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1. Ficha técnica

1.1. Screwdriver

Propiedades generales Minimo Tipico Maximo Unidad
0,15 5 [Nm]
Rango de torque de apriete -
0,1 3,68 [Ib-ft]
Sitorque <1,33Nm/ | 0,04 ] [Nm]
Precisién de torque de 0,98 Ib-ft 0,03 [Ib-ft]
apriete” Si torque >1,33 Nm / ) 3 i (%]
0,98 Ib-ft >
[e)
Torque de autorroscado - 85 % d.el torque 3 [Nm]
de apriete
Error de precision de premontaje** - - 0,5 [mm]
Velocidad de salida - - 340 [RPM]
35 [mm]
Longitud del tornillo con total seguridad - -
1,37 [in]
55 [mm]
Recorrido del vdstago (eje del tornillo) - -
2,16 [in]
Precarga del vdstago (ajustable) 0 10 25 [N]
Fuerza de la funcion de proteccién 35 40 45 [N]
0 - 60 [°C]
Temperatura de almacenamiento
32 - 140 [°F]
Motor (x2) BLDC eléctrico integrado
Clasificacion IP IP54
Capacidad antiestética Si
308 x 86 x 114 [mm]
Dimensiones
12,1x3,4x4,5 [in]
2,5 (ka]
Peso
5,51 [Ib]

* Consulte el grafico de precision de par para obtener mds informacion.

** La elevacidn del tornillo puede contribuir al error de precisidon de premontaje total.

Condiciones de funcionamiento Minimo Tipico Maximo Unidad
Fuente de alimentacion 20 24 25 V]

Consumo actual 75 - 4500 [mA]
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Condiciones de funcionamiento Minimo Tipico Maximo
, , [*C]
Temperatura de funcionamiento
1 - 122 [°F]
Humedad relativa (sin condensacion) 0 - 95 [%]
Vida util calculada 30 000 - - [Horas]

Garantia: tres (3) afios o tres millones (3 000 000) de ciclos de funcionamiento, lo que se
cumpla primero, de acuerdo con las condiciones oficiales de garantia establecidas en el
Acuerdo de Socio (no cubre la calibracion de fabrica solicitada por el cliente).

Tornillos compatibles

Tornillos compatibles (sistema métrico)

Tipo de material |Magnético
Screw Length Hasta 50 mm (35 mm de longitud de rosca)
Tipo de cabeza Cilindro Avellanada | Redondeada
i
I
B
Aspecto e =
(e
\\y/
Estandar :JSig [?71622/ 7 150 14579 Eé] 150 14580 Ej' 150 14581 E DIN 7985A
M1.6 v N/A N/A N/A N/A
M2 v v N/A v v
M2.5 v v N/A v v’
Tamafo de
rosca M3 v v v v v
compatible
M4 v v v v v
M5 v v v v v
M6 v v v v v
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Tornillos compatibles (estandar de EE. UU.)

Tipo de Magnético
material
Screw Length |Hasta 1,96 pulgadas (1,37 pulgadas de longitud de rosca)
Tipo de cabeza Cilindro Redondeada Avellanada
Aspecto E g l l
b L N N
N N,
. ASME ASME ASME ASME ASME
Fetandar B18.3 E B18.6.3 B18.6.3 B18.3 81863
1# v N/A N/A N/A N/A
2# v v v N/A v
4# v v v v v
Tamafio de |6# v v v v v
rosca
compatible 8# v v v v v
10# v v v v v
12# N/A v v N/A N/A
1/4" v N/A N/A v N/A

Tornillos autorroscantes compatibles para aluminio 1/2

Tipo de material Magnético

Screw Length Hasta 50 mm (35 mm de longitud de rosca)

Tipo de cabeza Cabeza cilindrica Redonda y plana |Cabeza convexa
con brida
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Tornillos autorroscantes compatibles para aluminio 1/2

