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1 Generalidades
El controlador se puede programar usando la interfaz WEB o mediante el teclado

numeérico integrado, con el que las posibilidades de programacion por teclado son

mas limitadas.

El controlador se puede utilizar como unidad independiente o se puede hacer

funcionar mediante un PLC.
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2 Elementos operativos

(AST 10 DEPRAG )

~

Teclas de funcion

Visualizacion de

funcioén

Teclas de menu y

de cursor

Teclas numéricas
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2.1 Visualizacion de funciones (LEDs)
Los LEDs situados bajo la pantalla informan al usuario del estado operativo del

controlador.

Color | Descripcién |Significado
amarillo | Conectado |Todas las tensiones son OK

azul Preparado | El controlador esta preparado
verde v El ultimo montaje fue OK
rojo x El ultimo montaje fue NOK

Los mensajes de error adicionales se muestran directamente en pantalla.
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2.2 Disposicién del teclado
2.2.1 Teclas de funcion

En el modo automatico, las teclas de funcion tienen las siguientes funciones:

Tecla de funcién izquierda carga manual de un tornillo cuando se utiliza con
alimentador

Tecla de funcién derecha liberacion de una pieza cuando se utiliza con la funcién

F y si el menu correspondiente liberé la pieza.

2.2.2 Teclado numérico y tecla ESC

Utilice el teclado numérico para introducir valores numéricos (como la velocidad
nominal), para ajustar un parametro o para realizar una prueba. Confirme siempre
las entradas numeéricas con la tecla RETORNO.

Use la tecla ESC para interrumpir la introduccion; el valor original permanecera

invariable.

2.2.3 Teclas de menu y de cursor

Las teclas de menu tienen las siguientes funciones:

m: en modo automatico, se puede llamar el menu principal con esta tecla
DEL: use la tecla DEL para eliminar entradas numéricas incorrectas.
ESC: use la tecla ESC para cambiar al siguiente menu de nivel superior,

para salir de los menus individuales o para cancelar una entrada.
RESET : use la tecla RESET para restaurar un error que se produjo mientras
se utiliza la funcion F, si el menu correspondiente permite dicha
restauracién
Cursor: Use las teclas de cursor para desplazarse por los diferentes menus.
Las teclas subir y bajar mueven el cursor arriba y abajo y la tecla

ENTER confirma el elemento de menu seleccionado.
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3 Utilizacion
3.1 Estructura del menu

Informacion del sistema
Datos de herramienta
Datos del sistema
Datos del proceso

Programa atornillado

Estadisticos
Configuracion
Fecha/ Hora
Idioma
— Unidad de medida
Sentido principal de giro
Parametro adicional
Contrasena
Puerto Ethernet
Opciones de impresion
Ajuste TQ
Contraste de la pantalla
Autorizar arranque
Valores estandar
Control F
Ajuste base
Activacion
Tecla Reset
Liberar pieza
Programas

Funcién diagnosis
Seleccionar programa
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Secuencia de atornillado

Cambio

Programas estandar

Prueba

Prueba del atornillador
Prueba de velocidad
Prueba de angulo
Prueba de par

Prueba del sistema

Criterios de preparacién
Prueba de secuencia

Prueba del puerto de la interfaz
Prueba de E/S

Prueba de la pantalla

Prueba del teclado

Prueba de los LED

Pruebas especiales

H

H

9-

DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.
Kurfiirstenring 12-18, D-92224 Amberg Teléfono: +49 (0)9621-371-0 eMail: info@deprag.de



Sistema de atornillado servo EC nEpnnG
Controlador de secuencia AST10
3.2 Funciones del menu

Todos los menus secundarios, en los que se pueden cambiar valores o que producen
la interrupcion del funcionamiento automatico, estan protegidos por una contrasefia.
Si la contrasefa se introduce como 0000, entonces jtodos los menus son accesibles

sin restricciones! La contrasefia se puede cambiar en el menti CONFIGURACION.

INFORMACION:
® A la entrega esta seleccionado el siguiente valor:
1 Contrasena: 0000
ATENCION:

iDiferentes elementos de menu interrumpiran el ciclo automatico,
lo que significa que no se puede continuar el ciclo de atornillado!
Los siguientes menus interrumpen el ciclo automatico:

- Configuracion

- Secuencia de atornillado

- Prueba
Le rogamos que se asegure, utilizando contraseias y protegiendo
el nivel de usuario, de que sélo personal autorizado pueda hacer

cambios a los menus correspondientes.
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3.2.1 Menu Informacion del sistema
El menu Informacién del sistema muestra datos generales del controlador y del

modelo de atornillador conectado. Los datos se pueden visualizar durante la

utilizacién del equipo, sin interrumpir la secuencia automatica.

