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1 About this manual

This manual is intended to promote proper and safe use and give guidance to owners, employers, supervisors,
and others responsible for training and safe use by operators and maintenance personnel. Please contact your
STANLEY Sales Engineer for further information or assistance on Stanley training or assembly tool operations.
The controller software version is regularly updated. Updates range from minor cosmetic changes to addition of
major product features. Please note that there may be slight differences between this manual and your
controller. To minimize differences, please ensure that this is the latest revision controller manual and that the

controller is updated with the latest software version.

1.1 Validity

This operating manual is applicable to the SC series controllers.

1.2 Presentation conventions

1.2.1 User group symbols

Sections of this manual describing actions contain symbols for the users who are authorized to perform these

actions on the product.

Operating personnel

For this work, qualification as
operating personnel is required.

Technical personnel who have
completed basic training

Expert personnel Technical personnel who have

For this work, qualification as expert _complfated expert training and who,
personnel are required. if applicable, have the necessary

additional qualifications for the
<<>><><> specific work.

B\ <3

@©

1.2.2 Warning indicators

This instruction manual uses the following safety alert symbols and words to alert you to hazardous situations

and your risk of personal injury or property damage.
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Warnings at the beginning of a section

A CAUTION

Type and source of hazard
Consequences if ignored
= Action to prevent hazard

Warning within a section

A CAUTION Hazard type and source Consequences if ignored. Action to prevent a hazard

Warning triangle

The warning triangle A indicates death or injury hazards for people. Warnings without a warning triangle

indicate property damage.

Signal word

The signal word indicates the severity of the hazard:

A DANGER!

A WARNING Indicates a possible hazard that may cause death or severe injury if not prevented.
A CAUTION
NOTE Indicates a situation that may cause property damage if not prevented.

Type and source of hazard

This paragraph describes the type of hazard and what causes it.

Consequences if ignored

This paragraph explains what happens if the hazard is not prevented.

Action to prevent hazard

These paragraphs indicate how the hazard can be prevented. These measures absolutely must be taken!

9/1032
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2 For your safety

2.1 General power tool safety warnings

These warnings are required by EN 62841.

Read all safety warnings and all instructions.

Failure to follow the warnings and instructions may result in electric shock, fire and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for future reference

The term “power tool” in the warnings refers to your mains-operated (corded) power tool or battery-operated

(cordless) power tool.

Work area safety

-_—

Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.

2. Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of flammable liquids, gases
or dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or fumes.
3. Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distractions can cause you to lose control.

Electrical safety

-_—

Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way. Do not use any adapter plugs
with earthed (grounded) power tools. Unmodified plugs and matching outlets will reduce risk of electric

shock.

2. Avoid body contact with earthed or grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges and refrigerators.
There is an increased risk of electric shock if your body is earthed or grounded.

3. Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power tool will increase the risk of
electric shock.

4. Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pulling or unplugging the power tool. Keep cord

away from heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled cords increase the risk of electric
shock.

5. When operating a power tool outdoors, use an extension cord suitable for outdoor use. Use of a cord
suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock.

Integrated E-Stop circuit not present

When a SC controller connects to a tool where a fault can result in personal injury or substantial damage to
property, to avoid injury

= An E-stop circuit is required. An E-stop circuit must be created in the external electrical service supply line.

10/1032
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Personal Safety

1.

Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating a power tool. Do not use a
power tool while you are tired or under the influence of drugs, alcohol or medication. A moment of
inattention while operating power tools may result in serious personal injury.

Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective equipment such as dust mask,
non-skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used for appropriate conditions will reduce personal
injuries.

Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the off-position before connecting to power source
and/or battery pack, picking up or carrying the tool.

Carrying power tools with your finger on the switch or energizing power tools that have the switch on invites
accidents.

Remove any adjusting key or wrench before turning the power tool on. A wrench or a key left attached to a
rotating part of the power tool may result in personal injury.

Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. This enables better control of the power tool
in unexpected situations.

Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery. Keep your hair, clothing and gloves away from
moving parts. Loose clothes, jewellery or long hair can be caught in moving parts.

If devices are provided for the connection of dust extraction and collection facilities, ensure these are
connected and properly used. Use of dust collection can reduce dust-related hazards.

Do not let familiarity gained from frequent use of tools allow you to become complacent and ignore tool
safety principles. A careless action can cause severe injury within a fraction of a second.

Power tool use and care

1.

Do not force the power tool. Use the correct power tool for your application. The correct power tool will do
the job better and safer at the rate for which it was designed.

Do not use the power tool if the switch does not turn it on and off. Any power tool that cannot be controlled
with the switch is dangerous and must be repaired.

Disconnect the plug from the power source and/or the battery pack from the power tool before making any
adjustments, changing accessories, or storing power tools. Such preventive safety measures reduce the risk
of starting the power tool accidentally.

Store idle power tools out of the reach of children and do not allow persons unfamiliar with the power tool or
these instructions to operate the power tool. Power tools are dangerous in the hands of untrained users.

Maintain power tools. Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts and any other
condition that may affect the power tool’s operation. If damaged, have the power tool repaired before use.
Many accidents are caused by poorly maintained power tools.

Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained cutting tools with sharp cutting edges are less likely
to bind and are easier to control.

Use the power tool, accessories and tool bits, etc. In accordance with these instructions, taking into account
the working conditions and the work to be performed. Use of the power tool for operations different from
those intended could result in a hazardous situation.

Keep handles and grasping surfaces dry, clean and free from oil and grease. Slippery handles and grasping
surfaces do not allow for safe handling and control of the tool in unexpected situations

Service

To ensure safety of all involved users have your power tool serviced by a qualified repair person using only

genuine STANLEY accessories and spare parts for all STANLEY Assembly Technologies products.
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2.

2 Safety instructions for SC series controllers

To Avoid Injury:

10.

11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.

18.

19.

20.
21.

2.

Save these instructions for future reference.

Read and understand all the safety recommendations and all operating instructions before operating tools
and controllers. Failure to follow all instructions listed below may result in electric shock, fire and/or serious
personal injury.

Train all operators in the safe and proper use of power tools. Operators should report any unsafe condition
to their supervisor.

Follow all safety recommendations in the manual that apply to the controllers, tools, battery packs and
chargers being used, and the nature of the work being performed.

Verify that all warning labels illustrated in this manual are readable. Replacement labels are available from
STANLEY Assembly Technologies.

Only allow suitably qualified personnel to install, program, or maintain this equipment and or system. Follow
all manufacturer installation instructions and applicable regulatory electrical codes and safety codes.

These persons must be knowledgeable of any potential sources of danger and maintenance measures as
set out in the Installation, Operations, and Maintenance manual.

This product must be transported, stored, and installed as intended, and maintained and operated with care
to ensure that the product functions correctly and safely.

Persons responsible for system planning and design must be familiar with the safety concepts of automation
equipment.

Install tools in dry, indoor, non-flammable, and non-explosive environments only—Humidity: 0 to 95%
noncondensing and Temperature: 32 to 122 °F (0 to + 50 °C).

Do not install worn, damaged, or modified equipment that may be unsuitable for safe use.

Controller plugs must match the outlet and must be earth grounded. Never modify a plug in any way or use
any adaptor plugs.

Avoid body contact with electrically energized surfaces when holding a grounded tool.
Prior to connecting a power source, always ensure the tool or controller is turned off.
Limit controller access to trained and qualified personnel.

Store idle tools and accessories in a safe location accessible only by trained persons.

Disconnect power source (battery, electricity, etc.) from tool or controller prior to making adjustments,
changing accessories, or storing.

Prior to operation, always check and test tools and accessories for damage, misalignment, binding or any
other condition that may affect operation. Maintenance and repair should be performed by qualified
personnel.

Do not operate tools in or near explosive environments or in the presence of flammable liquids, gases, dust,
rain or other wet conditions.

Keep the work area clean, well-lit and uncluttered.
Keep unauthorized personnel out of the work area.

3 Safety warning on the product

The following safety warnings must always be legible and attached to the product undamaged.

Read and understand all Indicates a pinch point

the safety &; hazard. This icon appears

recommendations and all £ as a part of a DANGER,
WARNING, or CAUTION
notice.
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Indicates a fire hazard. Indicates an open wrench
This icon appears as a part pinch point hazard. This
of a DANGER, WARNING, icon appears as a part of a
or CAUTION notice. DANGER, WARNING, or

CAUTION notice.

Indicates an environmental
hazard. Do not throw
equipment into the normal
housekeeping refuse bin.

Indicates that eye
protection should be worn.

This icon appears as a part
of a DANGER, WARNING,
or CAUTION notice.

e Replace illegible or missing safety warning signs immediately.
e Clean safety signs made illegible by dirt.

24 Personal safety equipment

The following personal safety equipment must be undamaged at all times.

Industrial safety helmet

An industrial safety helmet protects the head against falling objects, suspended loads and
impacts against stationary objects.

Safety gloves

Safety gloves protect your hands from friction, abrasions, cuts and deep injuries as well
as contact with hot or cold surfaces.
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3 Package contents

This package contains:

Plinth 1*

Getting started documentation 1

* Optional parts
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4 Specifications

4.1 Dimensions and weight

363

Width 152 (6) mm (In)
Height 363 (14.3) mm (In)
Depth 262 (10.3) mm (In)
Weight 8.2 (18) Kg (Ibs)
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4.2 Operating, storage and transporting conditions

Humidity(non-condensing): 0to 95 %

4.3 Electric service ratings

These are the minimum electric service ratings for the SC controller and the tools it can control.

Current for Supply 100 - 126.5V 15 A 15A 200 - 253V AC Required
Voltage: AC

Power Consumption: Standby 0.2A 0.2A 0.2A 0.2A

4.4 Technical specifications

SC1 and SC2 has display with
Indication Lights

Zigbee IEEE 802.15.4

Storage 30K Rundowns & Traces This data may be retrieved via USB
memory stick, Alpha Toolbox, or
other protocols.

Compatible tools:

Controls corded handheld and fixtured EB-series tools as well as cordless B, and BR series Battery tools.

4.5 Tool specifications
Operating conditions

Humidity(non-condensing): 0to 95

16/1032
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Noise and Vibration values

Noise Emission Values Determined in Accordance with EN62841-1:2015 and ISO4871 while no load with

Accessory.

KwA (sound power level uncertainty) 3 dBA

KpA (Sound pressure level uncertainty) 3 dBA (at the workstation)

KpCpeak (Peak sound pressure level uncertainty) 4 dB C (at the workstation)

Vibration value determined according to EN62841-1:2015 and EN12096 While no load with Accessory and
Handheld

K (uncertainty) 1.5 m/s?

To avoid injury:

This information is provided to assist in making rough estimates of sound and vibration exposure levels in the
workplace. The declared emission values were obtained by laboratory type testing in accordance with the stated
standards. Levels measured in individual workplaces may be higher.

The actual exposure levels and risk of harm experienced by an individual user depends upon the work piece,
workstation design, duration of exposure, and the physical condition and work habits of the user. To help
prevent physical impairment, a program of health surveillance is highly recommended to detect early symptoms
which may relate to sound and/or vibration exposure, such that appropriate preventive measures may be taken.




SC Series Controllers STA N L E!,

Specifications Assembly Technologies

4.6 Plinth mounting dimensions

6.06
-—— [1 54] —E

4.00

[101,6]
2.50 “ .| E .| “
[63,5] | _— n.195 (6-PLACES)
l d [4,95]
i )
N

| I | N n.375 (6-PLACES)
[9,53]

12,00 I
[304,8]

13.00
[330,2]
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3 Product overview

5.1 Controller variants data
SCcontrollers/Featues ~ scN  sc
Display w/ indication lights °

Touch screen LCD Display °

Alpha toolbox ° °

USB ° °

Ethernet port ° °

Wi-Fi Join & create

ZigBee Optional

Selectable Lead spindle / Plant network port °

Tool Connector ° Optional

24V DC I/O* °

Serial Port Connector* °

Fieldbus Options** °

Corded spindle count 1 1

Cordless spindle count <15%

*

Optional feature package of 24 I/O Soft PLC and serial port.
b Fieldbus Options: None (X), Ethernet IP, ProfiNet, Devicenet, Profibus, M12 Ethernet IP + M12
e Manages up to 24 trailing spindles or Cordless Tools.

52 Controller functions and connections

1 Display 2 Power switch
3 Alpha tool box controller 4 USB
5 Plant network Ethernet port 6 Selectable lead spindle / Plant network port

20/1032
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7 Tool connector 8 Power input
9 24 DC I/O connector 10 Serial port connector
11 Spindle Disconnect 12 Fieldbus Connectors

NOTE

Ports/Connectors availability depends on model purchased.

5.3 SC controller connections

Each SC controller has a different combination of connectors. These connectors serve several purposes, such
as:

e Power

e Tool Connections

e Discrete inputs and outputs
e Communications ports

e Fieldbus ports

5.3.1 Power cord

SC controllers use an IEC 60320 style connector. The wall plug is based on customer requirements. The power
cord should be rated at either 15A/125V for 115V AC or 10A/250V for 230V AC power connections.

53.2 Tool connector

SC controllers use a single 30 pin connector to connect one QPM EB DC electric tool cable. QPM EB DC

electric tool cables use a MIL-Spec connector clocked in the B position.

30-pin tool connector

5.3.3 USB connector

The USB connector is used for data transfer between a USB memory stick and the controller, controller
upgrades and for receiving PART ID ASCII data from a USB barcode scanner. No mounting or unmounting of
the memory stick is required. Simply insert a USB memory stick when requested and remove after the operation

is complete.
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(/7 - '
{ STANLEY
oy

534 Serial connector

SC controllers may have one male DB-9 connector. The setup is 9600-baud rate, 8 data bits, No Parity and 1
Stop bit, and is not programmable except with the PLC. The connection between a device such as a computer

and the controller is a null-modem cable.

5.3.5 Alpha toolbox ethernet connector

SC controller have one RJ-45 Ethernet connection located on the bottom of the controller for connecting to a
computer for setup, diagnostics, upgrades and configurations with Alpha Toolbox. The Alpha Toolbox Ethernet
Connector is connected to internal DHCP and DNS servers. When a computer is connected via an Ethernet
cable to the Alpha Toolbox connector the Alpha will give the computer an IP and other addresses to create its
own network. The computer must be setup to receive its IP Address from the Network. Once the computer has
received and set the IP Address open a browser and type http://ATB.QPM into the URL line. The controller will

serve the Alpha Toolbox web pages to the computer’s browser.

a

5.3.6 Plant / Spindle network ethernet connectors

SC controllers have two RJ-45 Ethernet connections located on the bottom of the controller for connecting to a
facility network or spindle network. The plant network can consist of the controller and a PC or a plant-wide
fastening network. The second Ethernet connector is available to provide connections to another controller or
Alpha to create a spindle network. The single IP Address entered in the TCP/IP tab under Communications is
for the facility network ETHERNET port. It is not required for users to know the static IP Address of the

SPINDLE port as it is a separate network and controlled by the lead controller.
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ETHERNET SPINDLE _ETE_

The following virtual ports are used for the various protocols of the controller:

502 ModbusTCP Listen/transmit TCP/IP ModbusTCP 1/O traffic

4700 XML Listen TCP/IP XML commands to controller; port is assignable
Command by end user

6575 Toolsnet Listen/Transmit  TCP/IP Toolsnet protocol traffic; port is assignable by
end user

The SC controller listens on the ports specified but transmits on any available port to the port specified of the

target computer.

537 Ethernet/IP or Profinet connectors

Ethernet/IP or Profinet Ports are present on SC3 to SC6 series controllers only when the option is installed.
Ethernet/IP or Profinet configured SC controllers have two RJ-45 Ethernet connections located on the bottom of
the controller for connecting to an Ethernet/IP or Profinet network when the option is ordered. The two ports are
connected internally and have the same IP Address. Two ports are provided so that controllers may be daisy-
chained together to create the fieldbus network rather than sending a cable from each controller back to a

switch.
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Controller 1

Etfheriiet "'l-‘P

To PLC To Next

Controller
Ethernet/IP or Profinet Controller Network

5.3.8 Trailing DeviceNet™ connector

SC controllers can have a single Mini DeviceNet™ port, if this option is configured, for connecting the SC

controller to a leading controller such as a PLC.

Drain
V+

CAN H
CAN L

a O N =
i

Mini DeviceNet™ Connector

5.3.9 Profibus connector

SC controllers can have a single Profibus port, if this option is configured, for connecting the SC controller to a

Leading Profibus controller from another manufacturer.
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5 OO0OO0OO0OO0O \1

Figure 5-1 DB-9 Connecter Pins (Profibus Connector)

2 Empty 5 Data Ref 8 Data Line Inverse

5.3.10 Input and output connector

SC controllers contain a 24V DC Input and Output Connector. All eight inputs and eight outputs are isolated 24V
DC relays and contacts. The Alpha has an internal 24V DC power supply that can be used to provide the I/O

signals; an external 24V DC power supply may be used instead. The following are amperage ratings:
Internal 24V DC supply: Maximum = 1 ampere total

External 24V DC supply: Maximum = 1 ampere per output

The SC controller’s Input circuits conform to the IEC 61131-2 standard for PLCs.

LIMITS per IEC 61131-2

24 volt Max 5 30 11 30 30 30

The SC controller has a MIL-C-26482 Series | plug connector with cable clamp and solder cup pins.

NOTE

One I/O mating connector (P/N 21C104800) is included with each SC controller. Optional crimp style mating
connectors, crimp tools, round connector-to-terminal strip and pig-tail I/O cables are also available.

21C104802 Mating Connector - Crimp pins Optional

21E102202 Breakout Box for plinth mounting Optional

21C202010 I/0 Cable 10M Optional
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21C2020XX schematic

When the SC controller is used with fixtured tools, it must use a Remote Start/Stop/Reverse pendent to the

controller to provide basic switching control for the tool.

Pin descriptions are shown in the following table:

O

Output 0:0.0/1

M

Output 0:0.0/3

T

Output 0:0.0/5

~

Output 0:0.0/7

(o9)

Output Supply N/A

<

Input 1:0.0/1

o

Input 1:0.0/3

(0)]

Input 1:0.0/5

(@

Input 1:0.0/7

Schematics of the Inputs, Outputs and other pins, with cabling, are shown below:

Inputs (Example)
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C} A 5 = .
I 5 I
|
i i External Power Supply: +24 VDG — - 8
il | Start
s B L
— 1YY\ L ‘v v: l' .: ’e) o—e
P P Stop
[ P 1
LYY\ M i \ : : o o—e
P Reverse SW
P | FWD ¥ REV
Lo N - | o o—f
Js1 5
L YN P % o
| |
; Js2
L (R - L o
b i ;
i Js3 :
LA s : ‘ 5" o
i ' JOB
v ' RESET
L T ; O O0—
Yy I / O Oo—*
3 iy 24V Retumn
v = = .
Outputs: Sourcing (example)
i 5 In Cycle Q
i 5 Ready Y~
Disassembly
i = Detected >—¢
f Py
JS1
i F L
Js2
i L 0!
JS3
jit H g
Cycle OK
— rie oK
i i Cycle NOK Q
24V Retun v 24V Return
Output Common * )
B | € S External Power Supply:0 +24V DC
Internal Power Supply:1  +24V DC !
—————— <A | € -

* For PNP Outputs use EITHER the internal 24V Return
OR the External 24V Return to provide the Output

Common supply voltage
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Outputs: Sinking (example)

5.3.11

CPU
i o In Cycle
Ready
fif D
Disassembly
i e Detected >~
A
Js1
1 F &5
JS 2
fil G
JS3
i H ¢
A
| . Cycle OK v~
Cycle NOK
fif K
24V Retum 24V Return
<X <X
Output Common *
B | € External Power Supply:0 +24VDC -—=—========-=-
Internal Power Supply:l +24V DC i
A | € mm oo o-oo oo

* For NPN Outputs use EITHER the internal 24V Return
OR the External 24V Return to provide the Output

Common supply voltage

Modbus TCP connector

The fieldbus Modbus TCP comes as a standard feature on the Ethernet port in SC controllers. This is a Modbus

variant used for communications over TCP/IP networks, connecting over virtual port 502.

28/1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Assembly

6 Assembly

6.1 Installation instructions

A DANGER

Electrical Hazard

To avoid injury from electrical current

= This product should be located away from heat sources such as radiators or other devices that produce heat.
= This product should not be subjected to vibration or shock or in close contact with water or other liquids.

= To minimize electrical interference, place the module as far away from possible sources of electrical noise,
such as arc welding equipment.

= Install tools and controllers in dry, indoor, non-flammable, and non-explosive environments only.
= Do not use this product near water, for example near a washbowl, wet basement, or the like.
= Avoid body contact with electrically energized surfaces when holding a grounded tool.

Please refer to the pictures of a plinth and mounting of the SC controller “See Chapter Plinth Mounting
Dimensions [» 18]”. Plinths connect to each other with four 10-32 machine screws through openings on the top
and right side to threaded openings on the bottom and left side. When mounting plinths are placed next to each
other, the center-to-center distance between the mounting holes in different plinths is 2" (50.8 mm). When
mounting plinths are place one above another, the center-to-center distance between the mounting holes in
different plinths is 6” (152.4 mm).

1. Install the SC controller either directly to the wall or to a plinth (part number 21E204300).

2. Fasteners through four mounting holes secure plinths to a wall or other surface. Plinths can be connected
using 10-32 threaded holes on the bottom and left side and through holes on the top and right side.

3. Make sure the bolts of the barrel-latches [5] on the plinth are retracted. Place the lower flange of the SC
controller [1] into the lip [2] on the plinth.

4. Align the slot [3] in the flange with the lower mounting-pin [4] on the plinth while placing. Rotate the top of
the controller back towards the plinth.

5. Place the openings on the upper flange of the controller [6] over the upper mounting pins [7] on the plinth.
Release the bolts on the barrel-latches [5] making sure the bolts enter the two barrels [8] on the controller.

6. Connect the SC controller to a power source.

7. Connect one end of the tool cable to the tool and the other end to the SC controller and press the power
switch on the controller.
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7 Operation

7.1 Software

Any computer with a modern web browser connected with an Ethernet cable on the Ethernet network port, or
the aTB port, can be used to view the SC controller web-based application called Alpha Toolbox. Additional
software is not required on the computer to access the data or configure the controller. Alpha Toolbox updates

come with the controller updates.

The SC Controller can be accessed wirelessly by connecting to the controllers WIFI directly. Also by connecting

to the IP when the controller is networked.

7.2 Alpha toolbox

SC Controller has an Alpha Toolbox port for the purposes of local configuration, backup of parameters and data,
restoring parameters and performing updates. The Alpha Toolbox port on the leading spindle provides access to
all spindles if in a multiple spindle configuration. The Alpha Toolbox port is not used on a network. If
configuration and data collection over an Ethernet network is required the normal Network port, and its IP

Address, is used.

Network interruption
To Avoid Issues:
= Never connect an Alpha Toolbox port to a plant network.

The Alpha Toolbox port provides an easy connection with a computer. It has a DHCP server and a DNS server
built in. The controller has its own private IP Address and will provide a private IP Address to the computer to
create its own network. Knowledge of the IP Address is not required. The controller's web server will provide the

Alpha tool box screens and controls.

“See Chapter Alpha toolbox ethernet connector [» 22]” to know how to connect controller to a computer.

7.3 Embedded PLC

Some SC controllers comes with a software PLC that emulates many commands and features of leading PLC’s.
Anyone with logic writing skills and the Alpha Toolbox PLC Editor can program a logic file to add more versatility

to the already abundant features of the SC controller.
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7.4 Networking

The SC controller support the AUDI XML, PFCS, NPL, TOOLSNET, OPEN, Toyota PI (for controllers with serial
ports) and FORD protocols. Ethernet and the Internet Protocol using Transport Control Protocol are a powerful
and robust means of moving data from one computer to another. Many end users rely on it to collect information
from plant floor equipment. For those that haven’t switched to this more robust means of collecting data, SC

controllers are available with a serial connection supporting PFCS, OPEN, and Toyota Pl Protocols.

7.5 Navigation

The SC controllers have touch screen display on the front of the controller used to facilitate menu navigation,

make selections, and input data.

The SCN controllers do not have any way to navigate or input data from the controller’s front panel. These
controllers are programmed using the embedded software called Alpha Toolbox. “See Chapter Configuration

[» 37]” to learn how to use this software.

< $pindle1  04:44:20 AM /@ < Specialist 04:41:37 PM

Serial
Job 1 >

Com Port Barcode/Printer]
Name Job1

Baudrate
Barcode ID m
Parity
Increment Count on NOK

Auto Sequence Tasks
Auto Reset Job /@ Port 4545
Enable Error Proofing Cell 1

Buffer While Offline

Disable Disassembly

on Cycle OK Send Fastener Removed

on Job Complete Number of Tries 3

on All Fasteners Removed Max Connections 1

Manage Save  Cancel @\{“

1 Go Back arrow The symbol for "go back" is typically an arrow pointing to the left.

2 Go Forward arrow The Go Forward symbol usually indicates that you can proceed to
the next step or move forward to the next page, screen, or section of
content

8 Scrollbar It appears on the right side of a window or frame, and it can be

dragged up or down (or left or right) to reveal more of the content
that is currently hidden.

4 Toggle button switching between two options (such as on/off, or show/hide) with a
single click
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5 Dropdown The list of options is displayed in a dropdown menu that appears
below the button.

6 Menu bar The menu bar may also contain additional menus, depending on the

button and its features. Each menu may contain submenus and
options that can be accessed by clicking on them.

< Spindle 1 07:34:16 AM A < spindle 1 07:35:12AM g A < Job 1 07:35:32 AM pA < Job 1 07:35:51 AM A

Name Job1 Name Job1 Name Task1 Name Task1
Barcode ID \ \ Barcode ID \ \ Batch Count \7\ Batch Count 5
Increment Count on NOK Increment Count an NOK Limit Rejects Limit Rejects
Auto Sequence Tasks Auto Sequence Tasks Units NM Units NM
Auto Reset Job Auto Reset Job Efficiency 100 Efficiency 100
Enable Error Proofing Enable Error Proofing Thread Direction Cw| Thread Direction Cw|
Enable Job Timer Enable Job Timer Threshold Torque 0 Threshold Torque W
Statistical Torque 0 Statistical Torque 0
Job 2 > Job 2 >
gqglw/ e/ r|t yulilo|p N Disassembly Speed 9999 Disassembly Speed 9999
als|d flg|h j k|l 112|345/ 6/7/8/9/0 1 21345 |X 1 2 1 314 5 KX
z|x|c|v| b/ n/m - & 8 # @ !
IS p ; p 6/7/8 90 6 7/8 90
Alpha numeric Numeric Numeric with Decimal

e The on-screen alpha numeric keypad facilitates to input data.
e Click the input fields for modifying parameters, enable or disable toggle buttons.

7.6 Display

The SC controllers have a display and on-screen keypad that can be used to view, operate, and program. A
computer, smart phone, or tablet can also be connected to view, operate, and program using the controllers
embedded Alpha Toolbox.

The SCN controllers do not have a display or keypad like the other controllers in the family. A cabled connection
is required via controller or computer in order to view, operate, and program. The display on the SC controllers
can also be used to view/ edit information on the SCN controllers when connected as a multiple spindle system.

SCN is a trailing controller.
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SCN Controller SC Controller

10:58:54 AM

7.6.1 Run screen

On SC controllers, the Run screen displays normal operating information of its own spindle. when connected as

a multiple spindle system it shows each individual spindle information separately below the lead spindle.

Some variants without corded spindle has the hamburger menu Icon on left side of status bar to view and edit

the operating information of the controller.
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07:15:22 PM

——L ead spindle

(—Trailing Spindle

192.168.2.6

7.6.1.1 Status bar

The status bar is located at top of the screen and displays the clock and icons.

08:42:14 AM

Fig. 1: Status bar for SC variants with corded spindle.
1 Clock 2 Icons

09:00:29 AM

Fig. 2: Status bar for SC variants without corded spindle has the Hamburger menu.
1 Menu 2 Clock
3 Icon

7.6.1.1.1 Clock
Status bar has the current time for the specified region and fastening cycle history in the Fastening Cycle Log.

The time display will change in the following manner:
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When a Part ID is received, the time will change to the Part ID for 5 seconds and then return to the clock. If the
Job or Task has been selected the Job Name: Task Name appear on the screen until the batch count (Job) has

been completed and then returns to the clock.

76112 lcons

On SC controller screen, there are Icons that indicate the status of the controller. They are in the upper right
corner of the controller screen and on Alpha toolbox they are located on the top right-hand side of the web

browser window.

The Icon indicators on the status bar indicates preventive maintenance is due on spindle 1.

N Wi-Fi Icon represents wireless
> communication enabled
®

Unlocked Edits are possible, automatically
relocks in time.

Save Icon represents saving changes in
configuration.

& Wrench icon Indicates preventive maintenance is
due on the tool of spindle connects
/ remotely, i.e. through Alpha
Toolbox.

AUDI XML protocol server on the

Audi Results Port Connected The controller is connected to an
Results port.

PFCS protocol server on the
Unsolicited port.

T PFCS Unsolicited Port Connected The controller is connected to a
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OPEN Connected

Toolsnet Connected

ToytotaPl Connected

7.6.1.2 Spindle display

The controller is connected to an
OPEN protocol server.

The controller is connected to a
Toolsnet protocol server.

The controller is connected to a
ToyotaPI protocol server.

1 Red

3 Yellow

5 Torque

7 Angle

9 Active Task number
11 Target batch count

2 Green

4 Blue

6 Step name

8 Active Job number

10 Acumulated bolt count
12 Shutoff code

The colours indicate status of the fastening cycle for spindle 1:

e Red indicates high torque/angle [1]

e Green indicates an OK fastening cycle [2]

e Yellow indicates low torque/angle [3]

e Blue indicates when the tool is enabled to run [4]

A Shutoff codes is also displayed when applicable [12].See Chapter Shutoff codes [ 127]

Touch on a spindle to view setup, service and analyze menus.

The display background colour turns red in the event of a fault or NOK fastening cycle.

The run display changes to indicate the step in which the tool stopped (providing it did not stop during the audit

step).
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8 Configuration

Excessive Torque Condition

To Avoid Injury:

= Only trained and qualified personnel should program controllers.
= Never set control limits above the maximum rating of the tool.

= Higher torque settings will result in higher tool reaction torques. Proper care should be taken to protect
operator from resultant torque reaction forces.

= Always test for proper tool operation after programming the controller.

The following provides a guide for programming the SC controller.

The SC controllers can be configured in two ways

e Using the embedded software called Alpha Toolbox.
e Using the touch screen display on the controller

“See Chapter Alpha toolbox ethernet connector [ 22]” to learn how to connect controller to a computer.

The controller has three main menus to display information and enable configuration:

1. Setup
2. Service
3. Analyze

8.1 Setup

This Setup menu helps to configure the tool strategy. Users must have SETUP or ADMINISTRATOR access

level to modify values in this area.

Setup menu:

Communication Use to program Ethernet, wireless (Wifi), serial port, fieldbus and network protocol
options

Fieldbus Use to program the fieldbus such as Ethernet/ IP, Profibus, ProfiNet and DeviceNet.

Users Use to add or delete users, provide administrative permissions for the users and to
provide access for setup, tool, diagnostic, statics and communications.

8.1.1 Jobs

Under Setup card header -> Select Jobs card -> Job
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Name

Name the Job to define the operation performed (15-character maximum). Name field is visible in many external

applications.

Barcode ID

This is a mask that when equal to an incoming PART ID (barcode scan) this Job is selected as the active Job.
The PART ID can come from the USB port, serial port, a network protocol, a fieldbus input, the internal PLC or
the keypad itself. Use periods (.) to mask the negligible portions of the PART ID; use the exact characters in
their exact PART ID positions to select the Job.

Example: If a PART ID is 123ABC and if the 3A determines when this Job is to run (the third and fourth
positions), then enter “..3A..” as the parameter value. Notice that the periods (.) match the length of the
expected PART ID.

Increment Count on NOK

Setting this parameter to Yes will allow the selected Job’s bolt count to increment on both OK and NOK

fastening cycles. If set to No the Job’s bolt count will increment only on OK fastening cycles.

Auto Sequence Tasks

When set to Yes, the application automatically increments or decrements from the selected task to the

completion of the job after the fastener count in each Task is complete.

Auto Reset Job

When enabled, the job resets between batches instead of waiting for an external job reset.

Enable Error Proofing

Enables the error-proofing features with additional parameter options settings. Additionally, disables tool when
batch count is met.

1. Disable Disassembly:

This section identifies whether the tool removes the Disassembly (Reverse) function on one of the following
events.

e On Cycle OK
If enabled, does not allow the use of Disassembly mode after each OK fastening cycle.
e On Job Complete

If enabled, does not allow the use of Disassembly mode after the active Job is complete (accumulated
count equals target count).

e On All Fasteners Removed

If enabled, does not allow the use of Disassembly mode after all fasteners have been removed i.e. accu-
mulated count is back to zero.

2. Disable Assembly:
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This identifies whether the tool disables after each Task has completed. This requires a Reset Job, Task
Select or Task Select Bit input to select an incomplete Task which enables the tool for an incomplete Task
only. If Auto Sequence Task is used, the tool reenables when the active Task switches to an incomplete
Task.

e On Task Complete
If enabled, disables the tool when the active Task is complete.

Enable Job Timer

If enabled, it invokes the Job Timer. The Job Timer starts when the first bolt of the batch count exceeds
Threshold Torque (In Cycle) and stops when the programmed number of seconds has elapsed. If the timer
times out before the batch count is complete the Job is set to complete, the tool is disabled, and the Job
Complete output is energized.

1. Job Timer:
Input the field with job time in seconds.

8.1.1.1 Jobs menu
Manage
Add Adds a Job to the controller. If a tool is attached, the Wizard begins for easy setup of

parameters. If a tool is not attached, the Jobs tab appears for manual parameter setup.
Select the job number and click OK.

Delete Deletes the selected Job from the controller. Jobs cannot be recovered once deleted.
Copy Prompts user to select a job to copy.

Paste Prompts user to select a job number for a previously copied job.

Cancel Cancel the manage menu.

Import

e Alpha tool box:
Prompts user to select a job parameter file for import from local storage.
e Physical display:
On SC controllers physical display user can import job parameter file from the USB drive.

Export
e Alpha tool box:
Saves a job backup file to a selected storage medium.
e Physical display:
On SC controllers physical display user can export the job parameter file to USB drive.

Save:

Saves the changes.

Cancel:

Cancels the changes.
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8.1.1.2 Task

Under Setup card header -> Select Jobs card -> Select Job card header-> Task

Name:

Name the Task to define the operation performed (15-character maximum)

Batch count:

The required number of fastenings to complete the task.

Limit rejects:

Enables a limit on rejects for the task.

1. Reject Count
The maximum number of NOK fastening cycles allowed during this Task. The default value is 3.

Units:

Operating torque units. Task values are not recalculated on unit change.

NM, Newton Meters 1.355818 1

IN LB, Inch Pounds 12 8.850745

KG M, Kilogram Meters 0.1382552 0.1019716

N CM, Newton Centimeters 135.5818 100

Efficiency:

The efficiency compensation of accessories (Example: Swivel Socket) added to the end of the tool that may

decrease the final torque of the tool. This value can be 100%-80%.

Thread Direction:

For tightening a right-hand fastener use clockwise (Cw). Use counter-clockwise (Ccw) for left-hand fasteners.

The default value is clockwise (Cw).

Threshold Torque:

The threshold at which Alpha Toolbox begins storing data. Data is not stored, or available to Alpha Toolbox,
unless Threshold Torque is exceeded during the fastening cycle. A good starting point is 20% of Target Torque.

The default value is 0.
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Statistical Torque:

The torque level required to be exceeded before the fastening cycle data is included into Statistics or sent via a

network protocol. The default value is 0.

Disassembly Speed:

The speed of the tool during (Reverse) operation in RPM (revolutions per minute). The default value is 9999. To

limit the speed of the tool reduce this parameter to a value less than the maximum speed of the tool.

Disassembly Acceleration:

The rate at which the tool gets to Disassembly Speed in RPM/s (revolutions per minute per second). The default
value is 3,000.

Cycle Lock-Out:

This is a timer, in seconds, that activates after the tool has reached its target. While active, the tool is disabled.

Torque Rate:

This section sets values used in determining fastening cycle torque rate used in the Rate Control or Yield
Control strategies.

1. Torque Average

Number of Torque samples averaged for the Rate calculation. Calculates a running average from torque
samples taken every millisecond. A higher number gives a smoother Rate. The default value is 10 msec.

2. Angle Interval
Used to calculate the Torque vs. Angle Rate. Larger intervals may give a smoother Rate. The default value

is 20°.
Modified:

A value that is changed by the controller to indicate the date and time parameter values were last changed in

this Task or associated Steps.

Blind Rivet specific parameters are shown below:

Threshold Force:

The force level during the fastening cycle when the In-Cycle output transitions high. Data is not stored, or
available to Alpha Toolbox, unless Threshold force is exceeded during the fastening cycle. The default value is
0.

Statistical Force:

The force level required to be exceeded before the fastening cycle data is included into Statistics or sent via a

network protocol. The default value is 0.
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8.1.1.21 Task menu

Manage:

Delete Deletes the selected Task from the controller. Tasks cannot be recovered once deleted.

Paste Overwrites the selected Task with the values residing in the Clipboard.

To copy/ move a Task: First create a new Task where it is needed, then copy the Task to
be moved, then paste into the new Task created.

Save:

Save the changes.

Cancel:

Cancel the changes.

8.1.1.2.2 Step

Under Setup card header -> Select Jobs card -> Select Job card header -> Select Task card header -> Step

Name:

Provides an identifier for the step (15 characters maximum). Use the up/down arrows for letters or use the

numeric keypad.

Strategy (Standard):

Identifies values used to control the tool during a Step and to control the Step’s direction. Strategies include:

AC/TM Angle Control with Torque Monitor. The controller shuts off the tool when the target
angle value is achieved after a selected snug torque value. The controller also
monitors torque. Audit Step torque and angle readings must fall within their specified
limits for the fastening cycle to be acceptable.
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Strategy (Advanced):

AC/TC

AC/TA
RC / AM
YC/AM
<
~
Léi
BACK OFF

Torque Target:

Angle Control and Torque Control. This strategy enables precision control for both
torque and angle on critical joints. The controller shuts off the tool when both a target
torque value and a target angle value are achieved after a selected snug torque value
occurs. Audit Step final torque and angle results must fall within their specified limits
for the fastening cycle to be acceptable. The controller also shuts off the tool when it
determines that target torque and angle cannot be reached (i.e. Bailout limits have
been achieved).

Angle Control or Torque Control. The controller shuts off the tool when either a target
torque value or a target angle value is achieved after a selected snug torque value
occurs. Bailouts are set to the targets. Audit Step final torque and angle results must
fall within their specification limits for the fastening cycle to be judged acceptable.

Angle Control with Torque Average. The controller performs a standard Angle Control
strategy with the exception that the torque results are the average torque achieved
during the step.

Prevailing torque is the torque average. The rotating torque during fastening before
the clamping torque is called as prevailing torque or torque average.

Rate Control with Angle Monitor. The controller shuts off the tool when the rising target
rate value is achieved after a selected snug torque value. The controller also monitors
angle. Audit Step torque and angle readings must fall within their specified limits for
the fastening cycle to be acceptable.

Yield Control with Angle Monitor. The controller shuts off the tool when the falling
target rate value is achieved after a selected snug torque value. The controller also
monitors angle. Audit Step torque and angle readings must fall within their specified

limits for the fastening cycle to be acceptable. For implementation description “See

Chapter Fastener Yield Control Implementation [» 136]”.

Reverse Angle Control or Torque Control. The controller runs the tool in the opposite
direction and shuts off the tool when either a lowering target torque value or a target
angle value. Torque has priority over Angle. Which means the tool will shut off if
torque target is reached before the angle target. Audit Step torque and angle readings
must fall within their specification limits for the fastening cycle to be judged
acceptable.

Position Control with Torque Monitor. The controller shuts off the tool when the tool
zero position is achieved after a selected snug torque value. The controller also
monitors the torque. Audit Step torque and angle readings must fall within their
specified limits for the fastening cycle to be acceptable.

The torque at which the controller shuts off the tool. Should be greater than Low Torque and lower than High

Torque. Units are the selected torque units.
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High Torque:

The maximum peak torque for an acceptable fastening cycle (required for all steps). If the actual torque exceeds
this limit the fastening cycle will be flagged as NOK and the RED LED on the front panel and tool illuminates.
Must be greater than Torque Target and less than or equal to the rated torque marked on the tool. Units are the

selected torque units.

Low Torque:

The minimum peak torque for an acceptable fastening cycle. If the actual torque does not reach this limit, the
fastening cycle is flagged as NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates. Must be less

than the Torque Target. Units are the selected torque units.

Torque Display:

Selects which achieved torque value to store, display and use to compare against limits for fastening cycle
status. PEAK will choose the peak torque during the step, FINAL will choose the torque at peak angle during the
step.

Snug Torque:

The point in the step when the controller begins to monitor the tool’s output angle. Should be greater than 0 and
less than Low Torque. A value of 50% of Torque Target is a good starting point. Units are the selected torque

units.

Angle Target:

The angle at which the controller shuts off the tool after a selected Snug Torque value. Should be greater than

Low Angle and lower than High Angle. Units are degrees of rotation.

High Angle:

The maximum peak angle for an acceptable fastening cycle (required for all steps). If the actual angle exceeds
this limit the fastening cycle will be flagged as NOK and the RED LED on the front panel and tool illuminates.

Must be greater than Low Angle. Units are degrees of rotation.

Low Angle:

The minimum peak angle for an acceptable fastening cycle. If the achieved angle does not reach this limit the
fastening cycle will be flagged as a NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates. Must be

less than High Angle. Units are degrees of rotation.

Angle Reset:

Resets the achieved angle value to zero if torque drops below Snug Torque during the step.
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Bailout on High Torque:

Enable, will shut off the tool when the High Torque parameter is exceeded during any Angle Control strategy.
Disable, will shut off the tool when the Torque Bailout parameter is exceeded during any Angle Control strategy.
Requires the Torque Bailout value to be set. Should be set equal to or above High Torque. Units are the
selected torque units.

1. Torque Bailout:

The torque value at which the tool will shut off during an Angle Control strategy if the tool has not reached
target angle.

Bailout on High Angle:

Enable, will shut off the tool when the High Angle parameter is exceeded during any Torque Control strategy.
Disable, will cause the tool to stop when the Angle Bailout parameter is exceeded during any Torque Control
strategy. Requires the Angle Bailout value to be set. Should be set equal to or above High Angle. Units are
degrees of rotation.

1. Angle Bailout:

The angle value at which the tool will shut off during an Torque Control strategy if the tool has not reached
target torque.

Monitor Torque Window:

If enabled, provides a torque window during the rundown phase of the fastening cycle into which achieved
torque must pass through. This window looks back from the Snug Torque of the step over the angle interval
defined. If achieved torque is outside the window the fastening cycle is ended with the Shutoff Code of [T].
1. Upper Torque:

Defines the high torque limit for the window.
2. Lower Torque:

Defines the low torque limit for the window.
3. Upper Angle:

Defines the low angle limit for the window referenced from when the Snug Torque value.
4. Lower Angle:

Defines the high angle limit for the window referenced from when the Snug Torque value.

Monitor Torque Rate:

Provides Torque Rate Monitoring during the step between a Rate Threshold to final torque of the step.
AVERAGE will provide the average torque rate during the step. INSTANT will provide the instantaneous rate at
the step target. If the average rate is greater than the high rate (or) Lesser than the low rate (or) deviation
should be lesser than the deviation limit then the tool will end up with the shutoff code [RATE]. Only available
during Torque Control strategies. NO disables this monitoring. The shutoff code is RATE.
1. Rate Threshold:

Defines the torque at which this monitoring begins.
2. High Rate:

The maximum peak rate for an acceptable fastening cycle. If the actual rate exceeds this limit the fastening
cycle will be flagged as NOK and the RED LED on the front panel and tool illuminates.
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Low Rate:

The minimum peak rate for an acceptable fastening cycle. If the actual rate does not achieve this limit the
fastening cycle will be flagged as NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates.

Deviation Limit:

Correlation coefficient for least square fit (straight line) of the torque rate curve. A higher number correlates
to a straighter line. If any point exceeds the Deviation Limit the fastening cycle will be flagged as NOK and
the RED and YELLOW LEDs on the front panel and tool illuminates.

Bailout on Torque Drop:

The controller shuts off the tool if the achieved torque drops below the peak torque by a defined percentage.

Enables turns this monitoring on. Disable turns this monitoring off.

1.

Torque Drop:

The value, as a percentage of running peak torque, the torque must drop before the controller shuts off the
tool. After calculating the percentage of the peak torque which is taken from the torque drop parameter then
the remaining torque of calculated peak torque is called as torque drop.

Torque Threshold:
The torque at which this monitoring begins.
Filter:

The amount of angle the tool’s output must rotate where the torque drop must be maintained before the
fastening cycle is ended with a shutoff code of [TD].

Monitor Yield:

1.

Yield:

The Torque Vs Angle rate is taken from the previous calculation after the value of yield detect angle from
the torque. The rate starts at the value of yield detect angle from the torque. The point at which the torque
and rate intersect each other is the yield point.

Shut off region:
The Yield Target is given as a portion of the peak rate (0 to 0.9).
If value is 0.5: The shut off will occur, then the Torque Vs Angle rate drops to 50% of peak rate value.

If the value is 0: The shut off will occur, then Torque Vs Angle rate drops to 0 of the peak rate value, indicat-
ing no increase in Torque during the previously selected Rate Calculation Interval.

Yield detect angle:

The yield detect angle is when the angle starts monitoring the yield.

High yield torque:

Defines the high yield torque for the window.

Low yield torque:

Defines the low yield torque for the window.

High yield angle:

Defines the high yield angle limit for the window reference from the yield detect angle value.
Low yield angle:

Defines the low yield angle limit for the window reference from the yield detect angle value.
Bailout on high yield angle:

Enabled, will shut off the tool when the high yield angle parameter is exceeded during angle control
strategy.

Disabled, will shut off the tool when yield angle bailout parameter is exceeded during angle control strategy.
e Yield angle bailout:
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Input the yield angle value which the tool will shut off during an angle control strategy if the tool is not
reached the yield angle target.

Speed:

The velocity of the output of the tool before any Downshift Mode activates (required for any step). Units are
RPM. Must be greater than 0. Default is 9999.

Acceleration:

The rate the tool ramps up to Speed in RPM/s (revolutions per minute per second). Should be greater than
1,000 RPM/s. The default is 3,000 RPM/s.

Downshift Mode:

Selects the type of spindle inertia control toward the end of a fastening cycle.

1. Disabled:
Does not reduce the speed of the motor.
2. Manual:

Reduces the tool speed to a specific value (Downshift Speed) at a specific rate (Deceleration) when a spe-
cific torque value (Downshift Torque) is reached during the fastening cycle. Speed units are RPM, decelera-
tion units are RPM/sec, torque is in torque units.

3. ATC:

Enables the Adaptive Tightening Control algorithm to slow the tool’s speed as the torque rises. The default
values can be modified for when the algorithm starts (ATC Starting Torque), when it ends (ATC Ending
Torque) and the tool speed after the algorithm ends (ATC Ending Speed). The torque units are a percent of
Target Torque. The speed values are a percent of Speed.

4. ATC+:

Enables the Adaptive Tightening Control Plus algorithm to slow the tool’s speed based on a sampled torque
rate. The default values can be modified for when the algorithm starts monitoring rate (Threshold Low),
when it stops monitoring rate (Threshold High) and the tool speed after the algorithm ends (Minimum
Speed). The torque units are a percent of Target Torque. The speed values are a percent of maximum
speed of the tool.

Abort Timer:

Stops the tool when the time has elapsed from the start of the step. The value should be long enough to

complete the fastening cycle during this step.

Delay Between Steps:

The time of the tool delays before proceeding with the next step in the Task. Entered in seconds.

Power:

The maximum power available to the tool to perform the fastening cycle. Required for all steps. Units are

percent of maximum rated torque of the tool. Should not be less than 100%.
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High Current:

The maximum current for an acceptable fastening cycle. If the achieved tool exceeds the high current limit the
fastening cycle is flagged as NOK and the RED signal on the front panel and tool illuminates. Must be greater

than Low Current. Units are percent.

Low Current:

The minimum current for an acceptable fastening cycle. If the actual tool current does not reach this limit the
fastening cycle is flagged as a NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates. Must be less

than High Current. Units are percent.

Soft Stop:

This controls how the tool is turned off after reaching target torque. This is designed as an ergonomic benefit to

ease operator discomfort with direct-drive tools.
If Auto is selected the tool is dynamically controlled to a stop.

If Manual the tool’'s current will be removed for the time specified in Current Off Time, then reapplied for the time
specified in the Current Hold Time, then current will ramp to zero over the time specified in Current Ramp Time.

Units are in seconds.

Max Torque Bailout:

Determines when to stop the tool based on exceeding a maximum torque value during the Angle Control/

Torque Averaging strategy. Units are the selected torque units.

Min Torque Bailout:

Determines when to stop the tool based on dropping below a minimum torque value during the Angle Control/

Torque Averaging strategy. Units are the selected torque units.

Torque Compensation:

Yes, will use the average torque achieved during an Angle Control/ Torque Averaging strategy as the zero

torque for ALL following steps.

Merge Torque:

Carries the torque over from one step to another as if the two steps were actually one step.

Rate Target:

The rising slope rate at which the controller shuts off the tool. Units are the selected torque units/degrees of

rotation.
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Yield Target:

The falling slope rate at which the controller shuts off the tool. Yield target is a percentage (0%-100%) of change
(decreasing slope) from the peak rate. The falling slope rate units are the selected torque units/degrees of

rotation.

Max Torque:

A combination of the High Torque and Bailout on High Torque parameters. Used in Angle Control Smart Steps

only.

Position Target:

The number of degrees from Tool Zero Position where the controller will shut off the tool during a Position

Control / Torque Monitor strategy after achieving Snug Torque.

Wobble:

Creates a Smart Step with the strategy that rotates the fastener in the opposite direction as the Audit step is
programmed. The fastener threads align with the locking device threads before standard forward rotation and

high speed are applied (prevents cross-threads). If selected, this is the first step in the tool strategy.

