann werden standardmaRig die Port-Filterung
(Firewall Schicht 4) und all ihre vordefinierten Dienste aktiviert.

o Eine Verbindung wird zugelassen, wenn eine der Firewall-Schichten diese akzeptiert. Wenn keine
Firewall-Schicht aktiviert ist, dann werden alle eingehenden Verbindungen zugelassen.

Eine weitere Konfiguration der Firewall kann erfolgen, indem Verbindungen Uber die vordefinierten Diens-
te freigegeben/gesperrt, TCP- oder UDP-Ports manuell hinzugeftigt und/oder IP-/MAC-Adressen zugelas-
sen werden.
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Port-Filterung (Firewall Schicht 4)
Dabei legt die Port-Filterung (Firewall Schicht 4) die Firewall-Regeln und TCP- und UDP-Ports fest.

Die Port-Filterung (Firewall Schicht 4) kann auf EIN oder AUS geschaltet werden.

Wenn die Port-Filterung (Firewall Schicht 4) auf EIN geschaltet ist, dann fuhrt die Firewall eine Paketffil-
terung basierend auf dem Zielport durch; an einen offenen Port Ubermittelte Pakete werden unmittelbar
akzeptiert. Nicht passende Pakete werden ebenso durch die anderen Firewall-Typen (IP-Filterung und
MAC-Filterung) verarbeitet, bevor sie letztendlich abgewiesen werden.

Wenn die Port-Filterung (Firewall Schicht 4) auf AUS geschaltet ist, dann ist die Port-Filterung deakti-
viert, alle anderen Einstellungen sind dann ausgeblendet.

Vordefinierte Dienste haben ihre eigenen Aktivierungsschalter:
B Ports flir Webdienste 6ffnen(TCP 80, TCP 8080)

Ports fir SSH und SFTP 6ffnen (TCP 22)

Ports fur Drahtloswerkzeuge 6ffnen (UDP 6677, TCP 6678)

Ports fur Zubehor 6ffnen (TCP 25000)

Zusatzliche TCP-Ports

B Zusétzliche UDP-Ports

Vordefinierte Dienste Beschreibung

Ports fur Web 6ffnen (TCP 80, TCP 8080) Erforderliche Ports fur Webdienste, sodass Uber das
Fabriknetzwerk auf die Steuerung zugegriffen werden
kann.

o Wenn die Einstellung Ports fiir Web 6ffnen
(TCP 80, TCP 8080) auf Aus geschaltet wird,
dann wird eine Warnmeldung erzeugt, die darauf
hinweist, dass die Verbindung mit der Web-HMI
verloren gehen kann.
Ports fur SSH und SFTP 6ffnen (TCP 22) Erforderlicher Port fir SSH- und SFTP-Funktionalitat
am werkseitigen Ethernet-Anschluss.

Ports fir Drahtloswerkzeuge 6ffnen (UDP 6677, TCP  Erforderliche Ports, damit sich Drahtloswerkzeuge

6678) Uber das Fabriknetzwerk mit der Steuerung verbinden
kénnen.
Ports fir Zubehor 6ffnen (TCP 25000) Erforderliche Ports, damit Zubehor Gber das Fabrik-

netzwerk mit der Steuerung kommunizieren kann.
Dies gilt fiir Stecknuss-Selektor 6.

Zusatzliche TCP-Ports 6ffnen Es sind durch Komma getrennte Ports und Port-Berei-

Zusitzliche UDP-Ports 6ffnen che mit einem Bindestrich (-) zul&ssig. Beispiel: Bei
der Eingabe von 1,2,3,4-10 werden alle Ports zwi-
schen 1 und 10 gedffnet.

o Bei ungultigen Port-Eingaben wird unmittelbar ei-
ne Popup-Warnmeldung angezeigt.

ﬂ Ports werden nach Driicken der Schaltflache
Ubernehmen automatisch sortiert.

Bei der Verwendung von Open Protocol missen die zu 6ffnenden Ports manuell in das Eingabefeld Zu-
satzliche TCP-Ports 6ffnen eingetragen werden. Zum Beispiel: 4545,4546,4547 (abhéngig von den un-
ter ,Virtuelle Station > Virtuelle Station 1 > Protokolle > Open Protocol > Server-Port* konfigurierten Ports).

Bei der Verwendung eines NTP-Servers muss Port 123 manuell in das Eingabefeld Zusatzliche UDP-
Ports 6ffnen eingetragen werden.

6 Es kdnnen mehrere Ports eingetragen werden, indem diese durch ein Komma getrennt werden. Port-
Bereiche kdnnen mit einem Bindestrich eingetragen werden.
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IP-Filterung (Firewall Schicht 3)

Die IP-Filterung (Firewall Schicht 3) ermdglicht es, vertrauenswiirdige Hosts oder Netzwerke durch Ein-
gabe ihrer IP-Adressen in das Eingabefeld IP-Zulassungsliste festzulegen. Um auf das Eingabefeld zu-
zugreifen, stellen Sie den Schalter auf Ein. Zulassige Eintrage sind Listen von IP- oder Netzwerkadressen
in Form von IP-Tabellen, d. h. Host-IP-Adressen oder Netzwerk-IP-Adressen. Die Netzwerkmaske kann
als Maskenlange (z. B. /24) oder als Netzwerk-IP-Adresse (z. B. /255.255.255.0) eingegeben werden. Pa-
kete von einer zugelassenen IP-Adresse werden unmittelbar zugelassen. Andere Pakete werden durch
die anderen Firewall-Schichten (Port-Filterung und MAC-Filterung) gefiltert.

IP Filtering (layer 3 firewall)

Enabled off I On

IP White List 11112220024 x]

Beispiel fiir IP-Adressen-Zulassungsliste

o Aufgrund von Sicherheitsaspekten ist die Eingabe von Hostnamen oder Netzwerknamen unzulassig.

o Beachten Sie, dass Prozesse wie NAT (Netzwerkadressenibersetzungs) die Quell-IP-Adressen an-
dern kénnten. Wenden Sie sich an lhren lokalen Netzwerkadministrator, wenn ein Host basierend auf
der Quell-IP-Adresse zugelassen werden soll.

MAC-Filterung (Firewall Schicht 2)

Die MAC-Filterung (Firewall Schicht 2) ermdglicht es, vertrauenswiirdige Hosts oder Netzwerke durch
Eingabe ihrer MAC-Adressen in das Eingabefeld MAC-Zulassungsliste festzulegen. Um auf das Einga-
befeld zuzugreifen, stellen Sie den Schalter auf Ein. Zulassige Eintrage sind durch Komma getrennte Lis-
ten von MAC-Adressen. Pakete von einer zugelassenen MAC-Adresse werden unmittelbar zugelassen.
Andere Pakete werden durch die anderen Firewall-Schichten (Port-Filterung und IP-Filterung) gefiltert.

MAC Filtering (layer 2 firewall)

Enabled off XD ©On

MAC White List [00:50:06:00:11:22) x]

Beispiel fiir MAC-Adressen-Zulassungsliste

0 Bei unglltigen Eingaben wird unmittelbar eine Popup-Warnmeldung angezeigt.

o Beachten Sie, dass Routing die Quell-MAC-Adressen andern kénnte. Wenden Sie sich an lhren loka-
len Netzwerkadministrator, wenn ein Host basierend auf der Quell-MAC-Adresse zugelassen werden
soll.

Paketzahler

Um die Firewall-Statistiken fir jede Firewall-Schicht anzuzeigen, wahlen Sie Einstellungen > Netzwerk >
Firewall - Paketzahler.

Der Bereich Update enthalt folgende Schaltflachen:
®  Aktualisieren — aktualisiert die angezeigten Paketzahler.
B Zuriicksetzen — setzt die Paketzahler auf Null zurtck.
o Beide Schaltflachen verfligen iber einen Schalter, der sich nach dem Ausfiihren der Aktion automa-
tisch in seine urspriingliche Stellung zuricksetzt.

Der Bereich Zahler - Akzeptierte Paketezeigt die Zahler fir jeden Firewall-Typ und flir abgewiesene Pa-
kete.
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®  Port-Filterung — zeigt den Paketzahler fur Pakete, die durch den Firewall-Typ Port-Filterung akzep-
tiert wurden.

E |P-Filterung — zeigt den Paketzahler fir Pakete, die durch den Firewall-Typ IP-Filterung akzeptiert
wurden.

B MAC-Filterung — zeigt den Paketzahler fiir Pakete, die durch den Firewall-Typ MAC-Filterung akzep-
tiert wurden.

= Abgewiesen — zeigt den Paketzahler fur abgewiesene Pakete.
6 Die durch die Port-, IP- und MAC-Filterungsregeln akzeptierten und folglich gezahlten Pakete bein-
halten nur die anféanglichen Pakete, die eine Verbindung herstellen.
Die abgewiesenen Pakete werden alle gezahlt und angezeigt.

Firewall-Status

Der Status der allgemeinen Firewall-Funktion und deren Firewall-Schichten wird in der Firewall-Hauptan-
sicht direkt unter Einstellungen > Netzwerk angezeigt.

Status Beschreibung

i.0. Die Firewall ist aktiviert und die Firewall-Konfiguration
wird angewendet.

Deaktiviert Die Firewall ist deaktiviert und die Firewall-Konfigurati-
on wird nicht angewendet.

Konfigurationsfehler Die Firewall ist aktiviert, aber die Firewall-Konfigurati-
on wird aufgrund eines internen Fehlers nicht ange-
wendet.

o Aus Sicherheitsgrinden wird die ,Bei Fehler of-
fen“-Regel angewandt, d. h. alle Verbindungen
werden durch die Firewall durchgelassen.

Wenn der Status der allgemeinen Firewall OK ist, dann wird der Status (Aktiviert / Deaktiviert) fir die je-
weiligen Firewall-Schichten ebenfalls angezeigt.

Konfiguration des Protokolls

Zugriff auf POWER FOCUS 6000 erfolgt entweder Uber die Atlas Copco Software ToolsTalk oder Uber ei-
nen Webbrowser im Ortsnetz (LAN). ToolsTalk wird zur Konfiguration einer oder mehrerer Steuerungen
verwendet, und ToolsNet zur Ergebnisprotokollierung.
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Settings

: Network
off CI) On
Server port 4551
Server connections
/ Server host 10.46.28.155
ToolsNet o
Preferences
off 1) On

Server port 4552
PIN

Senver host 10.46.25.63

Atlas Copco lic L
Tool opco license manager P

off €I On
) S rt T070
Tightening CIVerpo
Senver host 10.46.28.155
WLAN
—/I
v

Konfiguration der ToolsTalk-Verbindung

Um eine Steuerung mit ToolsTalk zu verbinden, missen Sie die ToolsTalk Protokolleinstellungen in der
Steuerung konfigurieren und aktivieren.

1.

Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links Serverver-
bindungen.
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2. Legen Sie im Fenster ToolsTalk die folgenden Parameter fest:

Feld Beschreibung

Ein/Aus Aktivierung/Deaktivierung des Datenaustauschs
mit dem ToolsTalk Server

Server-Port ToolsTalk Server-Port

Server-Host IP-Adresse ToolsTalk Server

3. Wahlen Sie Ubernehmen.
o Anzeigen des ToolsTalk-Verbindungsstatus: Wahlen Sie das Symbol Ergebnisse und 6ffnen Sie die

Ansicht Live-Ergebnisse. Wahlen Sie dann die Schaltflache 4:’. Wahlen Sie im angezeigten Dia-
logfeld die Registerkarte Serververbindungen.

Weitere Informationen zur Konfiguration von ToolsTalk finden Sie im ToolsTalk 2-Benutzerhandbuch.

Produktgrundlagen-Tutorials
https://www.youtube.com/watch?v=bfznoHhYLvl

Relevante Informationen
Anzeige des Protokollstatus [268]

Konfiguration der ToolsNet-Verbindung

Um eine Steuerung mit ToolsNet zu verbinden und Verschraubungsergebnisse zu erfassen, missen Sie
die ToolsNet-Protokolleinstellungen an der Steuerung konfigurieren und aktivieren.

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links Serverver-
bindungen.

2. Legen Sie im Fenster ToolsNet die folgenden Parameter fest:

Feld Beschreibung

Ein/Aus Aktivierung/Deaktivierung des Datenaustauschs
mit dem ToolsNet Server

Server-Port ToolsNet Server-Port

Server-Host IP-Adresse ToolsNet Server

3. Wahlen Sie Ubernehmen.
o Anzeigen des ToolsNet-Verbindungsstatus: Wahlen Sie das Symbol Ergebnisse und 6ffnen Sie die

Ansicht Live-Ergebnisse. Wahlen Sie dann die Schaltflache 4:>. Wahlen Sie im angezeigten Dia-
logfeld die Registerkarte Serververbindungen.

Weitere Informationen zur Konfiguration von ToolsNet finden Sie im ToolsNet 8-Benutzerhandbuch.

Relevante Informationen
Anzeige des Protokollstatus [268]

Konfiguration eines Lizenzmanagers

Die Verbindung des Atlas Copco Lizenzmanagers mit einer Steuerung und die Aktivierung von Protokol-
leinstellungen an der Steuerung erfolgen Uber die Registerkarte Serververbindungen im MenU Einstel-
lungen.

Feld Beschreibung

Ein/Aus Aktivierung/Deaktivierung der Kommunikation mit dem
Atlas Copco Lizenzmanager
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Feld Beschreibung

Server-Host Server-IP-Adresse des Atlas Copco Lizenzmanagers
Server-Port Serverport des Atlas Copco Lizenzmanagers

Konfiguration der Voreinstellungen

Der Menipunkt Benutzervorgaben enthalt allgemeine Einstellungen wie Datum und Uhrzeit, Sprache,
Drehmomenteinheit und Startbildschirm.

B4 Settings
e ——
Date and time
I ———
Network
Source Manual -
Date (YYYYMMDD) 2016-08-19
Server connections
Time (hhmmss) 12:29:36
Time zone Etc/UTC -

Preferences

‘ English «
PIN
Toraﬁ units
‘ MNm -
Tool
%E screen
X Home screen -
Tightening ‘

-~ | )

0 R

Konfiguration von Datum und Uhrzeit

Datum und Uhrzeit missen eingestellt werden, damit fir Ereignisse und Ergebnisse der korrekte Zeit-
stempel verwendet wird.
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Settings

Date and time
Network
Source NTP w
NTP server 1 148.251.68.124
Server connections
Server 1 status No status
NTP server 2
Preferences
/ Server 2 status No status
Date (YYYYMMDD) 2016-05-13
PIN
Time (hhmmss) 15:42:27
Time zone Etc/UTC -
Tool
Apply Undo |
S )
Tightening
u
N~ | | Enalish v|

< )

(@ R

9007201068760971

Die Zeit wird von einer der drei verfiigbaren Quellen eingelesen:
®  Manuell
= NTP
B ToolsNet
Wenn als Quelle Manuell eingestellt ist, werden Datum, Uhrzeit und Zeitzone manuell eingestellt.

Wenn als Quelle NTP eingestellt ist, werden Datum und Uhrzeit von dem in der graphischen Benutzer-
schnittstelle definierten NTP-Server eingelesen.

Wenn als Quelle ToolsNet eingestellt ist, werden Datum und Uhrzeit vom ToolsNet-Server eingelesen.

Feld Beschreibung

Quelle Quelle zum Abrufen der Uhrzeit.

Datum Das Datum wird manuell eingegeben, wenn die Quelle
auf ,manuell eingestellt ist.

Zeit Die Uhrzeit wird manuell eingegeben, wenn die Quelle
auf ;,manuell” eingestellt ist.

Zeitzone Die Zeitzone — entweder der Standort oder eine Stan-
dardzeitzone wie beispielsweise UTC (koordinierte
Weltzeit)

NTP-Server IP-Adresse eines NTP-Servers, der Datum und Uhr-

zeit fiir die Steuerung bereitstellt.

Parameter fiir die Einstellung von Datum und Uhrzeit

252 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000 DE Konfiguration

Konfiguration der angezeigten Steuerungssprache

Die Steuerungs-GUI wurde in zwolf Sprachen Ubersetzt. So andern Sie die fur die GUI verwendete Spra-
che:

1. Tippen oder klicken Sie auf den Pfeil neben der gegenwartig verwendeten Sprache.
2. Wahlen Sie eine Sprache aus der Liste aus.

Die Sprachanderung wird sofort wirksam.

Sprache Die in der Steuerung angezeigte Sprache

Englisch Englisch
Tschechisch Cestina
Deutsch Deutsch
Spanisch Espafiol
Franzdsisch Francgais
Koreanisch $t=04
Italienisch Italiano
Japanisch HAEE
Portugiesisch Portugués
Russisch Pycckui
Schwedisch Svenska
Chinesisch H3L

Zur Verfiigung stehende GUI-Sprachen

Konfiguration der angezeigten Drehmomenteinheit

Wahlen Sie die fiir Drehmomentwerte und Ergebnisse zu verwendende Einheit aus. Drehmomentergeb-
nisse werden in der ausgewahlten Einheit sowohl nach Ausfiihrung einer Verschraubung als auch bei der
Speicherung in der Ergebnisliste angezeigt.

So andern Sie die in der Steuerungs-GUI verwendete Drehmomenteinheit:

1. Tippen oder klicken Sie auf den Pfeil neben der gegenwartig verwendeten Einheit.
2. Wabhlen Sie eine Einheit aus der Liste aus.

Eine Anderung der Drehmomenteinheit wird sofort umgesetzt.

Einheit Beschreibung

cNm Zentinewtonmeter

dNm Dezinewtonmeter

Nm Newtonmeter

kNm Kilonewtonmeter

in-Ibf Pfundkraft-Zoll

ft-1bf Pfundkraft-Fuf}

in-ozf Unzekraft-Zoll

ft-ozf Unzekraft-Fuly

gf-cm Grammkraft-Zentimeter
kgf-cm Kilogrammkraft-Zentimeter
kgf-m Kilogrammbkraft-Meter

Zur Verfiigung stehende Drehmomenteinheiten
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Konfiguration des Startbildschirms

Beim Starten der Steuerung wird als Standardbildschirm die Einstiegsseite eingeblendet. Als Startbild-
schirm kann auch der Ergebnisbildschirm ausgewahlt werden.

Zur Ubernahme der gednderten Startbildschirm-Einstellungen muss die Steuerung neu gestartet oder die
Web-GUI aktualisiert werden.

Konfiguration der PIN-Einstellungen

Der PIN-Code verhindert einen nicht autorisierten Gebrauch der Steuerung oder versehentliche Anderun-
gen.

Wenn aktiviert, ist flir den Zugriff auf die Steuerung Uber die Steuerungs-GUI oder die Web-GUI ein PIN-
Code erforderlich.

PIN-Konfiguration

In der Steuerung kdénnen einer oder mehrere verschiedene PIN-Codes konfiguriert werden. Sie als Nutzer
koénnen entscheiden, ob keine, eine oder mehrere PIN-Konfigurationen gleichzeitig aktiviert werden sollen.

Jede PIN-Konfiguration besteht aus einem PIN-Code, einem Benutzernamen, einem Schalter zum Aktivie-
ren oder Deaktivieren des Benutzers/der PIN und einer Liste von verfligbaren Konfigurationen, auf die der
Benutzer zugreifen kann.

Wenn die PIN aktiviert und der Bildschirm gesperrt ist, wird in der oberen rechten Ecke der Benutzerober-
flache das Symbol eines geschlossenen Schlosses angezeigt. Der Benutzer kann ohne Eingabe des PIN-
Codes nur auf die ausgewahlte(n) Konfiguration(en) zugreifen und diese andern, die nicht ausgewahlten
Konfigurationen kann er lediglich im schreibgeschitzten Modus anzeigen. Die nicht ausgewahlten Konfi-
gurationen sind ausgegraut oder deaktiviert.

Die Bildschirmsperre wird nach einer vom Benutzer konfigurierbaren Inaktivitatszeit automatisch aktiviert.
Der Einstellwert fur die Inaktivitatszeit liegt zwischen 20 und 600 Sekunden. Die Inaktivitatszeit ist konfigu-
rierbar und gilt fir alle PIN-Konfigurationen.

Wenn die PIN aktiviert ist, wird die Steuerung, unabhangig von der eingestellten Inaktivitatszeit, bei einem
Systemstart gesperrt.

ﬂ Die konfigurierten Benutzer und PIN gelten auch fir den Wartungsanschluss (169.254.1.1).
Aktivieren des PIN-Schutzes am Wartungsanschluss: Setzen Sie im Fenster PIN die Option PIN fiir
Wartungsanschluss verwenden auf Ein.

In jeder Steuerung kénnen bis zu 10 Benutzer konfiguriert werden.
Die PIN jeder Konfiguration muss eindeutig sein. Zum Aktivieren der PIN-Funktionen in der Steuerung ist
mindestens eine Konfiguration erforderlich.

Die PIN kann Uber die integrierte GUI der Steuerung, Uber eine Web-GUI oder Uiber Tools Talk 2 konfigu-
riert werden.

Hinzufiigen neuer Benutzer

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links PIN.

2. Wabhlen Sie im PIN-Fenster Konfigurieren aus.

3. Wahlen Sie das Plus-Symbol in der oberen rechten Ecke der Benutzeroberflache aus.
Das Fenster PIN-Benutzer zeigt den neuen Benutzer. Wenn keine Benutzer in der Steuerung ge-
speichert sind, dann ist der neue Benutzer der erste und einzige Benutzer in der Liste; wenn in der

Steuerung bereits andere Benutzer gespeichert sind, dann ist der neue Benutzer der letzte Benutzer
in der Liste.
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4. Wabhlen Sie den neuen Benutzer aus.
Daraufhin wird das Fenster Benutzer eingeblendet.
Geben Sie den Namen und die PIN des neuen Benutzers ein und bestatigen Sie die PIN.

o Der Benutzername muss eindeutig sein.
Der Text im Textfeld Name muss 1 bis 32 Zeichen lang sein.

o Der PIN-Code muss 4 Stellen lang sein (Zahlen 1 bis 9).
Das Feld PIN eingeben und das Feld PIN bestitigen missen (ibereinstimmen, damit die Ande-
rungen Ubernommen werden. Standardmafig werden in beiden Textfeldern Punkte angezeigt.
Hierbei handelt es sich jedoch lediglich um Platzhalter, die durch die tatsachlichen PIN-Codes
ersetzt werden muissen.

5. Wahlen Sie Berechtigungen aus. Die Liste der verfligbaren Konfigurationen wird angezeigt.
Wahlen Sie das Kontrollkastchen links der gewtinschten Konfiguration(en) aus, auf welche der Be-
nutzer Zugriff erhalt und an der/denen er Anderungen vornehmen kann.

Wahlen Sie nach der Auswahl der gewlinschten Konfiguration(en) OK aus.
Daraufhin wird das Fenster Benutzer eingeblendet.

o Alle auswahlen wahlt alle verfigbaren Konfigurationen gleichzeitig aus.
Wahlen SieAlle abwahlen, um die Kontrollkdstchen zu deaktivieren und die Optionen abzuwah-
len.

o Der Benutzer kann nur auf die im Fenster Berechtigungen ausgewahlte(n) Konfiguration(en)
zugreifen und diese verandern. Die nicht ausgewahlten Konfigurationen kénnen nur im schreib-
geschutzten Modus angesehen werden. Fur nicht ausgewahlte Konfigurationen kénnen keine
Anderungen vorgenommen werden.

6. Wahlen Sie im Benutzer-Fenster Ubernehmen aus.

Aktivieren von Benutzern

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links PIN.
2. Wahlen Sie im PIN-Fenster Konfigurieren aus.

3. Markieren Sie im Fenster PIN-Benutzer das Kontrollkastchen links neben dem Benutzernamen, der
aktiviert werden soll.

o Die PIN kann auch aktiviert werden, indem Sie auf den Benutzernamen klicken und den Schal-
ter Aktiviert auf Ein setzen (im Fenster Benutzer).

Aktivieren der PIN-Konfiguration

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links PIN.
2. Wahlen Sie im PIN-Fenster Konfigurieren aus.
3. Setzen Sie im Fenster PIN-Aktivierung den Schalter PIN-Code auf Ein.

o Die PIN kann nur aktiviert werden, wenn mindestens ein Benutzer/eine PIN freigegeben ist.
Wenn kein Benutzer/keine PIN freigegeben ist, wird eine Warnung angezeigt.

4. Geben Sie das Inaktivitatszeitlimit (in Sekunden) ein, nach dem der Bildschirm automatisch ge-
sperrt werden soll.

o Der Standardwert firr das Inaktivitatszeitlimit betragt 120 Sekunden. Dies ist eine globale Ein-
stellung, die nicht fur jeden Benutzer einzeln festgelegt werden kann.
Entsperren der Steuerungs-GUI oder der Web-GUI

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm das Schloss-Symbol oben rechts aus. Ein Popup-Fenster mit einem
Ziffernblock wird angezeigt.

2. Geben Sie den konfigurierten PIN-Code ein und wahlen Sie OK.

o Wenn die PIN aktiviert ist und der Bildschirm entsperrt wurde, wird in der oberen rechten Ecke
der Benutzeroberflache ein offenes Schloss-Symbol angezeigt. Die Steuerungs-GUI oder
Web-GUI kann durch Auswahl des offenen Schloss-Symbols erneut manuell gesperrt werden.
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Deaktivieren von Benutzern

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links PIN.
2. Wahlen Sie im PIN-Fenster Konfigurieren aus.

3. Deaktivieren Sie im Fenster PIN-Benutzer das Kontrollkastchen links neben dem Benutzernamen,
der deaktiviert werden soll.

e Die PIN kann auch deaktiviert werden, indem Sie auf den Benutzernamen klicken und den
Schalter Aktiviert auf Aus setzen (im Fenster Benutzer).

Loschen von Benutzern

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links PIN.
2. Wahlen Sie im PIN-Fenster Konfigurieren aus.

3. Wahlen Sie im Fenster PIN-Benutzer das Symbol Loschen rechts neben dem Benutzernamen, der
gel6scht werden soll.

o Wenn der Benutzer entfernt wird, wird ebenso die PIN geléscht. Uber die geldschte PIN kann
dann auf keinerlei Konfigurationen zugegriffen werden.

Konfiguration der Werkzeugalarme

Alarme sind eingestellt, um zu kontrollieren, wann die mit dem Controller verbundenen Werkzeuge gewar-
tet oder kalibriert werden mussen.

Das Werkzeugwartungsintervall und andere Informationen finden Sie im Menl Werkzeug in der Werkzeu-

gansicht.
Feld Beschreibung
Wartungsindikator-Alarm Aktiviert einen Alarm fiir den Zeitpunkt, an dem das
Wartungsintervall fiir das Werkzeug erreicht wird.
Werkzeugsperrung nach Alarm Das Werkzeug wird beim Erreichen des Wartungsin-
tervalls gesperrt.
Kalibrieralarm Aktiviert den Werkzeugkalibrierungsalarm fur alle mit

dem Controller verbundenen Werkzeuge.

Verschiedene Werkzeugalarme

Konfiguration der Drahtlos-Einstellungen
Die Drahtlos-Einstellungen im Controller aktivieren die Verwendung von WLAN und Bluetooth.

1. Wahlen Sie im MenU Einstellungen die Registerkarte Drahtlos.

2. Setzen Sie Aktiviert auf ein, abhangig von lhrem Werkzeug (mit WLAN ausgestattete Werkzeuge
sind mit IRC-W gekennzeichnet, mit Bluetooth ausgestattete Werkzeuge dagegen mit IRC-B).

Konfiguration der Ereigniseinstellungen

Es ist mdglich, die im Controller verfigbaren Aktionen als folgende Eigenschaften zu konfigurieren:
H  Bestatigt
B Aufgezeichnet
B Angezeigt
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Konfiguration des Feldbus

Der Abschnitt Feldbus besteht aus Informationen tiber den verwendeten Feldbustyp. Dieser Teil hangt
von der Hardware ab und kann nur gelesen werden. Der Abschnitt Konfiguration mit den allgemeinen Ein-
stellungen fur den verwendeten Feldbus kann bearbeitet werden.

Die Feldbusabbildung und die Zuweisung der Feldbusabbildungen zu den virtuellen Stationen wird mithilfe
von ToolsTalk ausgefuhrt. Weitere Informationen finden Sie im Konfigurationshandbuch fur ToolsTalk.

Erstellen einer allgemeinen Feldbuskonfiguration

Wenn ein neues Feldbus-Modul im Controller installiert wird, kénnen die allgemeinen Feldbuskonfigurati-
onseinstellungen direkt tGber die GUI vorgenommen werden, ohne dass ToolsTalk 2 verwendet werden
muss.

o Fur Konfigurationen, die sich auf den Feldbusrahmen beziehen und eine Feldbuskonfiguration mit ei-
ner virtuellen Station verbinden, wird ToolsTalk 2 weiterhin bendtigt.