3.2.1.1 Datos de la herramienta

Datos de la herramienta incluye toda la informacion importante acerca del motor

conectado, tal como modelo de atornillador, niumero de serie, limites de par, etc.

3.2.1.2 Datos del sistema

Datos del sistema contiene ajustes basicos del controlador, tales como idioma,

direccion IP, sentido de accionamiento principal, etc.

3.2.2 Menu Procesar datos

El menu Procesar datos suministra datos para el proceso de atornillado. Los datos
solamente se pueden ver, pero no cambiar. Los datos se pueden visualizar durante

el funcionamiento del equipo, sin interrumpir la secuencia automatica.

3.2.2.1 Programas de atornillado
El menu Programas de atornillado muestra los parametros de los diferentes

programas de atornillado. Después de introducir el nimero de programa requerido,
utilice las teclas de cursor para visualizar los valores de un paso del programa.
Use las teclas de funcion para cambiar directamente de un paso a otro del

programa.
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3.2.2.2 Estadisticos
Para utilizar la pantalla estadisticos, asegurese de incluir el comando

ESTADISTICOS en el programa del atornillador.

3.2.2.2.1 Mostrar Estadisticos
En primer lugar, introduzca el numero del programa para ver los estadisticos. Luego

puede seleccionar entre visualizar el par o el angulo. Para calcular los estadisticos
se utilizan los 100 ultimos valores. Se muestran los siguientes valores:

e Numero de conjuntos de datos

e Media

e Desviacion estandar, real

e Desviacion estandar, en porcentaje

e Valor CP

e Valor CPK
Use las teclas de cursor para cambiar entre los valores visualizados individuales.
La tecla de funcién izquierda permite suprimir los estadisticos de un programa
determinado.
La tecla de funcion derecha permite introducir valores limite para el calculo de los
valores CP y CPK.

3.2.2.2.2 Borrar
Es posible borrar todos los estadisticos de todos los programas (tecla de cursor

izquierda) o sélo los estadisticos de un programa determinado (tecla de cursor

derecha).

-12-

DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.
Kurfiirstenring 12-18, D-92224 Amberg Teléfono: +49 (0)9621-371-0 eMail: info@deprag.de



Sistema de atornillado servo EC nEpnnG

Controlador de secuencia AST10

3.2.3 Menu Configuracion
Utilice el menu configuracién para introducir ajustes generales del controlador.

3.2.3.1 Fecha/Hora
Se mostraran la hora actual del sistema, asi como la fecha del mismo.

Use la tecla de funcién izquierda para cambiar hora y fecha. Proceda como sigue:

» Pulse la tecla CAMBIAR, aparece un cursor parpadeante sobre la fecha

* Introduzca la fecha actual, confirme con la tecla Enter, se mostrara el dia actual
y el cursor parpadeante aparecera sobre el mes

* Introduzca el mes actual, confirme con la tecla Enter, se mostrara el mes actual
y el cursor parpadeante aparecera sobre el afio

* Introduzca el afio actual, confirme con la tecla Enter, se mostrara el afio actual y
el cursor parpadeante aparecera sobre la zona horaria de la hora

» Introduzca la hora actual, confirme con la tecla Enter, se mostrara la hora actual
y el cursor parpadeante aparecera sobre la zona minutos de la hora

* Introduzca la hora actual (minutos), confirme con la tecla Enter, se mostrara la
hora actual (minutos) y el cursor parpadeante aparecera sobre la zona
segundos de la hora.

* Introduzca la hora actual (segundos), confirme con la tecla Enter, se mostrara la
hora actual (minutos)

» Use la tecla de funcion izquierda para aceptar los cambios
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3.2.3.2 Idioma

El sistema permite seleccionar entre diferentes idiomas.
Use las teclas de cursor para seleccionar el idioma requerido y confirme la seleccion

con la tecla ENTER. Para salir del menu sin hacer cambios, use la tecla ESC.

3.2.3.3 Unidad de medida

Se dispone de diferentes unidades de medida. Use las teclas de funcién para
seleccionar y la tecla Enter para aceptar la selecciéon. Use la tecla ESC para salir del

menu sin hacer cambios.