Slow Seek:

Creates a Smart Step with the strategy that rotates the fastener in the same direction as the Audit step is
programmed. The flats of the socket align with the flats on the fastener before standard forward rotation and
high speed are applied. Using Slow Seek as a first step also allows for cross-thread and re-hit detection. If
selected, this is the first step AFTER Wobble.

Self Tap:

In some fastening situations, the initial fastening cycle torque is as high as or higher than the target torque
specification limit for the joint. In other cases, such as thread rolling or forming, overcoming friction in getting the
fastener started causes the high initial torque. In order to compensate for this high initial torque, the Self Tap

control allows the controller to drive the tool for a specified amount of angle at the start of a fastening cycle.

Creates a Smart Step with the strategy in the same direction as the Audit step is programmed. If selected, this is
the first step AFTER Slow Seek.

Condition:

Creates two Smart Steps before the Audit step. The first step is the strategy that rotates the fastener in the
same direction as the Audit step is programmed. This runs a fastener down to an initial torque level. The second

is a Back off strategy which partially removes the fastener.

The purpose of this procedure is to polish the threads and reduce friction variation during the Audit step. This

ensures more consistent results. If selected, this is the first step AFTER Self Tap and Pre-Torque.
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Pre-Torque:

The pre-torque runs the fastener to a preliminary torque level and suspends the fastening cycle for a period of
time. After a time delay, the Audit step begins. Creates a Smart Step with a Torque Control/Angle Monitoring
strategy in the same direction as the Audit step is programmed. If selected, this is the first step AFTER Self Tap.

Torque Recovery:

Creates the Strategy used for Torque recovery (relaxation in a joint) after the Audit step. The wizard makes the
Torque Recovery step the Audit Step. The Torque Recovery step will inherit the High, Low, and Target torque
values set during the Audit step setup. Sets Merge Torque to Yes. Sets Accumulate Angle to Yes. Sets Torque

Display to Final for both steps.

Backout:

Accommodates assembly procedures requiring partial removal of the fastener before additional components
can be added to the joint. Creates a Back off strategy Smart Step after the Audit step. The tool stops after
achieving either the angle or torque target. If selected, this is the first step AFTER the Audit step.

Release:

In some fastening situations sockets become stuck on the fasteners. This step reverses the tool and releases
the socket without loosening the fastener. Creates the strategy Smart Step that rotates the fastener in the

opposite direction of the Audit step.

8.1.1.2.2.1 Step menu

Delete Deletes the selected Step from the Task. Steps cannot be recovered once
deleted.

Overwrites the selected Step with the values residing in the Clipboard.

Paste To copy/ move a Step: first create a new Step where it is needed, than copy
the Step to be moved, then paste into the new Step created and delete the
original if required.

8.1.1.2.3 Set

Under Setup card header -> Select Jobs card -> Select Job card header -> Select Task card header -> Set

Below are the list of Blind Rivet Tool parameters
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Snug force

The point in the step when the controller begins to monitor the tool’s output distance. Should be greater than 0

and less than Low force. Units are the selected force units(kN).

High force

The maximum peak force for an acceptable fastening cycle (required for all steps). If the actual force exceeds
this limit the fastening cycle will be flagged as NOK and the RED LED on the front panel and tool illuminates.

Units are the selected force units(kN).

Low force

The minimum peak force for an acceptable fastening cycle. If the actual force does not reach this limit, the
fastening cycle is flagged as NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates. Units are the

selected force units(kN).

High Distance

The maximum peak distance for an acceptable fastening cycle (required for all steps). If the actual distance
exceeds this limit the fastening cycle will be flagged as NOK and the RED LED on the front panel and tool

illuminates. Must be greater than Low Distance. Units are in mm.

Low Distance

The minimum peak distance for an acceptable fastening cycle. If the achieved distance does not reach this limit
the fastening cycle will be flagged as a NOK and the YELLOW LED on the front panel and tool illuminates. Must

be less than High Distance. Units are in mm.

Travel past Break

The distance from the breaking point to the Revit pulled back.

Monitor force window

If enabled, provides a force window during the rundown phase of the fastening cycle into which achieved force
must pass through. This window looks back from the Snug force of the step over the distance interval defined. If
achieved force is outside the window the fastening cycle is ended with the Shutoff Code of [T].

1. Upper force
Defines the high force limit for the window.
2. Lower force
Defines the low force limit for the window.
3. Upper distance
Defines the low distance limit for the window referenced from when the Snug force value.
4. Lower distance
Defines the high Distance limit for the window referenced from when the Snug force value.
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8.1.2 Communications

Under Setup Card header -> Select Communications Card

This area changes the setting of the Ethernet, Serial and fieldbus Communications port(s) located on the bottom
of the Alpha. Users must have Communication, Setup or Administrator access level to modify values in this

area.

Select Communications card to open the communications card details.

8.1.2.1 Wireless

Under Setup card header -> Select Communications card -> Wireless

Use these parameters to setup the access point to connect QPM Cordless tools to SC controller.

802.11 Dual Band

To enable wireless communications for the SC controllers, input the SSID value and PASSWORD.

o Off

Disables the wireless communications in the SC controller.
e Create

Enables the wireless communications in the SC controller.

Region

Select from the drop-down list the region of the world where the tool is operating.

Channel

This selects the correct frequency channels allowed by that region.

Name

This parameter sets the Service Set Identifier (SSID) for the access point in the SC controller. The maximum
number of case sensitive, alphanumeric (ASCII) characters is 32. It is recommended to use a value that best
defines the station under test from other stations. Use the alpha numeric keypad to insert characters. If it is
blank, the default SSID for the SC controller is the SC- serial number, i.e. SC 032014007

Security

e None
Enable wireless access point protocol, this mode is an encryption-free.
o WPA2

Enable WPAZ2 wireless security (encryption) protocol. An 8-character minimum length password is required,
and must follow the WPA2 security protocol password specification. If no password is entered, no wireless
connections will be accepted.
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Password

This parameter sets the encryption key needed to connect a wireless device to the access point in the SC
controller. Must be a minimum of 8 characters and no longer than 63 printable characters or 64 hexadecimal
digits.

This parameter can be left blank unless a security protocol is selected.

Join Network

The join network generates a QR code used to connect computers or other devices with browsers to Alpha

Toolbox.

8.1.2.2 TCP/IP

Under Setup card header -> Select Communications card -> TCP/IP

This information is required when connecting the SC controller to an Ethernet network using the Ethernet port.

Obtain IP From Network

Enable, allows the SC controller to receive an address from the network DHCP server. Disable, the address

parameters need to be filled in manually.

IP Address

The IP Address of the SC controller.

Subnet Mask

The Subnet address of a SC controller.

Gateway

The Gateway address to a connecting network.

DNS

The address of the network’s DNS server.

Physical

This is the MAC id of the Ethernet port on the SC controller. This value comes from the Ethernet board inside

and cannot be changed.

Lead Spindle

Enable, trailing Plant network port will act as aTB port(Static IP). Disable, will act as trailing plant network

(Dynamic IP)
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Lead IP

Input the IP address of the Spindle which acts as Lead Controller.

8.1.2.3 Serial

Under Setup Card header -> Select Communications Card -> Serial

The Serial Tab selects the function for the db-9 COM PORT connector on the bottom of the SC controller.

COM Port:

e Barcode/printer
e Barcode

The port reads input from a barcode scanner and places it into the PART ID buffer. Data in the PART ID
buffer is added to the fastening cycle data when stored and transmitted via a network protocol or printed.

e Printer

A predefined data string is sent out the port after each fastening cycle that exceeds the Threshold
Torque.

e Toyota PI
Connects this port to the Toyota Pl box.
e PFCS
Connects this port to the Chrysler network.
e Open
Connects this port to a network using the open protocol with serial messaging.
e PLC

The internal PLC takes over communications on this port. Baud rate and Parity of the Serial port may be
changed for PLC communications. Set these values according to the requirements of the end user

Baudrate

The data transmission rate in bits/second for communication.

Parity
Used to determine if data was lost or compromised during transfer.
8.1.2.4 OPEN

Under Setup Card header -> Select Communications Card -> OPEN

The plant’s IT department must provide these values to allow the SC controller to communicate on the OPEN

protocol network.

Port

The required virtual port on which the Alpha will communicate to the plant network. Normally 4545.

54 /1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Configuration

Cell

Type the cell number where this Alpha controller resides.

Buffer While Off Line

Enable causes the SC controller to buffer data for 100 fastening cycles when the server connection is lost. Upon
reconnection, the buffered data transmits to the server. Disable does not buffer any data when the server

connection is lost.

Send Fastener Removed

Enable sends the Fastener removed message when the SC controller detects a tightened fastener is removed.

Disable stops the message from transmitting.

Number of Tries

This is the number of times the Alpha controller sends a message to the server when no ACK message is

received.

Max Connections

The maximum number of connections the Alpha controller allows the server. The SC controller cannot have

more than 10 connections.

Wait for Ack
The time in seconds to wait for an Ack before retransmitting information.

Save the changes.

8.1.2.5 PFCS

Under Setup Card header -> Select Communications Card -> PFCS

For Controllers with PFCS, the plant’s System group must provide these values to allow the SC controller to
communicate on the PFCS or NPL network. If using the NPL network there is a setup per spindle, even in a

multiple. Be sure to select each spindle that needs to report to the NPL and setup these parameters.

Type

Choose which type of PFCS communications to be used.

e PFCS (Basic)
This is the standard protocol used at Chrysler facilities.
e Basic NPL

This is the enhanced protocol used at Fiat facilities. The controller is enabled by the network, performs
many operations until disabled by the network.

e Smart NPL
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This is the enhanced protocol used at Fiat facilities. The controller is enabled for a specific Job by the net-
work, after successfully completing the job the controller disables itself.

e Siemens

Server IP

Input the IP Address of the PFCS server on the network.

Solicited Port

This port is used to send fastening cycle status and data to the PFS system. Enable or Disable this port as
required. When enabled input the port number.

e Port Number
The required virtual port on which the controller will communicate to the plant network. Starts with 10,000.
e Wait to Connect
Time in seconds between a disconnect and an attempt to reconnect.
e Wait for Data
Time in seconds where the controller waits for a reply to a request sent to the server.
e Wait for ACK

The time to wait between when the controller sends data to the server and it should receive an acknowledg-
ment. If no ACK in this time, the data sent again 3 times.

e Keep Alive

The time in seconds for an inactivity timeout between messages when the controller sends a KEEP ALIVE
message to ensure cable integrity.

Unsolicited Port

This port is used by the PFS system to select the Job number on the Alpha controller. Enable or Disable this
port as required. When enabled type the port number.

e Port Number

The required virtual port on which the Alpha will communicate to the plant network. Must be a different port
number than the Solicited Port.

e Machine ID
Required for Smart or Basic NPL. May be used for Basic PFCS. The Machine ID for the port.
e Wait to Connect
Time in seconds between a disconnect and an attempt to reconnect.
e Wait for Data
The time in seconds where the controller waits for a reply to a request sent to the server.
e Wait for Ack

The time to wait between when the controller sends data to the server and it should receive an acknowledg-
ment. If no Ack in this time, the data sent again 3 times.

e Keep Alive

The time in seconds for an inactivity timeout between messages when the controller sends a KEEP ALIVE
message to ensure cable integrity.
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NPL Settings

Use these setting when implementing the NPL protocol communications at Fiat facilities.

e Batch Mode
This is for batch processing and printer support.
e DISABLE: Batch process is disabled.
e No Mes: Perform the batch process and printer output without the Mes command
e Mes: Perform the batch process and printer output with the Mes command.
e Operation Mode
e MANUAL: Keep Alive messages are not sent.
e AUTO: Sends keep alive messages as necessary.
e Manual Messaging
e Enable: Send data to the Mes while in Manual Mode.
e Disable: Do not send data to the Mes while in Manual Mode
e Buffer Size
The size in characters to set aside to receive network messages. Maximum size is 4096 characters (bytes).
e Transfer Mode
For Smart NPL only.
e Mode 1: NOKs are sent when they happen (TR) and in final message when the Job is complete (ER).

e Mode 2: NOKs are sent when they happen (TR) and sent in the final message only when the Job failed.
OKs are send as ER when Job is complete and passes.

e Mode 3: All results are sent as they happen (TR). Final fastening cycle in Job is sent as ER.

Rundown Data

Specify the PART ID as Vin or Avi.
e Vin

Vehicle identification number
o Avi

Automated vehicle identifier

Buffer While Offline

Enable will allow the controller to buffer the fastening cycle data while the controller is offline (disconnected from

the network). When disable the controller will not buffer data for network retrieval.

Version

This is the installed version of the PFCS protocol. Check with the Chrysler's Systems group to determine if this

has been approved for use in the facility.

Save the changes.

8.1.2.6 TOOLSNET

Under Setup Card header -> Select Communications Card -> TOOLSNET
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For controllers with TOOLSNET, the plant’s IT department must provide these values to allow the SC controller
to communicate on the TOOLSNET protocol network. The One Box controller will communicate only with a
TOOLSNET server that employs a PIM server (i.e. World Version 7).

Server IP

Type the IP Address of the TOOLSNET server on the network.

Port

The required virtual port on which to communicate this protocol. For the SC controller it is normally 6575.

System

Type the cell number where this SC controller resides.

System Name

Type the system number where this SC controller resides

Station

Type the Station number where this SC controller resides.

Station Name

Type the Station name where this SC controller resides.

Trace

Selects the types of traces that are sent to the server.

e None
No traces are sent to the server.
o All
All traces are sent to the server.
e OK
Only OK fastening cycle traces are sent to the server.
e NOK
Only NOK fastening cycle traces are sent to the server.

Save the changes.

8.1.2.7 XML

Under Setup Card Header -> Select Communications Card -> XML

For controller with XML, the plant’s IT department must provide these values to allow the SC controller to

communicate on the XML protocol network.
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XML Communications

Enable or Disable XML communications as required. Once enabled select the correct software and results
server and ports.

e Version
Now supports version 2.0, 2.1 and 2.2. Choose the correct one for the facility.
e Results Server
Input the IP Address of the Results Server on the network.
e Results Port
The virtual port on the XML protocol network server where the SC controller transmits messages.
e Command Port
The virtual port where the SC controller receives commands from the XML protocol network server.

Save the changes.

8.1.2.8 Pair

Under Setup card header -> Select Communications card -> Select Pair button from menu bar

Press the Pair interactive menu button, available on SC controller, to initiate the pairing mode to a QPM
Cordless Tool. If there are unsaved changes, the changes must be saved before you can put the controller in

pair mode.
The “Pair” button will switch the access point to a pairing SSID while the SC controller is in pairing mode.

To pair a QPM Cordless Tool, start with the tool powered off by removing and reinstalling the battery pack. Next,
Wake the QPM Cordless Tool into pairing mode by pressing and holding the MFB and then tapping the start
trigger switch. Wait for the tone before releasing the MFB. The QPM Cordless Tool will search for the wireless
capable SC controller and request to be added as a trailing spindle by flashing, the status lights in sequence.
Accept the QPM Cordless Tool as a trailing spindle in the notification window that appears on the wireless
capable SC Controller. The cordless tool will disconnect from the pairing network, then reconnect on the
controller network to complete pairing. Once the QPM cordless tool will reconnected, then the paring is done.

“See Chapter Connection [» 112]” to see how to accept the spindle as a trailing device.

8.1.3 1/O

Under Setup Card header-> Select I/O Card

Discrete Outputs

The 24V DC Connector has pins C through K designated as Outputs from the controller. The pin assignments

are selectable on this Discrete Outputs Card.

Under Setup Card header -> Select I/0O Card -> Under Discrete Outputs Card header-> Select an output

card(pin) -> Select an output function from the dropdown list on the right side of the screen.

A list of available output functions displays. “See Chapter Assignable Input and Output Functions [» 61]” for the

complete list and descriptions.
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An Output function can be assigned to more than one output card(pin).

The selected Output function must then be configured. “See Chapter Output Descriptions [» 68]” for

configuration options and descriptions. After modifying click ‘Save’ from menu bar.

Discrete Inputs

The 24V DC Connector has pins L through U designated as Inputs to the controller. The pin assignments are

selectable on this Discrete Inputs Card.

Under Setup Card header -> Select I/O Card -> Under Discrete Input Card header-> Select an input card(Pin) ->

Select an input function from the dropdown list on the right side of the screen.

A list of available Input functions displays. “See Chapter Assignable Input and Output Functions [» 61]” for the

complete list and descriptions.
An Input function can be assigned to more than one Input Card(pin).

The selected Input function must then be configured. “See Chapter Input Descriptions [» 63]” for configuration

options and descriptions. After modifying click ‘Save’ from menu bar.

Fieldbus

Unlike the 24V DC inputs and outputs the fieldbus does not have any pre-assigned 1/O functions. After selecting
a fieldbus, such as Modbus, TCP Output, the required amount of bytes to be used must be added so that

functions can be assigned to the individual bits, bytes or words.

Fieldbus Output

e Under Setup Card header -> Select I/0O Card -> Under Fieldbus output card header-> Select Add card->
Select the Fieldbus output from the dropdown list on the right side of the screen.

Fieldbus Input

e Under Setup Card header -> Select I/O Card -> Under Fieldbus Input card header-> Select Add card ->
Select the Fieldbus input from the dropdown list on the right side of the screen.

A function can be assigned to more than one Card(pin). The fieldbus functions are an expanded list of the 24V

DC bus functions.

The selected Input or output function must then be configured. “See Chapter Input Descriptions [» 63]” or “See
Chapter Output Descriptions [» 68]” for configuration options and descriptions. Each fieldbus function has its

own unique configuration parameters. After modifying click ‘Save’ from menu bar.
If this is the first one bit wide function added to the bus then an entire byte will be added with the remaining bits

assigned as NOT USED. These functions will have a bit length of 7 to fill out the byte.

To continue adding functions choose the next bit that is NOT USED and assign the function. Each time a
function is added the IGNORED or NOT USED functions will decrease their bit length until all bits in a byte are

used then a new byte will be added with the next function addition.

If any byte, word or double word length function is assigned it must be assigned at bit 0 or bit 8. To insert a new

byte to assign these types of functions select Add card.

60 /1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Configuration

In a Byte, Bit 0 is initially used to assign functions. After the bit O the new I/O function is assigned to the next bit.
The remain bits of the bytes will be in NOT USED. When we press Add again new byte is allocated. If bit 8 is
assigned with a function the remaining bits will be NOT USED.

Select the desired function from the dropdown. Modify the configuration settings then save the changes. A new

byte, word or double word will be added to match the length of the new function.

8.1.3.1 Assignable input and output functions

SC controllers contain a 24V DC Input and Output Connector. The following Input/ Output (1/0) functions apply
to the 24V DC 1/O connector. There is a maximum of eight inputs and eight outputs for the 24V DC 1/0O
connector. There is a maximum of 512 bytes of input and 512 bytes of output on each type of Fieldbus used
with the controller (except DeviceNet with a limit of 256 bytes for both inputs and outputs). Ninety-nine is the
maximum number of I/O functions that can be assigned to each Fieldbus input or output. Each I/O function can
have a length of 1 to 32 bits. You must keep track of the lengths for each I/O function you assign to stay within
the maximum length of the Fieldbus you are using. More than one Fieldbus connection can be used at the same
time. For instance, the SC controller can use the 24V DC 1/O connector and ModbusTCP on Ethernet and
DeviceNet all at the same time. If more than one type of Input uses a particular function, the controller responds

to an input when a function is asserted on any one of those inputs.

It is important to understand how the SC controller, and the internal PLC, responds to the rising and falling
edges of input functions as they are asserted or removed, not while the levels are high or low. The STOP bit is
an exception; it is a true OR function rather than working off the transition. One type of Input does not have
priority over the other. The controller responds to the first change in status of an input function, no matter which

Fieldbus connection makes the change.
If more than one Fieldbus shares a particular output function, that function is asserted on all shared fieldbuses.

The table below lists the available input and output functions, gives a brief description and indicates the
configuration options for each. The configuration options are an important aspect of the /O functions, as they
add powerful, multiple dimensions to each function in the controller. These new dimensions allow integration of

the controller in unique ways, providing increased flexibility.

Please see the full description of each function in the section following this table.

DISABLE JOB Disable the job Contact Type, Job, Spindle

DISABLE TASK Disable the task Contact Type, Task, Spindle

DISABLE TOOL Disable tool (will complete running if it is in Contact Type, Spindle
cycle)

IGNORED Input is not used Input is not assigned

JOB VERIFY Verify the selected job to the inputs Contact Type, Job, Spindle

JOB VERIFY (BIT) Verify the selected job to one of the input Contact Type, Bit, Mode, Spindle
bits in a series

*PART ID Sets the part identification Length, Trigger, Spindle

RESET JOB Reset a job Contact Type, Spindle

RESET RESULT STATUS  Clear the result status Contact Type, Spindle

REVERSE Put the tool in reverse Contact Type, Spindle
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SELECT JOB (BIT) One bit in a series to select the job Spindle
SELECT TASK (BIT) One bit in a series to select the task Contact Type, Task, Disable When
Open,

START Start the tool Contact Type, Bit, Mode, Spindle

STOP Stop the tool Contact Type, Spindle

TASK VERIFY (BIT) Verify the selected task to one of the input Contact Type, Bit, Mode, Spindle
bits in a series

* Input not available on 24V

ANGLE HIGH Fastening cycle Angle exceeded High limit Contact Type, Type, Time, Step, Spindle

ANGLE OK Fastening cycle Angle was within limits Contact Type, Type, Time, Step, Spindle

*BOLT Active Accumulated Bolt Count Data Type, Spindle

CYCLE ABORTED The fastening cycle was aborted/stopped Contact Type, Type, Time, Spindle

CYCLE OK Fastening cycle was OK Contact Type, Type, Time, Spindle
DISASSEMBLY A tightened fastener removed has been Contact Type, Type, Time, Spindle
DETECTED loosened

FAULTED A fault condition is active Contact Type, Type, Time, Spindle

IN CYCLE The tool is in cycle Contact Type, Type, Time, Spindle

JOB COMPLETE  Job complete, all bolts may not be OK Contact Type, Type, Time, Job, Spindle

JOB SELECTED Indicates a specific job is selected Contact Type, Type, Time, Job, Spindle

MULTI-FUNCTION Shows the state of the multifunction button Contact Type, Type, Time, Spindle
BUTTON

*PARAMETER Parameter number Data Type, Param, Step, Spindle

PM The tool requires service Contact Type, Type, Time, Spindle

RED LIGHT Mimics the Red Light on the controller Contact Type, Type, Time, Spindle
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*RUNDOWN DAY Day of last fastening cycle Data Type, Spindle

*RUNDOWN JOB  Job of last fastening cycle Data Type, Spindle

*RUNDOWN Month of last fastening cycle Data Type, Spindle
MONTH

*RUNDOWN Second of last fastening cycle Data Type, Spindle
SECOND

*RUNDOWN TASK Task of last fastening cycle Data Type, Spindle

*RUNDOWN YEAR Year of last fastening cycle Data Type, Spindle

START TRIGGER  Shows the state of the tool trigger Contact Type, Type, Time, Spindle

STOPPED A STOP input is asserted Contact Type, Type, Time, Spindle

TASK SELECTED Indicates a specific task is selected Contact Type, Type, Time, Task, Spindle

TOOL RUNNING The tool is running Contact Type, Type, Time, Spindle

TORQUE HIGH Fastening cycle Torque exceeded High limit ~ Contact Type, Type, Time, Step, Spindle

TORQUE OK Fastening cycle Torque was within limits Contact Type, Type, Time, Step, Spindle

YELLOW LIGHT Mimics the Yellow Light on the controller Contact Type, Type, Time, Spindle
* Qutput not available on 24 VDC

8.1.3.2 Input descriptions

Most SC controllers contain a 24V DC Input and Output Connector. Each of the single bit input functions has a
Configuration setting of Contact Type. The Contact Type can be Normally Open (N.O.) or Normally Closed
(N.C.). If an input’s contact type is normally open, the input is asserted when 24V DC is applied to the 24V DC
connector input pin, or when the fieldbus bit transitions from low to high. If an input’s contact type is normally
closed, the input is asserted when 24V DC is removed from the 24V DC connector input pin, or when the

fieldbus bit transitions from high to low.

The Input functions assert on the transition only.
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Job or Task selection can come from multiple inputs at once, including the MFB. There is no priority, each one
is equal. The SC controller switches its active Job or Task with each input change. The last one to change

becomes the active Job or Task.

Spindle — Indicates to which spindle in the multi-spindle system this function applies.

DISABLE TASK When asserted on any input bus, the tool is disabled while this specific task is selected. This
acts like a STOP to stop the tool during use. Use the Task parameter to select the disabled

task.
When removed, the tool will be allowed to run while this specific task is selected.
Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Task: Type the task number to disable when this input is asserted.
Spindle: Type the spindle number in which the Task is to be disabled.

IGNORE The input is not used. This is a placeholder. For fieldbus, the length of this input function may
be set to any size that meets the need.

JOB VERIFY  When asserted on any input bus, the controller verifies the selected and active job is equal to

BIT this input’s job. Use the BIT parameter to select the job number to verify. If there is a
mismatch between the active job number and this input’s job number the tool is disabled. This
is one bit of a binary number created by many of these bits. See SELECT TASK BIT to
understand how to use bits to create binary numbers.

When removed verification will not happen.
Size: 1 bit, except on fieldbus where it can be any size to fit the need.
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
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Bit: Type the number this bit to be in the binary number scheme to verify a job.

Mode: All JOB VERIFY BITs must be the same mode, no mixing of modes allowed.
Binary — Creates a decimal number equivalent to the weighted value of this binary bit(s).
Binary + 1 — Creates a number equivalent to the weighted value of this binary bit(s) plus 1.
Spindle: Type the spindle number for which the job is to be verified.

RESET JOB

When asserted, on any input, the controller resets the accumulated bolt count to zero for the
active job and acts as a part entry to re-enable the tool if disabled. The tool could be disabled
due to “Error Proofing” and the accumulated bolt count equal to target bolt count.

When removed nothing happens.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Spindle: Type the spindle number in which the job is to be reset.

REVERSE

When asserted on any input bus, the tool is placed in Reverse (disassembly) mode. This does
NOT run the tool in Reverse mode, it changes the tool mode from Forward to Reverse. If one
input is required to do both functions, see REVERSE START.

When removed, from any input type, the controller places the tool into Forward (assembly)
mode.

Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Spindle: Type the spindle number for the tool to be put into reverse.
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SELECT JOB
(BIT)

SELECT TASK

SELECT TASK
(BIT)

Description

Job: Type the job number to select when this input is asserted.

Disable when open:

Yes — Disables the tool when this input is removed.

No — Does not disable the tool upon input removal.

Spindle: Spindle: Type the spindle number in which the job is to be selected.

When asserted or removed on any input type, the controller selects a job. This is one bit, in a
series of bits, to create a binary number.

See SELECT TASK (BIT) function description for explanation of this bit (note that this
references Jobs not Tasks).

Size: 1 bit, except on fieldbus where it can be any size to fit the need.

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Bit: Type the number of this bit, in the binary number scheme, to select jobs.

Mode: All JOB SELECT BITs must be the same mode, modes cannot be mixed.

Binary — Creates a decimal number equivalent to the weighted value of this binary bit(s).

Binary + 1 — Creates a number equivalent to the weighted value of this binary bit(s) and adds
the value of one (1) to that number.

Spindle: Spindle: Type the spindle number in which the job is to be selected.
When asserted, on any input type, the controller makes this input’'s Task the active Task.

When removed either nothing happens or if “Disable when open” is selected as yes, then the
tool becomes disabled.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Task: Type the Task number to select when this input is asserted.

Disable when open:

Yes — Disables the tool when this input is removed.

No — Does not disable the tool upon input removal.

Spindle: Spindle: Type the spindle number in which the task is to be selected.

When asserted or removed, on any input bus, the controller selects a Task. This is one bit, in
a series of bits, to create a binary number.

The number created by this and other SELECT TASK BITs determines the active task for the
tool. More than one input assigned as a TASK SELECT BIT creates a number greater than
one. The maximum number of tasks required determines the maximum number of these
inputs.

In binary numbers, the digit furthest to the right is the ones digit. The next digit to the left is the
twos digit, next is the fours digit, then the eights digit, and so on. The integer equivalent to a
binary number can be found by summing all the weighted values of the selected digits. For
example, the binary number 10101 is equivalent to the integer 21. The mathis 1 + 4 + 16 =
21: the high digits (one) are added together and the low digits (zero) are ignored.

Bit Number43210

Weighted Value 16 8 4 2 1

Binary Number 1010 1

24V DC Pins (example) RP N M L

To select task #21 on the controller at least five inputs are assigned as TASK SELECT (BIT).
Each would then be given a bit number to have a series of bits with different weighted values.
For example, on the 24 VDC input pin L is bit 0, pin M is bit 1, pin N is bit 2, pin P is bit 3, and
pin R is bit 4. Therefore, to select task #21, assert pins L, N and R.

Size: 1 bit, except on fieldbus where it can be any size to fit the need.

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

66 /1032



STAN L EY SC Series Controllers

Assembly Technologies Configuration

Inputs

SET ZERO
POSITION

START

START
REVERSE

STOP

TASK VERIFY

Description

Bit: Type the number of this bit, in the binary number scheme, to select tasks.

Mode: All TASK SELECT BITs must be the same mode, no mixing of modes allowed.
Binary — Creates a decimal number equivalent to the weighted value of this binary bit(s).

Binary + 1 — Creates a number equivalent to the weighted value of this binary bit(s) and adds
the value of one (1) to that number.

Spindle: Spindle: Type the spindle number in which the task is to be selected.

When asserted, on any Input type, the Zero Position for the tool is set. This Zero Position is
used in the Position Control strategy to stop the tool at the Zero Position after meeting the
Snug Torque value.

Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Spindle: Type the spindle number in which the Zero Positions is to be set.

When asserted, on any input type, the tool starts and runs the currently selected job/task. This
input is overridden by the STOP input. If STOP is used and a tool restart is required, remove
the STOP, remove the START, then re-assert the START. If the tool is required to operate in
Disassembly mode, remove the START, assert the REVERSE input, and then re-assert the
START.

When removed, from any bus of Input, the tool stops. Even if a second START input is active,
the tool stops when any START is removed.

Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Latch: This is applicable to external inputs only. This is not applicable to the trigger on the tool
handle.

Yes — Causes the START input to latch internally after a time period has elapsed. The
physical START input can be removed without stopping the tool. The tool runs until all steps in
the active task are complete or time out.

A TIME parameter is available to set how long the START input must be applied, in seconds,
before the Latch becomes active.

No — The Latch function is off.
Spindle: Type the spindle number for tool to be started.

When asserted on any input bus, the tool mode is switched to Reverse (Disassembly) AND
the tool is started. This is different from the REVERSE input function in that REVERSE puts
the tool into Reverse mode only.

When removed the tool stops and switches back to Forward mode.
Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Spindle: Type the spindle number for tool to be reversed.

When asserted, on any input type, the controller stops the tool. It also prevents the tool from
running while it is applied.

When removed, tool is allowed to run.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Spindle: Type the spindle number for tool to be stopped.

When asserted on any input bus, the controller verifies the selected and active task is equal to
this input’s task. Use the TASK parameter to select the task number to verify. If the wrong task
is selected the tool is disabled.

When removed, verification will not happen.
Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
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Task: Type the task number to verify when this input is asserted.
Spindle: Type the spindle number for which the task is to be verified.

TASK VERIFY When asserted on any input bus, the controller verifies the selected task number is equal to

BIT this input’s task number. Use the BIT parameter to select the task number to verify. If there is
a mismatch between the active task and the selected task the tool is disabled. This is one bit
of a binary number created by many of these bits. See SELECT TASK BIT to understand how
to use bits to create binary numbers.

When removed verification will not happen.

Size: 1 bit, except on fieldbus where it can be size any size to fit the need.

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Bit: Type the number this bit will be in the binary number scheme to verify a task.

Mode: All TASK VERIFY BITs must be the same mode, no mixing of modes allowed.
Binary — Creates a decimal number equivalent to the weighted value of this binary bit(s).

Binary + 1 — Creates a number equivalent to the weighted value of this binary bit(s) and add
the value of one (1) to that number.

Spindle: Type the spindle number for which the task is to be verified.

* Inputs available only fieldbus inputs.

8.1.3.3 Output descriptions

SC controllers contain a 24V DC Input and Output Connector. Each of the output functions has Configuration
settings: Contact types, Output types and others. It is recommended to configure them immediately once the

output functions are assigned to a pin.

Contact Type

The Contact Type can be Normally Open (N.O.) or Normally Closed (N.C.).
Sourcing Outputs (PNP type)

If an output’s contact type is normally open and the output is asserted, the output pin transitions from 0V DC to
24V DC. If an output’s contact type is normally closed and the output is asserted, the output pin transitions from
24V DC to 0V DC.

Sinking Outputs (NPN type)

If an output’s contact type is normally open and the output is asserted, the output pin transitions from 24V DC to
0V DC. If an output’s contact type is normally closed and the output is asserted, the output pin transitions from
0V DC to 24V DC.

Output Type
The Output Type defines the behaviour of the output signal.
Normal — The output asserts and stays asserted until a reset condition occurs.

Minimum On Time — Keeps the output asserted for this minimum time in seconds, even though a reset condition
occurs. After the timer is finished, the output resets if a reset condition has occurred, otherwise it remains

asserted until a reset condition occurs.
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Timed — The output asserts for this period of time, then resets on its own without waiting for the reset condition

to occur.
Time — Units are in seconds.
Flash — The output flashes for as long as it is asserted.

Period — Sets the flashing on and off times, which are equal. Units are in seconds

Spindle - Indicates from which spindle in the multi-spindle system this function comes.

ANGLE HIGH Asserts at the end of a fastening cycle when the achieved angle value is above the High
Angle limit for the Audit step. Resets when the tool is commanded to start again. Can also
be reset with the RESET RESULTS STATUS input.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Step: Audit, Audit-1, Audut-2

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the angle status comes.

ANGLE OK Asserts at the end of a fastening cycle when the achieved angle value is within limits for
the Audit step. Resets when the tool is commanded to start again. Can also be reset with
the RESET RESULTS STATUS input.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Step: Audit, Audit-1, Audut-2

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the angle status comes.
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*BOLT This output is the value of the active accumulated bolt count. As the bolt count changes so
does this output.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the bolt status comes.

CYCLE ABORTED Asserts when the controller shuts the tool off due to a fault or if the Stop/Abort within Limits
parameter is used and the fastening cycle has a shutoff code of ABORT. Resets when the
tool is commanded to run again. Can also be reset with the RESET RESULTS STATUS
input.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the abort status comes.

CYCLE OK Asserts at the end of a fastening cycle when the achieved torque and angle for the Audit
step are within specified limits. Will not assert if the Stop/Abort within Limits parameter is
set to Yes and the tool is stopped or aborted within limits. Resets when the tool is
commanded to run again. Can also be reset with the RESET RESULTS STATUS input.
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Outputs  Deseripton
Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the cycle status comes.

DISASSEMBLY
DETECTED

Asserts when the tool is running in Reverse and the achieved torque value exceeds the
Threshold Torque value through some rotation. Resets when the tool is stopped.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the disassembly status comes.

FAULTED

Asserts when there is a fault on the controller. Resets when the fault clears.
Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the fault comes.
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IN CYCLE Asserts during the fastening cycle when the achieved torque value exceeds the Threshold
Torque value. Resets when the fastening cycle has ended.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

JOB COMPLETE Asserts when a job is completed (accumulated bolt count equals target bolt count). NOTE:
not all bolts may be OK. Resets when a different job is selected or when the input RESET
JOB is asserted.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

JOB SELECTED  Asserts when a job is selected by any means. Resets when the active job is complete.
Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Job: Type the job number that, when selected, asserts this output.
Output Type: Normal, Timed, Flash
Minimum ON Time, Time, Period
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
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Outputs

MULTI-FUNCTION
BUTTON

NOT USED

*PARAMETER

*PART ID

PM

READY

RED LIGHT

Description
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

Asserts when the tool’s Multi-function Button is pressed. Resets when the Multi-function
Button is released.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

The output is not used. This is essentially a placeholder.

For fieldbus, the length of this input function may be set to any size that meets the need.

This output is the value of the selected Parameter. It changes when the parameter
changes.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Parameter: Strategy, Torque Target, High Torque, Low Torque, Angle Target, High Angle,
Low Angle, Snug Torque, Speed, Step Name, Torque Cal, Tool Serial Number, Torque
Bailout, Angle Bailout, Downshift Torque, Downshift Speed, Tool Model Number, Task
Name, Job Name, Task Bolt Count.

Step: Audit, Audit-1, Audit-2

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
This value is equal to and changes as the PART ID input changes.
Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

Asserts when the Preventive Maintenance Count in the tool’s memory has exceeded the
Preventive Maintenance Threshold. Resets when the Preventive Maintenance Count is
reset to zero.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

Asserts when there is no fault on the controller and the tool is ready to run. This output
resets when the tool is disabled. The blue light on the controller and tool will illuminate
when this output is on.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
Mimics the Red status lights on the tool.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the cycle status comes.
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Outputs
*RUNDOWN BOLT

*RUNDOWN DAY

*RUNDOWN
HOUR

*RUNDOWN JOB

*RUNDOWN
MINUTE

*RUNDOWN
MONTH

*RUNDOWN PART
ID

*RUNDOWN
SECOND

Description

This is the accumulated bolt count value of the last fastening cycle. It asserts when the
fastening cycle is complete (after the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0)
when the tool is commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the day value of the last fastening cycle date. It asserts when the fastening cycle is
complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the tool is
commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the hour value of the last fastening cycle time. It asserts when the fastening cycle is
complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the tool is
commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This value indicates the job in which the last fastening cycle was performed. It asserts
when the fastening cycle is complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to
zero (0) when the tool is commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the minute value of the last fastening cycle time. It asserts when the fastening cycle
is complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the tool is
commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the month value of the last fastening cycle date. It asserts when the fastening cycle
is complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the tool is
commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the PART ID value of the last fastening cycle date. It asserts when the fastening
cycle is complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the
tool is commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

This is the second value of the last fastening cycle time. It asserts when the fastening
cycle is complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the
tool is commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
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*RUNDOWN TASK This value indicates the task in which the last fastening cycle was performed. It asserts
when the fastening cycle is complete (after the IN CYCLE bit resets). The value resets to
zero (0) when the tool is commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

*RUNDOWN YEAR This is the year value of the last fastening cycle date. It asserts when the fastening cycle is

complete (before the IN CYCLE bit resets). The value resets to zero (0) when the tool is
commanded to run again.

Size: Can be any size from 0 to 32 bytes depending on Data Type
Data Type: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
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START TRIGGER Asserts when the tool’s trigger is pressed. Resets when the tool trigger is released.
Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash
Minimum ON Time, Time, Period
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

STOPPED Asserts when the STOP input is received, or anytime the tool is stopped. Resets when the
STOP input or the Stop Tool Operation is reset. The icon is on when this output is on.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

TASK SELECTED Asserts when a task is selected by any means. Resets when the active task is complete.
Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Task: Type the task number that, when selected, asserts this output.
Output Type: Normal, Timed, Flash
Minimum ON Time, Time, Period
Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
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TOOL RUNNING  Asserts anytime the tool is energized. Resets when the tool is commanded to stop.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

TORQUE HIGH

Asserts at the end of a fastening cycle when the achieved torque value is above the High
Torque limit for the Audit step. Resets when the tool is commanded to start again. Can
also be reset with the RESET RESULTS STATUS input.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Step: Audit, Audit-1, Audut-2

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.

TORQUE OK

Asserts at the end of a fastening cycle when the achieved torque value is within limits for
the Audit step. Resets when the tool is commanded to start again. Can also be reset with
the RESET RESULTS STATUS input.

Size: 1 bit

Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Step: Audit, Audit-1, Audut-2

Output Type: Normal, Timed, Flash

Minimum ON Time, Time, Period

Spindle: Type the spindle number from which the signal comes.
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YELLOW LIGHT  Mimics the Yellow status lights on the tool.
Size: 1 bit
Contact Type: Normally Open (N.O.), Normally Closed (N.C.)
Output Type: Normal, Timed, Flash
Minimum ON Time, Time, Period
Spindle: Type the spindle number from which the cycle status comes.

* Qutputs available only on fieldbus outputs.

8.1.4 Fieldbus

The Fieldbus menu is a generic term for any of the optional fieldbus types that can be added to the SC
controllers and this tab appears only when one of those options are installed. These fieldbuses allow the
configurable SC controller to be added to end user’s compatible systems as trailing devices. The types of

optional fieldbuses are DeviceNet, Ethernet/IP, Profibus, and Profinet.

8.1.4.1 DeviceNet

Under Setup Card Header -> Select DeviceNet Card

This tab appears on SC controllers only when the DeviceNet port option is installed and sets the

communications parameters for the SC controller on a DeviceNet network.

DeviceNet:

e Baudrate
e Mac ID
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Mac ID Sets the SC controller's node number on the DeviceNet network.

The Fieldbus Configurable SC controllers automatically detects the type of communications controlled by the

device in the connected network.

The SC controller has no default I/O mapped on the DeviceNet bus. The 1/0 must be assigned before an EDS

file can be obtained. “Faults” to assign and configure the DeviceNet 1/O.

EDS Button
Under Setup Card Header -> Select DeviceNet Card -> Select EDS button
Connect a USB memory stick to the USB port on the bottom of the SC controller.

Open the device net menu. Click on the EDS button to export the EDS file to the memory stick. Use this

controller generated EDS file in the PLC to which the SC controller is connected.
If the DeviceNet /0O map is changed, a new EDS file must be generated.

Save the changes.

8.14.2 Ethernet/IP

Under Setup card header -> Select Ethernet/IP Card

This tab appears on the SC controllers only when the Ethernet/IP option is installed and sets the

communications parameters for the SC controller on an Ethernet/IP network.

Ethernet/IP:

This information is required when connecting the SC controller to an Ethernet/IP network using the Ethernet/IP
port.

e Obtain IP from Network

Enable allows the Ethernet/IP board to receive an address from the network DHCP server. disable requires
the address parameters to be filled in manually.

e |P Address

The IP Address of the Ethernet/IP port.
e Subnet Mask

The Subnet address of the Alpha controller.
e Gateway

The Gateway address to a connecting network. This value is required. If there is no actual gateway, then
type in the controller’s IP Address.

e DNS
The address of the network’s DNS server.
e Physical

This is the MAC id of the Ethernet/IP port on the Alpha controller. This value comes from the Ethernet/IP
board inside and cannot be changed.

o QA- Compatability
e O -> T Status Header
e T -> O Status Header
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The SC controller has no default I/O mapped on the Ethernet/IP bus. The 1/0 must be assigned before an EDS

file can be obtained. “Faults” to assign and configure the Ethernet/IP 1/0.

EDS Button
Under Setup Card header -> Select Ethernet/IP card -> Select EDS button

Connect a USB memory stick to the USB port on the bottom of the SC controller. Open the device net menu.
Click on the EDS button to export the EDS file to the memory stick.

EDS interactive menu button creates an EDS file equivalent to the Ethernet/IP I/O map created.
Use this controller generated EDS file in the PLC to which the SC controller is connected.
If the Ethernet/IP I/O map is changed, a new EDS file must be generated.

Save the changes.

8.14.3 Profinet

Under Setup Card header -> Select Profinet Card

This tab appears on the SC controllers only when the Profinet option is installed.

Profinet:

e Profinet I/0O Device

This information is received when connecting the SC controller to Profinet control device using its optional
RJ-45 jack and cannot be modified.

e |P Address
The IP Address of the Alpha controller’s Profinet port.
e Subnet Mask
The Subnet address of the Alpha controller’s Profinet port.
e Gateway
The Gateway address to a connecting network.
e Name

This is the name of given to the controller for lookup by the controlling PLC to determine the IP Address of
the Profinet port on the Alpha controller. Valid device names are defined in the Profibus standard, but in
general must obey the following rules:

The device name can consist of one or more labels, each separated by a period (.).
Each label consists of numbers and lower-case letters, and may have embedded hyphens (-).
Each label can be up to 63 characters long, and the total device name can be up to 240 characters long.
The following examples are valid device names:
e rmc150e
e rmc150e-1
e rmc150e-1.company.com
e Physical

This is the MAC id of the RJ45 jack on the Alpha controller. This value comes from the Ethernet board in-
side and cannot be changed.
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The SC controller has no default I/O on the PROFINET bus. The 1/0O must be assigned before a GSD XML file

can be obtained.

GSD Button
Under Setup Card header -> Select Profinet Card -> Select GSD Button

EDS interactive menu button creates a GSDML file equivalent to the Profinet I/O map created. Connect a USB
memory stick to the USB port on the bottom of the One Box controller. If the Profinet I/O map is changed, a new
GSDML file must be generated.

Save the changes.

8.1.4.4 Profibus
e Under Setup Card header -> Select Profibus Card

This Profibus menu appears on SC controllers only when the Profibus port option is installed.

This menu sets the communications parameters for the SC controller on a Profibus network.

Profibus:

e Baudrate
Sets the baud rate for the SC controller on the Profibus network.
e Auto

The baud rate is determined automatically and set to the Network baud rate as determined by the Lead-
ing device.

e Bus Address
Sets the node number of the SC controller on the Profibus network. Values can be from 0 to 126.
e Compatibility
Sets the compatibility mode of the Profibus card.
e GSD Order

Sets the order of the Inputs and Outputs as listed in the GSD file. Choices are Outputs First or Inputs
First.

e Automap

Determines whether or not the SC controller will automatically select which type of I/O modules to setup
based on the assignable I/O created in section “Faults”.

If NO is selected the user must enter the 1/0 modules manually.
e Output Modules

Type the number of modules desired. The modules will be created. User must select the number of
BYTES or WORDS that make up each module and if it has consistency or not.

e Input Modules

Type the number of modules desired. The modules will be created. User must select the number of
BYTES or WORDS that make up each module and if it has consistency or not.

If YES is selected the SC controller will create the /0O modules. User must select if Consistency is desired or
not. NO will select without consistency, YES will select with consistency

GSD Button
e Under Setup Card header->Select Profibus Card-> GSD
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GSD interactive menu button creates a GSD file equivalent to the Profibus I/O map created. Connect a USB

memory stick to the USB port on the bottom of the SC controller.
Use this controller generated GSD file in the PLC connected to the SC controller.
If the Profibus 1/0 map is changed, a new GDS file must be generated.

Save the changes.

8.14.5 Modbus

The Modbus TCP fieldbus does not have any /O assigned. “See Chapter /0O Menu [» 59]” to learn how to edit
the 1/0. “See Chapter Assignable Input and Output Functions [» 61]” to learn about the values to edit. There is
no configuration or programming specifically for the Modbus protocol itself. The Controller’'s CPU takes care of

all the protocol's overhead and handshaking requirements.

The SC controllers supports the following public Modbus function codes:
01 (0x01) Read Coils

02 (0x02) Read Discreet Inputs

03 (0x03) Read Holding Registers

04 (0x04) Read Input Registers

05 (0x05) Write Single Call

06 (0x06) Write Single Register

15 (0xOF) Write Multiple Coils

16 (0x10) Write Multiple Registers

Please visit http://Modbus.org for more information about the Modbus fieldbus.

Use the following table to correlate the external PLC addressing to the controller’s inputs and outputs.

“2” Input Output 20001 - 20256 Bit(s) Read

"4" Input Register Output 40001 - 40256 Mixed Read

"6" Single Register Input 60001 - 60256 Mixed Read/ Write

"16" Multiple Register Input 100001 - 100256 Mixed Read/ Write

For Mixed Data Type the type of data depends on the user assigned input and output functions.

It is important to understand that the coils and registers use the same memory.
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8.1.4.5.1 Example map

Here is an example of mapping addresses between an external PLC and the SC controller after the 1/0

functions have been assigned in the SC controller.

Controller Inputs

30001:0 0/0 Start 1
~ %0014 o4 Stop 1
30001:2 0/2 Reverse 1
~ 00013 03 JobSelect®to 1
30001:4 0/4 Job Select (Bit) 1 1
~so0t5 05 JobSelect®tj2 1
30001:6, 7 0/6 Ignored 2
- s00018-15 10 gnored 8
30002 2/0 Part ID (ASCII) 80
#Reqister:Bit *Byte/Bit

Integer, Float and ASCII data must start on a zero (first) bit of a byte and not in the middle of a byte. Function
code 03 (0x03) can only transmit a 16-bit register, not the individual bits within a register. The PLC will need to

send the 16-bit register and the SC controller will parse the individual bits after receipt.

Controller Outputs

40001:0 0/0 Fault 1

40001:2 0/2 Tool Running 1

40001:4 0/4 Cycle OK 1

40001:6, 7 0/6 Not Used 2

40002 2/0 Torque (Float) 32

#Reqister:Bit *Byte/Bit

Integer, Float and ASCII data must start on a zero (first) bit of a byte and not in the middle of a byte. Function
code 04 (0x04) can only transmit a 16-bit register, not the individual bits within a register. The PLC will need to

capture the 16-bit register and then parse the individual bits after receipt.

8.1.5 PLC

Under Setup Card header -> Select Other Card -> PLC
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If a PLC logic file is running, the Name, Version and Length parameters are identified. If a PLC file is not

running, the Name, Version and Length are blank.

PLC menu has interactive buttons such as Import, Export or Delete a PLC file and Pallet to include PLC

functions. Connect a USB memory stick in the USB port for Importing and Exporting.

Ladder logic for the embedded PLC can be created or edited using Alpha Toolbox. “See Chapter PLC Editor
[» 1107".

Save the changes.

8.1.6 User

1. A maximum of eight users with unique passwords can be added. Passwords can contain any character,
symbol or number combination written by the keypad (maximum length of 16).

2. |If users are assigned, one must be an Administrator. The first user assigned will be an Administrator by
default.

3. When a user is trying to modify a parameter and the controller is locked, or the user has insufficient
privileges, the log in screen appears.

4. Select the appropriate user from the drop-down and then type in the correct password for the selected user.
The parameter value will be modified if the logged in user has sufficient privileges. Otherwise the controller
will display the Insufficient Privileges screen and the parameter value will not be modified.

