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1 WICHTIGE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

WARNUNG! Lesen Sie die Anweisungen aufmerksam durch. Die
Nichtbeachtung der Sicherheitsanweisungen kann zu elektrischem
Kurzschluss, Feuer oder schwerwiegenden Verletzungen an Personen
fuhren.

BEWAREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF!

ARBEITSBEREICH

Halten Sie lhren Arbeitsbereich stets sauber und sorgen Sie fur
eine gute Beleuchtung. Unaufgeraumte  Arbeitstische und
unausgeleuchtete Bereiche sind pradestiniert fur Unfalle. Benutzen Sie
SPC-COM nicht in einer explosionsgefahrdeten Umgebung, z.B. in
der Nahe entflammbarer Stoffe, explosiver Gase oder in staubigen
Bereichen. Die Werkzeuge kénnen Funken verursachen die Staub oder
Gase zur Entzindung bringen kdénnten.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Geerdete Werkzeuge muissen mit vorschriftgemall installierten und
geerdeten Steckdosen verbunden werden. Entfernen Sie den Erdungs-Stift
niemals und manipulieren Sie den Stecker auch sonst in keiner Weise.
Verwenden Sie keine Adapterstecker. Setzen Sie sich mit einem
qualifizierten Elektriker in Verbindung falls Sie an der sachgemalien
Erdung der Steckdose zweifeln.

Setzen Sie die Werkzeuge niemals Regen, Wasser oder Feuchtigkeit
aus.

Zweckentfremden Sie das Stromkabel niemals. Tragen Sie das
Werkzeug niemals am Kabel und versuchen Sie nicht durch ziehen am
Kabel den Stecker aus der Steckdose zu entfernen. Halten Sie das Kabel
von Hitze, Ol, scharfen Gegenstande oder sich bewegenden Teilen fern.
Tauschen Sie beschadigte Kabel umgehend aus. Beschadigte Kabel
erhohen das Risiko eines Stromschlags.

SORGFALT BEI DER VERWENDUNG DER WERKZEUGE

Trennen Sie das Werkzeug vom Stromnetz, bevor Sie
Einstellungen daran vornehmen, Zubehor austauschen oder es
lagern.

Pflegen Sie das Werkzeug mit Sorgfalt. Geben Sie das Werkzeug
bei Beschadigung in Reparatur.

SERVICE
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Die Wartung von Werkzeugen muss von qualifizierten Personen
durchgefuhrt werden.

Wartung und Pflege durch unqualifiziertes Personal kann zu Verletzung an
Personen flUhren. Bei der Wartung des Werkzeuges missen
identische Original-Ersatzteile verwendet werden.

Die Verwendung von unautorisierten Teilen oder Nichtbeachtung der
Instandhaltungs- Anweisungen erhoht die Verletzungsgefahr oder das
Risiko eines Stromschlags.
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2 Einleitung

PAS 1000/i ist das Bindeglied zwischen der Schraubersteuerung
(Drehmoment/ Drehwinkelanzug) und einem Linearsystem mit
Positionserkennung uber Inkrementalwertgeber.

3 Inbetriebnahme

A\
A\

Lesen Sie die SICHERHEITSVORSCHRIFTEN aufmerksam durch!

Die Inbetriebnahme darf nur durch qualifiziertes Personal erfolgen!
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3.1 Ubersicht

SPC-COM

www.hd-systems.com

S | O &D Systems GmbH
N\ SPC-COM ENTER

T1 75

T2 - T6

T4

Abb.: 3-1 SPC-COM Vorderansicht mit demontierter Aluleiste.

D: Display

T1: Pfeiltaste hoch
T2: Pfeiltaste runter
T3: Taste ESC

T4: Taste ENTER
T5: Taste BACK

T6: Taste RESET
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Abb.: 3-2 Riickseite SPC-COM mit Anschliissen im ausgebauten Zustand.

Pos. 1: IEC Stecker fur den Netzanschluss.

Pos. 2: Sicherungshalter mit Sicherung (Mitteltrage 1,25A) fur den
Netzanschluss.

Pos. 3: Sicherungshalter mit Sicherung (Flink 0,4A) far 24V VDC.

Pos. 4: Sicherungshalter mit Sicherung (Flink 1,4A) fur 5V VDC.

Pos. 5: Sub-D9 Buchse fur Prozessdatenspeicher.

Pos. 6: Sub-D9 Buchse fur den Anschluss an RS232 zur Parametrierung
von SPC-COM

Pos. 7: 12-polige Steckerleiste mit digitalen EAs fur den Anschluss an die
Schraubersteuerung.

Pos. 8: 18-polige Steckerleiste mit digitalen EAs fur den Anschluss an die
Prozesssteuerung.

Pos. 9: Sub-D9 Buchse fur den Anschluss des Drehgebers.

Pos. 10: Sub-D9 Buchse flr den Anschluss des Lineargebers.

Pos. 11: Sub-D9 Buchse als Programmierschnittstelle.

Pos. 12: Sub-D9 Buchse als Programmierschnittstelle.

Pos. 13: Sub-D9 Buchse fur den Anschluss des absoluten Lineargebers.
Pos. 14: Sub-D9 Buchse flr den Anschluss des absoluten Drehgeberes.
Pos. 15: Sub-D9 Buchse fur den Anschluss an RS232(2) (Kundenspezifisch
z.B. Laser Abstandssensor)

Pos. 16: Runde Buchse fur kundenspezifische Erweiterungsmodule.
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Abb.: 3-3 Prozessdatenspeicher

> Trennen Sie den Schukostecker vom Netz.

> Demontieren Sie die beiden Leisten, die sich vorne am Gerat
befinden.

» Losen Sie die 4 Schrauben die sich unter den Aluleisten befinden
und 6ffnen Sie das Gehause.

» Stecken Sie den Prozessdatenspeicher(Abb.: 3-3) in die Buchse
ProcessData (Abb.: 3-2 Po0s.5) und schrauben Sie den Stecker fest.

» Verbinden Sie das Kabel vom Lineargeber mit der Buchse AXIS1
(Abb.: 3-2 P0s.9) und schrauben Sie den Stecker fest.