3.2.3.4 Sentido de giro principal

Utilice esta zona y las teclas de cursor para seleccionar entre sentido principal
“‘Derecha” o “lzquierda”. El ajuste basico es DERECHA. Use la tecla Enter para

aceptar la seleccion. Use la tecla ESC para salir del menu sin hacer cambios.

3.2.3.5 Parametro adicional
3.2.3.5.1 Contrasena
La contrasefia se puede cambiar usando la tecla de cursor izquierda o incluso
suprimir, usando la tecla de cursor derecha.
ATENCION: Si se borra la contrasefia, jtodos los menUs seran aceptados sin
restricciones!
Los siguientes menus interrumpen el ciclo automatico:
e Configuracion
e Secuencia de atornillado
e Prueba
Le rogamos que se asegure, utilizando contraseias y protegiendo el nivel de
usuario, de que soélo personal autorizado pueda hacer cambios a los ments
correspondientes.
Para cambiar la contrasefia, introduzca un numero de cuatro cifras y confirme la
entrada con la tecla Enter. Es necesario introducir la contrasefa dos veces y si
ambas entradas son idénticas, se aceptara la contrasefia. La contrasefia puede ser

cualquier combinacion de cifras entre 0000 y 9999.
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3.2.3.5.2 Puerto Ethernet

Cuando se cambia la direccion IP, jel sistema se pone en marcha de nuevo! Para
cambiar la direccion IP, use la tecla de funcién “4Cambiar?” e introduzca los cuatro
bloques de numeros. Confirme la entrada con la tecla Enter. Luego introduzca los
cuatro bloques de numeros de la mascara y confirme también esta entrada con la
tecla Enter.

La tecla de funcién derecha acepta la entrada. Inmediatamente después, el sistema

se reiniciara automaticamente y la pantalla muestra “AST10 Reboot System”.
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3.2.3.5.3 Opciones de impresion
Hay posibilidad de seleccionar diferentes opciones de impresién. Use la tecla de

cursor para hacer la seleccion y la tecla Enter para confirmar la seleccion. Use la

tecla ESC para salir del menu sin hacer cambios.

3.2.3.5.4 Factor de correccién del par
Utilice esta zona para introducir un valor determinado que adapte el par a una

medida externa.

ATENCION: Cuando introduzca un factor de correccion, se cambiara la calibracion
actual de fabrica. ( el par establecido por el factor, solamente es valido para el par
que se obtuvo mediante el factor de entrada).

Para cambiar el valor, proceda como sigue:

Use la tecla de funcion izquierda “;Cambiar?”, introduzca el valor y confirme la
entrada con la tecla Enter. Use la tecla de funcién derecha “SET?” para guardar la

entrada.

3.2.3.5.5 Contraste de la pantalla
Use las dos teclas de funcidn para cambiar el contraste de la pantalla. Confirme los

cambios con la tecla Enter.

3.2.3.5.6 Autorizacion de arranque
La autorizacion de arranque permite, si esta activada, que el ciclo de atornillado se

inicie solamente después de que la entrada Autorizar arranque (puerto GX6, Patilla
8 del PLC) haya recibido una senal “Ready”. Si no se emitid la sefial ready,
entonces el controlador no esta preparado.

Autorizar arranque puede estar activada O desactivada. El valor basico es
“desactivada”. Haga la seleccion con las teclas de cursor y use la tecla Enter para

confirmar la seleccion. Use la tecla ESC para salir del menu sin hacer cambios.
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3.2.3.5.7 Valores estandar

Use esta zona del menu para restaurar los ajustes de configuracion del controlador a

sus valores originales. Los valores son los siguientes:

Parametro Valor
Idioma Inglés
Unidad de medida Nm
Opciones de impresion OKy NOT OK
Contrasefia 0000
Sentido de giro principal derecha
Seleccionar programa 1
Volver a cargar Solo si es OK
Compensacion de reduccién Relacion de reduccion 1
Efecto 100%
Sentido de giro inverso no
Autorizar arranque inactivo
Contraste de la pantalla 195
Control F activo no
Restauracion por pulsador no
Liberar pieza por pulsador no
Numero de ciclos 0
Tiempo minimo 0
Tiempo maximo 0
Estadisticos Limites para el valor CMK +/- 15%
A7-

DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.
Kurfiirstenring 12-18, D-92224 Amberg Teléfono: +49 (0)9621-371-0 eMail: info@deprag.de



Sistema de atornillado servo EC nEpnnG

Controlador de secuencia AST10

3.2.3.5.8 Funcién F (sélo visible en atornilladores manuales)
léase la documentacion aparte de Funcion F

3.2.3.5.9 Seleccionar programa (solo visible en atornilladores
manuales)
Esta zona le permite introducir el numero del programa, el cual determina qué

programa se usa en la puesta en marcha del atornillador (se dispone de los
programas 1 a 15).