1.  Gehen Sie zum Menu Einstellungen und klicken Sie auf Feldbus.
2. Wabhlen Sie die Create Config-Schaltflache.

0 Wenn kein Feldbus-Modul installiert ist, ist diese Schaltflache nicht sichtbar.

3. Die folgenden Parameter konfigurieren:
®  Durch Netzwerk eingestellt: EIN/AUS
B  Handshake fiir Lesen der Ergebnisse: EIN/AUS
B Werkzeug verriegeln, wenn Feldbus offline: EIN/AUS
B Sync auf Aufgabe ausgewahlt: EIN/AUS
B AUS - In der virtuellen Station vorgenommene Aufgabenanderungen werden ignoriert.

E JA - In der virtuellen Station vorgenommene Auftragsanderungen werden mit dem Feldbus-
Modul synchronisiert.

4. Je nach installiertem Modultyp geben Sie die Feldbus-kommunikationsspezifischen Einstel-
lungen ein:

® |P-Adresse
®  Subnetzmaske

= Gateway
5. Eine neue Konfiguration wird erstellt.

o Wenn auf dem Controller bereits eine Feldbus-Konfiguration vorhanden ist, muss diese vor der Er-
stellung einer neuen Konfiguration entfernt werden. Wenn die Konfiguration entfernt wurde, gibt es
anstelle der Schaltflache Entfernen eine Schaltflache Create Config.

Konfiguration der Ergebnisse

Im MenU Ergebnisse kdnnen die Bezeichnungsnamen fir die in der Ergebnisliste aufgeflihrten Ergeb-
nisse konfiguriert werden.

Ergebnisstatusbezeichnungen d@ndern

1. Wahlen Sie Einstellungen und anschlieRend Ergebnisse und klicken Sie dann auf Benutzerdefi-
nierter detaillierter Status.

2. Machen Sie die Statusbezeichnung, die Sie dndern méchten, ausfindig.

3. Geben Sie im entsprechenden Feld unter Neue Statusbezeichnung rechts die neue Bezeichnung
ein.

Zurucksetzen

Zuriicksetzung der Steuerung auf Werkseinstellungen
Die Steuerung kann auf ihre urspringlichen Werkseinstellungen zuriickgesetzt werden.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 257



Konfiguration DE Power Focus 6000

258

o Alle Einstellungen, Ereignisse, Konfigurationen und Verlaufsdaten werden beim Zurlicksetzen der
Steuerung geléscht. Nehmen Sie nur dann eine Zurlicksetzung auf die Werkseinstellungen vor, wenn
Sie vollkommen sicher sind, dass dies erforderlich ist.

Zuriicksetzen auf die Werkseinstellungen

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links Zuriickset-
zen.

2. Wahlen Sie im Fenster Steuerung auf Werkseinstellungen zuriicksetzen die Option Zuriickset-
zen.

Es wird ein Popup-Fenster angezeigt, das davor warnt, dass alle Daten gel6scht werden. Wahlen Sie
dann Ja.

Die Steuerung wird neu gestartet, um die neuen Einstellungen zu aktivieren.

Ergebnisse I6schen

Es ist mdglich, auf der Steuerung gespeicherte Ergebnisse und Ereignisse zu l6schen.

Léschen von Ergebnissen und Ereignissen

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Einstellungen. Wahlen Sie dann links Zuriickset-
zen.

2. Wabhlen Sie im Fenster Ergebnisse I6schen die Option Léschen.

Es wird ein Popup-Fenster angezeigt, das davor warnt, dass alle Ergebnisse und Ereignisse geldscht
werden. Wahlen Sie dann Ja.

3. Schalten Sie die Steuerung aus und warten Sie 30 Sekunden lang, bevor Sie sie wieder einschalten.
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In diesem Abschnitt finden Sie Schritt-fir-Schritt-Anleitungen zur Bedienung des Produkts.

Fernstart und Notaus

Fernstartkonfiguration

Ein Anzugsverfahren kann sowohl in Einzel- als auch Mehrfachcontroller-Konfigurationen von einem Zu-
behdrsystem ortsfern gestartet werden. Der Schalter zur Aktivierung des entfernten Starts befindet sich
auf dem Anschlussfeld hinter der vorderen Zugangstir des Controllers.

Aus Sicherheitsgrinden muss bei Verwendung des Fernstarts immer eine Not-Aus-Ldsung eingerichtet
sein. Weitere Informationen zum Not-Aus finden Sie unter Not-Aus (Nothalt) in der Produktanleitung fir
das POWER FOCUS 6000.

Bei Verwendung eines Werkzeugs mit Sicherheitsgriff (wie beispielsweise einem Sicherheitsausldser oder
Sicherheitsstarter) muss der Fernstart deaktiviert werden, indem der Schalter auf Aus gestellt wird. Damit
soll sichergestellt werden, dass die Sicherheitseinrichtung im Werkzeug nicht umgangen werden kann.

Relevante Informationen
Einzelne Steuerung ohne Notaus-Schalter [260]

Not-Aus

Die zum Trennen der Stromversorgung verwendete Vorrichtung kann als Not-Aus dienen, wenn sie fur
den Bediener leicht zuganglich ist und von der Art her EN 60204-1:2006, 5.3.2 a), b), ¢) oder d) entspricht.
Bei einer fur einen solchen Zweck vorgesehenen Verwendung muss die zum Trennen der Stromversor-
gung verwendete Vorrichtung rot sein und einen gelben Hintergrund haben. (Siehe EN 60204-1:2006,
10.7.5.)

Der POWER FOCUS 6000 bietet eine Infrastruktur zur Einrichtung einer Not-Aus-Funktion mit redundan-
ter Unterbrechungsfunktion gemall EN ISO 13849-1 Kategorie 3 PL d. Die Not-Aus-Funktion muss bei ei-
nem Fernstart verwendet werden.

Die Not-Aus-Funktion kann mit einer Vorrichtung zum Trennen der Stromversorgung (wie z. B. einem Not-
Aus-Schalter) verwendet werden. Wenn der Not-Aus-Schalter aktiviert ist, unterbricht er die Spannungs-
versorgung der Steuerung.

Beim Start des Controllers wird automatisch eine Diagnose des Systems durchgefiihrt. Diese findet nach
einem Notaus und beim normalen Start statt.

Die Not-Aus-Funktion wird entweder mit einer oder mit bis zu 10 Steuerungen in einer Notauskette ver-
wendet. Bei der Konfiguration von mehreren Steuereinheiten wird das Not-Aus-Signal Uber eine E/A-Bus-
schnittstelle von der ersten an alle zwischengeschalteten Steuerungen Ubertragen. Die letzte Steuerung in
der Kette gibt ein Feedback-Signal zuriick, um anzuzeigen, dass alle Steuerungen das Not-Aus-Signal er-
halten haben. Das Ereignis Not-Aus wird angezeigt.

Fir das Not-Aus ist ein 24-V-DC-Ausgang uber die Not-Aus-Schnittstelle auf dem Anschlussfeld verflig-
bar.

Verkabelung

Kabel des Notaus-Schalters

Einzelsteuerung/mehrere Steue-

rungen Abmessungen Maximale Lange
Einzelgerat Kabel: 0,7 mm? 400 Meter
Mehrere Kabel: 1,5 mm? 50 Meter

Kabelabmessungen fiir die Not-Aus-Taste
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E/A-Kabel

Fir den Anschluss von mehreren Steuerungen mit E/A-Kabeln, die das Not-Aus-Signal Ubertragen, ist die
maximale Lange entsprechend der folgenden Tabelle zu beachten:

AWG 22-Kabel Maximale Gesamtlange

4 Steuerungen 200 Meter
5 Steuerungen 140 Meter
6 Steuerungen 100 Meter
8 Steuerungen 70 Meter
10 Steuerungen 50 Meter

Kabelabmessungen fiir E/A-Kabel

Stiftkonfigurationen fiir den Not-Aus

Der Power Focus verfugt tber eine externe Notaus-Schnittstelle und einen I/O-Bus auf dem Anschlussfeld
hinter der vorderen Zugangstur.

Die PIN-Konfiguration unterscheidet sich je nachdem, ob es sich um eine Lésung mit einem oder mehre-
ren Controllern handelt. Auflerdem unterscheidet sich die PIN-Konfiguration weiterhin flr einen einzelnen
Controller je nachdem, ob der Controller mit einem Notaustaster ausgestattet ist oder nicht.

Die folgenden Abschnitte beschreiben die verfigbaren PINs auf dem Anschlussfeld und die Verwendung
der verschiedenen PINs zum Verbinden eines Notaustasters.

Einzelne Steuerung mit Notaus-Schalter

Anschluss: Phoenix, 6-polige Leisten, Abstand 3,5 mm

Verwenden Sie die folgenden PINs, um einen Notaustaster anzubringen:

Verwendung
1 Nicht verwenden Emergency stop button
m
2 Nicht verwenden EM NC1 1 e
3 Bringen Sie einen Notaustaster EMSTOP+ 2 ® 5
zwischen Pin 3 und Pin 4 an. EMSTOP+ 3 ’—ﬁ
. . +24 4 o— ;
4 Siehe Pin 3. EMSTOP. 5 ® o‘_’c
5 Bringen Sie einen Notaustaster +24 RET 6 e—
zwischen Pin 5 und Pin 6 an. EMRESETIN 7 o—:l
6 Siehe Pin 5 EMBYPASS 8 @
- — = : EMBYPASS 9 0—:|
7 Bringen Sie eine Briicke zwischen gy nc2 10—
Pin 7 und Pin 8 an.
8 Siehe Pin 7. Anschliisse fiir eine einzelne Steue-
run
9 Bringen Sie eine Briicke zwischen g
Pin 9 und Pin 10 an.
10 Siehe Pin 9.

Einzelne Steuerung ohne Notaus-Schalter
Anschluss: Phoenix, 6-polige Leisten, Abstand 3,5 mm

/A WARNUNG Fernstart-Schalter muss bei dieser Konfiguration auf OFF (Aus) geschaltet werden.
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Es gilt folgende PIN-Konfiguration:

Verwendung

9

10

Nicht verwenden
Nicht verwenden

Bringen Sie eine Bruicke zwischen
Pin 3 und Pin 4 an.

Siehe Pin 3.

Bringen Sie eine Bruicke zwischen
Pin 5 und Pin 6 an.

Siehe Pin 5.

Bringen Sie eine Briicke zwischen
Pin 7 und Pin 8 an.

Siehe Pin 7.

Bringen Sie eine Bruicke zwischen
Pin 9 und Pin 10 an.

Siehe Pin 9.

EM NC1

EM STOP+
EM STOP+
+24

EM STOP-
+24 RET

EM RESET IN
EM BYPASS
EM BYPASS

°
°
‘_
._
‘_
o—
.—
.—
.—

EM NC2 *——

=~ © oo N o~ ®ON -

L

0

Anschliisse ohne Nothalt

Mehrere Steuerungen mit Notaus-Schalter
Die PIN-Konfiguration variiert je nach Position der Steuerung innerhalb des Not-Aus-Kreises.

Erste Steuerung mit angeschlossenem Notaus-Schalter

Anschluss fur Notaus-Schalter: Phoenix, 6-polige Leisten, Abstand 3,5 mm

E/A-Kabelanschluss fiir den Not-Aus-Schalter: Molex Micro-Fit, 5-polig

Es gilt folgende Pin-Konfiguration:

Verwendung

Nicht verwenden
Nicht verwenden

Bringen Sie einen Notaustaster
zwischen Pin 3 und Pin 4 an.

Siehe Pin 3.

Bringen Sie einen Notaustaster
zwischen Pin 5 und Pin 6 an.

Siehe Pin 5.

Bringen Sie eine Bruicke zwischen
Pin 7 und Pin 8 an.

Siehe Pin 7.
Nicht verwenden
Nicht verwenden

Emergency stop button

m
EM NC1 1@ i
EMSTOP+ 2 @ !
EMSTOP+ 3 o—:m,’b;l
+24 4 &— '
EMSTOP- 5 !
+24 RET 6

EMRESETIN 7 @&—
EMBYPASS 8 @—]
EMBYPASS 9 @
EM NC2 100

i

Anschliisse fiir die erste Steuerung

Steuerungen zwischen der ersten und der letzten
E/A-Kabelanschluss fur den Not-Aus-Schalter: Molex Micro-Fit, 5-polig

Stecker entfernen oder folgende Pin-Konfiguration verwenden:
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Pin Verwendung
1 Nicht verwenden
2 Nicht verwenden EM NC1 1@
. EM STOP+ 2 0
3 Nicht verwenden EMSTOP+ 3 ®
4 Nicht verwenden +24 40 No bi
) EMSTOP- 5 ® o pins connected
5 Nicht verwenden 4RET 6 ®
6 Nicht verwenden EMRESETIN 7 ®
f EMBYPASS 8 @
7 Nicht verwenden EMBYPASS 9 ®
8 Nicht verwenden EM NC2 100
9 N!Cht VEOTEE Anschliisse fiir die mittleren Steuerun-
10 Nicht verwenden gen

Letzte Steuerung
E/A-Kabelanschluss fiur den Not-Aus-Schalter: Molex Micro-Fit, 5-polig

Es gilt folgende Pin-Konfiguration:

Pin Verwendung

1 Nicht verwenden

2 Nicht verwenden i e

3 Nicht verwenden EMNC1 > ®

4 Nicht verwenden EM STOP+

e Nicht q EM STOP+ 30

2 !c verwenden 24 40
N!cht verwenden EM STOP- 5 @

7 Nicht verwenden +24 RET 6 @

8 Nicht verwenden EMRESETIN 7 @

9 Bringen Sie eine Briicke zwischen  £yvigypass 8 @
P!n 9 unld Pin 10 an. EMBYPASS 9 ._:|

Anschliisse fiir die letzte Steuerung

DIG EIN/AUS-Steckverbinder

Das POWER FOCUS 6000 verwendet dieselben Zubehorgerate (Lichtsdule, Bedienkonsole usw.) wie das
Power Focus 4000 System. Die Digital-Eingangs- und Ausgangsanschlisse werden jedoch anders konfi-
guriert und erfordern einen anderen Stecker. Folgen Sie den Anschlussbeschreibungen in den folgenden
Abschnitten, um eine korrekte Neuverdrahtung des Steckers von Power Focus 4000 auf POWER FOCUS
6000.

Steckverbinder, Digitalausgang

Die POWER FOCUS 6000 umfasst einen Anschluss mit vier konfigurierbaren internen Digitalausgangen
(DIG OUT), die sich hinter der Frontklappe befinden.

Steckverbinder, Digitalausgang
Fur POWER FOCUS 6000.
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Pin Relais Funktion
1 Offner oV +24v
. . " Y )
2 Relais 1 Allgemein
3 Schlieer N X
4 Offner RE1 C o=
5 Relais 2 Allgemein NO o3 &
6 Schlieer NC @ 4
7 Offner RE2 C =2
8 Relais 3 Aligemein NO  e—E—()-
9 Schliel3er NC ® 7
10 Offner RE3 C ® 38
11 Relais 4 Allgemein NO @9
12 SchlielRer NC @ 10
RE4 C o 11
NO @ 12 "
Ausgangsanschliisse
Steckverbinder, Digitalausgang fiir Power Focus 4000
Pin Relais Funktion
12 Offner O'V +2:V
11 Relais 4 Allgemein
10 Schliel3er NG @ 12
9 Offner RE4 C o 1
8 Relais 3 Allgemein NO @ 10
7 SchlieRer NC @ 9
6 Offner RE3 C @38
5 Relais 2 Aligemein NO &7
4 SchlielRer NC ® 6
3 Offner RE2 C @2
4
2 Relais 1 Allgemein NO @ Q-
1 SchlieRer NC o3
RE1 C @2
NO [ ®—§
Ausgangsanschliisse

Steckverbinder, Digitaleingang

Die POWER FOCUS 6000 umfasst einen Anschluss mit vier konfigurierbaren internen Digitaleingangen
(DIG IN), die sich hinter der Frontklappe befinden.

Steckverbinder, Digitaleingang
Fir POWER FOCUS 6000.
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13 24V 24V e 13

14 24V oy e

15 ov
o e 15

16 ov

17 oV o

18 Digitaleingang - ov

19 Digitaleingang 1 + com -

20 Digitaleingang 2 + DI 1

21 Digitaleingang 3 + DI 2

22 Digitaleingang 4 + oI 3 +
Dl 4

PF6-004

Steckverbinder, Digitaleingang fiir Power Focus 4000

22 Masse (+24V GS isoliert) 22
21 +24V GS isoliert soavp &2
20 Digitaleingang 4 - k
19 Digitaleingang 4 +
18 Digitaleingang 3 -
17 Digitaleingang 3 +
16 Digitaleingang 2 -
15 Digitaleingang 2 + -
14 Digitaleingang 1 -
13 Digitaleingang 1 +
+
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Berichte und Statistiken

In diesem Abschnitt werden die verfligbaren Berichte und Statistiken erlautert.

Arbeiten mit der Registerkarte Berichte

Ergebnisse

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Schraubergebnisse an der POWER FOCUS 6000 Steuerung

angezeigt und in den verschiedenen Ergebnisansichten bereitgestellte Informationen gelesen werden. Der
Abschnitt befasst sich sowohl mit der nach jeder Verschraubung verfigbaren Ansicht der Live-Ergebnisse
als auch mit den unter Ergebnisse (Results) im Menu Berichte (Reports) aufgezeichneten Ergebnissen.

Bei Ausfiihrung einer Verschraubung werden die jeweiligen Ergebnisse in der Steuerung gespeichert. Er-
gebnisse konnen auch an ein externes System, wie beispielsweise ToolsNet, gesendet oder mittels der
Export-Funktion zur Analyse exportiert werden.

Relevante Informationen
Export/Import [173]

Live-Ergebnisse

Im Popup-Fenster Live-Ergebnisse werden die von den verschiedenen virtuellen Stationen an der Steue-
rung erhaltenen Ergebnisse sowohl in den oberen als auch in den unteren vier Feldern angezeigt. Grund
hierfiir ist, dass Sie fur dieselbe virtuelle Station gleichzeitig zwei verschiedene Ergebnisansichten aus-
wahlen kénnen.

Wahlen Sie einen Ergebnisbereich, um ein Fenster zu 6ffnen, in dem Sie sich mithilfe der Pfeile an der
Seite des Ergebnisfensters durch die verschiedenen Ergebnisansichten klicken kénnen.

Ergebnisansicht - Zahlen
Im ersten Fenster wird das Ergebnis in Zahlen angezeigt.

A

VruaSaion]  [© T00NimEet

8 2. Sequence2 4. Pset4 G
ey

- J
1 -

15.02 Nm

e Tightening OK h
A Name der virtuellen Station
B Name der Gruppensequenz
(03 Gruppen in der Sequenz
B Eine 10-Gruppe wird griin angezeigt.
B Eine gerade ausgefiihrte Gruppe wird gelb angezeigt.
B Eine NIO-Gruppe wird rot angezeigt.
D Zur Gruppe gehdrende Verschraubungen
®  Eine I0-Verschraubung wird griin angezeigt.
B Eine gerade ausgefuhrte Verschraubung wird gelb angezeigt.
®  Eine NIO-Verschraubung wird rot angezeigt.
E Ergebnisstatus
Bei einer NIO-Verschraubung werden detaillierte Statusangaben zur nicht erfolgrei-
chen Verschraubung bereitgestellt.
F Sollmoment/-winkel
G Name des Verschraubungsprogramms
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H Anzahl der abgeschlossenen Gruppen in der Sequenz
J Anzahl der ausgeflihrten Verschraubungen in einer Gruppe
K Verschraubungsergebnis

Ergebnisansicht - Hoch/Niedrig-Ergebnis

In der Grafik wird angezeigt, ob das Ergebnis hoch oder niedrig ist oder innerhalb der festgelegten Grenz-
werte liegt.

Virtual Station 1 © 15.00Nm

2. Sequence2 4. Pset4

A

15.02 Nm 184°
B——Tightening OK

A In der Grafik wird angezeigt, ob das Verschraubungsergebnis in Bezug auf die fur
das jeweilige Verschraubungsprogramm geltenden Grenzwerte zu hoch oder zu
niedrig ist. Drehmomentwert.

B Ergebnisstatus

© Winkelwert

6 Bei einer NIO-Verschraubung werden detaillierte Angaben zum Grund hierfir bereitgestellt.

Ergebnisansicht - Umfangreiche Ergebnisse
In der umfangreichen Ergebnisansicht werden bestimmte weitere Schraubergebnisse angezeigt.

Virtual Station 1 & 15.00 Nm

2. Sequence?2 4. Psetd

Rundown angle 266°
Final torque 15.02 Nm
Final angle 184°
Final angle compensation -2°

Tightening OK

Die zweite Ansicht zeigt immer die Bezeichner (VIN). Wenn die erste Ansicht bereits mit Parametern ge-
fullt ist, erscheinen die Ubrigen Parameter in der zweiten Ansicht.
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Virtual Station 1 @& 15.00 Nm

2. Sequence2 4. Psetd

VIN AtlasCopcopf6000

Torque tuning factor 100%

Tightening OK

v

Ergebnisansicht - Bezeichner Strings

Die Ergebnisansicht zeigt die Bezeichner-Zeichenfolgen, die in einem mehrfachen Barcode-Scan enthal-
ten sind.

Virtual Station 1 15.00 Nm

2. Sequencez 4. Psetd

|dentifier string1 AtlasCopco

\dentifier string2 pfE000

Tightening OK

o

Ergebnisansicht - Kurve

Uber die Kurven-Ergebnisansicht kdnnen genauere Angaben zum Verhalten der Verschraubung erhalten
werden, um angemessene Justierungen am Verschraubungsprogramm vorzunehmen. Je nach
Schraubstrategie werden von der Kurve unterschiedliche Schraubparameter angezeigt.
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Das Kurvenergebnis ist als zwei verschiedene Graphen verfligbar: Drehmoment/Zeit und Drehmoment/
Winkel.

Ergebnisansicht - Ergebnisbericht

In dieser Liste werden die Werte aus den Ergebnisberichten angezeigt. Wenn flr eine Programmuberwa-
chung / Programmeinschrankung ein Ergebnisbericht definiert ist, wird der Wert von dieser Uberwa-
chung / Einschrankung gemeldet. Wenn fiir eine Programmuberwachung/Programmeinschrankung kein
Ergebnisbericht definiert ist, wird der Wert des letzten ausgefiihrten Ergebnisberichts im Hauptpfad ge-
meldet.
Auswertungsreihenfolge, wenn mehrere Berichte des gleichen Typs in einem Programm definiert sind:

1. Ergebnisbericht fir Programmuiberwachung/Programmeinschrankung.
2. Ergebnisbericht fiir Uberwachung/Einschréankung des letzten ausgefihrten Schritts im Hauptpfad.
Werte auf der hochsten Ebene des Multistep-Ergebnisses, vom jeweiligen Ergebnisbericht festge-
legt:

B Endwinkel festgelegt durch Berichts-Endwinkel

B  Enddrehmoment festgelegt durch Berichts-Enddrehmoment

®  Strom festgelegt durch Berichts-Strom
Anzeige des Protokollstatus

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm das Symbol Ergebnisse und 6ffnen Sie die Ansicht Live-Ergebnis-
se.

2,
Wahlen Sie in der oberen rechten Ecke die Schaltflache 4:’. Es wird das Dialogfeld Protokollsta-
tus angezeigt.

3. Die Reiter im Dialogfeld zeigen die folgenden Informationen:

Reiter Beschreibung

Open Protocol Zeigt den Status der Open-Protocol-Verbindung:
10/ NIO
Serververbindungen Zeigt den Status der Verbindungen mit den

ToolsTalk- und ToolsNet-Servern: |O / NIO

o Um die Konfigurationseinstellung Aktiviert /
Deaktiviert zu andern, gehen Sie zu Ein-
stellungen > Serververbindungen und
wahlen Sie den zu konfigurierenden Server
aus.

Startprogramm-Status Zeigt den Startprogramm-Status der verschiede-
nen Systemadapter: 10 / NIO

4. Wahlen Sie Schliefen.

Relevante Informationen
Konfiguration der ToolsTalk-Verbindung [249]
Konfiguration der ToolsNet-Verbindung [250]

Gespeicherte Ergebnisse

In der Steuerung wird das Ergebnis fUr jeden ausgefiihrten Verschraubungs- oder Lésevorgang gespei-
chert.

Anzeige von gespeicherten Ergebnissen

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Auf der linken Seite wird automatisch Er-
gebnisse ausgewahilt.
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2. Wahlen Sie im Fenster Ergebnisse die Option Alle Ergebnisse anzeigen aus.
Die Ergebnisliste zeigt folgende Informationen:

B Datum: Datum und Uhrzeit der ausgefuhrten Verschraubung.
B Virtuelle Station: Virtuelle Station, mit der die Verschraubung ausgefuhrt wurde.

B Verschraubungsprogramm: Die Spalte Verschraubungsprogramm zeigt den Namen des
mehrstufigen Verschraubungsprogramms an oder den Namen der Gruppensequenz, gefolgt
vom Namen des Verschraubungsprogramms innerhalb der Gruppensequenz.

®  Ergebnis: Drehmoment- / Winkel-Ergebnis.

B Grenzwerte: Die Spalte Grenzwerte zeigt nur Werte, wenn der Benutzer Schrittiberwachungen
oder Schritteinschrankungen bzw. Programmiiberwachungen oder Programmeinschrankungen
festlegt.

Stufeniiberwachungen, Stufeneinschrankungen, Programmiiberwachungen und Programmein-
schrankungen gelten fir Enddrehmoment und Endwinkel.

Details: Details zu Verschraubungs- / Loseergebnissen.

Kontrollkastchen ,,Verlauf“: Durch Auswahl eines Kontrollkastchens ,Verlauf‘ wird das ent-
sprechende Ergebnis in der Ergebnisansicht fur die Kurvensynchronisation angezeigt.

o In der Spalte Grenzwerte kann der Mindest-/Hochstwert rot sein.
Der rote Wert bedeutet in diesem Fall, dass eins der folgenden Szenarien aufgetreten ist:

B Der Messwert liegt unter dem im Mehrschrittprogramm festgelegten Mindestwert.
B Der Messwert liegt iber dem im Verschraubungsprogramm festgelegten Hochstwert.

Anzeigen und Lesen von Ergebniskurven

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Auf der linken Seite wird automatisch Er-
gebnisse ausgewahlt.

2. Wahlen Sie im Fenster Ergebnisse die Option Alle Ergebnisse anzeigen aus.
Die Ergebnisliste wird im Fenster Ergebnisse angezeigt.

3. Wahlen Sie das bendtige Ergebnis aus.
Die Festziehkurve wird im Fenster Kurvenergebnisansicht angezeigt.

Das Fenster Kurvenergebnisansicht stellt den Verlauf der Verschraubung Schritt fir Schritt dar.

Ist die Verschraubung NIO, so zeigt das Fenster Kurvenergebnisansicht an, durch welche Schrittiiber-
wachung oder Schritteinschrankung dies ausgeldst wurde.

Im Kurvendiagramm wird die Schrittiiberwachung oder Schritteinschrankung, die die NIO-Verschraubung
auf Stufenebene ausgeldst hat, rot dargestellt.

Trace result view

w'»“ W\nw il Wﬁ i

H ’ 'i \H 1T H H
Time
-0.05Nm s 60ms 120ms 180ms  240ms  300ms 360ms  420ms  480ms 540ms 600ms  660ms

006 Nm

0.05Nm

ooanm i [ } \1 ”‘
‘u I LT

oz \HH‘ ’“\ TR \“MM /J\ il

*—Aﬁéﬁi STUENBL 7

0.00 Nm '
-0.02 Nm

-0.03 Nm

a
2 AW-AD 7S

Program name VIN
o 2.AW-AD
Torque Target Torque Date and time Virtual station

0.07 Nm 5.00 Nm 2020-07-26 10:07:21 STR

Angle Target Angle Detailed status Elapsed time
125° Tool trigger lost 0,665

Step Detailed status Type Torque Angle Error
1 TighteningStatusOK Tighten to Angle 90.1° v

2 TighteningStatusNOK Tighten to Torque ~ 0.07 Nm 125.1° Tool trigger lost |

W O D
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Wahlen Sie in der oberen rechten Ecke des Kurvendiagramms den nach links / rechts zeigenden Pfeil
aus, um das gewunschte Kurvendiagramm anzuzeigen.
Die folgenden Kurvendiagramme sind verfiigbar:

B Drehmoment/ Zeit

" Drehmoment / Winkel
Winkel / Zeit
Geschwindigkeit / Zeit
Drehzahl / Winkel

B Gradient / Zeit (wenn das Verschraubungsprogramm so konfiguriert ist, dass es eine Gradientenkur-
ve erzeugt)

B Gradient / Winkel (wenn das Verschraubungsprogramm so konfiguriert ist, dass es eine Gradienten-
kurve erzeugt)

B Strom / Zeit
= Strom / Winkel

o Im Kurvendiagramm befinden sich Schrittlinien.

