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Datablad

Minimalt Typisk Maksimum Enhet

Generelle egenskaper

. 0,15 - 5 [Nm]
Momentomrade 011 3,68 [IbFt]
Hvis momentet < 1,33 Nm/ 0,04 | [Nm]
Momentngyaktighet* 0,98 Ibft 0,03 [1bft]
yaktig Hvis momentet < 1,33 Nm/ 3 ) [%]
0,98 Ibft °
Utgangshastighet - - 340 [RPM]
Skruelengde innen full sikkerhet - - :1)’537 Eg‘)rrnn]mer]
. ) ) 55 [mm]
Skaftvandring (skrueakse) 216 [tommer]
Skaftforspenning (justerbar) 0 10 25 [N]
Sikkerhetsfunksjon kraft 35 40 45 [N]
Lagringstemperatur gz ?20 Eog]]
Motor (x2) Integrert, elektrisk BLDC
IP-klassifisering IP54
ESD-sikker Ja
M3l 308x86x114 [mm]
12,1x3,4x4,5 [tommer]
2,5 [kq]
Vekt 5,51 [b]

* Se Graf for momentngyaktighet for ytterligere informasjon.

Driftsforhold Minimum  Typisk  Maksimum
Strgmforsyning 20 24 25 V]
Stremopptak 75 - 4500 [mA]

. 5 - 50 [’C]
Driftstemperatur 21 ) 122 °F]
Relativ luftfuktighet (ikke- )
kondenserende) 0 25 [%]
Beregnet MTBF (driftstid) 30 000 - - [timer]
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Stottede skruer |

Materialtype Magnetisk
Skruelengde Opptil 50 mm (35 mm gjengelengde)
Hodetype Sylinder Senkehode Halvrundt hode

Utseende

)@

1 L1 L1
Standard Dln912/ ISO 14579

Ve

N/A (Ikke N/A (Ikke N/A (Ikke N/A (Ikke
aktuelt) aktuelt) aktuelt) aktuelt)

N/A (Ikke
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N/A (Ikke
aktuelt)
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Skrubits-system

Dette systemet vil i stor grad gjere det mer effektivt for skruene a bli tatt opp, holdt pa linje
med bitsen, flyttet rundt med screwdriveren og skrudd inn/ut. Derfor anbefales det sterkt a
sette opp skrubits-systemet korrekt sa alt fungerer maksimalt.

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

D E— V<

S LT

Skrufeste

Skruebeerer

Bit

Bitsholder

De nedenstdende avsnittene forklarer de ulike komponentene i skrubits-systemet og hvordan
det skal settes opp korrekt.

Far det vises det pa neste side en oversikt over de delene som trengs avhengig av skruetype
og -starrelse.
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av skruetype og -storrelse
Deler som trengs avhengig av skruetype og -storrelse

Datablad

Deler som trengs avhengig

Hodetype Sylinder Senkehode Halvrundt hode
Skruestan | Din912/ ISO 14579 ISO 14580 DIN 7985A
Jard E SO 14581
E-rjeellggestz Pakrevd bitsholder, bit, skruebaerer og skrufeste
S1.5
M1.6 N/A (Ikke N/A (Ikke N/A (Ikke N/A (Ikke
: aktuelt) aktuelt) aktuelt) aktuelt)
o T6 ©T6 PH1
M2 N/A (Ikke
aktuelt)
N/A (Ikke

M2.5 aktuelt)

©T10 ©T10 PH1
M3
M4

&T25 o725 PH2

e B
M5

—l .
ﬁ T30 T30 PH3
M6
M6
M6 - M4-6 ‘ -
o ¢ [ [ <3 PR o 31
A A
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1. Skruer

Det farste skrittet er d vite hvilken type skrue som skal brukes. Skruetypen vil definere
hvilken type bit, skruebaerer, skrufeste (hvis noe) og bitsholder som skal brukes.

De anbefalte skruetypene for screwdriveren er de som har de egenskapene som er nevnt
tidligere i tabellen for stottede skruer.

2. Bitsholder

Velg riktig bitsholder avhengig av skruetypen og -stgrrelsen for 3 maksimere effektiviteten til
skrubits-systemet basert pa tabellen i avsnittet Deler som trengs avhengig av skruetype og -
starrelse

Bitsholderen genererer en magnetisk kraft som holder skruen festet til og pa linje med bitsen.
Bitsholder A genererer en sterkere magnetisk kraft enn B.Derfor brukes vanligvis bitsholder B
for de mindre og lettere skruene.

3. Bits

Velg riktig bits avhengig av skruetypen og -sterrelsen for & maksimere effektiviteten til
skrubits-systemet basert pa tabellen i avsnittet Deler som trengs avhengig av skruetype og -
storrelse

Bitsene har markarer som hjelper til med a identifisere hva slags bitstype og starrelse disse er.