Aspecto

‘ DIN 7981 C/ ISO |DIN 7981 F/ 1ISO
Estandar 2049 2049 WN 5251 DIN 7983 C
Tamafio de rosca 'y
soporte para punta/ |Punta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios
alargador de punta
ST2.2/22/KB22/ v v N/A v
K22
ST 2.9 v v N/A v
3/M3/KB30 /K30 N/A N/A v N/A
ST3.5.3/35/ v v v v
KB35 /K35
ST 3.9 N/A v N/A N/A
4/ M4 / KB40 / K40 N/A N/A v N/A
ST 4.2 v v N/A v
ST 4.8 v N/A N/A v
50 /M5 /KB50 / N/A N/A v N/A
K50
ST55 v N/A N/A N/A
ST 6.3 v N/A N/A N/A

Tipo de material

Tornillos autorroscantes compatibles para aluminio 2/2

Magnético

Screw Length

Hasta 50 mm (35 mm de longitud de rosca)

Tipo de cabeza

Avellanada
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Aspecto

Estandar DIN 7500 M DIN 14586 C DIN 7982 C
Tamafio de rosca y soporte para punta/ Punta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios
alargador de punta

20 /M2 /K20 v N/A N/A
ST2.2/2.2/KB22 /K22 N/A v v
2.5/M2.5/KB25 /K25 v N/A N/A
ST2.9 N/A v v
3/M3/KB30 /K30 v N/A N/A
ST3.5.3/3.5/KB35/K35 N/A v v
ST3.9 N/A v v
4/ M4 / KB40 / K40 v N/A N/A
ST 4.2 N/A v v
ST 4.8 N/A v v
50 / M5 / KB50 / K50 v N/A N/A
ST55 N/A v v
60/ M6 v N/A N/A
ST63 N/A v v
Tipo de material Magnético

Screw Length Hasta 50 mm (35 mm de longitud de rosca)
Tipo de cabeza Avellanada Redonda y plana con brida
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S5y
7
Iy
Err
=y
Sl

B

Py

Aspecto —Ll
S
@5
Estandar ISO 4042 WN 1411 WN 5451

Tamafio de rosca y soporte para punta/

Pun nillo y fijacion del tornillo n i
alargador de punta unta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios

20/ M2 /K20 N/A N/A v
ST2.2/2.2/KB22/K22 v N/A v
2.5/M2.5/KB25 /K25 v v v
3/M3/KB30 /K30 v v v
ST3.5.3/3.5/KB35 /K35 v v N/A
4 / M4 / KB40 / K40 v v v
50 / M5 / KB50 / K50 N/A v v
60/ M6 N/A N/A v

Pautas sobre la profundidad alcanzable con tornillos autorroscantes

La profundidad a la que puede llegar un tornillo autorroscante depende en gran medida del
material del tornillo y del material de la pieza de trabajo. A continuacion se incluyen tres
ejemplos que indican cuadl es la profundidad maxima de un determinado tornillo en un
material concreto.

Ejemplo de WN 1411 en POM

Tamano del tornillo Profundidad

K18x10 10
K20x10 10
K22x16 16
K25x16 16
K30x20 20
K35x30 30
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Tamarno del tornillo Profundidad

K40x30 30

K50x30 30

Ejemplo de WN 1411 en PA de nailon tipo 6

Tamarnio del tornillo Profundidad

K18x10 10
K20x10 10
K22x16 16
K25x16 16
K30x20 20
K35x30 30
K40x30 30
K50x30 30

Ejemplo de DIN 7500 M en aluminio EN AW-5754

Tamano del tornillo Profundidad

M2x12 12
M2.5x20 20
M3x30 25
M4x30 30
M5x30 30
M6x30 1

Al probar un tornillo autorroscante, se pueden dar tres resultados:

1. Eltornillo se introduce por completo y se aprieta con el par objetivo establecido. En ese
caso, la operacion es correcta.

2. Eltornillo se rompe al introducirse y el Screwdriver devuelve un error de tiempo de
ejecucion / cédigo de resultado: 10 - “Disminucidn de par inesperada”. Esto significa que
el tornillo no soporta un par tan alto en un material tan duro.
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3. El Screwdriver se detiene antes de completar la operacion y devuelve un error de tiempo
de ejecucion / cédigo de resultado: 4 - “Se ha superado el par antes de tiempo”. Esto
significa que se necesita un par mayor para atravesar ese material con ese tornillo. Una
solucion puede ser establecer un par de apriete mas alto.