Im Kurvendiagramm kann heran-/herausgezoomt, die Kurve bewegt und die X-Achsen- und Y-Achsen-
Werte an bestimmten Punkten abgelesen werden.

Wahlen Sie in der unteren linken Ecke des Kurvendiagramms ,+“ zum Heranzoomen und ,-“ zum Heraus-
zoomen oder das ,Rechteckige Symbol“ aus, um die Zoomstufe auf die Standardansicht zurlickzusetzen.

Wahlen Sie im unteren Teil des Fensters Kurvenergebnisansicht den gewunschten Schritt aus, um ein
Popup-Fenster mit den detaillierten Schrittinformationen zu 6ffnen.

Relevante Informationen
Stufeniiberwachungen [83]
Schritteinschrankungen [91]
Verschraubungsstufen [62]

Anzeige von synchronisierten Kurven

0 Das Synchronisieren von Kurven alter als Softwareversion 3.5 wird nicht unterstutzt.

Synchronisieren und Vergleichen von Kurven

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Auf der linken Seite wird automatisch Er-
gebnisse ausgewahit.

2. Wabhlen Sie im Fenster Ergebnisse die Option Alle Ergebnisse anzeigen aus.

3.
Wahlen Sie die zu vergleichenden Kurven aus, indem Sie das Symbol m der entsprechenden Er-
gebnisse markieren. Ein ausgewahltes Kurvensymbol wird blau.
o Es kénnen bis zu 10 Kurven ausgewahlt werden.
Bei Ergebnissen ohne das Symbol m wird die Synchronisierung nicht unterstitzt.
4,

Wahlen Sie das Symbol in der oberen rechten Ecke, um die Kurvensynchronisationsansicht zu
offnen. Bei Auswahl des Symbols werden alle Ergebniskurven abgewahilt.

5. Wahlen Sie in der Ergebnisansicht fiir die Kurvensynchronisation die gewiinschte Vorgehens-
weise zur Synchronisierung aus der Dropdown-Liste aus.

Wahlen Sie mit den Pfeilen in der oberen rechten Ecke die Kurventypen aus.

Nachfolgend ist die Ergebnisansicht fiir die Kurvensynchronisation dargestellt:
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1= Selectsync method * Active: None «»r —2

Torque
0.30 Nm

025Nm
020 Nm
0.15Nm
0.10 Nm

005Nm i ‘|1w|| “.1‘"!‘

i b o “H“"thl ‘ [

R
it

3 —omw H‘

80ms Oms 80ms 160ms  240ms  320ms 400ms 480ms 560ms 640ms  720ms

4—— @ 171101 @ 17100 [Q-

-0.10Nm {1
| Time

(252 3.TAAA ON 2
;anary resul e @D 5
Program name VIN
© 2852: 3TAAA_ON DEF
Torque Target Torque Date and time Virtual station
0.14 Nm Nm 2020-11-19 17:11:01 Virtual Station 1
Angle Target Angle Detailed status Elapsed time
6— ™ 70° Tightening OK 057s

step Detailed status Type Torque Angle Error
1 TighteningStatusOK Tighten to Torque ~ 0.05 Nm 61.0° -
2 TighteningStatusOK Tighten to Angle 0,06 Nm 700 -

a TinhteninaStatiisOK Tiahten to Anale 0 08 Nm 7010

Position Beschreibung

1 Hier wird die Vorgehensweise zur Synchronisierung von Kurven ausgewahlt und
die aktuelle Vorgehensweise angezeigt.
2 Zwischen verfiigbaren Kurventypen umschalten. Die folgenden Kurvendiagramme

sind verfiigbar:

®  Drehmoment / Zeit
Drehmoment / Winkel
Winkel / Zeit
Geschwindigkeit / Zeit
Drehzahl / Winkel

Gradient / Zeit (wenn das Verschraubungsprogramm so konfiguriert ist, dass
es eine Gradientenkurve erzeugt)

B Gradient / Winkel (wenn das Verschraubungsprogramm so konfiguriert ist,
dass es eine Gradientenkurve erzeugt)

B Strom / Zeit
= Strom / Winkel

3 Zoommethoden, um die Abschnitte der Kurven detaillierter zu betrachten. Wahlen
Sie ,+“ zum Heranzoomen und ,-“ zum Herauszoomen oder das ,Rechteckige
Symbol* aus, um die Zoomstufe auf die Standardansicht zurlickzusetzen.

Ebenso kénnen Sie in einen bestimmten Abschnitt zoomen; halten Sie dazu die
rechte Maustaste gedrtickt, ziehen Sie die Maus Uber einen Abschnitt, und lassen
Sie die rechte Maustaste los. Der Bereich innerhalb des gezogenen Rechtecks de-
finiert den anzuzeigenden Bereich.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 271



Berichte und Statistiken DE Power Focus 6000

272

Position Beschreibung

4 Jedes Ergebnis wird durch einen Reiter reprasentiert, dieser zeigt den Zeitpunkt,
zu dem die Verschraubung durchgefiihrt wurde. Ein Symbol links beim jeweiligen
Reiter spiegelt das Ergebnis der Verschraubung wider:

®  Blau: Verschraubung erfolgreich
B Rot: Verschraubung fehlgeschlagen
®  Ausrufezeichen: Die Kurve kann nicht im Diagramm angezeigt werden.

Durch Klicken auf das Symbol kdnnen Sie zwischen den folgenden Anzeigeeinstel-
lungen flr dessen Kurve umschalten:

B Nur Kurve anzeigen

B Kurve und Schrittteiler mit verfigbaren Grenzwerten oder Einschrankungen
anzeigen
®  Kurve ausblenden
5 Primare Ergebniskurve andern.
Die priméare Ergebniskurve dient als Referenz und definiert die Werte der X-Achse.
Es kann nur eine Kurve als primare Ergebniskurve festgelegt werden. Die zuerst

ausgewahlte Kurve (der Reiter ganz links) wird standardmaRig als Referenz heran-
gezogen.

6 Verschraubungsdetails des aktuell ausgewahlten Ergebnisses.

Vorgehensweisen zur Synchronisierung

Vorgehensweisen zur Synchronisierung sind verschiedene Strategien, um Kurven anhand eines bestimm-
ten Werts zu synchronisieren.

Kurven kdnnen beispielsweise anhand des Spitzendrehmoments (hdchstes bei der jeweiligen Kurve er-

reichtes Drehmoment) synchronisiert werden. Dadurch werden alle Kurven entlang der X-Achse so ver-

schoben, dass der Spitzendrehmomentwert jeder Kurve an genau der gleichen Position auf der X-Achse
liegt.

Alle folgenden Ergebnisse erhalten einen Versatz entlang der X-Achse entsprechend einer der folgenden
Vorgehensweisen:

Vorgehensweise zur Synchronisierung Beschreibung

Keine Standardwert. Ausgewahlte Kurven werden nicht syn-
chronisiert.

Spitze / Drehmoment Alle Kurven werden anhand des Spitzenwerts syn-

Spitze/ Winkel chronisiert, d. h. entlang der X-Achse verschoben, so-

Spitze / Drehzahl dass die Spitzenwerte an der gleichen Position auf der

Spitze / Strom X-Achse liegen wie der Spitzenwert des primaren Er-

Spitze / Gradient gebnisses.

Benutzerdefiniert / Drehmoment E  Alle Kurven werden anhand eines festgelegten

Benutzerdefiniert / Winkel Werts synchronisiert, d. h. entlang der X-Achse

Benutzerdefiniert / Drehzahl verschoben, sodass die festgelegten Werte an

Benutzerdefiniert / Strom der gleichen Position auf der X-Achse liegen. Der

Benutzerdefiniert / Gradient festgelegte Wert des primaren Ergebnisses dient

als Referenzpunkt auf der X-Achse.

o Wenn die Vorgehensweise zur Synchronisierung
Benutzerdefiniert ausgewahlt ist und keine der
Kurven den konfigurierten Wert enthalt, wird im
Feld fur den benutzerdefinierten Wert ein Ausru-
fezeichen angezeigt.
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0 Wenn ein Ergebnis keinen Kurvenwert enthalt, der der Vorgehensweise zur Synchronisierung ent-
spricht, dann kann es nicht synchronisiert werden und dessen Kurve wird nicht angezeigt. Stattdes-
sen wird ein Ausrufezeichen angezeigt.

o Wenn keine der Kurven synchronisiert werden kann, wird die Fehlermeldung ,,Synchronisieren
nicht moglich“ angezeigt.

Ereignisse

Ereignisinformationen lesen

Ein Ereignis enthalt Informationen, die das aufgetretene Ereignis beschreiben, sowie bestimmte Systemin-
formationen, die angeben, was wo und wann geschah.

a—
2 Tool connected

Close
3 —I irtual station Virtual Station 1
4 —I Code 1010 Type Information —m 6
5 —yg Module  Tool Time 2014-09-10 I ;
| 12:01:02 I
51399307
1 Kopfzeile — Beschreibt, in welchem Systembereich das Ereignis auftrat.
2 Ereignisname — Eine kurze Beschreibung des Ereignisses.
3 Virtuelle Station — Wenn das Ereignis sich auf eine virtuelle Station an der Steuerung
bezieht, wird der Name der entsprechenden virtuellen Station angezeigt.
4 Code - Eine spezifische vierstellige Zahl, mit der das Ereignis identifiziert wird.
5 Modul — Beschreibt, in welchem Systembereich das Ereignis auftrat.
6 Typ — Information, Warnung oder Fehler.
7 Zeit — Datum und Uhrzeit des Ereignisses.
Ereignisarten

Ereignisse sind in drei Arten unterteilt: Informationen, Warnungen und Fehler.

Ereignis: Information

Informationsereignisse weisen auf nennenswerte Ereignisse hin, die aufgrund von vom Benutzer oder
vom System ausgefiuhrten Aktionen auftraten. Bei Informationsereignissen miissen vom Benutzer keine
spezifischen MalRnahmen ausgefihrt werden.
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Tool connected

Close

irtual station Virtual Station 1
Code 1010 Type Information

Module  Toaol Time 2014-08-10
12:01:02

Ereignis: Warnung

Warnereignisse weisen auf einen moglicherweise ernsthaften Zustand hin, der die Systemleistung beein-
trachtigen oder zu Verletzungen fihren kdnnte.

[ N

Tool communication error

e

Code 2012 Type Warning
Module  Tool Time 2014-09-05
11:34:33
% 4

Ereignis: Fehler

Fehlerereignisse weisen auf einen ernsthaften Zustand hin, wie beispielsweise einen fehlgeschlagenen
Service, bei dem vom Benutzer zur Fortsetzung des Betriebs fast immer Einstellungs- oder Konfigurati-
onsjustierungen vorgenommen werden mussen.
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Controller event

IP address conflict with another system on
the network

Close

3030 Type Error
Controller Time 2014-09-02
12:39:26

Konfiguration von Ereignissen

Jedes Ereignis umfasst eine Standardeinstellung, mit der bestimmt wird, ob es bestatigt (Ack), aufge-
zeichnet (Log) oder angezeigt (Disp) werden soll. Diese Einstellungen kénnen unter Ereignisse im Meni
Einstellungen konfiguriert werden.
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Configure events

Search

g
=
&
[t=]

Description Disp. Details

1000  Controller started

1001 Controller serial number updated
1010  Tool connected

1011 Tool disconnected

2000  Tool battery low

2001 Tool battery empty

2010 Tool software version mismatch
| 2012 Tool communication error

2013 lllegal ring position

2014 Tool overheated

X X XXX XXX X X X
XX O M XX XX

X OO OXDODOOOKX O

2015  Temperature sensor error

=]

1)

(@ R

o Bestimmte Optionen kénnen nicht gedndert werden und sind ausgegraut.

Ereigniscodes

Aktionen werden dazu genutzt, um den Bediener Uber bestimmte Zustandsanderungen oder Vorkommnis-
se im System zu benachrichtigen. Diese stellen verschiedene Typen dar, die verschiedene Arten an Aktio-
nen erfordern.

o Es ist zu beachten, dass bestimmte Verfahren nur von einem von Atlas Copco zugelassenen Kun-
dendienstvertreter ausgefiihrt werden durfen.

Ereigniscode Gruppe Beschreibung

1000-1999 Steuerung, Werkzeug Controller- und Werkzeugaktionen.

2000-2999 Werkzeug Werkzeugereignisse

3000-3999 Steuerung, Antrieb, Kanal, Konfiguration Steuerungs- und Antriebsereignisse sowie
Stufensynchronisationsereignisse

4000-4999 Prozess Schraubvorgangsereignisse

5000-5999 Konfiguration Programmkonfigurationsereignisse
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Ereigniscode

6000-6999
7000-7999

Gruppe Beschreibung
Zubehor Zubehorereignisse
Nachricht Meldungen

Tabelleniiber-
schrift

Ereigniscode
Typ

Bezeichnung
Beschreibung
Verfahren

A - -Bestatigen

L - Aufzeichnen

D - Anzeigen

Beschreibung

Die spezifische Ereignisnummer
Art des Ereignisses:
® |nfo
B Warnung
®E  Fehler
Ein beschreibender Name des Ereignisses
Eine kurze Beschreibung des Ereignisses und des Grunds hierflir
Gegebenenfalls werden Anweisungen zum Ldschen des Ereignisses angegeben.

Teilt dem Benutzer mit, ob das Ereignis vor dem Fortfahren bestatigt werden muss.
Beim in dieser Liste angegebenen Wert handelt es sich um die Standardeinstellung.
Teilt dem Benutzer mit, ob das Ereignis im Ereignisprotokoll gespeichert werden soll.
Beim in dieser Liste angegebenen Wert handelt es sich um die Standardeinstellung.

Teilt dem Benutzer mit, ob das Ereignis auf dem Bildschirm angezeigt werden soll. Beim
in dieser Liste angegebenen Wert handelt es sich um die Standardeinstellung.

Ereignis

Code Typ
1000 Info

1001  Warnung
1010 Info

1011 Info
1012 Info
2000 Warnung
2001 Warnung
2002 Warnung

Bezeichnung

Steuerung ge-
startet

Controller-
Seriennummer
aktualisiert

Werkzeug an-
geschlossen

Werkzeug ge-
trennt

Werkzeugver-
bindung abge-
lehnt

Akkuspannung
niedrig
Akku leer

Werkzeugakku
Gesundheit
schwach
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Beschreibung
Die Steuerung wird gestartet.

Sie wird beim Hochfahren ge-
neriert, wenn die Seriennummer
der IT-Platinenbox (Controller-
Seriennummer) von der Serien-
nummer der AUX-Platinenbox
abweicht. Die AUX-Platine lasst
sich nicht vor Ort austauschen.
Der Controller wird neu gestar-
tet, wenn die Seriennummer ak-
tualisiert wird.

Ein Werkzeug wird angeschlos-
sen.

Ein Werkzeug wird vom An-
schluss getrennt.

Das OpenProtocol-Werkzeug

hat die Verbindung zum Con-
troller abgelehnt.

SRB- oder TBP-Werkzeug-Bat-
teriehaltbarkeitsproblem wurde
erkannt.

Pro-
to- Be-
Verfahren koll Display stat.

k.A. X
IT-Platine oder X X X
Box austau-
schen.
k.A. X X
k.A. X X

Uberpriifen Sie, X X
ob ein anderer

Controller mit

dem Werkzeug

verbunden ist.

Den Akku aus- X X

tauschen.
Den Akku aus- X X
tauschen.
Den Akku aus- X X
tauschen.
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Code

2004

2006

2007

2008

2009

2010

2012

2013

2014

2015

2016

2019

2020

2021

2022

Ereignis

Typ

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Fehler

Warnung

Warnung

Warnung

Fehler

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Info

Bezeichnung

Werkzeug ist
keine bevor-
zugte Art

Werkzeugzu-
satzakku Ge-
sundheit
schwach

Werkzeugzu-
satzakku fehlt

Werkzeugzu-
satzakku Feh-
ler

Reserveakku-
spannung
niedrig
Falsche Werk-
zeugsoftware-
Version

Stérung Werk-
zeugkommuni-
kation
Ungultige Um-
schaltringposi-
tion

Werkzeug
Uberhitzt

Werkzeugtem-
peratursensor-
Fehler

Impulseinheit
des Werk-
zeugs uber-
hitzt

Werkzeug
kann Motor
nicht starten

Motortuning
des Werk-
zeugs erfor-
derlich

Motortuning
fehlgeschlagen

Motortuning
vollstandig
ausgefuhrt

Beschreibung

Das Werkzeug wurde durch ein
Werkzeug mit einem anderen
maximalen Werkzeugdrehmo-
ment ersetzt.

Die Backup-Batterie im Werk-
zeug zeigt schlechte Leistungs-
daten.

SRB- oder TBP-Werkzeug-
Backup-Batterie fehlt.

SRB- oder TBP-Werkzeug-
Backup-Batteriefehler erkannt.

Der Reserveakku der Steue-
rung ist fast leer.

Die Softwareversionen des
Werkzeugs und der Steuerung
sind nicht kompatibel.

Die Kommunikation zwischen
Werkzeug und Steuerung wur-
de unterbrochen.

Der Richtungsschalter am
Werkzeug befindet sich in einer
falschen Stellung.

Werkzeug Uberhitzt. Nur SRB-
und TBP-Werkzeuge.

Nur SRB- und TBP-Werkzeuge.

SRB- oder TBP-Werkzeugim-
pulseinheit Uberhitzt. Werkzeug
ist nicht gesperrt, aber die War-
nung wird immer dann ange-
zeigt, wenn das Werkzeug ge-
startet wird, solange die Pul-
seinheitstemperatur Gber dem
Schwellenwert liegt.

Fur SRB- und TBP-Werkzeuge.
Fehler Werkzeugmotor

Motortuning des Werkzeugs er-
forderlich.

Motortuning fehlgeschlagen.

Motortuning vollstandig ausge-
fuhrt.

Verfahren

Austausch des
Werkzeugs

Die Backup-Bat-
terie muss aus-
getauscht wer-
den.

Akku einlegen

Den Akku aus-
tauschen.

Den Akku aus-
tauschen.

Werkzeug war-
ten - Werkzeugs-
oftware aktuali-
sieren.

Antenne neu po-
sitionieren.

Bei haufigem
Auftreten - Werk-
zeug warten.

Werkzeug ab-
kihlen lassen.

Werkzeug war-
ten.

Werkzeug ab-
kihlen lassen

Fuhren Sie ein
Motortuning
durch.

Motortuning voll-
standig ausfih-
ren oder das
Werkzeug war-
ten.

k.A.
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Code
2023

2024

2025

2026

2027

2030

2031

2040

2041

2042

2043

2044

Ereignis

Typ

Warnung

Warnung

Info

Warnung

Warnung

Fehler

Fehler

Fehler

Fehler

Fehler

Fehler

Info

Bezeichnung

Offenmaul-Tu-
ning des Werk-
zeugs erfor-
derlich

Offenmaul-Tu-
ning fehlge-
schlagen

Offenmaul Tu-
ning erfolg-
reich
Offenmaul-Po-
sitionierung
fehlgeschlagen

Nutzung auf-
grund hoher
Werkzeugtem-
peratur einge-
schrankt

Werkzeugspei-
cherfehler,
Werkzeug an-
dern

Werkzeugzu-
behdrspeicher
fehlerhaft

Systempriifung
fehlgeschlagen

Drehmoment-
geber-Fehler

Winkelgeber-
Fehler

Werkzeuger-
dungsfehler

Werkzeugwar-
tungsintervall
abgelaufen

Beschreibung

Offenmaul-Tuning des Werk-
zeugs erforderlich.

Offenmaul-Tuning fehlgeschla-
gen.

Offenmaul Tuning erfolgreich.

Offenmaul-Positionierung fehl-
geschlagen.

Der Temperaturgrenzwert wur-
de erreicht. Die Verschraubung
wurde gesperrt, um die Gefahr
eines Herunterfahrens des
Werkzeugs aufgrund von Uber-
hitzung zu verringern.

Werkzeugspeicher-Fehler.

Werkzeugzubehorspeicher feh-
lerhaft.

Wird entweder bei einem Kali-
brierfehler oder wenn das
Werkzeug einen Messwertge-
berfehler meldet, erzeugt.

Gibt an, dass das Werkzeug
gewartet werden muss. Wird
ausgelost, wenn die festgelegte
Anzahl von Verschraubungen
Uberschritten wurde.

Verfahren

Offenmaul-Tu-
ning ausfihren.

Versuchen Sie
noch einmal, ein
Offenmaul-Tu-
ning auszufuh-
ren. Bei erneu-
tem Fehler das
Werkzeug war-
ten.

k.A.

Den Startknopf
erneut driicken
und warten, bis
die Positionie-
rung abgeschlos-
sen ist. Bei er-
neutem Fehler
das Werkzeug
warten.

Warten Sie, bis
das Werkzeug
abgekuhlt ist.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Eine Werkzeug-
zubehdérwartung
durchflhren.

Flhren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

FUhren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Das Werkzeug
warten.
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Pro-

to- Be-
koll Display stat.
X X

X

X

X X

X X

X X X

X X X

X X X

X X

X X X

X X X

X X
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Ereignis
Typ

Warnung Werkzeugkali-
brierdaten un-
gultig

Beim Werk-
zeug muss der
Motor ange-
passt werden

Code
2045

Bezeichnung

2046 Info

2047 Automatische
Aktualisierung
der Wartungs-
daten-Prif-

summe

Werkzeugkali-
brierung durch
QS-Gerat ak-
tualisiert

Werkzeug-Pa-
rameterdatei
wird nicht un-
terstutzt

Unerwartetes
Startknopfver-
halten

Info

2048 Info

2050 Fehler

2060 Info

2071 Fehler Werkzeugspei-

cher-Fehler

2072 Unbekanntes
Gerat ange-

schlossen
Startknopf-
Uberwa-
chungsfehler

Info

2073 Warnung

2074 Fehler, Werk-
zeug-Anzeige-
platine
Werkzeugluf-
ter-Span-
nungsfehler
Busspan-
nungsfehler,
Werkzeugzu-
behor

Startknopf-
Sensorfehler

Warnung

2075 Warnung

2076 Warnung

2077 Warnung

2078 Verschrau-
bungspro-
gramm des
Werkzeugs ak-

tualisiert

Info

Beschreibung

Wenn die Validierung der Kali-
brierdaten fehlschlagt.

Gibt an, dass das Werkzeug ka-
libriert werden muss. Wird aus-
gelost, wenn der Kalibrierungs-
alarm in den Einstellungen akti-
viert ist und die gegenwartige
Zeit Uber dem nachstem Kali-
brierdatum liegt.

Weist darauf hin, dass die War-
tungsdaten-Prifsumme auto-
matisch aktualisiert wurde.

Eine Aktualisierung der Werk-
zeugkalibrierung erfolgte als ei-
ne Kalibrierung mit einem QA-
Gerat durchgefiihrt wurde

Erforderliche Werkzeugparame-
ter fehlen.

Wird zur Verhinderung eines
Starts des Werkzeugs bei An-
schluss eines Zubehors ver-
wendet.

Werkzeugbeschreiber ist fehler-
haft.

HW-Kanal-Fehler. Hardware
und Software des Werkzeug-
startknopfs passen nicht zu-

sammen.

Fehler, Werkzeug-Anzeigeplati-
ne.

Werkzeuglifter-Spannungsfeh-
ler.

Busspannungsfehler, Werk-
zeugzubehor.

Startknopf-Sensorfehler.

Werkzeug aufgrund von Ver-
schraubungsprogramm-Aktuali-
sierung gesperrt.

Verfahren
Werkzeug war-
ten.

Werkzeug war-
ten.

k.A.

Werkzeugpara-

meter aktualisie-

ren.

k.A.

Flhren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine
Werkzeugwar-
tung durch.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Berichte und Statistiken

Ereignis

Code Typ
2079 Fehler
2080 Fehler
2081 Fehler
2082 Fehler
2083 Fehler
2084 Fehler
2085 Fehler
2086 Fehler
2087 Warnung
2088 Warnung
2089 Warnung

Bezeichnung

Werkzeugka-
bel nicht unter-
stitzt

Fehler Werk-
zeugakku

Werkzeug-
Stromgrenze
erreicht

Werkzeug-
Strommess-
fehler

Interner Werk-
zeugfehler

Interner Werk-
zeug-Soft-
warefehler

Werkzeug-
RBU-Fehler

Werkzeugstill-
stand

Werkzeugmo-
tor Strom zu
hoch

Werkzeugakku
Strom zu hoch

Werkzeugan-
triebsspan-
nung zu nied-
rig

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04

Beschreibung

Werkzeugkabel ist fehlerhaft.
Der im Kabel befindliche Chip
reagiert nicht oder ist bescha-
digt.

Gleichspannung zu hoch oder
zu niedrig. Akkufehler.

Die Stromgrenze wurde erreicht
und der Antrieb ist abgeschal-
tet.

Strommessfehler. Bei der
Strommessung kann kein zu-
verlassiges Ergebnis erhalten
werden.

Verschiedene interne STB-
Hardwarefehler.

Verschiedene interne STB-Soft-
warefehler.

Von der Werkzeugsoftware
wurde ein RBU-Fehler festge-
stellt.

Werkzeugmotor bleibt stehen.

Die Strombegrenzung des
SRB- oder TBP-Werkzeugmo-
tors wurde Uberschritten und
das Werkzeug ist gesperrt. Das
Werkzeug wechselt in den Mo-
dus Ausfallsicher.

Der Batteriestrom des SRB-
oder TBP-Werkzeugs ist zu
hoch.

Die SRB- oder TBP-Werkzeug-
Antriebsspannung liegt unter
der Uberwachten unteren Span-
nungsgrenze.

Pro-
to- Be-
Verfahren koll Display stat.
Kabel austau- X X
schen.

Wenden Sie sich X X
an einen Atlas
Copco-Kunden-
dienstvertreter

und schicken Sie

den Akku an At-

las Copco zuriick
(verwenden Sie

ihn nicht wie-

der!).

Fihren Sie eine X X
Werkzeugwar-

tung durch.

Fihren Sie eine X X
Werkzeugwar-
tung durch.

Fuhren Sie eine X X
Werkzeugwar-
tung durch.

Fihren Sie eine X X
Werkzeugwar-
tung durch.

Uberprifen Sie, X X
dass die RBU
ordnungsgemalf

installiert ist.

Wenn der Fehler

weiterhin vorhan-

den ist, das

Werkzeug war-

ten.

Fihren Sie eine X X

Werkzeugwar-

tung durch.
X X
X X
X X
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Code

2090

2091

2092

2093

2094

2095

2096

2100

2101

3000

3001

3010

3011

282

Ereignis

Typ

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Fehler

Info

Warnung

Fehler

Fehler
Warnung

Warnung

Bezeichnung

Werkzeugan-
triebsspan-
nung zu hoch

Werkzeug-
Hauptplatine
Fehler

Werkzeug-
Stromversor-
gungsmodul
Fehler

Olstand der
Impulseinheit
niedrig
Olstand der
Impulseinheit
leer

Kommunikati-
on mit Werk-
zeugakku aus-
gefallen

Falsche Versi-
on der Werk-
zeugbatterie-
Software

STwrench
smartHead
entfernt

Schrauben-
schlissel-Ver-
schraubung
bei gesperrt

Interner Soft-
ware-Fehler in
der Steuerung

Steuerungsuhr
Batterie leer

System uber-
hitzt

Laufwerk hat
zur Uberhit-
zung der Con-
troller-Hard-
ware geflihrt

Beschreibung

Die SRB- oder TBP-Werkzeug-
Antriebsspannung liegt Gber der
Uberwachten oberen Span-
nungsgrenze.

Interner Fehler der SRB- oder
TBP-Werkzeug-Hauptplatine.

Interner Fehler des SRB- oder
TBP-Werkzeug-Leistungsmo-
duls

Der Olstand des angeschlosse-
nen Impulsschraubers ist nied-
rig.