5. Press OK to acknowledge and the modifying operation.

6. When a user is logged in the controller is unlocked at that user’s access level. The unlocked icon appears
and “Save” and “Cancel” button appears on the screen.

7. The controller automatically relocks the system 1 minutes after the last user input.

Add user

Under Setup Card Header -> Select Users card

1. To add a user, press the Add interactive menu button.
2. Enter the User name then press Ok for adding a user.

Setup Password

Under Setup Card Header -> Select Users card

3. For entering password, select the user then select Password interactive button.
4. Enter the old password, enter new password, enter password again to verify and press OK.

Delete User

Under Setup Card Header -> Select Users card -> select Delete button -> Select user without administration

access ->Input Password -> OK
This action requires the Administrator password once entered, user is deleted.

Import — Users can be entered from a backup file. Connect a USB memory stick to the USB port, scroll to

desired file and press IMPORT. The new users display on the User list.
Export — To backup Users, connect a USB memory stick to the USB port, name the file, then press SAVE.

Save the changes.
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8.1.6.1 User configuration

Under Setup Card Header -> Select Users card

1. Select the user card then navigate to the particular user page, select the dropdown of the Administrator
card. Configure access.

2. To assign the selected user as an Administrator choose Yes, for non-administrators choose NO, then press
OK Save.

3. One user must be an Administrator. Administrator rights give a user full access to the controller. This
enables all privileges including restoring factory defaults, deleting logs and adding users.

Options include:

There is no overlap between areas. Select more than one area for access if required.

Setup Users at this level can modify all parameters in the Job area. They may also modify
parameters in the Other area except in the Users, Tool and Stats tabs.
Tool Users at this level can modify parameters under the Tool tab in the Other area, as well

as set Preventive Maintenance Threshold and reset the PM and Cycle counters in the
SERVICE menu.

Diagnostics Users at this level can force Inputs or Outputs ON or OFF and REMOVE forces in the I/
O tab of ANALYZE.

Statistics Users at this level can modify parameters under the Stats tab in the Other area.

Communications Users at this level can modify all parameters in the Communications area.

Access options

NONE Denies access.

LOCAL Allows access from the keypad.

REMOTE Allows access from a computer via Alpha Toolbox.
BOTH Allows access from the keypad and a computer.
8.1.7 Other

Under Setup Card Header-> Select Other Card

This area sets the parameters for all other SC controllers features, including General functions, Triggers, Lights,

Tones, Tool functions, Statistics, Regional. Each category is represented by its own menu.

8.1.7.1 General

Under Setup Card Header -> Select Other Card -> General

Lock Keypad

Option available only in Alpha Toolbox. When enabled the SC controller keypad cannot be used to edit any
parameters. It will allow the user to navigate through the system and view any parameters. If the keypad is
locked and it is desired for it to be unlocked one must connect to Alpha Toolbox on the controller and disable

this parameter. If set to disable the keypad on the SC controller can be used to edit parameters.
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Name

A name distinguishes this controller from other SC controllers on the same plant floor. Use the numeric keypad
to type numbers. This is also the main Machine ID for PFCS protocol. This value will also be used to label any

files exported via the USB port or Alpha Toolbox. There is a 15 character limit for this parameter.

Keypad Mode

During normal operation the keypad on the face of the controller can be used to select Jobs (Job Select) or
Tasks (Task Select). It can also write a PART ID for storing with fastening cycle data or these functions can be
disabled.

Touch area for changing
Job, Task, Part ID

Count Mode

Choose Count Up to indicate the fasteners that have been completed OK. Choose Count Down to indicate the

number of fasteners yet to be completed. This affects the count in the box on the run screen.

Stop within Limits

Choose OK to mark the fastening cycle as OK, even if the fastening cycle is stopped when the achieved torque
and angle are within limits. Choose NOK to mark the fastening cycle as NOK when the fastening cycle is
stopped, and the achieved torque and angle values are within limits. When event occurs, this option illuminates

the red and yellow LEDs on the tool and controller.

Enable Inactivity Timer

Enables the power saving mode for the SC controller or the Cordless Tool. No will turn off the power saving
mode.

e |nactivity time

Time in minutes from last operation when the power saving mode will turn off the controller’s screen or turn
off the Cordless Tool. Minimum value is 1, maximum value is 60, default value is 10.

Running a tool or touch a screen, connecting with Alpha Toolbox, changing the state of I/O are all operations
that will wake up the controller. Press the Start Trigger Switch on the Cordless Tool to recover from power

saving mode.
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Save the changes.

8.1.7.2 Triggers

Under Setup card header-> Select Other Card-> Trigger

Multi-Function Button

e Tap Action

Defines the operation when the MFB on the tool is tapped (pressed quickly).
e Hold Action

Defines the operation when the MFB on the tool is held for one second.

The MFB Mode configures the multiple function button for handheld QPM tools. The button can be configured to

operate in any of the following modes.

Reverse Pressing the button toggles between assembly and disassembly and illuminates the
(Disassembly) appropriate blue light. All tool status lights flash when the tool is in disassembly mode.

Arm Pressing the button arms (activates) the trigger but does not start the tool with a
message ‘Not Armed”. The blue assembly light comes on to show that the tool is armed
for three seconds.

Job Reset Pressing the button causes the selected Job to be reset. This means that the fastener
count is reset and the tool, if disabled due to Error Proofing requirements, re-enables.

Lever

e Start Mode
Defines which input starts the tool. In all cases, the 24V DC Start input is always available to start the tool.
e |Lever

Only the trigger on the tool starts the tool.
e None
Neither the tool trigger nor the tool push-to-start switch starts the tool.

Save the changes.

8.1.7.3  Lights

Under Setup Card header -> Select Other Card -> Lights

87 /1032



SC Series Controllers STA N L EY

Configuration Assembly Technologies

Lights (1, 2)

e Defines whether the lights indicate a Job or Task.

Headlight Timer

Sets the time the tool's headlights remain on, in seconds, after the trigger is pressed.

Enable Tool Light Timer

If enabled the timer and the tool's Red, Green and Yellow status lights will illuminate for the period of time

specified after a fastening cycle and then extinguish.

If disabled the time is disabled and the tool's Red, Green and Yellow status lights will remain illuminated after a
fastening cycle until the tool is started again. They will only extinguish while the tool is running.

e Tool Light Timer
The time in seconds the Red, Green and Yellow status lights will remain on after a fastening cycle.

Save the changes.

8.1.74 Tones

Under Setup Card header -> Select Other Card -> Tones

The alarm in the tool handle can emit different tones based on the status of the fastening cycle. Choose an

Accept Tone for an OK Fastening cycle and a Reject Tone for a NOK Fastening cycle.

Save the changes.

8.1.7.5 Tool

Under Setup Card Header ->Select Other Card -> Tool

Values modified under this tab are saved to the tool not the controller. Users must have TOOL or
ADMINISTRATOR access level to modify these values. The “Update tool” exit window appears anytime

changes are made in this tab.

PM Limit

When the PM Counter in the tool exceeds this threshold, the preventive maintenance indicator on the front

panel illuminates indicating it is time to perform maintenance on the attached tool.

Temperature Limit

Identifies the threshold, in degrees Celsius, for tool shut off. This is caused by excessive duty cycle on the tool.

Torsion Factor

See Appendix A — Torsion Compensation for an explanation of this parameter and how to determine a correct

value. Otherwise, use the default (zero).
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Requires Arming

Forces the Tap Action on the MFB to Arm. “See Chapter Triggers [» 87]”. Tubenut tools require arming as a

factory setting.

Dog Torque

Sets the torque level at which the tubenut stops when it returns home. The value is a percentage of the rated

torque of the tool; where 0.1 = 10%.

Home Speed
Sets the speed of the tubenut tool when it returns home.

Save the changes.

8.1.7.6 Statistics

Under Setup Card header -> Select Other Card -> Statistics

Sets values required to calculate the statistics on the stored fastening cycle data.

Display

Sets the default screen under statistical analysis in the ANALYZE area. It has three different statistical

representation such as capability, performance and CAM.

Population

Sets the number of fastening cycles included in statistical analysis.

Subgroup Size

Sets the size of the subgroups for the population.

Alarms

Alarms contains job, task, Cpk < and X trending.

Max Rundowns
The maximum rundowns created.

Save the changes.

8.1.7.7 Regional

Under Setup Card header -> Select Other Card -> Regional

Sets the values for the region of the world in which the controller is used.
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Language

Selects the language for the controller screens and files.

Date Format

Selects the Date format for the controller.

24-Hour

Selects the 12 hour or 24 hour clock.

Daylight Saving Time

Modifies the controller time by the appropriate amount.

Time Zone

Selects the time zone for the controller referenced to GMT (Greenwich Mean Time).

Clock

Local Date and Time can be set here. These will be stored with the events and files.

e Time- Sets the controller time.
e Date- Sets the controller date.

Press the SYNC interactive button in Alpha Toolbox to set the controller to the connected computer’'s date and

time.

Save the changes

8.2 Service area

In this area the user can view information about the tool and controller, reset tool counters, adjust tool

calibration values and upgrade the firmware in the controller and tool.

Users must have TOOL or ADMINISTRATOR access level to modify parameters.

8.2.1 Tool

Under Service Card header -> Select Tool Card

All tool parameters are stored in the tool memory board in the tool’s handle. This area reads/writes values to the

tool memory board, not to the controller. Updating the tool’s configuration and firmware is managed here.

8.2.1.1 About

Under Service Card header -> Select Tool Card -> About

This tab displays information about the tool currently attached to the controller such as Type, Version, Model,

Serial, Max Torque, Max Speed.
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8.21.2 Counters

Under Service Card header -> Select Tool Card -> Counter
Each of the three counter increments at the same time after an OK Fastening cycle.

Odometer — Cannot be reset. Indicates the total number of OK Fastening cycles the attached tool has

performed over its lifetime.

PM Counter — Causes the preventive maintenance indicator to illuminate (on front panel and tool) when this

value exceeds the PM Threshold.
Trip Counter — Counts the number of OK fastening cycles between resets.
Reset- Resets the PM counter and Trip Counter.

Save the changes.

8213 Calibration

Under Service Card header -> Select Tool Card -> Calibration

This area is used to set the calibration value(s) for the attached tool.

Nominal Cal

This is a calculated value based on the torque output of the motor, the gear ratios and efficiencies. This is a

reference value only and cannot be modified.

Torque Cal

This is the specific torque calibration value for the tool. Enter a new value after performing a lab certification.

The Torque Cal should not deviate from the Nominal Cal value by more than 20%.

Modified

A value that is changed by the controller to indicate the date and time the tool was last calibrated.

Primary Transducer Choose which transducer will be used as the primary transducer for control and
data collection. This parameter is only available when a tool with a redundant
transducer is attached.

ENABLE or DISABLE the redundant transducer to check the primary transducer’s
operation. This parameter is only available when a tool with a redundant
transducer is attached. When enabled the controller compares the redundant
transducer’s signal to the primary transducer’s signal continuously, even at rest. If
the difference in the values exceeds the Tolerance the controller stops the tool
with a shutoff code of T1 #T2.

To calibrate a tool with a redundant transducer, first disable the redundant
transducer and select T1 as the Primary Transducer. Calibrate the tool normally.

Redundant Transducer Then select T2 as the Primary Transducer and calibrate the tool normally. Enable
the redundant transducer if required. Choose the correct Primary Transducer.
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Tolerance This is the specific tolerance value for the redundant
transducer to check against the primary transducer.
Units are percentage of Max Torque of the tool. This
parameter is only available when a tool with a
redundant transducer is attached.

ENABLE or DISABLE the redundant angle sensor to check the primary angle
sensor’s operation. This parameter is only available when a tool with a redundant
transducer is attached. When enabled the controller compares the redundant
angle sensor’s signal to the primary angle snesor’s signal continuously, even at
rest. If the difference in the values exceeds the Tolerance the controller stops the
tool with a shutoff code of A1 #A2.

Tolerance This is the specific tolerance value for the redundant
angle sensor to check against the primary angle
sensor. Units are defers of rotation of the tool.

Redundant Angle

Save the changes.

8.2.14 Update interactive menu button

Under Service Card header -> Select Tool Card -> Select Update menu button -> Select the software -> Cycle
OK -> Reboot the tool

Use this button to change the tool configuration or to update the firmware in the tool.

Change the tool configuration

Download a configuration INI file from the Internet and transfer it to a USB memory stick. Insert the USB

memory stick into the USB port. Press the UPDATE interactive menu button to open the file browse window.

Select the folder path and press the OK interactive menu button.

Change the tool firmware

Download a software BIN file from the Internet and transfer it to a USB memory stick. Insert the USB memory

stick into the USB port. Press the UPDATE interactive menu button to open the file browse window.
Select the desired BIN file and press the OK interactive menu button.

Save the changes.

8.2.2 Controller

Under Service Card -> Select Controller Card

This tab displays the controller information. Updating the controller’s firmware is managed here.

8.2.2.1 About

Under Service card header -> Select Controller Card -> About

This tab displays information about the controller. These values are read only unless blank. The Model and

Serial fields can be written to once.

The About menu changes to add information about the optional fieldbus card installed such as DeviceNet,
Profibus, ProfiNet or Ethernet/IP.
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8.2.2.2 Update interactive menu button

Under Service Card Header -> select Controller Card ->Select Update Button
This button is used to update the firmware in the SC controller.

Download a software BIN file from the Internet and transfer it to a USB memory stick. Insert the USB memory
stick into the USB port on the bottom of the SC controller. Scroll to the binary file provided and then press the

OK interactive menu button.

A progress bar on the top of the screen indicates the file transfer status from the USB memory stick to the SC

controller memory.

When the file transfer is complete, the “Cycle Ok” window appears indicating it is time to reboot the controller to
complete the upgrade. Turn off the controller, remove the USB memory stick, wait 20 seconds, then turn on the

controller.

After the controller starts, it checks that the file is complete and written to permanent memory. The controller

auto-reboots. When the run screen appears, the controller is updated and ready.

During the file transfer process, a file error can cause the transfer to abort and the error message appears.

Contact your STANLEY representative if this happens.

The “Invalid File” screen appears if the update file is for a different controller. Contact your STANLEY

representative if this happens.

Trailing controllers and QPM Cordless Tools that are connected to the SC Controller may also be updated this
way by simply choosing the spindle before selecting SERVICE -> CONTROLLER. It is advised to update trailing

controllers and B-Series QPM Cordless Tools before updating the lead controller.

8.3 Analyze area

Analyze displays tool and controller diagnostic information, Traces, Rundowns, Logs, Statistics and I/O status.
Press the Analyze button menu to perform diagnostics on the controller, tool or I/O, look at fastening cycle

traces, perform statistical process control analysis, or to download error log data.

8.3.1 Rundowns

Under Analyze card header -> Select Rundowns card

The SC controllers stores resultant audit data for 30,000 fastening cycles on a first in/ first out basis. Click on

the rundown that corresponds to the trace to be retrieved.

8.3.1.1 Rundowns menu

Under Analyze card header -> Select Rundowns Card
Rundowns contains all the generated fastening cycle data and traces.

Details: Rundowns contains the fastening cycle details. On a SC controller, under Analyse select Rundowns

and click on “Details” button details dialog box will appear.
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Details about the event and when it occurred are listed.

Date: The date the fastening cycle was run.

Job: The active Job number in which the fastening cycle run.

Status: The overall status of the fastening cycle.

Job Count: The active fastener number for the Job.

Tool Model: The model number of the tool used during this fastening cycle.

Tool Temp: The temperature of the tool at shutoff.
Steps: List the steps used during the fastening cycle. The Audit step values are in
Bold

Torque: The Torque value achieved in the current step.

Current: The Current value achieved in the current step.

Deviation: The Rate Deviation achieved in the current step (if enabled)
Clear: It clears all the rundowns. Press the clear interactive button a popup appears “Are you Sure?”. Pres Ok to

clear all the rundowns.

Import: Imports the rundowns CSV file from the USB stick. Or import the rundowns CSV from the computer

storage using alpha tool box.

Export: Export the rundowns data into the USB stick. Or export the rundowns CSV to the computer storage

using alpha tool box.

To open trace for analysis.

e Under Analyze card Header -> Select Rundowns Card -> Select a Rundown

8.3.1.2 Analyzing traces

The Trace screen in Alpha Toolbox makes it easy to view, analyze, export for sharing, and import saved trace

files.

The selected fastening cycle graph (plot) is drawn in the window of the Trace screen. There are two X axes and
one Y axis. By default, X axis is angle and Y axis is torque. The X axis can be changed to Time parameter by

clicking on the Angle word.

Data for the trace is collected every millisecond from start to finish of the fastening cycle. Once the number of
data points exceeds ~2000 the graph is automatically scaled between event points for graph and file

manageability while ensuring a high resolution around the event points.
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The X axis zero point for Time is when the achieved torque reaches or exceeds Task’s Threshold Torque value.
The X axis zero point for Angle is when the achieved torque reaches or exceeds the audit step’s Snug Torque

value. Time and Angle values between start and the zero point are negative.
Slide the bottom scroll button to move the graph to right or left.

Slide the right scroll button to move the graph to up or down.

8.3.1.2.1 Points on graph

Crosshairs and a point information box appear at the point where the mouse hovers over the graph. The X and
Y axes information is presented in the point information box. Move the mouse on the X and Y axes and the

values change in the point information box.

8.3.1.2.2 Events

The dots on the graphs indicate events that occurred during the fastening cycle. Events are things such as
Threshold Exceeded, ATC Active and Control Point strategy functions (target achieved). The event is indicated

when the mouse hovers over the event point on the graph.

8.3.1.2.3 Overlay

Multiple fastening cycle graphs can be layered on top of one another. Click on the Rundown and then click on
the miniature trace box to lock the trace for viewing. More than one trace may be pinned/locked. Each pinned

trace will draw on the right and overlay on top of each other.

The zero point of the X axis of Time for each graph in overlay view is the programmed Threshold Torque. The

zero point changes to the programmed Snug Torque.
Selected and pinned fastening cycles will move down the list as new ones come into the list. Use the scroll bar

to view and unpin the older traces.

8.31.24 Trace menu

8.3.1.2.4.1 Details

Click on the detail button to display information about the selected fastening cycle.

Rundown — Indicates the unique number for the fastening cycle. Date — The date the fastening cycle occurred.
ID: The sequential number of the fastening cycle data

Date: Date of the fastening cycle occurred.

Time — The time of the fastening cycle occurred.

Job — The Job in which the fastening cycle occurred.

Task — The Task in which the fastening cycle occurred. Status — Overall status of the fastening cycle.

Status: The overall status of the fastening cycle.

SOC: Shutoff Code, see relevant section for more information.

Job Count — The working bolt of the Job during this fastening cycle.
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Task Count - The working bolt of the Task during this fastening cycle.

Tool Model — The model number of the tool performing the fastening cycle.
Tool Serial — The serial number of the tool performing the fastening cycle.
Tool Temperature — The temperature of the tool at the tool shutoff.

Part Id: The value in the Part ID buffer when the fastening cycle ran.

Steps — The steps performed during the fastening cycle. The step’s strategy type, peak Torque, Current, Angle,
Torque Rate and Deviation achieved during the step is displayed. The audit step is indicated by blue font. Smart

Steps are indicated by name rather than by strategy type.

Click on the step name and the graph on the right will highlight that individual step.

8.3.1.2.4.2 Trace

Click on the Trace button to select additional data to graph about the selected fastening cycle. Use the mouse to
hover over the drawn trace graph on the right in the Trace screen. The values in the Points Detail window

change with the mouse hover.

Time — The time in milliseconds the point occurred in the fastening cycle from start.

Torque — The torque achieved at the mouse hover point.

Angle — The angle achieved at the mouse hover point.

Speed Command — The commanded speed at the mouse hover point.

Speed - The actual tool speed achieved at the mouse hover point.

Bus Voltage — The actual DC Bus voltage achieved at the mouse hover point.

Current Command — The commanded current at the mouse hover point.

Current — The actual tool current achieved at the mouse hover point.

Torque Rate — The actual torque rate achieved at the mouse hover point. This value is derived by using the

Torque Rate algorithm associated with the parameters Torque Average (ms) and Angle Interval.

8.3.1.2.4.3 Export

Click the Export button to save the selected fastening cycle trace file to the computer or USB storage device
from physical display. Choose between the selected trace, the number of traces in the population size to be
exported. When exporting the selected trace, it exports as a comma separated value file. If “Population” is
selected the appropriate number of traces are placed into a zip file before exporting. If “Pinned” is selected it
exports the pinned trace as comma separated value file. If “all” is selected, then all traces are placed into a zip

file before exporting.

The exported trace file is a comma separated values file and contains four sections. They are the identifier

section, the step values sections, the trace values section, and the events section.

The identifier section repeats some of the same information from the rundown log, so it can be correlated with

the trace file.
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The step values section provides the torque, angle and current values for each step in the fastening cycle. The
fastening cycle file has only the audit step for each record. If the values for each individual step are required,

this is the place from which to parse the information.
The trace values section provides the captured X and Y axes information to draw the graph.

The events section marks the time at which the events occur, so they can be entered on the graph.

8.3.1.2.4.4 Import

Click the Import button to import a saved trace file for analysis. The file is placed at the top of the fastening cycle
list and be treated as if it were just received from the controller. It will travel down there list as new fastening

cycles are received.

8.3.2 Log
The SC controller stores up to 1000 Events in the log. The B-Series Cordless tools store up to 100 Events in the
log.

The logs display all the events occurred followed by its own respective date and time.

Date:

The date at which the event occurs in the format selected in the Regional tab. The date can be changed by
navigating to Setup->Other->Regional->Clock. The date format can be changed by navigating to Setup->Other-

>Regional-> Date Format.

Time:
The time at which the event occurs in the format HH: MM: SS AM/PM. The time and time zone can be changed

by navigating to Setup->Other->Regional.

8.3.2.1 Event

e Overcurrent Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Logic Voltage Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Position Feedback Fault- “See Chapter Fault Guide [ 118]” for explanation of fault.
e Transducer Span Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Temperature Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Unrecognized Tool- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Tool Communications- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Transducer Current Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.
e Transducer Zero Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Unsupported Tool- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.
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e Tool Configuration Fault- “See Chapter Fault Guide [ 118]” for explanation of fault.

e Servo Connection Fault- “See Chapter Fault Guide [ 118]” for explanation of fault.

e Spindle Communications- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e GFI Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Battery Pack Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Low Battery- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Heatsink Temperature Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.
e Overvoltage Fault- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Tool Jammed- “See Chapter Fault Guide [» 118]” for explanation of fault.

e Parameter Changed- A parameter within the spindle was modified and saved.

e Spindle Connected- The spindle was connected and communicating successfully.

e Spindle Disconnected- The spindle was disconnected or communication error.

e Firmware Update- The firmware on the spindle was updated successfully.

e Powered On- The spindle was powered on from an off state.

e Log Cleared- The event log was cleared.

e Network Status Change- The spindles network protocol status has changed state.

e Cpks Limit- The capability index fell below the programmable minimum Cpk limit.

e Ppks Limit- The statistical capability index fell below the programmable minimum Ppk limit.
e CAMs Limit- The statistical capability index fell below the programmable minimum CAM limit.
e X Bar Trend- The audit value’s average statistical trend is drifting up or down.

e Log File Error- Please contact a STANLEY service team member.

e Internal Fault- Please contact a STANLEY service team member.

e Time Changed- The internal spindle clock time or date was modified and saved.

e PM Counter Reset- The preventative maintenance counter was rest to zero.

e Trip Counter Reset- The trip counter was reset to zero.

e Unknown- The event error was not recognized, most likely due to mismatched software between Alpha
Toolbox, lead spindle, and trailing spindles.

8.3.2.2 Log menu

Clear: It clears all the logs. Press the clear interactive button a popup appears “Are you Sure?”. Pres Ok to clear

all the logs.

Import: Imports the logs CSV file from the USB stick.

Go to Analyze -> Logs -> Import -> Select the path in the USB stick -> Ok
Export: Export the logs data into the USB stick.

Go to Analyze -> Logs -> Export -> Select the path in the USB stick -> Ok

8.3.3 Statistics

Under Analyze Card header -> Select Statistics Card
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SC controllers maintain both sample and population statistics. Sample statistics are calculated using the last
completed subgroup of fastening cycles for a given Task. The subgroup size is set using Subgroup Size.

Population statistics are calculated using all of the fastening cycles for a given Task up to the population.

To be included in sample or population statistics, a rundown must exceed the Task’s Threshold Torque and

Statistical Torque and the fastening cycle must not be marked as a STOP or ABORT shutoff code.

The statistics are calculated for Torque and Angle. Data is filtered by Task. Press the interactive menu button

and choose the Job and Task under analysis.

Values are recalculated each time a tab is selected.

8.3.3.1 Results

This section shows a summary of the fastening cycle data results stored in the controller.
n — Shows the number of rundowns included in the population size.

n OK - Identifies the number of OK rundowns.

n NOK - Identifies the number of NOK rundowns.

n "— Displays the number of fastening cycles that exceeded the high limit.

n *— Displays the number of fastening cycles that did not achieve the low limit.
n Abr — Displays the number of fastening cycles that were aborted.

n Stp — Shows the number of fastening cycles that were stopped.

R — Shows the subgroup range (highest minus lowest value).

* — Identifies the highest value of all the fastening cycles in the population

“— ldentifies the lowest value of all the fastening cycles in the population

The Display parameter under Setup/Other/STATS tab determines which of the following sections are displayed
after the Results.

8.3.3.2 Capability

This section shows the capability statistics for the selected Job and Task.

Cp - Displays the capability index for a stable process.

Cpk — Displays the capability index for a stable process, typically defined as the minimum of CPU or CPL.
CR - Displays the capability ratio for a stable process and is simply the reciprocal of Cp.

CPL - Shows the lower capability index.

CPU - Shows the upper capability index.

R bar - Identifies the average range of a constant size subgroup series.

3 sigma — Displays the sample estimated Standard Deviation times three.

X bar - Displays the value’s average (mean).
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8.3.3.3 Performance

This section shows the performance statistics for the selected Job and Task.

Pp — Shows a performance index of a stable process.

Ppk — Shows a performance index of a stable process typically defined by a minimum of two calculations.
PR - Identifies the performance ratio for a stable process.

3 sigma — Identifies the sample estimated Standard Deviation times three.

X bar — Displays the value’s average (mean).

8.3.3.4 CAM

This section shows the CAM statistics for the selected Job and Task.

CAM - Coefficient d’Aptitude Moyen (Mean Aptitude Coefficient) shows a capability index for a stable process

used in Europe.

R bar — Identifies the average range of a constant size subgroup series.
3 sigma- Identifies the sample estimated Standard Deviation times three.
X bar - Displays the value’s average (mean).

The below four statistical parameters are common for all the displays.
UCL X bar — Displays the upper control limit value’s average (mean).
LCL X bar — Displays the lower control limit value’s average (mean).

UCL R bar - Displays the upper control limit of the average range.

LCL R bar — Displays the lower control limit of the average range.

8.3.4 /O

Under Analyze Card header -> Select I/O Card

This tab indicates the real time status of the 24V DC Inputs and Outputs. Forcing the 1/O on or off is also
performed here. Users must have DIAGNOSTICS or ADMINISTRATOR access level to force 1/0.

After assignment of pin in setup I/O, we can force the I/0O On or OFF for diagnostic purpose.

Once /O is forced ON a popup appears with “Forcing may interrupt operation. Continue?”. Press Yes to enable
force ON.

Once I/O is forced Off a popup appears with “Forcing may interrupt operation. Continue?”. Press Yes to enable
force Off.

Modbus output and Modbus input displays the status of the fieldbus pins. Which are configured on the setup 1/0

menu.

For configuring pins “See Chapter I/O menu [» 59]".
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8.3.5 Sensor

Under Analyze Card header -> Select Sensor Card

Sensors:

Sensors contains the value of Bus voltage, Line voltage RMS, Line frequency, temperature value of Heatsink

and Motor.

When Bus voltage, Line voltage RMS, Line frequency values falls outside of nominal range asserts the Logic

voltage fault.
When Heatsink temperature value exceeds the limit asserts the Heatsink Temperature Fault.

When Motor temperature value exceeds the limit asserts the Temperature Fault.

Triggers:

Trigger shows the status of lever and multi-function button.

Torque:

The torque shows the current value of torque, torque (Torque current), and the zero point.

Force:

The force shows the current value of force, force (Force current), and the zero point.

Angle:
The angle shows the current value of tool, position and motor speed.

See Chapter Fault guide [» 118] for the limits.
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9 Embedded PLC

Each SC Controller has an internal software PLC. This PLC serves to enhance the integration of the SC
controller into an end user’s plant. The PLC emulates features of industry standard PLC controllers, using many
of the same layouts, addressing structures and commands. Alpha Toolbox has a PLC editor but RSLogix500

can also be used to program ladder logic for the embedded PLC.

9.1 Rack layout

The SC controller's PLC has a 4-slot virtual rack layout. The virtual rack is filled as follows:

24DCI/O Modbus TCP Fieldbus
19-Pin Connector Network Ehternet Port DeviceNet, Profibus,

Ethernet/IP or PROFINET
I Ol Ol o)
N U (N U (N U
P T|P T|P T
U & P (U & P (U & P
T UulT UuilT U
S Standard T|S Standard T|S Optional T
S S S

Slot #0 Slot #1 Slot #2

The 24V DC I/O Module in slot 0 reflects the physical I/O on the SC controller.

The Trailing Fieldbus card in slot #2 uses the M-12 DeviceNet connector on the bottom of the controller when
the DeviceNet option is ordered. The DB-9 connector is used when Profibus is ordered. The RJ-45 jacks are

used when Ethernet/IP or Profinet are ordered.

The ModbusTCP card in slot #1 comes installed as standard equipment on SC3-SC6 controllers. Each uses the

RJ-45 ETHERNET jack on the bottom of the SC controller.

9.1.1 Addressing scheme

Use the following syntax when programming to reference any input or output: Type: Slot#. Word/Bit Type can be
Input | or Output O.

For example, if a switch was wired to Pin L, a light was wired to Pin C and logic was required to turn on the light

when the switch was activated, the logic and addressing would look like this:
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Pin L PinC

1:0.0 0:00

‘ Switch Light ‘
| |

As ASCI!I it would be: SOR XIC 1:0.0/0 OTE 0.0/0 EOR

“See Chapter Input and Output Connector [» 25]” for PLC addressing of the 24V DC connector.

9.1.2 Supported instructions and file types
See Table 1 and Table 2 for a listing of supported instructions and file types.

NOTE

The SC controller supports only one ladder in the program file. Jump commands are not supported so all logic
must be performed in one ladder

Table 1: Supported Instructions

ACI String to Integer DIV Divide NXB Next Branch

ACN String Concatenate EOR End of rung OSR One-Shot Rising

AEX String Extract GEQ Greater Thanor  OTL Output Latch
Equal

AND And LEQ Less Than or RES Reset

Equal

>

SC String search LIM Limit Test SOR Start of Rung

AWT ASCII Write MOV Move TOF Timer Off-Delay

BST Branch Start MVM Masked Move XIC Examine if Closed

CTD Count Down NEQ Not Equal XOR Exclusive OR
Table 2 Supported Files

11 INPUT

T4 TIMER
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R6 CONTROL

ST14 STRING

ACI String to Integer

Use the ACI instruction to convert a numeric ASCII string to an integer value between
-32,768 and 32,767.

ACN String Concatenate

Combines two strings using ASCII strings as operands. The second string is appended to the
first and the result stored in the destination.

AEX String Extract

Use the AEX instruction to create a new string by taking a portion of an existing string and
moving it to the new string.

Enter the following parameters when programming this instruction.
e Source is the existing string. The source value is not affected by this instruction.

e Index is the starting position (from 1 to 82) of the string to extract (an index of 1 indicates
the left-most character of the string).

e Number is the number of characters (from 1 to 82) to extract (starts at the indexed
position). If the index plus the number is greater than the total characters in the source
string, the destination string will be the characters from the index to the end of the source
string.

e Destination is the string function (ST14:X) where the extracted string is stored.

AND Performs a bit-by-bit logical AND. The operation is performed using the value at source A
and the value at source B. The result is stored in the destination.

ASC String Search
Use the ASC instruction to search an existing string for an occurrence of the source string.
Enter the following parameters when programming this instruction:
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Instructions Description
e Source is the string you want to find when examining the search string.

e Index is the starting position (from 1 to 82) of the source string. (An index of 1 indicates
the left-most character of the string.)

e Search is the string you want to examine.

e Result is an integer where the processor stores the position of the search string where the
source string begins. If no match is found, result is set equal to zero.

ASR ASCII String Compare

Use the ASR instruction to compare two ASCII strings. The system looks for a match in
length and upper/lower case characters. If two strings are identical, the rung is true; if there
are any differences, the rung is false.

AWT ASCII Write

Writes a source string to the designated channel. Provides a Result integer for the status of
the write.

Channel 0 = Serial port
Channel 1 = Display
Channel 2 = Ethernet

The internal PLC supports reading from and writing to the Network Ethernet port on the
controllers. Here are the rules:

If Channel ID is set to 2 then the virtual port 8786 will be used.
If a Channel ID >1024 is used then that number is the virtual port used.

Only one virtual port can be used and the first rung in the logic with an ARD or ARW
command with a Channel ID >1024 determines which virtual port will be used.

The Channel ID cannot be set to an address, it must be an integer.
BND Branch End

Marks the end of a branch.
BST Branch Start

Marks the beginning of a new branch on a rung.
CLR Clear

Sets the value of a destination word to zero.

Count Down

Counts false-to-true transitions.

When rung conditions for a CTD instruction have made a false-to-true transition, the
accumulated value is decremented by one count, provided that the rung containing the CTD
instruction is evaluated between these transitions.

The accumulated counts are retained when the rung conditions again become false. The
accumulated count is retained until cleared by a reset (RES) instruction that has the same
address as the counter reset.

This Bit Is Set When And Remains Set Until One
of the Following
Count Down Accumulated value wraps A RES instruction having the
CTD Underflow Bit around to +32,768 from same address as the CTD
) -32,767 instruction is executed OR the
OV (Bit 11) count is incremented greater

than or equal to +32,767 with
a CTU instruction

Done Bit DN (Bit 13) Accumulated value is equal to The accumulated value
or greater than the present becomes less than the
value present value
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Count Down rung conditions are true Rung conditions go false or a
Enable Bit CU (Blt 14) RES instruction haVIng the

same address as the CTD
instruction is enabled

This Bit Is Set When And Remains Set Until One
of the Following

Done Bit DN (Bit 13) Accumulated value is equal to The accumulated value
or greater than the present becomes less than the
value present value

DIV Divide

Use the DIV instruction to divide one value (source A) by another (source B). The rounded
quotient is then placed in the destination. If the remainder is 0.5 or greater, round up occurs
in the destination. The unrounded quotient is stored in the most significant word of the math
register. The remainder is placed in the least significant word of the math register.

EOR End of Rung
Marks the end of a rung.

GEQ Greater than or Equal

Use the GEQ instruction to test whether one value (source A) is greater than or equal to
another (source B). If the value at source A is greater than or equal to the value at source B,
the instruction is logically true. If the value at source A is less than the value at source B, the
instruction is logically false.
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Instructions
LEQ

LES

LIM

MEQ

MSG

MON

MOV

MUL

MVM

NEG

NEQ

Description
Less Than or Equal

Use the LEQ instruction to test whether one value (source A) is less than or equal to another
(source B). If the value at source A is less than or equal to the value at source B, the
instruction is logically true. If the value at source A is greater than the value at source B, the
instruction is logically false.

Less Than

Use the LES instruction to test whether one value (source A) is less than another (source B).
If source A is less than the value at source B, the instruction is logically true. If the value at
source A is greater than or equal to the value at source B, the instruction is logically false.

Limit Test

Use the LIM instruction to test for values within or outside a specified range, depending on
how limits are set.

If the Low Limit has a value equal to or less than the High Limit, the instruction is true when
the Test value is between the limits or is equal to either limit. If the Test value is outside the
limits, the instruction is false.

Masked Comparison for Equal

Use the MEQ instruction to compare data at a source address with data at a compare
address. Use of this instruction allows portions of the data to be masked by a separate word.

The source is the address of the value to compare. The mask is the address of the mask
through which the instruction moves data. The mask can also be a hexadecimal value
(constant). The compare is an integer value or the address of the reference.

If the 16 bits of data at the source address are equal to the 16 bits of data at the compare
address (less masked bits), the instruction is true.

Message

Use MSG to send an instruction directly to the CPU. Can be used to send messages to
trailing One Box controllers. Proper syntax is required.

Text editor syntax: MSG # XXXXH HW LW: where # is spindle number, XXXXH is the
command, HW is High Word and LW is Low Word. High Words and Low Words contain
information provided by the instruction.

The user must be trained by a STANLEY trainer to use this instruction.
Monitor

Use MON to monitor for a CPU event and use as a trigger. Can be used to send messages
to trailing One Box controllers. Proper syntax is required.

Text editor syntax: MSG # XXXXH HW LW: where # is spindle number, XXXXH is the
command, HW is High Word and LW is Low Word. High Words and Low Words contain
information provided by the instruction.

The user must be trained by a STANLEY trainer to use this instruction.
Move

This output instruction moves the source value to the destination location. As long as the
rung remains true, the instruction moves the data each scan.

Multiply

Use the MUL instruction to multiply one value (source A) by another (source B) and place the
result in the destination.

Masked Move

The MVM instruction is a word instruction that moves data from a source location to a
destination, and allows portions of the destination data to be masked by a separate word. As
long as the rung remains true, the instruction moves the data each scan.

Negate

Use the NEG instruction to change the sign of the source and then place it in the destination.
The destination contains the two’s complement of the source.

Not Equal
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Instructions

NOT

NXB

OR

OSR

OTE

OTL

OoTU

RES

RTO

Description

Use the NEQ instruction to test whether two values are not equal. If source A and source B
are not equal, the instruction is logically true. If the two values are equal, the instruction is
logically false.

This instruction performs a bit-by-bit logical NOT. The operation is performed using the value
at source A. The result (one’s complement of A) is stored in the destination.

Next Branch
Marks the beginning of another branch.

This instruction performs a bit-by-bit logical OR. The operation is performed using the value
at source A and the value at source B. The result is stored in the destination.

One Shot Rising

The OSR instruction is a retentive input instruction that triggers an event to occur one time.
Use the OSR instruction when an event must start based on the change of state of the rung
from false-to-true.

When the rung conditions preceding the OSR instruction go from false-to-true, the OSR
instruction will be true for one scan. After one scan is complete, the OSR instruction becomes
false, even if the rung conditions preceding it remain true. The OSR instruction will only
become true again if the rung conditions preceding it transition from false-to-true.

The address assigned to the OSR instruction is not the one-shot address referenced by the
program, nor does it indicate the state of the OSR instruction. This address allows the OSR
instruction to remember its previous rung state.

Output Energize

Use the OTE instruction in the ladder program to turn on a bit when rung conditions are
evaluated as true.

Output Latch

OTL is a retentive output instruction. OTL can only turn on a bit (while OTU can only turn off
a bit). This instruction is usually used in pair with the OTU instruction. The program can
examine a bit controlled by OTL instructions as often as necessary.

When rung conditions become false (after being true), the bit remains set and the
corresponding output remains energized.

When enabled, the latch instruction tells the controller to turn on the addressed bit.
Thereafter, the bit remains on, regardless of the rung condition, until the bit is turned off
(typically by an OTU instruction in another rung).

Output Unlatch

OTU is a retentive output instruction. OTU can only turn off a bit (while OTL can only turn on
a bit). This instruction is usually used in pairs with the OTL instruction. The program can
examine a bit controlled by the OTU instruction as often as necessary.

The unlatch instruction tells the controller to turn off the addressed bit. Thereafter, the bit
remains off, regardless of the rung condition, until it is turned on (typically by an OTL
instruction in another rung).

Reset
Use a RES instruction to reset a timer or counter. When the RES instruction is enabled, it

resets the Timer On Delay (TON), Retentive Timer (RTO), Count Up (CTU) or Count Down
(CTD) instruction having the same address as the RES instruction.

Retentive Timer

Use the RTO instruction to turn an output on or off after its timer has been on for a present
time interval. The RTO instruction is a retentive instruction that begins to count millisecond
intervals when rung conditions become true. The RTO instruction retains its accumulated
value when the rung conditions become false. The Time Base must be 10 msec. The timer
will not work in any other Time Base.

This Bit Is Set When And Remains Set Until One of
the Following
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SOR

SUB

TOF

TON

XIC

X1O0

Description

Timer Done Bit DN (Bit 13) accumulated value is equal to the appropriate RES
or greater than the present instruction is enabled
value

Timer Timing Bit TT (Bit 14)  rung conditions are true and  Rung conditions go false or

the accumulated value is less when the done bit is set
than the present value

Timer Enable Bit EN (Bit 15) rung conditions are true rung conditions go false or if
the timer is reset with the RES
instruction

Start of Rung

Marks the beginning of a new rung.

Subtract

Use the SUB instruction to subtract one value (source B) from another (source A) and place
the result in the destination.

Timer Off Delay

Use the TOF instruction to turn an output on or off after its rung has been off for a present
time interval. The TOF instruction begins to count millisecond intervals when the rung makes
a true to-false transition. As long as rung conditions remain false, the timer increments its
accumulated value (ACC) each millisecond until it reaches the present value (PRE). The
accumulated value is reset when rung conditions go true regardless of whether the timer has
timed out. The Time Base must be 10 msec. The timer will not work in any other Time Base.

This Bit Is Set When And Remains Set Until One
of the Following

Timer Done Bit DN (Bit 13) rung conditions go false and  rung conditions are true
the accumulated value is
greater than or equal to the
present value

Timer Timing Bit TT (Bit 14)  rung conditions are false and rung conditions go true or
the accumulated value is less when the done bit is set
than the present value

Timer Enable Bit EN (Bit 15) rung conditions are false rung conditions go true
Timer On Delay

Use the TON instruction to turn an output on or off after the timer has been on for a present
time interval. The TON instruction begins to count millisecond intervals when rung conditions
become true. As long as rung conditions remain true, the timer adjusts its accumulated value
(ACC) each evaluation until it reaches the present value (PRE). The accumulated value is
reset when rung conditions go false, regardless of whether the timer has timed out. The Time
Base must be 10 msec. The timer will not work in any other Time Base.

This Bit Is Set When And Remains Set Until One
of the Following

Timer Done Bit DN (bit 13) accumulated value is equal to rung conditions go false
or greater than the present
value

Timer Timing Bit TT (bit 14)  rung conditions are true and  rung conditions go false or
the accumulated value is less when the done bit is set
than the present value

Timer Enable Bit EN(bit 15)  rung conditions are true rung conditions go false

Examine If Closed

Use the XIC instruction in the ladder program to determine if a bit is on. When the instruction
is executed, if the bit addressed is on (1), then the instruction is evaluated as true. When the
instruction is executed, if the bit addressed is off (0), then the instruction is evaluated as
false.

Examine If Open
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Use the XIO instruction in the ladder program to determine if a bit is off. When the instruction
is executed, if the bit addressed is off (0), then the instruction is evaluated as true. When the
instruction is executed, if the bit addressed is on (1), then the instruction is evaluated as
false.

XOR Exclusive Or

Performs a bit-by-bit logical Exclusive Or. The operation is performed using the value at
source A and the value at source B. The result is stored in the destination.

9.2 PLC editor

Use the PLC editor provided in Alpha Toolbox to create and edit ladder logic files. “See Chapter Alpha toolbox

ethernet connector [» 22]” to know how to connect the controller to a computer.

To get to the PLC Editor in SC controller navigate to the Setup/PLC and click on the Palette button.

9.2.1 Palette

Under Setup card header -> Select PLC Card-> Select Palette

S L

[ l () (L) (V)  [OSR]

TON TOF RTO CTU CTD (RES)

EQU  NEQ LES LEQ GRT GEQ MEQ LIM

ADD  SUB  MUL DIV CLR  ABS

MOV ~ MVM  AND OR XOR  NOT  NEG

ACI ACL  AEX AlC ARD ASC  ASR  AWT  ACN
MSG  MON  GET  SET

Ok

The Add Branch button adds a branch to the rung or around an instruction.

The List of Instruction buttons add the instruction to the ladder logic. Use the mouse to click, hold and drag the
instruction to the desired spot on the ladder. When an instruction starts moving Add Points appear to show all
the available places to add the instruction on the ladder. Or click on a branch or other instruction in the ladder

and then click an instruction button in the list of instructions to add to the ladder.

To removes the last item or action just drag the instruction out of the box.
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Add button is used to create variables of string and integer type and initialize them.

Integers are stored in N7:X files and must be a Decimal number in the range from 32767 to -32768. Strings are
stored in ST14:X files and their values must be ASCII characters. Maximum string length is 80 characters plus a
carriage return and line feed (CRLF). When string files are written they are displayed in capital letters, but if they

were written in lower case they will be stored in lower case.
The Add Rung button adds another rung to the bottom of the ladder.

To move a rung, select the rung by clicking it with the mouse. To move the rungs by dragging them to top or
bottom.

After editing save the changes.

9.2.2 Instruction box

Each instruction has a box to contain its parameters and their values. Use the mouse to hover over the items in

the box. Type the required values for the field.

Continue adding/ editing rungs/ instructions to complete the ladder logic.

9.2.3 MON and MSG instructions

There are two special case instructions that are exclusive to the SC controller. One is MON, or Monitor, the
other is MSG, or Message. MON monitors for events in the SC controller CPU and can be used as a trigger to
activate a rung. MSG is an output and inserts commands directly into the SC controller’'s CPU. When used in a
multiple tool application on the leading SC controller, MON and MSG can interact with the trailing controller
CPUs.

These instructions require a specific syntax and have unique fields.

9.3 Applying a name and version

Under Setup Card header -> Select PLC Card

After saving the ladder logic Alpha Toolbox will display the PLC tab. Type a Name and Version number to be
applied to the ladder logic. The Length field is automatically generated by the SC Controller.

94 Variables

Under Setup Card header -> Select PLC Card -> Under Variables Card header -> Select Add Card
To initialize any address for the PLC input and output.

Enter the address and its respective values under the variables.
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10 Multi spindle

SC controllers can be managers (leaders) to twenty-three other SC controllers, QB series trailing, or compatible
cordless tools. An Ethernet cable connection between them creates a multiple spindle system. The SC
controller operating as a lead controller manages all I/0 connections and ladder logic for the multiple spindle

system.

10.1 Connection

The lead and trailing tools and controllers are connected via a standard Ethernet cable to their Ethernet ports or
via IEEE 802.11b/g/n. They must follow all the same addressing requirements on this Spindle Network that a
standard Ethernet network requires. Refer the tool manual for cordless tool pairing. To connect an Advanced

and Node controller to the lead controller connect the Ethernet cable as follows:

DHCP configuration is a 2 step process. SC controllers, when used as a lead controller, do not require any
setting to be changed to recognize a trailing spindle. Using the touchscreen or Alpha Toolbox on the trailing
controller turn ON the toggle button for the ‘Obtain IP Address from Network’ parameter. The toggle button is set
to ON default. Next connect the lead controller to the trailing controller, at that point the lead SC controller will

then provide the IP Addresses to the trailing controller.

Lead spindle OFF and Lead IP is not provided

Lead spindle Trailing spindle  Trailing spindle  Trailing spindle

— S

Plant network

Plant network up to 23 total
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Lead spindle OFF and Lead IP is provided

Lead spindle Trailing spindle  Trailing spindle  Trailing spindle

Provided lead IP

Plant network up to 23 total

Lead spindle is ON
Lead spindle Trailing spindle  Trailing spindle  Trailing spindle

Static IP

Plant network up to 23 total

Static IP configuration is similar, but requires slightly different configuration. Using the touchscreen or Alpha
Toolbox, on the leading and trailing controller set the toggle button to OFF for ‘Obtain IP Address from Network’
parameter. Then enter an IP Address and Subnet Mask values for both controllers. Remember to keep the IP
Addresses similar but not exactly the same while keeping the Subnet Mask values the same. Lead spindle
toggle button is turned to OFF then type the IP Address of the lead controller into the LEAD IP parameter of the
trailing controller. The selectable lead spindle port will be having the IP of plant network/dynamic host
configuration protocol(DHCP). When the lead spindle toggle button is turned ON then the selectable lead
spindle port will be having the IP of Alpha tool box/Static IP.

Setup -> Communication -> TCP/IP -> Obtain IP From network

When a set of controllers are attempting to pair, they notify the user by flashing controller and tool red, yellow,

and green status lights and displaying a message requesting the user accept the trailing spindle.

Press the OK interactive menu button to accept the new spindle connection. Press the Cancel interactive menu
button to decline the new spindle connection. After connection, the lead spindle will add the new spindle as a

tab on the run screen.
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“See Chapter Run Screen [P 33]” for a description of the elements on the run screen.

Each spindle must be programmed individually. User can copy and paste jobs from one spindle to another. If
multiple controllers are trailing to one controller, it would be easy to copy and paste the jobs between trailing

spindles. To program the spindles, select the particular spindle by using the touchscreen.

All spindles provides the Setup, Service and Analyze menu. These settings are global for all controllers in the
multiple spindle systems. On connection, or when they are changed, the lead controller’s users and passwords
will overwrite the trailing controllers’ users and passwords to match. When the trailing spindle is disconnected it

will retain the lead spindle’s users and passwords.
Alpha Toolbox will also display all spindles on its Home screen.
“See Chapter Configuration [» 37]” to edit the parameter via Alpha Toolbox.

Once a specific controller is connected the lead controller will remember it. If the trailing spindle gets
disconnected, then reconnected there is no need to acknowledge the connection again. However, if a trailing
controller is removed (forgotten) and a different controller is attached the different controller must then be
acknowledged before it is added to the system. If a trailing controller is offline or disconnected the spindle’s tab
on the lead controller’s display will turn red. The lost spindle’s display on Alpha Toolbox will turn red as well.

When the spindle comes back online the red will turn to the normal colour.

The colour change to red and shows a “Spindle Communications” Fault to make it obvious that the trailing

spindle is not connected.

When any trailing controller or spindle is disconnected then the status will blink in red. By clicking the Forget

button of the trailing spindle, status bar will turn back into normal.