Para que el roscado se realice correctamente, asegurese de que el orificio se realice de
acuerdo con las especificaciones del fabricante del tornillo.

Precision de torque (sistema métrico)

0,16
0,15
0,14
0,13
0,12
0,11

0,1
0,09 3%
0,08
0,07
0,06
0,05 0.04 Nm
0,04
0,03
0,02
0,01

Accuracy [Nm]

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5
0,15 1,33 Torque [Nm]

Precision de par (estandar de EE. UU.)

0,12
0,11

0,1
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03

3%

Accuracy [Ibft]

0.0295 Ibft

0,02
0,01

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
0,11 0,98 Torque [Ibft]
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Screw-bit System

Este sistema incrementara significativamente la eficacia del proceso de recogida de los
tornillos, alineacidn con la punta, desplazamiento con el Screwdriver y atornillado/
desatornillado. Por lo tanto, se recomienda configurar correctamente el Screw-bit System
para obtener un rendimiento lo mds satisfactorio posible.

Ejemplo de Screw-bit System para un tornillo ISO 14579 M2.

1 - Tornillo

2 - Fijacion del tornillo
3 - Portatornillo

4 - Punta

5 - Soporte para punta

B0 — e

En las siguientes secciones se explican los distintos componentes del Screw-bit System y su
correcta configuracion.

Tornillos

El primer paso es saber qué tipo de tornillos van a utilizarse. El tipo de tornillo definira el tipo
de fijacion del tornillo (en su caso), portatornillo, punta y soporte para punta que deben
utilizarse.

NOTA:
Use un bisel para realizar de forma mds fiable el agujero donde se introducira
el tornillo.

Los tipos de tornillos recomendados para el Screwdriver son aquellos con las propiedades
mencionadas anteriormente in las tablas de tornillos compatibles.
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Fijacion del tornillo y portatornillo

Seleccione la fijacion del tornillo y el portatornillo adecuados segun el tipo y el tamafio de
tornillo, para maximizar la eficacia del Screw-bit System, conforme a la tabla de la seccidn
correspondiente:

+ Tornillos (sistema métrico)

« Tornillos (estandar de EE. UU.)

+ Tornillos autorroscantes para aluminio

+ Tornillos autorroscantes para plastico

Las fijaciones de tornillos son necesarias para los tipos de tornillo DIN 912, ISO 4762, ISO
14579, ISO 14580, DIN 7981C / ISO 7049, DIN 7981F / ISO 7049, WN 5251, WN 1411, WN 5451y

ASME B18.3 Cilindro hex. Las fijaciones de tornillos tienen marcas que identifican el tamafio
de tornillo compatible.

Fijaciones de tornillos con el sistema métrico: DIN 912, ISO 4762, ISO 14579, ISO 14580, DIN

7981C / 1ISO 7049, DIN 7981F / ISO 7049, WN 5251, WN 1411, WN 5451

M1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6

Fijaciones de tornillos con el estandar de EE. UU.: ASME B18.3 Cilindro hex., DIN 7981C / ISO
7049, DIN 7981F / ISO 7049, WN 5251, WN 5451

1#

2#

a#

6#

8#

10#

/4"

&

&

&b

L

Los portatornillos también tienen marcas identificativas del tipo y tamafio de tornillo con el
que pueden utilizarse.

Tamarnio de la rosca del tornillo

llustracion del tipo de tornillo

Puntas

Seleccione la punta adecuada segun el tipo y el tamafio de tornillo para maximizar la eficacia
del Screw-bit System conforme a la tabla de la seccién correspondiente:
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+ Tornillos (sistema métrico)

+ Tornillos (estandar de EE. UU.)

« Tornillos autorroscantes para aluminio
+ Tornillos autorroscantes para plastico

Las puntas tienen marcas identificativas de su tipo y tamafio.