Der Olstand des angeschlosse-
nen Impulsschraubers liegt un-
ter dem fiir den Betrieb erfor-
derlichen Pegel.

SRB oder TBP-Werkzeug hat
Kommunikation mit Batterie ver-
loren.

Software der SRB- oder TBP-
Werkzeugbatterie ist nicht mit
der Werkzeugsoftware kompati-
bel.

STwrench smartHead wurde
entfernt.

Eine Schraubenschlissel-Ver-
schraubung wurde durchge-
fuhrt, als der Werkzeugstatus
im Controller auf gesperrt ge-
setzt war.

Softwarefehler in der Steue-
rung.

Interne Batterie nahert sich dem
Ende ihrer Lebensdauer.

Die Steuerung wurde uberhitzt.

Verfahren

Das Werkzeug
warten.

Das Werkzeug
warten.

Stellen Sie si-
cher, dass die
Batterie richtig
eingesetzt ist.
Andernfalls Bat-
terie wechseln

Software aktuali-

sieren.

smartHead wie-
der anschlief3en

und den Schrau-
benschlissel neu

starten.

Warten Sie, bis
der Werkzeug-
status im Con-
troller entsperrt
ist.

Den Kunden-

dienst kontaktie-

ren.

Den Akku aus-
tauschen.

AbkUhlen lassen.

Abkuhlen lassen.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Code
3013

3020

3021

3030

3031

3032

3033

3034

3035

3036

3037

3040

3050

3051

Ereignis

Typ

Warnung

Warnung

Warnung

Fehler

Info

Info
Info

Fehler

Fehler

Fehler

Info

Warnung
Info

Fehler

Bezeichnung

Nutzung auf-
grund hoher
Controllertem-
peratur einge-
schrankt

Hardwarefeh-
ler der Steue-
rung

Systemspan-
nungsproblem

IP-Adressen-
konflikt mit ei-
nem anderen
Knoten im
Netzwerk

Netzwerkkabel
wurde entfernt

Pairing wurde
gestartet
Pairing erfolg-
reich

Pairing fehlge-
schlagen: kein
Werkzeug ge-
funden

Pairing fehlge-
schlagen:
mehr als ein
Werkzeug ge-
funden

Pairing erfolg-
los: Kommuni-
kationsfehler

Pairing erfolg-
los: Werkzeug-
platz ist voll

Not-Aus

Systemuhr ak-
tualisiert

Systemuhr-
Fehler

Beschreibung

Der Temperaturgrenzwert wur-
de erreicht. Die Verschraubung
wurde gesperrt, um die Gefahr
eines Herunterfahrens des Con-
trollers aufgrund von Uberhit-
zung zu verringern.

Gleichspannung zu hoch oder
Zu niedrig.

Die eingestellte IP-Adresse wird
von einem anderen Gerat im
selben Netzwerk verwendet.

Der Trager der firmeneigenen
Schnittstelle ist verloren gegan-
gen (Kabel nicht angeschlos-
sen).

Werkzeugkopplung gestartet.
Werkzeugkopplung erfolgreich.

Von der Steuerung wurde bei
der Suche nach Geraten fir das
Funk-Pairing kein Werkzeug fur
das Pairing-Verfahren gefun-
den.

Von der Steuerung wurde bei
der Suche nach Geraten flur das
Funk-Pairing mehr als ein
Werkzeug gefunden.

Wahrend des Pairing-Verfah-
rens trat bei der Steuerung ein
Verbindungsabbruch, eine un-
erwartete Antwort oder eine
Zeitabschaltung auf.

Antrieb aufgrund eines Not-
stopps deaktiviert.

Systemuhr wurde aktualisiert.

Von der Echtzeituhr (RTC) der
Hardware wurde die falsche
Zeit abgelesen.

Verfahren

Warten Sie, bis
der Controller
abgekuhlt ist.

k.A.

Die IP-Adresse
an einem der
Gerate andern.

Den Kabelan-
schluss prifen.

k.A.
K.A.

Das Werkzeug in
den Pairing-Mo-
dus schalten und
erneut versu-
chen.

Wenn der Pai-
ring-Modus an
der Steuerung
gestartet wird si-
cherstellen, dass
nur ein Werk-
zeug sich im Pai-
ring-Modus be-
findet.

Versuchen Sie
noch einmal, ein
Pairing-Verfah-
ren auszufiihren.
Bei erneutem
Fehler das Werk-
zeug warten.

Einen Werkzeug-
platz freimachen

Not-Aus ruckstel-
len.

k.A.

Den RTC-Akku
austauschen.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Ereignis

Code
3052

Typ Bezeichnung

Warnung Fernstartkonfi-

gurationsfehler

3053 Laufwerk ver-

bunden
Laufwerk ge-
trennt

Fehler bei Mo-
duskonfigurati-
on

Info

3054 Info

3055 Warnung

3056 Warnung Kann nicht ge-
startet werden,
Werkzeug
oder Antrieb
nicht vorhan-

den

3057 Info Kann nicht ge-
startet werden,
Kanal wird be-

reits benutzt

Kein Modus
ausgewahlt

Verbindung mit
Lizenzmana-
ger von Atlas
Copco fehlge-
schlagen

3058 Info

3059 Warnung

3084 Fehler Laufzeitfehler

Soft-PLC

Software nicht
IAM-kompati-
bel

Neu installierte
Software konn-
te nicht akti-
viert werden

3150 Fehler

3160 Fehler

284

Beschreibung

HW und SW flr die Fernstart-
konfiguration passen nicht zu-
sammen.

StepSync-Laufwerk wurde ver-
bunden.

StepSync-Laufwerk getrennt.

Wird erzeugt, wenn der ausge-
wahlte Modus falsch konfigu-
riert wird. Beispielsweise Konfi-
guration von zwei Bolzen mit
der gleichen Bolzennummer
oder dem gleichen Kanal, un-
vollstandige Moduskonfigurati-
on

Wird erzeugt, wenn einem ver-
wendeten Kanal ein Laufwerk
oder Werkzeug fehlt.

Erzeugt, wenn ein bendtigter
Kanal einer anderen virtuellen
Station zugewiesen wurde

Zeigt an, dass der Controller
keine Verbindung mit dem loka-
len Lizenzmanager zum Erhalt
von Lizenzen aufbauen konnte.

eCLR wurde unkontrolliert be-
endet.

IAM ist nicht mit der auf dem
Controller installierten Software
kompatibel.

Bei der Aktivierung ist ein Pro-
blem aufgetreten. Wenn die neu
installierte Software startet,
dann erfolgt ein Ruckfall zur
vorherigen Betriebssoftware.
Dies passiert ausschlief3lich
wahrend der Softwareinstallati-
on, wenn die neue Software bei
drei Versuchen nicht gestartet
werden konnte.

Be-
Verfahren Display stat.

Prifen und verifi- X X
zieren, dass der
HW-DIP-Schalter

zur ausgewahl-

ten Startquelle

passt.

Uberpriifen Sie X X
ToolsTalk2 auf

Fehler bei der
Moduskonfigura-

tion

Uberpriifen Sie X X
das Kanalmenu

auf der MMS.

Verbinden Sie

das fehlende

Laufwerk oder
Werkzeug.

X X
Modus auswah- X X
len

Uberpriifen Sie X X
das lokale Netz-

werk. Wenn die
Verbindung er-

neut fehlschlagt,

warten Sie den

Controller.

X X
IAM ersetzen. X X X
Nehmen Sie ei- X X X

nen Export vor
und wenden Sie
sich fUr weitere
Unterstitzung an
Atlas Copco. No-
tieren Sie die zu
installierende
Softwareversion
sowie die funktio-
nierende Soft-
wareversion.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Ereignis

Code Typ
3161 Fehler

Bezeichnung

Start bei uner-
warteter Soft-
warepartition

Generischer
Lizenzmana-
ger-Fehler

Synchronisati-
onsfehler Li-
zenzmanager

Lizenzmana-
ger-Synchroni-
sierung ausge-
fuhrt

3503 Warnung Lizenzmana-
ger: Es wird ei-
ne andere
Quelle genutzt

3504 Warnung Neustart des
Lizenzmana-
gers notwen-
dig
Synchronisie-
rung der USB-
Lizenz hat be-
gonnen
Fehler bei der
Synchronisie-
rung der USB-
Lizenz
Synchronisie-
rung der USB-
Lizenz erfolgt

3500 Fehler

3501 Fehler

3502 Info

3505 Info

3506 Fehler

3507 Info

© Atlas Copco Industrial Technique AB

Beschreibung

Die Steuerung wurde bei der in-
aktiven Softwareseite und nicht
bei der erwarteten Softwaresei-
te gestartet.

Inkonsistenzen im verwendeten
Eigenschaftsverwaltungssystem
erkannt.

Die Lizenz wird von einer ande-
ren Quelle genutzt.

Verfahren

Notieren Sie die
Softwareversion
(wahlen Sie auf
der Startseite der
Steuerung ,Steu-
erung > Soft-
ware*). Versu-
chen Sie, die
Steuerung neu
zu starten und
vergewissern Sie
sich, dass sie
beim Neustart
mit der richtigen
Software lauft.
Wenn der Fehler
bestehen bleibt,
nehmen Sie ei-
nen Export vor
und wenden Sie
sich an Atlas
Copco.

Wenden Sie sich
an einen Atlas
Copco-Vertreter.

Lizenzzuordnung
prufen

Lizenzmanager
erneut starten

- 9839 1675 04

Be-
stat.
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Code

3508

3511

3550

4010

4011

4012

4013

4014

4015

4016

4017

4020

4025

4030

Ereignis

Typ

Info

Warnung

Warnung

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Bezeichnung

Eine oder
mehrere Lizen-
zen laufen
bald ab. Bitte
stellen Sie si-
cher, dass ein
Lizenzserver
konfiguriert
wurde

Eine lhrer Li-
zenzen besitzt
eine abwei-
chende Li-
zenzdefinition

Lizenz fehlt

Werkzeug
durch digitalen
Eingang ge-
sperrt
Werkzeug
durch Open
Protocol ge-
sperrt

Werkzeug
durch Feldbus
gesperrt
Werkzeug
durch Steck-
nuss-Selektor
gesperrt

Werkzeug
durch Soft-
PLC gesperrt

Losen deakti-
viert

Verschrau-
bung deakti-
viert

Losen nicht
konfiguriert

Zu viele NIO-
Verschraubun-
gen

Kein Ver-
schraubungs-
programm
ausgewahlt

Gruppense-

quenz abge-
brochen

Beschreibung

Inkonsistenzen in einer zu ver-
wendenden Lizenz erkannt.

Das Werkzeug ist Uber ein Digi-
taleingangssignal gesperrt.

Das Werkzeug ist durch das
Open-Protokoll gesperrt.

Das Werkzeug ist per Feldbus
gesperrt.

Das Tool ist gesperrt, wenn der
Aufsatz-Selektor von der virtuel-
len Station getrennt wird.

Soft-PLC-Signal hat das Werk-
zeug gesperrt.

Die Losefunktion ist im Ver-
schraubungsprogramm deakti-
viert

Die Losefunktion ist im gewahl-
ten Verschraubungsprogramm
nicht konfiguriert

In der Gruppe wurde der Wert
fir max. aufeinanderfolgende
NIO-Verschraubungen Gber-
schritten

Kein Verschraubungsprogramm
ausgewahilt.

Die Gruppensequenz wurde ab-
gebrochen.

Verfahren

Lizenzen aktuali-

sieren

Wenden Sie sich

an einen Atlas

Copco-Vertreter.

Korrekte Lizenz
installieren

k.A.

k.A.

k.A.

Entsperren durch
Master-Entriege-

lung

Entsperren durch
Master-Freigabe

Auswahl eines
anderen
Schraub-Pro-
gramms

Verschraubungs-

programm oder

Gruppensequenz

auswahlen.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Ereignis

Code B

4031

4032

4035

4040

4050

4060

4070

4071

4500

4501

4502

4503

4504

4505

4506

Typ

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Bezeichnung

Max. Zeit bis
zum Abschluss
der Chargen-
sequenz.

Max. Zeit bis
zum Abschluss
des ersten An-
ziehvorgangs.

Gesperrt durch
Liniensteue-
rung

Durch alterna-
tiven Identifika-
tor arretiert
Ungultige
Stecknusskon-
figuration

Werkzeug
nach abge-
schlossener
Charge arre-
tiert

Prozess geht
in den manuel-
len Modus

Prozess geht
in den automa-
tischen Modus

Ergebnis An-
triebsfehler

Ergebnis Rehit

Ergebnis Soft-
Start-Drehmo-
ment zu nied-
rig

Ergebnis Soft-
Start-Drehmo-
ment zu hoch

Ergebnis Self-
Tap-Drehmo-
ment zu hoch

Ergebnis Self-
Tap-Drehmo-
ment zu nied-
rig

Ergebnis Si-
cherheitsdreh-
moment zu
niedrig

Beschreibung

Werkzeug durch alternativen
Identifikator arretiert.

Verschraubungsprogramm
mehreren Stecknlssen zuge-
wiesen.

Wenn Sie eine Charge mit der
Kennzeichnung \"Werkzeugar-
retierung\" auf einer abge-
schlossenen Chargensequenz
laufen lassen, wird dieses Er-
eignis erstellt, wenn der Ausl6-
ser gedrickt wird.

Gibt an, dass der manuelle Mo-
dus fir eine virtuelle Station ak-
tiviert wurde.

Gibt an, dass der automatische
Modus flir eine virtuelle Station
gewahlt wurde.

Interner Antriebsfehler oder An-
triebsverlust erkannt.

Versuch, eine schon festgezo-
gene Schraube anzuziehen,
wahrend die Rehit-Erkennung
aktiviert ist.

Softstart-Drehmoment unter der
Mindestgrenze.

Softstart-Drehmoment tber der
Hoéchstgrenze.

Selbstschneide-Drehmoment
Uber der HOchstgrenze.

Selbstschneide-Drehmoment
unter der Mindestgrenze.

Automatisch berechneter Dreh-
momentwert zur Sicherstellung
eines korrekt montierten Dreh-

momentsensors.

Verfahren

Verschraubungs- X
programm meh-
reren StecknUs-
sen zugewiesen

Entriegeln Siees X
mithilfe des Si-
gnals \"Werkzeu-
gentriegelung\"

nach Abschluss

des Vorgangs.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Pro-
to- Be-
Verfahren koll Display stat.

Ereignis

Code Typ

Bezeichnung

Beschreibung

4507

4508

4509

4510

4511

4512

4513

4514

4515

4516

4517

288

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Ergebnis Ein-
schraubdreh-
moment zu
hoch
Ergebnis Ein-
schraubwinkel
zu hoch
Ergebnis Ein-
schraubdauer
zu hoch
Ergebnis Ein-
schraubdauer
Zu niedrig
Ergebnis Ein-
schraubdreh-
moment zu
niedrig
Ergebnis Ein-
schraubwinkel
Zu niedrig

Ergebnis Ist-
wert-Drehmo-
ment zu hoch

Ergebnis Ist-
wert-Winkel zu
hoch

Ergebnis Ist-
wert-Drehmo-
ment zu nied-
rig

Ergebnis Ist-
wert-Winkel zu
niedrig
Ergebnis Zeit-
Uberschreitung
Verschrau-
bung

Einschraubdrehmoment Gber
der Hochstgrenze.

Einschraubwinkel tUber der
Hochstgrenze.

Einschraubzeit Uber der
Hoéchstgrenze.

Einschraubzeit unter der Min-
destgrenze.

Einschraubdrehmoment unter
der Mindestgrenze.

Einschraubwinkel unter der
Mindestgrenze.

Drehmoment fir letzte Stufe
Uber der Hochstgrenze.

Winkel fir letzte Stufe tGber der
Hochstgrenze.

Drehmoment flr letzte Stufe un-
ter der Mindestgrenze.

Winkel fir letzte Stufe unter der
Mindestgrenze.

Zeitlimit fir Verschraubung
Uberschritten. Fir allgemeine
Verschraubungsstrategien be-
tragt die maximale Verschrau-
bungszeit 30 Sekunden. Fr ei-
ne mehrstufige maximale Ver-
schraubungszeit hangt die ma-
ximale Zeitbegrenzung von der
Stufenbeschrankung ab. Der
Fehlercode ist abhangig von
der Verschraubungsphase.

Verschraubung
wiederholen:

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Ereignis

Code Typ
4518 Info

Bezeichnung

Ergebnis Start
verloren

4519 Info Vorzeitiger
Drehmoment-

verlust

Ergebnis Ziel
vor letztem
Schritt erreicht

Ergebnis Post-
View-Drehmo-
ment zu nied-
rig

Ergebnis Post-
View-Drehmo-
ment zu hoch

Ergebnis Post-
View-Drehmo-
ment Intervall
nicht erreicht

Ergebnis Dreh-
momentaus-
gleich Intervall
nicht erreicht

Ergebnis
Werkzeugbe-
wegung uber-
schritten
Ergebnis Safe-
tyCurrMon-
Sensor Fehl-
zuordnung
Ergebnis
Werkzeugbe-
wegung uber-
schritten
Ergebnis Soft-
Start-Winkel
zu hoch
Ergebnis Soft-
Start-Winkel
Zu niedrig
Ergebnis ers-

ter Winkel zu
hoch

4520 Info

4521 Info

4522 Info

4523 Info

4524 Info

4525 Info

4526 Info

4527 Info

4528 Info

4529 Info

4530 Info

Beschreibung

Der Startknopf am Werkzeug
wurde losgelassen, bevor der
Sollwert erreicht wurde.

Bei allgemeinen Verschrau-
bungsstrategien darf der Start-
knopf nicht losgelassen werden,
bevor die Verschraubungspha-
se abgeschlossen ist.

Bei Multistep wird der Fehler
angezeigt, wenn der Startknopf
losgelassen wird, bevor der
Sollwert in einer bestimmten
Stufe erreicht wurde.

Die Stecknuss rutschte von der
Mutter.

Das Sollmoment wurde vor der
letzten Stufe des Verschrau-
bungsprogramms erreicht.

Drehmoment nach Anzeige un-
ter der Mindestgrenze.

Drehmoment nach Anzeige
Uber der Hochstgrenze.

Intervall Drehmoment nach An-
zeige nicht erreicht.

Momentkompensationsintervall-
Winkel vor Einschraubende
nicht erreicht.

von einem detaillierten NOK-
Verschraubungsstatus.

Stromuberwachungsfehler.

Softstart-Winkel tiber der
Hochstgrenze (vier Stufen).

Softstart-Winkel unter der Min-
destgrenze (vier Stufen).

Winkel erste Stufe tUber der
Hoéchstgrenze (vier Stufen).

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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Pro-
to- Be-
Verfahren koll Display stat.

Ereignis

Bezeichnung

Beschreibung

290

Code Typ
4531 Info
4532 Info
4533 Info
4534 Info
4535 Info
4536 Info
4537 Info
4538 Info
4539 Info
4540 Info
4543 Info
4545 Info
4546 Info
4547 Info
4548 Info
4549 Info

Ergebnis ers-
ter Winkel zu
niedrig
Ergebnis ers-
tes Drehmo-
ment zu hoch

Ergebnis ers-
tes Drehmo-
ment zu nied-
rig

Ergebnis An-
fangszeit zu
hoch

Ergebnis An-
fangszeit zu
niedrig
Ergebnis Ist-
wert-Zeit zu
hoch

Ergebnis Ist-
wert-Zeit zu
niedrig
Ergebnis Ist-
wert-Uberwa-
chungs-Dreh-
moment zu
niedrig
Ergebnis Soft-
Start-Zeit zu
hoch
Ergebnis Soft-
Start-Zeit zu
niedrig
Ergebnistuber-
wachung hoch

Ergebnis Kein
Rest-Drehmo-
ment

Ergebnis Uber-

drehzahl

Ergebnis Ef-
fektives Losen

Ergebnis Final
Unter Soll

TurboTight
Zeitlimit Gber-
schritten

Winkel erste Stufe unter der
Mindestgrenze (vier Stufen).

Drehmoment erste Stufe Gber
der Hochstgrenze (vier Stufen).

Drehmoment erste Stufe unter
der Mindestgrenze (vier Stu-
fen).

Zeit erste Stufe Uber der
Hochstgrenze (vier Stufen).

Zeit erste Stufe unter der Min-
destgrenze (vier Stufen).

Zeit letzte Stufe Uber der
Hochstgrenze (vier Stufen).

Zeit letzte Stufe unter der Min-
destgrenze (vier Stufen).

Endgultiges Uberwachungs-
drehmoment wurde nicht er-
reicht.

Softstart-Zeit Uber der Hochst-
grenze (vier Stufen).

Softstart-Zeit unter der Mindest-
grenze (vier Stufen).

Nur Schraubenschliissel. Ent-
deckten Uberschrittenen Fest-
ziehwert Uberwachen.

Nur Schraubenschliissel. Rest-
drehmoment lag unter der
Schwelle.

Nur Schraubenschliussel.
Schraubschliissel-Gyro konnte
Winkel aufgrund der hohen Ge-
schwindigkeit nicht messen.

Nur Schraubenschliissel.
Schliissel hat eine unerwartete
Lockerung festgestellt.

Enddrehmoment liegt unter
dem im Verschraubungspro-
gramm eingestellten Sollmo-
ment.

TurboTight-Zeitlimit Gberschrit-
ten.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000

DE

Berichte und Statistiken

Code

4550

4551

4552

4553

4554

4555

4556

4557

4600

4601

4602

Ereignis

Typ

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Info

Warnung

Info

Info

Bezeichnung

Ergebnis Ein-
schraubimpul-
se hoch
Ergebnis Ein-
schraubimpul-
se niedrig

Ergebnis letzte
Impulse hoch

Ergebnis letzte
Impulse nied-
rig

Strom bei Ab-
schaltung zu
hoch

Strom bei Ab-
schaltung zu
niedrig

Nicht kategori-
sierter Mehr-
schritt-Fehler.

Ergebnis Uber-
last

Daten verwer-
fen oder Daten
zurlickhalten
verwendet in
Kombination
mit Gruppen-
verschrau-
bung. Die Si-
gnale haben
keinen Effekt.

Daten zuriick-
halten aktiv:
Verschrau-
bungsergebnis
wird gesendet,
sobald das Si-
gnal niedrig ist.

Daten verwer-
fen aktiv: Ver-
schrau-
bungsergebnis
verworfen.

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04

Beschreibung

Maximale Anzahl von Eindre-
hungs-Impulsen ist Uberschrit-
ten.

Die Eindrehung ist abgeschlos-
sen, bevor die Mindestanzahl
von Eindrehungs-Impulsen er-
reicht ist.

Maximale Anzahl Pulse Uber-
schritten.

Die Anziehung ist abgeschlos-
sen, bevor die Mindestanzahl
von Impulsen erreicht ist.

Strom bei Abschaltung Uber-
schritt Stromgrenze Hoch.

Gemessener Strom bei Ab-
schaltung lag unter Stromgren-
ze Niedrig

Ein Fehler in der mehrstufigen
Konfiguration, oft in Verbindung
mit der Werkzeugvalidierung.

Pro-
to-
koll

Be-

Verfahren Display stat.

Daten verwerfen X
oder Daten zu-
rickhalten wer-
den nur flr Ar-
beitsaufgaben
ohne Gruppen-
steuerung unter-
stitzt. Wahlen
Sie eine andere
Arbeitsaufgabe
aus, wenn die Si-
gnale verwendet
werden mussen.

o Gilt nur fur
Flex und
StepSync.

o Gilt nur fur X
Flex und

StepSync.

© Gilt nur fur X
Flex und
StepSync.
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Code
5010

5020

5030

6010

6020

6021

6030

6040

6041

6042

6050

6090

7010

Ereignis

Typ

Warnung

Info

Info

Info
Info
Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Warnung

Info

Warnung

Info

Bezeichnung

Unglltige Pa-
rameterwerte
fUr Verschrau-
bungspro-
gramm

Hauptstarter
ist nicht die ak-
tive Startquelle

Die Verschrau-
bungspro-
grammkomple-
xitat tber-
schreitet die
Werkzeugka-
pazitat

Zubehor ange-
schlossen

Zubehdr nicht
angeschlossen
Feldbus offline

Zubehor
Adressenkon-
flikt

Zubehor Kom-
munikations-
fehler

Feldbusfehler

Abweichung
bei Feldbus-
modul

Falsche Steck-
nuss ausge-
wahlt

Barcode-Lese-
gerat konnte
nicht identifi-
ziert werden
Anzuzeigender
Meldungstext

Beschreibung

Die Parameter im ausgewahlten
Verschraubungsprogramm sind
ungultig

Wird ausgel6st, wenn nur der
Schubstarter konfiguriert wurde
und der Benutzer den Haupt-
startknopf driickt. Wird so lange
ausgelost, bis der Schubstarter
gedriickt wird.

Das gewahlte Schraubpro-
gramm ist fUr das verwendete
STB-Werkzeug zu komplex.
Das Werkzeug wird gesperrt.

Zubehor an Steuerung ange-
schlossen.

Zubehor von Steuerung ge-
trennt.

Keine Kommunikation mit dem
Feldbus.

Es sind zwei oder mehr Zube-
horgerate mit derselben Adres-
se angeschlossen.

Zeitweise auftretender Kommu-
nikationsfehler mit dem Zube-
hor.

Kommunikationsfehler mit dem
Feldbus.

Das installierte Feldbusmodul
passt nicht zum konfigurierten
Modul.

Wird ausgeldst, wenn keine
oder die falsche Stecknuss aus-
gewahlt wurde.

Wenn keine spezifische Serien-
nummer gefunden wird.

Allgemeines Ereignis fur die An-
zeige von Meldungen.

Verfahren

Uberpriifen Sie X
die Konfiguration
des ausgewahl-

ten Verschrau-
bungspro-

gramms, um den
Wert des Para-
meters zu finden
und zu andern.

Den Schubstar- X
ter zum Starten

des Werkzeugs
driicken.

Reduzieren Sie X
die Komplexitat

des Verschrau-
bungspro-

gramms oder
wahlen Sie ein
anderes Pro-
gramm

Andern Sie die X
Adresse am Zu-
behor.

Kabel und An- X
schlusse prifen.

Andern Siedie X
Konfiguration,
sodass diese

zum installierten
Modul passt,

oder tauschen

Sie das installier-

te Modul gegen

das korrekte aus.

Das Barcode-Le- X

segerat konfigu-
rieren.

Keine

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04

Be-

Display stat.
X

X

X

X X

X X

X X

X X

X

X X

X X
X

X X
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Ereignis

Code Typ

Bezeichnung

8200 Info Eehler beim
Offnen des
Seriellen Ports

8214 Fehler Falsche Versi-

on der EHMI-
Software

Beschreibung

Der zur Nutzung vorgesehene
Serielle Port konnte nicht geoff-
net werden.

Die EHMI-Softwareversion ist
mit dem Controller nicht kompa-
tibel.

Verfahren

Prifen Sie die X
Anschlisse des

Seriellen Ports.

Aktualisieren Sie X X
die EHMI-Soft-

wareversion.

Pro-
to-
koll

Be-

Display stat.

Liste der NIO-Ergebnisse

Fehlermeldung

Beschreibung

GUI-Position

Antriebsfehler
Rehit

Softstart-Drehmoment unter Mini-
mum

Softstart-Drehmoment tber Maxi-
mum

Selbstschneide-Drehmoment Uber
Maximum

Selbstschneide-Drehmoment unter
Minimum

Sicherheits-Drehmomentgrenze
niedrig
Eindrehungs-Drehmoment Uber

Maximum

Eindrehungswinkel Gber Maximum

Eindrehen Uberschreitet das maxi-
male Zeitlimit

Eindrehen unter dem minimalen
Zeitlimit

Eindrehungs-Drehmoment unter
Minimum

Eindrehungswinkel unter Minimum

Drehmoment finaler Schritt Gber
Maximum

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04

Interner Antriebsfehler oder An-
triebsverlust erkannt.

Versuch, eine bereits angezogene
Schraube anzuziehen.

Softstart-Drehmoment unter der
Mindestgrenze.

Softstart-Drehmoment tber der
Hochstgrenze.

Selbstschneide-Drehmoment Giber
der Hochstgrenze.

Selbstschneide-Drehmoment unter
der Mindestgrenze.

Automatisch berechneter Drehmo-
mentwert zur Sicherstellung eines
korrekt montierten Drehmoment-
Sensors.

Einschraubdrehmoment Gber der
Hochstgrenze.

Einschraubwinkel tiber der Hochst-
grenze.

Einschraubzeit Uber der Hochst-
grenze.

Einschraubzeit unter der Mindest-
grenze.

Einschraubdrehmoment unter der
Mindestgrenze.