10.2 Disconnect

When the multiple spindle mode is no longer required remove the Ethernet cable between the two controllers.
Select the trailing spindle using the touchscreen. The disconnected spindle run screen is red. Press the

FORGET interactive menu button to delete the trailing spindle connection.

The spindle deletes, and the run screen will return to a normal single spindle run screen if that was the only

trailing spindle.

On the trailing spindle delete the values in the Master IP Address parameter.

10.3 Synchronization

Many fastening situations require that two or more fasteners are secured simultaneously which even out the
distributed clamp loads on each of the fasteners in the assembly. In a tool controller such as the SC, this is
known as synchronization. SC controllers can synchronize tool operation with other compatible STANLEY
controllers over the spindle network so that they start each step of a multi-step strategy at the same time.
Cordless B-Series tools cannot be synchronized with other tools. The tools are synchronized so all spindles

complete a given step before continuing on with the subsequent step(s).
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When multiple SC controllers are synchronized, the tool strategy parameters are the same for each. This allows
each fastener in the assembly to be driven to the final target in the same manner at a controlled pace. For each

step to be synchronized the Delay Between Steps parameter must be greater than zero for each controller.

To synchronize the SC controllers simply assign a START input on the lead controller and configure the Spindle

number as ALL.

Setup -> I/O -> Discrete Input -> Start -> Spidle -> ALL

10.4 Multi spindle operation

The fixtured tools must be started with a remote start switch connected to the START input of the lead SC

controller. The lead controller will apply a start to the synchronized trailing spindles in the system.

When the remote start switch is depressed all tools will start. All tools will run the first step in the selected Job/
Task. Once each tool has completed the first step it will stop and wait for all tools to finish the step. If all tools
finished the step OK then all tools start the next step in the multi-step strategy. This process continues until all

steps are complete or any tool times out or is stopped or aborted.

All multi-step rules still apply in that the tool must meet the programmed OK window to move on to the next
step. If a tool fails a step it will stop which causes all other tools to stop immediately. Once they stop the In-
Cycle indicator on the run screen will go away and a SYNC shutoff code is indicated for all controllers except
the one that failed to complete a step OK. All tools will be stopped immediately if any single tool is stopped due

to an abort event.

When in synchronization mode any Reverse, Job Select, Task Select or PartID input from any of the

synchronized spindles will cause all spindles to react to the input.

All spindles are required to maintain the same number of accumulated bolt count. If one spindle has a bolt count
different from the other the controllers will not run from the START: ALL input. Individual spindles must be ran in

recovery operations to get all spindles on the same bolt count to continue or reset the Job to recover.

10.5 Recovery

In certain stations the system is allowed to retry fastening cycles or to perform a recovery operation. The logic
for these recovery operations can become very complex especially if Error Proofing is enabled and the user

wishes to maintain equal bolt counts on the controllers.

It is important to understand that the START: ALL input cannot be used to start individual spindles for forward or
reverse operations if a spindle is disabled through the STOP command. Individual Starts, Stops and Reverses

must be applied to the spindles required to run in recovery operations.
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10.6 Networking

Network Interruption

To Avoid issues:

= Never connect an Alpha Toolbox port to a plant network.
= Never connect the SPINDLE port to a plant network.

The lead controller in a multiple spindle system can communicate to a plant network via the embedded
protocols, “See Chapter Communications [» 52]”. The lead controller will collect and transmit the fastening cycle

data after each fastening cycle from each controller in the system via the selected protocol.

Connecting the SC controller to a facility network using the ETHERNET port. Use customer’s supplied values

and enter the IP Address, Subnet Mask and Gateway into the lead controller.

ETHERNET ETHERNET

i\ i
/ /

ETHERNET  SPINDLE T

??/_-\\ , e

@®
\"\\7 Vi \,\

If required setup parameters for embedded protocols under Setup -> Communications.

U

10.7 Multi spindle fastening cycle data

Data for each fastening cycle is entered as a line in the fastening cycle record in each controller in the system
for its own spindle. However, when a system is ran in Synchronized mode the fastening cycle records get an
additional column labelled Multi ID. This Multi ID is the same in each spindle in the multi-tool system for the

same fastening cycle ran. This allows the user to correlate the same run in each file operation.
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11 Maintenance

There are no user serviceable components within the SC controller. That does not mean that there are no

maintenance requirements or actions to be taken to insure optimal performance of the controller.

To Avoid Injury:

= Trained, qualified personnel should perform all repairs in certified repair centres.

= Always wear eye protection when servicing equipment.

= Replace worn or damaged components and equipment that are unsuitable for safe operation immediately.

= Always test controller after repair or replacement of parts to assure they function properly. Never test a
partially assembled controller.

= Never modify the tool or controller electrical system.
= Never remove guards and safety devices.
= Always disconnect the tool before repairing the controller.

To Avoid Injury:
= Unauthorized opening of equipment and improper repairs can result in loss of life or severe personal injury as
well as substantial property damage.

= Remove conductive jewellery including rings and watches before repairing controllers or electric tools.
= Before opening of equipment, always remove the power plug or open the disconnecting switch.

= Certain parts of this equipment could have dangerously high voltage levels that are accessible with the
cabinet door open.

= Only use parts or components that are contained in the spare parts list or listed in the spare parts lists of the
installation, operation, and maintenance manual or drawings.

1. Store idle tools and controllers in a dry secure area.

2. Keep maintenance and repair records on all tools and controllers. Frequency of repair and nature of the
repairs can reveal unsafe applications.

11.1 Scheduled maintenance

The modules require routine maintenance to insure optimal performance. On a needy basis:

1. Visually inspect and tighten external connections.
2. Visually inspect all external cables for excessive wear, frayed wire, or breaks. Replace as needed.

11.2 Repairs

Users may order installation and repair parts directly from STANLEY, or their agents.

Label, Warning, Reaction Point X5571
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12 Troubleshooting

12.1 Fault guide

Use the following Error Code guides to identify, isolate, and diagnose both mechanical and software issues.

Low DC bus voltage Increase speed of A larger tool is used Fault condition resets
tool, increase with a long rundown when DC bus voltage
downshift speed, or or Downshift Speed is within limits.

remove downshift set very low.

altogether. Fluctuating incoming
Create a Pre-torque AC voltage as seen
step with a Delay on the ANALYZE
Between Steps of at screen.

least 0.05 seconds.

Change input voltage
to 230 V AC

Defective Tool Replace defective Use an ohmmeter or Replace defective
tool the motor testerto  tool

check: Phase-to-

phase

values; they should

be equal.
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Phase-to-ground;
they should be >2
Megohms.

Defective triple power Return controller for Logic Voltage Fault!
supply or logic board repair appears on display
inside controller

Return for repair

Tool cable longer Re-engage and lock Visual/mechanical Re-engage and lock
than 60 meters pins in connector in  inspection of pins in  pins in connector in
handle tool handle connector handle

Wrong tool Download correct Wrong values Download correct
parameters in tool tool INI file to tool indicated under tool INI file to tool
memory board SERVICE>TOOL

screen

Torque Cal. Settoa Set Torque Cal. to Read the Nominal May require tool
non-standard value the specific torque  Torque Cal. value recertification
(i.e. greater than 20% calibration value for  from the tool and

variance from the tool compare it to the

Nominal Cal.) specific Torque Cal.

Transducer Zero
Fault!

Defective tool Re-engage and lock Visual/mechanical Re-engage and lock
pins in connector in  inspection of pins in  pins in connector in
handle tool handle connector handle
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Excessive duty cycle Use a larger tool for Tool is hot to touch  This error
the job and shuts down: automatically resets

QPM tools shutdown when temperature
when tool internal ~ drops and stays

temperature reaches P€loW trip point for 8

and stays above minutes on QPM

programmed set tools.

point for 8 minutes It can also be reset
by cycling power,
however, if the tool
has not cooled down
this error will
reappear in 8
minutes.

For fixtured tools turn
off Soft Stop.

Output / gearing Open and inspect Tool has operated Perform maintenance
failure tool head and without overheating on tool; open and
gearing; replace any for a significant inspect tool head and
worn or broken parts period of time but gearing; replace any
suddenly overheats; worn or broken parts
operator notices
change of tool
operation (i.e., noise,
vibration, and speed
are different than
normal)

Unrecognized Tool! Wrong tool Download correct Wrong values Download correct
parameters in tool tool INI file to tool indicated under tool INI file to tool
memory board SERVICE-> TOOL

screen
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Tool Memory Board Replace the Tool Tool found to be Replace and
failure Memory Board defective reprogram the Tool

Memory Board in the
handle of the tool

Tool not electrically  Check tool whip/ No values indicated Connect tool to
connected to extension cable under controller
controller connections and SERVICE>TOOL

ensure they are tight screen

Transducer / Replace transducer / View transducer Open tool handle and
transducer cable transducer cable in  health, current and  check transducer
within tool failure tool torque output meters cable connections to
on ANALYZE screen ensure tightness and
and determine if the wiring is not
values are in normal damaged.

range. Tool found to  romove motor

be defective housing sleeve and
check blue
transducer wire for
damage.

Remove the gear
pack from the motor
on the tool and
replace the torque
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transducer; testing
with a known good
transducer connected
to the tool before
replacement helps
determine which
parts are faulty.

Servo Connection Controller Firmware Reboot controller; Servo Connection Reboot controller;
Fault! has just been keep controller off for Fault! on display keep controller off for
updated at least 20 seconds at least 20 seconds

Controller is setup as Default the controller Controller is a single Default the controller
a lead or trailing spindle
controller

Battery pack The battery has Replace the battery
overheated, orif a and check the
Bluetooth battery, it heating issue
may be disabled

Heatsink When the QPM It resets after the
Temperature Fault ~ Cordless tools power detected temperature
communication has dropped by 5°C

module temperature

detector has reached
the temperature limit
of 65°C.
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12.2

Message guide

Count Fault

Operator backed out Re-fasten loosened
a fastener fastener

Actual bolt count on
display is less than
required

Re-fasten loosened
fastener

Tool Update Failed

PLC Message

Tool INI file is corrupt Download a new file

and try to load it
again

The PLC is providing None
the message

Tool Update Failed
error message
appears.

PLC Message is
displayed on
controller

Download a new file
and try to load it
again

Press OK

Identifying Spindle

Tool Disabled

Trailing spindle is Choose a number
wanting to connect to and add the spindle
lead controller

Red, Greed, Yellow
Status lights are

blinking in sequence

on trailing controller
and tool with ‘Add
Spindle’ dialog box
on display of lead
controller

Press OK.

Choose a number
and add the spindle

Tool Disabled:
Undefined Task
message on display
when the operator
pressed the tool’s
start trigger

Select a different
Task

An unprogrammed
Task has been
selected

Program the selected
Task or select
another Task that is
already programmed
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Network needs to
know that a valid
unprocessed part has
entered the station

Accumulated bolt
count is equal to Job/
Task bolt count

A input is applied that
is assigned as STOP

Job/ Task Verify
inputs not matching
selected Job/ Task

The controller is in
the process of
booting

The Cycle Lock-out
timer is active

Reject Count
Exceeded

Logic criteria not met
for tool operation

Tool is not armed

A Reset Reject is
active

Have a valid part
enter the station

Select a new Job/
Task.

Reset the Job.

Remove the active
input.

Reassign input.

Select a different
Job/Task.

Select a different
socket for
verification.

Wait until the
controller has
finished the boot up
process

Wait for the timer to
reset.

Change the Cycle
Lock-out timer value.

Reset the Job

Retrain operator on
proper process to
insure the internal
PLC logic is met

Press the MFB to
arm the tool

Press the MFB to
acknowledge and
reset the NOK
fastening cycle

Tool Disabled:
Network Protocol
message on display
when the operator
pressed the tool’s
start trigger

Tool Disabled: Error
Proofing message
on display when the
operator pressed the
tool’s start trigger

Tool Disabled: Stop
Issued message on
display when the
operator pressed the
tool’s start trigger

Tool Disabled: Stop
Issued message on
display when the
operator pressed the
tool’s start trigger

Tool Disabled:
System Initializing
message on display
when the operator
pressed the tool’s
start trigger

Tool Disabled: Cycle
Lock-out message
on display when the
operator pressed the
tool’s start trigger

Tool Disabled:
Reject Count
Exceeded message
on display when the
operator pressed the
tool’s start trigger

Tool Disabled:
Internal PLC
message on display
when the operator
pressed the tool’s
start trigger

Tool Disabled: Not
Armed message
appears on display
whenever the
operator presses the
tool’s start trigger

Tool Disabled: Not
Armed message
appears on display

Have a valid part
enter the station.
Disconnect the
Ethernet cable from
the controller.

Select a new Job/
Task.

Reset the Job.

Remove the active
input.

Reassign input

Select a different
Job/Task. Select a
different socket for
verification.

Wait until the
controller has
finished the boot up
process

Wait for the timer to
reset.

Change the Cycle
Lock-out timer value.

Reset the Job

Retrain operator on
proper process to
insure the internal
PLC logic is met.

Delete the PLC
program.

Press the MFB to
arm the tool.

Change the tool’s
parameter to not
require arming.

Press the MFB to
acknowledge and
reset the NOK
fastening cycle.
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Number of faults Analyze the tools Tool Disabled:
generated fault and correct it Faulted message

appears on display
whenever the tool
faults occurs

Broken Pawl Pawl issue(Tubenut) Change the damaged
tool

Trend Alarm CPK = (number) Depends upon the  Statistical Limit
System gears message appears on
display when CPK

number is greater
then the given
number

12.3 Diagnostics and troubleshooting

Use the following diagnostics and troubleshooting guide to identify, isolate, and diagnose both mechanical and

controller software related problems.

Replace/Repair Swap with known, good Replace/Repair tool

operating tool

Strategy Verify/Adjust No bolt count on the Run Create new strategy
screen for the selected

Job/ Task
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Torque Target set to zero Set higher amount on
(0) on torque control Torque Target
strategy

Tool Speed setto zero  Set higher amount on
(0) Tool Speed

Acceleration set to zero  Set higher amount on

Acceleration

(0)

STOP Remove STOP Press and hold trigger  gee Message Guide (See
condition or  condition and view message on
input display Chapter Safety [» 10])

Lost + 24 V
DC Power

Supply

Return for repair ~ No or low voltage (<11V)

between Pins A and V

Return for repair

Plug unit in

AMP board Return for repair Unit is on, plugged in,
Failure and there is power at the
source

Return for repair

Completed Threshold Verify/Adjust Tool ran strategy but no Set Threshold Torque to
Rundown - No Torque set too fastening cycle values  zero (0) or a value lower

high appear on display than final torque

Torque and Angle

Readings

Incomplete rundown Prevailing Verify/Adjust Parts changed. Low Insert a Self Tap step

(TC/AM) Torque angle reject. Parts not prior to audit step
snug
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Consistent high Hard joint Verify/Adjust Torque Target is close to Increase High Torque
torque reject (TC/ High Torque
AM)

12.4 Shutoff codes

Shutoff Codes on the display indicate why a fastening cycle terminates prior to completion.

TIME Fastening cycle time exceeds programmed Cycle Abort time value.
>115% Spindle stopped due to torque achieving greater than 115% torque limit for the
tool.

STALL Spindle stopped due to a stall.
~ SYNC Spindle failed fastening cycle due to a synchronization error.
T1#T2 Primary and secondary redundant transducer values are outside comparative
limits.
~ A#A2 Primary and secondary redundant angle values are outside comparative limits.
TD Spindle stopped due to torque dropping below Torque Drop Threshold
~ YELD  Spindle stopped due to bailout on detecting yield during an Angle Control strategy.
[T] A tc?rque/angle window violation for the Torque Monitoring portion of the fastening
cycle.

| Current value exceeds the high limit or not achieved the low limit.




SC Series Controllers STA N L EY

Declaration of conformity Assembly Technologies
13 Declaration of conformity
13.1 EC Declaration of Conformity according to the

Machinery Directive 2006/42/EC Annex Il 1A

Manufacturer:

STANLEY Engineered Fastening
Assembly Technologies

5335 Avion Park Drive

Cleveland, Ohio 44143-1916 USA

Product Model: “QB” & “SC” Series Servo Controllers (21A113000, 21A113050,
21A113051, 21A1131XX, 21A1132XX, 21A1133XX,21A1134XX,
21A114XXX, 21A1153XX), EB Series DC Servo Tools and EB Tool
Cable (20C107XXX and 20C109XXX). B Series DC Servo Tools.
Does not include battery pack.

Product Description: Servo Controllers and DC motor-driven electric tools for securing
threaded fasteners.
Production Year, Serial Numbers: from 2012, from 060112001 (MMDDYYXXX)

The manufacturer declares that the product indicated above complies with all relevant provisions and

requirements of the following applicable directives:

2006/42/EC Machinery Directive
2014/30/EU EMC Directive
2014/53/EU RED Directive
2011/65/EU RoHS Directive

This conformity assessment was conducted for the machines not subject to Annex IV with internal quality

control for product of machines according to Annex VIII.

References to the directives, as published in the Official Journal of the European Community, the following

harmonized standards were used:

EN ISO 12100:2010 Safety of Machinery-General Principles for Design- Risk
Assessment and Risk Reduction
EN 62841-1:2015 Electric Motor-Operated Hand-held Tools, Transportable Tools and

Lawn and Garden Machinery — Safety - Part 1 : General
Requirement

EN 62841-2-2:2014 Electric Motor-Operated Hand-held Tools, Transportable Tools and
Lawn and Garden Machinery — Safety — Part 2 : Particular
Requirements for Hand-Held Screwdrivers and Impact Wrenches

EN 60204-1:2018 Safety of Machinery - Electrical Equipment of Machines

EN IEC 63000: 2019-05 Technical documentation for the assessment of electrical and
electronic products with respect to the restriction of hazardous
substances

EN 300328:2019-10 Broadband transmission systems - Data transmission equipment

for operation in the 2.4 GHz band - Harmonized standard for the
use of radio frequencies

Issuer: Thomas Osborne, Director of Engineering
Industrial Tooling and Stanley Assembly Technologies
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Location, Date: Ohio, United States, Aug 2023
Legally binding signature: ~ v A

oo K Collrne e o

The undersigned authorized representative is responsible for compilation of the technical file for products sold in

the European Union and makes this declaration on behalf of Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel
Team Leader Technical Documentation
Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1, 35394 Giel3en, Germany

c € This machinery is in conformity with Machinery Directive 2006/42/EC

STANLEY.

Engineered Fastening
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13.2 UK Declaration of Conformity according to the
Machinery Directive 2006/42/EC Annex Il 1A

Manufacturer:

STANLEY Engineered Fastening
Assembly Technologies

5335 Avion Park Drive

Cleveland, Ohio 44143-1916 USA

Product Model: “QB” & “SC” Series Servo Controllers (21A113000, 21A113050,
21A113051, 21A1131XX, 21A1132XX, 21A1133XX,21A1134XX,
21A114XXX, 21A1153XX), EB Series DC Servo Tools and EB
Tool Cable (20C107XXX and 20C109XXX). B Series DC Servo
Tools. Does not include battery pack.

Product Description: Servo Controllers and DC motor-driven electric tools for securing
threaded fasteners.
Production Year, Serial Numbers: from 2012, from 060112001 (MMDDYYXXX)

The manufacturer declares that the product indicated above complies with all relevant provisions and

requirements of the following applicable directives:

2006/42/EC Machinery Directive
2014/30/EU EMC Directive
2014/53/EU RED Directive
2011/65/EU RoHS Directive

This conformity assessment was conducted for the machines not subject to Annex IV with internal quality

control for product of machines according to Annex VIII.

References to the directives, as published in the Official Journal of the European Community, the following

harmonized standards were used:

EN ISO 12100:2010 Safety of Machinery-General Principles for Design- Risk
Assessment and Risk Reduction
EN 62841-1:2015 Electric Motor-Operated Hand-held Tools, Transportable Tools

and Lawn and Garden Machinery — Safety - Part 1 : General
Requirement

EN 62841-2-2:2014 Electric Motor-Operated Hand-held Tools, Transportable Tools
and Lawn and Garden Machinery — Safety — Part 2 : Particular
Requirements for Hand-Held Screwdrivers and Impact Wrenches

EN 60204-1:2018 Safety of Machinery - Electrical Equipment of Machines

EN IEC 63000: 2019-05 Technical documentation for the assessment of electrical and
electronic products with respect to the restriction of hazardous
substances

EN 300328:2019-10 Broadband transmission systems - Data transmission equipment

for operation in the 2.4 GHz band - Harmonized standard for the
use of radio frequencies

Issuer: Thomas Osborne, Director of Engineering

Industrial Tooling and Stanley Assembly Technologies
Location, Date: Ohio, United States, Aug 2023
Legally binding signature: v / L

!;)X—’”I’V.’."’L /é O/:'/‘ i 8/28/23
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The undersigned authorized representative is responsible for compilation of the technical file for products sold in

the European Union and makes this declaration on behalf of Stanley Engineered Fastening.

Matthias Appel
Team Leader Technical Documentation

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1, 35394 Giel3en, Germany

l ' K This machinery is in conformity with Supply of Machinery(Safety) Regulations 2008, S.I.

2008/1597(as amended)
cA
STANLEY.

Engineered Fastening
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14 Statement of radio

This equipment complies with CE radiation exposure requirement set forth for an uncontrolled environment. End

users must follow the specific operating instructions for satisfying RF exposure compliance.

Specifications for radio

Wifi
Bluetooth

FCC statement
This device complies with Part 15 of the FCC Rules.

Operation is subject to the following two conditions:

1. This device may not cause harmful interference and

2. This device must accept any interference received, including interference that may cause undesired
operation.

Any changes or modifications not expressly approved by the party responsible for compliance could void your
authority to operate the equipment. This equipment has been tested and found to comply with the limits for a
Class B digital device, pursuant to part 15 of the FCC Rules. These limits are designed to provide reasonable
protection against harmful interference in a residential installation. This equipment generates, uses and can
radiate radio frequency energy and, if not installed and used in accordance with the instructions, may cause
harmful interference to radio communications. However, there is no guarantee that interference will not occur in
a particular installation. If this equipment does cause harmful interference to radio or television reception, which
can be determined by turning the equipment off and on, the user is encouraged to try to correct the interference
by one or more of the following measures:

1. Reorient or relocate the receiving antenna.

2. Increase the separation between the equipment and receiver.

3. Connect the equipment into an outlet on a circuit different from that to which the receiver is connected.
4. Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for help.

This device contains transmitter module FCC ID: TBD

A CAUTION

Radiation hazard

This equipment complies with FCC RF radiation exposure limits set forth for an uncontrolled environment. To
maintain compliance with FCC RF exposure compliance requirements

= Avoid direct contact to the transmitting antenna during transmitting.
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Canadian compliance notice IC(ISED) statement

This device complies with Industry Canada’s licence-exempt RSSs. Operation is subject to the following two

conditions:

1. This device may not cause interference; and

2. This device must accept any interference, including interference that may cause undesired operation of the
device.

Industry Canada notice:
Complies with the Canadian ICES-003 Class B specifications.

This device complies with RSS 210 of Industry Canada. This device meets all the requirements of the Canadian

interference-causing equipment regulations.
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15 Appendix A

Supplementary documentation to better understand the STANLEY SC Controller, QPM EB, EA, EC, E Series

corded tools, and QPM B-Series cordless tools.

151 Torsion factor

For all STANLEY electric assembly tools, the angle information is measured by the angle encoder at the motor..

All things can deflect when loaded. Just as a long steel bar attached to a socket to produce high torque will
deflect, likewise the gears within an assembly tool will deflect when subjected to the torque loads. In effect, the
gears act as a torsion spring between the rotor and the socket, and it is the deflection of this spring that can give
false angle data. In addition to the angular deflection within the gears of the tool, there can also be deflection of

the parts of the joint.

Whenever this deflection is present in the tool or the joint or the tool mounting device, the angle information
derived from the encoder will indicate a larger angle than the tool output actually rotates. This error is directly

proportional to the torque level. That is, the deflection at 40 NM will be twice that at 20 NM.

In a torque vs. angle curve of a fastening cycle, at the end when the torque reaches its maximum value, the
angle will also be at its maximum value. After shut off, as the torque falls to zero, the angle should remain at its
maximum value. But in the typical torque vs. angle curve, as the torque falls to zero, the angle also appears to
fall some amount. This is not because the fastener is being loosened. It is actually the resolver indicating that
the angular deflection of the gears is relaxing to the neutral position. In this case, the maximum angle indicated
at the maximum torque was incorrect. The resolver indicated more angle than the tool output actually rotated.
To correct for this slight error in angle data, the SC controller has a STANLEY-exclusive solution. The Torsion
Factor allows the user to input a value that compensates for the torsional spring rate of any part of the fastening
system (the gears of the tool, the joint components, or the tool mounting device), and this factor is used to
correct the angle reading throughout the fastening cycle. This factor is entered as Degrees per NM, and its
default value is zero. If the default value is used, there will be no angular correction. If a value of 0.1 is used,
each angle data point (every millisecond) will be modified by subtracting 0.1 times the torque value. For
example, at 15 NM, the controller will subtract 1.5 degrees from the angle reading for that sample. At 30 NM,

the controller will subtract three degrees for that sample.

The easiest way to determine the correct value for the Torsion Factor is to look at a torque vs. angle trace with
Torsion Factor set to zero. The amount of degrees that the socket appears to loosen after the maximum torque,
divided by that maximum torque is the Torsion Factor. For example, consider a torque vs. angle trace that
indicates a maximum torque of 40 NM, and the maximum angle at this torque of 50 degrees. But the angle
appears to loosen by four degrees as the torque drops to zero. The Torsion Factor can be determined by
dividing four degrees by 40 NM to arrive at a Torsion Factor of 0.1 degrees per NM. When this value is entered
into the Torsion Factor parameter, each angle reading will be corrected by this factor. When this factor is set
correctly, any torque vs. angle trace will now indicate no apparent loosening of the fastener as the torque drops

to zero after shut off; which is exactly as it should be.
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15.2 Angle validation

Now that the angle can be indicated with great precision, the other challenge is to validate these results against
an external torque/angle transducer with monitor. This is not as simple as setting both the controller and the

monitor to the same snug torque and comparing the resulting angle.

It has been found that a tool’s torque trace will never track exactly the same as the external. The calibration is
only the average of a number of readings, generally at a high torque near the maximum capacity of the tool.
When any individual torque reading from the tool’s controller is compared to a torque reading from the external
torque monitor, it can easily have a difference of several percent higher or lower. This means that the tool’s
controller will start counting angle at a different point than the external torque/angle monitor starts counting. This

could be five to 10 degrees different depending of the hardness of the joint.

The only way to get consistent results when validating an angle reading against an external monitor is to pre-
torque the joint slightly higher than the snug torque. Run the tool on this already-tightened joint, with the snug
torque set to the same value in both the controller and the monitor, even if the tool’s transducer and the external
transducer do not exactly agree near the snug torque, they will both start counting angle just before the fastener

starts to rotate, so their zero angle will be synchronized exactly.

For example, if a brake line fitting requires six NM plus 40 degrees, pre-torque the joint to seven NM first. Then
change to an Angle Control strategy, with six NM snug torque, plus 40 degrees angle target, and reset the
external torque/angle monitor. Then as the tool is run in this angle control mode, the tool will start counting
angle as soon as it has six NM (which might have been five or seven NM according to the external transducer),
which is before the joint actually starts to rotate. And the external monitor will start counting angle as soon as it
has six NM which is also before the joint starts to rotate. This way, both meters are reading angle from the same
point, even though the torque readings may differ slightly because of the allowable tolerances in the torque

calibration.

15.3 Torque recovery implementation

After a torque control cycle, typically with multi-spindle applications or on a soft joint, one or more fasteners may

be found to have low residual torque (indicating a loss of clamp load).

This phenomenon can be caused by material flow, component embedment or relaxation within the individual
joints, or by cross-talk. Cross-talk occurs when one fastener arrives at the target torque first, and as the
surrounding fasteners are tightened, they can distort parts of the assembly such that the first fastener can lose

some of its clamp load.

The purpose of this fastening strategy is to re-torque all the fasteners in order to recover any clamp load that
may have been lost during (or immediately after) the previous torque control step. This should then result in
acceptable residual torque values for all fasteners in an assembly as well as consistent values across many

assemblies.
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A simple solution is to wait a short time to allow for any relaxation to occur, and then run another torque control
step. To not impact the fasteners, the torque should be increased at a controlled rate. This is done by ramping
up the current limit to the level necessary to deliver the target torque. This re-torque step ends when the target

torque is reached.

The fastener may or may not rotate, depending on if it did, or did not, experience relaxation. Any fastener that

did relax will have its lost torque recovered during this torque recovery step.

In order to report the peak dynamic torque from this multi-step fastening cycle, the controller monitors if the

fastener actually advances during the torque recovery step.

If the fastener does rotate, then the peak torque from the torque recovery step should be reported as the peak

dynamic torque for that cycle.

If the fastener does not rotate during the torque recovery step, then the peak torque from the previous step

should be reported as the peak dynamic torque for that cycle.

To report the final tightening angle beyond the snug torque, we need to report the total angle for both the torque

control step and the torque recovery step.

15.4 Fastener yield control implementation

The process of tightening a fastener involves stretching, or preloading, the bolt to allow it to store enough force
to hold the assembled parts together. Preloading the bolt to a higher load will hold the assembled parts together
with more clamp force. Preloading a fastener to the yield point of the bolt material will provide the maximum

clamp force possible from each fastener.

Preloading a fastener to its yield point can also assure a static loading condition for the fastener when the
service loads may exceed the preload available with other fastening methods, thereby reducing the risk of
fatigue failures. A bolt acts like an extension spring. Within its elastic region, any increase in deflection will
produce a proportional increase in load. But once the bolt is stretched beyond its elastic limit and into the plastic
region, the same incremental amount of deflection will produce a proportionally smaller increase in load. As long
as the bolt is preloaded within its elastic limit, no permanent deformation of the bolt will occur. When unloaded, it

will return to its original length.

But once the bolt is deflected beyond its elastic limit and into the plastic region, permanent elongation will occur.

The yield point of a material is traditionally defined as the point at which 0.2% permanent elongation occurs.

When tightening a fastener, the applied Torque is directly proportional to Load, and the Angle of rotation is
directly related to the Deflection through the thread pitch. By monitoring the dynamic Torque and the Angle of
rotation during a fastening cycle (beyond the initial free run-down and pull-up phases of a fastening cycle), the
rate of change of Torque vs. Angle is directly related to the rate of change of Load vs. Deflection of the bolt
material, thereby providing a convenient method for monitoring the onset of the elastic limit of the bolt material.
The QPM Controller software can now detect this fastener yield point and stop the fastening process when this

occurs.
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15.5 Limitations & recommendations for yield control

The type of fasteners used and the make-up of the assembled components can have a significant effect on the
success of implementing a fastener Yield Control strategy. If the fastened components can yield throughout the
assembly process, this can be interpreted as fastener yield. Since the cross-sectional area of the threaded
portion of a bolt is less than the area of the shank portion, all the yield will occur in the threaded area. Bolts with
reduced areas in the shank portion will distribute the yield over a greater length. The Yield Control strategy

tends to work better on joints with longer bolt grip lengths which allow greater total bolt elongation.

Since the angle of rotation is a key element in this strategy, it is recommended this fastening strategy not be
used with hand-held assembly tools. Understand that the nature of some applications will require a back-up
wrench to be hand-held on the opposite end of the assembly. Tests showed no adverse effect when

handholding the backup wrench.

Since this fastening strategy will tighten any fastener to its yield point, a different grade fastener will yield at a
different Load value. Take caution to assure that other grade fasteners are not mixed with the fasteners
intended for this application. The One Box controller Yield & Torque Rate Control consistency of fastener

material properties within a given Grade is also critical for good Clamp Load control.

This fastening strategy is not a substitute for good fastener quality control. Slight variations in frictional
properties of fastener components will not affect the Clamp Load control. But certain applications will exhibit the

occasional “stick-slip” condition which can affect the ability to sense the onset of fastener yield.

A fastener yield strategy can be difficult to verify in a production environment. During laboratory tests, measure
each fastener before and after each assembly to verify that yield has occurred. Disassembling product parts is
not practical, but recommend an offline test fixture to allow the production tooling to be run on production
fasteners and fastener elongation measured on a statistical sampling basis. Occasionally observing the Torque
vs. Angle trace in production is recommended and can provide a quick indication that fastener Yield is indeed

occurring.

Any embedment or joint relaxation which occurs after the fastening process can affect the final clamp load. A
complete laboratory analysis of the joint is important to understand any characteristics that may affect the final

clamp load before implementing this fastening strategy.

15.6 Monitor torque window

This strategy is mainly used as prevailing torque monitoring. Monitor torque window monitors torque during an

angle window somewhere within the rundown phase with reference to Snug Torque.

Once the fastening cycle achieves snug torque of the step with Monitor torque window enabled, the One Box
controller then “looks back” to see if the torque at any time violated the Monitor torque window defined by Upper

and Lower Torque and Angle limits.

The achieved torque must enter the window between the Upper and Lower Torque values at the Upper Angle
and must leave the window between the Upper and Lower Torque values at the Lower Angle. If the torque rose

above the Upper Torque limit, or fell below the Lower Torque limit at any time in the monitoring window step, the
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fastening cycle is stopped at Snug Torque, the final torque is not achieved on the fastener and it is marked as a
NOK fastening cycle. If the torque did not violate the Upper or Lower Torque limits the fastening cycle then

continues

Upper Angle = the distance, in degrees of rotation, previous to Snug Torque that BEGINS the Prevailing Torque

Monitor window.

Lower Angle = the distance, in degrees of rotation, previous to Snug Torque that ENDS the Prevailing Torque

Monitor window.
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Abort Timer The Fastening cycle aborts if the tool does not shutoff before this pre-selected
time.

Acceleration How fast the controller changes the speed of the tool from 0 (stopped) to the
rated speed.

Accept Tone Controls the tone made from the handle of handheld QPM tools for accepted
Fastening cycles. Allows distinct tones for tools in adjacent workstations.

ATC Allows Adaptive Tightening Control modes to be selected, so that consistent

torque can be maintained over a wide range of joints. Manual downshift should
be used when:

e High Prevailing Torques — Prevailing Torque > 20% of the Torque Set Point
(TSP).
e High Starting Torque —Starting Torque > 20% of TSP.
Batch Count The number of Fastening cycles required to be within specified limits to

complete a batch. The Run display shows the batch count and number of
complete Fastening cycles.

Downshift Mode Disable: no downshift; Manual: Occurs at specified torque; ATC automatically
adapts to the joint.

Downshift Speed Once the tool reaches the Downshift Torque point, the controller changes the
operating speed of the tool from the initial Tool Speed to the Downshift Speed.

Downshift Torque The controller changes the operating speed of the tool from the initial Tool
Speed to the Downshift Speed at the Downshift Torque level.

High Angle Anytime the peak angle recorded exceeds the High Angle, the Fastening cycle

is recorded as a reject for high angle, the high angle light (red) illuminates and
the Fastening cycle is given an overall status of NOK.

High Torque Anytime the peak torque recorded exceeds the High Torque, the Fastening
cycle is recorded as a reject for high torque, the high torque light (red)
illuminates and the Fastening cycle is given an overall status of NOK.

Low Angle Anytime the peak angle recorded during the Angle Audit Step fails to reach the
Low Angle, the Fastening cycle is recorded as a reject for low angle, the low
angle light (yellow) illuminates and the Fastening cycle is given an overall status
of NOK.

Low Torque When the peak torque recorded fails to reach the Low Torque, the Fastening
cycle is recorded as a reject for low torque, the low torque light (yellow)
illuminates and the Fastening cycle is given an overall status of NOK.

MFP Mode Controls the operation of the multiple-function panel (MFP) on QPM tools.

The choices for handheld tools are Disable, Reverse (Disassembly), Parameter
Select, Arming and Reset Reject. The default value is Disable.

PM Counter Records the number of Fastening cycles completed since the last time it was
reset for Planned Maintenance.

PM Limit When the PM Counter exceeds the PM Limit, the controller provides a
maintenance alert.

Parameter Set A Parameter Set is a collection of instructions that define how the tool should

perform the tightening process. It may be selected from the keypad or 24V
device such as a socket tray.

Reject Tone Controls the tone made from the handle of handheld QPM tools for rejected
Fastening cycles. Allows distinct tones for tools in adjacent workstations.
Slow Seek Slow Seek helps engage the socket or fastener at a pre-selected speed, torque

level and angular rotation. Once engaged, the Fastening cycle completes at a
higher speed. Slow Seek prevents cross threaded fasteners and previously
secured fasteners from being counted in a batch.
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Soft Stop Soft stop minimizes the torque impulse to the operator during tool shutoff at the
end of the Fastening cycle.

Spindle A spindle represents a connection to a hand held or fixtured tool connected to a
controller.

Thread Direction Sets assembly direction to clockwise (CW) or counter clockwise (CCW).

Tool Tones Distinctive sounds assigned to tool functions.

Torque Target When the tool is being controlled for torque, the torque target instructs the
controller when to shutoff the tool. The torque target should be greater than Low
Torque and less than High Torque, and is required for torque control.

Trip Counter Records the number of Fastening cycles completed since the last time it was
reset. It is usually used as a supplementary count of the PM Counter.

Units

The following torque units and associated labels are used with STANLEY controllers and tools. The labels are
derived from SP811, Sl Unit rules and style conventions from the National Institute of Standards and

Technology.

Ncm Newton centimeter 135.581 8 100

kgecm Kilogram centimeter 13.825 52 10.197 16

inlb Inch pound 12 8.850 745
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17 Warranty

See the latest warranty statement online at STANLEYAssemblyTechnologies.com
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out by third parties. The working names, trade names, registered trademarks, etc. used by STANLEY
Engineered Fastening® should not be considered as being free, pursuant to the legislation with respect to the

protection of trademarks.
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1 Uber dieses Handbuch

Dieses Handbuch soll zur Férderung des richtigen und sicheren Gebrauchs sowie als Anleitung fur Eigentimer,
Arbeitgeber, Vorgesetzte und andere dienen, die fir die Schulung und sichere Nutzung durch Betreiber und
Wartungspersonal verantwortlich sind. Bitte kontaktieren Sie Inren STANLEY Sales Engineer, um weitere
Informationen oder Unterstiitzung bei der Schulung oder dem Betrieb von Stanley Montagewerkzeug zu
erhalten. Die Softwareversion der Steuerung wird regelmafig aktualisiert. Die Aktualisierungen reichen von
geringfiigigen kosmetischen Anderungen bis hin zur Ergénzung wichtiger Produktmerkmale. Bitte beachten Sie,
dass es leichte Unterschiede zwischen diesem Handbuch und lhrer Steuerung geben kann. Um die
Unterschiede zu minimieren, vergewissern Sie sich, dass es sich um die neueste Version des Handbuchs fur

die Steuerung handelt und dass die Steuerung mit der neuesten Software-Version aktualisiert wurde.

1.1 Gultigkeit

Diese Betriebsanleitung gilt fur die Steuerungen der SC-Serie.
1.2 Darstellungskonventionen

1.2.1 Symbole fir Nutzergruppen

Abschnitte dieses Handbuchs, in denen MalRnhahmen beschrieben werden, enthalten Symbole fir die Nutzer,

die berechtigt sind, diese MalRnahmen am Produkt durchzufiihren.

Bedienpersonal

Fur diese Arbeiten ist eine
Qualifikation als Bedienpersonal
erforderlich.

Technisches Personal, das eine
Grundausbildung abgeschlossen hat

Fachpersonal Technisches Personal, das eine
Fachausbildung absolviert hat und
gegebenenfalls Gber die
erforderlich. erforderlichen Zusatzqualifikationen
<><> I fur die spezifischen Arbeiten verfugt.
QN

L %g

1.2.2 Warnanzeigen

Fir diese Arbeit ist eine
Qualifikation als Fachpersonal

In dieser Betriebsanleitung werden die folgenden Warnsymbole und -begriffe verwendet, um Sie auf gefahrliche

Situationen und lhr Risiko von Verletzungen oder Sachschaden aufmerksam zu machen.

147 /1032



SC Series Controllers STA N L EY

Uber dieses Handbuch Assembly Technologies

Warnhinweise zu Beginn eines Abschnitts

A VORSICHT

Gefahrenart und -quelle
Konsequenzen bei Nichtbeachtung
= MaRnahmen zur Gefahrenvermeidung

Warnhinweis innerhalb eines Abschnitts

A VORSICHT Gefahrenart und -quelle Konsequenzen bei Nichtbeachtung. Manahmen zur

Gefahrenvermeidung

Warnhinweis-Dreieck

Das Warnhinweis-Dreieck 4 weist auf Todes- oder Verletzungsgefahren fur Personen hin. Warnhinweise ohne

Dreieck weisen auf Sachschaden hin.

Signalbegriff

Der Signalbegriff gibt den Schweregrad der Gefahr an:

A GEFAHR

A WARNUNG Weist auf eine mogliche Gefahr hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihren

kann, wenn sie nicht vermieden wird.
A VORSICH

HINWEIS| Weist auf eine Situation hin, die zu Sachschaden fiihren kann, wenn sie nicht vermieden
wird.

Gefahrenart und -quelle

Dieser Abschnitt beschreibt die Art einer Gefahr und ihre Ursache.

Konsequenzen bei Nichtbeachtung

Dieser Absatz beschreibt, was passiert, wenn die Gefahr nicht vermieden wird.

MalRnahmen zur Gefahrenvermeidung

Diese Abschnitte beschreiben, wie eine Gefahr vermieden werden kann. Diese MalRnahmen missen unbedingt

ergriffen werden!
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2 Fur lhre eigene Sicherheit

2.1 Allgemeine Sicherheitswarnhinweise fur

Elektrowerkzeuge

Diese Warnhinweise werden von EN 62841 gefordert.

Lesen Sie alle Sicherheitswarnhinweise und alle Anweisungen.

Das Nichtbeachten von Warnhinweisen und Anweisungen kann zu Stromschlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen fuhren.

Bewahren Sie alle Warnhinweise und Anweisungen zum spéteren Nachschlagen auf

Der Begriff "Elektrowerkzeug" in den Warnhinweisen bezieht sich auf Ihr netzbetriebenes Elektrowerkzeug (mit

Kabel) oder auf Ihr akkubetriebenes (kabelloses) Elektrowerkzeug.

Sicherheit im Arbeitsbereich

1. Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und gut ausgeleuchtet. Unaufgeraumte oder dunkle Bereiche
beglinstigen Unfalle.

2. Betreiben Sie das Elektrowerkzeug nicht in explosionsgefahrdeten Umgebungen, in denen sich z. B.
brennbare Flissigkeiten, Gase oder Staub befinden. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die den Staub
oder die Dampfe entziinden kénnen.

3. Halten Sie Kinder und Zuschauer fern, wahrend Sie ein Elektrogerat betreiben. Ablenkung kann dazu

flhren, dass Sie die Kontrolle (iber das Gerat verlieren.

Elektrische Sicherheit

1. Der Stecker des Elektrogerates muss in die Steckdose passen. Andern Sie niemals den Stecker in
irgendeiner Form. Verwenden Sie keinerlei Adapterstecker an geerdeten Elektrogeraten. Unveranderte
Stecker und passende Steckdosen mindern die Gefahr eines elektrischen Schlages.

2. Vermeiden Sie Korperkontakt mit geerdeten Flachen, wie Rohre, Radiatoren, Herde und Kihlgerate. Es
besteht eine erhdhte Gefahr fiir einen elektrischen Schlag, wenn lhr Kérper geerdet ist.

3. Setzen Sie Elektrogerate keinem Regen oder feuchter Umgebung aus. Wenn Wasser in das Elektrogerat
eindringt, erhoht sich die Gefahr eines elektrischen Schlages.

4. Das Kabel nicht zweckentfremden. Verwenden Sie niemals das Kabel, um das Elektrogerat zu tragen oder
durch Ziehen vom Netz zu trennen. Halten Sie das Kabel fern von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder
beweglichen Teilen. Beschadigte oder verhedderte Kabel erhéhen die Gefahr eines Stromschlags.

5. Wenn Sie ein Elektrogerat im Freien betreiben, verwenden Sie ein fir den Aulleneinsatz geeignetes

Verlangerungskabel. Die Verwendung von fiir den Au3eneinsatz geeigneten Kabeln mindert die Gefahr
eines elektrischen Schlages.
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A WARNUNG

Integrierte Not-Aus-Schaltung nicht vorhanden

Wenn eine SC-Steuerung eine Verbindung zu einem Werkzeug herstellt, bei dem ein Fehler zu Verletzungen
fuhren oder erhebliche Sachschaden zur Folge haben kann, gilt:

= Eine Not-Aus-Schaltung ist erforderlich. Eine Not-Aus-Schaltung muss in der externen elektrischen
Versorgungsleitung erstellt werden.

Personliche Sicherheit

1. Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen Sie mit Vernunft an die Arbeit mit einem
Werkzeug. Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim Betrieb eines Elektrogerates
kann zu schweren Verletzungen flihren.

2. Tragen Sie personliche Schutzausristung. Tragen Sie Augenschutz. Das Tragen personlicher
Schutzausristung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder Gehdrschutz, je nach
Art und Einsatz des Elektrowerkzeugs, verringert das Risiko von Verletzungen.

3. Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Starten. Vergewissern Sie sich, dass der Schalter in der AUS-Position ist,
bevor Sie das Gerat an die Stromversorgung und/oder an den Akku anschlie3en oder wenn Sie das Gerat
aufnehmen oder tragen.

4. Wenn Sie beim Tragen des Elektrowerkzeugs den Finger am Schalter haben oder das Gerat eingeschaltet
an die Stromversorgung anschlielen, kann dies zu Unfallen fihren.

5. Entfernen Sie alle Einstellschliissel oder Werkzeuge, bevor Sie das Elektrogerat einschalten. Werkzeuge
oder Schliussel, die an rotierenden Teilen des Elektrogerates angebracht sind, kénnen zu Verletzungen
fuhren.

6. Vermeiden Sie eine anormale Koérperhaltung. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand und halten Sie jederzeit
das Gleichgewicht. Dadurch kdnnen Sie das Elektrowerkzeug in unerwarteten Situationen besser
kontrollieren.

7. Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung und keinen Schmuck. Halten Sie Ihre
Haare, Kleidung und Handschuhe von beweglichen Teilen fern. Lose sitzende Kleidung, Schmuck oder
lange Haare kénnen sich in den beweglichen Teilen verfangen.

8. Wenn Gerate flr den Anschluss an eine Staubabsaugung und Staubsammlung vorgesehen sind,
vergewissern Sie sich, dass diese richtig angeschlossen sind und verwendet werden. Der Einsatz von
Staubsammlern kann staubbedingte Gefahren mindern.

9. Vermeiden Sie, dass sich durch haufige Verwendung von Werkzeugen Routine einstellt und Sie dadurch
Prinzipien der Werkzeugsicherheit ignorieren. Eine unachtsame Handlung kann innerhalb von
Sekundenbruchteilen zu schweren Verletzungen fuhren.

Verwendung und Pflege des Elektrogerates

1. Uberlasten Sie das Elektrowerkzeug nicht. Verwenden Sie das fiir Inre Arbeit passende Elektrogerat. Das
richtige Gerat wird den Job besser und sicherer erledigen, wenn es bestimmungsgemal verwendet wird.

2. Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, dessen Schalter defekt ist. Ein Elektrowerkzeug, das sich nicht mehr
ein- oder ausschalten lasst, ist gefahrlich und muss repariert werden.

3. Trennen Sie den Stecker vom Netz und/oder den Akku vom Elektrowerkzeug, bevor Sie Einstellungen am
Gerat vornehmen, Zubehor wechseln oder es aufbewahren. Diese VorbeugemalRnahmen mindern die
Gefahr, dass das Elektrowerkzeug unbeabsichtigt startet.

4. Bewahren Sie nicht verwendete Elektrowerkzeuge fur Kinder unerreichbar auf und lassen Sie nicht zu, dass
Personen ohne Erfahrung mit dem Elektrowerkzeug oder mit diesen Anweisungen das Elektrowerkzeug
bedienen. Elektrogerate sind in den Handen nicht geschulter Personen gefahrlich.

5. Warten Sie die Elektrowerkzeuge. Prifen Sie, ob bewegliche Teile verzogen oder ausgeschlagen sind, ob
Teile gebrochen oder in einem Zustand sind, der den Betrieb des Elektrowerkzeugs beeintrachtigen kann.
Bei Beschadigungen lassen Sie das Elektrogerat reparieren, bevor Sie es verwenden. Viele Unfalle
entstehen wegen mangelnder Wartung der Elektrogerate.
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6. Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. Richtig gewartete Schneidwerkzeuge mit scharfen
Klingen blockieren seltener und sind leichter unter Kontrolle zu halten.

7. Verwenden Sie Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Einsatze (Bits) usw. gemal diesen Anweisungen und unter
Berucksichtigung der Arbeitsbedingungen und der Aufgabe. Wenn Sie das Elektrogerat fir Aufgaben
verwenden, die nicht bestimmungsgemal sind, kann dies zu gefahrlichen Situationen flihren.

8. Halten Sie Griffe und Greifflachen trocken, sauber und frei von Ol und Fett. Rutschige Griffe und
Greifflachen verhindern in unerwarteten Situationen die sichere Handhabung und Kontrolle des Werkzeugs.

Service

Zur Gewahrleistung der Sicherheit aller Beteiligten sollten Sie Ihr Elektrowerkzeug von einer Fachwerkstatt
warten lassen, die fir alle Produkte von STANLEY Assembly Technologies nur STANLEY-Originalzubehér und

-Originalersatzteile verwendet.

2.2 Sicherheitshinweise fur Steuerungen der SC-Serie

Zur Vermeidung von Verletzungen:

Bewahren Sie diese Hinweise gut auf.

2. Lesen und verstehen Sie alle Sicherheitsempfehlungen und alle Betriebsanweisungen, bevor Sie
Werkzeuge und Steuerungen in Betrieb nehmen. Die Nichtbeachtung der folgenden Anweisungen kann zu
Stromschlag, Brand und/oder schweren Verletzungen fihren.

3. Schulen Sie alle Bediener im sicheren und richtigen Gebrauch von Elektrowerkzeugen. Bediener sollten
ihren Vorgesetzten jeden unsicheren Zustand melden.