» Verbinden Sie das Kabel vom Drehgeber mit der Buchse AXIS2
(Abb.: 3-2 P0s.10) und schrauben Sie diesen Stecker fest.

» SchlieBen Sie an die SPC-COM Steuerung das mitgelieferte RS232
Kabel (Abb.: 3-2 Po0s.6), zur Parametrierung der Steuerung.

» Stecken Sie nun die IEC-Buchse mit Kabel in den daflr
vorgesehenen IEC-Stecker (Abb.: 3-2 Pos.1) in der Ruckwand der
Steuerung

» Montieren Sie das Gerat, wie in der Abb.: 3-4 dargestellt. Die
Kabeldurchfuhrung dient als Zugentlastung und als Schutz vor
Umwelteinflissen.
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% H & D sPcCOM

Abb.: 3-4 SPC-COM mit der Kabeldurchfiihrung im ausgebauten Zustand und im
Montierten Zustand.

» Die CPC-COM-Steuerung ist ausgelegt fur eine Netzspannung von
100-230 VAC und einer Frequenz von 50-60Hz. Wenn das
Spannungsversorgungsnetz diese Anforderungen erflllt, kdnnen Sie
jetzt den Netzstecker mit der Netzsteckdose verbinden.

3.2 Initialisierung

Folgen Sie bitte nun den Anweisungen auf im Display:

MOVE THE TOOL
IN A CIRCLE

ANGLE INITIALISED

Dann erscheint die Anweisung:
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MOVE THE TOOL
FORWARD AND BACK

RADIUS INITIALISED

3.3 Referenzpunkt sichern

Jetzt muss der Referenzpunkt gesichert werden. Der Referenzpunkt
muss eine feste, nicht veranderbare Position sein, welche sich im
Radius 350 *10mm vom Mittelpunkt der Standwelle befinden
muss. Diese Position muss vom Kunden selbst an seinem Arbeitsplatz
vorgesehen werden und kann z.B. eine Bohrung sein. Markieren Sie
diese Stelle, damit Sie jederzeit wieder gefunden werden kann.

Hinweis:

Der Referenzpunk dient zur Initialisierung des Systems, nach eventuell
erforderlichem Tausch der Signalgeber. Ein erneutes teachen der bereits
angelegten Lochbilder entfallt dadurch.

Es erscheint die Anweisung:

MOVE TOOL TO REF.-
ESC> -POINT- <ENTER

Positionieren Sie den Mittelpunkt des Werkzeuges in den Referenzpunkt
und bestatigen Sie mit ENTER.
Nun wird die Position gespeichert:

SAVE SETTINGS

Diese Position wird fur die Rekalibrierung des Messsystems bendtigt.

Jetzt muss das System neu initialisiert werden, wie bereits im Kapitel 3.2
beschrieben. Dann erscheint:
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H&D Systems GmbH
SPC-COM ENTER

3.4)ob erstellen

Nachdem das System initialisiert worden ist erscheint folgende Meldung:

H&D Systems GmbH
SPC-COM ENTER

Um in das Hauptmenu zu gelangen, drucken Sie die Taste ENTER.
Im Hauptmenu wahlen Sie mittels der Pfeiltasten das Menu Einstellungen
aus

SETTINGS
ESC A ¥V ENTER

und bestatigen mit der Taste ENTER.

Bevor im System Veranderungen vorgenommen werden kdnnen, muss ein
Passwort eingegeben werden.

Passwort:
ESC A V ENTER

Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach
Bestatigung mit ENTER wird der Buchstabe uUbernommen. Mit BACK
ldschen sie bereits gesetzte Zeichen.

Das Passwort lautet: INNO
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PASSWORD: INNO
ESC A V ENTER

PASSWORD CONFIRM
ESC ENTER

Jetzt konnen die Einstellungen verandert werden.
Wahlen Sie mit den beiden Pfeiltasten das Menu ,Job programmieren” aus

TEACH NEW JOB
ESC A ¥V ENTER

und bestatigen Sie mit ENTER.
Dann erscheint:

JobNR:001 EMPTY
ESC A ¥V ENTER

Mit den beiden Pfeiltasten kdnnen Sie die Jobonummer auswahlen

JobNR:003 EMPTY
ESC A ¥V ENTER

und mit ENTER bestatigen. Unter dieser Jobnummer werden die
Prozessdaten gespeichert.

Jetzt wird der Name des Jobs eingegeben.

JobNR:003 |
ESC A V ENTER

Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach
Bestatigung mit ENTER wird der Buchstabe uUbernommen. Mit BACK
|6schen sie bereits gesetzte Zeichen.
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JobNR:003 FLANSCH 1
ESC AV ENTER

Der Name muss aus 10 Zeichen bestehen. Erlaubt sind Buchstaben Zahlen
und Leerzeichen.

Nachdem der Name des Jobs eingegeben wurde, koénnen
Schraubpositionen mit den zugehodrigen Parametersatzen und
Fangbereichen hinzugefugt werden.

ADD: 001 SCREW?
ESC BACK ENTER

Nach ENTER wird dem Job die Schraube hinzugefugt. Nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen, wenn bis dahin noch keine einzige
Schraubposition eingegeben wurde. Nach BACK wird die letzte Schraube
gelost.

Positionieren sie das Werkzeug auf der aktuellen Schraubversion.

MOVE TOOL TO SCREW
ESC ENTER

Nach ENTER wird die aktuelle Position ubernommen, nach ESC wird die
Programmierung des Jobs abgebrochen.

Wahlen Sie den gewunschten Parametersatz aus.

PARAMETER SET:003
ESC AV ENTER

Nach ENTER wird der Parametersatz Ubernommen, ESC bricht die
Programmierung des Jobs ab. Der Parametersatz kann zwischen 1 und 127
liegen.

Jede Schraubposition muss einen Fangbereich haben, um auf die
individuelle Montagesituation einzugehen. Der Fangbereich soll so gewahlt
werden, dass benachbarte Schraubpositionen nicht Uberdeckt werden. Der
Fangradius kann mit den beiden Pfeiltasten eingegeben werden.
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CATCHRADIUS:00004mm
ESC AYV ENTER

Nach ENTER wird der Fangbereich Ubernommen, nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen.

