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Generelle egenskaber Minimum Typisk Maksimum Enhed
. 0,15 - 5 [Nm]
Momentomrade 011 3,68 [IbFt]
Hvis moment < 1,33 Nm/ ) 0,04 | [Nm]
Momentngjagtighed* 0,98 Ibft 0,03 [1bft]
19989 Hvis moment< 1,33 Nm/ | 3 ) [%]
0,98 |bft °
Output-hastighed - - 340 [RPM]
Skruelaengde inden for fuld sikkerhed - - :1)’537 Eg‘)rrnn]mer]
Stiftraeekkevidde (skrueakse) - - 3'51 6 Egnnl]m er]
Stift-preload (justerbar) 0 10 25 [N]
Kraft for sikkerhedsfunktion 35 40 45 [N]
Opbevaringstemperatur gz ?20 Eog]]
Motor (x2) Integreret, elektrisk BLDC
IP-klasse IP54
ESD-sikker Ja
: : 308 x86x 114 [mm]
Dimensioner 12,1x3,4% 4,5 [tommer]
2,5 [kl
Vagt 5.51 [1b]

* Se graf for momentngjagtighed for at fa yderligere oplysninger.

Driftsforhold Minimum  Typisk  Maksimum
Strgmforsyning 20 24 25 V]
Stremforbrug 75 - 4500 [mA]
Driftstemperatur 21 ?gz FE]]
Relativ fugtighed (ikke-kondenserende) |0 - 95 [%]
Beregnet MTBF (levetid) 30.000 - - [Timer]
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Understottede skruer

Materialetype Magnetisk
Skruelaengde Op til 50 mm (35 mm gevindlaengde)
Tller
Hovedtype Cylinder undersaenket Eg\l/ver;ndt
hoved
Udseende 1 =
@ |le |© %
Standard Din 912/ ISO 14579 ISO 14580 ISO 14581 DIN 7985A
<~/ N ~
M1.6| N/A N/A N/A N/A
M2 v v N/A v v
M2.5| v N/A v v
M3 v v v v v
Understattet
gevindstgrrelse M4 v v v v v
M5 v v v v v
M6 v v v v v
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Skruebit-system

Dette system gger effektiviteten af de skruer, der skal samles, justeres efter bit, flyttes rundt

med Screwdriver og skrues ind/ud. Det anbefales derfor staerkt at indstille skruebitsystemet
korrekt for at holde en hgj succesrate.

Eksempel pa skruebit-system for en ISO 14579-skrue.

D E— V<

S LT

Skruefikse
ring

Skrueholder

Bit

Bitholder

| afsnittene nedenfor forklares de forskellige komponenter i skruebit-systemet, og hvordan det
opsttes korrekt.

Far det vises pa naste side en oversigt over de nadvendige elementer afhangigt af skruetype
og -starrelse.
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Nodvendige elementer afhangigt af skruetype og
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-stogrrelse

Nedvendige elementer afha®ngigt af skruetype og -

storrelse
Taeller
Eovedtyp Cylinder undersanket Eg\l/\gré.lndt
hoved
Skrue- Din 912/ ISO 14579 ISO 14580 ISO 14581 DIN 7985A
standard ;
Gevind- . . . . .
starrelse Bitholder, bit, skrueholder skruefiksering er pakraevet
S1.5
M1.6 N/A N/A N/A
O T6 PH1
M2 N/A
M2.5 N/A
©T10 ©T1T10 PH1
o m3
M3
M4
& PH2
M5
PH3
EE( e
M6
21
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1. Skruer

Det farste trin er at vide, hvilken type skrue der skal bruges. Skruetypen definerer hvilken
type bit, skrueholder, (eventuel) skruefiksering og bitholder, der skal bruges.

De anbefalede skruetyper til Screwdriver er dem, der har de egenskaber, som er navnt i
tabellen Understattede skruer.

2. Bitholder

Valg den korrekte skrueholder og skruefiksering ud fra skruetype og t-sterrelse for at
maksimere skruebit-systemets effektivitet baseret pa tabellen i afsnittet Nedvendige
elementer afhangig af skruetype og -starrelse

Bitholderen genererer en magnetisk kraft, der holder skruen fastgjort og justeret til bitten.
Bitholder A genererer en sterre magnetisk kraft end B.Derfor bruges bitholder B ofte til de
mindre og lettere skruer.

3. Bits

Valg den korrekte skrueholder og skruefiksering ud fra skruetype og t-sterrelse for at
maksimere skruebit-systemets effektivitet baseret pad tabellen i afsnittet Neodvendige
elementer afhangig af skruetype og -storrelse

Bits har identifikatorer som identificerer bittype og -starrelse.