Estandar del tipo de tornillo

Din 912 /1SO 4762
ASME B18.3 cilindro HEX

Muestra el tipo y tamafio de la
punta

ISO 14579

ISO 14580

ISO 14581

DIN 7500 M

DIN 14586 C

WN 5251

ISO 4042

WN 5451

ASME B18.6.3 Torx con cabeza de botdn
ASME B18.6.3 Torx con cabeza avellanada

DIN 7985A

DIN 7981C / ISO 7049

DIN 7981F / ISO 7049

DIN 7982 C

DIN 7983 C

WN 1411

ASME B18.6.3 Tornillo de cabeza redonda con ranura
en cruz

Propiedades de las puntas compatibles con el vastago:

« Tipo hexagonal de 1/4"
+ 25 mm de longitud

NOTA:

Pueden utilizarse puntas de mds de 25 mm. Sin embargo, puede que el

portatornillo y la fijacion del tornillo no sujeten el tornillo correctamente en su

sitio.

Portabrocas

Seleccione el soporte para punta adecuado segun el tipo y el tamafio de tornillo para
maximizar la eficacia del Screw-bit System conforme a la tabla de la seccién correspondiente:

+ Tornillos (sistema métrico)
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+ Tornillos (estdndar de EE. UU.)
+ Tornillos autorroscantes para aluminio
« Tornillos autorroscantes para plastico

El soporte para punta genera una fuerza magnética que mantiene el tornillo acoplado y
alineado con la punta.

Existen dos tipos de soportes para punta:

« Portabrocas A: genera una mayor fuerza magnética. Se suele utilizar para tornillos de
gran tamafio y peso.

« Portabrocas B: genera una menor fuerza magnética. Se suele utilizar para tornillos de
pequefio tamafio y peso.

ADVERTENCIA:

Si se usa un soporte para punta A con tornillos pequefios y ligeros, en lugar de
un soporte para punta B, es posible que los tornillos salten del alimentador de
tornillos al Screwdriver, debido a la mayor fuerza magnética.

Alargadores de punta de 50 y 100 mm

Los alargadores de punta son una version larga de los soportes para punta que se han
descrito anteriormente. Los alargadores de punta son Utiles para llegar a espacios estrechos.

Los alargadores de punta tienen una contratuerca para apretarlos contra el portatornillo y
asegurarse de que el portatornillo no se salga de su sitio con el tiempo.

Cuando los alargadores de punta estdn montados en el Screwdriver, el descentrado radial
maximo puede ser de hasta 0,5 mm en total (medido debajo de la rosca, como se muestra en
la siguiente imagen).

e ——————1

Los alargadores de punta se deben adquirir por separado, contactando con el proveedor al
que compro el Screwdriver.

13
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« Alargador de punta tipo A 50 mm - NP 109301
« Alargador de punta tipo B 50 mm - NP 109289
« Alargador de punta tipo A 100 mm - NP 109290
« Alargador de punta tipo B 100 mm - NP 109298

Para obtener mas informacidn sobre las dimensiones mecdnicas, consulte el apartado
Esquemas mecanicos.

Configurar el Screw-bit System

1. Coloque la punta en el soporte para punta.

2. Coloque el portatornillo en el soporte para punta.

8
'

3. Todos los portatornillos deben ajustarse de modo que la cabeza del tornillo se asiente de
forma estable sobre el portatornillo, evitando que quede un espacio entre ellos. Se debe
hacer esto para que el Screw-bit System funcione de manera dptima.

Consulte las siguientes imagenes a modo de referencia.
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Aspecto Método de ajuste

<<

Din912/IsO -
4762 /

ISO 14579 /
ISO 14580 /
ASME B18.3
Cilindro Hex

1’ &%

ISO 14581 /
ASME B18.6
HEX
avellanado /
ASME
B18.6.3 torx
avellanado

2
A

AR

DIN 7985A /
ASME B18.6.3
Cabeza de
boton con
ranura en
cruz /

ASME B18.6.3
Cabeza de
boton torx

4. Una vez hecho esto, retire el tornillo y empuje la fijacion del tornillo (solo para tornillos de
tipo Din 912, ISO 4762, 1ISO 14579, 1ISO 14580 y ASME B18.3 Cilindro hex.).
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La configuracidn final del Screw-bit System con el tornillo colocado deberia tener un aspecto

similar al de las siguientes imdgenes.