Einschraubwinkel unter der Min-
destgrenze.

Drehmoment fir letzte Stufe Gber
der Hochstgrenze.

k.A.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
Rehit-Erkennung

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 1) Softstart
> Drehmoment min.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 1) Softstart > Drehmoment
max.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Selftap > Drehmoment
max.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Selftap > Drehmoment
min.

k.A.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Moment-
grenzwerte > Drehmoment max.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Winkel-
grenzwerte > Winkel max.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Winkel-
grenzwerte > Zeit max.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Winkel-
grenzwerte > Zeit min.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Moment-
grenzwerte > Drehmoment min.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Einschraub-Winkel-
grenzwerte > Winkel min.
Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Letzte Stufe > Drehmo-
mentbegrenzer manuell > Dreh-
moment max.
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Fehlermeldung Beschreibung

Winkel finaler Schritt iiber Maxi-
mum

Winkel fir letzte Stufe Gber der
Hochstgrenze.

Drehmoment fir letzte Stufe unter
der Mindestgrenze.

Drehmoment finaler Schritt unter
Minimum

Winkel fir letzte Stufe unter der
Mindestgrenze.

Winkel finaler Schritt unter Mini-
mum

Verschraubungszeit abgelaufen Zeitlimit fur Verschraubung Uber-

schritten.

Startknopf losgelassen Der Startknopf am Werkzeug wurde
losgelassen, bevor der Sollwert er-

reicht wurde.

Die Stecknuss rutschte von der
Mutter.

Abgleiten

Das Sollmoment wurde vor der letz-
ten Stufe des Verschraubungspro-
gramms erreicht.

Drehmoment nach Anzeige unter
der Mindestgrenze.

Sollwert vor Endstufe erreicht

Ansicht-Drehmoment unter Mini-
mum

Ansicht-Drehmoment tiber Maxi-
mum

Drehmoment nach Anzeige Uber
der Hochstgrenze.

Intervall Drehmoment nach Anzeige Intervall Drehmoment nach Anzeige
nicht erreicht nicht erreicht.

Momentkompensationsintervall
nicht erreicht

Momentkompensationsintervall-
Winkel vor Einschraubende nicht
erreicht.

Werkzeugbewegung uberschritten  Das Werkzeug wurde Uber die ein-
gestellten Winkelgrenzwerte hinaus
bewegt.

Stromuberwachungsfehler Stromuberwachungsfehler.

Softstart-Winkel tGber der Hochst-
grenze.

Softstart-Winkel Gber Maximum

Softstart-Winkel unter der Mindest-
grenze (vier Stufen).

Softstart-Winkel unter Minimum

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04

GUI-Position

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Letzte Stufe > Winkel
max.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Letzte Stufe > Drehmo-
mentbegrenzer manuell > Dreh-
moment min.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Letzte Stufe > Winkel
max.

[Mehrschritt] Schraubparameter
(Bearbeiten )> Stufenabhéngig

[Andere Schraubprogramme]:
fester Parameter auf 30 Sekun-
den eingestelit

[Mehrstufig]: Triggerfreigabe be-
vor Festzieh-Stufenziel erreicht
wurde

[Andere Schraubprogramme]:
Triggerfreigabe bevor Festzieh-
Stufe beendet wurde

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Schraubparameter > Ab-
rutscherkennungszeit

Sollmoment

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Drehmoment nach An-
zeige > Drehmoment min.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Drehmoment nach An-
zeige > Drehmoment max.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 2) Drehmoment nach An-
zeige > Lange min. Drehmoment

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) Drehmomentausgleich >
Drehmoment-Kompensations-
punkt

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 1) TrueAngle-Ausgleich
(Ein); Grenzwerte fiir Werkzeug-
bewegung > Positiv/Negativ

Schraubparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 1) Stromiiberwachung
(Ein)

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 1) Softstart
> Winkel max.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 1) Softstart
> Winkel min.
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Fehlermeldung

Beschreibung

GUI-Position

Winkel erster Schritt hoch

Winkel erster Schritt niedrig

Drehmoment erster Schritt hoch

Drehmoment erster Schritt unter
Minimum

Erster Schritt Gberschreitet das ma-
ximale Zeitlimit

Erster Schritt unter dem Mindest-
Zeitlimit

Letzter Schritt Uberschreitet das
maximale Zeitlimit

Letzter Schritt unter dem Mindest-
Zeitlimit

Geringes Drehmoment bei letzter
Uberwachung

Softstart Uberschreitet das maxima-
le Zeitlimit

TurboTight Zeitlimit Gberschritten

Anzugstiberwachung hoch

Kein Rest-Drehnmoment

Zu hohe Drehzahl

Winkel erste Stufe Uber der Hochst-
grenze (vier Stufen).

Winkel erste Stufe unter der Min-
destgrenze (vier Stufen).

Drehmoment erste Stufe Uiber der
Hochstgrenze (vier Stufen).

Drehmoment erste Stufe unter der
Mindestgrenze (vier Stufen).

Zeit erste Stufe Uber der Hochst-
grenze (vier Stufen).

Zeit erste Stufe unter der Mindest-
grenze (vier Stufen).

Zeit letzte Stufe Uber der Hochst-
grenze (vier Stufen).

Zeit letzte Stufe unter der Mindest-
grenze (vier Stufen).

Endgliltiges Uberwachungsdrehmo-
ment wurde nicht erreicht.

Softstart-Zeit tber der Héchstgren-
ze (vier Stufen).

TurboTight-Zeitlimit Gberschritten.

Nur Schraubenschliissel. Entdeck-
ten Uberschrittenen Festziehwert
Uberwachen.

Nur Schraubenschlissel. Restdreh-
moment lag unter der Schwelle.

Nur Schraubenschlissel. Schraub-
schlissel-Gyro konnte Winkel auf-
grund der hohen Geschwindigkeit
nicht messen.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Erster Winkel max.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Erster Winkel min.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Erstes Drehmoment max.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Erstes Drehmoment min.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Zeit max.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Erste
Stufe > Zeit min.

[TurboTight, Four Step] Schraub-
parameter (Bearbeiten) > (Stufe
3) Letzte Stufe > Zeit max.

[TurboTight, Four Step] Schraub-
parameter (Bearbeiten) > (Stufe
3) Letzte Stufe > Zeit min.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Drehmo-
mentbegrenzer (manuell) > Dreh-
moment min.

[Four Step] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 1) Softstart
> Zeit max.

[TurboTight] Schraubparameter
(Bearbeiten) > (Stufe 3) Letzte
Stufe > Zeit max.

Schraubparameter (Bearbeiten) >
Einschraub-Stufe (Stufe 2) Ein-
schrauben abgeschlossen >
Drehmoment beim abgeschlos-
senen Eindrehen

[TurboTight] + [TensorPulse] An-
ziehparameter (Bearbeiten) >
(Stufe 3) > Anziehparameter >
Korrelationsfaktor Restmoment

k.A.

SPC - Statistische Prozesskontrolle

Der Zweck der integrierten SPC-Funktion ist die Bereitstellung von Daten fir die Bedienperson bzw. das

Qualitatskontrollpersonal zur Beurteilung der Stabilitat und des Leistungsvermdgens des Montageprozes-
ses entsprechend der genormten SPC-Vorschriften.
Durch das Konfigurieren der SPC-Funktion in der Steuerung kann die Arbeit vereinfacht und direkt an der
Steuerung durchgefiihrt werden, ohne dass eine externe Software erforderlich ist. Die Diagramme werden
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an der Steuerung generiert.

Da Programmiiberwachungen innerhalb der Steuerung als SPC-Variable verwendet werden kénnen, ist
es erforderlich, festzulegen, dass nur von der Steuerung kontrollierte Variablen die Leistung des Steue-
rungssystems aufzeigen. Andere Variablen zeigen hauptsachlich Ergebnisse von anderen Prozessen.
Wenn beispielsweise ein Drehmomentwert auf eine Verbindung angelegt wird, dann zeigen die SPC des
Enddrehmomentwerts und die entsprechenden Ergebnisse, wie Cp und Cpk, die Leistung des Werkzeugs
und der Steuerung an dieser Verbindung auf.

Statistische Berechnungen basieren auf alten, in der Steuerung gespeicherten Daten.

Statistische Berechnungen erfolgen auf Ebene einer Virtuellen Station, abhangig von dem fiir diese be-
stimmte Virtuelle Station ausgewahlten und verwendeten Verschraubungsprogramm.

Konfiguration von SPC-Parametern

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Wahlen Sie dann links Statistik.

2. Geben Sie im Fenster SPC-Konfiguration die folgenden Parameter ein, um in der Steuerung ge-
speicherte Ergebnisse zu erfassen:

®E  Anzahl der Untergruppen: Geben Sie die Anzahl der Untergruppen ein, auf die die statistische
Berechnung basiert.
Die Anzahl der Ergebnisse (Anzahl der Untergruppen x Haufigkeit) kann von 2 bis 500 rei-
chen.

B UntergruppengroBe: Geben Sie die Anzahl von Prifungen (Stichproben) ein, die erforderlich
ist, um jeden Punkt (der durchschnittliche Wert der Prifungen in der Untergruppe) im SPC-Dia-
gramm zu definieren.

Die Untergruppengrof3e kann von 2 bis 25 reichen.

®  Haufigkeit: Geben Sie ein, wie oft die Erfassung einer neuen Untergruppe gestartet werden
soll.
Die Haufigkeit muss gleich oder héher als die UntergruppengréRRe sein.

Wenn beispielsweise die Haufigkeit 8 und die UntergruppengréfRe 5 betragt, dann werden die
ersten 5 Daten (Ergebnisse) fur die Untergruppe herangezogen. Da die Haufigkeit 8 betragt, wer-
den beim Start der nachsten Untergruppe die Daten (Ergebnisse) ab dem 8. Ergebnis usw. be-
rucksichtigt.

Konfiguration von SPC-Variablen

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Wahlen Sie dann links Statistik.

2. Wabhlen Sie das Plus-Symbol in der oberen rechten Ecke der Benutzeroberflache aus.
Das Fenster SPC-Variable zeigt die neue Variable.

3. Geben Sie im Feld Name den Namen der Variable ein.
Der Name der Variable entspricht der Kopfzeile des Fensters SPC-Variable.

4. Wabhlen Sie Verschraubungsprogramm.
Es werden das Fenster Verschraubungsprogramm und eine Liste mit allen mehrstufigen Ver-
schraubungsprogrammen, die in der Steuerung gespeichert und fir statistische Berechnungen ver-
fugbar sind, angezeigt.
Wahlen Sie das mehrstufige Verschraubungsprogramm der neuen Variable aus.

o Bei dem Verschraubungsprogramm muss es sich um ein mehrstufiges Verschraubungspro-

gramm handeln.

5. Wahlen Sie Virtuelle Station.
Es wird das Fenster Virtuelle Station angezeigt.
Wahlen Sie die virtuelle Station, von der die Ergebnisse erstellt werden.

0 Statistiken basieren auf Ergebnissen von einer virtuellen Station, der der folgende Lizenztyp zu-
gewiesen ist:

®  Prozesskontrolle

296 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04
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6. Wahlen Sie Uberwachung.
Daraufhin wird das Fenster Uberwachung eingeblendet.
Wahlen Sie eine der folgenden Programmuberwachungen, auf der die SPC-Berechnung basieren
soll:

®  Schrittiiberwachung Spitzendrehmoment
B Schrittiiberwachung Winkel

®  Enddrehmoment

5  Endwinkel

B  Programmiiberwachung Drehmoment

B Programmiiberwachung Winkel

o Wenn Schrittiiberwachung Spitzendrehmoment oder Schrittiiberwachung Winkel ausge-
wahlt wird, geben Sie in das Feld Schrittanzahl die Anzahl der erforderlichen Schritte des Ver-
schraubungsprogramms, von dem der Wert ausgelesen werden soll, ein.

o Wenn der Benutzer Ergebnisberichte verwendet, kann sich dies moglicherweise auf die folgen-
den Uberwachungswerte auswirken: Enddrehmoment und Endwinkel.

7. Wahlen Sie Grenzwerte bearbeiten.
Es wird das Fenster Variablenkonfiguration angezeigt.
Legen Sie fur Berechnungen und Analysen der Ergebnisse die folgenden Grenzwerte fur jeden rele-
vanten Wert fest.

Legen Sie im Fenster Toleranzgrenzen die folgenden Grenzwerte fest (die fiir die Berechnung der
Prozessleistungswerte Cp und Cpk herangezogen werden):

®  Obere Toleranzgrenze (UTL): Eine benutzerdefinierte Grofde, die den hdchsten akzeptablen Wert
eines Produktattributs bestimmt.

®  Untere Toleranzgrenze (LTL): Eine benutzerdefinierte GroRRe, die den niedrigsten akzeptablen Wert
eines Produktattributs bestimmt.

Aktivieren oder deaktivieren Sie im Fenster Kontrollgrenzen den Schalter Automatisch berechnen.
Wird der Schalter Automatisch berechnen auf Ja gestellt, dann werden die Kontrollgrenzen auto-
matisch berechnet.

Wird der Schalter Automatisch berechnen auf Nein gestellt, dann legen Sie die folgenden Grenz-
werte fest:

= Mittelwert - Obere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte Grole, die als horizontale, gestrichel-
te Linie Uber dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

®  Mittelwert - Untere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte GrélRe, die als horizontale, gestri-
chelte Linie unter dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

= Bereich - Obere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte GroRe, die als horizontale, gestrichelte
Linie Uber dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

=  Bereich - Untere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte GroRRe, die als horizontale, gestrichelte
Linie unter dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

®  Sigma - Obere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte GréfRRe, die als horizontale, gestrichelte
Linie Uber dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

®  Sigma - Untere Kontrollgrenze: Eine statistisch bestimmte GréRRe, die als horizontale, gestrichelte
Linie unter dem Prozessdurchschnitt angezeigt wird.

Legen Sie im Fenster Prozessleistungswerte die folgenden Grenzwerte fest:

B Cp: Der Cp-Index gibt die Prozessfahigkeit an: Er entspricht der Anzahl der Male, die die Prozesss-
panne in die Toleranzbreite passt.(Obere Toleranzgrenze - Untere Toleranzgrenze). Je hGher der
Wert von Cp, desto besser der Prozess.

B Cpk: Der Cpk-Index gibt die Prozessfahigkeit mit Positionskorrektur an. Ein hoher Cp-Index ist nutz-
los, wenn die Prozesseinstellung in Bezug auf den mittleren Toleranzbereich stark abweicht. Ein ho-
her Cpk-Index bedeutet also, dass Sie Uber einen guten Prozess mit geringer Abweichung von der
Toleranzbreite verfligen, und auch, dass sie innerhalb jener Breite mittig ist (Obere Toleranzgrenze -
Untere Toleranzgrenze). Wenn Cpk mit Cp Ubereinstimmt, ist der Prozess auf eine Produktion ge-
nau in der Mitte des Toleranzbereichs eingestellt.
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Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Virtuelle Station [139]
Multistep-Programme [62]
Stufeniiberwachungen [83]

Berechnung von Statistiken

1.  Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Wahlen Sie dann links Statistik.

2. Geben Sie im Fenster SPC-Konfiguration die Parameter ein, um in der Steuerung gespeicherte Er-
gebnisse zu erfassen (Anzahl der Untergruppen, UntergruppengroRe und Haufigkeit).

3. Wahlen Sie das Plus-Symbol in der oberen rechten Ecke der Benutzeroberflache aus.
Das Fenster SPC-Variable zeigt die neue Variable.
Konfigurieren Sie die neue SPC-Variable.

4. Wahlen Sie im Fenster SPC Variable die OptionBerechnen aus.
Daten werden von den in der Steuerung gespeicherten Verlaufsergebnissen erfasst, die den im
Fenster SPC-Konfiguration und SPC-Variable festgelegten Kriterien entsprechen. Die relevanten
Werte werden in Untergruppen mit der im Fenster SPC-Konfiguration festgelegten GroRe zusam-
mengefasst. Die in der Steuerung erfassten Verschraubungsergebnisse werden fir statistische Be-
rechnungen herangezogen.

0 Es konnen keine Statistiken fiir Ergebnisse von geldschten Verschraubungsprogrammen oder virtuel-
len Stationen berechnet werden, auRer die Ergebnisse sind immer noch in der Steuerung gespei-
chert.

ﬂ Es kann jeweils nur 1 Nutzer Statistiken berechnen.

Statistische Formeln
Daten in Untergruppen werden folgendermal3en berechnet:

= Mittelwert:
n
2. X,
X ==
n

E  Bereich = R = max (X;) - min (X;), wobei i=1...n
B Standardabweichung fur eine Untergruppe:

> (X, %)’

n—1

S =

B Gesamt-Standardabweichung:

N

> (X, - X)
stdDev ={|-Z

N -1
Wobei N = Gesamtzahl der Beobachtungen.

Nachdem die angegebene Anzahl von Untergruppen zur Berechnung erfasst ist, beginnt die SPC-Funkti-
on mit den Berechnungen zur Ermittlung der statistischen Stabilitat.
Die Berechnungen werden in folgenden Schritten durchgefiihrt: (m = Anzahl der Untergruppen)

B Berechnung des Durchschnitts von Durchschnittswerten:
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m —_—
> ¥
i=1
m
B Berechnung des Durchschnitts des Bereichs:

>R
R = =

m
B Berechnung des Durchschnitts der Standardabweichung:

[ = -

m
B Berechnung der Prozessleistungswerte Cp und Cpk in Bezug auf Sigma:

_UTL-LTL
’ 66

ol

C

(urL-x x-LTL
C,, =min —; —
30 30

Wobei:

® X der arithmetische Gesamtdurchschnitt der beobachteten KenngréRen ist.

® UTL die obere Toleranzgrenze ist.

B | TL die untere Toleranzgrenze ist.
B Die Sigma-Schatzung ist die mittlere quadratische Standardabweichung innerhalb der Untergrup-

B Berechnung der Prozessleistungswerte Cp und Cpk in Bezug auf den Bereich:

UTL-LTL
o (su+sl)-r

UTL-X X-LTL

C , =min
k °
P Su-r sl-r'
, R
r=—
d,

Wobei fiir eine Normalverteilung su = sl = 3.
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Berechnungen fir Kontroligrenzen, wenn im Fenster SPC-Konfiguration der Schalter Automatisch be-
rechnen auf Ja gestellt ist:

u  X-bar R (Mittelwert)
UCL, =X + 4, R
LCL,=X—A4,-R

u  X-bar R (Bereich)
UCL,=D, R
LCL, =D, R

u  X-bar S (Mittelwert)
UCL, =X +4,-S
LCL,=X~4,-S

u  X-bar S (Sigma)
UCL;=B,-S
LCL,=B,-S

o A,, A;, D;, D,, B, und B, sind Konstanten (fir weitere Informationen siehe Absatz ,Konstanten fiir
die SPC-Berechnung").

Konstanten fiir die SPC-Berechnung

Divisoren
zur Bewer-
tung der
Stichpro-  Standard-
bengrofe abw. Faktoren fiir Kontroligrenzen
Xbar R Xbar S
n d2 A2 D3 D4 A3 B3 B4

2 1,128 1,880 - 3,267 2,659 - 3,267
8 1,693 1,023 - 2,574 1,954 - 2,568
4 2,059 0,729 - 2,282 1,628 - 2,266
5 2,326 0,577 - 2,114 1,427 - 2,089
6 2,534 0,483 - 2,004 1,287 0,030 1,970
7 2,704 0,419 0,076 1,924 1,182 0,118 1,882
8 2,847 0,373 0,136 1,864 1,099 0,185 1,815
9 2,970 0,337 0,184 1,816 1,032 0,239 1,761
10 3,078 0,308 0,223 1,777 0,975 0,284 1,716
11 3,173 0,285 0,256 1,744 0,927 0,321 1,679
12 3,258 0,266 0,283 1,717 0,886 0,354 1,646
13 3,336 0,249 0,307 1,693 0,850 0,382 1,618
14 3,407 0,235 0,328 1,672 0,817 0,406 1,594
15 3,472 0,223 0,347 1,653 0,789 0,428 1,572
16 3,532 0,212 0,363 1,637 0,763 0,448 1,552
17 3,588 0,203 0,378 1,622 0,739 0,466 1,534
18 3,640 0,194 0,391 1,608 0,718 0,482 1,518
19 3,689 0,187 0,403 1,597 0,698 0,497 1,503
20 3,735 0,180 0,415 1,585 0,680 0,510 1,490
21 3,778 0,173 0,425 1,575 0,663 0,523 1,477
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Divisoren
zur Bewer-
tung der
Stichpro-  Standard-
bengroBe abw. Faktoren fiir Kontrollgrenzen
22 3,819 0,167 0,434 1,566 0,647 0,534 1,466
23 3,858 0,162 0,443 1,557 0,633 0,545 1,455
24 3,895 0,157 0,451 1,548 0,619 0,555 1,445
25 3,931 0,153 0,459 1,541 0,606 0,565 1,435

Relevante Informationen
Konfiguration von SPC-Parametern [296]
Konfiguration von SPC-Variablen [296]

Anzeige von statistischen Ergebnissen

1. Wahlen Sie im Startbildschirm die Registerkarte Berichte. Wahlen Sie dann links Statistik.

2. Geben Sie im Fenster SPC-Konfiguration die folgenden Parameter ein: Anzahl der Untergruppen,
UntergruppengroBe und Haufigkeit.

3. Wahlen Sie das Plus-Symbol in der oberen rechten Ecke der Benutzeroberflache aus.
Das Fenster SPC-Variable zeigt die neue Variable.
Konfigurieren Sie die neue SPC-Variable.

4. Wahlen Sie im Fenster SPC Variable die OptionBerechnen aus.

5. Wabhlen Sie zum Anzeigen der statistischen Ergebnisse im Fenster SPC-Variable das Feld Ansicht
aus.
Im Feld Ansicht wird der Zeitpunkt (Datum und Uhrzeit) angezeigt, zu dem die statistischen Ergeb-
nisse erfasst wurden.
Die statistischen Ergebnisse werden mittels eines Histogramms, des Diagramms Xbar R und des
Diagramms Xbar S angezeigt.

o Nachdem alle Berechnungen an den gefilterten Ergebnissen durchgefiihrt wurden, werden die-
se an die Web-HMI und ToolsTalk 2 Gbermittelt.
Die statistischen Ergebnisse werden lokal in einem Ordner ,Temporare Internetdateien® gespei-
chert (und nicht in der Steuerung).

o Statistische Ergebnisse kdnnen nur an der Web-HMI angezeigt werden.

Histogramm

Ein Histogramm ist eine Reihe von Rechtecken, deren Breite proportional zum Wertebereich innerhalb ei
ner Klasse und deren Héhe proportional zur Anzahl der Stichproben, die in die Klasse fallen, ist. Eine
Gaulsche Kurve folgt dem Trend der Rechtecke. Ein Histogramm zeigt das einem Prozess innewohnen-
de Mal} an Abweichung auf.

Das Histogramm ist hilfreich, da es Trends herausstellt und verdeutlicht, die in Tabellen nicht so einfach
erkennbar sind.

XBar-R-Diagramm

Das XBar-R-Kontrolldiagramm zeigt sowohl den Mittelwert (XBar) als auch den Bereich (R) einer Unter-
gruppe. Dies ist der gangigste Kontrolldiagrammtyp mit indiskreten oder kontinuierlichen Werten. Der
XBar-Teil des Diagramms zeigt Anderungen beim Mittelwert des Prozesses und der R-Teil Anderungen
bei der Streuung des Prozesses auf.

Dieses Diagramm ist besonders hilfreich, da es gleichzeitig Anderungen beim Mittelwert und bei der
Streuung des Prozesses aufzeigt; dadurch stellt es eine aulerst effektive Art und Weise dar, den Prozess
auf Anomalien zu prufen.
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XBar-S-Diagramm

Das XBar-S-Kontrolldiagramme zeigt sowohl das Mittelwertdiagramm (XBar) als auch die Standardabwei-
chung: (S) fur jede Untergruppe.

Das XBar-S-Diagramm ist identisch mit dem XBar-R-Diagramm, auf3er dass das R (Bereich) durch ein S
(Standardabweichung) ersetzt wird.

Berechnete statistische Werte

An der Web-HMI werden die berechneten statistischen Werte in Informationsfeldern unterhalb des Histo-
gramms, des Diagramms Xbar R und des Diagramms Xbar S angezeigt.

o Die berechneten Werte hdngen von dem Diagramm ab, von dem sie abgelesen werden.

Die berechneten statistischen Werte sind:
B Min = Minimalwert fur alle erfassten Stichprobenwerte
B Max = Maximalwert fUr alle erfassten Stichprobenwerte

= Mittelwert= X

= Mittelwert+3Sigma = X + 3*stdDev

= Mittelwert-3Sigma = _X - 3*stdDev
®E  Cp (im XBar-R-Diagramm basiert der Wert auf dem Bereich und im XBar-S-Diagramm auf Sigma)
B Cpk (im XBar-R-Diagramm basiert der Wert auf dem Bereich und im XBar-S-Diagramm auf Sigma)

®  Mittellinie = im Bereich-Tell E und im Sigma-Teil §
= Soll (falls verfiigbar, der Sollwert fiir die Uberwachung)
B Standardabweichung = Gesamt-Standardabweichung = stdDev

Relevante Informationen
Konfiguration von SPC-Parametern [296]
Konfiguration von SPC-Variablen [296]
Berechnung von Statistiken [298]
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Fehlersuche und Wartung

Fehlersuche und Wartung

Dieser Abschnitt soll den Benutzer bei der Behebung eventuell auftretender Fehler unterstiitzen und ent-
halt Informationen zur Wartung und Instandhaltung des Produkts.

Stérungshilfe: WLAN und Bluetooth

Problem

Mogliche Ursachen

Kopplung fehlgeschlagen (WLAN)

Kopplung fehlgeschlagen (WLAN)

Kopplung fehlgeschlagen (WLAN)

Kopplung fehlgeschlagen (Blue-
tooth)

Kopplung fehlgeschlagen (Blue-
tooth)

Kopplung fehlgeschlagen (Blue-
tooth)

Kopplung fehlgeschlagen (Blue-
tooth)

Das Werkzeug ist aus der Werk-
zeugliste verschwunden (Bluetooth)

Das Werkzeug ist aus der Werk-
zeugliste verschwunden (Bluetooth)

Werkzeug wurde neu gestartet und
die Verbindung zum Controller ist
unterbrochen

Andere Werkzeuge werden gleich-
zeitig gekoppelt

Werkzeug befindet sich auferhalb
des Bereichs

Andere Werkzeuge werden gleich-
zeitig gekoppelt

Werkzeug befindet sich auferhalb
des Bereichs

Interferenzen durch andere Werk-
zeuge

Alle sechs Platze sind belegt und
alle sechs Werkzeuge wurden einer
virtuellen Station zugeordnet

Wenn zusatzliche Werkzeuge ge-
koppelt werden, verschwinden vor-
handene Werkzeuge aus der Liste
der verbundenen Werkzeuge (im
Werkzeug-Menl)

Werkzeuge kénnen aus der Liste
verschwinden, wenn sie sich aul3er-
halb des Funkbereichs befunden
haben

Werkzeug mit Controller koppeln

Stellen Sie sicher, dass alle ande-
ren Werkzeuge sich nicht mehr im
Kopplungsmodus befinden

Platzieren Sie das Werkzeug naher
am Controller und stellen Sie si-
cher, dass eine klare Sichtlinie zum
Controller besteht

Stellen Sie sicher, dass alle ande-
ren Werkzeuge sich nicht mehr im
Kopplungsmodus befinden

Platzieren Sie das Werkzeug naher
am Controller und stellen Sie si-
cher, dass eine klare Sichtlinie zum
Controller besteht

Das Bluetooth-Modul kann emp-
findlich sein; platzieren Sie andere
Bluetooth-Gerate weiter weg vom
Controller oder schalten Sie diese,
wenn mdglich, aus.

Entfernen Sie eines der bereits ge-
koppelten Werkzeuge von der virtu-
ellen Station (im Meni Virtuelle
Station, im Feld Werkzeug)

Driicken Sie den Ausloser des
Werkzeugs, damit dieses wieder in
der Liste erscheint.

Stellen Sie sicher, dass Sie sich in-
nerhalb des Funkbereichs befinden
und driicken Sie den Werkzeugaus-
|6ser, damit dieses wieder in der
Liste erscheint
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Referenz

In diesem Abschnitt finden Sie verschiedene nitzliche Informationen.