Jetzt sind die Prozessdaten fur die erste Schraube komplett und der
Bediener wird gefragt, ob er eine neue Schraube hinzufugen will. Nach
ENTER wiederholt sich der Ablauf.

Wenn alle Schraubpositionen eingegeben wurden, muss der Vorgang mit
ESC abgebrochen werden.

ADD: 032 SCREW?
ESC BACK ENTER

Damit ist die Eingabe der Prozessdaten abgeschlossen.

Zum Schluss kommt noch die Sicherheitsabfrage, ob der Job gespeichert
werden soll.

SAVE JOB?

JOB SAVE

Nach ESC werden die Daten verworfen.
Nachdem die Jobprogrammierung abgeschlossen ist, gelangen Sie wieder
in das Menu:

TEACH NEW JOB
ESC A ¥V ENTER

Jetzt kann nach ENTER ein neuer Job eingegeben werden. Mit ESC
gelangen Sie zuruck zum Hauptmena.
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3.5)Job ausfuhren.

Nachdem der Job programmiert wurde, kann dieser ausgefuhrt werden.

Dazu wahlt man im HauptmenU mit den beiden Pfeiltasten das Menu:

SELECT JOB
ESC A ¥V ENTER

und bestatigt mit ENTER.

Im Unterment kann mit den beiden Pfeiltasten die vorher programmierte
Jobnummer ausgewahlt werden.

JobNR:003 Getriebe
ESC AV ENTER

Nach ENTER wird der Job gestartet, mit ESC verlassen Sie das Untermend.

Nach Starten des Jobs erscheint die Meldung:

MOVE TOOL TO SCREW
NR:01

wenn das Werkzeug sich auBerhalb des Fangbereiches der aktuell zu
bearbeitenden Schraubposition befindet.

Bewegen Sie das Werkzeug zur ersten Verschraubung. Wenn Sie sich
innerhalb des Fangbereiches befinden erhalten sie folgende Meldung:

JObNR:003 Getriebe
ScrewNR:01  PSet:003

Sie konnen nun die erste Verschraubung durchfuhren.
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Wenn alle festgelegten Schraubpositionen korrekt bearbeitet wurden,
dann kommt die Aufforderung das Werkstuck aus der Vorrichtung zu
entnehmen.

REMOVE WORKPIECE

Der Job ist hiermit abgeschlossen und beginnt wieder bei der ersten
Schraubposition

Hinweis:

Die Jobbearbeitung kann immer mit ESC abgebrochen werden!
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4 Bedienung und Konfiguration des SPC-COM .

4.1 Initialisierung nach Wiedereinschalten.

Nach jedem Einschalten muss das SPC-COM System initialisiert werden.
Hierzu ist den Anweisungen auf dem Bildschirm zu folgen:

MOVE THE TOOL
IN A CIRCLE

ANGLE INITIALISED

Dann erscheint die Anweisung:

MOVE THE TOOL
FORWARD AND BACK

RADIUS INITIALISED
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4.1.1 Initialisierungsvorgang optimieren

Wenn Sie das Werkzeugarm sehr weit nach hinten drehen mussen, um
den Winkel zu initialisieren, dann gehen Sie folgendermafen vor, nachdem
sie das System initialisiert haben:

1. Gehen Sie zum Menupunkt: Einstellungen -> Werkzeugposition

2. Losen Sie die beiden Stiftschrauben, die sich im Fuld der Lineareinheit
befinden und die Standwelle gegen Verdrehen sichern. Siehe Abb.: 4-1
Pos: S.

=~ Schrauben

Abb.: 4-1 FuBB der Lineareinheit mit den beiden Stiftschrauben.

3. Drehen Sie die Standwelle so, dass der Winkel W etwa in der Mitte des
Arbeitsbereiches gleich Null ist.

X =0401,8 Y=0000,0
R=0401,8 W=10000,0

4. Ziehen Sie die beiden Stiftschrauben wieder an (Anzugsdrehmoment
beachten!). Siehe Abb.: 4-1

5. Kalibrieren Sie die Winkelmessung. Dazu gelangen Sie in das Menu:
Einstellungen -> Sensor kalibrieren -> Kalibriere Winkel. Dann kommt
die Aufforderung:

MOVE TOOL TO REF.-
ESC> -POINT- <ENTER

Positionieren Sie das Werkzeug im Referenzpunkt und bestatigen Sie mit
ENTER.
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AnschlieBend werden diese Einstellungen gesichert.

SAVE SETTINGS

Nach diesem Vorgang ist es moglich, das System nach Wiedereinschalten
mit minimaler Drehbewegung zu initialisieren.

4.2 Hauptmenu.

Nach erfolgreicher Initialisierung ist folgender Bildschirm ist zu sehen:

H&D Systems GmbH
SPC-COM ENTER

Nach dem betatigen von ENTER gelangen Sie ins Hauptmenu.

Im Hauptmenu stehen dem Anwender 3 Funktionen zur Verfugung:
e Wahle Job
e Notstrategie
e Einstellungen

Mit den beiden Pfeil - Tasten kann auf dem Bedienfeld die gewlnschte
Funktion ausgewahlt werden.

SELECT JOB
ESC A ¥V ENTER

EXCEPTIONSTRATEGY
ESC AV ENTER

SETTINGS
ESC A ¥V ENTER

Nach bestatigen mit ENTER wir das jeweilige MenUu ausgewahlt.
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4.2.1 Wahle Job

In diesem Menu wird der zu bearbeitende Job ausgewahlt. Das System
kann 127 Jobs mit bis zu 32 Schrauben enthalten.

4.2.1.1 Manuelle Jobanwahl.

Dazu wahlen Sie im Hauptmenu mit den beiden Pfeiltasten das Menu

SELECT JOB
ESC A ¥V ENTER

und bestatigt mit ENTER.

Im Untermenu kann dann mit den beiden Pfeiltasten die vorher
programmierte Jobnummer ausgewahlt werden.

JobNR:003 Getriebe
ESC AV ENTER

Nach ENTER wird der Job gestartet, nach ESC wird das Untermenu
verlassen.