Para cambiar el numero del programa:

Use tecla de funcion izquierda “¢ Cambiar?”, introduzca el valor y confirme usando la

tecla Enter. Luego utilice la tecla de funcion derecha para guardar el cambio.

3.2.4 Menu Secuencia de atornillado

3.2.4.1 Cambio
Use el elemento de menu “Secuencia de atornillado -> ; Cambiar?” para ajustar el

parametro del programa de atornillado individual.

Al principio, el sistema pide el numero del programa a introducir. Luego el cursor
permite seleccionar entre el parametro individual dentro de un programa.

Use la tecla de funcion para cambiar de un paso de programa al siguiente.

Para introducir un valor numérico, use la tecla Enter, luego introduzca el valor y
pulse otra vez la tecla Enter. Solamente se aceptan los numeros que estén dentro
del rango permitido del equipo

Para cambiar los valores de la seleccion, use la tecla Enter, luego use la tecla de
cursor para seleccionar el valor requerido y use de nuevo la tecla Enter para
confirmar el cambio.

Use la tecla ESC para interrumpir una entrada; permaneceran los valores validos
anteriores. Use de nuevo la tecla ESC para salir del menu.

jAhora, use las dos teclas de funcién para guardar o no guardar los cambios!

Tecla de funcion izquierda: se guardaran los cambios, se reconfirmaran los valores
y, si fuese necesario, el sistema volvera al menu para ajustar el parametro

Tecla de funcién derecha: no se tendran en cuenta todos los cambios, el programa

permanece sin modificar.
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3.2.4.2 Programas estandar
Use el elemento de menu “Programa estandar” para generar los programas 1 a 16

como programas estandar.

Genere un programa como sigue:

Programa 1: apriete a par en un paso con valores estandar orientados por el motor
Programa 16: aflojado a angulo en un paso con valores estandar orientados por el
motor.

ATENCION:

Generar programas estandar sobrescribira los programas 1 y 16. Todos los demas

programas permaneceran invalidos.

3.2.5 Menu Prueba
3.2.5.1 Prueba del atornillador

3.2.5.1.1 Prueba de velocidad

El modo “prueba de velocidad” permite probar la velocidad fuera de la secuencia del
programa.

Las dos teclas de funcidon pueden controlar la prueba de velocidad.

Proceda como sigue:

* introduzca la velocidad nominal:

* use la tecla de funcion izquierda ,Valor nominal®; aparece un cursor parpadeante

* introduzca la velocidad nominal y confirme la entrada con la tecla Enter

* para hacer girar el motor, use la tecla de funcién derecha “START"; el motor gira a
la velocidad especificada

 Para parar el motor, use tecla de funcion derecha “STOP*; El motor se para

Salga del elemento de menu “Prueba de velocidad® con la tecla ESC.
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3.2.5.1.2 Prueba de angulo

Para verificar la medicion del angulo, simplemente gire el atornillador. Se muestra el
angulo real. Use la tecla de funcion derecha “RESET” para restaurar el valor del

angulo a “0”. Salga del elemento de menu “Prueba de angulo® con la tecla ESC.

3.2.5.1.3 Prueba de par

El elemento de menu “Prueba de par’ permite verificar la medida del par, incluso
fuera de las secuencias de programa. Se creara un programa estandar de un paso,
utilizando la entrada de valor del par el cual, a su vez, puede ser verificado mediante
un proceso de apriete mediante una plataforma de medida. Las dos teclas de
funcién pueden controlar la prueba de par.

Proceda como sigue:
. Inserte el par nominal:
. Pulse la tecla de funciéon izquierda “Valor nominal’; aparece un cursor
parpadeante.
* Introduzca el par nominal y confirme la entrada con la tecla Enter.
. Para activar el motor, pulse la tecla de funcion “START”; el motor inicia el
programa de apriete.
*  Pulse la tecla STOP para apagar el motor
Para salir del menu prueba de par en cualquier momento, simplemente pulse la tecla
ESC.