304

Begriffe und Definitionen

Gruppe

Gruppensequenz

Controller-GUI

Ereignis
Endwinkel

Enddrehmoment

GUI

HMI

IAM

Linienstruktur

Drehmoment nach
Anzeige

Verschraubungspro-
gramm

Definition

Synonym

Mehrere Verschraubungen, fur die
dasselbe Verschraubungsprogramm
und die gleiche Stecknuss verwendet
werden

Mehrere Verschraubungen, fir die ei-
ne Kombination aus verschiedenen
Verschraubungsprogrammen und
Stecknussen verwendet wird

Benutzerschnittstelle an den Steue-
rungstasten oder am Beruhrungsbild-
schirm

Steuerungs- und Werkzeugstatussi-
gnale

tatsachlicher gemessener Winkelwert
am Ende des Verschraubungszyklus

tatsachlicher gemessener Drehmo-
mentwert am Ende des Verschrau-
bungszyklus

Die Benutzerschnittstelle besteht aus
interaktiven grafischen Elementen
wie Fenstern, Icons und Symbolen
auf einem Display

Benutzerschnittstelle zu Werkzeug
oder Steuerung

Sequenz

Mensch-Maschine-
Schnittstelle

Intelligentes Applika-
tionsmodul

ausbaubares Modul in der Steuerung,
das das jeweilige Programm sowie
Konfigurationsparameter und Schrau-
bergebnisse enthalt

Sortierung und Gruppierung der
Steuerungen in Strukturen, Ordner
oder Unterordner in ToolsTalk

Funktion zur Uberwachung und Er-
kennung der Maximal- und Minimal-
werte fur das Drehmoment vor Ab-
schluss des Eindrehens

Parametersatz Konfiguration der Parameter und
Werte zur Steuerung und Uberwa-
chung eines einzelnen Verschrau-
bungsvorgangs und zur Speicherung

des Schraubergebnisses
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Hinweis

Bei der HMI kann es sich
um eine webbasierte
Computer-Schnittstelle
oder um einen Berih-
rungsbildschirm der Steu-
erung handeln.

Die Leitungsstruktur ist ei-
ne Methode zur Verbes-
serung der Sichtbarkeit ei-
ner groRen Gruppe an
Controllern auf strukturier-
te Art und Weise.

Die Funktion Drehmoment
nach Anzeige eignet sich
beispielsweise bei Ver-
wendung einer selbstsi-
chernden Mutter.
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Definition

Synonym

Hinweis

Weiterleiten

QIF

QIF-Zubehor

Quickstep

Erkennung von ,Re-
hits“ (mehrfaches
Anziehen derselben
Schraube)

Drehen

Einschraubphase
beendet

Einschraubstufe

Fugepunkt

Ubertragung der in ToolsTalk gespei-
cherten Daten zum Steuerungsspei-
cher

vollstandig integrierte Montagelinie
aus Schraubern, Steuerungen, Zube-
hér und Prozessuberwachungswerk-
zeugen zur Gewahrleistung einer ho-
hen Qualitat und Ruckverfolgbarkeit
von Verschraubungen bei industriel-
len Montagesystemen

Montage mit inte-
griertem Qualitats-
management

Zubehor zur Bedienerkommunikation
und -fiihrung bei QIF-Prozessen

Schraubstrategie

Erkennung einer erneuten Verschrau-
bung einer bereits verschraubten
Verbindung

Schraubstrategie, bei der der Werk-
zeugkopf gedreht wird.

Das Ende der Einschraubstufe, wenn
der Schraubenkopf die Oberflache
berthrt und die Anzugsstufe beginnt
Stufe, bei der die Schraube auf das
Gewinde aufgesetzt wird, bis der
Schraubenkopf die Oberflache be-
rahrt

die Schraube wurde ungefahr finger-
fest auf die Oberflache geschraubt
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QIF wurde von Atlas Cop-
co entwickelt und wird be-
vorzugt in der Kfz-Indus-
trie und fur andere Monta-
gevorgange verwendet,
bei denen viele kritische
Verbindungen vorliegen.
Zum QIF-Konzept geho-
ren auRerdem Prozess-
Uberwachung und -doku-
mentation.

Zubehorprodukte fur die
Kommunikation zwischen
dem System und dem Be-
diener. Beispiele: Scan-
ner, Bedienpult, Lichtsau-
le und Buchsenwahlschal-
ter. Die Kommunikation
bietet eine verbesserte
Qualitat und Nachverfolg-
barkeit im Montagevor-
gang.

Eine Schraubstrategie, die
dazu dient, eine Vorspan-
nungsstreuung der Ver-
bindung zu reduzieren, in-
dem eine anfangliche Stu-
fe mit vorgegebenem
Drehzahl- und Drehmo-
mentwert hinzugefiigt und
anschlie3end die Dreh-
zahl in der Endstufe her-
abgesetzt wird.

Die Funktion Drehen wird
hauptsachlich fur Test-
oder Demozwecke ver-
wendet.
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Synonym Definition Hinweis

Aufsatz-Selektor QIF-Zubehor, das aus einem Steck-
nusskasten mit Lampen besteht und
verwendet werden kann, um einen
Bediener zur richtigen Stecknuss zu

fUhren
Softstart Verschraubungsstart mit langsamer  Diese Funktion dient da-
Drehzahl wahrend Verwendung eines zu, die Schraube auf kon-
spezifizierten Drehwinkels trollierte Weise auf das
Gewinde aufzusetzen und
kann eine unerwinschte
Bewegung des Werk-
zeugs beim Driicken des
Startknopfs verhindern.
Lichtsaule QIF-Zubehoér zur Kommunikation zwi-

schen Bediener und Steuerung Uber
digitale Signale wie Leuchten, Tas-
ten, Schalter und Summer

Sollwert erwunschtes Schraubergebnis Der Sollwert wird als
Drehmoment oder Dreh-
winkel angegeben.

Sollwinkel erwlnschter Winkelwert am Ende ei-

nes Verschraubungszyklus; wird von
einem Bezugspunkt aus gemessen

Sollmoment erwunschter Drehmomentwert am
Ende des Verschraubungszyklus
Dreistufig Schraubstrategie Eine Schraubstrategie zur
Reduzierung von Vor-
spannungsstreuungs- und
Entspannungseffekten ei-
ner Verbindung, die aus
einer anfanglichen Stufe
mit vorgegebenem Dreh-
zahl- und Drehmoment-
wert besteht, der eine kur-
ze Losestufe folgt, bevor
die Endstufe mit reduzier-
ter Drehzahl ausgefuhrt
wird.
Anzugsstufe Stufe, ab der ein Schraubenkopf die
Oberflache berihrt bis zu dem Zeit-
punkt, an dem die Verschraubung
das gewiinschte Sollmoment oder
den gewtunschten Sollwinkel erreicht
hat
Schraubstrategie Algorithmus, mit dem der Verschrau- Der Benutzer kann eine
bungsvorgang fortwahrend gesteuert fir die jeweilige Verbin-
und Uberwacht wird dung optimierte Strategie

auswahlen und bestimmte
Parameter programmie-
ren.
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Hinweis

Synonym
TurboTight
Zweistufig
Web-GUI
virtuelle Station virtuelle Steuerung

Virtueller Stationstyp

Funktion der virtuel-
len Station

Controllerfunktion

Schraubstrategie

Schraubstrategie

Benutzerschnittstelle zur Steuerung
Uber das Webbrowser-Fenster von
einem Ferncomputer
Softwareabstraktion einer physikali-
schen Steuerung, die sich wie mehre-
re Steuerungen verhalt

Lizenz beinhaltet ein Blindel Control-
ler-Funktionen.

Lizenz fir individuelle Funktionen.

Lizenz fiir die den gesamten Control-
ler betreffenden Funktionen, wie Soft-
SPS und StepSync.

Eine auf der Hochstdreh-
zahl des Werkzeugs ba-
sierende Schraubstrategie
zur Ausflhrung einer
schnellen und ergonomi-
schen Verschraubung. Bei
dieser Strategie muss le-
diglich ein Sollmoment-
wert eingestellt werden.

Eine Schraubstrategie zur
Reduzierung von Vor-
spannungsstreuungs- und
Entspannungseffekten ei-
ner Verbindung, die aus
einer anfanglichen Stufe
mit vorgegebenem Dreh-
zahl- und Drehmoment-
wert besteht, der ein kurz-
er Stopp folgt, bevor die
Endstufe mit reduzierter
Drehzahl ausgefihrt wird.

An einer Steuerung kon-
nen nur ein kabelgebun-
denes Werkzeug aber
mehrere kabellose Werk-
zeuge angeschlossen
sein. Jedes Werkzeug ist
an einer eigenen virtuellen
Station angeschlossen.

Diese Lizenz ist zum Be-
treiben einer virtuellen
Station erforderlich.

Kann zur Erganzung von
Lizenzen des virtuellen
Stationstyps verwendet
werden.

Werden einem gesamten
Controller zugewiesen
und kénnen von allen vir-
tuellen Stationen genutzt
werden.

Eingangssignale

Sequenz abbrechen - 10012

Wenn eine Anforderung zum Abbrechen einer Gruppensequenz empfangen wird, bricht die Funktion die
Gruppensequenz erst ab, nachdem das Ergebnis der laufenden Verschraubung eingegangen ist.

Name in SoftSPS: ABORT_BATCH_SEQUENCE
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Signaltyp Min. GréRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Quittierung von Ereignissen - 10004
Bestatigung eines Ereignisses.
Name in SoftSPS: ACKNOWLEDGE_EVENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

e Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeugscanner aktivieren - 10075
Aktiviert den Werkzeugscanner durch eine externe Quelle.
Name in SoftSPS: ACTIVATE_TOOL_SCANNER

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
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» Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenherabsetzung - 10002
Der Gruppenzahler wird schrittweise um eins reduziert.
Name in SoftSPS: BATCH_DECREMENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenheraufsetzung - 10001
Der Gruppenzahler wird schrittweise um eins erhoht.
Name in SoftSPS: BATCH_INCREMENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Bezeichner umgehen - 10123

Wird in Quellengruppen-String verwendet, um einen String-Bezeichner in einer String-Eingangssequenz
zu umgehen.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungsprogramm umgehen - 10008
Uberspringt das nachste Verschraubungsprogramm in der aktuellen Gruppensequenz.
Name in SoftSPS: BYPASS PSET

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Feldbus deaktivieren - 10049
Deaktiviert den Fieldbus.
Name in SoftSPS: DISABLE_FIELDBUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug deaktivieren - 30000
Wenn das Signal auf TRUE gesetzt wird, wird das Werkzeug sofort gestoppt und gesperrt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Werkzeugscanner deaktivieren - 10119

Deaktiviert den Werkzeugscanner beim Scannen mit dem Werkzeugstartknopf. Scannen mit der Scantas-
te ist weiter moglich, aber der Scan-String wird ignoriert.

Name in SoftSPS: DISABLE_TOOL_SCANNER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
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» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Dynamische Gruppengrofe - 10074
Name in SoftSPS: DYNAMIC_BATCH_SIZE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Extern OK - 10063
Name in SoftSPS: EXTERNAL_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

* E/A-Erweiterung: TRUE

312 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Power Focus 6000 DE Referenz

Feldbus Losen sperren - 20021

Wenn das Signal von einem verbundenen und unterstiitzten Zubehdrteil gesendet wird, wird eine Virtuelle
Station beim Start eines Losens gesperrt.

Wenn Feldbus Ldsen sperren auf TRUE gesetzt ist, wird aufgrund der Einstellung Antrieb Stoppen ein
laufendes Losen sofort gestoppt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Feldbus Verschrauben sperren - 20020

Wenn das Signal von einem verbundenen und unterstitzten Zubehorteil gesendet wird, wird eine Virtuelle
Station beim Start einer Verschraubung gesperrt.

Wenn Feldbus Verschrauben sperren auf TRUE gesetzt ist, wird aufgrund der Einstellung Antrieb Stoppen
eine laufende Verschraubung sofort gestoppt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
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e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Leseergebnis-Warteschlange leeren - 30005

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

ID fir Dynamische Gruppengrofe - 10073
Name in SoftSPS: DYNAMIC_BATCH_SIZE_TPID

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Losen sperren - 20003

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschrauben sperren - 20002
Werkzeug flr das Anziehen durch digitalen Eingang arretiert.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug sperren aktiv hoch - 20004

Signaltyp GroRe Min. [Bit] GroRe Max. [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

®  Feldbus: FALSE

®  |euchtbox: FALSE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: FALSE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: FALSE
E/A-Erweiterung: TRUE

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsdule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug sperren aktiv niedrig - 20061

Sperrt das Werkzeug, wenn das Signal niedrig ist.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Manueller Modus - 10061

Setzt die Virtuelle Station in manuellen Modus.

Wenn das Signal TRUE (hoch) ist, ist das Signal 101 - Manueller Modus hoch.
Wenn das Signal FALSE (niedrig) ist, ist das Signal 101 - Manueller Modus niedrig.

Name in SoftSPS: SET_MANUAL_MODE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRBe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1
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o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Relevante Informationen
Manueller Modus - 101 [359]

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Master Freigabe - 10005

Entriegelt den GroRteil der auf der Arretierseite definierten Sperren.
Name in SoftSPS: MASTER_UNLOCK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Impuls Stopp 10030

Wenn das Signal erzeugt wird, wird die laufende Verschraubung oder Lésung angehalten. Wird in Verbin-
dung mit 10024 oder 10072 verwendet.

Name in SoftSPS: TIGHTENING_STOP_PULSE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Handshake-Bestatigung Ergebnis lesen - 30004

Aktivieren Sie die Funktion Handshake fiir Lesen der Ergebnisse im Feldbusgerat, um die Steuerung fir
das Signal Handshake-Bestatigung Ergebnis lesen verfiigbar zu machen.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Konfiguration des Feldbus [257]

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Alle Bezeichner zuriicksetzen - 10115

Wird in Quellengruppen-String verwendet, um alle aus der String-Eingangssequenz empfangenen String-
Bezeichner auf einmal zurlickzusetzen. Léscht in anderen Arbeitsaufgaben die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: RESET_ALL_IDENTIFIERS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: TRUE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe zuriicksetzen - 10003

Setzt den Gruppenzahler auf 0 zuriick. Kein Batch OK (nxOK). Wenn Batch OK aktiviert ist, wird es deak-
tiviert.
Name in SoftSPS: RESET_BATCH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz zuruicksetzen - 10053

Setzt die Gruppensequenz zuriick. Entriegelt ein durch eine Werkzeugsperre arretiertes Werkzeug bei Ab-
schluss.

Name in SoftSPS: RESET_BATCH_SEQUENCE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Bistabiles Relais zuriicksetzen - 10022
Setzt den bistabilen Relaisausgang zurlick.
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Name in SoftSPS: RESET_BISTABLE_RELAY

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Letzten Bezeichner zuriicksetzen - 10114

Wird in Quellengruppen-String verwendet, um den letzten aus der String-Eingangssequenz empfangenen
String-Bezeichner zurlickzusetzen. Loscht in anderen Arbeitsaufgaben die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: RESET_LATEST_IDENTIFIER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Relais zurlicksetzen - 10120
Setzt alle Signale zurtck.
Name in SoftSPS: RESET_RELAYS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Sequenzstatus zuriicksetzen - 10118
Setzt die Signale Gruppensequenz Fertig/OK/NOK und Sequenz abgebrochen zurtick.
Name in SoftSPS: RESET_SEQUENCE_STATUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Zu viele NOK zuruicksetzen - 10013
Setzt die Gruppe nach Erhalt der Sperrmeldung Zu viele NOK-Verschraubungen zurick.
Name in SoftSPS: RESET_TOO_MANY_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE
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Auswahl Eingang - 10020

Auswahl Verschraubungsprogramm innerhalb Quellenverschraubung/Gruppe innerhalb Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECT_INPUT_VALUE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 1
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Auswahl Eingang und dynamische Gruppengrofe - 30007

Wird verwendet, um die GruppengréRe fir eine bestimmte ,Bezeichner-Nummer® in einer Quellenver-
schraubungsaufgabe bei ,Externer Gruppensteuerung” festzulegen.

Die Gruppengréfe kann im Bereich von 1 bis 250 eingestellt werden.

6 Eine Gruppengréfie von 0 wird als unendliche Gruppe behandelt. Wenn einmal eine Gruppengrofie
gesetzt worden ist, kann der Status nicht wieder auf Keine GroRRe zuriickgesetzt werden.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 16 16
Null als Eins behan- Status Integer 16 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
Interne E/A: FALSE
Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Auswahl Eingang Bit 0 - 10016
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_0

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 1 - 10017
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_1

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 2 - 10018
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_2

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Geriate
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 3 - 10019
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 4 - 10066
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_4

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE
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Auswahl Eingang Bit 5 - 10067
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 6 - 10068
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 7 - 10069
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
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» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 8 - 10070
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Eingang Bit 9 - 10071
Name in SoftSPS: SEL_INPUT_BIT_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Auswahl Losen - 10029

Die Funktion Losen wird als Standardbetriebsmodus ausgewahlt und in Verbindung mit Signal -10028
(Werkzeuge starten) verwendet.
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Name in SoftSPS: SELECT _LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Start Werkzeuge - 10028 [334]

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen - 10116

Das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen kann verwendet werden, wenn eine Aufgabe
in der Virtuellen Station konfiguriert ist als:

5 Gruppensequenz
¥ Quellenverschraubung
= Quellengruppe
® Verfahren Nummer Bezeichner
= Verfahren String Bezeichner
o Die unter ST Selektor konfigurierbaren Funktionen Nachsten nehmen und Vorherigen nehmen ak-

tivieren die Eingangssignale Nachste Bezeichner-Nummer auswéahlen und Vorherige Bezeichner-
Nummer auswahlen.

Gruppensequenz als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert wurde, kann das Signal Nachste Bezeichner-Nummer aus-
wahlen verschiedene Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz auswahlen.

o Vor Auswahl von Gruppen muss diesen jedoch eine Bezeichner-Nummer zugewiesen werden. Eine
Gruppe ohne zugewiesene Bezeichner-Nummer kann das Signal Nachste Bezeichner-Nummer aus-
wahlen nicht auswahlen, selbst wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert ist.

Die Funktion ermdglicht ein Durchlaufen der Gruppen, die tUber eine konfigurierte Bezeichner-Nummer
verfugen.

Gruppen mit Bezeichner-Nummer ,Keine* kdnnen erst ausgewahlt werden, nachdem alle Gruppen mit
konfigurierter Bezeichner-Nummer abgearbeitet worden sind.

o Ein Durchlauf ist mdglich, die 0 wird jedoch Ubersprungen. Wenn eine Gruppe abgeschlossen ist,
kann sie nicht mehr ausgewahlt werden.

Zum Beispiel lauft das Signal in Gruppen mit den zugewiesenen Bezeichner-Nummern 1,2,4,5 in einer
Schleife: 1,2,4,5,1,2,4 ... solange die Gruppen die Gruppen nicht abgeschlossen sind.
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Quellenverschraubung als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Das Signal wahlt die nachste Bezeichner-Nummer aus der in der Aufgabe Quellenverschraubung angege-
benen Liste mit Verschraubungsprogrammen aus.
Die Auswahl lauft von der aktuell ausgewahlten Bezeichner-Nummer bis zur nachsthéheren.

Wenn die hdchste Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, wahlit das Signal die 0 und nach der 0 die
nachsthéhere Bezeichner-Nummer aus.

o Wenn die 0 als Bezeichner-Nummer ausgewabhlt wird, ist das Werkzeug gesperrt.

Wenn die Bezeichner-Nummer zur Liste der Quellenverschraubungen hinzugefiigt, ihr aber niemals ein
Verschraubungsprogramm zugewiesen wurde, wird sie beim Durchlauf der Liste der Quellenverschrau-
bungen ubersprungen.

Wenn das Verschraubungsprogramm einer Bezeichner-Nummer zugewiesen und dann aus der Liste der
Verschraubungsprogramme entfernt wird, kann diese Bezeichner-Nummer weiterhin ausgewahlt werden.
Allerdings ist in diesem Fall das Werkzeug gesperrt, da kein spezifisches Verschraubungsprogramm vor-
handen ist.

Wenn der Schalter Selektor-Modus auf Bestatigen gesetzt wird, muss der Aufsatz-Selektor zugewiesen
und konfiguriert werden. Alle Verschraubungsprogramme kénnen ausgewahlt werden, aber vor der Aus-
fuhrung muss aus dem Aufsatz-Selektor ein entsprechender Aufsatz entnommen werden.

Quellengruppe als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf Nummer gesetzt
ist, wahlt das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen Sequenzen aus einer Liste in der Aufgabe
Quellengruppe aus.

o Ein Durchlauf kann tber die 0 hinweg laufen. Das Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen
wahlt nur die Bezeichner-Nummern aus, die Sequenzen zugeordnet sind.

Wenn beispielsweise 4 Sequenzen mit den Bezeichner-Nummern 1,2,4 und 8 verfugbar sind, iteriert das
Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen und wahlt 1,2,4,8,0,1,2...

o Nicht definierte Bezeichner-Nummern werden nicht ausgewahilt.

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf String gesetzt
ist, muss die Sequenz Uber externe Quellen (wie Scanner oder Open Protocol) ausgewahlt werden. Das
Signal Nachste Bezeichner-Nummer auswahlen kann die Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz
auswahlen.

Name in SoftSPS: SELECT_NEXT_ID_NUMBER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]
ST Selektor [156]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen - 10117

Das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen kann verwendet werden, wenn eine Aufgabe
in der Virtuellen Station konfiguriert ist als:

®  Gruppensequenz
= Quellenverschraubung
=  Quellengruppe
B Verfahren Nummer Bezeichner
B Verfahren String Bezeichner
ﬂ Die unter ST Selektor konfigurierbaren Funktionen Nachsten nehmen und Vorherigen nehmen ak-

tivieren die Eingangssignale Nachste Bezeichner-Nummer auswéahlen und Vorherige Bezeichner-
Nummer auswahlen.

Gruppensequenz als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert wurde, kann das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer
auswahlen verschiedene Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz auswahlen.

o Vor Auswahl von Gruppen muss diesen jedoch eine Bezeichner-Nummer zugewiesen werden. Eine
Gruppe ohne zugewiesene Bezeichner-Nummer kann das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer
auswahlen nicht auswahlen, selbst wenn der Schalter Freie Reihenfolge aktiviert ist.

Die Funktion ermdglicht ein Durchlaufen der Gruppen, die tUber eine konfigurierte Bezeichner-Nummer
verfugen.

Gruppen mit Bezeichner-Nummer ,Keine® kénnen erst ausgewahlt werden, nachdem alle Gruppen mit
konfigurierter Bezeichner-Nummer abgearbeitet worden sind.

o Ein Durchlauf ist mdglich, die 0 wird jedoch tbersprungen. Wenn eine Gruppe abgeschlossen ist,
kann sie nicht mehr ausgewahlt werden.

Zum Beispiel lauft das Signal in Gruppen mit den zugewiesenen Bezeichner-Nummern 1,2,4,5 in einer
Schleife: 5,4,2,1,5,4,2 ... solange die Gruppen die Gruppen nicht abgeschlossen sind.

Quellenverschraubung als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Das Signal wahlt die vorherige Bezeichner-Nummer aus der in der Aufgabe Quellenverschraubung ange-
gebenen Liste mit Verschraubungsprogrammen aus.
Die Auswabhl lauft von der aktuell ausgewahlten Bezeichner-Nummer bis zur nachstniedrigeren.

Wenn die niedrigste Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, wahlt das Signal die 0 und nach der 0 die
nachstniedrigere Bezeichner-Nummer aus.
o Wenn die 0 als Bezeichner-Nummer ausgewahlt wird, ist das Werkzeug gesperrt.

Wenn das Verschraubungsprogramm einer Bezeichner-Nummer zugewiesen und dann aus der Liste der
Verschraubungsprogramme entfernt wird, kann diese Bezeichner-Nummer weiterhin ausgewahlt werden.
Allerdings ist in diesem Fall das Werkzeug gesperrt, da kein spezifisches Verschraubungsprogramm vor-
handen ist.

Wenn der Schalter Selektor-Modus auf Bestatigen gesetzt wird, muss der Aufsatz-Selektor zugewiesen
und konfiguriert werden. Alle Verschraubungsprogramme kénnen ausgewahlt werden, aber vor der Aus-
fihrung muss aus dem Aufsatz-Selektor ein entsprechender Aufsatz entnommen werden.

Quellengruppe als Aufgabe in der Virtuellen Station ausgewahlt

Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf Nummer gesetzt
ist, wahlt das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen Sequenzen aus einer Liste in der Aufgabe
Quellengruppe aus.

o Ein Durchlauf kann tber die 0 hinweg laufen. Das Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen
wahlt nur die Bezeichner-Nummern aus, die Sequenzen zugeordnet sind.

Wenn beispielsweise 4 Sequenzen mit den Bezeichner-Nummern 1,2,4 und 8 verfiigbar sind, iteriert das
Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen und wahlt 8,4,2,1,0,8,4...

o Nicht definierte Bezeichner-Nummern werden nicht ausgewahlt.
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Wenn das Bezeichner-Verfahren unter Quellen > Gruppensequenz > Quellengruppe auf String gesetzt
ist, muss die Sequenz Uber externe Quellen (wie Scanner oder Open Protocol) ausgewahlt werden. Das
Signal Vorherige Bezeichner-Nummer auswahlen kann die Gruppen innerhalb der ausgewahlten Sequenz
auswahlen.

Name in SoftSPS: SELECT_PREVIOUS_ID_NUMBER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
ST Selektor [156]
Arbeiten mit der Registerkarte Stapelprogrammsequenz [124]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Bistabiles Relais setzen - 10021
Setzt den bistabilen Relaisausgang.
Name in SoftSPS: SET_BISTABLE_RELAY

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Externe griine Lampe auf Stecknussselektor - 10046

Steuert die griinen Lampen des Aufsatz-Selektors im manuellen Modus (die Zuordnung mehrerer physi-
scher Gerate zu logischen Aufsatzen wird durch die Konfiguration der Ressource Aufsatz-Selektor defi-
niert).
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ByteO - logische Aufsatze 1-4
Byte1 - logische Aufsatze 5-8
Byte2 - logische Aufsatze 9-12
Byte3 - logische Aufsatze 13-16
Byte4 - logische Aufsatze 17-20
Byteb - logische Aufsatze 21-24
Byte6 - logische Aufsatze 25-28
®  Byte7 - logische Aufsatze 29-32

o 2 Bits pro Aufsatz, 00=Aus, 01=Blinklicht, 10=Dauerlicht

Name in SoftSPS: SOCKET_SEL_EXT_GREEN_LIGHT

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status uint64 1 64
SocketLedControlT- Status uint64 1 64
woDevices

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Externe rote Lampe auf Stecknussselektor - 10047

Steuert die roten Lampen des Aufsatz-Selektors im manuellen Modus (die Zuordnung mehrerer physi-
scher Gerate zu logischen Aufsatzen wird durch die Konfiguration der Ressource Aufsatz-Selektor defi-
niert).

= Byte0 - logische Aufsatze 1-4
Byte1 - logische Aufsatze 5-8
Byte2 - logische Aufsatze 9-12
Byte3 - logische Aufsatze 13-16
Byte4 - logische Aufsatze 17-20
Byte5 - logische Aufsatze 21-24
Byteb - logische Aufsatze 25-28
®  Byte7 - logische Aufsatze 29-32

o 2 Bits pro Aufsatz, 00=Aus, 01=Blinklicht, 10=Dauerlicht

Name in SoftSPS: SOCKET_SEL_EXT_RED_LIGHT
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status uinté4 1 64
SocketLedControlT- Status uint64 1 64
woDevices

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

SoftSPS Losen sperren - 20041

Signal zum Sperren des Losens von der SoftSPS.
Name in SoftSPS: LOCK_LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

SoftSPS Verschrauben sperren - 20040
Signal zum Sperren der Verschraubung von der SoftSPS.
Name in SoftSPS: LOCK_TIGHTENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1
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Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Start Losen - 10011

Durch ein aktives Signal wird der L6sevorgang gestartet. Wenn der Digitaleingang inaktiv wird, muss der
Lésevorgang gestoppt werden.

Name in SoftSPS: START_LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Verschraubung - 10010

Durch ein aktives Signal wird die Verschraubung gestartet. Wenn der Eingang inaktiv wird, muss die Ver-
schraubung gestoppt werden.

Name in SoftSPS: START_TIGHTENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
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» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Start Verschraubung Impuls - 10024

Das Anziehen beginnt nach dem Signal. Wird durchgefiihrt, bis das Anziehen abgeschlossen ist oder bis
die 30-sekiindige Zeitliberschreitung im Anziehprogramm auftritt.