Nachdem der Job gestartet ist, kommt die Aufforderung das Werkstuck in
die Vorrichtung zu platzieren:

INSERT WORKPIECE

Sie erhalten folgende Meldung:

MOVE TOOL TO SCREW
NR:01

Bewegen Sie das Werkzeug zur ersten Verschraubung.
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Sobald Sie sich im Fangbereich befinden wird das Schraubwerkzeug
freigeschaltet. Job- und Schraubennummer werden im Display angezeigt:

JobNR:003 Getriebe
ScrewNR:01  PSet:003

Wenn Sie den Fangbereich verlassen, wird das Werkzeug wieder gesperrt
und sie erhalten die Aufforderung ,Werkzeug zu Schraube Nr. ...“.

Wenn alle festgelegten Schraubpositionen korrekt bearbeitet wurden,
muss das Werkstlick enthommen werden.

REMOVE WORKPIECE

Nach erfolgreicher JobausfiUhrung beginnt der gleiche Job von vorne.
Die Jobbearbeitung kann immer mit ESC jederzeit abgebrochen werden.

4.2.1.2 )Jobanwahl uber eine Prozesssteuerung.

Um die Prozesssicherheit zu erhohen und die Bedienung bei vielen
unterschiedlich zu bearbeitenden Teilen zu vereinfachen, konnen die Jobs
von einer Prozesssteuerung (z.B. einer externen SPS) angewahlt werden.
Dies erfolgt Uber die digitalen E/A’s (siehe Tabelle 1).

Wenn ein Job von der Prozesssteuerung uber digitale Eingange gewahlt
wird, dann wird der manuell gewahlte Job abgebrochen.

4.2.1.2.1 Auswahl im Menu.
Dazu wahlen Sie im Hauptmenu mit den beiden Pfeiltasten das Menu:

SELECT JOB
ESC A ¥V ENTER

und bestatigt mit ENTER.
Wenn ein Job bereits aktiv ist, dann wird dieser gestartet, anderenfalls
kommt die Auswahl:

JobNR:003 Getriebe
ESC AV ENTER

Industriestr. 4| 67269 Griinstadt | Tel. +49 6359 9612285 | Fax +49 6359 9612287 | www.hd-systems.com .de |
info@hd-systems.com



H&D Systems GmbH
Industriestr. 4

67269 Grinstadt
www.hd-systems.com systems gmbh

Sobald ein Job von der Prozesssteuerung Uber digitale Eingange gewahlt
wird, springt das System in die Jobbearbeitung.

Mit ESC gelangen Sie in das ,Select Job*“ Mendu.

4.2.1.2.2 Elektrische Anschlusse bei Jobauswahl uber
Prozesssteuerung.

Zwischen SPC-COM und der Prozesssteuerung muss folgende Verbindung
hergestellt werden:

Tabelle 1: Elektrische Anschliisse zwischen SPS und SPC-COM bei der
prozessgesteuerten Anwahl des Jobs.

SPS SPC-COM Pin der Steckerleiste
Output GND Pin 25 Input
Output +24V Pin 26 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 0 Pin 13 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 1 Pin 14 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 2 Pin 15 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 3 Pin 16 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 4 Pin 17 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 5 Pin 18 Input
Output |Jobanwahl von SPS Bit 6 Pin 19 Input

Die Anwahl des Jobs erfolgt indem eine Binarzahl von der
Prozesssteuerung an SPC-COM gesendet wird. Einen Job mit der Nummer
0 gibt es nicht.

Die Anwahl des ersten Jobs erfolgt, wenn von der Prozesssteuerung die
Binarzahl 1 (0000001b) gesendet wird. Des Zweiten, wenn die Binarzahl 2
(0000010b) gesendet wird. Des Dritten, wenn die Binarzahl 3 (0000011b)
gesendet wird...

4.2.1.2.3 Kommunikation zwischen SPC-COM und
Prozesssteuerung.

Das Ablaufdiagramm Abb.: 4-2 stellt die Kommunikation zwischen SPC-
COM und Prozesssteuerung sowie der Schraubersteurung dar.
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1
Job selected (signal IN) |
0
1
Werkstiick vorhanden (signal IN)
0
Pset Screw Pset Screw2 Pset Screw3 Pset Screwd 1
Parameter Set (signal OUT) | | | | I
0,1s 0,1s 0,1s 0
Tool in Position | | | | | | positioned manually
1
Tool enable(signal OUT)
0
Tool Start | | | | start manually
I 1 I I L
Screw 1 Screw 2 Screw 3 ‘Screw 4
10 (signal IN) | | | 0
max 0,7s max 0,7s max 0,7s max 0,7s

Abb.: 4-2 Ablaufdiagramm der Kommunikation zwischen SPC-COM und SPS und
Schraubersteuerung.

Insgesamt konnen 127 verschiedene Jobs angewahlt werden. Nach jedem
Ende des Job wird uberpruft, ob ein neuer Job von Prozesssteuerung
gewahlt wurde. SPC-COM wartet solange, bis ein Job gewahlt wurde.

Wenn der Bediener der Prozesssteuerung erlaubt hat die Jobs anzuwahlen,
dann geschieht das solange bis der Bediener mit ESC abbricht.

4.2.2 Notstrategie

In diesem Modus erfolgt keine Positionskontrolle des Werkzeuges. Die
Parametersatze konnen direkt vom SPC-COM mit den beiden Pfeilen
angewahlt werden.

Ein Verschrauben ist im gesamten Arbeitsradius maoglich.

Um in diesen Modus zu gelangen wahlen Sie im Hauptment mit den
beiden Pfeiltasten

EXCEPTIONSTRATEGY
ESC A ¥V ENTER

und bestatigt mit ENTER.

Dort kann dann der Parametersatz mit den beiden Pfeiltasten direkt
gewahlt werden.
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A EXCEPTIONSTRATEGY
V¥V PARAMETER SET:003

Mit ESC wird dieser Modus abgebrochen. Der Schrauber wird sofort
gesperrt.

4.2.3 Einstellungen

Hier kann das System konfiguriert werden und neue Jobs hinzugeflugt
werden, bzw. vorhandene ersetzt werden. Damit unbefugte keine
Systemveranderungen durchfuhren koénnen, ist dieses Menu mit einem
Passwort geschutzt.

Um in dieses Menl zu gelangen mussen Sie im Hauptmenu mit den
Pfeiltasten das Menu Einstellungen wahlen.