Estandar
de
tornillos

Aspecto
del
Screw-bit
System

Din 912/
ISO 4762 /
ISO 14579 /
ISO 14580 /
ASME B18.3
Cilindro Hex

ISO 14581/
ASME B18.6
HEX
avellanado /
ASME B18.6.3
{e]p
avellanado

DIN 7985A /
ASME
B18.6.3
Cabeza de
botoén con
ranura en
cruz/
ASME
B18.6.3
Cabeza de
boton torx

16
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Acoplamiento del Screw-bit System al Screwdriver

Para acoplar el Screw-bit System al Screwdriver, siga estas instrucciones.

1. Mueva el vastago hasta el valor mds alto 2. Separe el Screwdriver del Quick Changer.
posible, mediante la interfaz de usuario del
robot o en el Web Client.

3. Retire la tapa. 4. Coloque la forma hexagonal del soporte
para punta dentro del extremo del vastago
del Screwdriver. El sistema se acoplara al
destornillador mediante una fuerza
magnética.

5. Para asegurarse de que el soporte para
punta esté fijado perfectamente, sacudalo
con suavidad para comprobar que no esté
suelto.

Separacion del Screw-bit System y el Screwdriver

Para separar el Screw-bit System del vastago del Screwdriver, siga estas instrucciones.

1. Mueva el vastago hasta el valor mds alto 2. Utilice la llave proporcionada para agarrar
posible a través de la interfaz de usuario el soporte para punta. Mientras sujeta la
del robot o en el Web Client. llave, mueva el vastago hacia dentro (a un

valor inferior) a través de la interfaz de

usuario del robot o en el Web Client.
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Informacidon general de los elementos necesarios en funcion del tipo y del tamaiio de los

tornillos

En las siguientes tablas, se muestra informacion general sobre los elementos necesarios en
funcion del tipo y el tamafio de los tornillos. Dependiendo del tipo y el tamafio de los tornillos
que tenga, busque el estdndar y el tamafio de la rosca del tornillo para saber qué tipo de
punta, fijacion del tornillo, portatornillo y soporte para punta necesitara.

Items Needed Depending on Screw Type and Size for Metric Screws

Head type:

ylinde

Counter sunk

Button head

Serew
Standard

pin912/ =7
1504762 ||

[ f7)

150 14580 T
=)

150 14581 ?
L)

oiN 79854 T

Thread Size

v, bit, screw carrier and screw fix needed

@ 515

ML&

MLE

NfA

..--""'"—

@ s2
B vas
M2-3
)

@ 525
B owm

M2-3

M3

A

@ sz

. Ma
ma MAE
—_
@ 54
Dows
Ms Bis
-
@5 O T30 O T30 O T30 @ PH3
| I | 'S ™ - M6 - B
ME Ma-6 ‘ Ma-6 Ma-6

Para obtener mas informacidn, consulte el ejemplo.

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafio de los tornillos (sistema métrico)

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafio de los tornillos (sistema métrico)

Tipo de
cabeza

Cilindro

Avellanada

Redondeada

Estandar de
tornillos

Din 912 /5=
1504762

150 14579 Eﬂ

15O 14580 Eﬂ

150 14581 E

DIN 7985A

Tamano de la
rosca

Soporte para punta, punta, portatornillo y fijacidon del tornillo necesarios
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M2

N/A

M2

—_

M2.5

N/A

PH1
M2.5

—c

M3

@& pH1
B0 vs
—

M4

PH2

S e
A

M5

@& PH2
B
-

M6

& PH3
ik
—_
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamaiio de los tornillos (estdndar de EE. UU.)