4. Befolgen Sie alle Sicherheitsempfehlungen in der Bedienungsanleitung, die fiir die verwendeten
Steuerungen, Werkzeuge, Akkus und Ladegerate und die Art der durchzufiihrenden Arbeit gelten.

5. Stellen Sie sicher, dass alle in diesem Handbuch dargestellten Warnetiketten lesbar sind. Ersatzetiketten
erhalten Sie bei STANLEY Assembly Technologies.

6. Erlauben Sie nur entsprechend qualifiziertem Personal, dieses Gerat bzw. System zu installieren, zu
programmieren oder zu warten. Befolgen Sie alle Installationsanweisungen des Herstellers und alle
geltenden behordlichen elektrischen Codes und Sicherheitsbestimmungen.

7. Diese Personen missen bezuglich aller potenziellen Gefahrenquellen und Instandhaltungsmaf3nahmen
sachkundig sein, wie im Installations-, Bedienungs- und Wartungshandbuch festgelegt.

8. Dieses Produkt muss wie vorgesehen transportiert, gelagert und installiert werden, und Wartung und
Betrieb missen mit Sorgfalt erfolgen, um sicherzustellen, dass das Produkt korrekt und sicher funktioniert.

9. Die Personen, die fur Systemplanung und -design verantwortlich sind, missen mit den
Sicherheitskonzepten der Automatisierungstechnik vertraut sein.

10. Installieren Sie Werkzeuge nur in trockenen Innenrdumen und nicht in brennbaren oder
explosionsgefahrdeten Umgebungen. Feuchtigkeit: 0 bis 95% nicht-kondensierend und Temperatur: 32 bis
122 °F (0 bis + 50 °C).

11. Installieren Sie keine abgenutzten, beschadigten oder modifizierten Gerate, die flr den sicheren Einsatz
ungeeignet sein kénnen.

12. Die Stecker der Steuerung missen in die Steckdose passen und geerdet sein. Niemals einen Stecker auf
irgendeine Weise verandern oder Adapterstecker verwenden.

13. Vermeiden Sie Korperkontakt mit elektrisch erregten Oberflachen, wenn Sie ein geerdetes Werkzeug
halten.

14. Vor dem Anschluss einer Stromquelle immer darauf achten, dass Werkzeug oder die Steuerung
ausgeschaltet sind.

15. Beschranken Sie den Zugang fur die Steuerung auf geschultes und qualifiziertes Personal.

16. Bewahren Sie unbenutzte Werkzeuge und Zubehorteile an einem sicheren Ort auf, der nur fiir geschulte
Personen zugéanglich ist.
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17. Trennen Sie Stromquellen (Akku, Strom, usw.) vom Werkzeug oder von der Steuerung, bevor Sie
Anpassungen vornehmen, Zubehdrteile wechseln oder vor der Lagerung.

18. Uberpriifen und testen Sie Werkzeuge und Zubehér vor dem Betrieb immer auf Schaden, Fehlstellungen,
Blockierungen oder alle andere Bedingungen, die den Betrieb beeintrachtigen kénnen. Wartung und
Reparatur sollten nur durch qualifiziertes Personal erfolgen.

19. Betreiben Sie Werkzeuge nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen oder in deren Nahe oder in der Nahe
von brennbaren Flissigkeiten, Gasen, Staub, Regen oder anderen nassen Bedingungen.

20. Halten Sie den Arbeitsbereich sauber, gut beleuchtet und aufgeraumt.
21. Halten Sie unbefugte Personen vom Arbeitsbereich fern.

2.3 Sicherheitshinweise auf dem Produkt

Die folgenden Sicherheitshinweise miissen immer lesbar und unbeschadigt am Produkt angebracht sein.

Weist auf Gefahr durch
einen Gabelschllissel-
Klemmpunkt hin. Dieses

Zeigt eine Brandgefahr an.
Dieses Symbol ist Teil
eines GEFAHR-,

WARNUNG- oder Symbol ist Teil eines

VORSICHT-Hinweises. GEFAHR-, WARNUNG-
oder VORSICHT-
Hinweises.

Zeigt eine Gefahr fur die Bedeutet, dass eine

Umwelt an. Entsorgen Sie Schutzbrille getragen
diese Gerate nicht im O] werden muss. Dieses
normalen Hausmuill. Symbol ist Teil eines

GEFAHR-, WARNUNG-
oder VORSICHT-
Hinweises.

e Ersetzen Sie unleserliche oder fehlende Sicherheitswarnschilder sofort.
e Reinigen Sie Sicherheitsschilder, die durch Schmutz unleserlich geworden sind.

24 Persdnliche Sicherheitsausristung

Die folgende personliche Sicherheitsausriistung muss jederzeit unbeschadigt sein.
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Industrieschutzhelm

Ein Industrieschutzhelm schiitzt den Kopf vor herabfallenden Gegenstanden,
schwebenden Lasten und StoRen gegen feste Gegenstande.

Schutzhandschuhe

Schutzhandschuhe schiitzen Ihre Hande vor Reibung, Abschirfungen, Schnitten und
tieferen Verletzungen sowie vor dem Kontakt mit heiBen oder kalten Oberflachen.
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3 Verpackungsinhalt

Dieses Paket enthalt:

Sockel 1*

Dokumentation Uber die ersten Schritte 1

* Optionale Teile
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4 Spezifikationen

4.1 Malde und Gewicht

363

Breite 152 (6) mm (in)
Hohe 363 (14,3) mm (in)
Tiefe 262 (10,3) mm (in)
Gewicht 8,2 (18) kg (Ibs)
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4.2 Betriebs-, Lager- und Transportbedingungen

Luftfeuchtigkeit (nicht 0 bis 95 %
kondensierend):

4.3 Elektrische Nennwerte

Dies sind die minimalen elektrischen Nennwerte fiir die SC-Steuerung und die Werkzeuge, die sie steuern

kann.

Strom flr 100 - 126,5V 15 A 15 A 200 — 253V AC erforderlich
Versorgungsspannu AC
ng:

Stromverbrauch: Standby 0,2A 0,2A 0,2A 0,2A

4.4 Technische Daten

SC1 und SC2 verfligen Uber ein
Display mit Anzeigeleuchten

ZigBee IEEE 802.15.4

Lagerung 30K Verschraubungen & Kurven Diese Daten kénnen Uber einen
USB-Speicherstick, die Alpha
Toolbox oder andere Protokolle
abgerufen werden.

Kompatible Werkzeuge:

Steuert kabelgebundene, handgefihrte und fest installierte Werkzeuge der EB-Serie sowie kabellose
Akkuwerkzeuge der B- und BR-Serie.
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4.5 Werkzeugspezifikationen

Betriebsbedingungen

Luftfeuchtigkeit (nicht 0 bis 95 %
kondensierend):

Gerausch- und Vibrationswerte

Die Gerauschemissionswerte wurden gemaf EN62841-1:2015 und 1ISO4871 im Leerlauf mit Zubehdr ermittelt.

KwA (Schallleistungswert-Unsicherheitsfaktor) & dBA

KpA (Schalldruckpegel-Unsicherheitsfaktor) 8 dBA (am Arbeitsplatz)

KpCpeak (Spitzenschalldruckpegel-Unsicherheitsfaktor) 4 dBC (am Arbeitsplatz)

Schwingungswert ermittelt nach EN62841-1:2015 und EN12096 im Leerlauf mit Zubehor und handgefiihrtem
Werkzeug

K (Unsicherheitsfaktor) 1,5 m/s?

Zur Vermeidung von Verletzungen:

Diese Informationen werden bereitgestellt, um die Erstellung von groben Schatzungen der Belastungswerte von
Schall und Schwingungen am Arbeitsplatz zu unterstiitzen. Die angegebenen Emissionswerte wurden durch
Labortyppriifung in Ubereinstimmung mit den genannten Normen erhalten. Pegel an einzelnen Arbeitsplatzen
kénnen héher sein.

Die tatsachliche Exposition und das Risiko von Schaden, die ein einzelner Nutzer erleben kann, hdngen vom
Werkstlick, der Arbeitsplatzgestaltung, der Dauer der Exposition und dem korperlichen Zustand und
Arbeitsgewohnheiten des Nutzers ab. Um kdrperliche Beeintréachtigungen zu verhindern, wird dringend ein
Programm zur Gesundheitsiiberwachung empfohlen, um frihe Symptome zu erkennen, die mit Schall- und/oder
Vibrationsbelastung im Zusammenhang stehen kénnen, damit geeignete vorbeugende MaRnahmen getroffen
werden.
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5 Produktubersicht

5.1 Daten der Steuerungsvarianten

SC-Steuerungen /Merkmale ~ scN sc
Display mit Anzeigeleuchten °

Touchscreen-LCD-Anzeige °

Alpha Toolbox ° °

USB ° °

Ethernet-Port ° °

Wi-Fi AnschlieRen & Beitreten
ZigBee Optional

Wahlbare Fihrungsspindel / Werksnetzanschluss °

Werkzeuganschluss ) Optional

24\ DC E/A* °

Serieller Anschluss® °

Feldbus-Optionen** °

Anzahl der kabelgebundenen Spindeln 1 1%

Anzahl der kabellosen Spindeln <15%

*

Optionales Funktionspaket mit 24 E/A Soft PLC und seriellem Anschluss.
b Feldbus-Optionen: Keine (X), Ethernet IP, ProfiNet, Devicenet, Profibus, M12 Ethernet IP + M12
el Verwaltet bis zu 24 nachlaufende Spindeln oder Akkuwerkzeuge.

5.2 Funktionen und Anschlisse der Steuerung

1 Display 2 Netzschalter
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3 Steuerung der Alpha Toolbox 4 USB

5 Ethernet-Port der Anlage 6 Wabhlbare Fuhrungsspindel /
Werksnetzanschluss

7 Werkzeuganschluss 8 Leistungsaufnahme

9 24 DC E/A-Stecker 10 Serieller Anschluss

11 Spindel getrennt 12 Feldbus-Anschlisse

Die Verfugbarkeit von Ports/Anschliissen hangt von dem erworbenen Modell ab.

5.3 Anschlusse der SC-Steuerung

Jede SC-Steuerung verfligt Uber eine andere Kombination von Anschliissen. Diese Anschliisse dienen
mehreren Zwecken, z.B.:

e Leistung

e Werkzeuganschlisse

e Diskrete Eingange und Ausgange
e Kommunikationsanschlisse

e Feldbus-Anschliusse

5.3.1 Netzkabel

SC-Steuerungen verwenden einen Stecker gemaf IEC 60320. Die Wandsteckdose richtet sich nach den

Anforderungen des Kunden. Das Netzkabel muss entweder mit 15A/125V fir Stromanschlisse mit 115V AC

oder mit 10A/250V fiir 230V AC bewertet werden.

5.3.2 Werkzeuganschluss

SC-Steuerungen verwenden einen einzelnen 30 Pin-Anschluss fur die Verbindung mit einem Kabel fir QPM

EB-DC-Elektrowerkzeuge. QPM EB DC-Elektrowerkzeugkabel verwenden einen MIL-Spec-Stecker, der in der

B-Position getaktet ist.

30-poliger
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5.3.3 USB-Stecker

Der USB-Anschluss wird fir die Datenlibertragung zwischen einem USB-Speicherstick und der Steuerung, fiir
Upgrades der Steuerung und zum Empfangen der TEILE ID ASCII-Daten von einem USB-Barcode-Scanner
verwendet. Es ist keine Installation oder De-Installation des Speichersticks erforderlich. Stecken Sie einfach
einen USB-Speicherstick ein, wenn Sie dazu aufgefordert werden, und entfernen Sie ihn, wenn der Vorgang

abgeschlossen ist.

: e

534 Serieller Anschluss

SC-Steuerungen haben mdéglicherweise einen DB-9-Stecker. Das Setup ist folgendes: 9600-Baudrate, 8
Datenbits, keine Paritat und 1 Stopp-Bit, und es ist nicht programmierbar, au3er mit der PLC. Die Verbindung

zwischen einem Gerat wie einem Computer und der Steuerung erfolgt durch ein Nullmodemkabel.

5.3.5 Alpha Toolbox Ethernet-Anschluss

SC-Steuerungen haben einen RJ-45-Ethernet-Anschluss an der Unterseite der Steuerung fur den Anschluss an
einen Computer, um Einrichtung, Diagnose, Upgrades und Konfigurationen mit Alpha Toolbox durchzufiihren.
Der Alpha Toolbox-Ethernet-Anschluss ist mit dem internen DHCP- und DNS-Server verbunden. Wenn ein
Computer Uber ein Ethernet-Kabel mit dem Alpha Toolbox-Anschluss verbunden ist, gibt die Alpha-Steuerung
dem Computer eine IP-Adresse und andere Adresse, um ein eigenes Netzwerk zu erzeugen. Der Computer
muss so eingerichtet werden, dass er die IP-Adresse vom Netzwerk empfangt. Sobald der Computer die IP-
Adresse empfangen und eingerichtet hat, 6ffnen Sie einen Browser und geben in die Adressleiste Folgendes
ein: http://ATB.QPM. Die Steuerung dient als Server fir die Alpha Toolbox-Webseiten an den Browser des

Computers.

a
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5.3.6 Ethernet-AnschlUsse flr Anlagen-/Spindelnetz

SC-Steuerungen haben zwei RJ-45-Ethernet-Anschliisse an der Unterseite der Steuerung fir den Anschluss an
ein Anlagennetzwerk oder ein Spindelnetz. Das Anlagennetzwerk kann aus der Steuerung und einem PC oder
aus einem anlagenweiten Befestigungsnetz bestehen. Der zweite Ethernet-Anschluss ist verfiigbar, um
Verbindungen zu einem anderen Alpha-Steuerung bereitzustellen, um so ein Spindelnetz zu erzeugen. Die in
der Registerkarte TCP/IP unter Kommunikation eingegebene einzelne IP-Adresse ist fiir den Anlagennetzwerk-
ETHERNET-Port vorgesehen. Es ist nicht erforderlich, dass die Nutzer die statische IP-Adresse des Spindel-

Ports kennen, da es sich um ein eigenes Netzwerk handelt, das von der fihrenden Steuerung gesteuert wird.

ETHERNET SPINDEL _E?E_

Die folgenden virtuellen Ports werden fur die verschiedenen Protokolle der Steuerung verwendet:

502 Modbus TCP Listen/Transmit TCP/IP Modbus TCP I/O-Traffic

4700 XML-Befehl Listen TCP/IP XML-Befehle zur Steuerung; Port ist durch
Endnutzer belegbar

6575 Toolsnet Listen/Transmit TCP/IP Toolsnet-Protokollverkehr; Port ist durch
Endnutzer belegbar

Die SC-Steuerung hort auf den angegebenen Ports, sendet aber Gber jeden verfiigbaren Port an den auf dem

Zielcomputer angegebenen Port.

537 Ethernet/IP- oder ProfiNet-Anschlisse

Ethernet/IP- oder Profinet-Anschlisse sind bei Steuerungen der Serien SC3 bis SC6 nur vorhanden, wenn
diese Option installiert ist. Fir Ethernet/IP oder Profinet konfigurierte SC-Steuerungen haben zwei RJ-45-
Ethernet-Anschlisse an der Unterseite der Steuerung fur den Anschluss an ein Ethernet/IP- oder ProfiNet-
Netzwerk, wenn die Option bestellt wird. Die beiden Anschlisse sind miteinander verbunden und haben die
gleiche IP-Adresse. Zwei Anschllsse sind vorgesehen, so dass Steuerungen in Reihe geschaltet werden
kénnen, um zusammen das Feldbus-Netzwerk zu bilden, anstatt dass von jeder Steuerung zu jedem Schalter

ein Kabel gelegt wird.
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Steuerung 1

Etfheriiet "'l-‘P

Zu PLC Zur nachsten

Steuerung
Ethernet/IP- oder ProfiNet-

Steuerunasnetzwerk
5.3.8 FUhrender DeviceNet™-Anschluss

SC-Steuerungen kdnnen einen einzelnen Mini DeviceNet™-Anschluss haben, falls diese Option konfiguriert

wurde, um die SC-Steuerung mit einer fiihrenden Steuerung, z.B. einer PLC, zu verbinden.

1 Drain
2 V+

8 V-

4 CANH
5 CAN L

Mini-DeviceNet™-Stecker

5.3.9 Profibus-Anschluss

Die SC-Steuerungen kénnen einen einzelnen Profibus-Anschluss haben, falls diese Option konfiguriert wurde,

um die SC-Steuerung mit einer fihrenden Profibus-Steuerung eines anderen Herstellers zu verbinden.
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9 O O OO 6

5 OO0OO0OO0OO0O \1

Abbildung 5-1 DB-9 Anschluss-Stifte (Profibus-Anschluss)

2 Empty 5 Data Ref 8 Data Line Inverse

5.3.10 Eingangs- und Ausgangsanschluss

SC-Steuerungen enthalten einen 24-V-DC-Eingangs- und Ausgangsanschluss. Alle acht Eingdnge und acht
Ausgénge sind isolierte 24 V-DC-Relais und -Kontakte. Die Alpha-Steuerung hat eine interne 24 V-DC-
Stromversorgung, die verwendet werden kann, um die E/A-Signale zu liefern; stattdessen kann auch eine

externe 24 V-DC-Spannungsversorgung verwendet werden. Die folgenden Angaben sind Ampere-Werte:
Interne 24 V DC-Versorgung: Maximum = 1 Ampere insgesamt
Externe 24 V DC-Versorgung: Maximum = 1 Ampere pro Ausgang

Die Eingangskreise der SC-Steuerung entsprechen der Norm IEC 61131-2 flr speicherprogrammierbare

Steuerungen (PLCs).
GRENZWERTE gemal IEC 61131-2

24 Volt Max. B 30 11 30 30 30

Die SC-Steuerung verflgt tGber einen Stecker MIL-C-26482 Series | mit Zugentlastung und Ldtkelchpolen.

Ein E/A-Gegenstecker (P/N 21C104800) wird mit jeder SC-Steuerung geliefert. Optionale Crimp-Gegenstecker,
Crimp-Werkzeuge, Rundstecker-zu-Klemmleiste und Zopf-E/A-Kabel sind ebenfalls erhaltlich.

21C104802 Gegenstecker - Crimp-Pins Optional

21E102202 Anschlussbox fir Sockelmontage Optional

21C202010 E/A-Kabel 10m Optional
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<C—H\ULVDOVZZrX-=IOTMONMN® >

21C2020XX Schema

Wenn die SC-Steuerung mit eingespannten Werkzeugen verwendet wird, muss ein Remote Start/Stop/Ldsen-

Steuergerat an der Steuerung verwenden, um die grundlegende Schaltsteuerung fir das Werkzeug zu liefern.

Stiftbeschreibungen sind in der folgenden Tabelle dargestellt:

O

Ausgang 0:0.0/1

n

Ausgang 0:0.0/3

T

Ausgang 0:0.0/5

~

Ausgang 0:0.0/7

(v9)

Ausgangsversorgung N/A

<

Eingabe 1:0.0/1

)

Eingabe 1:0.0/3

(0]

Eingabe 1:0.0/5

(@

Eingabe 1:0.0/7

Schematische Darstellungen der Eingange, Ausgange und anderer Stifte, mit Verkabelung, sind unten

dargestellt:

Eingdnge (Beispiel)
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————————————————————

Ausgéange: Sourcing (Beispiel)

+24VDC i i +24VDC
® A 1 T !
; |
3 § External Power Supply: +24 VDG — - 8
b J Start
P ! L
— 1YY\ L ; vl l' : ’e) o ®
Pl Pl Stop
| B L
YY"\ M L : \ O o—=e
Reverse SW
P | FWD ¥ REV
LA N - | o o—
| s1 K
LY\ P ; 0, o—=e
| l
; Js2 ‘
N (R - - 51 |
. Lo !
! | |
! ! Js3 I
—N S : ; o o—=e
; . JOB
Vo ' RESET
L T L : O O—
_NY\—<U : “ o _O0—
i L 24V Retumn
v ] : 4
0 5 InCycle  y—~¢
i A
I D Ready ¢
Disassembly
i = Detected >—¢
i A
Js1
I F
o A
Js2
i F 10
JS3
jit H g
Cycle OK
i : P v
] i Cycle NOK »—~¢
i A
24V Return v 24V Return
Output Common *
B | € S External Power Supply:0 +24V DC
Internal Power Supply:1  +24V DC !
—<A | &

interne 24-V-Ruckfilhrung ODER die externe 24-V-
Ruckfihrung, um die gemeinsame Ausgangsspannung
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Ausgange: Sinking (Beispiel)

5.3.11

CPU
i o In Cycle
Ready
fif D
Disassembly
i e Detected >~
A
Js1
1 F At
JS 2
{it G
JS3
i H ¢
A
| . Cycle OK v~
Cycle NOK
fif K
24V Retum 24V Return
<X <X
Output Common *
B | € External Power Supply:0 +24VDC -—=—========-=-
Internal Power Supply:l  +24V DC :
A | € mm oo o-oo oo

* Fir NPN-Ausgange verwenden Sie ENTWEDER die
interne 24-V-Rickflihrung ODER die externe 24-V-

Ruckfiihrung, um die gemeinsame Ausgangsspannung

bereitzustellen.

Modbus TCP-Anschluss

Der Feldbus-Modbus TCP ist ein Standardmerkmal des Ethernet-Anschlusses der SC-Steuerung. Dies ist eine

Modbus-Variante, die fur die Kommunikation Gber TCP/IP-Netzwerke verwendet wird und eine Verbindung lber
den virtuellen Port 502 herstellt.
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6 Montage

6.1 Installationsanweisungen

A GEFAHR

Stromschlaggefahr
Zur Vermeidung von Verletzungen durch elektrischen Strom

= Dieses Produkt sollte sich nicht in der Nahe von Warmequellen wie Heizkérpern oder anderen Geraten
befinden, die Warme erzeugen.

= Dieses Produkt sollte keinen Vibrationen oder Stofien ausgesetzt werden oder engen Kontakt mit Wasser
oder anderen FlUssigkeiten haben.

= Um elektrische Stérungen zu minimieren, platzieren Sie das Modul weit weg von mdglichen elektrischen
Stérquellen, z.B. von Lichtbogenschweiligeraten.

= Installieren Sie Werkzeuge und Steuerungen nur in trockenen Innenrdumen und nicht in brennbaren oder
explosionsgefahrdeten Umgebungen.

= Verwenden Sie dieses Produkt nicht in der Nahe von Wasser, zum Beispiel in der Nahe eines
Waschbeckens, in einem feuchten Keller oder dergleichen.

= Vermeiden Sie Korperkontakt mit elektrisch erregten Oberflachen, wenn Sie ein geerdetes Werkzeug halten.

Bitte beachten Sie die Abbildungen eines Sockels und der Montage der SC-Steuerung unter "siehe Kapitel
Abmessungen fiir Sockelmontage [P 158]". Sockel werden durch vier 10-32 Maschinenschrauben miteinander
verbunden, die durch Offnungen an der Oberseite und der rechten Seite in die Gewindedffnungen in der
unteren und linken Seite geschraubt werden. Wenn zu montierende Sockel sich nebeneinander befinden,
betragt der Abstand zwischen den Befestigungsléchern in den jeweiligen Sockeln von Mitte zu Mitte 2" (50,8
mm). Wenn zu montierende Sockel sich Ubereinander befinden, betragt der Abstand zwischen den
Befestigungsléchern in den jeweiligen Sockeln von Mitte zu Mitte 6" (152,4 mm).

1. Installieren Sie die SC-Steuerung entweder direkt an der Wand oder an einem Sockel (Teilenummer
21E204300).

2. Befestigungselemente durch vier Montagebohrungen sichern die Sockel an einer Wand oder einer anderen
Oberflache. Sockel kdnnen mit 10-32 Gewindeldchern an der unteren und linken Seite und durch die Locher
auf der oberen und rechten Seite verbunden werden.

3. Achten Sie darauf, dass die Schrauben der Laufverriegelung [5] am Sockel zurickgezogen sind. Setzen Sie
den unteren Flansch der SC-Steuerung [1] in die Lippe [2] am Sockel.

4. Richten Sie wahrend der Positionierung den Schlitz [3] im Flansch am unteren Befestigungsstift [4] des
Sockels aus. Drehen Sie die Oberseite der Steuerung zurtick zum Sockel.

5. Positionieren Sie die Offnungen am oberen Flansch der Steuerung [6] Uiber den oberen Befestigungsstiften
[7] des Sockels. Lésen Sie die Schrauben an den Laufverriegelungen [5] und stellen Sie dabei sicher, dass
die Schrauben in die beiden Trommeln [8] an der Steuerung gelangen.

6. Verbinden Sie die SC-Steuerung mit einer Stromquelle.

7. Verbinden Sie ein Ende des Werkzeugkabels mit dem Werkzeug und das andere Ende mit der SC-
Steuerung und driicken Sie den Netzschalter an der Steuerung.
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7 Betrieb

7.1 Software

Jeder Computer mit einem modernen Web-Browser, der mit einem Ethernet-Netzwerk oder dem aTB-Port
verbunden ist, kann dazu genutzt werden, die Web-basierte Anwendung der SC-Steuerung namens Alpha
Toolbox anzuzeigen. Zuséatzliche Software wird auf dem Computer nicht bendétigt, um auf die Daten zuzugreifen
oder die Steuerung zu konfigurieren. Alpha Toolbox-Updates werden zusammen mit den Steuerungs-Updates

bereitgestellt.

Auf die SC-Steuerung kann drahtlos zugegriffen werden, indem eine direkte Verbindung mit dem WLAN der

Steuerung hergestellt wird. Eine Alternative ist die Verbindung mit der IP, wenn die Steuerung vernetzt ist.

7.2 Alpha Toolbox

Jede SC-Steuerung hat einen Alpha Toolbox-Anschluss fiir die lokale Konfiguration, das Backup von
Parametern und Daten, die Wiederherstellung von Parametern und die Durchfiihrung von Updates. Der Alpha
Toolbox-Anschluss an der Leitspindel bietet Zugang zu allen Spindeln, wenn eine Mehrspindelkonfiguration
vorliegt. Der Alpha Toolbox-Anschluss wird nicht in einem Netzwerk verwendet. Wenn die Konfiguration und
Datenerfassung Uber ein Ethernet-Netzwerk erforderlich ist, wird der normale Netzwerk-Port und die IP-Adresse

verwendet.

Netzwerkunterbrechung
Zur Vermeidung von Problemen:
= Verbinden Sie einen Alpha Toolbox-Anschluss niemals mit einem Anlagennetzwerk.

Der Alpha Toolbox-Anschluss stellt eine einfache Verbindung zu einem Computer dar. Sie besitzt einen
integrierten DHCP-Server und einen DNS-Server. Die Steuerung verfiigt Gber eine eigene IP-Adresse und stellt
eine eigene IP-Adresse fiir den Computer bereit, um ein eigenes Netzwerk zu erstellen. Die Kenntnis der IP-
Adresse ist nicht erforderlich. Der Web-Server der Steuerung stellt die Bildschirme und Steuerelemente der

Alpha Toolbox bereit.

Der Abschnitt "siehe Kapitel Alpha Toolbox Ethernet-Anschluss [P 162]" informiert Gber das Anschlieen der

Steuerung an einen Computer.

7.3 Eingebettete PLC

Einige SC-Steuerungen werden mit einer Software-PLC geliefert, die viele Befehle und Funktionen fuhrender
PLCs emuliert. Jeder, der Uber Logikkenntnisse und den Alpha Toolbox PLC-Editor verfligt, kann eine
Logikdatei programmieren, um die bereits reichhaltigen Funktionen der SC-Steuerung noch vielseitiger zu

gestalten.
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7.4 Vernetzung

Die SC-Steuerung unterstiitzt die Protokolle AUDI XML, PFCS, NPL, TOOLSNET, OPEN, Toyota PI (fur
Steuerungen mit seriellen Schnittstellen) und FORD. Ethernet und Internet Protocol mit Transport Control
Protocol sind ein leistungsfahiges und robustes Mittel, um Daten von einem Computer zu einem anderen zu
Ubertragen. Viele Anwender verlassen sich auf sie, um Informationen Uber die Produktionsausristung zu
sammeln. Fur diejenigen, die noch nicht zu diesem robusteren Mittel der Datenerhebung gewechselt haben,
sind SC-Steuerungen mit einer seriellen Verbindung verflgbar, welche die Protokolle PFCS, OPEN und Toyota

Pi unterstltzen.

7.5 Navigation
Die SC-Steuerungen verfiigen Uber ein Touchscreen-Display an der Vorderseite der Steuerung, das die
Mentifiihrung, die Auswahl und die Eingabe von Daten erleichtert.

Die SCN-Steuerungen bieten auf ihrer Vorderseite keine Moglichkeit zu navigieren oder Daten einzugeben.
Diese Steuerungen werden Uber die integrierte Software namens Alpha Toolbox programmiert. Kapitel "siehe

Kapitel Konfiguration [» 177]" informiert Gber die Benutzung dieser Software.

< $pindle 1 04:44:29 AM /@ < Specialist 04:41:37 PM

0 Serial
Job 1

Name | Job1

Com Port \'Barcode,’F'rimer"

Baudrate
Barcode ID 11
Parity
Increment Count on NOK
Auto Sequence Tasks

Auto Reset Job /@ Port 4545
Enable Error Proofing Cell 1

Buffer While Offline

Disable Disassembly

on Cycle OK ( Send Fastener Removed

on Job Complete Number of Tries 3

on All Fasteners Removed Max Connections 1

Manage Save  Cancel @\‘“

1 Zurlck-Pfeil Das Symbol fur "Zurtick" ist in der Regel ein nach links gerichteter
Pfeil.
2 Vorwarts-Pfeil Das Vorwarts-Symbol zeigt in der Regel an, dass Sie mit dem

nachsten Schritt fortfahren oder zur ndchsten Seite, zum nachsten
Bildschirm oder zum nachsten Abschnitt des Inhalts wechseln
konnen.
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8 Bildlaufleiste Sie erscheint auf der rechten Seite eines Fensters oder Rahmens
und kann nach oben oder unten (bzw. nach links oder rechts)
gezogen werden, um mehr von dem derzeit verborgenen Inhalt
freizugeben.

4 Schaltflache "Umschalten" Zum Umschalten zwischen zwei Optionen (z.B. ein/aus oder
anzeigen/ausblenden) mit einem einzigen Klick

5 Dropdown Die Liste der Optionen wird in einem Dropdown-Menu angezeigt,
das unter der Schaltflache erscheint.

6 Menlileiste Die Mentileiste kann auch zusatzliche Menus enthalten, je nach

Schaltflache und ihren Funktionen. Jedes Meni kann Untermenis
und Optionen enthalten, die durch Anklicken aufgerufen werden
konnen.

< Spindle 1 07:34:16 AM A < Spindle 1 07:35:12AM S A

< Job 1 07:35:51 AM 5

< Job1 07:35:32 AM A

Name Job1 Name Job1 Name Task1 Name Task1
Barcode ID | ] Barcode D | ) Batch Count (B Batch Count 5
Increment Count on NOK Increment Count on NOK Limit Rejects Limit Rejects
Auto Sequence Tasks Auto Sequence Tasks Units NM Units NM
Auto Reset Job Auto Reset Job Efficiency 100 Efficiency 100
Enable Error Proofing Enable Error Proofing Thread Direction Cw| Thread Direction Cw|
Enable Job Timer Enable Job Timer Threshold Torque 0 Threshold Torque C U
Statistical Torque 0 Statistical Torque 0]
Job 2 > Job 2 >
qlw/ e/ r|tiyulilo|p N Disassembly Speed 9999 Disassembly Speed 9999
als|d flg|h j k|l 1/2/3/4|5/6|7 8|90 1 2 34 5 <X 1 2 3 4 51X
z|x|c|v| b/ n/m - & s # @ !
i = 5 p 6/7/8 9 0 6 7/8 90
Alphanumerisc Numerisch Numerisch mit

e Das alphanumerische Tastenfeld auf dem Bildschirm erleichtert die Eingabe von Daten.

e Klicken Sie auf die Eingabefelder zur Anderung der Parameter, aktivieren oder deaktivieren Sie dazu die
Schaltflachen.

7.6 Display

Die SC-Steuerungen verfugen Uber ein Display und eine Bildschirmtastatur, die zum Anzeigen, Bedienen und
Programmieren genutzt werden kénnen. Es kann auch ein Computer, Smartphone oder Tablet angeschlossen
werden, um die Steuerungen mit Hilfe der integrierten Alpha Toolbox anzuzeigen, zu bedienen und zu

programmieren.

Die SCN-Steuerungen besitzen kein Display oder eine Tastatur wie die anderen Steuerungen der Reihe. Zum
Anzeigen, Bedienen und Programmieren ist eine kabelgebundene Verbindung Uber eine Steuerung oder einen
Computer erforderlich. Das Display an der SC-Steuerung kann auch verwendet werden, um Informationen zur
SCN-Steuerung anzuzeigen/zu bearbeiten, wenn sie als Mehrspindelsystem angeschlossen ist. SCN ist eine

nachlaufende Steuerung.
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SCN-Steuerung SC-Steuerung

10:58:54 AM

7.6.1 Prozessanzeige

Bei SC-Steuerungen zeigt die Prozessanzeige die normalen Betriebsinformationen der eigenen Spindel an. Bei

Anschluss eines Mehrspindelsystems werden die Informationen fir jede einzelne Spindel separat unterhalb der
FUhrungsspindel angezeigt.

Bei einigen Varianten ohne kabelgebundene Spindel befindet sich das Menii-Symbol in Hamburger-Form auf

der linken Seite der Statusleiste, um die Betriebsinformationen der Steuerung anzuzeigen und zu bearbeiten.
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07:15:22 PM

———FUhrungsspindel

—Nachlaufende Spindel

192.168.2.6

7.6.1.1 Statusleiste

Die Statusleiste befindet sich am oberen Rand des Bildschirms und zeigt die Uhr sowie Symbole an.

08:42:14 AM

Abb. 1: Statusleiste fiir SC-Varianten mit kabelgebundener Spindel.
1 Uhr 2 Symbole

09:00:29 AM

Abb. 2: Die Statusleiste flir SC-Varianten ohne kabelgebundene Spindel hat das Men( in Hamburger-Form.

1 Menu 2 Uhr
3 lcon

7.6.1.1.1 Uhr

Die Statusleiste zeigt die aktuelle Zeit fir den angegebenen Bereich und den Verlauf der Befestigungszyklen im

"Befestigungszyklus-Protokoll".
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Die Zeitanzeige andert sich auf folgende Weise:

Wenn eine Teile Id empfangen wird, andert sich die Zeit der Teile Id fiir 5 Sekunden und kehrt dann zur Uhr
zurlick. Wenn der Job oder die Aufgabe ausgewahlt wurde, erscheint der Job-Name: Aufgabenname auf dem

Bildschirm, bis die Gruppenzahlung (Job) abgeschlossen ist, und kehrt dann zur Uhr zurtick.

7.6.1.1.2 Symbole

Auf dem Bildschirm der SC-Steuerung befinden sich Symbole, die den Status der Steuerung anzeigen. Sie
befinden sich in der oberen linken Ecke des Steuerungsbildschirms und in der Alpha Toolbox oben rechts im

Web-Browser-Fenster.

Das Symbol in der Statusleiste zeigt an, dass an Spindel 1 eine vorbeugende Wartung fallig ist.

Wi-Fi Das Symbol steht fiir aktivierte

’A\ WLAN-Kommunikation
o

Entsperrt Bearbeitung mdglich, automatisches
erneutes Sperren nach bestimmter

Zeit.

Speichern

Das Symbol steht fur das Speichern
von Anderungen in der
Konfiguration.

@ Schraubenschlisselsymbol Zeigt an, dass eine vorbeugende
Wartung des Werkzeugs oder der
p 4 Spindel fallig ist, deren Verbindung
aus der Ferne, d.h. Uber die Alpha
Toolbox, hergestellt wird.

XML-Protokoll-Server am Results-

Audi Ergebnis-Port verbunden Die Steuerung ist mit einem AUDI
Port verbunden.
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PFCS Unsolicited Port verbunden

OPEN verbunden

Toolsnet verbunden

ToyotaPl verbunden

7.6.1.2 Spindelanzeige

Die Steuerung ist mit einem PFCS
Protokoll-Server am Unsolicited-Port
verbunden.

Die Steuerung ist mit einem OPEN-
Protokoll-Server verbunden.

Die Steuerung ist mit einem
ToolsNet-Protokoll-Server
verbunden.

Die Steuerung ist mit einem
ToyotaPI-Protokoll-Server
verbunden.

1 Rot 2 Grin

3 Gelb 4 Blau

5 Moment 6 Schritthame

7 Winkel 8 Nummer des aktiven Jobs
9 Nummer der aktiven Aufgabe 10 Kumulierte Schraubenzahl
11 Zielgruppenzahlung 12 Shutoff Code

Die Farben geben den Status des Befestigungszyklus fir Spindel 1 an:

e Rot bedeutet Max-Moment/-Winkel [1]
e Grun zeigt einen Befestigungszyklus mit Status 10 an [2]
e Gelb bedeutet Min-Moment/-Winkel [3]

e Blau zeigt an, wenn das Werkzeug fur den Betrieb aktiviert wurde [4]

Ggf. werden auch Abschaltcodes angezeigt [12].siehe Kapitel Shutoff Codes [» 281]

Tippen Sie auf eine Spindel, um die Menus fur Setup, Service und Analyse anzuzeigen.

Die Hintergrundfarbe des Displays wird im Fehlerfall oder bei einem NIO-Befestigungszyklus rot.

Die Prozessanzeige andert sich, um den Schritt anzuzeigen, bei dem das Werkzeug angehalten wurde (sofern

das Anhalten nicht wahrend des Prifungsschritts erfolgt ist).
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8 Konfiguration

UbermiRige Drehmomentbedingung

Zur Vermeidung von Verletzungen:

= Nur geschultes und qualifiziertes Personal sollte Steuerungen programmieren.

= Legen Sie niemals Kontrollgrenzen fest, die Uber der maximalen Bewertung des Werkzeugs liegen.

= Hohere Drehmomenteinstellungen fihren zu héheren Werkzeugreaktionsmomenten. Es ist darauf zu achten,
dass der Bediener vor den resultierenden Reaktionskraften des Drehmoments ausreichend geschiitzt ist.

= Uberpriifen Sie immer die richtige Funktion des Werkzeugs, nachdem die Steuerung programmiert wurde.

Im Folgenden finden Sie eine Anleitung zur Programmierung der SC-Steuerung.

Die SC-Steuerungen kénnen auf zwei Arten konfiguriert werden:

e Mit der eingebetteten Software namens Alpha Toolbox.
e Mit dem Touchscreen-Display der Steuerung.

Der Abschnitt "siehe Kapitel Alpha Toolbox Ethernet-Anschluss [» 162]" informiert iber das Anschliel3en der

Steuerung an einen Computer.

Die Steuerung verfugt Uber drei Hauptmenus, um Informationen anzuzeigen und die Konfiguration zu

ermdglichen:
1. Setup
2. Service

3. Analysieren

8.1 Setup

Das Menu "Setup" hilft bei der Konfiguration der Werkzeugstrategie. Nutzer miissen die Zugangsebene SETUP
oder ADMINISTRATOR haben, um Werte in diesem Bereich zu andern.

Das Menii "Setup":

Kommunikation Dient zur Programmierung von Optionen fiir Ethernet, Drahtlosfunktionen (WLAN),
serielle Schnittstellen, Feldbus- und Netzwerkprotokolle

Feldbus Zur Programmierung von Feldbussen wie Ethernet/ IP, Profibus, ProfiNet und
DeviceNet.

Nutzer Zum Hinzufligen oder Léschen von Nutzern, zum Erteilen von
Administratorberechtigungen fiir die Nutzer und zum Ermdoglichen des Zugangs auf
Setup, Werkzeug, Diagnose, Statistik und Kommunikation.
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8.1.1 Jobs

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Jobs und dann -> Job

Name

Benennen Sie den Job, um die durchgefiihrte Operation zu definieren (maximal 15 Zeichen). Das Feld Name ist

in vielen externen Anwendungen sichtbar.

Barcode-Id

Dies ist eine Maske, die, wenn sie gleich einer eingehenden TEILE ID (Barcode-Scan) ist, diesen Job als den
aktiven Job wahlt. Die TEILE ID kann tber den USB-Port, seriellen Port, ein Netzwerkprotokoll, einen Feldbus-
Eingang, die interne PLC oder der Tastatur selbst kommen. Verwenden Sie Punkte (.), um die zu
vernachlassigenden Teile der TEILE ID zu maskieren; verwenden Sie genau die gleichen Zeichen an genau der

gleichen Position der TEILE ID, um den Job auszuwahlen.

Beispiel: Wenn eine TEILE ID 123ABC lautet und wenn das 3A bestimmt, wann dieser Job ausgefiihrt werden
soll (die dritte und vierte Position), dann geben Sie "..3A.." als Parameterwert ein. Beachten Sie, dass die

Punkte (.) der Lange der erwarteten TEILE ID Entsprechen.

Inkrement. Zahler bei NIO

Wenn dieser Parameter auf Ja steht, darf die Schraubenzahl des ausgewahlten Jobs bei den
Befestigungszyklen mit Status 10 und mit Status NIO erhoht werden. Wenn die Einstellung Nein ist, darf die

Schraubenzahl des Jobs nur bei Befestigungszyklen mit Status 10 erhéht werden.

Auto-Sequenz Aufgaben

Wenn auf Ja gesetzt, erhdht oder verringert die Anwendung automatisch den Wert der ausgewahlten Aufgabe

bis zum Abschluss des Jobs, nachdem die Anzahl der Befestigungen in jeder Aufgabe abgeschlossen ist.

Auto-Reset Job

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Job zwischen den Gruppen zurlickgesetzt, anstatt auf ein externes Job

Reset zu warten.

Fehlerprifung Aktivieren

Aktiviert die Funktionen zur Fehlerpriifung mit zusatzlichen Einstellungen fiir die Parameteroptionen. AuRerdem
wird das Werkzeug deaktiviert, wenn die Gruppenzahlung erreicht ist.

1. Losen Verboten:

In diesem Abschnitt wird angegeben, ob das Werkzeug die Funktion "Demontage" (Lésen) bei einem der
folgenden Ereignisse entfernt.

e Wenn Zyklus IO

Falls aktiviert, wird die Verwendung des Demontage-Modus nach jedem Befestigungszyklus mit Status
IO nicht erlaubt.
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e Wenn Job Komplett

Falls aktiviert, wird die Verwendung des Demontage-Modus, nachdem der aktive Job abgeschlossen ist
(kumulierte Anzahl gleich Zielzahl) nicht erlaubt.

e \Wenn Alle Schrauben Entfernt

Falls aktiviert, wird die Verwendung des Demontage-Modus nicht erlaubt, nachdem alle Befestigungs-
elemente entfernt wurden, d.h. die kumulierte Zahl steht wieder auf Null.

2. Anziehen Verboten:

Hiermit wird festgelegt, ob das Werkzeug deaktiviert wird, nachdem jede Aufgabe abgeschlossen wurde.
Dies erfordert einen Eingang "Job Reset", "Aufgabe Auswahl" oder "Aufgabe Auswahl Bit", um eine unvoll-
standige Aufgabe auszuwahlen, die das Werkzeug nur fiir eine unvollstandige Aufgabe aktiviert. Bei Ver-
wendung von "Auto-Sequenz Aufgaben” wird das Werkzeug erneut aktiviert, wenn die aktive Aufgabe zu ei-
ner unvollstandigen Aufgabe wechselt.

e Wenn Aufgabe Komplett
Falls aktiviert, wird das Werkzeug deaktiviert, wenn die aktive Aufgabe abgeschlossen ist.

Aktivieren Job Timer

Falls aktiviert, wird der Job Timer aufgerufen. Der Job Timer startet, wenn die erste Schraube der
Gruppenzahlung den Schwellmoment (Im Schraubzyklus) tGberschreitet, und er stoppt, wenn die programmierte
Anzahl von Sekunden verstrichen ist. Wenn der Timer ablauft, bevor die Gruppenzahlung abgeschlossen ist,
wird der Job auf abgeschlossen gesetzt, das Werkzeug wird deaktiviert und der Ausgang "Job Fertig" wird
aktiviert.

1. Job Timer:
Eingabefeld mit der Jobzeit in Sekunden.

8.1.1.1 Das Menu Jobs

Verwalten

Hinzufligen Fugt der Steuerung einen Job hinzu. Wenn ein Werkzeug angebracht ist, beginnt der
Assistent mit der einfachen Einstellung der Parameter. Wenn kein Werkzeug
angeschlossen ist, erscheint das Tab "Jobs", um die Parameter manuell einzustellen.
Wabhlen Sie die Job-Nummer und klicken Sie auf 10.

Léschen Léscht den ausgewahlten Job von der Steuerung. Jobs kdnnen nach dem Léschen nicht
wiederhergestellt werden.

Kopieren Fordert den Nutzer auf, einen zu kopierenden Job auszuwahlen.

Einfigen Fordert den Nutzer auf, eine Job-Nummer flr einen zuvor kopierten Job auszuwahlen.

Abbrechen Bricht das Menu "Verwalten" ab.

Import

e Alpha Toolbox:

Fordert den Nutzer auf, eine Jobparameterdatei flir den Import aus dem lokalen Speicher auszuwahlen.
e Physische Anzeige:

Auf der physischen Anzeige der SC-Steuerungen kann der Nutzer die Jobparameterdatei vom USB-Lauf-
werk importieren.

Export
e Alpha Toolbox:
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Speichert eine Job-Backupdatei auf ein ausgewahltes Speichermedium.
e Physische Anzeige:

Auf der physischen Anzeige der SC-Steuerungen kann der Nutzer die Jobparameterdatei auf ein USB-Lauf-
werk exportieren.

Speichern:

Speichert die Anderungen.

Abbrechen:

Bricht die Anderungen ab.

8.1.1.2 Aufgabe

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Jobs, dann -> Job und dann -> Aufgabe

Name:

Benennen Sie die Aufgabe, um die durchgefiihrte Operation zu definieren (maximal 15 Zeichen)

Gruppenzahlung:

Die erforderliche Anzahl von Befestigungen, um die Aufgabe zu erfillen.

Limit Aussch. Verschraubung:

Ermdglicht eine Begrenzung der Ablehnungen fiir die Aufgabe.

1. Anzahl Ausschuss

Die maximale Anzahl von Befestigungszyklen mit Status NIO, die wahrend dieser Aufgabe erlaubt ist. Der
Standardwert ist 3.

Einheiten:

Einheiten fiir das Betriebsdrehmoment. Die Aufgabenwerte werden bei einer Anderung der Einheit nicht neu

berechnet.

NM, Newton-Meter 1,355818 1

IN LB, Zoll-Pfund 12 8,850745

KG M, Kilogramm-Meter 0,1382552 0,1019716

N CM, Newton-Zentimeter 135,5818 100
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Effizienz:

Die Wirkungsgradkompensation von Zubehor (Beispiel: Drehbuchse), die am Ende des Werkzeugs hinzugefligt
wird, wodurch sich das Enddrehmoment des Werkzeugs verringern kann. Dieser Wert kann zwischen 100%

und 80% liegen.

Drehrichtung:

Zum Anziehen eines Befestigungselements mit Rechtsgewinde verwenden Sie die Richtung im Uhrzeigersinn
(Cw). Zum Anziehen eines Befestigungselements mit Linksgewinde verwenden Sie die Richtung gegen den

Uhrzeigersinn (Ccw). Der Standardwert ist im Uhrzeigersinn (Cw).

Schwellmoment:

Der Schwellenwert, bei dem Alpha Toolbox mit der Speicherung von Daten beginnt. Die Daten werden nicht
gespeichert oder Alpha Toolbox zur Verfiigung gestellt, aulRer wenn der Wert "Schwellmoment" wahrend des
Befestigungszyklus Uberschritten wird. Ein guter Ausgangspunkt sind 20% des Zieldrehmoments. Der
Standardwert ist 0.

Statistisches Moment:

Das Drehmomentniveau, das Uberschritten werden muss, bevor Befestigungszyklusdaten in Statistiken

aufgenommen oder Uber ein Netzwerkprotokoll gesendet werden. Der Standardwert ist 0.

Losen Drehzahl:

Die Drehzahl des Werkzeugs wahrend des (Ldsen)-Betriebs in RPM (Umdrehungen pro Minute). Der
Standardwert ist 9999. Um die Geschwindigkeit des Werkzeugs zu begrenzen, reduzieren Sie diese Parameter

auf einen Wert kleiner als die maximale Geschwindigkeit des Werkzeugs.

Demontage Beschleunigung:

Die Rate, mit der das Werkzeug die Demontagegeschwindigkeit erreicht, in RPM/s (Umdrehungen pro Minute
pro Sekunde). Der Standardwert ist 3.000.

Verzogerungszyklus:

Dies ist ein Zeitgeber, in Sekunden, der aktiviert wird, nachdem das Werkzeug sein Ziel erreicht hat. Wenn er

aktiv ist, ist das Werkzeug deaktiviert.

Drehmomentrate:

Dieser Abschnitt legt Werte fest, die bei der Bestimmung der Drehmomentrate des Befestigungszyklus in den
Strategien Rate Control oder STG Control genutzt werden.

1. Drehmomentdurchschnitt
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Anzahl der Drehmomentproben, gemittelt fir die Berechnung der Rate. Berechnet einen laufenden Durch-
schnitt von Drehmomentproben, die jede Millisekunde genommen werden. Eine hdhere Zahl ergibt eine
glattere Rate. Der Standardwert ist 10 msec.

2. Winkelintervall

Wird verwendet, um das Drehmoment im Vergleich zur Winkelrate zu berechnen. GréRRere Intervalle erge-
ben eine glattere Rate. Der Standardwert ist 20°.

Geandert:

Ein Wert, der von der Steuerung geéndert wird, um die Parameterwerte flir Datum und Zeit anzugeben, die in

dieser Aufgabe oder zugehdrigen Schritten zuletzt gedandert wurden.

Die spezifischen Parameter flr Blindniete sind unten aufgefiihrt:

Schwellwert Kraft:

Das Kraftniveau wahrend des Befestigungszyklus, wenn die Ubergénge "Im Schraubzyklus Ausgang" hoch
sind. Die Daten werden nicht gespeichert oder Alpha Toolbox zur Verfligung gestellt, auBer wenn der Wert

"Schwellwert Kraft" wahrend des Befestigungszyklus Gberschritten wird. Der Standardwert ist 0.