SETTINGS
ESC A ¥V ENTER

und mit ENTER bestatigen.

Bevor Veranderungen im System vorgenommen werden kbnnen muss das
Passwort eingegeben werden.

PASSWORD:
ESC A V ENTER

Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach
Bestatigung mit ENTER wird der Buchstabe Ubernommen. Die Zeichen
kénnen mit BACK wieder geldscht werden.

Das Passwort lautet: INNO

PASSWORD: INNO
ESC A V ENTER
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Nachdem das Passwort eingegeben wurden muss es mit ENTER bestatigt
werden.

PASSWORD CONFIRM
ESC ENTER

Jetzt kdnnen die Einstellungen verandert werden.

Mit den beiden Pfeiltasten kdnnen verschiedene Einstellungsmaoglichkeiten
ausgewahlt werden:

TEACH NEW JOB
ESC A ¥V ENTER

TOOL POSITION
ESC A ¥V ENTER

CALIBRATE SENSOR
ESC A VY ENTER

CHANGE LANGUAGE
ESC A V ENTER

DELIVERY STATE
ESC AV ENTER

EDITION NUMBER
ESC AV ENTER

CONNECTION TO PC
ESC AV ENTER

Nach dem ENTER gelangen Sie in das gewahlte Mendu.
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4.2.3.1 )Job programmieren

Einstellungen -> Job programmieren
Hinweis: Eine viel bequemere Jobprogrammierung erfolgt mit dem PC und
dem mitgelieferten Programm SPC-COM-SOFT (siehe Kapitel 6 SPC-COM

iiber PC parametrieren.).

Wahlen Sie den beiden Pfeiltasten das Menu ,,Job programmieren” aus

TEACH NEW JOB
ESC A ¥V ENTER

und bestatigen Sie mit ENTER.
Dann erscheint:

JobNR:001 EMPTY
ESC A ¥V ENTER

JobNR:003 EMPTY
ESC A ¥V ENTER

und mit ENTER bestatigen. Unter dieser Jobnummer werden die
Prozessdaten gespeichert.

Wenn ein Job unter dieser Nummer bereits existiert, dann kommt die
Sicherheitsabfrage:

REPLACE JOB ?
ESC ENTER

Mit ESC kann die Jobprogrammierung abgebrochen werden und mit ENTER
fortgefuhrt.

Jetzt wird der Name des Jobs eingegeben.

JobNR:003 |
ESC A V ENTER
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Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach
Bestatigung mit ENTER wird der Buchstabe Ubernommen, nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen. Die Zeichen kdnnen mit BACK
wieder geléscht werden.

JobNR:003 Getriebe
ESC AV ENTER

Der Name muss aus 10 Zeichen bestehen. Das sind die Buchstaben,
Zahlen und Leerzeichen. Nachdem der Name des Jobs eingegeben wurde,
kénnen Schraubpositionen mit den zugehdrigen Parametersatzen und
Fangbereichen hinzugefugt werden.

Als erstes wird abgefragt, ob Sie dem Job eine Schraubposition hinzuflugen
maochten:

ADD: 001 SCREW?
ESC BACK ENTER

Nach dem ENTER wird dem Job die Schraube hinzugeflgt. Nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen, wenn bis dahin noch keine einzige
Schraubposition eingegeben wurde. Nach BACK wird die letzte Schraube
gelost.

Dann muss das Werkzeug auf der aktuellen Schraube positioniert werden.

MOVE TOOL TO SCREW
ESC ENTER

Nach ENTER wird die aktuelle Position Ubernommen, nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen.

Dann muss der Parametersatz fur die aktuelle Position mit den beiden
Pfeiltasten eingegeben werden. Nach ENTER wird der Parametersatz
ubernommen, nach ESC die Programmierung des Jobs abgebrochen.

PARAMETER SET: 003
ESC AV ENTER

Der Parametersatz kann zwischen 1 und 127 liegen.
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Jede Schraubposition muss einen Fangbereich haben, um auf individuelle
Montagesituation einzugehen. Der Fangbereich soll so gewahlt werden,
dass die benachbarte Schraubpositionen nicht Uberdeckt werden. Der
Fangradius kann mit den beiden Pfeiltasten eingegeben werden.

CATCHRADIUS: 00005Smm
ESC AV ENTER

Nach ENTER wird der Fangbereich uUbernommen, nach ESC die
Programmierung des Jobs abgebrochen.

Jetzt sind die Prozessdaten fur die erste Schraube komplett und Sie
werden gefragt, ob Sie eine neue Schraube hinzufigen modchten. Nach
ENTER wiederholt sich der Ablauf.

Wenn Sie alle Schraubpositionen eingegeben haben, missen Sie nach der
Abfrage ob noch eine Schraube hinzugefligt werden soll:

ADD: 032 SCREW?
ESC BACK ENTER

die Taste ESC betatigen.
Damit ist die Eingabe der Prozessdaten abgeschlossen.

Zum Schluss kommt noch die Sicherheitsabfrage, ob der Job gespeichert
werden soll.

SAVE JOB?

Nach ENTER werden die Daten im Prozessdatenspeicher gesichert.

JOB SAVE

Nach ESC werden die Daten verworfen.
Nachdem die Jobprogrammierung abgeschlossen ist, gelangen Sie wieder
in das Menu:
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TEACH NEW JOB
ESC A ¥V ENTER

Jetzt kann nach ENTER ein neuer Job eingegeben werden, oder mit ESC
das verandern der Einstellungen abbrechen und Sie gelangen zum
Hauptmenu.

4.2.3.2 Werkzeug Position

Einstellungen -> Werkzeugposition

Hier koénnen Sie sich die Werkzeugposition im Kartesischen- oder
Polarkoordinatensystem ansehen.

Wahlen Sie den beiden Pfeiltasten das Menu

TOOL POSITION
ESC A ¥V ENTER

und bestatigen Sie mit ENTER.
Nun sehen Sie folgendes:

X=00018 Y=00234
R=04948 W=00190

X und Y Koordinaten in mm sowie Radius R sind in mm. Winkel W ist in
Grad angegeben.

Mit ESC kann dieses Menu verlassen werden.