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos (estandar de EE.

i)
- 246

EDa

uu.)
Tipo de Cilindro Redondeada Avellanada
cabeza
) ASME 1| ASME ASME ASME ASME
=standarde | pig3 B18.6.3 B18.6.3 B18.3 B18.6.3
tornillos
HEX Ranura en cruz | Torx HEX Torx
Tamarfio de la |Soporte para punta, punta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios
rosca
© H1/16"
- 14 N/A N/A N/A N/A
§H5/64 PH1 O 18 O Te
. Fa o
Beoo |2 (EDa | e
H3/32" © H1/16" © T8

B

© H7/64"

s
- 24#-6H#

PH1

I e

© H5/64"

B o

© 110

© H9/64"

C
- 8#-1/4"

PH2

B -

© H3/32"

ER-

O T15

ED-




FICHA TECNICA @ robot

@ H5/32" @ PH2 O 125 © H1/8" © 120
i 10#
B
N NETEVE
10#
PH3 O 127
= B
N/A N/A N/A
124
@ H3/16" H5/32"
= N/A N/A 1/a" N/A
- 8#-1/4"
14"

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamaio de los tornillos en caso de tornillos
autorroscantes para aluminio

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para aluminio 1/2

Tipo de Cabeza cilindrica Redonda y plana | Cabeza convexa
cabeza con brida

Ol

Aspecto

DIN 7981C/ISO  |DIN 7981 F/I1SO

2049 2049 WN 5251 DIN 7983 C

Estandar

Tamafo de la
rosca

Punta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para aluminio 1/2

ST22/2.2/
KB22 / K22
PH1 PH1 PH1
N/A
v | EPEw £ w2
PH1 PH1 PH1
N/A
Buo | B B
3/M3/KB30 /
K30
©T110
N/A N/A . M4 N/A
B e
ST3.5.3/35/
KB35 / K35
o
® PH2 @ PH2 T10 & PH2

n
_|
w
©

N/A

N/A

N/A

22
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

4 /M4 /KB40 /

autorroscantes para aluminio 1/2

B

K40
l N/A N/A N/A
ST42
PH2 PH2 PH2
N/A
B | - B
ST48
PH2 PH2
= /A N/A -
- 8#-1/4" 10#
50/ M5 /
KB50 / K50
©7125
N/A N/A . M6 N/A
B
ST55
PH3
N/A N/A N/A
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

ST6.3

B

autorroscantes para aluminio 1/2

PH3

N/A

N/A

N/A

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafio de los tornillos en caso de tornillos
autorroscantes para aluminio 2/2

Tipo de cabeza

Avellanada

Aspecto

Estdandar

DIN 7500 M

DIN 14586 C

DIN 7982 C

Tamafo de la rosca

Punta, portatornillo y fijacion del tornillo necesarios

20/ M2 /K20
T
N/A N/A
e v
ST2.2/2.2/KB22/
K22
) PH1

N/A

B w2
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

2.5/M2.5/KB25 /K25

autorroscantes para aluminio 2/2

N/A

N/A N/A
oT8 PH1
VA oD s P s
3/M3/KB30 /K30
o T10
h M3 N/A N/A
ST3.5.3/3.5/KB35/
K35
O T15 PH2
o | EBe | EBe
ST 3.9
O T15 PH2
w | ERe | EDe
4/ M4 / KB40 / K40
720

N/A
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para aluminio 2/2

N/A

&g -

St

PH2
=D
O T25 PH2
v | Bl | Bl
50 / M5 / KB50 / K50
© T25
N/A
- MS N/A /
ST5.5
& T25 PH3
N/A
BB | BER o
60/ M6
© T30
- T N/A N/A
ST6.3
I T30 PH3
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@robot

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamaio de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para pldstico

Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para plastico

Tipo de cabeza

Avellanada

Redonda y plana con brida

Aspecto

Estandar

ISO 4042

WN 1411

WN 5451

Tamafio de rosca y soporte para
punta/alargador de punta

Punta, portatornillo

y fijacion del tornillo necesarios

20/ M2 /K20
O 716
N/A N/A .
s
ST2.2/2.2/KB22 /K22
O 16
©T6
N/A .
ZefyE s El=
2.5/M2,5/KB25 /K25
O T8 PH1 o718

3/M3/KB30 /K30

& T8
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Elementos necesarios en funcion del tipo y el tamafo de los tornillos en caso de tornillos

autorroscantes para plastico

ST3.5.3/3.5/KB35/K35

& T15 PH2
N/A

4/ M4 / KB40 / K40

T20 & PH2
O B va

B ws

<

I~
' (]
—
SEEB

[@)]

50 /M5 /KB50 /K50

PH2 © 7125

"~
N/A -
- M4 - 8#-1/4"

60/ M6

© 7130

N/A N/A - _—

Colocacion del Screwdriver para ejecutar comandos

Para ejecutar los comandos del Screwdriver satisfactoriamente, es crucial colocarlo de forma
correcta. Para ello, deben cumplirse estas dos condiciones:
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1. El Screw-bit System debe estar perfectamente
alineado con el tornillo o la rosca.