Statistische Kraft:

Das Kraftniveau, das Uberschritten werden muss, bevor Befestigungszyklusdaten in Statistiken aufgenommen

oder Uber ein Netzwerkprotokoll gesendet werden. Der Standardwert ist 0.

8.1.1.2.1 Das Meni "Aufgabe"

Verwalten:

Hinzufiigen Flgt der Steuerung eine Aufgabe hinzu. Wenn ein Werkzeug angebracht ist, beginnt der
Assistent mit der einfachen Einstellung der Parameter. Wenn kein Werkzeug
angeschlossen ist, erscheint das Tab "Aufgaben”, um die Parameter manuell einzustellen.
Klicken Sie auf die Schaltflache "Hinzufligen" und wahlen Sie aus der Dropdown-Liste die
Aufgabennummer aus, um eine neue Aufgabe an dieser Position einzufligen, und klicken
Sie dann auf OK.

Léschen Loscht die ausgewahlte Aufgabe von der Steuerung. Aufgaben kénnen nach dem
Ldschen nicht wiederhergestellt werden.

Kopieren Kopiert die ausgewahlte Aufgabe und die damit verbundenen Aufgaben und Schritte in die
Zwischenablage.

Einflgen Uberschreibt die ausgewahlte Aufgabe mit den Werten in der Zwischenablage.
Kopieren/Verschieben einer Aufgabe: Erstellen Sie zuerst an der erforderlichen Stelle eine
neue Aufgabe, kopieren Sie dann die zu verschiebende Aufgabe, fiigen Sie sie dann in
die neu erstellte Aufgabe ein.

Abbrechen Bricht das Meni "Verwalten" ab.

Speichern:

Speichern Sie die Anderungen.
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Abbrechen:

Bricht die Anderungen ab.

8.1.1.2.2 Schritt

Wahlen Sie unter Setup die Registerkarte -> Jobs, dann -> Job -> Aufgabe und dann -> Schritt

Name:

Gibt eine Kennung fiir den Schritt an (maximal 15 Zeichen). Verwenden Sie fir Buchstaben die Pfeiltasten nach

oben/unten, oder verwenden Sie das numerische Tastenfeld.

Strategie (Standard):

Gibt Werte an, die verwendet werden, um das Werkzeug wahrend eines Schrittes zu steuern und um die

Richtung des Schrittes zu steuern. Strategien umfassen:

Winkelsteuerung mit Drehmomentiiberwachung. Die Steuerung schaltet das
Werkzeug aus, wenn der Zielwinkelwert erreicht wird, nachdem ein ausgewahlter
Fligemomentwert aufgetreten ist. Die Steuerung liberwacht auch das Drehmoment.
Drehmoment- und Drehwinkelergebnisse des Priifungsschrittes mussen innerhalb
ihrer festgelegten Grenzen fir den Befestigungszyklus liegen, um akzeptabel zu sein.

Strategie (fortgeschritten):

x|

WS /DU Winkelsteuerung mit Drehmomentdurchschnitt. Die Steuerung fihrt eine
standardmafige Winkelsteuerungsstrategie durch, mit der Ausnahme, dass die
Drehmomentergebnisse das wahrend des Schritts erreichte durchschnittliche
Drehmoment sind.
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Das vorherrschende Drehmoment ist der Drehmomentdurchschnitt. Das Drehmoment,
das wahrend der Befestigung vor dem Klemmdrehmoment auftritt, wird als
vorherrschendes Drehmoment oder Drehmomentdurchschnitt bezeichnet.

RS /WU Ratensteuerung mit Winkeltiiberwachung. Die Steuerung schaltet das Werkzeug aus,
wenn der steigende Zielratenwert erreicht wird, nachdem ein ausgewahlter

Fligemomentwert aufgetreten ist. Die Steuerung tberwacht auch den Winkel.
Drehmoment- und Drehwinkelergebnisse des Prufungsschrittes missen innerhalb
é E ihrer festgelegten Grenzen fir den Befestigungszyklus liegen, um akzeptabel zu sein.
YS/WU
(]
S~
<)
ZURUCK
PS/DU

STG-Steuerung mit Winkeliberwachung. Die Steuerung schaltet das Werkzeug aus,
wenn der fallende Zielratenwert erreicht wird, nachdem ein ausgewahlter
Fligemomentwert aufgetreten ist. Die Steuerung tberwacht auch den Winkel.
Drehmoment- und Drehwinkelergebnisse des Prifungsschrittes missen innerhalb
ihrer festgelegten Grenzen fur den Befestigungszyklus liegen, um akzeptabel zu sein.

Eine Beschreibung der Implementierung finden Sie unter "siehe Kapitel STG Control-
Implementierung fir Befestigungselemente [» 291]".

Lésen-Winkelsteuerung oder Drehmomentregelung. Die Steuerung betreibt das
Werkzeug in die entgegengesetzte Richtung und schaltet das Werkzeug ab, wenn
entweder ein sinkender Drehmomentsollwert oder ein Zielwinkelwert erreicht wird.
Drehmoment hat Vorrang vor Winkel. Das bedeutet, dass das Werkzeug abgeschaltet
wird, wenn das Zielmoment vor dem Soll-Winkel erreicht wird. Drehmoment- und
Drehwinkelergebnisse des Prifungsschrittes missen innerhalb ihrer festgelegten
Grenzen fur den Befestigungszyklus liegen, um als akzeptabel bewertet zu werden.

Positionssteuerung mit Drehmomentiberwachung. Die Steuerung schaltet das
Werkzeug aus, wenn die Nullposition des Werkzeugs erreicht wird, nachdem ein
ausgewahlter Figemomentwert erreicht wurde. Die Steuerung tUberwacht auch das
Drehmoment. Drehmoment- und Drehwinkelergebnisse des Prifungsschrittes miissen
innerhalb ihrer festgelegten Grenzen fur den Befestigungszyklus liegen, um
akzeptabel zu sein.

Zielmoment:

Das Drehmoment, bei dem die Steuerung das Werkzeug abschaltet. Sollte gréRer als "Min-Moment" und

niedriger als "Max-Moment" sein. Die Einheiten sind die ausgewahlten Drehmomenteinheiten.

Max-Moment:

Das maximale Spitzendrehmoment fiir einen akzeptablen Befestigungszyklus (fir alle Schritte erforderlich).
Wenn das tatsachliche Drehmoment diese Grenze Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert
und die ROTE LED auf der Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Muss grof3er als "Zielmoment" sein und
kleiner als oder gleich dem Nenndrehmoment sein, die auf dem Werkzeug angegeben sind. Die Einheiten sind

die ausgewahlten Drehmomenteinheiten.
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Min-Moment:

Das Mindestspitzenmoment flr einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn das tatsachliche Drehmoment
diese Grenze nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der
Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Muss kleiner als "Zielmoment" sein. Die Einheiten sind die

ausgewahlten Drehmomenteinheiten.

Moment Anzeige:

Wahlt aus, welcher erreichte Drehmomentwert gespeichert, angezeigt und verwendet werden soll, um ihn mit
Grenzwerten fiir Befestigungszyklusstatus zu vergleichen. PEAK wabhlt das Spitzendrehmoment wahrend der

Stufe, FINAL wahlt das Drehmoment am Spitzenwinkel wahrend des Schritts.

Fligemoment:

Der Punkt in dem Schritt, wenn die Steuerung beginnt, den Ausgangswinkel des Werkzeugs zu Uberwachen.
Sollte gréRer als 0 und kleiner als "Min-Moment" sein. Ein Wert von 50% des "Zielmoments" ist ein guter

Ausgangspunkt. Die Einheiten sind die ausgewahlten Drehmomenteinheiten.

Soll-Winkel:

Der Winkel, in dem die Steuerung das Werkzeug nach einem ausgewéahlten Fiigemomentwert abschaltet. Sollte

groRer als "Min-Winkel" und niedriger als "Max-Winkel" sein. Die Einheiten sind Grad der Drehung.

Max-Winkel:

Der maximale Spitzenwinkel fir einen akzeptablen Befestigungszyklus (fur alle Schritte erforderlich). Wenn der
tatsachliche Winkel diese Grenze Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die ROTE
LED auf der Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Muss grof3er als "Min-Winkel" sein. Die Einheiten sind

Grad der Drehung.

Min-Winkel:

Der Mindestspitzenwinkel fur einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn der erhaltene Winkel diese Grenze
nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vorderseite und am

Werkzeug leuchtet. Muss weniger als "Max-Winkel" sein. Die Einheiten sind Grad der Drehung.

Winkel Reset:

Setzt den erreichten Winkelwert auf Null, wenn das Drehmoment wahrend des Schritts unter den

Flgemomentwert fallt.
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Md Obergrenze(schaltend):

Falls aktiviert, wird das Werkzeug abgeschaltet, wenn der Parameter "Max-Moment" wéhrend einer Strategie
fur "Winkelsteuerung" Uberschritten wird. Falls deaktiviert, wird das Werkzeug abgeschaltet, wenn der
Parameter "Moment Uberzogen" wahrend einer Strategie fiir "Winkelsteuerung" iberschritten wird. Hierfiir
muss der Wert "Moment Uberzogen" festgelegt werden. Sollte gleich oder gréRer als "Max-Moment" eingestellt
werden. Die Einheiten sind die ausgewahlten Drehmomenteinheiten.

1. Moment Uberzogen:

Der Drehmomentwert, bei dem das Werkzeug wahrend einer Winkelsteuerungsstrategie abgeschaltet wird,
wenn das Werkzeug den Zielwinkel nicht erreicht hat.

WKL Obergrenze(schaltend):

Falls aktiviert, wird das Werkzeug abgeschaltet, wenn der Parameter "Max-Winkel" wahrend einer Strategie flr
"Dremomentsteuerung" Uberschritten wird. Falls deaktiviert, halt das Werkzeug an, wenn der Parameter "Winkel
Uberzogen" wahrend einer Strategie fiir "Dremomentsteuerung” tiberschritten wird. Hierfiir muss der Wert
"Winkel Uberzogen" festgelegt werden. Sollte gleich oder gréRer als "Max-Winkel" eingestellt werden. Die
Einheiten sind Grad der Drehung.

1. Winkel Uberzogen:

Der Winkelwert, bei dem das Werkzeug wahrend einer Momentsteuerungsstrategie abgeschaltet wird, wenn
das Werkzeug das Sollmoment nicht erreicht hat.

Uberwachen Moment Fenster:

Falls aktiviert, wird ein Drehmomentfenster in der Verschraubungsphase des Befestigungszyklus angezeigt, das
ein erreichtes Drehmoment durchlaufen muss. Dieses Fenster blickt vom Fligemomentwert des Schrittes Uber
das definierte Winkelintervall zurlick. Wenn das erreichte Drehmoment aul3erhalb des Fensters liegt, wird der
Befestigungszyklus mit dem Abschaltcode [T] beendet.
1. Oberes Moment:

Definiert die Max-Moment-Grenze fur das Fenster.
2. Unteres Moment:

Definiert die niedrige Drehmomentgrenze flir das Fenster.
3. Oberer Winkel:

Definiert die Min-Winkel-Grenze fiir das Fenster, von dem aus auf den Fligemomentwert verwiesen wird.
4. Unterer Winkel:

Definiert die Max-Winkel-Grenze fir das Fenster, von dem aus auf den Fiigemomentwert verwiesen wird.

Uberwachen Rate:

Zeigt die Drehmomentrate-Uberwachung wahrend des Schrittes zwischen RateSchwellwert bis zum endgiiltigen
Drehmoment des Schritts. DURCHSCHNITT zeigt die mittlere Drehmomentrate wahrend des Schritts.
AUGENBLICK zeigt die momentane Rate am Ziel des Schritts. Wenn die Durchschnittsrate gréRer als Rate
Hoch ist (oder) kleiner als die Rate Niedrig (oder) die Abweichung kleiner als die Grenze Abweichung ist, wird
das Werkzeug mit dem Abschaltcode [RATE] enden. Nur wahrend Momentsteuerungsstrategien verfligbar.
NEIN deaktiviert diese Uberwachung. Die Abschaltcode ist RATE.
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RateSchwellwert:
Definiert das Drehmoment, bei dem diese Uberwachung beginnt.
Rate Hoch:

Der maximale Spitzenwert fur einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn die tatsachliche Rate diese
Grenze Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die ROTE LED auf der Vorderseite
und am Werkzeug leuchtet.

Rate Niedrig:

Der minimale Spitzenwert fUr einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn die tatsachliche Rate diese
Grenze nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vordersei-
te und am Werkzeug leuchtet.

Grenze Abweichung:

Korrelationskoeffizient fir die kleinsten Quadrate (gerade Linie) der Drehmomentrate-Kurve. Eine héhere
Anzahl korreliert mit einem geraderen Linie. Wenn irgendein Punkt die tatsachliche Rate das Deviation Limit
Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vorderseite und
am Werkzeug leuchtet.

Abbruch wegen Md-Abfall:

Die Steuerung schaltet das Werkzeug ab, wenn das erreichte Drehmoment um einen festgelegten Prozentsatz

unter das Spitzendrehmoment fallt. Falls aktiviert, wird diese Uberwachung eingeschaltet. Falls deaktiviert, wird

diese Uberwachung ausgeschaltet.

1.

Stop Moment Priifung:

Der Wert, als Prozentsatz der laufenden Spitzendrehmoments, um den das Drehmoment abfallen muss, be-
vor die Steuerung das Werkzeug abschaltet. Nach der Berechnung des prozentualen Anteils des Spitzen-
drehmoments, der dem Parameter "Stop Moment Prifung" enthommen wird, wird das verbleibende Dreh-
moment des berechneten Spitzendrehmoments als Drehmomentabfall bezeichnet.

Schwellmoment:
Das Drehmoment, bei dem diese Uberwachung beginnt.
Filter:

Die GroRe des Winkels, um den sich das Werkzeug drehen muss, wobei der Drehmomentabfall beibehalten
werden muss, bevor der Befestigungszyklus mit dem Abschaltcode [TD] beendet wird.

Uberwachen Streckgrenze:

1.

2.

STG:

Die Rate Drehmoment vs. Winkel wird aus der vorherigen Berechnung nach dem Wert fir den Streckgrenz-
Punkt aus dem Drehmoment entnommen. Die Rate beginnt bei dem Wert des Streckgrenz-Punktes, der
sich aus dem Drehmoment ergibt. Der Punkt, an dem sich Drehmoment und Rate schneiden, ist die Streck-
grenze.

Abschaltregion:
Das Steckgrenzeziel wird als Anteil der Maximum-Rate angegeben (0 bis 0,9).

Wenn der Wert 0,5 betragt: Die Abschaltung erfolgt, dann sinkt die Rate von Drehmoment vs. Winkel auf
50% der Maximum-Rate.

Wenn der Wert 0 betragt: Die Abschaltung erfolgt, dann fallt die Drehmoment-Winkel-Rate auf O der Maxi-
mum-Rate, was anzeigt, dass das Drehmoment wahrend des zuvor ausgewahlten Ratenberechnungsinter-
valls nicht gestiegen ist.

Streckgrenz-Punkt:

Der Streckgrenz-Punkt ist der Zeitpunkt, an dem der Winkel mit der Uberwachung der Streckgrenze (STG)
beginnt.

Max STG Moment:
Definiert das Max STG Moment fiir das Fenster.
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5. Min STG Moment:
Definiert das Min STG Moment fiir das Fenster.
6. Max STG Winkel:

Definiert die Grenze fur Max STG Winkel fur das Fenster, von dem aus auf den Wert fiir den Streckgrenz-
Punkt verwiesen wird.

7. Min STG Winkel:

Definiert die Grenze fir Min STG Winkel fur das Fenster, von dem aus auf den Wert fur den Streckgrenz-
Punkt verwiesen wird.

8. Max STG Winkel:

Falls aktiviert, wird das Werkzeug abgeschaltet, wenn der Parameter "Max STG Winkel" wahrend einer
Strategie fur "Winkelsteuerung" tGberschritten wird.

Falls deaktiviert, wird das Werkzeug abgeschaltet, wenn der Parameter "STG Winkel Ausstieg" wahrend ei-
ner Strategie fir "Winkelsteuerung" tiberschritten wird.

e STG Winkel Ausstieg:

Zur Eingabe des Werts fir den STG Winkel; das Werkzeug wird wahrend einer Strategie fur "Winkel-
steuerung" abschaltet, wenn es den Wert fir STG Winkel nicht erreicht.

Drehzahl:

Die Geschwindigkeit der Ausgabe des Werkzeugs, bevor ein Downshift Modus aktiviert wird (fir jeden Schritt
erforderlich). Die Einheiten sind RPM. Muss gréf3er als 0 sein. Standard ist 9999.

Beschleunigung:

Die Rate, mit der das Werkzeug auf seine Drehzahl in RPM/s (Umdrehungen pro Minute pro Sekunde)
hochfahrt. Sollte gréfRer als 1000 RPM/s sein. Der Standard ist 3.000 RPM/s.

Downshift Modus:

Wahlt die Art der Kontrolle der Spindeltragheit gegen Ende eines Befestigungszyklus.

1. Deaktiviert:
Verringert die Geschwindigkeit des Motors nicht.
2. Manuell:

Reduziert die Werkzeugdrehzahl auf einen bestimmten Wert (Downshift Drehzahl) mit einer spezifischen

Rate (Verzogerung), wenn wahrend des Befestigungszyklus ein bestimmter Drehmomentwert (Downshift

Moment) erreicht wird. Geschwindigkeitseinheiten sind U/min, Verzégerungseinheiten sind U/min/s, Dreh-
moment ist in Drehmomenteinheiten.

3. ATC:

Aktiviert den Algorithmus "Adaptive Tightening Control", um die Werkzeugdrehzahl zu verringern, wenn das
Drehmoment ansteigt. Die Standardwerte kdnnen geandert werden, wenn der Algorithmus beginnt (ATC
Start Moment), wenn er endet (ATC Endmoment) und wenn die Werkzeugdrehzahl nach dem Algorithmus
endet (ATC Enddrehzahl). Die Drehmomenteinheiten sind ein Prozentsatz von "Sollmoment". Die Drehzahl-
werte sind ein Prozentsatz von "Drehzahl".

4. ATC+:

Aktiviert den Algorithmus "Adaptive Tightening Control Plus", um die Werkzeugdrehzahl auf Basis einer ab-
gefragten Drehmomentrate zu verringern. Die Standardwerte kénnen dafir geandert werden, wenn der Al-
gorithmus mit der Uberwachung der Rate beginnt (Niedrige Schwelle), wenn er die Uberwachung der Rate
(Obere Schwelle) und Werkzeugdrehzahl nach den Algorithmus beendet (Minimaldrehzahl). Die Drehmo-
menteinheiten sind ein Prozentsatz von "Sollmoment". Die Drehzahlwerte sind ein Prozentsatz der Maximal-
geschwindigkeit des Werkzeugs.
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Abbruch Zeitzahler:

Stoppt das Werkzeug, wenn die Zeit vom Beginn des Schritts abgelaufen ist. Der Wert sollte lang genug sein,

um den Befestigungszyklus in diesem Schritt abzuschlielen.

Verzdg. zw. Schritten:

Die Zeit, die das Werkzeug verzdgert, bevor mit dem néchsten Schritt in der Aufgabe fortgefahren wird. In

Sekunden eingegeben.

Stromversorgung:

Die maximale verflgbare Leistung, mit der das Werkzeug den Befestigungszyklus durchfihren kann. Fur alle
Schritte erforderlich. Einheiten sind Prozentsatze des maximalen Nenndrehmoments des Werkzeugs. Sollte

nicht weniger als 100% betragen.

Max Strom:

Der maximale Strom fir einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn das Werkzeugstrom den Grenzwert flir
Max Strom Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und das ROTE Signal auf der

Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Muss grof3er als "Min Strom" sein. Die Einheiten sind Prozent.

Min Strom:

Der minimale Strom fiir einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn der tatsachliche Werkzeugstrom diese
Grenze nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vorderseite

und am Werkzeug leuchtet. Muss kleiner als "Max Strom" sein. Die Einheiten sind Prozent.

Soft Stop:

Hierdurch wird gesteuert, wie das Werkzeug nach Erreichen des Zieldrehmoments abgeschaltet wird. Dies ist
als ergonomischer Vorteil konzipiert, damit Beschwerden der Bediener durch Werkzeuge mit Direktantrieb

gemildert werden.
Wenn Auto ausgewabhlt ist, wird das Werkzeug dynamisch zum Anhalten gesteuert.

Wird "Manuell" gewahlt, wird der Werkzeugstrom flr den Zeitraum der in "Strom Zeitabschaltung" festgelegt ist,
reduziert, dann wird er fir den Zeitraum, der unter "Strom-Haltezeit" angegeben ist, erneut angewendet, dann
wird der Strom Uber den Zeitraum, der "Stromrampe Zeit" angegeben ist, auf Null gefahren. Die Einheiten sind

Sekunden.

Max-Md Abbruch:

Legt fest, wann das Werkzeug angehalten wird, wenn ein maximaler Drehmomentwert wahrend der Strategie
"Winkelsteuerung/ Drehmomentdurchschnitt" berschritten wird. Die Einheiten sind die ausgewahlten

Drehmomenteinheiten.
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Min-Md Abbruch:

Legt fest, wann das Werkzeug angehalten wird, wenn ein minimaler Drehmomentwert wahrend der Strategie
"Winkelsteuerung/ Drehmomentdurchschnitt" unterschritten wird. Die Einheiten sind die ausgewahlten

Drehmomenteinheiten.

Md Kompensation:

Ja verwendet das gemittelte Drehmoment, das wahrend einer Winkelsteuerungs-/

Drehmomentdurchschnittsstrategie erreicht wurde, fir ALLE folgenden Schritte als Null-Drehmoment.

Merge Moment:

Ubertragt das Drehmoment von einem Schritt zu einem anderen, als ob die beiden Schritte tatséchlich ein

Schritt waren.

Moment Rate Ziel:

Die Steigungsrate, mit der die Steuerung das Werkzeug abschaltet. Die Einheiten sind die ausgewahlten

Drehmomenteinheiten/Grad der Drehung.

Steckgrenzeziel:

Die Sinkrate, mit der die Steuerung das Werkzeug abschaltet. Das Steckgrenzeziel ist ein Prozentsatz
(0%-100%) der Anderung (Sinkrate) gegeniiber der Spitzenrate. Die Einheiten der Sinkrate sind die

ausgewahlten Drehmomenteinheiten/Grad der Drehung.

Max-Moment:

Eine Kombination der Parameter Max-Moment und Md Obergrenze(schaltend). Wird nur in "Winkelsteuerung"-

Smart Steps verwendet.

Zielposition:

Die Gradzahl von der Nullposition des Werkzeugs, wo die Steuerung das Werkzeug wahrend einer Strategie

zur Positionssteuerung/Drehmomentiberwachung nach Erreichen des Fligemoments abschaltet.

Taumeln:

Erzeugt einen Smart Step mit der Strategie, die das Befestigungsmittel in die entgegengesetzte Richtung wie im
Prifungsschritt programmiert dreht. Die Befestigungsgewinde richten sich an den Gewinden der
Verriegelungsvorrichtung aus, bevor Standard-Vorwartsdrehung und Hochgeschwindigkeit angewendet werden

(verhindert Quergewinde). Falls ausgewahlt, ist das der erste Schritt in der Werkzeugstrategie.
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Langsames Finden:

Erzeugt einen Smart Step mit der Strategie, die das Befestigungsmittel in die gleiche Richtung wie im
Prifungsschritt programmiert dreht. Die Abflachungen der Buchse richten sich am Befestigungsmittel aus,
bevor Standard-Vorwartsdrehung und Hochgeschwindigkeit angewendet werden. Slow Seek als erster Schritt
ermdglicht auch die Erkennung von Quergewinden und wiederholten Treffern. Falls ausgewahlt, ist dies der
erste Schritt NACH dem Taumeln.

Startverzoger:

In einigen Befestigungssituationen ist das Drehmoment des anfénglichen Befestigungszyklus so hoch wie oder
hoher als die Spezifikationsgrenze fiir das Sollmoment flr die Verbindung. In anderen Fallen, wie z.B.
Gewinderollen oder Formen, verursacht die Uberwindung der Reibung beim Starten des Befestigungsmittels
das hohe Anfangsdrehmoment. Um dieses hohe Anfangsdrehmoment auszugleichen, erlaubt das
Kontrollelement "Startverzéger" der Steuerung, das Werkzeug zu Beginn eines Befestigungszyklus um einen

bestimmten Winkelbetrag einzutreiben.

Erzeugt einen Smart Step mit der Strategie in die gleiche Richtung wie im Prifungsschritt programmiert. Falls

ausgewahlt, ist dies der erste Schritt NACH "Langsames Finden".

Bedingung:

Erzeugt zwei Smart Steps vor dem Prifungsschritt. Der erste Schritt ist die Strategie, die das
Befestigungselement dreht sich in der gleichen Richtung wie der Priifungsschritt programmiert wird. Hierdurch
wird ein Befestigungselement auf ein Anfangsdrehmomentniveau heruntergefahren. Der zweite Schritt ist eine

Backoff-Strategie, die das Befestigungselement teilweise entfernt.

Der Zweck dieses Verfahrens ist es, die Gewinde zu polieren und wahrend des Prifungsschritts die
Reibungsvariation zu reduzieren. Dies gewahrleistet gleichbleibende Ergebnisse. Falls ausgewahlt, ist dies der

erste Schritt NACH Startverzéger und Vormoment.

Vormoment:

Das Vormoment bringt das Befestigungselement auf ein vorlaufiges Drehmomentniveau und unterbricht den
Befestigungszyklus flr eine bestimmte Zeit. Nach einer Zeitverzégerung beginnt die Prifungsschritt. Erzeugt
einen Smart Step mit einer Strategie zur Momentsteuerung/Winkelliberwachung in die gleiche Richtung wie im

Prifungsschritt programmiert. Falls ausgewahlt, ist dies der erste Schritt NACH dem Self Tap.

Moment Erholung:

Erstellt die Strategie, die zur Drehmomentwiederherstellung (Entspannung in einer Verbindung) nach dem
Prifschritt verwendet wird. Der Assistent macht den Schritt "Moment Erholung" zum Prifschritt. Der Schritt
"Moment Erholung" Gbernimmt die Werte fir Hoch, Niedrig und Drehmomentsollwert, die wahrend der
Einrichtung des Prifschritts festgelegt wurden. Setzt "Merge Moment" auf Ja. Setzt "Akkumulieren Winkel" auf

Ja. Setzt "Moment Anzeige auf Final setzen" firr beide Schritte fest.
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Zuruckdrehen:

Platz fur Montageverfahren, die eine teilweise Entfernung des Befestigungselements erfordern, bevor der
Verbindung weitere Komponenten hinzugefligt werden kdnnen. Erzeugt einen Backoff-Strategie Smart Step
nach dem Prifungsschritt. Das Werkzeug stoppt, wenn entweder der Soll-Winkel oder das Zielmoment erreicht

ist. Falls ausgewabhlt, ist dies der erste Schritt NACH dem Prifungsschritt.

Losen:

In manchen Befestigungssituationen bleiben Buchsen an den Verbindungselementen stecken. Dieser Schritt
kehrt das Werkzeug um und I6st die Buchse, ohne das Befestigungsmittel zu I6sen. Erzeugt den Smart Step fur

die Strategie, die das Befestigungselement in die entgegengesetzte Richtung wie im Prifungsschritt dreht.

8.1.1.2.2.1 Das Menu "Schritt"

Léschen Léscht den ausgewahlten Schritt aus der Aufgabe. Schritte konnen nach dem
Ldéschen nicht wiederhergestellt werden.

Uberschreibt den ausgewahlten Schritt mit den Werten in der
Zwischenablage.

Einfligen
Einen Schritt kopieren/verschieben: Erstellen Sie zuerst an der erforderlichen
Stelle einen neuen Schritt, kopieren Sie dann den zu verschiebenden Schritt,
fugen Sie ihn dann in den neu erstellten Schritt ein und I6schen das Original,
falls erforderlich.

8.1.1.23 Setzen

Wahlen Sie unter Setup die Registerkarte -> Jobs, dann -> Job -> Aufgabe und dann -> Setzen

Nachfolgend sind die Parameter des Blindnietwerkzeugs aufgeflhrt

Fugekraft

Der Punkt in dem Schritt, wenn die Steuerung beginnt, den Ausgangsweg des Werkzeugs zu Uberwachen.
Sollte gréRer als 0 und kleiner als "Untergrenze Kraft" sein. Die Einheiten sind die ausgewahlten Krafteinheiten
(KN).

192 /1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Konfiguration

Obergrenze Kraft

Die maximale Spitzenkraft fur einen akzeptablen Befestigungszyklus (fur alle Schritte erforderlich). Wenn die
tatsachliche Kraft diese Grenze Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die ROTE LED

auf der Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Die Einheiten sind die ausgewahlten Krafteinheiten (kN).

Untergrenze Kraft

Die minimale Spitzenkraft fir einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn das tatsachliche Kraft diese Grenze
nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vorderseite und am

Werkzeug leuchtet. Die Einheiten sind die ausgewahlten Krafteinheiten (kN).

Obergrenze Weg

Der maximale Spitzenweg fir einen akzeptablen Befestigungszyklus (fur alle Schritte erforderlich). Wenn der
tatsachliche Weg diese Grenze Uberschreitet, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die ROTE LED
auf der Vorderseite und am Werkzeug leuchtet. Muss groéRer als "Untergrenze Weg" sein. Die Einheiten sind

mm.

Untergrenze Weg

Der minimale Spitzenweg fir einen akzeptablen Befestigungszyklus. Wenn der erhaltene Weg diese Grenze
nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als NIO markiert und die GELBE LED auf der Vorderseite und am

Werkzeug leuchtet. Muss weniger als "Obergrenze Weg" sein. Die Einheiten sind mm.

Hub nach Abriss

Der Abstand von der Sollbruchstelle zum zurtickgezogenen Niet.

Uberwachen Kraftfenster

Falls aktiviert, wird ein Kraftfenster in der Verschraubungsphase des Befestigungszyklus angezeigt, das eine
erreichte Kraft durchlaufen muss. Dieses Fenster blickt von der Fligekraft des Schrittes Uber das definierte
Weg-Intervall zurlick. Wenn die erreichte Kraft aulRerhalb des Fensters liegt, wird der Befestigungszyklus mit
dem Abschaltcode [T] beendet.

1. Obere Kraft

Definiert die Obergrenze Kraft fir das Fenster.
2. Untere Kraft

Definiert die Untergrenze Kraft fiir das Fenster.
3. Oberer Weg

Definiert die Untergrenze Weg fir das Fenster, von dem aus auf den Wert fiir die Flge-Kraft verwiesen
wird.

4. Unterer Weg
Definiert die Obergrenze Weg fur das Fenster, von dem aus auf den Wert fir die Fluge-Kraft verwiesen wird.
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8.1.2 Kommunikation

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation

Dieser Bereich andert die Einstellung der Kommunikationsschnittstelle(n) Ethernet, Seriell und Feldbus, die sich
an der Unterseite der Alpha-Steuerung befinden. Nutzer miissen die Zugangsebene Kommunikation, Setup

oder Administrator haben, um Werte in diesem Bereich zu &ndern.

Wahlen Sie die Registerkarte "Kommunikation", um die Details darauf zu 6ffnen.

8.1.2.1 WLAN

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> WLAN

Verwenden Sie diese Parameter, um den Zugangspunkt einzurichten, tUber den kabellose QPM-Werkzeuge an

die SC-Steuerung angeschlossen werden.

802.11 Dualband

Um die WLAN-Kommunikation fir die SC-Steuerung zu aktivieren, geben Sie den SSID-Wert und das
PASSWORT ein.

e Aus

Deaktiviert die WLAN-Kommunikation in der SC-Steuerung.
e Erstellen

Aktiviert die WLAN-Kommunikation in der SC-Steuerung.

Region

Waéhlen Sie aus der Dropdown-Liste die Region der Welt, in der das Werkzeug betrieben wird.

Kanal

Dadurch werden die richtigen Frequenzkanéle ausgewabhlt, die in dieser Region erlaubt sind.

Name

Dieser Parameter legt den Service Set Identifier (SSID) fir den Zugangspunkt in der SC-Steuerung fest. Die
maximale Anzahl von alphanumerischen Zeichen, bei denen auf Grof3- und Kleinschreibung zu achten ist
(ASCII), ist 32. Es wird empfohlen, einen Wert zu verwenden, der die im Test befindliche Station am besten von
anderen Stationen unterscheidet. Uber das alphanumerische Tastenfeld kénnen Sie Zeichen eingeben. Wenn
keine Angabe gemacht wird, ist die Standard-SSID fur die SC-Steuerung die SC-Seriennummer, d.h. SC
032014007.

Sicherheit

e Keine
Aktiviert das Protokoll fur WLAN-Zugangspunkte; dieser Modus ist verschlisselungsfrei.
e WPA2
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Aktiviert das drahtlose WPA2-Sicherheitsprotokoll (Verschlisselung). Ein Passwort mit einer Mindestlange
von 8 Zeichen ist erforderlich und muss der Passwortspezifikation des WPA2-Sicherheitsprotokolls entspre-
chen. Wenn kein Passwort eingegeben wird, werden keine WLAN-Verbindungen akzeptiert.

Passwort

Dieser Parameter legt den Verschlisselungscode fest, der bendétigt wird, um ein Drahtlosgerat mit dem
Zugangspunkt in der SC-Steuerung zu verbinden. Er muss mindestens 8 Zeichen lang sein und darf nicht

langer als 63 druckbare Zeichen oder 64 hexadezimale Ziffern sein.

Dieser Parameter kann leer gelassen werden, sofern kein Sicherheitsprotokoll ausgewahlt ist.

Netzwerk beitreten

"Netzwerk beitreten" erzeugt einen QR-Code, der verwendet werden kann, um Computer oder andere Gerate

mit Browsern mit Alpha Toolbox zu verbinden.

8.1.2.2 TCP/IP

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> TCP/IP

Diese Information ist erforderlich, wenn die SC-Steuerung Uber ihren Ethernet-Port an ein Ethernet-Netzwerk

angeschlossen ist.

IP von Netzwerk Beziehen

Aktiv erlaubt der SC-Steuerung, eine Adresse vom Netzwerk-DHCP-Server zu erhalten. Falls deaktiviert,

missen die Adressparameter manuell eingegeben werden.

IP-Adresse

Die IP-Adresse der SC-Steuerung.

Subnet Mask

Die Subnet-Adresse der Alpha-Steuerung.

Gateway

Die Gateway-Adresse zu einem Verbindungsnetzwerk.

DNS

Die Adresse des DNS-Servers des Netzwerks.

Physical

Dies ist die MAC-Id des Ethernet-Ports der SC-Steuerung. Dieser Wert stammt von der internen Ethernet-Karte

und kann nicht verandert werden.
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Flhrungsspindel

Falls aktiviert, dient der nachlaufende Netzwerkanschluss von Anlage als TB-Anschluss (statische IP). Falls

deaktiviert, dient er als nachlaufendes Anlagennetzwerk (dynamische IP)

Fuhrungs IP

Geben Sie die IP-Adresse der Spindel ein, die als fuhrende Steuerung fungiert.

8.1.23 Seriell

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> Seriell

Das Tab "Seriell" wahlt die Funktion fir den Anschluss db-9 COM PORT an der Unterseite der SC-Steuerung.

Com-Port:

e Barcode/Drucker
e Barcode-Id

Der Port liest Eingaben von einem Barcode-Scanner und legt sie im TEILE ID-Puffer ab. Daten im TEI-
LE ID-Puffer werden den Befestigungszyklusdaten hinzugefiigt, wenn sie gespeichert und Uber ein
Netzwerkprotokoll Ubertragen oder gedruckt werden.

e Drucker

Nach jedem Befestigungszyklus, der den Wert von "Schwellmoment" Ubersteigt, wird von dem An-
schluss ein vordefinierter Datenstring gesendet.

e Toyota Pi

Verbindet diesen Anschluss mit der Toyota PI-Box.
e PFCS

Verbindet diesen Anschluss mit dem Chrysler-Netzwerk.
e OPEN

Verbindet diesen Anschluss mit einem Netzwerk und verwendet dazu das OPEN-Protokoll mit Serien-Mes-
saging.
e PLC

An diesem Anschluss Ubernimmt die interne PLC die Kommunikation. Baudrate und Paritat der seriellen
Schnittstelle konnen fir die PLC-Kommunikation verandert werden. Legen Sie diese Werte gemaf den An-
forderungen des Endverbrauchers fest

Baudrate

Die Datenlbertragungsrate in Bit/Sekunde fur die Kommunikation.

Paritat

Wird verwendet, um festzustellen, ob bei der Ubertragung Daten verloren gegangen sind oder beschéadigt

wurden.

8.1.2.4 OPEN

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> OPEN
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Die IT-Abteilung eines Werks muss diese Werte bereitstellen, damit die SC-Steuerung mit dem OPEN-Netzwerk

kommunizieren kann.

Port

Der erforderliche virtuelle Port, an dem der Alpha mit dem Anlagennetzwerk kommunizieren wird.

Normalerweise 4545.

Zelle

Geben Sie die Zellennummer ein, in der sich diese Alpha-Steuerung befindet.

Puffer, wenn Offline

Aktiv bewirkt, dass die SC-Steuerung die Daten von 100 Befestigungszyklen puffert, wenn die Verbindung zum
Server verloren gegangen ist. Nach der Wiederverbindung werden die gepufferten Daten an den Server

Ubertragen. Falls deaktiviert, werden keine Daten gepuffert, wenn die Verbindung zum Server verloren geht.

Losevorgange senden

Aktiv sendet die Meldung "Befestigungselement entfernt”", wenn die SC-Steuerung erkennt, dass ein

angezogenes Befestigungselement entfernt wurde. Deaktiv sendet keine solche Meldung.

Anzahl der Versuche

Dies ist die Anzahl von Malen, die die Alpha-Steuerung eine Nachricht an den Server sendet, wenn keine ACK-

Nachricht empfangen wird.

Max. Verbindungen

Die Anzahl der Verbindungen, welche die Alpha-Steuerung dem Server erlaubt. Die SC-Steuerung kann nicht

mehr als 10 Verbindungen haben.

Warten auf Bestatigung

Die Zeit in Sekunden, um auf eine Bestatigungsmeldung zu warten, bevor Informationen neu Ubertragen

werden.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.2.5 PFCS

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> PFCS

Fir Steuerungen mit PFCS muss die System-Gruppe eines Werks diese Werte bereitstellen, damit die SC-
Steuerung mit dem PFCS- oder NPL-Netzwerk kommunizieren kann. Bei Verwendung des NPL-Netzwerks gibt
es eine Setup pro Spindel, auch in einem Mehrspindelsystem. Achten Sie darauf, jede Spindel auszuwahlen,

die an das NPL berichten muss, und richten Sie diese Parameter ein.
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Typ
Wahlen Sie, welche Art der PFCS-Kommunikation verwendet werden soll.

e PFCS (Basic)
Dies ist das Standardprotokoll, das in Chrysler-Einrichtungen verwendet wird.
e Basic NPL

Dies ist das erweiterte Protokoll, das in Fiat-Einrichtungen verwendet wird. Die Steuerung wird durch das
Netzwerk aktiviert und flhrt viele Operationen durch, bis sie vom Netz deaktiviert wird.

e Smart NPL

Dies ist das erweiterte Protokoll, das in Fiat-Einrichtungen verwendet wird. Die Steuerung wird durch das
Netzwerk fUr einen bestimmten Job aktiviert und nach dem erfolgreichen Abschluss der Arbeit deaktiviert
sich die Steuerung selbst.

e Siemens

Server-IP

Geben Sie die IP-Adresse des PFCS-Servers im Netzwerk ein.

Solicited Port

Dieser Port dient dazu, den Befestigungszyklusstatus und Daten an das PFS-System zu senden. Aktivieren
oder deaktivieren Sie diesen Port nach Bedarf. Wenn aktiviert, geben Sie die Port-Nummer ein.

e Port-Nummer

Der erforderliche virtuelle Port, an dem die Steuerung mit dem Anlagennetzwerk kommunizieren wird. Be-
ginnt mit 10.000.

e Warten auf Verbindung
Zeit in Sekunden, zwischen einer Trennung und dem Versuch einer erneuten Verbindung.
e Warten auf Daten

Die Zeit in Sekunden, welche die Steuerung auf die Antwort auf eine Anfrage wartet, die an den Server ge-
sendet wurde.

e Warten auf Bestatigung

Die Wartezeit zwischen dem Zeitpunkt, an dem die Steuerung Daten an den Server sendet, und dem Zeit-
punkt, an dem eine Bestatigung empfangen sein sollte. Wenn in dieser Zeit keine Bestatigung erhalten wur-
de, werden die Daten noch 3 Mal verschickt.

e Lebenszeichen

Die Zeit in Sekunden fir ein Inaktivitatszeitlimit zwischen Nachrichten, wenn die Steuerung eine Lebenszei-
chen-Nachricht sendet, um die Kabelintegritat sicherzustellen.

Unsolicited Port

Dieser Port wird vom PFS-System verwendet, um die Job-Nummer auf der Alpha-Steuerung auszuwahlen.
Aktivieren oder deaktivieren Sie diesen Port nach Bedarf. Wenn aktiviert, geben Sie die Portnummer ein.

e Port-Nummer

Der erforderliche virtuelle Port, an dem der Alpha mit dem Anlagennetzwerk kommunizieren wird. Dies
muss eine andere Port-Nummer als fir den Solicited Port sein.

e Machine Id

Fir Smart oder Basic NPL erforderlich. Kann fiir Basic PFCS verwendet werden. Die Machine ID fiir den
Port.

198 /1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Konfiguration

e Warten auf Verbindung
Zeit in Sekunden, zwischen einer Trennung und dem Versuch einer erneuten Verbindung.
e Warten auf Daten

Die Zeit in Sekunden, welche die Steuerung auf die Antwort auf eine Anfrage wartet, die an den Server ge-
sendet wurde.

e Warten auf Bestatigung

Die Wartezeit zwischen dem Zeitpunkt, an dem die Steuerung Daten an den Server sendet, und dem Zeit-
punkt, an dem eine Bestatigung empfangen sein sollte. Wenn in dieser Zeit keine Bestatigung erhalten wur-
de, werden die Daten noch 3 Mal verschickt.

e Lebenszeichen

Die Zeit in Sekunden fur ein Inaktivitatszeitlimit zwischen Nachrichten, wenn die Steuerung eine Lebenszei-
chen-Nachricht sendet, um die Kabelintegritat sicherzustellen.

NPL-Einstellungen

Verwenden Sie diese Einstellung bei der Umsetzung der NPL-Protokoll-Kommunikation in Fiat-Einrichtungen.

e Batch Modus
Dieser Modus dient zur Stapelverarbeitung und Druckerunterstitzung.
e DEAKTIVIEREN: Batch-Prozess ist deaktiviert.
e Kein Mes: Batch-Prozess und Druckerausgabe erfolgen ohne Mes-Befehl
e Mes: Batch-Prozess und Druckerausgabe erfolgen mit Mes-Befehl.
e Betriebsmodus
e MANUELL: Lebenszeichen-Nachrichten werden nicht gesendet.
e AUTO: Sendet bei Bedarf Lebenszeichen-Nachrichten.
e Manuelle Nachricht
e Aktiv: Daten werden im manuellen Modus an das Mes gesendet.
e Deaktiv: Daten werden im manuellen Modus nicht an das Mes gesendet.
e Puffer GroRRe

Die GroRe in Zeichen, die reserviert wird, um Netzwerkmeldungen zu empfangen. Die maximale Grofe ist
4096 Zeichen (Bytes).

e Ubertragungsgroie
Nur fir Smart NPL.

e Modus 1: NIOs werden gesendet, sobald sie passieren (TR) und in der Abschlussmeldung, wenn der
Job abgeschlossen ist (ER).

e Modus 2: NIOs werden gesendet, wenn sie passieren (TR), und sie werden in der Abschlussmeldung
nur gesendet, wenn der Job fehlgeschlagen ist. I0s werden als ER gesendet, wenn Job abgeschlossen
und genehmigt ist.

e Modus 3: Alle Ergebnisse werden gesendet, sobald sie geschehen (TR). Der letzte Befestigungszyklus
eines Jobs wird als ER gesendet.

Verschraubungsdaten

Legen Sie die TEILE ID als Vin oder Avi fest.
e \in

Fahrzeugidentifikationsnummer
e Avi

Automatisierte Fahrzeugkennung
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Puffer, wenn Offline

Wahlen Sie Aktiv, damit die Steuerung die Befestigungszyklusdaten puffern kann, wahrend die Steuerung

offline ist (vom Netzwerk getrennt). Falls deaktiviert, puffert die Steuerung keine Daten fiir den Netzwerkabruf.

Version

Dies ist die installierte Version des PFCS-Protokolls. Informieren Sie sich bei der Chrysler-Systems-Gruppe, ob

dies fur den Einsatz in der Anlage genehmigt wurde.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.2.6 TOOLSNET

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> TOOLSNET

Fur Steuerungen mit TOOLSNET muss die IT-Abteilung eines Werks diese Werte bereitstellen, damit die SC-
Steuerung mit dem TOOLSNET-Netzwerk kommunizieren kann. Der One Box-Steuerung kommuniziert nur mit
einem TOOLSNET-Server, der einen PIM-Server besitzt (z.B. World-Version 7).

Server-1P

Geben Sie die IP-Adresse des TOOLSNET-Servers im Netzwerk ein.

Port

Der erforderliche virtuelle Port, mit dem dieses Protokoll kommuniziert. Fiir die SC-Steuerung ist das

normalerweise 6575.

System

Geben Sie die Zellennummer ein, in der sich diese SC-Steuerung befindet.

System Name

Geben Sie die Systemnummer ein, in der sich diese SC-Steuerung befindet.

Station

Geben Sie die Stationsnummer ein, in der sich diese SC-Steuerung befindet.

Station Name

Geben Sie den Namen der Station ein, in der sich diese SC-Steuerung befindet.

Kurve

Wahlt die Arten von Kurven, die an den Server gesendet werden.

e Keine
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An den Server werden keine Kurven gesendet.
e Alle

Alle Kurven werden an den Server gesendet.
e IO

Nur Kurven von Befestigungszyklen mit Status |0 werden an den Server gesendet.
e NIO

Nur Kurven von Befestigungszyklen mit Status NIO werden an den Server gesendet.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.2.7 XML

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation -> XML

Fir Steuerungen mit XML muss die IT-Abteilung eines Werks diese Werte bereitstellen, damit die SC-

Steuerung mit dem XML-Protokoll-Netzwerk kommunizieren kann.

XML-Kommunikation

Aktivieren oder deaktivieren Sie XML-Kommunikation nach Bedarf. Nach der Aktivierung wéahlen Sie die richtige
Software und Ergebnisserver und Ports.
e Version
Unterstutzt jetzt die Version 2.0, 2.1 und 2.2. Wahlen Sie die richtige fir die Anlage.
e Results-Server
Geben Sie die IP-Adresse des Ergebnis-Servers im Netzwerk ein.
e Ergebnis-Port
Der virtuelle Port auf dem XML-Protokoll-Netzwerkserver, wo die SC-Steuerung Nachrichten Ubertragt.
e Befehl-Port
Der virtuelle Port, wo die SC-Steuerung Befehle vom XML-Protokoll-Netzwerkserver empfangt.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.2.8 Verbinde

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Kommunikation, wahlen Sie dann in der Menlileiste die Option ->
Verbinde

Driicken Sie auf der SC-Steuerung die interaktive Menutaste "Verbinde", um den Verbindungsmodus mit einem
kabellosen QPM-Werkzeug zu initiieren. Wenn ungespeicherte Anderungen vorhanden sind, miissen die

Anderungen gespeichert werden, bevor Sie die Steuerung in den Pairing-Modus versetzen kénnen.

Dadurch schaltet die Taste "Verbinde" den Zugangspunkt zu einer Verbindungs-SSID um, wahrend sich die SC-

Steuerung im Verbindungsmodus befindet.

Um ein kabelloses QPM-Gerat zu koppeln, missen Sie zunachst das Gerat ausschalten, indem Sie den Akku
entfernen und wieder einlegen. Bringen Sie dann das kabellose QPM-Werkzeug in den Verbindungsmodus,
indem Sie die Multifunktionstaste gedriickt halten und dann auf den Start-Ausldseschalter driicken. Warten Sie
vor dem Loslassen der Multifunktionstaste auf den Signalton. Das kabellose QPM-Werkzeug sucht die

kabellose SC-Steuerung und fordert sie auf, als nachlaufende Spindel hinzugefligt zu werden, indem die Status-
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LEDs nacheinander aufblinken. Akzeptieren Sie das kabellose QPM-Werkzeug, das im
Benachrichtigungsfenster der drahtlosfahigen SC-Steuerung erscheint, als nachlaufende Spindel. Das
kabellose Werkzeug trennt die Verbindung mit dem Verbindungsnetzwerk und verbindet sich dann erneut mit
dem Steuerungsnetzwerk, um den Verbindungsvorgang abzuschlieRen. Sobald das kabellose QPM-Werkzeug
wieder angeschlossen ist, ist der Verbindungsvorgang abgeschlossen. Abschnitt "siehe Kapitel Verbindung

[» 261]" zeigt, wie die Spindel als nachlaufendes Gerat akzeptiert wird.

8.1.3 E/A

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte E/A

Diskrete Ausgange

Der 24-V-DC-Anschluss besitzt die Pins C bis K, bezeichnet als Ausgénge von der Steuerung. Die Pin-

Belegung ist auf der Registerkarte "Diskrete Ausgange" wahlibar.

Wabhlen Sie unter Setup die Registerkarte -> E/A, dann unter -> Diskrete Ausgénge -> eine Ausgangskarte

(Pin). Wahlen Sie dann aus der Dropdown-Liste auf der rechten Seite des Bildschirms eine Ausgangsfunktion.