4.2.3.3 Sensor Kalibrierung

Einstellungen -> Sensor Kalibrierung

Diese Funktion ist nach dem Austausch des Drehgebers oder dem
Messlineal notwendig. Der Drehgeber und das Magnetlineal haben eine
speziell hohe Auflésung. Die Montage der Sensoren erfordert daher eine
sehr sorgfaltige Arbeitsweise.

Um die Prozessdaten weiter verwenden zu kdénnen, ist eine Kalibrierung
notwendig.

Wahlen Sie Uber die beiden Pfeiltasten das Menu:

CALIBRATE SENSOR
ESC A VY ENTER
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und bestatigen Sie mit ENTER.

Dort konnen Sie mit den beiden Pfeiltasten auswahlen, ob der Winkel oder
das Lineal kalibriert werden soll.

Hinweis: Die Kalibrierung des Lineals ist notwendig, wenn das
Messlineal ausgetauscht wird. Die Kalibrierung des Winkels ist
notwendig, wenn der Drehgeber ausgetauscht wird oder die
Standwelle, an deren oberen Ende sich der Drehgeber befindet,
verdreht wurde.

LINEAL CALIBRATION
ESC AV ENTER

ANGLE CALIBRATION
ESC AV ENTER

Es erschein die Anweisung:

MOVE TOOL TO REF.-
ESC> -POINT- <ENTER

Positionieren Sie den Mittelpunkt des Werkzeuges in den Referenzpunkt
und bestatigen Sie mit ENTER. Den Referenzpunkt haben Sie
entsprechend der Vorgaben in Kapitel 3.3 festgelegt. Mit ESC kann dieses
Menu verlassen werden.

Nun wird die Position gespeichert:

SAVE SETTINGS

Jetzt kdnnen die alten Prozessdaten verwendet werden.

4.2.3.4 Sprache andern.

Einstellungen -> Sprache dndern
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Bei SPC-COM koénnen Sie auswahlen ob die MenUtfuhrung in Deutsch oder
Englisch erfolgt.

Wahlen Sie mit den beiden Pfeiltasten das Menu:

CHANGE LANGUAGE
ESC AV ENTER

und bestatigen Sie mit ENTER.

Dort kénnen Sie mit den beiden Pfeiltasten die gewlnschte Sprache
auswahlen.

LANGUAGE: GERMAN
ESC AV ENTER

LANGUAGE: ENGLISH
ESC AV ENTER

Nach dem betatigen von ENTER wird gespeichert.
Mit ESC kann dieses Menu verlassen werden.

SAVE LANGUAGE?

CHANGE LANGUAGE
ESC A VY ENTER
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4.2.3.5 Auslieferungszustand

Einstellungen -> Auslieferungszustand

Hier kann der Auslieferungszustand wiederhergestellt werden. Dabei
werden alle Jobs und der Referenzpunkt geldscht.

Wahlen Sie den beiden Pfeiltasten das Menu.

DELIVERY STATE
ESC AV ENTER

und mit ENTER bestatigen.

Bevor der Auslieferungszustand hergestellt werden kann, muss das
Passwort eingegeben werden.

PASSWORD:
ESC A V ENTER

Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach
Bestatigung mit ENTER wird der Buchstabe Ubernommen. Die Zeichen
konnen mit BACK wieder geldéscht werden.

Das Passwort lautet: ZWEI

PASSWORD: ZWEI
ESC A V ENTER

Nachdem das Passwort eingegeben wurden muss es mit ENTER bestatigt
werden.

PASSWORD CONFIRM
ESC ENTER

Nach Bestatigung mit ENTER werden alle Jobs und der Referenzpunkt
geldscht.

SAVE SETTINGS

Nach derSpannungsunterbrechung kann der Referenzpunkt neu geteacht
werden, sowie alle Jobs neu programmiert werden.
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4.2.3.6 Versionsnummer

Einstellungen -> Versionsnummer
Hier kann die Versionsnummer angezeigt werden.
Wahlen Sie den beiden Pfeiltasten das Menu.

EDITION NUMBER
ESC AV ENTER

und mit ENTER bestatigen.

4.2.3.7 Verbindung zu PC

Einstellungen -> Versionsnummer
Hier kann das SPC-COM mit dem PC verbunden werden.
Wahlen Sie den beiden Pfeiltasten das Menu.

CONNECTION TO PC
ESC AV ENTER

und mit ENTER bestatigen.
Dann erscheint:

WAIT OF CONNECTION
ESC AV ENTER

CONNECTED TO PC
ESC AV ENTER
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5 Leistungsmerkmale und technische Daten
5.1 Leistungsmerkmale

o Verschraubung mit  festgelegten  Schraubparametern und
unabdingbarer Einhaltung der Schraubreihenfolge.

o Freigabe des Schraubers nur, wenn sich der Schrauber in dem
Fangbereich der anzuziehenden Schraube befindet.

o Die Auflésung des Systems betragt in der X-Y-Ebene mind. 0,5mm.

o Einfache und intuitive Bedienung Uber die Folientasten und LCD-
Display.

o Schraubreihenfolge programmierbar durch , Teach in Verfahren*

o Vergabe eines eindeutigen Namens fur jedes Schraubbild durch den
Bediener, wie z.B. Flansch001.

o Bereitstellung eines GesamtlO Signals an eine Ubergeordneten
Steuerung, potentialfrei.

o Anwahl von 127 Schraubbildern mit je 60 Schrauben mittels PAS-
Bedienpanel, externer SPS oder Binar-Wahlschalter.

o Anwahl von 127 Parametersatzen in der Schraubersteuerung (binar).
Fangbereich fur jede einzelne Schraube beim Teachen einstellbar.

o Notstrategiemodus, in dem die Parametersatze manuell angewahlt
werden und keine Positionskontrolle erfolgt.

o Display 85x20mm mit Hintergrundbeleuchtung und 2x20 Zeichen.

o Menusprache in Deutsch, oder Englisch wahlbar.

o Prozessdaten werden in einem externen Prozessdatenspeicher
abgelegt. Der Speicher befindet sich in einem Stecker, auf der
Ruckseite des Bediengehauses.

o Sehr kompakte Steuerung in 200x170x90 Gehause mit
ansprechendem Design.

o Spannungsversorgung: 100-230 VAC, 50 - 60 Hz.

o Eingang zur Abfrage, ob ein Bauteil sich in einer Vorrichtung
befindet, dort eingelegt oder wieder entfernt wurde.

o Bauteilverriegelung optional moglich, die erst gelost wird, wenn die
PAS-Steuerung das Bauteil-GesamtlO ausgibt.

o Bereitstellung von 24V(max. 400mA) Spannungsversorgung.

o 2 digitale Eingange und 2 digitale  Ausgange  fur
Sonderanwendungen sind vorgesehen.