Name in SoftSPS: TIGHTENING_START_PULSE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Start Werkzeuge - 10028

Durch ein aktives Signal wird das Werkzeug gestartet (der Standardbetriebsmodus ist Verschrauben). So-
bald das Signal inaktiv wird, muss das Werkzeug gestoppt werden. Verwendet in Verbindung mit Signal
Auswahl Lésen - 10029.

Name in SoftSPS: START_DRIVE_CONTINIOUS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Auswahl Lésen - 10029 [326]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

334 © Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Power Focus 6000 DE Referenz

An SoftSPS - 10065
Name in SoftSPS: TO PLC

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 1 1

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug nach Abschluss entsperren - 10051
Entsperrt ein durch ,Werkzeug bei Abschluss sperren” gesperrtes Werkzeug.
Name in SoftSPS: UNLOCK_TOOL_ON_COMPLETE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug bei Deaktivierung entsperren - 10059
Name in SoftSPS: UNLOCK_TOOL_ON_DISABLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate
e Feldbus: TRUE
e Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgangssignale

Aktiver Bezeichner String - 186

Festlegen, wann ein Bezeichner-String von der Arbeitsaufgabe empfangen und akzeptiert wurde und dass
es notwendig ist, dass auch Sequenz oder Verschraubungsprogramm ausgefiihrt werden.

Wenn eine Quellengruppe ausgefuhrt wird, wird das Signal gesetzt, wenn alle Scans empfangen wurden
und eine Sequenz ausgewahlt wurde. In diesem Fall enthalt das Signal einen verketteten String aus den
gespeicherten Positionen.

Bei anderen Arbeitsaufgaben enthalt es die VIN-Nummer.

Name in SoftSPS: ACTIVE_IDENTIFIER_STRING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 1 - 188

Signal, das dem ersten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 1 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_1
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 2 - 189

Signal, das dem zweiten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 2 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_2

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

Q Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
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* E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 3 - 190

Signal, das dem dritten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 3 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausflihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_3

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstltzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Aktiver Bezeichner String 4 - 191

Signal, das dem vierten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String - 4 wird gesendet, wenn eine Scan-Sequenz abgeschlossen und ei-
ne Sequenz ausgewahlt wurde und die Bezeichner-Teile damit inaktiv sind.

Die Strings werden mit der gespeicherten Position gefiltert.

Wird nur beim Ausfuhren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: ACTIVE_ID_STRING_4

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroBe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).
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Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Gruppe abgeschlossen - 30

Der Gruppenzahlungswert entspricht dem GruppengréRenwert. Das Ergebnis kann entweder |O oder NIO
sein.

Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe abgeschlossen NIO - 37
Die Gruppe wurde mit dem Status NIO abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

 Signalsaule: TRUE
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* TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppe abgeschlossen 1O - 36
Die Gruppe wurde mit dem Status 10 abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_COMPLETED_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

« Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppenzahler - 31
Aktuelle Anzahl in der Gruppe. Kann nur auf einem Display angezeigt werden.
Name in SoftSPS: BATCH_COUNT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: FALSE

Gruppe Lauft - 32

Gibt an, dass eine Gruppe in einer Gruppensequenz ausgefuhrt wird.
Name in SoftSPS: BATCH_RUNNING
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz abgeschlossen NIO - 46
Die Gruppensequenz wurde mit dem Status NIO abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz abgeschlossen 10 - 45
Die Gruppensequenz wurde mit dem Status |0 abgeschlossen.
Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
+ Bedienpult: TRUE
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* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz fertig - 48

Zeigt an, wann eine Gruppensequenz sowohl mit Status 1O als auch mit Status NIO abgeschlossen wur-
de.

Name in SoftSPS: BATCH_SEQUENCE_COMPLETED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Ereignis Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Ereignis Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstutzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gruppensequenz Lauft - 47
Zeigt an, ob die Gruppensequenz ausgefihrt wird oder nicht.
Name in SoftSPS: BATCHSEQUENCE_RUNNING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: TRUE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Bistabiles Relais - 40

Bistabiles Relais ist ein Signal, das von den Eingéngen ,Bistabiles Relais setzen“ und ,Bistabiles Relais
zurlcksetzen® gesteuert wird.

Nach Empfang des Eingangs ,Bistabiles Relais setzen® wird das Signal Bistabiles Relais auf TRUE ge-
setzt.

Nach Empfang des Eingangs ,Bistabiles Relais zuriicksetzen® wird das Signal Bistabiles Relais auf FAL-
SE gesetzt.

Wenn ,Bistabiles Relais setzen* oder ,Bistabiles Relais zurlicksetzen* auf niedrig geschaltet werden,
bleibt Bistabiles Relais in seinem Status.

Der Status Bistabiles Relais andert sich, wenn ,Bistabiles Relais setzen“ oder ,Bistabiles Relais zurlick-
setzen® auf hoch geschaltet werden.

Nach einem Neustart der Steuerung wird Bistabiles Relais standardmaRig auf FALSE gesetzt.

Name in SoftSPS: BISTABLE_RELAY

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Kalibrierungsalarm - 138

Der Kalibrierungsalarm aus der Werkzeugwartungskonfiguration. Gibt eine Erinnerung aus, wenn das
Werkzeug kalibriert werden muss.

Name in SoftSPS: CALIBRATION_ALARM
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Signaltyp Min. GréRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Konfiguration Version - 88
Name in SoftSPS: CONFIGURATION_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Integer 1

Max. GroRe [Bit]

32

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Steuerung eingeschaltet - 42
Beim Start des E/A-Austauschs Einstellung auf TRUE.
Name in SoftSPS: |IO_ON

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: TRUE
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ST-Selektor: FALSE

Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Aktuell ausgefuhrte Gruppe - 180

Zeigt den Index der aktuell in einer Sequenz ausgefiihrten Gruppe an. Bei der Abfrage von Aufsatz-Selek-
tor wird Null angezeigt, wenn kein, mehr als ein oder ein falscher Aufsatz ausgewahlt wurde. Zeigt bei
Quellenverschraubungen 1 an, wenn der Gruppenmodus verwendet wird und eine Gruppe lauft.

Name in SoftSPS: CURRENT_RUNNING_BATCH_IX

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Richtungsschalter gegen UZS - 13
Der Richtungsschalter am Werkzeug ist auf Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn eingestellt.
Name in SoftSPS: DIRECTION_SWITCH_CCW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Richtungsschalter im UZS - 12

Der Richtungsschalter am Werkzeug ist auf Drehrichtung im Uhrzeigersinn eingestellt.
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Name in SoftSPS: DIRECTION_SWITCH_CW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Notaus 20036
Name in SoftSPS: EMERGENCY_STOP

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ereigniscode - 30001
Ereignis weiterleiten, wenn es ausgeldst wurde. Zurzeit, ein fur zwei Zykluszeiten.
Name in SoftSPS: EVENT_CODE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 16

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
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» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE

» TLS-Tag: FALSE

+ E/A-Erweiterung: FALSE

Ereigniscode-Schweregrad - 30003

Ereigniscode-Schweregrad ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das ausgeldste Ereignis einen
Schweregrad oder eine Warnung enthalt.

Name in SoftSPS: EVENT_CODE_SEVERITY

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriéte
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Ereignis aktiv - 161

Zeigt an, dass ein Ereignis ausgeldst wurde. Wird nur an Zubehdrteilen ausgeldst, wenn eine Quittierung
erforderlich ist.

Name in SoftSPS: EVENT_PRESENT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Feldbus getrennt - 96
Name in SoftSPS: FIELDBUS_DISCONNECTED

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Geriate

* Feldbus: FALSE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Endwinkel - 31003

Tatsachlicher gemessener Winkelwert am Ende des Verschraubungszyklus.
Name in SoftSPS: FINAL_ANGLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Integer 16

Max. GroRe [Bit]

16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Endwinkel - 8

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status FlieBkomma 0

Max. GroRe [Bit]

Gerate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
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» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: FALSE

» TLS-Tag: FALSE

+ E/A-Erweiterung: FALSE

Endwinkel Status - 31006

Dieses Signal zeigt den Status des Endwinkels; es gibt folgende Status:

B OK - wenn der gemessene Winkel innerhalb der im Verschraubungsprogramm konfigurierten Gren-
zen liegt.

B  HOCH - wenn der gemessene Winkel Gber der im Verschraubungsprogramm konfigurierten Ober-
grenze liegt.

= NIEDRIG - wenn der gemessene Winkel unter der im Verschraubungsprogramm konfigurierten Un-
tergrenze liegt.

o Je nach Konfiguration des Feldbussignals wird der Wert des Signals Status Endwinkel unterschied-
lich angezeigt.
Wenn der Benutzer den Signalkonverter auswahlt, zeigt das Signal einen der folgenden Werte:

® O - Status Endwinkel ,OK".

B H - Status Endwinkel ,Hoch*.

® L - Status Endwinkel ,Niedrig®“.

Wenn kein Filter angewendet wird, zeigt das Signal einen der folgenden Werte:

® 1 - Status Endwinkel ,OK".

® 2 - Status Endwinkel ,Hoch®.

® 3 - Status Endwinkel ,Niedrig®.

Name in SoftSPS: FINAL_ANGLE_STATUS

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 2 8
StatusAsChar Status Integer 2 8

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Final gemessene Stromstarke - 31017
Strom an der Messstufe von Endwinkle und Enddrehmoment. Wird gesendet, wenn ein Ergebnis vorliegt.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Ereignis Integer 32 32
FixedPointToDeci- Ereignis Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Finale Solldrehzahl - 31020

Die Solldrehzahl des letzten Schritts des Verschraubungsprogramms.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 16 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Finales Solldrehmoment - 31015

Liest das Solldrehmoment des Verschraubungsprogrammes flr eine durchgefiihrte Verschraubung. Der
Wert wird aus dem Programm des Verschraubungsergebnisses kopiert und nach der Verschraubung aus-
gegeben.
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o Die Multistep-Programme erhalten das Solldrehmoment des letzten Verschraubungsschritts im Ver-
schraubungsprogramm, der als Schrittkategorie ,Final“ definiert ist.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Ereignis Integer 32 32
FixedPointToDeci- Ereignis Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kbnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriate
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Enddrehmoment - 31002

Tatsachlicher gemessener Drehmomentwert am Ende des Verschraubungszyklus.
Name in SoftSPS: FINAL_TORQUE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 32 32
FixedPointToDeci- Status Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Enddrehmoment -5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis FlieBkomma 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: FALSE

Enddrehmoment Status - 31009

Dieses Signal zeigt den Status des Enddrehmoments; es gibt folgende Status:

B OK - wenn das gemessenes Drehmoment innerhalb der im Verschraubungsprogramm konfigurierten
Grenzen liegt.

B HOCH - wenn das gemessenes Drehmoment tber der im Verschraubungsprogramm konfigurierten
Obergrenze liegt.

® NIEDRIG - wenn das gemessenes Drehmoment unter der im Verschraubungsprogramm konfigurier-
ten Untergrenze liegt.

o Je nach Konfiguration des Feldbussignals wird der Wert des Signals Status Enddrehmoment unter-
schiedlich angezeigt.
Wenn der Benutzer den Signalkonverter auswahlt, zeigt das Signal einen der folgenden Werte:

® QO - Status Enddrehmoment ,OK".

B H - Status Enddrehmoment ,Hoch®.

® L - Status Enddrehmoment ,Niedrig®.

Wenn kein Filter angewendet wird, zeigt das Signal einen der folgenden Werte:

® 1 - Status Enddrehmoment ,OK".

® 2 - Status Enddrehmoment ,Hoch*.

® 3 - Status Enddrehmoment ,Niedrig®.

Name in SoftSPS: FINAL_TORQUE_STATUS

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 2 8
StatusAsChar Status Integer 2 8

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
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* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: FALSE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Erstes Solldrehmoment - 31019

Ruft das erste Solldrehmoment nach Abschluss der Verschraubung ab.

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Ereignis Integer 32 32
FixedPointToDeci- Ereignis Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Von SoftSPS - 10064
Zugeordnete Bytes fur die Datenlbertragung von der SPS an Zubehorteile.
Name in SoftSPS: FROM_PLC

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status uint8 array 8 8

Gerite

» Feldbus: FALSE

* Leuchtbox: TRUE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: FALSE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Hoher Winkel - 10

Das Winkelergebnis ist zu hoch.
Name in SoftSPS: HIGH_ANGLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Hohes Drehmoment - 7
Das Drehmomentergebnis liegt Uber dem oberen Drehmomentgrenzwert.
Name in SoftSPS: HIGH_TORQUE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

* E/A-Erweiterung: TRUE

Bezeichner erhalten - 100
Name in SoftSPS: IDENTIFIER_RECEIVED
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Letzter empfangener Bezeichner String - 187

Wird direkt gesetzt, wenn ein Bezeichner in der Arbeitsaufgabe empfangen wurde.

Wird bei Quellengruppen bei jedem Scan im Scanprozess gesetzt und daher bei jedem Scannen geandert
und gesendet, auch wenn die Lange nicht Gbereinstimmt.

Der String wird im Rohformat gesetzt und nicht nur als ,gespeicherte Positionen® im String.

Bei anderen Arbeitsaufgaben entspricht dieses Signal dem Signal Aktiver Bezeichner String.

Name in SoftSPS: LAST_RECEIVED_ID_STRING

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Relevante Informationen
Aktiver Bezeichner String - 186 [336]

Gerate
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Verbindung zum Lizenzserver verloren - 134

Zeigt an, dass die Verbindung zum Atlas Copco-Lizenzserver unterbrochen wurde oder die Synchronisie-
rung fehlgeschlagen ist. Das Signal wird geléscht, wenn der Lizenzmanager erfolgreich synchronisiert
werden konnte.

Name in SoftSPS: LICENSE_SERVER_CONN_LOST

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Losen deaktiviert - 184

Losen deaktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Lésen durch eines der fol-
genden Signale extern gesperrt wird:

B 20003 - Losen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20021 - Feldbus Ldsen sperren

20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: LOOSENING_DISABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Losen aktiviert - 185

Losen aktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Lésen nicht durch eines der
folgenden Signale extern gesperrt wird:

B 20003 - Lésen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20021 - Feldbus Ldsen sperren

20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: LOOSENING_ENABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ldsen ist gesperrt - 28
Der Lésevorgang wird deaktiviert.
Name in SoftSPS: LOOSENING_IS_LOCKED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
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» Signalsaule: TRUE
e TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Losen NOK - 74
Es fand keine ordnungsgemafe Lockerung statt.
Name in SoftSPS: LOOSENING_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Losen OK - 70
Es fand eine ordnungsgemafe Lockerung statt.
Name in SoftSPS: LOOSENING_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Niedriger Winkel - 9
Das Winkelergebnis ist niedriger als der minimale Winkelgrenzwert.
Name in SoftSPS: LOW_ANGLE
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Niedriges Drehmoment - 6
Das Drehmomentergebnis liegt unter dem unteren Drehmomentgrenzwert.
Name in SoftSPS: LOW_TORQUE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Manueller Modus - 101

Zeigt auf jedem unterstitzten und konfigurierten Zubehorteil den manuellen Modus der Virtuellen Station
an.

Name in SoftSPS: MANUAL_MODE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).
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Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Max. aufeinanderfolgende NIO erreicht - 35
Zeigt an, wenn der Zahler die Max. Anzahl aufeinanderfolgender NIO erreicht.
Name in SoftSPS: MAX_COHERENT_NOK_REACHED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Offenes Ende in geoffneter Position - 89
Offenes Ende Werkzeug in gedffneter Position
Name in SoftSPS: OPEN_END_IN_OPEN_POSITION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
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* TLS-Tag: TRUE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Open Protocol getrennt - 95

Wenn Open Protocol in der Virtuellen Station auf Aus gesetzt ist, wird das Signal ,Open Protocol getrennt*
auf FALSE gesetzt.

Wenn Open Protocol in der Virtuellen Station aktiviert wird, wird das Signal ,Open Protocol getrennt” auf
TRUE gesetzt.

Wenn mindestens ein Client verbunden ist (mit einer Virtuellen Station kdnnen mehrere Open Protocol-
Clients gleichzeitig verbunden sein), wird das Signal ,,Open Protocol getrennt auf FALSE gesetzt.

Name in SoftSPS: OPEN_PROTOCOL_DISCONNECTED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Durchlauf-Bezeichner - 104
Ausgangssignal zum Senden eines gescannten Strings von einem Scanner an ein externes Gerat.
Name in SoftSPS: BARCODE_ID_PASSTHROUGH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis String 8 800

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
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e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Programmende = 168

Dieses Signal gibt den Drehmomentwert fir das Ende des Verschraubungszyklus an. Ein Timer - Zeit-
Uberschreitung Programmende - startet, wenn das Drehmoment unter diesen Wert fallt. Die Verschrau-
bung ist beendet, wenn das Drehmoment unter den Wert fir Programmende-Drehmoment gefallen ist und
bleibt, bis die Programmende-Zeitiiberschreitung erreicht ist.

Name in SoftSPS: PROGRAM_END

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Programmstart = 132
Definiert den Startwert fiir einen Verschraubungszyklus.
Name in SoftSPS: PROGRAM_START

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Power Focus 6000 DE Referenz

Impulswerkzeug-Alarm Olstand leer - 167

Die in der Werkzeugwartung konfigurierte Olstandsiiberwachung bietet eine Erinnerungsfunktion zum
Nachfiillen des Ols in einem Impulswerkzeug. Das Signal benachrichtigt den Benutzer nicht, wenn der
Startknopf gedriickt wird.

Das Signal wird geloscht, wenn das Werkzeug getrennt wird. Dann wird es vom Werkzeug erneut gesen-
det, wenn die Bedingung beim nachsten AnschlielRen des Werkzeugs erfllt ist.

Name in SoftSPS: TOOL_OIL_LEVEL_EMPTY

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

PVT Ausgleichswert - 31029

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Ereignis Integer 32 32
FixedPointToDeci- Ereignis Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geréte
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 363


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Referenz DE Power Focus 6000

364

Leseergebnis-Warteschlange geleert - 30006

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
« E/A-Erweiterung: FALSE

Startbereit - 29

Wenn ein Werkzeug an die Virtuelle Station angeschlossen wird, keine Verschraubungssperren aktiv sind,
kein Notaus aktiviert ist und ein gultiges Verschraubungsprogramm ausgewahlt wurde, zeigt dieses Signal
an, dass eine Verschraubung ausgefuhrt werden kann.

Name in SoftSPS: READY_TO_START

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Empfangener Bezeichner 1 - 192

Signal, das dem ersten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 1 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 1 még-
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licherweise nicht dem ersten konfigurierten String, sondern dem ersten empfangenen String.
Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.
Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_1

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 2 - 193

Signal, das dem zweiten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 2 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 2 mog-
licherweise nicht dem zweiten konfigurierten String, sondern dem zweiten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_2

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
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* Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 3 - 194

Signal, das dem dritten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 3 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 3 még-
licherweise nicht dem dritten konfigurierten String, sondern dem dritten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_3

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
« ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Empfangener Bezeichner 4 - 195

Signal, das dem vierten konfigurierten String in der Quellengruppe entspricht.

Das Signal Aktiver Bezeichner String 4 wird in der Reihenfolge gesendet, in der die Strings/Bezeichner
vom System empfangen werden, sobald ein String empfangen wurde. Bei Scans in erzwungener Reihen-
folge entspricht dies der konfigurierten Reihenfolge, aber bei Scans in freier Reihenfolge entspricht 4 mog-
licherweise nicht dem vierten konfigurierten String, sondern dem vierten empfangenen String.

Die Strings sind Rohdaten ohne angewandte ,gespeicherte Positionen®.

Wird nur beim Ausfiihren einer Quellengruppe gesendet.

Name in SoftSPS: RECEIVED_IDENTIFIER_4
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Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Neuversuch - 31014
Name in SoftSPS: FIELDBUS_TIGHTENING_REHIT

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verbleibende Gruppe - 33
Verbleibende Anziehvorgange in einer Charge. Kann nur auf einem Display angezeigt werden.
Name in SoftSPS: REMAINING_BATCH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04 367



Referenz DE Power Focus 6000

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Einschraubwinkel - 31038
Wert des Einschraubwinkels.
Name in SoftSPS: RUNDOWN_ANGLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 16 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Einschraubwinkel hoch - 165

Dieses Signal ist aktiv, wenn der Einschraubwinkel im Programmwert héher als der Sollwert ist.
Name in SoftSPS: RUNDOWN_ANGLE_HIGH

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
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* TLS-Tag: TRUE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Einschraubwinkel niedrig - 166
Dieses Signal ist aktiv, wenn der Einschraubwinkel im Programmwert niedriger als der Sollwert ist.
Name in SoftSPS: RUNDOWN_ANGLE_LOW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 0 - 139
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_0

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 1 - 140
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_1
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Signaltyp Min. GréRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 2 - 141
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_2

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 3 - 142
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
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» Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 4 - 143
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_4

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlite Sequenz Bit 5 - 144
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 6 - 145

Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
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Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Geriate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 7 - 146
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 8 - 147
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate
¢ Feldbus: FALSE
¢ Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz Bit 9 - 163
Bitmuster zur Anzeige der ausgewahlten Sequenz.
Name in SoftSPS: SELECTED_SEQUENCE_BIT_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
» TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahlte Sequenz-ID - 84
Zeigt den Index der ausgewahlten Gruppensequenz an.
Name in SoftSPS: SELECTED_BATCH_SEQUENCE_ID

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 16
deln

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kbnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE
Interne E/A: FALSE
Bedienpult: FALSE
Werkzeugfunktionen: FALSE
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ST-Selektor: TRUE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm - 69

Die ID eines ausgewahlten Verschraubungsprogramms; 0 bei keiner Auswabhl eines Verschraubungspro-
grammes.

Name in SoftSPS: SELECTED_PSET_ID

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 1 16
Null als Eins behan- Status Integer 1 16
deln

ﬂ Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 0 - 148
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_0

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
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+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 1 - 149
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_1

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 2 - 150
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_2

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewabhltes Verschraubungsprogramm Bit 3 - 151
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_3
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Signaltyp Min. GréRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 4 - 152
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_4

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewabhltes Verschraubungsprogramm Bit 5 - 153
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
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» Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 6 - 154
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewahltes Verschraubungsprogramm Bit 7 - 155
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewabhltes Verschraubungsprogramm Bit 8 - 156
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
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Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Geriate
» Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ausgewabhltes Verschraubungsprogramm Bit 9 - 157
Bitmuster zur Anzeige des ausgewahlten Verschraubungsprogramms.
Name in SoftSPS: SELECTED_PROGRAM_BIT_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Sequenz abgebrochen - 160
Ausgangssignal zur Anzeige, dass eine Sequenz abgebrochen wurde.
Name in SoftSPS: SEQUENCE_ABORTED

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: TRUE

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders

Power Focus 6000 DE Referenz

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
+ ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

+ E/A-Erweiterung: TRUE

Wartungsanzeige Alarm - 137

Der in der Werkzeugwartung konfigurierte Wartungsalarm bietet eine Erinnerungsfunktion zur Wartung
des Werkzeugs.

Name in SoftSPS: SERVICE_INDICATOR_ALARM

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

GrofRe der Sequenz - 181

Zeigt die GrofRe der aktuell laufenden Sequenz an. Wird nur gesetzt, wenn eine Sequenz geladen und
nach Beendigung nicht zuriickgesetzt wurde.

Name in SoftSPS: SIZE_OF_RUNNING_SEQUENCE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE
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Aufsatz-Selektor getrennt sperren - 20039

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Software-Hauptversion - 86
Name in SoftSPS: SOFTWARE_MAJOR_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Integer 1

Max. GroRe [Bit]

32

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Software-Nebenversion - 87
Name in SoftSPS: SOFTWARE_MINOR_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Integer 1

Max. GréRe [Bit]

32

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
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» Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Software-Release Version - 85
Version der ausgefiihrten Software.
Name in SoftSPS: SOFTWARE_RELEASE_VERSION

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 32

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Start Endwinkel - 31016

Der Start Endwinkel (Drehmomentwert) wird angezeigt, wenn verfligbar. Wird gesendet, wenn ein Ergeb-

nis vorliegt.
Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 32 32
FixedPointToDeci- Status Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kbnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
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e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Station bereit - 71
Zeigt an, dass die Virtuelle Station bereit ist.
Name in SoftSPS: STATION_READY

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Solldrehmoment - 30100
Signal zeigt das Solldrehmoment einer durchgefiihrten Verschraubung.
Name in SoftSPS: STSELECTOR_TARGET_TORQUE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 1 1

Gerite
* Feldbus: FALSE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Soll-/Enddrehmoment - 30101

Signal zeigt alternativ das Soll-/Enddrehmoment.

Das Soll-/Enddrehmoment liegt zwischen dem Solldrehmoment und dem Enddrehmoment, wenn ein aus-
gewabhltes Verschraubungsprogramm aktualisiert oder ein neues Verschraubungsprogramm ausgewahit
wurde.

Name in SoftSPS: STSELECTOR_TARGET_FINAL_TORQUE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 1 1

Geréte
» Feldbus: FALSE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: TRUE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungsrichtung gegen UZS - 26

Das ausgewahlte Verschraubungsprogramm arbeitet in Verschraubungsrichtung gegen den Uhrzeiger-
sinn.

Name in SoftSPS: THREAD_DIRECTION_CCW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungsdatum - 31030
Das Verschraubungsdatum im Format JJJJ:MM:TT.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DATE
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Signaltyp Min. GréRe [Bit]

Ereignis String 80

Max. GréRe [Bit]

80

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungsdatum Tag - 31032
Der Tag des Monats, an dem die Verschraubung durchgefiihrt wurde.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DATE_DAY

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8

Max. GroRe [Bit]

16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungsdatum Monat - 31033
Der Monat, in dem die Verschraubung durchgefihrt wurde.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DATE_MONTH

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8

Max. GroRe [Bit]

16

Gerate
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
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» Werkzeugfunktionen: FALSE
ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: FALSE
TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungsdatum Jahr - 31034
Das Jahr, in dem die Verschraubung durchgefiihrt wurde.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DATE_YEAR

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 16 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubung deaktiviert - 182

Verschraubung deaktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn die Verschraubung
durch eines der folgenden Signale extern deaktiviert wird:

B 20002 - Verschraubung sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren
20040 - SoftSPS Verschraubung sperren
20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DISABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
Werkzeugfunktionen: TRUE
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ST-Selektor: FALSE
Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung fertig - 31010
Name in SoftSPS: TIGHTENING_DONE

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubung aktiviert - 183

Verschraubung aktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn die Verschraubung nicht

durch eines der folgenden Signale extern deaktiviert wird:
B 20002 - Verschraubung sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch

20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren

20040 - SoftSPS Verschraubung sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig

Name in SoftSPS: TIGHTENING_ENABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
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* TLS-Tag: TRUE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung ist gesperrt - 27
Die Verschraubung ist deaktiviert, es kdnnen keine Verschraubungen vorgenommen werden.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_IS_LOCKED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

+ TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubung NOK - 4

Mindestens ein Ergebnis der Verschraubung liegt aul3erhalb der festgelegten Grenzwerte.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_NOK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Verschraubung OK - 3
Das Ergebnis der Verschraubung liegt innerhalb der festgelegten Grenzwerte.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_OK

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

* E/A-Erweiterung: TRUE

Max. Winkel Verschraubungsprogramm - 31004
Name in SoftSPS: MAX_ANGLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 16 16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Max. Drehmoment Verschraubungsprogramm - 31007
Name in SoftSPS: MAX_TORQUE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 32 32
FixedPointToDeci- Status Integer 32 32
mal
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o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriéte
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Min. Winkel Verschraubungsprogramm - 31005
Name in SoftSPS: MIN_ANGLE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 16 16

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Min. Drehmoment Verschraubungsprogramm - 31008
Name in SoftSPS: MIN_TORQUE

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Integer 32 32
FixedPointToDeci- Status Integer 32 32
mal

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).
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Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungszeit - 31031
Die Zeit der Verschraubung im Format HH:MM:SS.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_TIME

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis String 64 64

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungszeit hoch - 135

Zeigt an, dass NIO-Verschraubungen mit einer Uberschreitung der maximal zulassigen Zeit aufgetreten
sind.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE
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« E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungszeit Stunde - 31035
Die Stunde, in der die Verschraubung durchgefiihrt wurde.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_TIME_HOUR

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8 16

Geriate
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungszeit niedrig - 136

Zeigt an, dass NIO-Verschraubungen mit einer Unterschreitung der minimal zuldssigen Zeit aufgetreten
sind.

o Das Signal Verschraubungszeit niedrig ist nur in Verschraubungsprogrammen aktiv.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Relevante Informationen
Verschraubungsprogramme [27]

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verschraubungszeit Minute - 31037

Die Minute, in der die Verschraubung durchgefiihrt wurde.
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Name in SoftSPS: TIGHTENING_TIME_MINUTES

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8

Max. GroRe [Bit]

16

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Verschraubungszeit Sekunde - 31036
Die Sekunde, in der die Verschraubung durchgefiihrt wurde.
Name in SoftSPS: TIGHTENING_TIME_SEC

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8

Max. GréRe [Bit]

16

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
* E/A-Erweiterung: FALSE

Werkzeugakku schwach - 90
Name in SoftSPS: TOOL_BATTERY_LOW

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
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» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug angeschlossen - 73
Zeigt an, ob ein Werkzeug an eine Virtuelle Station angeschlossen ist oder nicht.
Name in SoftSPS: TOOL_CONNECTED

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug deaktiviert - 158

Werkzeug deaktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Werkzeug durch eines
der folgenden Signale extern deaktiviert wird:

B 20002 - Verschraubung sperren

20003 - Losen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren
20021 - Feldbus Ldsen sperren

20040 - SoftSPS Verschraubung sperren
20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: TOOL_DISABLED
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug aktiviert - 159

Werkzeug aktiviert ist ein Ausgangssignal, das aktiviert wird, wenn das Werkzeug nicht durch ei-
nes der folgenden Signale extern deaktiviert wird:

B 20002 - Verschraubung sperren

20003 - Losen sperren

20004 - Werkzeug sperren Aktiv hoch
20033 - Liniensteuerung sperren

20018 - Open Protocol sperren

20020 - Feldbus Verschraubung sperren
20021 - Feldbus Ldsen sperren

20040 - SoftSPS Verschraubung sperren
20041 - SoftSPS Losen sperren

20061 - Werkzeug sperren Aktiv niedrig
Name in SoftSPS: TOOL_ENABLED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Werkzeugfunktionstaste gedriickt - 179

Ausgangssignal zur Verfolgung des Status der Funktionstaste. Das Signal wird gesetzt, wenn die Funkti-
onstaste gedriickt wird und geldscht, wenn die Funktionstaste losgelassen wird. Nicht fiir kritische Einsat-
ze in Akkuwerkzeugen.