Skruetypestandard Viser bitsstr. og -type

Din 912/ 1SO 4762

1SO 14579
ISO 14580 —
ISO 14581

DIN 7985A

Stettede egenskaper for bitsskaft:

e Type 1/4" HEX
e Lengde 25 mm

MERK:

Bits lengre enn 25 mm kan brukes. Men skruebareren og skrufestet vil
kanskje ikke holde skruen ordentlig pa plass.
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4. Skrueberer og skrufeste

Velg riktig skruebaerer og skrufeste avhengig av skruetypen og -stgrrelsen for 3 maksimere
effektiviteten til skrubits-systemet basert pa tabellen i avsnittet Deler som trengs avhengig av
skruetype og -storrelse

Skruebarerne har markgrer som hjelper til med a identifisere hva slags skruetype og -starrelse
disse kan brukes med.

Skruens gjengestarrelse\ Illustrasjon av skruetype

Skrufestene trengs bare for skruetypene Din 912, ISO 4762, ISO 14579 og ISO 14580.
Skrufestene har ogsd markgrer som viser hvilken skruestgrrelse de statter.

POC

Alle skruebarerne ma justeres for a sikre hgy ytelse fra skrubits-systemet.

Utseende ‘Justeringsmetode

<

AAIAI SIS
UAANA NS IS X X XA
| |
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Skruebaererne ma justeres slik at skruehodet sitter stabilt pa skruebaereren sa mellomrom
unngas. Se bildene under som referanse.

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

PIAE

-]

A7 EX

DIN 7985A
N~

Nar dette er oppnadd, fjern skruen og skyv inn skrufestet (bare skrutypene Din 912, ISO 4762,
ISO 14579 and I1SO 14580)

Det endelige oppsettet av skrubits-systemet med skruen pa plass skal se ut som pa bildet
nedenfor.

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

Skrubits-
system
utseende
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5. Hvordan skrubits-systemet festes til og fjernes fra screwdriveren

Det siste trinnet er a feste systemet til screwdriveren ved a plassere den sekskantede delen av
bitsholderen inn i enden pd screwdriverens skaft som vist pa det nedenstdende bildet.
Systemet festes til screwdriveren ved hjelp av magnetisme.

Fjern bitsholderen fra screwdriverens skaft ved a fglge punktene nedenfor:
1. Flytt skaftet helt ut til posisjon 55 ved a benytte brukergrensesnittet i roboten eller i
Web Client.

2. Som vist pa bildene nedenfor skal man bruke den medfglgende nekkelen for a ta tak i
bitsholderen.

3. Mens ngkkelen holdes, flytt skaftet innover ved 3 benytte brukergrensesnittet i
roboten eller i Web Client.

Oy
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Screwdriver-posisjon For 3 utfere kommandoer

For 3 utfgre screwdriver-kommandoer pa en vellykket mate er det viktig 3 plassere
screwdriveren korrekt. Dette lykkes hvis de fglgende to vilkarene oppfylles:

1. Skrubits-systemet ma vaere perfekt innrettet
etter skruen eller gjengene.

2. Avstanden mellom screwdriverens
nedre del og overflaten der
arbeidsoperasjonen finner sted, ma vaere
mellom 0 og 8 mm.

LED - status for enheten
Screwdriveren har en LED som viser enhetens status.

ET Status for enheten

O Intet lys Ingen strgm

‘ Fast grgnt lys Klar til bruk - venter - statisk
Blinkende grent lys Initialisering pagar

. Fast oransje lys Opptatt - flytter/dreier skaft

Blinkende oransje lys |Operasjonell svikt

. Fast radt lys Fungerer ikke —
maskinvareproblem

Blinkende radt lys Sikkerhet — ngdstopp

10
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Momentvinkelkurve og momentgradient

Momentgradienten viser hvordan momentet anvendes i siste fase av kommandoen for 3
stramme skruen. Dette kan brukes som en indikator for 3 oppdage om en kommando er utfart
korrekt.

For eksempel kan momentgradienten vaere forskjellig:

hvis gjengene i hullet ikke er lange nok

hvis gjengene i hullet er forskjellige fra skruens gjenger

hvis gjengene i hullet ikke er rene (for eksempel som fglge av spon fra CNC-maskinering)
hvis friksjonen mellom skruens gjenger og gjengene i hullet er for lav eller for hay

hvis friksjonen mellom skruehodet og strammedelen er for lav eller for hay

En momentgradientvariabel er gjort tilgjengelig til sjekk i robotprogrammet.

Grafen nedenfor viser en normal moment-/vinkelkurve. | dette tilfellet er den blitt laget med
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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