O Programmierung uber PC-Software SPC-COM-Soft.
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5.2 Elektrische Anschlusse

5.2.1 Interne Verdrahtung

SPC-COM
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Abb.: 5-1 Interne Verdrahtung SPC-COM
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5.2.2 Steckleisten Belegung
Tabelle 2: Pinnbelegung der Steckerleisten von SPC-COM .
12-polige Steckerleiste mit digitalen EA’s (Abb.: 3-2 Pos 7)

Schraubersteuerung

1 Masse von Schraubersteuerung INPUT GND 1

2 24V von Schraubersteuerung INPUT 24V

3 Parametersatz Bit O OUTPUT 24V von SS werden zurickgesendet. | = 2mA
4 Parametersatz Bit 1 OUTPUT 24V von SS werden zurickgesendet. | = 2mA
5 Parametersatz Bit 2 OUTPUT 24V von SS werden zurlickgesendet. | = 2mA
6 Parametersatz Bit 3 OUTPUT 24V von SS werden zurtickgesendet. | = 2mA
7 Parametersatz Bit 4 OUTPUT 24V von SS werden zuruckgesendet. | = 2mA
8 Parametersatz Bit 5 OUTPUT 24V von SS werden zuruckgesendet. | = 2mA
9 Parametersatz Bit 6 OUTPUT 24V von SS werden zurickgesendet. | = 2mA
10 TOOL ENABLE OUTPUT 24V von SS werden zurlickgesendet. | = 2mA
11 Parametersatz 10 INPUT GND1 ist der Ausgang

12 Reserved INPUT GNDL1 ist der Ausgang

18-polige Steckerleiste mit digitalen EA’s (Abb.: 3-2 Pos 8)

SPS
13 Jobanwahl von SPS Bit 0 INPUT GND?2 ist der Ausgang
14 Jobanwahl von SPS Bit 1 INPUT GND?2 ist der Ausgang
15 Jobanwahl von SPS Bit 2 INPUT GND?2 ist der Ausgang
16 Jobanwahl von SPS Bit 3 INPUT GND?2 ist der Ausgang
17 Jobanwahl von SPS Bit 4 INPUT GND?2 ist der Ausgang
18 Jobanwahl von SPS Bit 5 INPUT GND?2 ist der Ausgang
19 Jobanwahl von SPS Bit 6 INPUT GND?2 ist der Ausgang
Reserved INPUT1 vor Future
20 Application INPUT
21 Job Gesamt IO (PotentialFrei) INPUT +24V 24V INPUT fir Job Gesamt 10
22 Job Gesamt |O(PotentialFrei) OUTPUT Signal 24V, die an 21 anliegen werden an SPS weitergeleitet
INPUT Signal vom
23 Sensor(PotentialFrei) Sensor + 24V Sensorsignal fir Bauteilerkennung
24 Sensor(PotentialFrei) Masse vom Sensor Masse von der Sensorspannungversorgung
25 | Masse (von SPS oder Intern 24VDC) INPUT/OUTPUT GND?2
26 +24V INPUT +24V von SPS oder von Interner Spannungsversg.(30)
Reserved INPUT2 vor Future
27 Application INPUT
Reserved OUTPUT 1 vor Future
28 Application OUTPUT
Reserved OUTPUT2 vor Future
29 Application OUTPUT
30 +24V OUTPUT 24V Interne Spannungsversorgung
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6 SPC-COM uber PC parametrieren.

6.1 PC und SPC-COM verbinden.

SchlieBen Sie das mitgelieferte USB-Serial-Kabel mit dem USB Stecker an
den PC an.
Den RS232 Stecker an die Buchse 232-1 (siehe Abb.: 3-2 Pos. 6).

6.2 SPC-COM parametrieren.

Nachdem das System initialisiert worden ist, erscheint folgende Meldung:

H&D Systems GmbH
SPC-COM ENTER

Um in das Hauptmenu zu gelangen, dricken Sie die Taste ENTER.
Im Hauptmenu wahlen Sie mittels der Pfeiltasten das Menu Einstellungen aus...

Einstellungen
ESC A V ENTER

...und bestatigen mit der Taste ENTER.
Bevor im System Veranderungen vorgenommen werden kdnnen, muss das
Passwort eingegeben werden.

Passwort:
ESC A V ENTER

Die Buchstaben werden mit den beiden Pfeilen ausgewahlt. Nach Bestatigung mit
ENTER wird der Buchstabe ubernommen. Mit BACK Idschen sie bereits gesetzte
Zeichen.

Das Passwort lautet: INNO

Passwort: INNO
ESC A ¥V ENTER

Nachdem das Passwort eingegeben wurde mit ENTER bestatigen.
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Passwort bestitigen
ESC ENTER

Verbindung zu PC
ESC A V ENTER

...und bestatigen Sie mit ENTER.

Dann erscheint:

Warte auf Verbindung

Software SPC-COM-SOFT starten.

Doppelklicken Sie auf das Symbol:

H&D

systems gmbh

SCP-COM-SOFT.exe

Dann erscheint:

Connection Jobs Referenz point

Connect with: .1
.
& Ports -

Position Position Position Fangbereich Parameter Position
Number Achse ¥X1/mm Achse ¥2/mm Radius Satz akt.
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Verbindung zwischen PC und SPC-COM aufbauen.

Wahlen Sie den richtigen Port.

Connection Jobs Referenz point

Connect with: o
.
& Ports

COM1 : l

Position Position Position Fangbereich Parameter Position
Number Achse X1/mm Achse ¥2/mm Radius Satz akt.