Name in SoftSPS: FUNCTION_BUTTON_PRESSED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeugintegritat OK - 103

Das Signal Werkzeugintegritat OK ist hoch, wenn kein Werkzeugfehler anliegt. Das Signal ist niedrig,
wenn einer der folgenden Fehler gesetzt wurde:

B Werkzeug Uberhitzt

Motortuning des Werkzeugs erforderlich
Offenmaul nicht getunt
Werkzeug-Parameterdatei wird nicht unterstutzt
Werkzeugakku leer
Startknopf-Uberwachungsfehler
Werkzeugkabel nicht unterstitzt
Werkzeugspeicher fehlerhaft
Werkzeugspeicher-Fehler
Werkzeugwartungsintervall abgelaufen
Falsche Werkzeugsoftware-Version

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kbnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
e Feldbus: TRUE
e Leuchtbox: TRUE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug-LED-Spiegel griin - 98
Signal zeigt den Zustand der grinen Werkzeug-LED bei einem Zubehdr.

Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel griin wird auf ,True' gesetzt, wenn die griine Werkzeug-LED leuch-
tet/blinkt.
Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel griin wird auf ,False‘ gesetzt, wenn die griine Werkzeug-LED aus ist.

Name in SoftSPS: TOOL_RESULT_LED_GREEN

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug-LED-Spiegel rot - 97
Signal zeigt den Zustand der roten Werkzeug-LED bei einem Zubehor.

Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel rot wird auf , True‘ gesetzt, wenn die rote Werkzeug-LED leuchtet/
blinkt.
Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel rot wird auf ,False’ gesetzt, wenn die rote Werkzeug-LED aus ist.

Name in SoftSPS: TOOL_RESULT_LED_RED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
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 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: TRUE
* E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug-LED-Spiegel gelb - 99
Signal zeigt den Zustand der gelben Werkzeug-LED bei einem Zubehor.

Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel gelb wird auf ,True‘ gesetzt, wenn die gelbe Werkzeug-LED leuchtet/
blinkt.
Das Signal Werkzeug-LED-Spiegel gelb wird auf ,False‘ gesetzt, wenn die gelbe Werkzeug-LED aus ist.

Name in SoftSPS: TOOL_RESULT_LED_YELLOW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug lost - 22
Zeigt an, dass das Werkzeug I6st.
Name in SoftSPS: TOOL_LOOSENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeugdrehung gegen UZS - 25

Die Werkzeugdrehrichtung ist fir Schrauben mit Linksgewinde gegen den Uhrzeigersinn.
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Name in SoftSPS: TOOL_ROTATION_CCW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeugdrehung im UZS - 24
Die Werkzeugdrehrichtung ist fir Schrauben mit Rechtsgewinde im Uhrzeigersinn.
Name in SoftSPS: TOOL_ROTATION_CW

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug lauft - 23
Zeigt an, dass sich das Werkzeug (im Uhrzeigersinn [CW] oder gegen den Uhrzeigersinn [CCW]) dreht.
Name in SoftSPS: TOOL_RUNNING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: TRUE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Numerische Werkzeugseriennummer - 31021

Ganzzahliger Teil der Seriennummer.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 32 32

Gerate
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Werkzeug-Tag-Bezeichner - 94
Name in SoftSPS: TOOLTAG_IDENTIFIER

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status String 8 800

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
+ E/A-Erweiterung: FALSE

Werkzeug verschraubt - 21
Zeigt an, dass das Werkzeug eine Verschraubung ausfihrt.
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Name in SoftSPS: TOOL_TIGHTENING

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Verbindung zu ToolsNet verloren - 133

Zeigt an, ob die aktivierte Verbindung zwischen ToolsNet und der Steuerung unterbrochen wurde oder er-
wartungsgemaf funktioniert.

Name in SoftSPS: TOOLSNET_CONNECTION_LOST

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Gesamtzahl der Verschraubungen - 31018

Gesamtanzahl der Verschraubungen, die von dem Werkzeug in seinem gesamten Lebenszyklus ausge-
fuhrt wurden.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Integer 8 32

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
e Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: FALSE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Startknopf betatigt - 11
Gibt an, dass der Startknopf am Werkzeug gedriickt wurde.
Name in SoftSPS: TRIGGER_PRESSED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Name der virtuellen Station - 105
Gibt den Namen der virtuellen Station an.

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status String 8 800

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE
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Eingangs-/Ausgangssignale

Ergebnisse l6schen - 39
Loscht Status der anderen Signale, die fir die nachste Verschraubung eingestellt sind.
Name in SoftSPS: CLEAR_RESULTS

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Open Protocol-Befehle deaktivieren - 10060
Deaktiviert die Mdglichkeit, Befehle tiber Open Protocol an die Virtuelle Station zu senden.
Name in SoftSPS: DISABLE_OPEN_PRTCOL_CMDS

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen konnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Externer Bezeichner - 10045

Der im Externen Bezeichner gesendete String ist als VIN-Nummer im Ergebnis enthalten. Es kdnnen bis
zu 2 Bezeichner bereitgestellt werden, die vom Feldbus zur Aufgabenauswahl Gbergeben werden.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_IDENTIFIER

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status String 8 800
IdentifierU32Hnw Status String 8 800
IdentifierU32 Status String 8 800

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Extern uberwacht 1 - 10035

Extern Gberwacht 1 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_1

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
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* TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Extern tiberwacht 2 - 10036

Extern Uberwacht 2 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_2

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Extern uiberwacht 3 - 10037

Extern Uberwacht 3 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_3

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: TRUE
Interne E/A: TRUE
Bedienpult: TRUE
* Werkzeugfunktionen: TRUE

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04


https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/stacklights
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/assembly-solutions/error-proofing-solutions/expanders
https://www.atlascopco.com/en-uk/itba/products/accessories/communication-and-quality-assurance/workstation/interfaces/operator-panel

Power Focus 6000 DE Referenz

ST-Selektor: FALSE

Signalsaule: TRUE
TLS-Tag: TRUE
« E/A-Erweiterung: TRUE

Extern tiberwacht 4 - 10038

Extern Gberwacht 4 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_4

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Extern uilberwacht 5 - 10039

Extern Uberwacht 5 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_5

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kénnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE
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» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Extern tiberwacht 6 - 10040

Extern Gberwacht 6 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_6

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Extern tiiberwacht 7 - 10041

Extern Gberwacht 7 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_7

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerate
¢ Feldbus: TRUE
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» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Extern uberwacht 8 - 10042

Extern Gberwacht 8 ist ein Eingangs-/Ausgangssignal, das nicht an eine spezielle Funktion in der Steue-
rung gebunden ist und daher frei verwendet werden kann.

Name in SoftSPS: EXTERNAL_MONITORED_8

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status Boolesche Instanz 1 1
Invertieren Status Boolesche Instanz 1 1

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kdnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Feldbus Keep Alive - 30002

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
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» Signalsaule: FALSE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Grine Werkzeug-LED blinkt (externes Protokoll) - 10058
Name in SoftSPS: FLASH_TOOL_GREEN_LED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

« Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 1 -50

Eingang/Ausgang 1 fur Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_|O_1

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 2 - 51

Eingang/Ausgang 2 fir Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_[IO_2
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 3 - 52

Eingang/Ausgang 3 fur Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_IO_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
+ ST-Selektor: TRUE
 Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 4 - 53

Eingang/Ausgang 4 fur Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC |10 4

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
+ Bedienpult: TRUE
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* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: TRUE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 5 - 54
Eingang/Ausgang 5 fiir Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_IO_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 6 - 55
Eingang/Ausgang 6 fir Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_IO_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 7 - 56
Eingang/Ausgang 7 fur Open Protocol.
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Name in SoftSPS: GENERIC |0 7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 8 - 57
Eingang/Ausgang 8 fiir Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC |0 _8

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerite

» Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 9 - 58

Eingang/Ausgang 9 fur Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC_|O_9

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 8

Gerate
e Feldbus: TRUE
e Leuchtbox: TRUE
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* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: TRUE

« E/A-Erweiterung: TRUE

Generischer E/A 10 - 59
Eingang/Ausgang 10 fur Open Protocol.
Name in SoftSPS: GENERIC [O_10

Signaltyp Min. GroRe [Bit]

Status Integer 1

Max. GréRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: TRUE

» Signalsaule: TRUE

» TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 1 - 169
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_1

Signaltyp Min. Gro6Re [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1

Max. GroRe [Bit]

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE
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Ansteigende Flanke generisch 2 - 170
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_2

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 3 - 171
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_3

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 4 - 172
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_4

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1
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Geriate

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

e TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 5 - 173
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_5

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 6 - 174
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_6

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE
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+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 7 - 175
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_7

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
» Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
+ Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 8 - 176
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_8

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite
* Feldbus: TRUE
» Leuchtbox: FALSE
 Interne E/A: TRUE
» Bedienpult: TRUE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
 Signalsaule: TRUE
* TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 9 - 177
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_9
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Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

* Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

+ Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Ansteigende Flanke generisch 10 - 178
Generisches Eingangs-/Ausgangssignal.
Name in SoftSPS: GENERIC_RISING_EDGE_10

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Ereignis Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: FALSE

* Interne E/A: TRUE

e Bedienpult: TRUE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Aufsatz angehoben - 10014

Wird erzeugt, wenn eine einzigartige Stecknuss auf den Stecknussselektor (Integer = Stecknuss-ID) geho-
ben wird, keine Stecknuss angehoben wird (Integer = 0) oder wenn mehr als ein angehoben wird (Integer
=0).

Name in SoftSPS: SOCKET_LIFTED

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Integer 1 32

Gerate
* Feldbus: TRUE
¢ Leuchtbox: FALSE
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* Interne E/A: FALSE

» Bedienpult: FALSE

» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: FALSE

* TLS-Tag: FALSE

» E/A-Erweiterung: FALSE

Aufsatz angehoben Roh - 10043

Hinzugefugt, um die Rickwartskompatibilitadt mit PF4000 in bestimmten Protokollen fir Meldungen bezug-
lich angehobenen Stecknlssen zu unterstiitzen (im Gegensatz zu Stecknuss angehoben 10013). Integer
ist ein Bitmuster fir alle angehobenen Steckniisse (ungeachtet von Blinken oder der Anzahl an angehobe-
nen Stecknlssen).

Name in SoftSPS: SOCKET_LIFTED_RAW

Konverter Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]
Standard Status uint64 1 32
SocketSelectorTwo- Status uint64 1 32
Devices

o Zur Vermeidung von doppelten Signalen kbnnen Wertkonverter definiert werden.

Konverter werden verwendet, um mehr als eine Darstellung desselben Signals zu unterstiitzen
(zum Beispiel kann der Winkel-/Drehmomentstatus sowohl bitweise als auch als Statuszeichen darge-
stellt werden).

Gerite
» Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
» Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
+ TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Werkzeug im Produktionsbereich - 93
Name in SoftSPS: TOOL IN_ PRODUCT_SPACE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Geriate

» Feldbus: TRUE

» Leuchtbox: TRUE
* Interne E/A: TRUE
+ Bedienpult: TRUE
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* Werkzeugfunktionen: TRUE
ST-Selektor: FALSE
Signalsdule: TRUE
TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Werkzeug im Arbeitsbereich - 92
Name in SoftSPS: TOOL IN_. WORK_SPACE

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status Boolesche Instanz 1 1

Gerite

* Feldbus: TRUE

* Leuchtbox: TRUE

* Interne E/A: TRUE

» Bedienpult: TRUE

* Werkzeugfunktionen: TRUE
» ST-Selektor: FALSE

» Signalsaule: TRUE

* TLS-Tag: TRUE

» E/A-Erweiterung: TRUE

Benutzer ID = 10050
Name in SoftSPS: USER_ID

Signaltyp Min. GroRe [Bit] Max. GroRe [Bit]

Status String 8 800

Geriate
* Feldbus: TRUE
* Leuchtbox: FALSE
* Interne E/A: FALSE
* Bedienpult: FALSE
» Werkzeugfunktionen: FALSE
» ST-Selektor: FALSE
» Signalsaule: FALSE
e TLS-Tag: FALSE
» E/A-Erweiterung: FALSE

Drittanbieterlizenzen
List of Third Party Softwares

The following third party softwares are included in this product. The license texts are available in alphabe-
tic order following this table.
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Software Version License
alsa-conf-base 1.0.27.2 LGPL V2.1
alsa-lib 1.0.27.2 LGPL V2.1
alsa-state 0.2.0 MIT
alsa-states 0.2.0 MIT
alsa-tools 1.0.27 GNU GPL V2
alsa-utils 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-aconnect 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-alsactl 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-alsaloop 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-alsamixer 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-alsaucm 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-amixer 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-aplay 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-aseqdump 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-aseqnet 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-iecset 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-midi 1.0.27.2 GNU GPL V2
alsa-utils-speakertest 1.0.27.2 GNU GPL V2
apm 3.3.2-14 GPLv2
apmd 3.2.2-14 GPLv2
atftpd 0.7.1+gitAUTOINC+be3291a18c GNU GPL V2
base-files 3.0.14 GNU GPL V2
base-passwd 3.5.29 GNU GPL V2
bash 4.3 GNU GPL V3
bash-completion 2.1 GNU GPL V2
bluetooth-test 1.0 GNU GPL V1.0
boost 1.55.0 BSL-1.0 MIT Python-2.0
boost-serialization 1.55.0 BSL-1.0 MIT Python-2.0
boost-test 1.55.0 BSL-1.0 MIT Python-2.0
bt-aux 1.0 GNU GPL V1.0
busybox 1.22.1 GNU GPL V2
busybox-cron 1.22.1 GNU GPL V2
busybox-hwclock 1.22.1 GNU GPL V2
busybox-udhcpc 1.22.1 GNU GPL V2
busybox-udhcpd 1.22.1 GNU GPL V2
ca-certificates 20130610 GNU GPL V2
cppunit 1.13.1 LGPL V2.1
curl 7.35.0 MIT
dbus-1 1.6.18 GNU GPL V2
dbus-c++ 0.9.0+gitrAUTOINC+1f6f3e6e96 LGPL V2.1
directfb-config 1.0 GNU GPL V1.0
dropbear 2014.63 BSD V3
e2fsprogs 1.42.9 GNU GPL V2
e2fsprogs-badblocks 1.42.9 GNU GPL V2
e2fsprogs-e2fsck 1.42.9 GNU GPL V2
e2fsprogs-mke2fs 1.42.9 GNU GPL V2
e2fsprogs-tune2fs 1.42.9 GNU GPL V2
eclr 2.2.0.20725 MIT
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ecryptfs-tools 1.0 GNU GPL V1.0
fbset 21 GNU GPL V2
fbset-modes 0.1.0 MIT
fb-test 1.1.0 GNU GPL V2
fieldbus-test 1.0 GNU GPL V1.0
firmware-imx 3.10.17-1.0.0 Proprietary
firmware-imx-sdma-imx51 3.10.17-1.0.0 Proprietary
firmware-imx-vpu-imx51 3.10.17-1.0.0 Proprietary
fsb 0.0.1 GNU GPL V1.0
gdbserver 7.6.2 GNU GPL V2
gnutls 3.2.13 LGPL V2.1
gpio 1.0 GNU GPL V1.0
groupexec 0.01 GNU GPL V1.0
gstreamer 0.10.36 LGPL V21
gstreamer1.0 1.2.3 LGPL V2.1
gwt 2.6.1 Apache V2
gwt-ns 0.2.1 Apache V2
hwtest 1.1 GPL-1.0
Initscripts 1.0 GPLv2
initscripts-functions 1.0 GPLv2
ioaccess 1.0 GPL-1.0
ipwatchd 1.2 GPL-1.0
json-c 0.11 MIT
kernel-3.14.79-rt84-atlas 3.14 GNU GPL V2
kernel-base-generic 0.1+hg-8d6f9d23fb4a-r8- GNU GPL V2

px2pfm4.12
kernel-base-px2drv 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-dev-generic 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-devicetree 3.14 GNU GPL V2
kernel-dev-px2drv 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-generic 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-image-3.14.79-rt84-atlas 3.14 GNU GPL V2
kernel-module-configfs 3.14 GPLv2
kernel-module-emergencystop 0.01 MIT
kernel-module-evbug 3.14 GPLv2
kernel-module-ioaccess 1 GNU GPL V2
kernel-module-isofs 3.14 GPLv2
kernel-module-msdos 3.14 GPLv2
kernel-module-nls-is08859-15 3.14 GPLv2
kernel-module-owl2xx 3.1.6 MIT
kernel-module-owl2xx-spi 3.1.6 MIT
kernel-px2drv 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-module-serport 3.14 GPLv2
kernel-module-udf 3.14 GPLv2
kernel-modules 3.14 GPLv2
kernel-vmlinux-generic 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
kernel-vmlinux-px2drv 2.6.22.6-r8-px2pfm4.12 GNU GPL V2
keytest 1 GNU GPL V1.0
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keyutils 1.5.2
kmsfbwrap 12.0
libanybus1 1.1
libapm1 3.2.2-14
libasound2 1.0.27.2
libblkid1 2.24.1
libboost-date-time1.55.0 1.55.0
libboost-filesystem1.55.0 1.55.0
libboost-graph1.55.0 1.55.0
libboost-iostreams1.55.0 1.55.0
libboost-program-options1.55.0 1.55.0
libboost-regex1.55.0 1.55.0
libboost-signals1.55.0 1.55.0
libboost-system1.55.0 1.55.0
libboost-thread1.55.0 1.55.0
libbz2-0 1.0.6
libc6 2.19
libcap2 2.22
libcom-err2 1.42.9
libcrypto1.0.0 1.0.1p
libcurl 7.36.0
libdbus-1-3 1.6.18
libdrm2 2.4.52
libe2p2 1.42.9
libegl1 11.09.01
libestrO 0.1.6
libevent 2.0.21
libexpat1 21.0
libext2fs2 1.42.9
libffie 3.0.13
libformw5 5.9
libfuse2 293
libgce1 48.4
libgcrypt11 1.5.3
libglesv2-2 11.09.01
libglib-2.0-0 2.38.2
libgmp10 5.1.1
libgnutls26 2.12.23
libgpg-error0 1.12
libgsl-fsl1 11.09.01
libgstapp-1.0-0 1.2.4
libgstaudio-1.0-0 1.2.4
libgstpbutils-1.0-0 124
libgsttag-1.0-0 1.2.4
libgstvideo-1.0-0 1.24
libicudata53 53.1
libicui18n53 53.1
libicuucb3 53,1
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License

GNU GPL V2
GNU GPL V2
LICENSE
GPLv2

LGPL V2.1
GNU GPL V2
MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

bzip2

GNU GPL V2
BSD V2
GNU GPL V2
openssl

MIT

GNU GPL V2
MIT

GNU GPL V2
Proprietary
LGPL V2.1
BSD V2

MIT

GNU GPL V2
MIT

MIT

GNU GPL V2
GNU GPL V3
LGPL V2.1
Proprietary
LGPL V2.1
GNU GPL V3
GPLv3 LGPLv2.1
LGPL V2.1
Proprietary
GNU GPL V2
GNU GPL V2
GNU GPL V2
GNU GPL V2
GNU GPL V2
ICU

ICU

ICU
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libjpeg8 8d BSD V3
libkmod2 17+ LGPL V2.1
libluabind0 git MIT
liblzo2-2 2.06 LGPL V2.1
libmenuw5 5.9 MIT
libmount1 2242 GNU GPL V2
libncursesw5 59 MIT
libnet1 1.1.6 BSD V2
libnfsidmapO 0.25 BSD V2
libopkg1 0.2.2 GNU GPL V2
liborc-0.4-0 0.4.18 BSD V2
libpanelw5 59 MIT
libpcap1 1.5.3 BSD V2
libpcre1 8.34 BSD
libperl5 5.14.3 GNU GPL V1.0
libpng16-16 1.6.10 Libpng
libpopt0 1.16 MIT
libpx2dbus 1.0.0 GNU GPL V1.0
libgt5sensors5 5.3.1 LGPL V2.1
librcf 2.0 Proprietary
libreadline6 6.3 GNU GPL V3
libsamplerate0 0.1.8 GNU GPL V2
libsndfile1 1.0.25 LGPL V2.1
libsqlite3-0 3.84.3 PD
libss2 1.42.9 GNU GPL V2
libssl1.0.0 1.0.1p openssl
libstdc++6 484 GNU GPL V3
libthread-db1 2.19 GNU GPL V2
libsysfs2 21.0 GPLv2 LGPLv2.1
libtasn1-6 3.4 GPLv3 LGPLv2.1
libtinfo5 5.9 MIT
libtinyxml2.6.2 2.6.2 Zlib
libtirpc1 0.2.4 BSD V2
libts-1.0-0 1.1 LGPL V2.1
libudevO 182 LGPL V2.1
liburcu 0.8.1 LGPL V2.1
libusb-1.0-0 1.0.9 LGPL V2.1
libuuid1 2242 GNU GPL V2
libwrapO 7.6 BSD V2
libxml2 2.9.1 MIT
libxlst 1.1.28 MIT
libz1 1.2.8 Zlib
logrotate 3.8.7 GNU GPL V2
log-server 1.0 GNU GPL V1.2
loopback 1.0 GNU GPL V1.2
Ittng-tools v2.4.0 GNU GPL V2
Ittng-ust 24.0 LGPL V2.1
lua5.1 5.1.5 MIT

422

© Atlas Copco Industrial Technique AB - 9839 1675 04



Power Focus 6000

DE

Referenz

Software

luabind

lzop

memlogd
modutils-initscripts
mtd-utils

nano

ncurses
ncurses-terminfo
ncurses-terminfo-base
netbase

nettle

nfs-utils

nfs-utils-client

nginx

ntp

ntp-tickad;]

ntp-utils

ntpdate

openssh
openssh-keygen
openssh-scp
openssh-sftp
openssh-sftp-server
openssh-ssh
openssh-sshd
openssl-conf

opkg

opkg-collateral
opkg-config-base
os-release
packagegroup-atlas-qt5
packagegroup-core-boot
packagegroup-core-eclipse-debug
packagegroup-core-nfs-server
packagegroup-core-ssh-dropbear
packagegroup-px2it
partitions

perl

pfmfonts

pfmtool
pfmtool-bash-completion
pfmversion

pointercal
poky-feed-config-opkg
px2checksumv

px2hal

px2initit

px2network
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Version

0.9.1
1.03
1.0

1.0
1.5.1 + gitAUTOINC+9f107132a6
225
5.9

5.9

5.9

5.2
2.7.1
1.2.9
1.2.9
14.4
4.2.6p5
4.2.6p5
4.2.6p5
4.2.6p5
6.5p1
6.5p1
6.5p1
6.5p1
6.5p1
6.5p1
6.5p1
1.0.1p
0.2.2
1.0

1.0

1.0

5.14.3
0.0.1

1

1
5.14.0
0.0
1.0
1.0
0.0.1
1.0
1.0

License

MIT

GNU GPL V2
MIT

PD

GNU GPL V2
GNU GPL V2
MIT

MIT

MIT

GNU GPL V2
LGPL V2.1
GNU GPL V2
GNU GPL V2
BSD-2-Clause
Ntp License
Ntp License
Ntp License
Ntp License
BSD

BSD

BSD

BSD V2

BSD V2

BSD V2

BSD V2
openssl

GNU GPL V2
MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

GNU GPL V1.0

Apache V2
MIT

MIT

MIT

MIT

MIT

MIT
LGPL-3.0
GPL-1.0
GPL-1.0
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px2serviced 1.0 GPL-1.0
px2switch 0.0.1 GPL-1.0
px2w 0.0.1 GPL-1.0
px2watchdog 1.0 GPL-1.0
gcustomplot 1.2.1 Commercial
qt3d 5.3.0+ LGPL V2.1
gtbase 5.31 LGPL V21
gtbase-plugins 5.3.1 LGPL V2.1
gtbase-tools 5.3.1 LGPL V2.1
gtdeclarative 5.3.1 LGPL V2.1
gtlocation 5.31 LGPL V2.1
qgtscript 5.3.1 LGPL V2.1
gtwebkit 5.3.1 LGPL V2.1
rhapsody-oxf 7521 GNU GPL V1.0
rpcbind 0.21 BSD V2
rsync 3.1.0 GNU GPL V3
rsyslog 7.4.4 GNU GPL V3
rtctest 1.0 GNU GPL V1.0
run-postinsts 1.0 MIT
shadow 41.4.3 BSD V2
shadow-securetty 4143 MIT
sqlite3 3.843 PD
ssh-keys 1.0 GNU GPL V1.0
strace 4.8 BSD V2
sysfsutils 21.0 GPLv2 LGPLv21
sysvinit 2.88dsf GNU GPL V2
sysvinit-inittab 2.88dsf GNU GPL V2
sysvinit-pidof 2.88dsf GNU GPL V2
tcf-agent 0.4.0+ EPL V1.0
tcpdump 4.3.0 BSD V2
tslib-calibrate 1.1 LGPL V2.1
tslib-conf 1.1 LGPL V2.1
tslib-tests 1.1 LGPL V2.1
tzdata 2013i BSD V2
tzdata-africa 2013i BSD V2
tzdata-americas 2013i BSD V2
tzdata-antarctica 2013i BSD V2
tzdata-arctic 2013i BSD V2
tzdata-asia 2013i BSD V2
tzdata-atlantic 2013i BSD V2
tzdata-australia 2013i BSD V2
tzdata-europe 2013i BSD V2
tzdata-misc 2013i BSD V2
tzdata-pacific 2013i BSD V2
tzdata-posix 2013i BSD V2
tzdata-right 2013i BSD V2
u-boot-image 2014.04 GNU GPL V2
u-boot-utils 2014.04 GNU GPL V2
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udev 182 GNU GPL V2
udev-cache 182 GNU GPL V2
udev-extraconf 1.0 MIT
udev-utils 182 GNU GPL V2
update-alternatives-opkg 0.1.8+gitAUTOINC+c33b217016 GNU GPL V2
update-rc.d 0.7 GNU GPL V2
usbutils 7 GNU GPL V2
usbutils-ids 7 GNU GPL V2
wireless-tools 30.pre9 GNU GPL V2
wpa-supplicant 2.3 BSD V2
wpa-supplicant-cli 2.3 BSD V2
wpa-supplicant-passphrase 2.3 BSD V2
xerces-c 2.7.0aes Apache V2
zipfirmware-install-px2drv-tplcpx-4. 3.0 BSD V3
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