Es wird eine Liste der verfigbaren Ausgangsfunktionen angezeigt. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel Belegbare

Eingangs- und Ausgangsfunktionen [» 204]" fir die vollstdndige Liste und Beschreibungen.
Eine Ausgangsfunktion kann mehr als einer Ausgangskarte (Pin) zugeordnet werden.

Die gewahlte Ausgangsfunktion muss dann konfiguriert werden. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel
Ausgangsbeschreibungen [» 212]" fiir Konfigurationsoptionen und Beschreibungen. Nach dem Andern klicken

Sie in der Menlileiste auf "Speichern".

Diskrete Eingange
Der 24-V-DC-Anschluss besitzt die Pins L bis U, bezeichnet als Eingange zur Steuerung. Die Pin-Belegung ist
auf der Registerkarte "Diskrete Eingange" wahlbar.

Wabhlen Sie unter Setup die Registerkarte -> E/A, dann unter -> Diskrete Eingange -> eine Eingangskarte (Pin).

Wahlen Sie dann aus der Dropdown-Liste auf der rechten Seite des Bildschirms eine Eingangsfunktion.

Es wird eine Liste der verfiigbaren Eingangsfunktionen angezeigt. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel Belegbare

Eingangs- und Ausgangsfunktionen [» 204]" fir die vollsténdige Liste und Beschreibungen.
Eine Eingangsfunktion kann mehr als einer Eingangskarte (Pin) zugeordnet werden.

Die gewahlte Eingangsfunktion muss dann konfiguriert werden. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel
Eingangsbeschreibungen [» 207]" fiir Konfigurationsoptionen und Beschreibungen. Nach dem Andern klicken

Sie in der MenUleiste auf "Speichern".
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Feldbus

Im Gegensatz zu 24-V-DC-Eingadngen und -Ausgéngen hat der Feldbus keine vorbelegten E/A-Funktionen.
Nach der Auswahl eines Feldbus, z.B. Modbus , TCP-Ausgang, muss die erforderliche Menge an zu
verwendenden Bytes hinzugefligt werden, damit die Funktionen einzelnen Bits, Bytes oder Wortern zugeordnet

werden kdnnen.

Feldbus-Ausgang

e Wahlen Sie unter Setup die Registerkarte -> E/A -> und dann unter "Feldbus-Ausgang" -> die Registerkarte
"Hinzufigen" -> Wahlen Sie dann aus der Dropdown-Liste auf der rechten Seite des Bildschirms den
Feldbus-Ausgang.

Feldbus-Eingang

e Wahlen Sie unter Setup die Registerkarte -> E/A -> und dann unter "Feldbus-Eingang" -> die Registerkarte
"Hinzufigen" -> Wahlen Sie dann aus der Dropdown-Liste auf der rechten Seite des Bildschirms den
Feldbus-Eingang.

Eine Funktion kann mehr als einer Karte (Pin) zugeordnet werden. Die Feldbus-Funktionen sind eine erweiterte
Liste der 24V DC-Bus-Funktionen.

Die gewahlte Eingangs- oder Ausgangsfunktion muss dann konfiguriert werden. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel
Eingang [» 207]" oder "siehe Kapitel Ausgangsbeschreibungen [» 212]" fiir Konfigurationsoptionen und
Beschreibungen. Jede Feldbusfunktion hat eigene, eindeutige Konfigurationsparameter. Nach dem Andern

klicken Sie in der Menlleiste auf "Speichern".

Wenn dies die erste Bit-weite Funktion ist, die dem Bus hinzugefiigt wird, dann wird ein ganzes Byte
hinzugefligt und die restlichen Bits werden als NICHT BENUTZT zugeordnet. Diese Funktionen haben eine Bit-

Lange von 7, um das Byte auszufiillen.

Zum Hinzufiigen von zusatzlichen Funktionen wahlen Sie das nachste Bit, das mit NICHT BENUTZT
bezeichnet ist, und weisen Sie die Funktion zu. Jedes Mal, wenn eine Funktion hinzugefugt wird, die mit
IGNORIERT oder NICHT BENUTZT bezeichnet ist, nimmt ihre Bit-Lange ab, bis alle Bits in einem Byte

verwendet werden; dann wird beim Hinzufligen der nachsten Funktion ein neues Byte hinzugeflgt.

Wenn irgendeine Langenfunktion fir ein Byte, Wort oder Doppelwort zugeordnet wird, muss sie einem Bit 0
oder Bit 8 zugeordnet werden. Um ein neues Byte einzufligen, das diesen Arten von Funktionen zugeordnet

werden soll, wahlen Sie die Registerkarte "Hinzufugen".

In einem Byte wird zunachst das Bit O fir die Zuweisung von Funktionen verwendet. Nach dem Bit 0 wird die
neue E/A-Funktion dem nachsten Bit zugewiesen. Die restlichen Bits der Bytes werden in NICHT BENUTZT

angezeigt. Wenn Sie erneut auf "Hinzufligen" driicken, wird ein neues Byte zugewiesen. Wenn Bit 8 mit einer
Funktion belegt ist, werden die restlichen Bits zu NICHT BENUTZT.

Wahlen Sie die gewiinschte Funktion aus dem Dropdown-Menii aus. Andern Sie die
Konfigurationseinstellungen und speichern Sie die Anderungen. Es wird ein neues Byte, Wort oder Doppelwort

hinzugefugt, um der Léange der neuen Funktion zu entsprechen.
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8.1.3.1 Belegbare Eingangs- und Ausgangsfunktionen

SC-Steuerungen enthalten einen 24-V-DC-Eingangs- und Ausgangsanschluss. Die folgenden Eingangs-/
Ausgangs (E/A)-Funktionen gelten fir den 24V DC E/A-Anschluss. Es gibt maximal acht Eingdnge und acht
Ausgénge fur den DC 24V E/A-Anschluss. Es gibt maximal 512 Bytes fur Eingédnge und 512 Bytes fir
Ausgange an jeder Art von Feldbus, der mit der Steuerung verwendet wird (auRer DeviceNet mit einer Grenze
von 256 Bytes fir Ein- und Ausgéange). Neunundneunzig ist die maximale Anzahl von E/A-Funktionen, die fur
jeden Feldbus-Eingang oder -Ausgang zugeordnet werden kdnnen. Jede E/A-Funktion kann eine Lange von 1
bis 32 Bits haben. Sie miissen den Uberblick tiber die Lange jeder E/A-Funktion behalten, die Sie zuweisen, um
innerhalb der maximalen Lange des von lhnen verwendeten Feldbusses zu bleiben. Es kdnnen mehrere
Feldbus-Verbindungen gleichzeitig verwendet werden. Zum Beispiel kann die SC-Steuerung gleichzeitig den
24V DC E/A-Anschluss und Modbus TCP auf Ethernet und DeviceNet verwenden. Wenn mehr als eine Art von
Eingang eine spezielle Funktion verwendet, reagiert die Steuerung auf einen Eingang, wenn eine Funktion auf

einem dieser Eingénge aktiviert wird.

Es ist wichtig zu verstehen, wie die SC-Steuerung und die interne PLC auf die steigenden und fallenden
Flanken der Eingangsfunktionen reagiert, wie sie gesetzt oder entfernt werden, wahrend die Stufen nicht hoch
oder niedrig sind. Das STOP-Bit ist eine Ausnahme; es ist eine echte OR-Funktion anstelle einer Abarbeitung
des Ubergangs. Ein Eingangstyp hat keinen Vorrang vor den anderen. Die Steuerung reagiert auf die erste

Anderung des Status einer Eingabefunktion, egal welcher Feldbus-Anschluss die Anderung vornimmt.

Wenn mehrere Feldbusse eine bestimmte Ausgang-Funktion teilen, wird diese Funktion fur allen gemeinsamen

Feldbusse aktiviert.

Die folgende Tabelle listet die verfigbaren Ein- und Ausgangsfunktionen auf, gibt eine kurze Beschreibung und
zeigt die jeweiligen Konfigurationsoptionen. Die Konfigurationsmdglichkeiten sind ein wichtiger Aspekt der E/A-
Funktionen, da sie leistungsstarke, multiple Dimensionen fir jede Funktion in der Steuerung hinzufligen. Diese
neuen Dimensionen ermdglichen die Integration der Steuerung in einzigartiger Weise und bieten so erhdhte
Flexibilitat.

Bitte lesen Sie die vollstdndige Beschreibung der einzelnen Funktionen im Abschnitt nach dieser Tabelle.

JOB DEAKTIVIEREN Job deaktivieren Kontakttyp, Job, Spindel
AUFGABE DEAKTIVIEREN Die Aufgabe deaktivieren Kontakttyp, Aufgabe, Spindel

SCHRAUBER SPERREN Deaktivieren des Werkzeugs (wenn es Kontakityp, Spindel
einen Zyklus durchlauft, wird dieser
abgeschlossen)

IGNORIEREN Eingang wird nicht verwendet Eingang ist nicht belegt

JOB PRUFEN Uberpriifen Sie den fiir die Eingange Kontakttyp, Job, Spindel
ausgewahlten Job

JOB PRUFEN (BIT) Uberpriift den ausgewahlten Job im Kontakttyp, Bit, Modus, Spindel
Verhaltnis zu einem der Eingangs-Bits in
einer Reihe

*TEILE ID Legt die Teileidentifikation fest Lange, Trigger, Spindel

JOB RESET Einen Job zurlicksetzen Kontakttyp, Spindel

ERGEBNISSTATUS RESET Ergebnisstatus I6schen Kontakttyp, Spindel
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LOSEN Bringt das Werkzeug in umgekehrte Kontakttyp, Spindel
Drehrichtung

JOB AUSWAHL (BIT) Ein Bit in einer Reihe um den Job Spindel
auszuwahlen

AUFGABE AUSWAHL (BIT) Ein Bitin einer Reihe, um die Aufgabe zu Kontakttyp, Aufgabe, Deaktiv, wenn
wahlen Geoffnet,

START Werkzeug starten Kontakttyp, Bit, Modus, Spindel

STOP Werkzeug stoppen Kontakttyp, Spindel

AUFGABE PRUFEN (BIT)  Uberpriift die ausgewahlte Aufgabe im Kontakttyp, Bit, Modus, Spindel
Verhaltnis zu einem der Eingangs-Bits in
einer Reihe

* Eingang bei 24V nicht verfiigbar

WINKEL-MAX Winkel des Befestigungszyklus hat Kontakttyp, Art, Zeit, Schritt, Spindel
Obergrenze Uberschritten

WINKEL IO Winkel des Befestigungszyklus liegt innerhalb Kontakttyp, Art, Zeit, Schritt, Spindel
der Grenzen

*SCHRAUBE Aktiver kumulierter Schraubenzahlwert Datentyp, Spindel

ZYKLUSABBRUCH Der Befestigungszyklus wurde abgebrochen/  Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel
gestoppt

ZYKLUS 10 Befestigungszyklus war O Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

DEMONTAGE Ein angezogenes Befestigungselement wurde Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

ERKANNT gelockert

FEHLER Ein Fehlerzustand ist aktiv Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

IM Das Werkzeug ist im Zyklus Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

SCHRAUBZYKLUS

JOB FERTIG Job fertig, eventuell sind nicht alle Schrauben Kontakityp, Art, Zeit, Job, Spindel
[0)

205/1032



SC Series Controllers STA N L EY

Konfiguration Assembly Technologies

JOB Gibt an, ob ein bestimmter Job ausgewahlt ist Kontakityp, Art, Zeit, Job, Spindel
AUSGEWAHLT

MULTIFUNKTIONS- Zeigt den Status der Multifunktionstaste Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

—
>
w
=
m

*PARAMETER Parameternummer Datentyp, Parameter, Schritt, Spindel

PW Das Werkzeug benétigt Wartung Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

ROTE ANZEIGE Imitiert die rote Leuchte an der Steuerung Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

*VERSCHRAUBUN Tag des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel

0]
_|
>
0]

*VERSCHRAUBUN Job des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel

®
o
©)
v )

*VERSCHRAUBUN Monat des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel

@
<
@]
Z
>
=

*VERSCHRAUBUN Sekunde des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel

@®
()
m
~
(=
=z
=)
m

*VERSCHRAUBUN Aufgabe des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel
G AUFGABE

*VERSCHRAUBUN Jahr des letzten Befestigungszyklus Datentyp, Spindel

®
o
>
T
Py

STARTSCHALTER Zeigt den Status des Werkzeugausldsers Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

GESTOPPT Ein STOP-Eingang wird aktiviert Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel

AUFGABE Gibt an, ob eine bestimmte Aufgabe Kontakttyp, Art, Zeit, Aufgabe, Spindel
AUSGEWAHLT ausgewahlt ist
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SCHRAUBER Das Werkzeug lauft Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel
LAUFT

MOMENT-MAX Drehmoment des Befestigungszyklus hat Kontakttyp, Art, Zeit, Schritt, Spindel
Obergrenze Uberschritten

MOMENT IO Drehmoment des Befestigungszyklus liegt Kontakttyp, Art, Zeit, Schritt, Spindel
innerhalb der Grenzen

GELBE ANZEIGE Imitiert die gelbe Anzeige an der Steuerung  Kontakttyp, Art, Zeit, Spindel
*Ausgang nicht bei 24 V DC verflugbar

8.1.3.2 Eingangsbeschreibungen

Die meisten SC-Steuerungen verfligen Uber einen 24-V-DC-Eingangs- und Ausgangsanschluss. Jedes der
Einzel-Bit-Eingangsfunktionen besitzt eine Konfigurationseinstellung des Kontakttyps. Die Kontakttyp kann
"normalerweise offen" (NO) oder "normalerweise geschlossen" (NC) sein. Wenn der Kontakttyp eines Eingangs
normalerweise offen ist, wird der Eingang aktiviert, wenn auf den Eingangsstift des 24-V-DC-Anschlusses 24 V
DC angewendet wird, oder wenn das Feldbus-Bit Ubergénge von niedrig nach hoch durchlauft. Wenn der
Kontakttyp eines Eingangs normalerweise geschlossen ist, wird der Eingang aktiviert, wenn auf den
Eingangsstift des 24-V-DC-Anschlusses kein 24 V DC mehr angewendet wird, oder wenn das Feldbus-Bit

Ubergénge von hoch nach niedrig durchluft.
Die Eingangsfunktionen werden nur fiir den Ubergang aktiviert.

Die Auswahl von Job oder Aufgabe kann von mehreren Eingangen auf einmal stammen, einschliel3lich der
Multifunktionstaste. Es gibt keine Prioritat, alle sind gleich. Die SC-Steuerung schaltet den aktiven Job oder die

Aufgabe mit jeder Eingangsénderung um. Die letzte Anderung wird zum aktiven Job oder zur aktiven Aufgabe.

Spindle — Zeigt an, fir welche Spindel in der Mehrspindelsystem diese Funktion gilt.

AUFGABE Wenn fur einen Eingangsbus aktiviert, wird das Werkzeug deaktiviert, wahrend diese

DEAKTIVIERE bestimmte Aufgabe ausgewahlt ist. Dies wirkt wie ein STOP, um das Werkzeug wahrend des

N Einsatzes anzuhalten. Verwenden Sie den Parameter "Aufgabe", um die deaktivierte Aufgabe
auszuwahlen.

Wenn entfernt, kann das Werkzeug laufen, wahrend diese bestimmte Aufgabe ausgewahlt ist.
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Eingange Beschreibung
GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Aufgabe: Geben Sie die Nummer der Aufgabe ein, die deaktiviert werden soll, wenn dieser
Eingang aktiviert ist.
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, in welcher die Aufgabe deaktiviert werden soll.
SCHRAUBER Wenn flr einen Eingangsbus aktiviert, verhindert die Steuerung den Betrieb des Werkzeugs.
SPERREN Er halt das Werkzeug NICHT an, wenn das Werkzeug lauft, aber er verhindert, dass es lauft,
wenn das nachste START-Signal anliegt. Der START-Eingang kann von jedem Bus oder dem
Werkzeugausldser stammen.
Wenn entfernt, kann das Werkzeug nach dem nachsten START-Eingang laufen.
GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fir die dieses Werkzeug deaktiviert werden soll.
IGNORE Der Eingang wird nicht verwendet. Dies ist ein Platzhalter. Fur Feldbus kann die Lange dieser
Eingangsfunktion auf jede beliebige GroRRe eingestellt werden.
JOB PRUFEN  Wenn fiir einen Eingangsbus aktiviert, iberpriift die Steuerung, ob die ausgewéhite Job-
Nummer gleich der Job-Nummer von diesem Eingang ist. Verwenden Sie den Parameter
"JOB", um die zu Uberprifende Job-Nummer auszuwahlen. Wenn der falsche Job ausgewahlt
wird, wird das Werkzeug deaktiviert.
Falls entfernt, findet keine Uberpriifung statt.
GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Job: Geben Sie die Job-Nummer ein, um zu Uberprifen, wann dieser Eingang aktiviert wird.
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fur die dieser Job Uberprift werden soll.
JOB VERIFY  Wenn fur einen Eingangsbus aktiviert, tiberprift die Steuerung, ob der ausgewahlte und aktive
BIT Job gleich dem Job von diesem Eingang ist. Verwenden Sie den Parameter "BIT", um die zu
Uberprifende Job-Nummer auszuwahlen. Wenn die aktive Job-Nummer und die Job-Nummer
dieses Eingangs nicht Ubereinstimmen, wird das Werkzeug deaktiviert. Dies ist ein Bit einer
binaren Zahl, erzeugt aus vielen dieser Bits. Siehe "AUFGABE AUSWAHL BIT" zu verstehen,
wie Bits verwendet werden, um binare Zahlen zu erstellen.
Falls entfernt, findet keine Uberpriifung statt.
GrolRe: 1 Bit, aul3er bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Bit: Geben Sie die Nummer, die dieses Bit haben soll, in das bindre Zahlensystem ein, um
einen Job zu Uberprifen.
Modus: Alle JOB PRUFEN BITs miissen den gleichen Modus haben, gemischte Modi sind
nicht zulassig.
Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.
Binary + 1 — Erzeugt eine Zahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren Bit(s)
entspricht, plus 1.
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, flr die dieser Job Uberprift werden soll.
*TEILE 1D Wenn fir einen Eingangsbus aktiviert, liest die Steuerung den neuen TEILE ID-Eingang und

Ubertragt die Daten in den Teile Id-Puffer. Dies wird den Befestigungszyklusdaten hinzugeflgt
und in der Steuerung gespeichert. Diese Eingangsfunktion steht nicht am 24V DC-Eingang-
Bus zur Verfligung.

GroRe: Kann jede GréRRe zwischen 1 und 32 Bytes sein.
Falls entfernt, geschieht nichts.
Lange: Geben Sie die Lange des erwarteten Daten-String in Bits ein.
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JOB RESET

Wenn an einem Eingang aktiviert, setzt die Steuerung fiir den aktiven Job den kumulierten
Schraubenzahlwert auf Null zuriick und fungiert als Teil-Eingang, um das Werkzeug wieder zu
aktivieren, falls es deaktiviert war. Das Werkzeug kénnte aufgrund einer "Fehlerprifung"
deaktiviert und der kumulierte Schraubenzahlwert gleich der Zielschraubenzahl sein.

Falls entfernt, geschieht nichts.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fir die der Job zuriickgesetzt werden soll.

LOSEN

Wenn fiur einen Eingangsbus aktiviert, wird das Werkzeug in den Riickwarts- (Demontage)
Modus versetzt. Dadurch lauft das Werkzeug NICHT im Losen-Modus, sondern der
Werkzeugmodus wird von Vorwarts zu Ruckwarts geandert. Wenn ein Eingang beide
Funktionen erfiillen soll, siehe LOSEN START.

Wenn von einem beliebigen Eingangstyp entfernt, bringt die Steuerung das Werkzeug in den
Vorwarts- (Montage) Modus.

GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, bei der das Werkzeug in umgekehrter Richtung
laufen soll.
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Eingange Beschreibung
JOB AUSWAHL Wenn fur einen Eingabetyp aktiviert oder entfernt, wahlt die Steuerung einen Job aus. Dies ist
(BIT) ein Bit in einer Serie von Bits, um eine Binarzahl zu erzeugen.
Siehe Funktionsbeschreibung AUFGABE AUSWAHL (BIT) fir eine Erklarung dieses Bits
(beachten Sie, dass Jobs referenziert werden, keine Aufgaben).
GroRe: 1 Bit, auler bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Bit: Geben Sie die Nummer dieses Bits im binaren Zahlenschema ein, um Jobs zu wahlen.
Modus: Alle JOB AUSWAHL BITs missen den gleichen Modus haben, gemischte Modi sind
nicht zulassig.
Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.
Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.
Spindel: Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fir die der Job gewahlt werden soll.
AUFGABE Wenn fir einen Eingangsbus aktiviert, macht die Steuerung die Aufgabe dieses Eingangs zur
AUSWAHL aktiven Aufgabe.
Wenn entfernt, passiert entweder nichts, oder wenn fir "Deaktiv wenn Geoffnet" auf Ja
gewahlt ist, wird das Werkzeug deaktiviert.
GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Aufgabe: Geben Sie die Nummer der Aufgabe ein, um zu Uberpriifen, wann dieser Eingang
aktiviert wird.
Deaktiv wenn Geoffnet
Ja — Deaktiviert das Werkzeug, wenn dieser Eingang entfernt wird.
Nein — Deaktiviert das Werkzeug nicht, wenn der Eingang entfernt wird.
Spindel: Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, in der diese Aufgabe ausgewahlt werden
soll.
AUFGABE Wenn fir einen Eingabetyp aktiviert oder entfernt, wahlt die Steuerung eine Aufgabe aus. Dies
AUSWAHL ist ein Bit in einer Serie von Bits, um eine Binarzahl zu erzeugen.
(BIT)

Die Zahl, die durch dieses und andere AUFGABE AUSWAHL BIT erzeugt wird, bestimmt die
aktive Aufgabe fur das Werkzeug. Wenn mehr als ein Eingang als AUFGABE AUSWAHL BIT
zugeordnet wird, entsteht eine Zahl groR3er als eins. Die maximal erforderliche Anzahl von
Aufgaben bestimmt die maximale Anzahl dieser Eingange.

In bindren Zahlen ist die Ziffer am weitesten rechts die Stelle der Einer. Die nachste Stelle
nach links sind die Zweier, dann folgen die Vieren, dann die Achten usw. Die Ganzzahl, die
einer binare Zahl entspricht, kann durch Summieren aller gewichteten Werte der gewahlten
Ziffern ermittelt werden. Zum Beispiel entspricht die Binarzahl 10101 der Ganzzahl 21. Die
Rechnung ist 1 + 4 + 16 = 21: die hohen Ziffern (eins) werden addiert und die niedrigen Ziffern
(null) werden ignoriert.

Bit-Nummer4 3210

Gewichteter Wert 16 8 4 2 1
Binar-Nummer 1010 1

24V DC-Stifte (Beispiel) RP N M L

Zur Auswahl von Aufgabe Nr. 21 werden auf der Steuerung mindestens flnf Eingénge als
AUFGABE AUSWAHL (BIT) zugeordnet. Jede wirde dann eine Bit-Zahl erhalten, um eine
Reihe von Bits mit unterschiedlichen Gewichtungswerten zu haben. Zum Beispiel ist am 24
VDC-Eingang Pin L das Bit 0, Pin M ist das Bit 1, Pin N ist das Bit 2, Pin P ist das Bit 3 und
Pin R ist das Bit 4. Aktivieren Sie deshalb die Pins L, N und R, um Aufgabe Nr. 21
auszuwahlen.
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Eingange

POSITION
NULL
EINSTELLEN

START

RUCKWARTS
START

STOP

Beschreibung

GroRe: 1 Bit, auler bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Bit: Geben Sie die Nummer dieses Bits im binaren Zahlenschema ein, um Aufgaben zu
wahlen.

Modus: Alle AUFGABE AUSWAHL BITs missen den gleichen Modus haben, gemischte Modi
sind nicht zulassig.

Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.

Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.

Spindel: Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, in der diese Aufgabe ausgewahlt werden
soll.

Wenn fir irgendeinen Eingangstyp aktiviert, wird die Nullposition fir das Werkzeug festgelegt.
Diese Nullposition wird in der Position Control-Strategie verwendet, um das Werkzeug in der
Nullstellung zu stoppen, nachdem der Fligemomentwert erreicht wurde.

GrolRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, in der die Nullpositionen festgelegt werden sollen.

Wenn fur einen Eingabetyp aktiviert, startet das Werkzeug und durchlauft den/die aktuell
ausgewahlte/n Job/Aufgabe. Dieser Eingang wird durch den STOP-Eingang Uberschrieben.
Wenn STOP verwendet wird und ein Werkzeugneustart erforderlich ist, entfernen Sie STOP,
entfernen Sie START und aktivieren Sie dann START erneut. Wenn das Werkzeug im
Demontage-Modus arbeiten soll, entfernen Sie START, aktivieren den LOSEN-Eingang und
aktivieren dann START neu.

Wenn von einem Bus oder Eingang entfernt, stoppt das Werkzeug. Selbst wenn ein zweiter
START-Eingang aktiv ist, stoppt das Werkzeug, wenn ein START entfernt wird.

GroRe: 1 Bit
Kontakityp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Riegel: Dies gilt nur fur externe Eingange. Dies gilt nicht fir den Ausléser am Werkzeuggriff.

Ja — Bewirkt, dass der START-Eingang nach einem bestimmten Zeitraum intern verriegelt
wird. Der physikalische START-Eingang kann ohne Anhalten der Werkzeug entfernt werden.
Das Werkzeug lauft, bis alle Schritte in der aktiven Aufgabe vollstandig sind oder die Zeit
abgelaufen ist.

Es ist ein TIME-Parameter verfligbar, um festzulegen, wie lange die START-Eingang
angewendet werden muss, in Sekunden, bevor die Latch-Funktion aktiv wird.

Nein — Die Latch-Funktion ist ausgeschaltet.
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fiir die das Werkzeug gestartet werden soll.

Wenn fir einen Eingangsbus aktiviert, wird das Werkzeug in Rickwartsrichtung (Demontage)
umgeschaltet UND das Werkzeug wird gestartet. Das unterscheidet sich dahingehend von der
LOSEN-Eingangsfunktion, dass LOSEN das Werkzeug nur in den Rickwarts-Modus bringt.

Wenn entfernt, halt das Werkzeug an und schaltet wieder in den Vorwarts-Modus.
GrofRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, bei der das Werkzeug in umgekehrter Richtung
laufen soll.

Wenn fur einen Eingangstyp aktiviert, halt die Steuerung das Werkzeug an. Er verhindert auch
den Betrieb des Werkzeugs, wahrend er angewendet wird.

Wenn entfernt, kann das Werkzeug laufen.
GrofRe: 1 Bit
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Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer flir das anzuhaltende Werkzeug an.

AUFGABE Wenn fir einen Eingangsbus aktiviert, Gberprift die Steuerung, ob die ausgewahlte und aktive

PRUFEN Aufgabe gleich der Aufgabe von diesem Eingang ist. Verwenden Sie den Parameter
"AUFGABE" unter "Konfiguration", um die zu Uberpriifende Aufgabennummer auszuwahlen.
Wenn die falsche Aufgabe ausgewahlt wird, wird das Werkzeug deaktiviert.

Falls entfernt, findet keine Uberpriifung statt.
GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Aufgabe: Geben Sie die Aufgabennummer ein, um zu Uberprifen, wann dieser Eingang
aktiviert wird.

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fur die diese Aufgabe Uberpriift werden soll.

AUFGABE Wenn fir einen Eingangsbus aktiviert, Uberpriift die Steuerung, ob die ausgewahlte

PRUFEN BIT  Aufgabennummer gleich der Aufgabennummer von diesem Eingang ist. Verwenden Sie den
Parameter "BIT", um die zu uUberprifende Aufgabennummer auszuwahlen. Wenn die aktive
Aufgabe und die gewahlte Aufgabe nicht tUbereinstimmen, wird das Werkzeug deaktiviert.
Dies ist ein Bit einer binaren Zahl, erzeugt aus vielen dieser Bits. Siehe "AUFGABE
AUSWAHL BIT" zu verstehen, wie Bits verwendet werden, um binare Zahlen zu erstellen.

Falls entfernt, findet keine Uberpriifung statt.

GroRe: 1 Bit, auler bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Bit: Geben Sie die Nummer, die dieses Bit haben soll, in das bindre Zahlensystem ein, um
eine Aufgabe zu Uberprifen.

Modus: Alle AUFGABE PRUFEN BITs miissen den gleichen Modus haben, gemischte Modi
sind nicht zulassig.

Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.

Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, fir die diese Aufgabe Uberpriift werden soll.

*Eingange nur als Feldbus-Eingange verflgbar.

8.1.3.3 Ausgangsbeschreibungen

SC-Steuerungen enthalten einen 24-V-DC-Eingangs- und Ausgangsanschluss. Jede der Ausgangsfunktionen
besitzt Konfigurationseinstellungen: Kontakttypen, Ausgangstypen und andere. Es wird empfohlen, sie sofort zu

konfigurieren, wenn die Ausgabefunktionen einem Pin zugeordnet werden.

Kontakttyp

Die Kontakttyp kann "normalerweise offen" (NO) oder "normalerweise geschlossen" (NC) sein.
Sourcing-Ausgange (PNP-Typ)

Wenn der Kontakttyp eines Ausgangs normalerweise offen ist und der Ausgang aktiviert wird, durchlauft der
Ausgangsstift Ubergénge von 0V DC bis 24V DC. Wenn der Kontakttyp eines Ausgangs normalerweise
geschlossen ist und der Ausgang aktiviert wird, durchléuft der Ausgangsstift Ubergénge von 24V DC bis 0V DC.

Sinking-Ausgange (NPN-Typ)
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Wenn der Kontakttyp eines Ausgangs normalerweise offen ist und der Ausgang aktiviert wird, durchlauft der
Ausgangsstift Ubergénge von 24V DC bis 0V DC. Wenn der Kontakttyp eines Ausgangs normalerweise
geschlossen ist und der Ausgang aktiviert wird, durchlauft der Ausgangsstift Ubergange von 0V DC bis 24V DC.

Ausgangstyp
Der Ausgangstyp definiert das Verhalten des Ausgangssignals.
Normal — Der Ausgang wird und bleibt aktiviert, bis ein Reset-Zustand auftritt.

Minimale AN-Zeit — Halt das Ausgangssignal fiir diese Mindestzeit in Sekunden aktiviert, auch wenn ein
Rucksetzzustand eintritt. Nachdem der Timer beendet ist, wird der Ausgang zurtckgesetzt, wenn ein

Ricksetzzustand aufgetreten ist, ansonsten bleibt er aktiviert, bis ein Rlcksetzzustand auftritt.

Timed — Der Ausgang ist flr diese Zeit aktiviert und setzt sich dann selbst zurlick, ohne dass ein

Rucksetzzustand auftritt.
Time — Die Einheiten sind Sekunden.
Flash — Der Ausgang blinkt so lange, wie er aktiviert ist.

Period - Legt die Ein- und Ausschaltzeiten fiir das Blinken fest, die gleich lang sind. Die Einheiten sind

Sekunden

Spindle — Zeigt an, von welcher Spindel im Mehrspindelsystem diese Funktion stammt.

WINKEL-MAX Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn der erreichte Winkelwert tiber der Max-
Winkel-Grenze fiir den Prifungsschritt liegt. Wird zuriickgesetzt, wenn das Werkzeug den
Befehl zum erneuten Starten erhalt. Kann auch Gber den Eingang ERGEBNISSTATUS
RESET zurlckgesetzt werden.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Schritt: Praf, Prif-1, Prif-2

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Winkelstatus stammt.

21371032



SC Series Controllers STA N L EY

Konfiguration Assembly Technologies

WINKEL IO Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn der erreichte Winkelwert innerhalb der
Grenzen fur den Prufungsschritt liegt. Wird zurlickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl
zum erneuten Starten erhalt. Kann auch Uber den Eingang ERGEBNISSTATUS RESET
zuruckgesetzt werden.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Schritt: Praf, Praf-1, Prif-2

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Winkelstatus stammt.

*BOLT Dieser Ausgang ist der aktive kumulierte Schraubenzahlwert. Wenn sich die
Schraubenzahl andert, dann auch dieser Ausgang.

Grole: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Schraubenstatus stammt.
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ZYKLUSABBRUCH Aktiviert, wenn die Steuerung das Werkzeug wegen einer Storung ausschaltet oder wenn
der Parameter "Stop/Abbruch innerhalb Grenzen" verwendet wird und der
Befestigungszyklus einen Abschaltcode ABORT besitzt. Wird zurtickgesetzt, wenn das
Werkzeug den Befehl zum erneuten Anlaufen erhalt. Kann auch tiber den Eingang
ERGEBNISSTATUS RESET zuriickgesetzt werden.

Grole: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Abbruchstatus stammt.

ZYKLUS NIO Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn das erreichte Drehmoment und/oder
der Winkel fur den Prifungsschritt NICHT innerhalb der festgelegten Grenzen liegen. Auch
aktiviert, wenn der Parameter "Stop/Abbruch innerhalb Grenzen" auf Ja gesetzt ist und das
Werkzeug innerhalb der Grenzen angehalten oder der Betrieb abgebrochen wird. Wird
zurlckgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum erneuten Anlaufen erhalt. Kann auch
Uber den Eingang ERGEBNISSTATUS RESET zurlickgesetzt werden.

Grofe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Zyklusstatus stammt.

ZYKLUS 10 Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn das erreichte Drehmoment und/oder
der Winkel fiir den Prifungsschritt innerhalb der festgelegten Grenzen liegen. Wird nicht
aktiviert, wenn der Parameter "Stop/Abbruch innerhalb Grenzen" auf Ja gesetzt ist und das
Werkzeug innerhalb der Grenzen angehalten oder der Betrieb abgebrochen wird. Wird
zurlickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum erneuten Anlaufen erhalt. Kann auch
Uber den Eingang ERGEBNISSTATUS RESET zurlickgesetzt werden.

Grole: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Zyklusstatus stammit.

ZYKLUS Aktiviert, wenn das Werkzeug wegen einen Verlust des Start-Signals abgeschaltet wird

GESTOPPT oder wenn der Bediener den Ausléser loslasst, bevor das Ziel erreicht ist. Wird
zuruckgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum erneuten Anlaufen erhalt. Kann auch
Uber den Eingang ERGEBNISSTATUS RESET zurlickgesetzt werden.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Zyklusstatus stammt.

DEMONTAGE Aktiviert, wenn das Werkzeug im Ruckwarts-Modus lauft und der erreichte
ERKANNT Drehmomentwert den Wert Schwellmoment durch eine bestimmte Rotation tUberschreitet.
Wird zurlckgesetzt, wenn das Werkzeug angehalten wird.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Demontagestatus stammt.
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FEHLER Wird aktiviert, wenn ein Fehler in der Steuerung vorliegt. Wird zurtickgesetzt, wenn der
Fehler geldscht wird.

Grofe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Fehler stammt.

IM Aktiviert wahrend des Befestigungszyklus, wenn der erreichte Drehmomentwert den Wert
SCHRAUBZYKLUS Schwellmoment tbersteigt. Wird zurlickgesetzt, wenn der Befestigungszyklus beendet ist.
Grofe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

JOB FERTIG Aktiviert, wenn ein Job abgeschlossen ist (kumulierter Schraubenzahlwert ist gleich der
Zielschraubenzahl). HINWEIS: Eventuell sind nicht alle Schrauben 10. Wird zuriickgesetzt,
wenn ein anderer Job ausgewahlt wird oder wenn der Eingang JOB RESET aktiviert ist.

GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
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Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash
Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

JOB 10 Aktiviert, wenn ein Job abgeschlossen ist (kumulierter Schraubenzahlwert ist gleich der
Zielschraubenzahl) und alle Schrauben 10 sind. Wird zuriickgesetzt, wenn ein anderer Job
ausgewahlt wird oder wenn der Eingang JOB RESET aktiviert ist.

Grole: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

JOB ) Aktiviert, wenn ein Job durch eine beliebige Methode ausgewahlt wurde. Wird
AUSGEWAHLT zurlickgesetzt, wenn der aktive Job abgeschlossen ist.
Grole: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Job: Geben Sie die Job-Nummer ein, die, wenn ausgewahlt, diesen Ausgang aktiviert.
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

JOB Aktiviert, wenn es erforderlich ist, um den aktiven Job anzuzeigen. Dies ist ein Bit in einer
AUSGEWAHLT Serie von Bits, um eine Binarzahl zu erzeugen. Wenn sich Jobs andern, andert sich auch
BIT die aus diesen Bits erzeugte Binarzahl.

Grofe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Bit: Geben Sie die Nummer, die dieses Bit fir ausgewahlte Jobs haben soll, in das binare
Zahlensystem ein.

Modus: Alle JOB AUSGEWAHLT BITs miissen den gleichen Modus haben, gemischte
Modi sind nicht zulassig.

Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.

Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser
binaren Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

MULTIFUNKTIONS Aktiviert, wenn die Multifunktionstaste des Werkzeugs gedriickt wird. Wird zuriickgesetzt,
TASTE wenn die Multifunktionstaste losgelassen wird.

GroRe: 1 Bit

Kontakittyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.
NICHT BENUTZT Der Ausgang wird nicht verwendet. Dies ist im Wesentlichen ein Platzhalter.

Fir Feldbus kann die Lange dieser Eingangsfunktion auf jede beliebige Groflie eingestellt
werden.

*PARAMETER Dieser Ausgang ist der Wert des ausgewahlten Parameters. Er andert sich, wenn der
Parameter sich andert.

Grofe: Kann je nach Datentyp jede GréRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
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*TEILE ID

PW

BEREIT

ROTE ANZEIGE

Beschreibung

Parameter: Strategie, Zielmoment, Max-Moment, Min-Moment, Soll-Winkel, Max-Winkel,
Min-Winkel, Fligemoment, Drehzahl, Schritthame, Md Kalibrierung, Schrauber
Seriennummer, Moment Uberzogen, Winkel Uberzogen, Downshift Moment, Downshift
Drehzahl, Schrauber Modellnummer, Aufgabe-Name, Job-Name, Gruppenzahlung.

Schritt: Praf, Prif-1, Priaf-2

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.
Dieser Wert ist gleich dem Eingang TEILE ID und andert sich mit ihm.
Grole: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn der Wert "Preventive Maintenance Count" im Speicher des Werkzeugs den
Wert Preventive Maintenance Threshold Uberschritten hat. Zurtickgesetzt, wenn der Wert
"Preventive Maintenance Count" auf Null zurtickgesetzt wird.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn keine Stérung an der Steuerung vorliegt und das Werkzeug einsatzbereit
ist. Dieser Ausgang wird zurtickgesetzt, wenn das Werkzeug deaktiviert ist. Das blaue
Licht an Steuerung und Werkzeug leuchtet auf, wenn dieser Ausgang aktiv ist.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.
Imitiert die roten Statusleuchten am Werkzeug.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Zyklusstatus stammt.

*VERSCHRAUBUN Das ist der kumulierte Schraubenzahlwert des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert,

G SCHRAUBE

wenn der Befestigungszyklus abgeschlossen ist (nachdem das Bit IN CYCLE
zurtickgesetzt wird). Der Wert wird auf Null (0) zuriickgesetzt, wenn das Werkzeug den
Befehl zum Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grole: Kann je nach Datentyp jede GréRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert fiir den Tag des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn der

G TAG

Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zuriickgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zurtickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grole: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.
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*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert fur die Stunde des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn der

G STUNDE Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zurlickgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zurtiickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grole: Kann je nach Datentyp jede GréRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dieser Wert gibt den Job an, in dem der letzte Befestigungszyklus durchgeftihrt wurde. Er

G JOB wird aktiviert, wenn der Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM
SCHRAUBZYKLUS zurtckgesetzt wird). Der Wert wird auf Null (0) zurlickgesetzt, wenn
das Werkzeug den Befehl zum Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grole: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert firr die Minute des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn der

G MINUTE Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zurlickgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zurlickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

GroRe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert fir den Monat des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn der

G MONAT Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zurlckgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zuriickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grofe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert fiir die TEILE ID des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn

G TEILE ID der Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS
zuruckgesetzt wird). Der Wert wird auf Null (0) zuriickgesetzt, wenn das Werkzeug den
Befehl zum Fortsetzen des Betriebs erhalt.

GroRe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der zweite Wert der letzten Befestigungszykluszeit. Er wird aktiviert, wenn der

G SEKUNDE Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zurlickgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zurtickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

Grofe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dieser Ausgang ist eine der zwei Auswahlmdglichkeiten. Die Auswahlmdglichkeiten sind

G STATUS der "User Defined Value" fir den zugeordneten Status des letzten Befestigungszyklus.
Wenn zum Beispiel der Status des letzten Befestigungszyklus IO war und der
"Nutzerdefinierte Wert" fir 10 Gut ist, dann ist dieser Ausgangswert Gut.

Der "IO Nutzerdefinierte Wert" wird am Ende eines Befestigungszyklus aktiviert, wenn das
erreichte Drehmoment und der Winkel fur den Prufungsschritt innerhalb der festgelegten
Grenzen liegen.
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*VERSCHRAUBUN Dieser Wert gibt die Aufgabe an, in welcher der letzte Befestigungszyklus durchgefiihrt

G AUFGABE wurde. Er wird aktiviert, wenn der Befestigungszyklus abgeschlossen ist (hachdem das Bit
IN CYCLE zurlickgesetzt wird). Der Wert wird auf Null (0) zurlickgesetzt, wenn das
Werkzeug den Befehl zum Fortsetzen des Betriebs erhalt.

GroRe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

*VERSCHRAUBUN Dies ist der Wert fur das Jahr des letzten Befestigungszyklus. Er wird aktiviert, wenn der

G JAHR Befestigungszyklus abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zuriickgesetzt
wird). Der Wert wird auf Null (0) zurtickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum
Fortsetzen des Betriebs erhalt.

GroRe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.
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STARTSCHALTER

SCHRITT (BIT)

GESTOPPT

AUFGABE FERTIG

AUFGABE
AUSGEWAHLT

Beschreibung
Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn der Ausléser des Werkzeugs gedruckt wird. Wird zurtickgesetzt, wenn der
Ausloser des Werkzeugs losgelassen wird.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Wird am Ende des Befestigungszyklus aktiviert, um den letzten durchgefuhrten Schritt
anzuzeigen. Dies ist ein Bit in einer Serie von Bits, um eine Bindrzahl zu erzeugen.

GroRe: 1 Bit, auRer bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Bit: Geben Sie die Nummer, die dieses Bit flir Schritte haben soll, in das binare
Zahlensystem ein.

Modus: Alle STEP BITs mussen den gleichen Modus haben, gemischte Modi sind nicht
zulassig.

Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser bindren
Bit(s) entspricht.

Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser
binaren Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn der STOP-Eingang empfangen wird, oder jederzeit, wenn das Werkzeug
angehalten wird. Wird zurlickgesetzt, wenn der STOP-Eingang oder "Stop Tool Operation"
zurlickgesetzt wird. Das Symbol ist zu sehen, wenn dieser Ausgang aktiv ist.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn eine Aufgabe abgeschlossen ist (alle Schrauben, die der Aufgabe
zugeordnet sind, haben den Status 10). Wird zurliickgesetzt, wenn eine Aufgabe
ausgewahlt wird.

Grofe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Aufgabe: Geben Sie die Aufgabennummer ein, die, wenn fertiggestellt, diesen Ausgang
aktiviert.

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash
Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn eine Aufgabe durch eine beliebige Methode ausgewahlt wurde. Wird
zuriickgesetzt, wenn die aktive Aufgabe abgeschlossen ist.

Grole: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Aufgabe: Geben Sie die Aufgabennummer ein, die, wenn ausgewahlt, diesen Ausgang
aktiviert.

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash
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Ausgéange

AUFGABE
AUSGEWAHLT
BIT

SCHRAUBER
LAUFT

*MOMENT

MOMENT-MAX

MOMENT-MIN

Beschreibung
Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer
Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert, wenn es erforderlich ist, um die aktive Aufgabe anzuzeigen. Dies ist ein Bit in
einer Serie von Bits, um eine Binarzahl zu erzeugen. Wenn sich Aufgaben andern, andert
sich auch die aus diesen Bits erzeugte Binarzahl.

GroRe: 1 Bit, auler bei Feldbus, wo je nach Bedarf eine beliebige GroRe gewahlt werden
kann.

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)

Bit: Geben Sie die Nummer, die dieses Bit fir ausgewahlte Aufgaben haben soll, in das
bindre Zahlensystem ein.

Modus: Alle AUFGABE AUSGEWAHLT BITs miissen den gleichen Modus haben,
gemischte Modi sind nicht zul&ssig.

Binary — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser binaren
Bit(s) entspricht.

Binary + 1 — Erzeugt eine Dezimalzahl, die dem gewichteten Wert dieses bzw. dieser
binaren Bit(s) entspricht, und fligt dieser Zahl den Wert Eins (1) hinzu.

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Wird jedesmal aktiviert, wenn das Werkzeug eingeschaltet wird. Wird zurtckgesetzt, wenn
das Werkzeug den Befehl zum Anhalten erhalt.

GroRe: 1 Bit

Kontakityp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Dieser Ausgang ist der wahrend des Befestigungszyklus erreichte Spitzenwert des
Drehmoments aus dem Prifungsschritt. Er wird aktiviert, wenn der Befestigungszyklus
abgeschlossen ist (bevor das Bit IM SCHRAUBZYKLUS zurlickgesetzt wird). Der Wert
wird auf Null (0) zuriickgesetzt, wenn das Werkzeug den Befehl zum Fortsetzen des
Betriebs erhalt.

GroRe: Kann je nach Datentyp jede GroRRe zwischen 0 und 32 Bytes sein
Datentyp: Float, Int8, Int16, Int32, Fixed Point, String

Schritt: Prif, Prif-1, Prif-2

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn der erreichte Drehmomentwert Gber der
Max-Moment-Grenze fiir den Priufungsschritt liegt. Wird zurlickgesetzt, wenn das
Werkzeug den Befehl zum erneuten Starten erhalt. Kann auch tber den Eingang
ERGEBNISSTATUS RESET zuriickgesetzt werden.

Grole: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Schritt: Priif, Prif-1, Prif-2

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn der erreichte Drehmomentwert unter
der Min-Moment-Grenze flr den Prifungsschritt liegt. Wird zurlickgesetzt, wenn das
Werkzeug den Befehl zum erneuten Starten erhalt. Kann auch tber den Eingang
ERGEBNISSTATUS RESET zuriickgesetzt werden.

GroRe: 1 Bit
Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
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MOMENT 10

Aktiviert am Ende eines Befestigungszyklus, wenn der erreichte Drehmomentwert
innerhalb der Grenzen fur den Prufungsschritt liegt. Wird zurlickgesetzt, wenn das
Werkzeug den Befehl zum erneuten Starten erhalt. Kann auch Gber den Eingang
ERGEBNISSTATUS RESET zuriickgesetzt werden.

Grofe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Schritt: Praf, Prif-1, Prif-2

Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von der das Signal stammt.

GELBE ANZEIGE

Imitiert die gelben Statusleuchten am Werkzeug.

GroRe: 1 Bit

Kontakttyp: Normalerweise offen (N.O.), Normalerweise geschlossen (N.C.)
Ausgangstyp: Normal, Zeitlich, Flash

Minimale AN-Zeit, Zeit, Dauer

Spindel: Geben Sie die Spindelnummer ein, von welcher der Zyklusstatus stammt.

*Ausgange nur als Feldbus-Ausgénge verfligbar.
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8.14 Feldbus

Das Feldbus-Meni ist ein Oberbegriff fiir die optionalen Feldbus-Typen, die den SC-Steuerungen hinzugeflgt
werden kdnnen, und diese Registerkarte wird nur angezeigt, wenn eine dieser Optionen installiert ist. Dieser
Feldbus ermdglicht es, dass die konfigurierbare SC-Steuerung zu kompatiblen Systemen der Endnutzer als
nachlaufendes Gerat hinzugefigt wird. Die optionalen Feldbus-Arten sind DeviceNet, Ethernet/IP, Profibus und
ProfiNet.

8.1.4.1 DeviceNet

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte DeviceNet

Diese Registerkarte erscheint in SC-Steuerungen nur, wenn die DeviceNet-Port-Option installiert ist, und sie

legt die Kommunikationsparameter fir die Alpha-Steuerung in einem DeviceNet-Netzwerk fest.

DeviceNet:

e Baudrate

e MAC Id

Baudrate Legt die Kommunikationsrate der SC-Steuerung im DeviceNet-Netzwerk fest. Zur Auswahl
stehen: 125 K bits/s, 250 K bits/s und 500 K bits/s.

MAC Id Legt die Knotennummer der SC-Steuerung im DeviceNet-Netzwerk fest.

Die konfigurierbaren Feldbus SC-Steuerungen erkennen automatisch die Art der Kommunikation, die von dem

Gerat im angeschlossenen Netzwerk gesteuert wird.

Die SC-Steuerung hat keinen Standard-E/A, der dem DeviceNet-Bus zugeordnet ist. Der E/A muss zugewiesen
werden, bevor eine EDS-Datei erhalten werden kann. Siehe Abschnitt "Fehler" zum Zuweisen und

Konfigurieren der DeviceNet-E/A.

Taste "EDS"
Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte DeviceNet, dann -> EDS
Verbinden Sie einen USB-Speicherstick mit dem USB-Anschluss an der Unterseite der SC-Steuerung.

Offnen Sie das DeviceNet-Menii. Klicken Sie auf die Schaltfliche EDS, um die EDS-Datei auf den Speicherstick
zu exportieren. Verwenden Sie diese von der Steuerung erzeugte EDS-Datei in der PLC, mit der die SC-

Steuerung verbunden ist.
Wenn die DeviceNet-E/A-Karte geéndert wird, muss eine neue EDS-Datei erzeugt werden.

Speichern Sie die Anderungen.