(= —— s Sm————— —————

Anmerkung: Wenn Sie sich nicht sicher sind, welchen Port Sie auswahlen sollen,
dann konnen Sie wie folgt vorgehen:

Merken Sie sich alle wahlbaren Com-Ports

Ziehen Sie den USB-Serial-Adapter vom PC ab

Beenden Sie das Programm SPC-COM-SOFT

Starten Sie das Programm SPC-COM-SOFT neu

Sie kdnnen die Nummer des korrekten Ports an der Tatsache erkennen, dass
dieser Com-Port in der Auswahl nicht mehr verfugbar ist. Merken Sie sich nun
den fehlenden Com-Port.

Beenden Sie das Programm SPC-COM-SOFT

Stecken Sie den USB-Stecker in die gleiche USB Buchse wie bisher

Starten Sie das Programm SPC-COM-SOFT wieder

Wahlen Sie nun die Nummer des Com-Ports aus, die Sie vorher ermittelt haben.

Nachdem Sie den richtigen COM-Port gewahlt haben, clicken Sie auf ,Connect”
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Connect with:
@& Ports COM1

Position Position Position Fangbereich Parameter Position

Number Achse ¥X1/mm Achse ¥2/mm Radius Satz akt.

Bitte warten Sie ab, bis die Verbindung vollstandig aufgebaut ist.

Auf dem Display von SPC-COM-SOFT erscheint dann:

verbunden mit PC

Wechseln Sie in das Menu ,Jobs” in SPC-COM-SOFT.
Wenn Sie die Box Jobs anklicken, sehen Sie wie die Jobs geladen werden.

X Connection  lobs | Referenz point

I| Jobs - E. 1 Send i Add Screw X1/mm [0 K3/mm [0

1 103 B ?Copy crew numbe n o
> (i Paste 3 Remove Screw
3 change lob Job Name Screw

Posi 4 ion Position Fangbereich Parameter Position

Num 5 £ ¥1/mm Achse X2/mm Radius Satz akt.
6
7
g
g L=
10
11
12
13
14
15 »

0 v

Wenn alle Jobs (max. 127) geladen sind, kann das SPC-COM-SOFT parametriert
werden.
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6.2.1 SPC-COM mit SPC-COM-SOFT parametrieren.

Wechseln Sie in das Menu ,Jobs” in SPC-COM-SOFT.
Mit dem Programm SPC-COM-SOFT kénnen alle Daten bequem am PC eingegeben
werden.
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i ~-SPC-COM Sft- HAD. : _ e
| Connection Jobs Referenz point
Jobs 1 - =3 B Send name isvalid!  “je Add Serew 0 0
\si BCopy | [Getriebe 5 0
il Ty Paste 3 Remave Screw
| Position. Posgition D-ositi.on Pa;'&gboreioh Parameter Position
| Number Achse ¥1/mm Achse ¥2/mm Radius Satz akt.
1 0 0 10 1 |_;:
2 0 0 10 1 2]
3 [1] 0 10 1 |£
4 0 0 10 1 (&
5 o [i} 10 1 |E
E : : 10 ! F
6.2.2 Funktionen auf der Leiste
Aktueller Job
Die aktuell bearbeitete JobNummer wird in der Box ,Jobs” angezeigt .
Save )
Durchgefuhrte Anderungen werden dbernommen.
Send

Nachdem die durchgefiihrte Anderungen mit ,,Save“ lbernommen wurden, kann
der Job mit dem Button ,, Send” zum SPC-COM-SOFT gesendet werden.

Copy
Der aktuelle Job wird kopiert.

Paste
Der kopierte Job wird in einen anderen Job eingeflugt.

Job Name

Hier wird fur den Job ein Name vergeben. Dieser Name erscheint spater auf dem
Display des SPC-COM.
Der Name kann aus maximal 10 Zeichen bestehen.

Add Screw
Eine weitere Schraube wird dem Job hinzugeflgt.

Remove Screw
Die letzte Schraube wird geldscht.

Select NIO Strateqy
Reserved

X1, X2, X3

Position der Weggeber.

X1: Achse 1, Eingang Incrementalgeber (siehe Abb.: 3-2 Pos.: 9)

X2: Achse 2, Eingang Incrementalgeber (siehe Abb.: 3-2 Pos.: 10)

X3: Achse 3, reserved

Nur jene Achsen verandern ihren Anzeigewert, an die tatsachlich Geber
angeschlossen sind.

LED
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Noch nicht implementiert.

Barcode
Noch nicht implementiert.

6.2.3 Funktionen im Arbeitsbereich

Position Number
Nummer der Schraube.

Position Achse X1 (X2, X3)
Eingeteachte Position der Schraube.

Fangbereich Achse X1 (X2, X3)

Fir jede Position und fur jede Achse muss ein Fangbereich definiert werden.
Dieser soll im Hinblick auf stérungsfreien Ablauf moglichst groR definiert werden.
Der Fangbereich darf jedoch maximal nur so grof8 definiert werden, dass eine
Nachbarsposition nicht verschraubt werden kann.

Parametersatz

Auswahl des Parametersatzes, der bei dieser Position in der Schraubersteuerung
angewahlt werden soll.

Je nach Konfiguration des SPC-COM mit Ubergeordneten Steuerungen, wird unter
Umstanden der hier definierte Parametersatz nicht ausgewertet.

Anzahl NIO

Wenn die NOK-Strategie (NIO-Strategie) ausgewertet wird, dann kann man bei
der NOK-Strategie (NIO-Strategie) 2 und 3 die Anzahl der erlaubten NOKs (NIOs)
fur jede Position separat definieren.

LED OK Number
Noch nicht implementiert.

LED NOK Number
Noch nicht implementiert.

Position akt. .
Nach dem Betatigen des \ < | Buttons ,,Position akt” , wird die aktuelle

Position der Geber der ~ Schraube zugewiesen.

Wichtig! )
Wenn der Job verandert wurde, mussen mit ,Save“ zuerst die Anderungen

ubernommen werden und erst dann mit ,,Send* der Job zum SPC-COM gesendet
werden.

6.2.4 Sonderfunktionen
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rameter Position
Send Jobs akt.

= ‘

Save To
Alle Daten werden als .xml gespeichert.

Open
Alle Daten aus dem .xml File laden.

Send Jobs
Alle Jobs werden zum SPC-COM gesendet.
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