2. La distancia entre la parte inferior del Screwdriver y
la superficie en la que se lleve a cabo la accion debe
estar dentro de un rango de 0-8 mm [0-0,31
pulgadas].

0-8 mm [0-0.31 inches]

Para ejecutar los comandos del Screwdriver satisfactoriamente, es crucial utilizarlos hacia
abajo o como mucho de lado. El Screwdriver no deberia utilizarse hacia arriba ni con un
angulo superior a los 90° con respecto al suelo, dado que se activara la funcién de
proteccion.

Ground
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LED - Estado del dispositivo

30

El destornillador cuenta con un LED que muestra el estado del dispositivo.

Color Estado del dispositivo

Falta alimentacion
No se enciende

Listo para funcionar - Inactivo - Estatico
Luz verde fija

Inicializando
Parpadea en verde

Ocupado — Vastago en movimiento/
Naranja verde fija  |girando

Fallo de funcionamiento
Parpadea en naranja

No funciona — Problema con el
Luz roja fija hardware

® "0 el

Seguridad — Parada de emergencia

Parpadea en rojo

Curva torque-angulo y gradiente de par

El gradiente de par muestra la aplicacion del par en la dltima fase del comando de apriete del
tornillo. Esto podria utilizarse como un indicador para detectar si el comando de apriete se
estd llevando a cabo correctamente.

NOTA:
Al usar tornillos autorroscantes, si el par de perforacion es muy similar al par

objetivo, es posible que el valor del gradiente de par proporcionado no sea
valido.

Por ejemplo, el gradiente de par podria diferir si:

La rosca del orificio no es lo suficientemente larga
La rosca del orificio es distinta a la rosca del tornillo

La rosca del orificio no estd limpia (por ejemplo, si presenta desbarbado de mecanizado
CNC)

Hay demasiada o demasiado poca friccidon entre la rosca del tornillo y la rosca del orificio

Hay demasiada o demasiado poca friccion entre la cabeza del tornillo y la pieza de
apriete
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Hay disponible una variable de gradiente de par que puede comprobarse en el programa del
robot.

El siguiente grafico muestra una curva torque-angulo normal. En este caso se ha utilizado un
tornillo M4 y un torque objetivo de 2,4 Nm.

Curva torque-angulo Métrico

2,5

1,5

s Torque

e Gradient

Torque (Nm)

0,5

15 2 2,5 3 3,5
Angle (rad)

Curva torque-angulo (estandar de EE. UU.)

—TOrque

Torque (Ibft)
=

0,8
(G radient

1,5 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7 2,9 31 33 3,5
Angle (rad)
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Volver a ajustar el fuelle en su sitio

NOTA:

Inicialmente, el fuelle no deberia salirse de su sitio, pero si eso ocurre, siga
estas instrucciones para volver a ajustarlo.

1. Retire la tapa. 2. Mueva el vastago hasta el valor mas alto
posible, mediante la interfaz de usuario del

v robot o en el Web Client.

3. Vuelva a ajustar el fuelle en su sitio. 4. Vuelva a colocar la tapa.

a
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1.2. Contenido de la caja Screwdriver

\
\

(1)  Screwdriver

@ O-Ring Replacement kit
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1.3. Screwdriver

114,1[4,492]

322[12,677]
308,5(12,14¢]

(@)robot

60,4(2,378]
73,9(2,909]

jim|

86[3,386

Todas las dimensiones se muestran en mm y [pulgadas].

114[4,488]

155,4[6,118]

b=

@ 491,929

166,6[6,557

13,5[0,531]

‘ ‘ 13,5(0.531]
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