3.2.5.1.4 Prueba de las entradas / salidas del motor (sélo visible en

atornilladores manuales)
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Use el elemento de menu “Prueba de E/S del motor” para probar los LEDs y los
botones del motor. Use las teclas de cursor para cambiar entre cada uno de los
LEDs y botones. Se mostrara el estado del botén; Los LEDs se pueden encender o
apagar mediante la tecla Enter.

Para salir del menu Prueba de E/S del motor en cualquier momento, simplemente

pulse la tecla ESC
3.2.5.2 Prueba del sistema

3.2.5.2.1 Criterios de preparacion

El elemento de menu “Criterios de preparacion“ muestra todos los parametros, que
influyen sobre el estado de preparacion del controlador.

Use las teclas de cursor para cambiar entre los valores individuales.

3.2.5.3 Prueba de secuencia
Use la “Prueba de secuencia“ para comprobar el funcionamiento de cada paso en

un Programa de atornillado.

Controle esta prueba, usando las dos teclas de funcion y proceda como sigue:

* Introduzca el numero del programa

* Pulse la tecla ,PROG", aparece un cursor parpadeante

* Introduzca el numero del programa y confirme la entrada con la tecla Enter

* Inicie la secuencia con la tecla ,START", Se procesa el primer paso del programa
» Use la tecla “NEXT* para iniciar el siguiente paso

» Use la tecla “STOP“ para interrumpir el proceso en cualquier momento

El paso de programacién actual se muestra en la esquina superior derecha

Para salir del menu prueba de secuencia en cualquier momento, simplemente pulse
la tecla ESC.

3.2.5.4 Prueba de puerto
3.2.5.41 Pruebade E/S

Use el elemento de menu Prueba de E/S para verificar las condiciones de E/S.
Use las teclas numéricas 0 a 7 para activar o desactivar cada salida individual.
Salga del modo Prueba de E/S con la tecla ESC.
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Descripcién de cada paso en la pantalla:

Entradas:
000000000000
L Entrada 1: Inicio
Entrada 2: --
Entrada 3: Seleccionar programa
Entrada 4: Seleccionar programa
Entrada 5: Seleccionar programa
Entrada 6: Seleccionar programa
Entrada 7: Cargar
Entrada 8: Autorizar arranque
Entrada 9: Paro externo
Entrada 10: Sensor de pieza
Entrada 11: Error de restauracion
Entrada 12: Liberar pieza
Salidas:
00000000
Salida 1:  Sistema OK
Salida 2: Montaje OK
Salida 3: Montaje NO OK
Salida 4: Preparado
Salida 5:  Recargar
Salida 6:  Valvula magnética
Salida 7:  Cambiar pieza
Salida 8: -

3.2.5.5 Prueba de pantalla
En el elemento de menu ,Prueba de pantalla®, todas las zonas de prueba estaran

totalmente oscurecidas. jEsto permite ver si funcionan todos los pixeles de la
pantalla!

Para salir del menu prueba de pantalla en cualquier momento, simplemente pulse la
tecla ESC.

3.2.5.6 Prueba del teclado

La "Prueba del teclado” muestra la ultima tecla pulsada. Este elemento de menu
permite probar el funcionamiento de todas las teclas.

Para salir del menu prueba del teclado en cualquier momento, simplemente pulse la
tecla ESC.
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3.2.5.7 Pruebade los LED

4.1

4.2

4.3

Use esta funcion ,Prueba de los LED" para verificar el funcionamiento de todos los
LED del controlador

Use las teclas de cursor para seleccionar cada uno de los LEDs.

Use la tecla Enter para encender o apagar cada uno de los LEDs

Para salir del menu Prueba de los LED en cualquier momento, simplemente pulse la
tecla ESC.

Funcionalidad

Puertos de interfaz

Se puede encontrar una descripcion detallada de los puertos de interfaz en el

manual AST10 — Controlador de secuencia — Descripcion del equipo.

Funcionamiento como unidad independiente con un atornillador
manual

El inicio de una secuencia de atornillado se produce —segun el modelo de
atornillador— mediante el pulsador de arranque o por presion. Se activara el
programa seleccionado del elemento de menu “seleccionar programa“. Si esta
activado cambiar programa (tecla o deslizante de inversion), entonces siempre se

activara el programa 16.