Skruetype standard Viser bitsterrelse og type

Din 912/ 1SO 4762

1SO 14579
ISO 14580 —
ISO 14581

DIN 7985A

Understgttede egenskaber for bit-stift:

e Type 1/4" HEX
e Laengde 25 mm

BEMAZRK:

Bits, der er laengere end 25 mm, kan godt bruges. Men skrueholderen og
skruefikseringen holder muligvis ikke skruen korrekt pa plads.
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4. Skrueholder og skruefiksering

Valg den korrekte skrueholder og skruefiksering ud fra skruetype og t-sterrelse for at
maksimere skruebit-systemets effektivitet baseret pa tabellen i afsnittet Nedvendige
elementer afhandig af skruetype og -starrelse

Skrueholderne har identifikatorer som identificerer, hvilken skruetype og -stgrrelse de kan
bruges med.

Gevindstarrelse for skrue Illustration af skruetype

Skruefikseringerne er kun ngdvendige for skruetyperne Din 912, ISO 4762, ISO 14579 og ISO
14580. Skruefikseringerne har ogsa identifikatorer som viser, hvilken stgrrelse skrue de
understgtter.

L 2 g,

Alle skrueholdere skal justeres for at sikre en hgj ydeevne for skruebit-systemet.

Udseende Justeringsmetode
<

ARSI
IARA AN OO
0
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Skrueholderen skal justeres, sa skruehovedet hviler stabilt pa skrueholderen uden mellemrum.
Se billederne nedenfor som reference

Din912/1504762/ & SO 14581
ISO 14579 / ISO 14580 / 2

A RE aw

Nar dette er opnaet, skal du fjerne skruen, og skubbe skruefikseringen ind (kun skruetyperne
Din 912, ISO 4762, 1SO 14579 og ISO 14580)

DIN 7985A
N~

Den endelige opsatning af skruebit-systemet med skruen pa plads skal se ud som pa billedet
nedenfor.

Din 912 /1SO 4762 / ISO 14581 DIN 7985A
Skruestandard M

Skruebit-
systemets
udseende




Dataark @rﬂbot

5. Montering og afmontering af skruebit-systemet pa/fra Screwdriver

Det sidste trin er at fastgere systemet til Screwdriver ved at placere bitholderens sekskantede
form i enden af stiften, som vist pa billedet herunder. Systemet fastggres til skruetraekkeren
med magnetisk kraft.

Du kan fjerne bitholderen Screwdriver-stiften ved at falge punkterne nedenfor:
1. Flyt stiften hele vejen ud til position 55 ved at betjene brugergraensefladen i robotten
eller webklienten.

2. Som vist pa nedenstdende billeder skal du bruge den medfelgende nagle til at tage fat
i bitholderen.

3. Mens du holder ngglen, skal du flytte stiften indad ved at betjene brugergransefladen
i robotten eller webklienten.

Vv
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Screwdriver-position til udfersel af kommandoer

For at kunne udfgre Screwdriver-kommandoerne er det afggrende at placere skruetrakkeren
korrekt. Dette opnas, hvis falgende to betingelser er opfyldt:

1. Skruebit-systemet skal vaere perfekt tilpasset
skruen eller gevindet.

2. Afstanden mellem den nederste del af
Screwdriver og overfladen, hvor
handlingen finder sted, skal vaere inden
for omradet 0-8 mm.

LED - Enhedsstatus

Screwdriver har en LED, der viser enhedens status.

Farve Enhedsstatus

O Intet lys Ingen strgm

‘ Konstant gren Klar til arbejde - Inaktiv - Statisk
Blinker grgnt Initialiserer

. Konstant orange Optaget — bevager/roterer stift
Blinker orange Driftsfejl

‘ Konstant red Virker ikke — hardwareproblem
Blinker rgd Sikkerhed - ngdstop

10
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Momentvinkelkurve og momentgradient

Momentgradienten viser, hvordan momentet pafares i den sidste fase af kommandoen for

tilspeending af skrue. Dette kan bruges som en indikator til at registrere, om en

tilspaendingskommando udfgres korrekt

Momentgradienten kan f.eks. vare anderledes, hvis:

Hullets gevind er ikke langt nok.

Hullets gevind er anderledes end skruens gevind

Hullets gevind er er ikke rent (F.eks. afgratninger fra CNC-maskinforarbejdning)
Friktionen mellem skruens gevind og hullets gevind er for lav eller for hgj
Friktionen mellem skruens hoved og tilspaendingsdelen er for lav eller for hg;j

En momentgradientvariabel ggres tilgaengelig til at indfgre i robotprogrammet.

Grafen nedenfor viser en normal kurve for moment/vinkel. | dette tilfaelde er den blevet tegnet
for en M4 skrue og 2,4 Nm som malmoment.

11
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Alle mal er i mm og [tommer].
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