Utilizacién con PLC y un atornillador manual
El inicio de una secuencia de montaje se produce —segun el modelo de atornillador—

mediante el pulsador de arranque o por presion. Si se seleccioné un programa a
través de la entrada del puerto PLC (véase elemento 4.4.1), entonces se activara
este programa. Si no se selecciond programa para el puerto PLC, entonces se
activara el programa que se seleccioné en el elemento de menu “seleccionar
programa”. Si esta activado cambiar programa (tecla o deslizante de inversién),

entonces siempre se activara el programa 16.
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4.4 Funcionamiento con PLC y un atornillador estacionario

4.4.1 Seleccién e inicio de un programa de atornillado

Use las entradas 3 a 6 del puerto PLC para seleccionar programas con arreglo a los

siguientes ejemplos:

Programa Entrada 6 Entrada 5 Entrada 4 Entrada 3
1 0 0 0 1
2 0 0 1 0
3 0 0 1 1
4 0 1 0 0
5 0 1 0 1
6 0 1 1 0
7 0 1 1 1
8 1 0 0 0
9 1 0 0 1
10 1 0 1 0
11 1 0 1 1
12 1 1 0 0
13 1 1 0 1
14 1 1 1 0
15 1 1 1 1

La sefial alta en la entrada “inicio de programa” — patilla 1 produce la puesta en

marcha del programa respectivo.
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4.4.2 PLC de comunicaciones estandar — AST10

Senfal alta a la entrada NOT-Stop (Paro de emergencia) — Patilla 23
Coloque el bit ejemplo para seleccionar programa — Patillas 3 a 6
Solicite una sefial Ready — ¢ Patilla 15 alta?

Sefal alta a la entrada Program-Start — Patilla 1

Peticion de respuesta OK y NO OK- Patillas 13 y 14

Sefial baja a entrada Program-Start, Si es necesario cambie el bit ejemplo

2B T o

para seleccionar programa

7.  Siga con arreglo al punto 3 — nuevo ciclo de destornillado

4.4.3 Puerto impresora serie
Use el puerto de impresora serie del AST10 para la salida de datos en formato

ASCII.

La salida de datos que informa como ha sido el atornillado, se puede seleccionar
como sigue:

eAjuste por la interfaz web y directamente en el terminal del controlador.

Son posibles los siguientes ajustes:

o} Salida montajes OKy NO OK
o} Salida s6lo montajes OK
o} Salida s6lo montajes NO OK

e Combinacion de los valores requeridos estableciendo un formato de cadena:

Es posible preparar un formato de cadena usando cualquier texto y comandos, en lo
que los textos se dirigen a la impresora y los comandos son sustituidos por cada
valor valido (véase la tabla).

La cadena se ha de preparar, de forma que cada comando esté precedido por un
“@” y necesita terminar con un “espacio”.

Los cambios al formato de cadena solamente son posibles a través de la interfaz

web.
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Ejemplo:
Formato de cadena:
@date_euro @time Programm: @prog Schritt: @step Fehler: @error
Laufzeit:@runtime Moment: @torque Winkel: @angle
Salida:
24.04.2006 07:13:37 Program: 16 Step: 3 Error: 0 Laufzeit:0.5 s Torque: 0.215 Nm
Angle: 1080 Grad
La unidad se envia con el siguiente formato estandar:
@date_iso @time PG: @prog ST: @step TQ: @torque AN: @angle @errortext
Salida:
2006-04-24 07:13:37 PG: 16 ST: 3 TQ: 0.215 Nm AN: 1080 Degree 10
Velocidad del puerto: 9600 bd, 8 bits de datos, 1 bit de parada, sin paridad, sin

Protocolo.
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Se dispone de los siguientes comandos:

Comando Valor de salida Formato de salida Ejemplo
date_euro Fecha formato europeo Dias.Mes.Ano 24,04,2006
date_usa Fecha formato EE.UU. Mes/Dia/Afo 04/24/2006
date_iso Fecha formato ISO Afo-Mes-Dia 2006-04-24
time Hora g'gra:M'”“tozsegun 07:13:37
step Numero de paso Valor 3
torque Par Valor unitario 0,215 Nm
angle Angulo Valor unitario 1080 Grad
prog Numero del programa Valor 1
errornum Estado / Numero del error Valor 0

TORQUE
errortext Estado / Texto del error Texto del error SMALL
runtime Tiempo de ejecucion Valor unitario 0,5s
torquelLL Limite inferior del par Valor unitario 0,000 Nm
torqueUL Limite superior del par Valor unitario 0,350 Nm
angleLL Limite inferior del angulo Valor unitario 1000 Grad
angleUL Limite superior del angulo Valor unitario 1150 Grad
screwdriver Modelo de atornillador Valor 8?85GA27-
calibration Valor de calibracion Valor 1,000
StatAngleAv Estadistico Media del angulo Valor unitario 1081 Grad
0StatAngIeStddev |'EStadIS(t)ICO Desviacion estandar del Valor unitario 1,36 %
%o angulo %
StatAngleStddevA I'Estadistico Desviacion estandar del Valor unitario 14,70
bs angulo, absoluta
StatAngleCPK Estadistico CPK del angulo Valor 2,16
StatAngleCP Estadistico CP del angulo Valor 2,03
StatAngleCPKmin Erf;i‘f('ft'co Limite inferior CMK del /1 unitario 1000 Grad
StatAngleCPKmax Eﬁ;i?;suco Limite superior CMK del Valor unitario 1150 Grad
StatAngleNum I,Estadlst|co Numero de valores del Valor 9%

angulo
StatTorqueAv Estadistico Par medio Valor unitario 0,213 Nm
StatTorqueStddev Estadistico Desviacion estandar del Vv
o o alor
% par %
StatTorqueStddev Estadistico Desviacion estandar del o
Valor unitario

Abs par, absoluta
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Comando
StatTorqueCPK
StatTorqueCP

StatTorqueCPKmi
n

StatTorqueCPKm
ax

StatTorqueNum

Kurfiirstenring 12-18, D-92224 Amberg Teléfono: +49 (0)9621-371-0

Valor de salida
Estadistico CPK del par
Estadistico CP del par

Estadistico Limite inferior CMK del
par

Estadistico Limite superior CMK del
par

Estadistico NUmero de valores del
par
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5

Mensajes de error e investigacion de averias

5.1 Errores del sistema

Numer | Grupo de C
o ausa
o diseino
0 Motor Sin error
1 Motor Error de temperatura (demasiado caliente)
2 Motor Sensor de temperatura defectuoso
Error de suma de comprobaciéon en EEPROM
3 Motor ; .
(recuperado a través del controlador principal)
4 Motor La EEPROM no puede escribir (irrecuperable)
Error de suma de comprobaciéon en EEPROM
5 Motor .
(irrecuperable)
6 Motor Error de suma de comprobacién en RAM
7 Motor Error de suma de comprobacién en FLASH
Error de EEPROM: Alcanzado el niumero maximo de
8 Motor . .
ciclos de destornillado
100 Euente de Sin error
alimentacion
101 Euente d.? iindice del encoder no encontrado!
alimentacion
102 Euente d.? Senal del sensor de posicién Qep ausente o errénea
alimentacion
103 Euente d.? Problema de inicializacion: ¢ borrar cabezal?
alimentacion
104 Euente d.? Error condensador fuente de alimentacion
alimentacion
105 Euente de Error de watchdog externo o sobrecorriente
alimentacion

Kurfiirstenring 12-18, D-92224 Amberg Teléfono: +49 (0)9621-371-0
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5.2 Errores del ciclo de atornillado

Nu:)ner Texto mostrado Causa

0 OK Sin error

1 TIME LIMIT! Se supero el tiempo predeterminado del paso de
atornillado.

° ANGLE LOW No se alcanzo_ el angulo minimo predeterminado del
paso de atornillado

3 ANGLE HIGH Se supero el gngulo maximo predeterminado del
paso de atornillado

4 TORQUE LOW No se alcanzo_ el par minimo predeterminado del
paso de atornillado

5 TORQUE HIGH Se supero el par maximo predeterminado del paso de
atornillado

6 PU: PROG? se presen_tp un programa invalido a la unidad de
alimentacion

7 DRIVER 10 Un programg contiene demasiados comandos de E/S
(tales como: Esperando entrada)

8 START ? Sefiales de inicio invalidas o demasiadas

9 INVALID PROG El programa no es valido (no existe, o se establecio
para un motor diferente)

10 INTERRUPT La seqal de inicio se restaur6 antes del fin normal del
montaje

11 GENERAL Error general

FAULT 9
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