8.14.2 Ethernet/IP

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Ethernet/IP

Diese Registerkarte erscheint in SC-Steuerungen nur, wenn die Ethernet/IP-Option installiert ist, und sie legt die

Kommunikationsparameter fir die SC-Steuerung in einem Ethernet/IP-Netzwerk fest.
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Ethernet/IP:

Diese Information ist erforderlich, wenn die SC-Steuerung Uber ihren Ethernet-/ Port an ein Ethernet/IP-
Netzwerk angeschlossen ist.

e |P von Netzwerk Beziehen

Falls aktiviert, erhalt die Ethernet/IP-Karte eine Adresse vom DHCP-Server des Netzwerks. Falls deaktiviert,
mussen die Adressparameter manuell eingegeben werden.

e |P-Adresse

Die IP-Adresse des Ethernet/IP-Ports.
e Subnet Mask

Die Subnet-Adresse der Alpha-Steuerung.
e Gateway

Die Gateway-Adresse zu einem Verbindungsnetzwerk. Dieser Wert ist erforderlich. Wenn es keine tat-
sachliches Gateway gibt, geben Sie dann die IP-Adresse der Steuerung ein.

e DNS
Die Adresse des DNS-Servers des Netzwerks.
e Physical

Dies ist die MAC Id des Ethernet/IP-Ports der Alpha-Steuerung. Dieser Wert stammt von der internen Ether-
net/IP-Karte und kann nicht verandert werden.

e QA-> Kompatibilitat
e O-> T Status Header
e T-> O Status Header

Die SC-Steuerung hat keinen Standard-E/A, der dem Ethernet/IP-Bus zugeordnet ist. Der E/A muss
zugewiesen werden, bevor eine EDS-Datei erhalten werden kann. Siehe Abschnitt "Fehler" zum Zuweisen und
Konfigurieren der Ethernet/IP-E/A.

Taste "EDS"
Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Ethernet/IP, dann -> EDS

Verbinden Sie einen USB-Speicherstick mit dem USB-Anschluss an der Unterseite der SC-Steuerung. Offnen
Sie das DeviceNet-Menu. Klicken Sie auf die Schaltflache EDS, um die EDS-Datei auf den Speicherstick zu
exportieren.

Die interaktive Menitaste EDS, erstellt eine EDS-Datei, die der erstellten Ethernet/IP-E/A-Karte entspricht.

Verwenden Sie diese von der Steuerung erzeugte EDS-Datei in der PLC, mit der die SC-Steuerung verbunden

ist.
Wenn die Ethernet/IP-E/A-Karte geéndert wird, muss eine neue EDS-Datei erzeugt werden.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.4.3 ProfiNet

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte ProfiNet

Dieses Tab erscheint auf den SC-Steuerungen nur, wenn die Profinet-Option installiert ist.
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Profinet:

e PROFINET I/O Device

Diese Informationen werden empfangen, wenn der Anschluss der SC-Steuerung mit einem Profinet-Steuer-
gerat Uber die optionalen RJ-45-Buchse erfolgt, und kann nicht verandert werden.

e |P-Adresse
Die IP-Adresse des ProfiNet-Ports der Alpha-Steuerung.
e Subnet Mask
Die Subnet-Adresse des Profinet-Ports der Alpha-Steuerung.
o Gateway
Die Gateway-Adresse zu einem Verbindungsnetzwerk.
e Name

Dies ist der Name, welcher der Steuerung gegeben wird, um von der steuernden PLC gesucht zu werden,
damit die IP-Adresse des Profinet-Ports der Alpha-Steuerung bestimmt werden kann. Glltige Geratenamen
sind in der Profibus-Norm festgelegt, aber im Allgemeinen sind folgende Regeln einzuhalten:

Der Geratename kann aus einem oder mehreren Etiketten bestehen, die jeweils durch einen Punkt (.) ge-
trennt sind.

Jedes Etikett besteht aus Zahlen und Kleinbuchstaben und kann eingebettete Bindestriche (-) besitzen.

Jedes Etikett kann bis zu 63 Zeichen lang sein und der gesamte Geratename kann bis zu 240 Zeichen lang
sein.

Die folgenden Beispiele sind gultige Geratenamen:
e rmc150e
e rmc150e-1
e rmc150e-1.company.com
e Physical

Dies ist die MAC Id der RJ45-Buchse der Alpha-Steuerung. Dieser Wert stammt von der internen Ethernet-
Karte und kann nicht verandert werden.

Die SC-Steuerung hat keinen Standard-E/A am Profinet-Bus. Der E/A muss zugewiesen werden, bevor eine
GSD XML-Datei erhalten werden kann.

GSD-Taste
Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte ProfiNet, dann -> GSD

Die interaktive Menutaste EDS erstellt eine GSD-Datei, die der erstellten Profinet-E/A-Karte entspricht.
Verbinden Sie einen USB-Speicherstick mit dem USB-Anschluss an der Unterseite der One Box-Steuerung.

Wenn die Profinet-E/A-Karte gedndert wird, muss eine neue GSDML-Datei erzeugt werden.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.4.4 Profibus

e Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Profibus

Dieses Profibus-Menu erscheint auf der SC-Steuerung nur, wenn die Option "Profibus Port" installiert ist.

Dieses Men( legt die Kommunikationsparameter fiir die SC-Steuerung auf einem Profibus-Netzwerk fest.

Profibus:

e Baudrate
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Legt die Baudrate fur die SC-Steuerung im Profibus-Netzwerk fest.
e Auto

Die Baudrate wird automatisch ermittelt und als Netzwerk-Baudrate festgelegt, wie vom fihrenden Gerat
bestimmt.

e Bus Adresse

Legt die Knotennummer der SC-Steuerung im Profibus-Netzwerk fest. Die Werte kénnen von 0 bis 126 rei-
chen.

e Kompatibilitat
Legt den Kompatibilititsmodus der Profibus-Karte fest.
e GSD Reihenfolge

Legt die Reihenfolge der Eingange und Ausgénge so fest, wie sie in der GSD-Datei aufgefiihrt sind. Die
Auswahlmadglichkeiten sind "Ausgénge zuerst" oder "Eingange zuerst".

e Automap

Legt fest, ob die SC-Steuerung basierend auf den zuweisbaren E/A, die im Abschnitt "Fehler" erstellt wur-
den, automatisch den Typ der zu konfigurierenden E/A-Module auswahlt.

Wenn NEIN ausgewahlt wird, muss der Nutzer die E/A-Module manuell eingeben.
e Ausgangsmodule

Geben Sie die Anzahl der gewiinschten Module ein. Die Module werden erstellt. Der Nutzer muss die
Anzahl der BYTES oder WORDS auswahlen, aus denen jedes Modul besteht, und ob es konsistent sein
soll oder nicht.

e Eingangsmodule

Geben Sie die Anzahl der gewiinschten Module ein. Die Module werden erstellt. Der Nutzer muss die
Anzahl der BYTES oder WORDS auswahlen, aus denen jedes Modul besteht, und ob es konsistent sein
soll oder nicht.

Wenn JA ausgewahlt wird, erstellt der SC-Steuerung die E/A-Module. Der Nutzer muss auswahlen, ob Kon-
sistenz gewulinscht ist oder nicht. NEIN bedeutet ohne Konsistenz, JA mit Konsistenz

GSD-Taste
e Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Profibus -> GSD
Die interaktive Meniitaste GSD erstellt eine GSD-Datei, die der erstellten Profibus-E/A-Karte entspricht.

Verbinden Sie einen USB-Speicherstick mit dem USB-Anschluss an der Unterseite der SC-Steuerung.
Verwenden Sie diese von der Steuerung erzeugte GSD-Datei in der PLC, die mit der SC-Steuerung verbunden
ist.

Wenn die Profibus E/A-Karte gedndert wird, muss eine neue GSD-Datei erzeugt werden.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.4.5 Modbus

Dem Modbus TCP-Feldbus ist kein E/A zugeordnet. Siehe Abschnitt "siehe Kapitel Das Menu E/A [» 202]" flr
Informationen dazu, wie die E/A bearbeitet werden. Der Abschnitt "siehe Kapitel Belegbare Eingangs- und
Ausgangsfunktionen [» 204]" bietet weitere Informationen Uber die zu bearbeitenden Werte. Es gibt keine
spezielle Konfiguration oder Programmierung fiir das Modbus-Protokoll selbst. Die Steuerungs-CPU kiimmert

sich um alle Overhead- und Handshake-Anforderungen des Protokolls.
Die SC-Steuerung unterstitzt die folgenden 6&ffentlichen Modbus-Funktionscodes:

01 (0x01) Read Coils
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02 (0x02) Read Discrete Inputs

03 (0x03) Read Holding Register

04 (0x04) Read Input Register

05 (0x05) Write Single Coll

06 (0x06) Write Single Register

15 (0xOF) Write Multiple Coils

16 (0x10) Write Multiple Register

Bitte besuchen Sie http://Modbus.org fiir weitere Informationen iber den Modbus-Feldbus.

Verwenden Sie die folgende Tabelle, um die externe PLC-Adressierung mit den Ein- und Ausgangen der

Steuerung zu korrelieren.

"2" Eingang Ausgang 20001 - 20256 Bit(s) Lesen

"4" Input Register Ausgang 40001 - 40256 Gemischt Lesen

"6" Single Register Eingabe 60001 - 60256 Gemischt Lesen/Schreiben

"16" Multiple Register Eingabe 100001 - 100256 Gemischt Lesen/Schreiben

Fir Mixed Data Type hangt der Datentyp von den durch den Nutzer zugewiesenen Funktionen fur die Eingénge

und Ausgange ab.

Es ist wichtig zu verstehen, dass die Spulen und die Register den gleichen Speicher nutzen.

8.1.4.5.1 Beispiel Zuordnung

Hier ist ein Beispiel von Mapping-Adressen zwischen einer externen PLC und der SC-Steuerung, nachdem die

E/A-Funktionen in der SC-Steuerung zugeordnet wurden.

Eingange der Steuerung

30001:0 0/0 Start 1

30001:2 0/2 Losen 1

30001:4 0/4 Job Auswahl (Bit) 1 1

30001:6, 7 0/6 Ignoriert 2

30002 2/0 Teile Id (ASCII) 80
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#Register:Bit “Byte/Bit

Integer-, Float- und ASCII-Daten missen auf einem Null (ersten) Bit eines Bytes starten und nicht in der Mitte
eines Bytes. Funktionscode 03 (0x03) kann nur ein 16-Bit-Register Gbermitteln, nicht die einzelnen Bits in einem
Register. Die PLC muss das 16-Bit-Register senden und die SC-Steuerung analysiert dann nach Erhalt die

einzelnen Bits.

Ausgange der Steuerung

40001:0 0/0 Fehler 1

40001:2 0/2 Werkzeug lauft 1

40001:4 0/4 Zyklus 10 1

40001:6, 7 0/6 Nicht Benutzt 2

40002 2/0 Moment (Float) 32

#Register:Bit *Byte/Bit

Integer-, Float- und ASCII-Daten missen auf einem Null (ersten) Bit eines Bytes starten und nicht in der Mitte
eines Bytes. Funktionscode 04 (0x04) kann nur ein 16-Bit-Register Ubermitteln, nicht die einzelnen Bits in einem

Register. Die PLC muss das 16-Bit-Register erfassen und dann die einzelnen Bits nach Erhalt analysieren.

8.1.5 PLC

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> PLC

Wenn eine PLC-Logik-Datei ausgeflihrt wird, werden die Parameter Name, Version und Lange identifiziert.

Wenn keine PLC-Datei ausgefuhrt wird, sind Name, Version und Lange leer.

Das PLC-Men verfluigt Uber interaktive Schaltflachen wie Importieren, Exportieren oder Loschen einer PLC-
Datei und Palette zur Aufnahme von PLC-Funktionen. SchlieRen Sie zum Importieren und Exportieren einen
USB-Speicherstick an den USB-Anschluss an.

Die Kontaktplanlogik fiir die eingebettete PLC kann mit Alpha Toolbox erstellt oder bearbeitet werden. "siehe
Kapitel PLC-Editor [P 259]".

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.6 Nutzer

1. Es kénnen maximal acht Nutzer mit eindeutigen Passwortern hinzugefligt werden. Passworter konnen
beliebige Kombinationen aus Zeichen, Symbolen oder Zahlen haben (maximal 16), die Uber die Tastatur
eingegeben werden.

N

Wenn Nutzer zugeordnet sind, muss einer davon der Administrator sein. Der erste zugeordnete Nutzer wird
standardmaRig zum Administrator.
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3. Wenn ein Nutzer versucht, einen Parameter zu &ndern und die Steuerung gesperrt ist, oder wenn der
Nutzer nicht Uber ausreichende Berechtigungen verfiigt, erscheint der Anmeldebildschirm.

4. Wahlen Sie den entsprechenden Nutzer aus der Dropdown-Liste und geben Sie das richtige Passwort fur
den ausgewahlten Nutzer ein. Der Wert des Parameters wird geandert, wenn der angemeldete Nutzer Uber
ausreichende Berechtigungen verfligt. Ansonsten zeigt die Steuerung den Bildschirm "Rechte
Unzureichend" an und der Parameterwert wird nicht geandert.

5. Driicken Sie zum Bestatigen der Anderungen auf OK.

6. Wenn ein Nutzer an der Steuerung angemeldet ist, wird die Zugangsebene des Nutzers entsperrt. Das
entriegelte Symbol erscheint und auf dem Bildschirm erscheint die Menutaste "Abbruch"”.

7. Die Steuerung sperrt das System automatisch 1 Minute nach der letzten Nutzereingabe wieder.

Nutzer hinzufliigen

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Nutzer

1. Um einen Nutzer hinzuzufiigen, driicken Sie die interaktive Menitaste HINZUFUGEN.
2. Geben Sie den Nutzernamen ein und driicken Sie OK, um einen Nutzer hinzuzufiigen.

Setup Passwort

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Nutzer

3. Um ein Passwort einzugeben, wahlen Sie den Nutzer und dann die interaktive Schaltflache "Passwort".

4. Das alte Passwort eingeben, das neue Passwort eingeben, das neue Passwort zur Uberpriifung erneut
eingeben und OK drlcken.

Nutzer l0schen

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Nutzer -> die Option L&schen -> Wahlen Sie Nutzer ohne

Verwaltungsrechte aus, dann ->Passwort eingeben -> OK
Diese Aktion erfordert das Administrator-Passwort; nach der Eingabe wird der Nutzer geléscht.

Import — Nutzer kdnnen aus einer Backup-Datei importiert werden. Verbinden Sie einen USB-Speicherstick mit
dem USB-Anschluss, blattern Sie zur gewtinschten Datei und driicken Sie IMPORT. Die neuen Nutzer werden

in der Nutzer-Liste angezeigt.

Export — Fir eine Sicherung der Nutzer schlieRen Sie einen USB-Stick an den USB-Port an, benennen Sie die
Datei und driicken Sie dann auf SPEICHERN.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.6.1 Nutzerkonfiguration

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Nutzer

1. Wahlen Sie die Nutzerkarte aus und navigieren Sie dann zu der entsprechenden Nutzerseite, wahlen Sie
das Dropdown-Meni der Administratorkarte. Konfigurieren Sie den Zugang.

2. Um den ausgewahlten Nutzer als Administrator festzulegen, wahlen Sie "Ja", fur Nicht-Administratoren
wahlen Sie "Nein", und driicken Sie dann OK Speichern.

3. Ein Nutzer muss der Administrator sein. Administrator-Rechte geben vollen Zugang fur die Steuerung. Das
aktiviert alle Privilegien, einschlieRlich Wiederherstellung der Werkseinstellungen, Léschen von Protokollen
und Hinzufiigen von Nutzern.

230/1032



STAN LEY SC Series Controllers

Assembly Technologies Konfiguration

Die Optionen sind:

Es gibt keine Uberschneidungen zwischen den Bereichen. Wahlen Sie fiir den Zugang mehr als einen Bereich,

falls erforderlich.

Setup Nutzer auf dieser Ebene kdonnen alle Parameter im Job-Bereich andern. Sie konnen die
Parameter auch in den Bereich "Andere" andern, aul3er in den Tabs "Nutzer",
"Werkzeug" und "Statistik".

Werkzeug Nutzer auf dieser Ebene kdnnen Parameter im Tab "Werkzeug" in dem Bereich
"Andere" andern, aber auch "Schwellenwert Praventive Wartung" einstellen und die PW-
und Zykluszahler im Ment SERVICE zurucksetzen.

Diagnose Nutzer auf dieser Ebene konnen im E/A-Tab unter ANALYSIEREN fiir Eingénge oder
Ausgange ON oder OFF erzwingen und Zwange ENTFERNEN.

Statistik Nutzer auf dieser Ebene kdnnen Parameter im Tab "Statistik" im Bereich "Andere"
andern.

Kommunikation Nutzer auf dieser Ebene kdnnen alle Parameter im Bereich "Kommunikation" andern.

Zugangsoptionen

KEINE Verweigert den Zugang.

LOKAL Erlaubt den Zugang Uber die Tastatur.

REMOTE Erlaubt den Zugang von einem Computer Gber Alpha Toolbox.

BEIDES Ermoglicht den Zugang Uber die Tastatur und einen Computer.

8.1.7 Sonstiges

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges

In diesem Bereich werden die Parameter fir alle anderen Funktionen der SC-Steuerung festgelegt,
einschliellich allgemeiner Funktionen, Trigger, Lichter, Téne, Werkzeugfunktionen, Statistiken und Regional.

Jede Kategorie wird von einem eigenen Menu dargestellt.

8.1.7.1 Allgemeines

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Allgemein

Tastatur Sperren

Diese Option ist nur in der Alpha Toolbox verfligbar. Falls aktiviert, kann die SC-Steuerung nicht verwendet
werden, um irgendwelche Parameter zu bearbeiten. Es erlaubt dem Nutzer, durch das System zu navigieren
und alle Parameter anzuzeigen. Wenn die Tastatur gesperrt ist und sie entsperrt werden soll, muss Alpha
Toolbox mit der Steuerung verbunden und dieser Parameter deaktiviert werden. Wenn er auf "Deaktiv" gesetzt

ist, kann die Tastatur auf der SC-Steuerung verwendet werden, um Parameter zu bearbeiten.
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Name

Ein Name unterscheidet diese Steuerung von anderen SC-Steuerungen im gleichen Fertigungsbereich. Uber
das numerische Tastenfeld kdnnen Sie Zahlen eingeben. Dies ist auch die Haupt-Machine ID fir das PFCS-
Protokoll. Dieser Wert wird auch verwendet, um jegliche Dateien zu markieren, die Uber den USB-Anschluss

oder Alpha Toolbox exportiert werden. Es gibt eine Grenze von 15 Zeichen fiir diesen Parameter.

Tastaturmodus

Im Normalbetrieb kann die Tastatur vorne an der Steuerung verwendet werden, um Jobs (Job Auswahl) oder
Aufgaben (Aufgabe Auswahl) auszuwahlen. Es kann auch eine TEILE ID zum Speichern mit

Befestigungszyklusdaten geschrieben werden, oder diese Funktionen kénnen deaktiviert werden.

Berihrungsflache zum

Andern von Job, Aufgabe,
Teile Id

Zahler Modus

Wahlen Sie "Hochzahlen", um den fertigen Befestigungselementen den Status IO zu geben. Wahlen Sie
"Runterzéhlen", um die Anzahl von Befestigungselementen anzuzeigen, die noch fertigzustellen sind. Dies wirkt

sich auf die Zahlung in dem Feld auf der Prozessanzeige aus.

Stop innerhalb Grenzen

Wahlen Sie IO, um den Befestigungszyklus als 10 zu kennzeichnen, auch wenn der Befestigungszyklus
angehalten wurde, wenn das erreichte Drehmoment und der Winkel innerhalb der Grenzwerte liegen. Wahlen
Sie NIO, um den Befestigungszyklus als NIO zu kennzeichnen (wenn der Befestigungszyklus angehalten wurde
und das erreichte Drehmoment und die Winkelwerte innerhalb der Grenzwerte liegen). Wenn ein Ereignis

auftritt, leuchten durch diese Option die roten und gelben LEDs am Werkzeug und an der Steuerung.

Aktiv. Inaktivitats-Timer

Aktiviert den Energiesparmodus fur die SC-Steuerung oder das kabellose Werkzeug. Nein schaltet den
Energiesparmodus ab.

e [naktivitats-Timer

Zeit in Minuten seit dem letzten Betrieb, wenn der Energiesparmodus den Bildschirm der Steuerung oder
das kabellose Werkzeug ausschaltet. Der Mindestwert ist 1, der Maximalwert 60, der Standardwert ist 10.
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Ausfuhren eines Werkzeugs oder Antippen eines Bildschirms, Verbindungsherstellung mit Alpha Toolbox,
Anderung des Zustand der E/A sind alle Vorgénge, durch welche die Steuerung "geweckt" wird. Driicken Sie

den Start-Ausldseschalter am kabellosen Werkzeug, um es aus dem Energiesparmodus zu holen.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.7.2 Trigger

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Trigger

Multifunktionstaste

e Kurz Driicken

Definiert den Betrieb, wenn die Multifunktionstaste am Werkzeug angetippt (schnell gedrtickt) wird.
e Lang Driicken

Definiert den Betrieb, wenn die Multifunktionstaste am Werkzeug fir eine Sekunde gehalten wird.

Der MFB-Modus konfiguriert die Multifunktionstaste fiir handgefiihrte QPM-Werkzeuge. Die Taste kann so

konfiguriert werden, dass sie in einem der folgenden Modi funktioniert.

Lésen Dricken der Taste schaltet zwischen Montage und Demontage um und die

entsprechende blaue Leuchte leuchtet auf. Alle Werkzeugstatusleuchten blinken, wenn
das Werkzeug im Demontage-Modus ist.

(Demontage)

Arm Dricken der Taste bestlickt (aktiviert) den Ausloser, startet aber nicht das Werkzeug
und gibt die Meldung "Nicht ausgerustet" aus. Die blaue Montage-Leuchte leuchtet drei
Sekunden lang auf, um zu zeigen, dass das Werkzeug ausgeriistet ist.

Job Reset Drucken der Taste bewirkt, dass der ausgewahlte Job zurtickgesetzt wird. Dies
bedeutet, dass die Zahlung der Befestigungselemente zuriickgesetzt wird und das
Werkzeug, falls deaktiviert, aufgrund der Anforderungen der Fehlerprifung wieder
aktiviert wird.

Hebel

e Startbedingungen

Legt fest, welcher Eingang das Werkzeug startet. In allen Fallen steht der 24-V-DC-Start-Eingang immer zur
Verfigung, um das Werkzeug zu starten.

e Hebel
Nur der Ausloser am Werkzeug startet das Werkzeug.
e Keine
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Weder der Ausldser noch der Push-to-Start-Schalter startet das Werkzeug.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.7.3 Leuchten

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Lichter

Lichter (1, 2)

e Legt fest, ob die Leuchten einen Job oder eine Aufgabe anzeigen.

Frontlicht-Timer

Legt die Zeit fest, in Sekunden, fir welche die Leuchten des Werkzeugs eingeschaltet bleiben, nachdem der

Ausldser betatigt wurde.

Freigabe Schrauber Licht Timer

Falls aktiviert, gehen der Timer und die roten, griinen und gelben Statusleuchten des Werkzeugs, flir einen so

langen Zeitraum an, wie es nach einem Befestigungszyklus festgelegt wurde, dann gehen sie aus.

Falls aktiviert, geht der Timer aus und die roten, griinen und gelben Statusleuchten des Werkzeugs bleiben
nach einem Befestigungszyklus an, bis das Werkzeug wieder gestartet wird. Sie erldschen nur, wahrend das
Werkzeug lauft.

e Werkzeug Licht-Timer

Die Zeit in Sekunden, die rote, griine und gelbe Status-LEDs nach einem Befestigungszyklus noch leuch-
ten.

Speichern Sie die Anderungen.

8174 Tone

Wabhlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Téne

Der Alarm im Werkzeuggriff kann verschiedene Téne ausgeben, die auf dem Status des Befestigungszyklus
basieren. Wahlen Sie einen "Akzeptieren"-Ton fir einen Befestigungszyklus mit Status 1O, und einen

"Ablehnen"-Ton fir einen Befestigungszyklus mit Status NIO.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.7.5 Werkzeug

Falls aktiviert, gehen Setup -> die Registerkarte Sonstiges dann -> Werkzeug

Werte, die auf diesem Tab geandert werden, werden im Werkzeug gespeichert, nicht in der Steuerung. Nutzer
missen die Zugangsebene WERKZEUG oder ADMINISTRATOR haben, um diese Werte zu andern. Das

Fenster "Werkzeug aktualisieren" erscheint nach jeder Anderung, die in diesem Tab vorgenommen wird.
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PW Limit

Wenn der PW Zahler im Werkzeug diesen Grenzwert Uberschreitet, leuchtet die Anzeige fur vorbeugende
Wartung an der Vorderseite auf und zeigt dadurch an, dass es Zeit ist, am angebrachten Werkzeug

Wartungsarbeiten durchzufiihren.

Temperatur Limit

Identifiziert den Grenzwert, in Grad Celsius, bei dem das Werkzeug abgeschaltet wird. Dies wird durch einen

Ubermalligen Arbeitszyklus des Werkzeugs verursacht.

Torsionsfaktor

Siehe Anhang A — Torsion Compensation firr eine Erlauterung dieses Parameters und dazu, wie man einen

korrekten Wert bestimmt. Andernfalls verwenden Sie den Standardwert (Null).

Erfordert Freigabe

Erzwingt "Kurz Driicken" auf der Multifunktionstaste fiir die Bestlickung. "siehe Kapitel Trigger [» 233]".

Rohrmutterwerkzeuge erfordern Bestlickung als Werkseinstellung.

Anschlag Moment

Einstellung des Drehmomentniveaus, bei dem die Rohrmutter stoppt, wenn sie an ihre Ausgangsposition

zurlckkehrt. Der Wert ist ein Prozentsatz des Nenndrehmoments des Werkzeugs; wo 0,1 = 10%.

Anfangsdrehzahl
Legt die Geschwindigkeit des Rohrmutterwerkzeugs fest, wenn es an seine Ausgangsposition zuriickkehrt.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.7.6 Statistik

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Stats

Legt erforderliche Werte fest, um die Statistiken flr die gespeicherten Daten der Befestigungszyklen zu

berechnen.

Display

Legt den Standardbildschirm unter "Statistische Analyse" im Bereich ANALYSE fest. Es bietet drei

verschiedene statistische Darstellungen wie Fahigkeit, Leistung und CAM.

Bestand

Legt die Anzahl der Befestigungszyklen fest, die in der statistischen Analyse berticksichtigt werden.
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Untergruppengrolde

Legt die GroRRe der Untergruppen fiir die Gesamtheit fest.

Alarme

Alarme enthalten Job, Aufgabe, Cpk < und X Tendenzieren.

Max. Verschraubungen
Die maximal erstellten Verschraubungen.

Speichern Sie die Anderungen.

8.1.7.7 Regional

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte Sonstiges -> Regional

Legt die Werte flr die Region der Erde fest, wo die Steuerung verwendet wird.

Sprache

Zum Auswahlen der Sprache fir die Bildschirme und Dateien der Steuerung.

Datumsformat

Wahlt das Datumsformat fir die Steuerung.

24 Stunden

Wahlt das Zeitformat "12 Stunden" oder "24 Stunden".

Sommerzeit

Andert die Zeit der Steuerung um die entsprechende Stundenanzahl.

Zeitzone

Wahlt die Zeitzone fiur die Steuerung mit Bezug zur GMT (Greenwich Mean Time).

Uhr

Hier kdnnen das lokale Datum und die Uhrzeit eingestellt werden. Diese werden mit den Ereignissen und
Dateien gespeichert.

e Uhrzeit- Legt die Zeit der Steuerung fest.
e Datum- Legt das Datum der Steuerung fest.

Dricken Sie in Alpha Toolbox die interaktive SYNC-Taste, um die Steuerung auf das Datum und die Uhrzeit

des angeschlossenen Computers einzustellen.

Speichern Sie die Anderungen.
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8.2 Der Bereich "Service"

In diesem Bereich kann der Nutzer Informationen Uber das Werkzeug und die Steuerung sehen,
Werkzeugzahler zurlicksetzen, Werkzeugkalibrierwerte einstellen und die Firmware in der Steuerung und dem

Werkzeug aktualisieren.

Nutzer missen die Zugangsebene WERKZEUG oder ADMINISTRATOR haben, um Parameter zu andern.

8.2.1 Werkzeug

Wahlen Sie unter Service -> die Registerkarte Werkzeug

Alle Werkzeugparameter werden in der Werkzeugspeicherkarte im Griff des Werkzeugs gespeichert. Dieser
Bereich liest/schreibt Werte von der bzw. auf die Werkzeugspeicherkarte, nicht von der bzw. auf der Steuerung.

Hier erfolgt das Aktualisieren der Konfiguration und Firmware des Werkzeugs.

8.2.1.1 Uber

Wahlen Sie unter Service -> die Registerkarte Werkzeug -> Uber
Auf diesem Tab werden Informationen Gber das aktuell an die Steuerung angeschlossene Werkzeug angezeigt,

z.B. Typ, Version, Modell, Seriennummer, Max-Moment, Max-Drehzahl.

8.2.1.2 Zahler

Wahlen Sie unter Service -> die Registerkarte Werkzeug -> Z&hler
Jeder der drei Zahler inkrementiert nach einem Befestigungszyklus mit Status zur gleichen Zeit.

Wegmesser — Kann nicht zuriickgesetzt werden. Zeigt die Gesamtzahl der Befestigungszyklen mit Status 1O,

die das angebrachte Werkzeug wahrend seiner Lebensdauer durchgefiihrt hat.

PW Zahler — Sorgt dafiir, dass die vorbeugende Wartungsanzeige aufleuchtet (auf der Vorderseite und am

Werkzeug), wenn dieser Wert den Wert fiir "PW Schwellenwert" Gberschreitet.
Zusatz-Zahler — Zahlt die Anzahl der Befestigungszyklen mit Status 10 zwischen Resets.
Reset- Setzt den PW Zahler und den Zusatz-Zahler zuriick.

Speichern Sie die Anderungen.

8.2.1.3 Kalibrierung

Wahlen Sie unter Service -> die Registerkarte Werkzeug -> Kal

Dieser Bereich wird verwendet, um den oder die Eichwerte flir das angeschlossene Werkzeug festzulegen.

Nominal Kal

Dies ist ein berechneter Wert auf der Grundlage der Drehmomentabgabe des Motors, der

Ubersetzungsverhaltnisse und Wirkungsgrade. Dies ist nur ein Referenzwert, der nicht gedndert werden kann.
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Md Kalibrierwert

Dies ist der spezifische Drehmomentkalibrierungswert fir das Werkzeug. Geben Sie nach Durchflihrung einer
Labor-Zertifizierung einen neuen Wert ein. Der Wert "Md Kalibrierwert" sollte nicht um mehr als 20% vom Wert

"Nominal Kal" abweichen.

Geandert

Ein Wert, der von der Steuerung geandert wird, um das Datum und die Uhrzeit anzuzeigen, an denen das

Werkzeug zuletzt kalibriert wurde.

Primar-Transducer Wahlen Sie, welcher Wandler als primarer Wandler fiir die Kontrolle und
Datensammlung verwendet wird. Dieser Parameter ist nur verfiigbar, wenn ein
Werkzeug mit einem redundanten Transducer angebracht ist.

Aktivieren oder deaktivieren Sie den redundanten Transducer, um den Betrieb
des Primarwandlers zu Uberprifen. Dieser Parameter ist nur verfugbar, wenn ein
Werkzeug mit einem redundanten Transducer angebracht ist. Wenn aktiviert,
vergleicht die Steuerung das Signal des redundanten Transducers mit dem
Signal des primaren Wandlers kontinuierlich, auch in Ruhe. Wenn die Differenz in
den Werten der Toleranz tiberschreitet, stoppt die Steuerung das Werkzeug mit
einem Abschaltcode von T1 #T2.

Um ein Werkzeug mit einem redundanten Wandler zu kalibrieren, deaktivieren

Redundant Transducer Sie zuerst den redundante Transducer und wéhlen T1 als Primar-Transducer.
Kalibrieren Sie das Werkzeug normal. Wahlen Sie dann T2 als Primar-
Transducer und kalibrieren Sie das Werkzeug normal. Aktivieren Sie den
redundanten Transducer, falls erforderlich. Wahlen Sie den richtigen Primar-
Transducer.

Toleranz Dies ist der spezifische Toleranzwert, um den
redundanten Transducer mit dem Primar-Transducer
zu vergleichen. Die Einheiten sind ein Prozentsatz des
Werts Max-Moment des Werkzeugs. Dieser Parameter
ist nur verfiigbar, wenn ein Werkzeug mit einem
redundanten Transducer angebracht ist.

AKTIVIEREN oder DEAKTIVIEREN Sie den redundanten Winkelsensor, um den
Betrieb des primaren Winkelsensors zu Uberprifen. Dieser Parameter ist nur
verfugbar, wenn ein Werkzeug mit einem redundanten Transducer angebracht
ist. Wenn aktiviert, vergleicht die Steuerung das Signal des redundanten
Winkelsensors mit dem Signal des primaren Winkelsensors kontinuierlich, auch
in Ruhe. Wenn die Differenz in den Werten die Toleranz tberschreitet, stoppt die
Steuerung das Werkzeug mit einem Abschaltcode von W1#W2.

Toleranz Dies ist der spezifische Toleranzwert, um den
redundanten Winkelsensor mit dem primaren
Winkelsensor zu vergleichen. Die Einheiten
bezeichnen die Rotation des Werkzeugs.

Redundant Winkel

Speichern Sie die Anderungen.

8.2.1.4 Die interaktive Menutaste "Update"

Wabhlen Sie unter Service -> die Registerkarte Tool -> dann die Men(taste Update -> Wahlen Sie die Software
-> Zyklus 1O -> Starten Sie das Werkzeug neu

Verwenden Sie diese Taste, um die Werkzeugkonfiguration zu &ndern oder um die Firmware des Werkzeugs zu

aktualisieren.
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Andern der Werkzeugkonfiguration

Laden Sie eine INI-Konfigurationsdatei aus dem Internet und Ubertragen Sie sie auf einen USB-Speicherstick.
Stecken Sie den USB-Speicherstick in den USB-Port. Driicken Sie die interaktive Menltaste AKTUALISIEREN,

um das Fenster fUr die Dateisuche zu 6ffnen.

Wahlen Sie den Ordnerpfad und driicken Sie die interaktive Menutaste OK.

Andern der Firmware des Werkzeugs

Laden Sie eine Software-BIN-Datei aus dem Internet und Ubertragen Sie sie auf einen USB-Speicherstick.
Stecken Sie den USB-Speicherstick in den USB-Port. Driicken Sie die interaktive Menltaste AKTUALISIEREN,

um das Fenster fir die Dateisuche zu 6ffnen.
Wahlen Sie die gewunschte BIN-Datei aus und driicken Sie die interaktive Men(taste OK.

Speichern Sie die Anderungen.

8.2.2 Steuergerat

Wahlen Sie unter Service -> die Registerkarte Steuerung

Dieses Tab zeigt Informationen Uber die Steuerung. Hier erfolgt das Aktualisieren der Firmware der Steuerung.

8.2.2.1 Uber

Wihlen Sie unter Service -> die Registerkarte Steuerung -> Uber

Dieses Tab zeigt Informationen tGber die Steuerung. Diese Werte werden nur gelesen, wenn sie nicht leer sind.

Die Felder "Modell" und "Seriell" kdnnen einmal beschrieben werden.

Das Menii "Uber" verandert sich, um Informationen (iber die optional installierte Feldbus-Karte hinzuzufiigen,

zum Beispiel DeviceNet, Profibus, ProfiNet oder Ethernet/IP.

8.2.2.2 Die interaktive MenUtaste "Update"

Wahlen SieService -> die Registerkarte Steuerung, dann -> Update
Diese Taste wird verwendet, um die Firmware in der SC-Steuerung zu aktualisieren.

Laden Sie eine Software-BIN-Datei aus dem Internet und Uibertragen Sie sie auf einen USB-Speicherstick.
Stecken Sie den USB-Speicherstick in den USB-Anschluss an der Unterseite der SC-Steuerung. Blattern Sie zu

der Binar-Datei und driicken Sie die interaktive Menitaste OK.

Ein Fortschrittsbalken am oberen Bildschirmrand zeigt den Status der Dateitibertragung vom USB-Stick auf den

Speicher der SC-Steuerung.

Wenn die Dateilibertragung abgeschlossen ist, erscheint das Fenster "Zyklus 10", was anzeigt, dass es Zeit ist,
die Steuerung neu zu starten, um die Aktualisierung abzuschlieRen. Schalten Sie die Steuerung aus, entfernen

Sie den USB-Speicherstick, warten Sie 20 Sekunden und schalten Sie die Steuerung dann ein.
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Nachdem Starten der Steuerung prift sie, ob die Datei vollstandig ist und in den Festspeicher geschrieben
wurde. Die Steuerung wird automatisch neu gestartet. Wenn die Prozessanzeige erscheint, wird die Steuerung

aktualisiert und ist bereit.

Wihrend der Dateiiibertragung kann ein Dateifehler dazu filhren, dass die Ubertragung abbricht und die

Fehlermeldung erscheint. Kontaktieren Sie Ihren STANLEY-Vertreter, wenn dies geschieht.

Der Bildschirm "Ungiiltige Datei" wird angezeigt, wenn die Update-Datei fiir eine andere Steuerung vorgesehen
ist. Kontaktieren Sie Inren STANLEY-Vertreter, wenn dies geschieht.

Nachlaufende Steuerungen und kabellose QPM-Werkzeuge, die mit der SC-Steuerung verbunden sind, kénnen
auf diese Weise auch einfach aktualisiert werden, indem die Spindel vor der Auswahl von SERVICE ->
STEUERUNG ausgewanhlt wird. Es wird empfohlen, nachlaufende Steuerungen und kabellose QPM-Werkzeuge

der B-Serie vor der Aktualisierung der fihrenden Steuerung zu aktualisieren.

8.3 Der Bereich "Analyse"

Der Bereich "Analyse" zeigt Diagnoseinformationen, Kurven, Verschraubungen, Logs, Statistiken und E/A-
Status. Driicken Sie die Menitaste "Analyse", um Diagnosen fir Steuerung, Werkzeug oder E/A durchzufihren,
Kurven von Befestigungszyklen anzuzeigen, eine Statistical Process Control-Analyse durchzufiihren oder

Fehlerprotokolldaten herunterzuladen.

8.3.1 Verschraubungen

Wahlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte Verschraubungen

Die SC-Steuerungen speichern die resultierenden Prifungsdaten fiir 30.000 Befestigungszyklen nach dem First

in/First out-Prinzip. Klicken Sie auf die Verschraubung, die der abzurufenden Kurve entsprechen.

8.3.1.1 Das Menu "Verschraubungen"

Wabhlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte Verschraubungen
"Verschraubungen" enthalt alle generierten Befestigungszyklusdaten und -kurven.

Details: "Verschraubungen" enthalt die Details des Befestigungszyklus. Wahlen Sie bei einer SC-Steuerung
unter "Analyse" die Option "Verschraubungen" aus und klicken Sie auf die Schaltflache "Details", um das

Dialogfeld "Details" anzuzeigen.

Details des Ereignisses und der Zeitpunkt des Auftretens werden aufgefihrt.

Verschraubungs-ID: Die laufende Nummer der Befestigungszyklusdaten

Datum: Das Datum, an dem der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.

Uhrzeit: Die Zeit, zu welcher der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.

Job: Die aktive Job-Nummer, in welcher der Befestigungszyklus durchgefiihrt
wurde.

Aufgabe: Die aktive Aufgabennummer, in welcher der Befestigungszyklus durchgefuhrt
wurde.

Status: Der Gesamtstatus des Befestigungszyklus.

SOC: Shutoff Code, weitere Informationen bietet der entsprechende Abschnitt
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Job Count:
Anzahl Aufgaben:
Schrauber Modell:

Werkzeug Seriell:

Werkzeug Temp:
Teile Id:
Schritte:

DS/WU:

Moment:
Winkel:
Strom:

Rate:
Abweichung:

Die aktive Befestigungsnummer fiir den Job.
Die aktive Befestigungsnummer fur die Aufgabe.

Die Modellnummer des wahrend dieses Befestigungszyklus verwendeten
Werkzeugs.

Die Seriennummer des wahrend dieses Befestigungszyklus verwendeten
Werkzeugs.

Die Temperatur des Werkzeugs beim Abschalten.
Der Wert im Teile Id-Puffer, als der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.

Die Schritte, die wahrend des Befestigungszyklus verwendet werden. Die
Prufungsschritt-Werte werden fettgedruckt dargestellt.

Die Strategie oder der Smart Step, die bzw. der im aktuellen Schritt verwendet
wurde.

Der Drehmomentwert, der im aktuellen Schritt erreicht wurde.

Der Winkelwert, der im aktuellen Schritt erreicht wurde.

Der Stromwert, der im aktuellen Schritt erreicht wurde.

Der Rate-Wert, der im aktuellen Schritt erreicht wurde (falls aktiviert).

The Rate-Abweichung, die im aktuellen Schritt erreicht wurde (falls aktiviert).

Ldschen: Beseitigt alle Verschraubungen. Driicken Sie die interaktive Schaltflache "Léschen”, und es erscheint

ein Popup-Fenster mit der Frage "Sind Sie sicher?". Driicken Sie OK, um alle Verschraubungen zu l6schen.

Import: Importiert die CSV-Datei mit Verschraubungen vom USB-Stick. Oder importieren Sie die CSV-Datei mit

Verschraubungsdaten mithilfe der Alpha-Toolbox aus dem Computerspeicher.

Exportieren: Exportiert die Daten mit den Verschraubungen auf den USB-Stick. Oder exportieren Sie die CSV-

Datei mit Verschraubungsdaten mithilfe der Alpha-Toolbox von dem Computerspeicher.

So 6ffnen Sie Kurven fur die Analyse:

e Wahlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte Verschraubungen -> wahlen Sie eine Verschraubung aus
8.3.1.2 Analysieren von Kurven

Der Bildschirm "Kurven" in der Alpha Toolbox macht es leicht, gespeicherte Kurven-Dateien anzuzeigen, zu

analysieren, flr den Austausch zu exportieren und zu importieren.

Das ausgewahlte Befestigungszyklusdiagramm (Plot) wird im Fenster des Kurven-Bildschirms gezeichnet. Es
gibt zwei X-Achsen und eine Y-Achse. StandardmaRig ist die X-Achse ein Winkel und die Y-Achse ein
Drehmoment. Die X-Achse kann durch Anklicken des Wortes "Winkel" auf Uhrzeit-Parameter umgestellt

werden.

Daten flr die Kurve werden jede Millisekunde von Anfang bis Ende des Befestigungszyklus gesammelt. Sobald
die Anzahl der Datenpunkte ~2000 Uberschreitet, wird das Diagramm automatisch zwischen Ereignispunkten
fur die Grafik und Dateiverwaltung skaliert, wahrend gleichzeitig eine hohe Auflésung rund um die

Ereignispunkte gewéhrleistet wird.

Der Nullpunkt der X-Achse fiir Zeit ist da, wenn das erreichte Drehmoment den Wert Schwellmoment der
Aufgabe erreicht oder tberschreitet. Der Nullpunkt der X-Achse fir Winkel ist da, wenn das erreichte
Drehmoment den Wert Fligemoment des Schritts erreicht oder Gberschreitet. Zeit- und Winkelwerte zwischen

Start- und Nullpunkt sind negativ.

Bewegen Sie die untere Bildlauftaste, um das Diagramm nach rechts oder links zu verschieben.

24171032



SC Series Controllers STA N L EY

Konfiguration Assembly Technologies

Bewegen Sie die rechte Bildlauftaste, um das Diagramm nach oben oder unten zu verschieben.

8.3.1.2.1 Punkte auf dem Diagramm

Ein Fadenkreuz und ein Punktinformationsfeld erscheint an der Stelle, wo sich die Maus tber dem Diagramm
befindet. Die Informationen zu den X- und Y-Achsen werden im Punktinformationsfeld dargestellt. Bewegen Sie

die Maus entlang der X- und Y-Achse, dann andern sich die Werte im Punktinformationsfeld.

8.3.1.2.2 Ereignisse

Die Punkte auf den Diagrammen zeigen Ereignisse, die wahrend des Befestigungszyklus aufgetreten sind.
Ereignisse sind Dinge wie Schwellenwert Uberschritten, ATC Aktiv und Kontrollpunkt-Strategiefunktionen (Ziel
erreicht). Das Ereignis wird angezeigt, wenn sich der Mauszeiger Uber dem Ereignispunkt auf dem Diagramm
befindet.

8.3.1.2.3  Uberlagerung

Mehrere Befestigungszyklusdiagramme kénnen aufeinander geschichtet werden. Klicken Sie auf die
Verschraubung und dann auf das Miniaturfeld der Kurve, um die Kurve fur die Anzeige zu sperren. Es kann
mehr als eine Kurve angeheftet/gesperrt werden. Alle angehefteten Kurven werden auf der rechten Seite

gezeichnet und Uberlagern sich.

Der Nullpunkt der X-Achse der Zeit fiir jede Kurve in der Uberlagerungsansicht ist das programmierte

Schwellmoment. Der Nullpunkt wechselt zum programmierten Fligemoment.
Ausgewadhlte und angehefteten Befestigungszyklen gehen in der Liste nach unten, wenn neue in die Liste

kommen. Verwenden Sie die Bildlaufleiste, um altere Kurven anzusehen und das Anheften aufzuheben.

8.3.1.24 Das Meni "Kurve"

8.3.1.2.4.1 Details

Klicken Sie auf die Taste "Detail", um Informationen Uber den ausgewahlten Befestigungszyklus anzuzeigen.

Verschraubung — Gibt die eindeutige Nummer fir den Befestigungszyklus an. Date — Das Datum, an dem der

Befestigungszyklus durchgefuhrt wurde.

ID: Die laufende Nummer der Befestigungszyklusdaten

Datum — Das Datum, an dem der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.
Uhrzeit — Die Zeit, zu welcher der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.
Job — Der Job, in dem der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde.

Aufgabe — Die Aufgabe, in welcher der Befestigungszyklus durchgefiihrt wurde. Status — Gesamtstatus des

Befestigungszyklus.
Status: Der Gesamtstatus des Befestigungszyklus.
SOC: Shutoff Code, weitere Informationen bietet der entsprechende Abschnitt.

Anzahl Job — Die aktiven Schrauben des Jobs wahrend dieses Befestigungszyklus.
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Anzahl Aufgaben - Die aktiven Schrauben der Aufgabe wahrend dieses Befestigungszyklus.
Schrauber Modell — Die Modellnummer des Werkzeugs, das den Befestigungszyklus durchfihrt.
Schrauber Seriell — Die Seriennummer des Werkzeugs, das den Befestigungszyklus durchfuhrt.
Schrauber Temperatur — Die Temperatur des Werkzeugs bei der Werkzeugabschaltung.

Teile Id: Der Wert im Teile Id-Puffer, als der Befestigungszyklus durchgefihrt wurde.

Schritte — Die Schritte, die wahrend des Befestigungszyklus durchgefiihrt werden. Der Strategietyp des Schritts,
Spitzendrehmoment, Strom, Winkel, Drehmomentrate und Abweichung, die wahrend des Schritts erreicht
wurden, werden angezeigt. Der Prifungsschritt ist durch blaue Schrift gekennzeichnet. Smart Steps werden

durch Namen und nicht durch den Strategietyp bezeichnet.

Klicken Sie auf den Schrittnamen, damit die Grafik auf der rechten Seite den jeweiligen Schritt hervorhebt.

8.3.1.2.4.2 Kurve

Klicken Sie auf die Schaltflache "Kurve", um zusatzliche Daten flr die grafische Darstellung des ausgewahlten
Befestigungszyklus auszuwahlen. Bewegen Sie die Maus Uber die gezeichnete Kurvengrafik auf der rechten

Seite des Kurve-Bildschirms. Die Werte im Fenster "Punkte Details" andern sich mit der Mausbewegung.
Uhrzeit — Die Zeit in Millisekunden seit dem Start, zu welcher der Punkt in den Befestigungszyklus eingetreten
ist.

Moment — Das am Mausschwebepunkt erreichte Drehmoment.

Winkel — Der Winkel, der am Mausschwebepunkt erreicht wird.

Drehzahlbefehl — Die Solldrehzahl am Mausschwebepunkt.

Drehzahl — Die tatséchliche Werkzeugdrehzahl, die am Mausschwebepunkt erreicht wurde.

Busspannung - Die tatsachliche DC-Bus-Spannung, die am Mausschwebepunkt erreicht wurde.

Strom Befehl — Der befohlene Strom am Mausschwebepunkt.

Strom — Der tatsachliche Werkzeugstrom, der am Mausschwebepunkt erreicht wurde.

Drehmomentrate — Die tatsachliche Drehmomentrate, die am Mausschwebepunkt erreicht wurde. Diese Werte
werden von dem "Drehmomentrate"-Algorithmus abgeleitet, der mit den Parametern Drehmomentdurchschnitt

(ms) und Winkelintervall verknupft ist.

8.3.1.2.4.3 Export

Klicken Sie auf die Schaltflache "Export", um die ausgewahlte Kurven-Datei des Befestigungszyklus von der
physischen Anzeige auf dem Computer oder einem USB-Speichergerat zu speichern. Wahlen Sie zwischen der
ausgewahlten Kurve und der Anzahl der Kurven in der zu exportierenden BestandsgréRe. Wenn die
ausgewahlte Kurve exportiert wird, geschieht dies als kommaseparierte Wertdatei. Wenn "Bestand" ausgewahlt
wurde, wird vor dem Export in eine Zip-Datei die entsprechende Anzahl von Kurven eingefligt. Wenn
"Angeheftet" ausgewahlt ist, wird die angeheftete Kurve als kommagetrennte Wertedatei exportiert. Wenn "Alle"

ausgewahlt wurde, werden vor dem Export in eine Zip-Datei alle Kurven eingefiigt.
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Die exportierte Kurven-Datei ist eine durch Komma getrennte Werte-Datei und enthalt vier Abschnitte. Die

Abschnitte sind: Kennung, Schrittwerte, Kurvenwerte und Ereignisse.

Der Abschnitt "Bestimm." wiederholt zum Teil die Informationen aus dem Log Uber die Verschraubungen, damit

er mit der Kurven-Datei korreliert werden kann.

Der Abschnitt "Schrittwerte" enthalt Werte fiir Drehmoment, Drehwinkel und Strom fiir jeden Schritt des
Befestigungszyklus. Die Befestigungszyklus-Datei enthalt nur den Prifungsschritt fir jeden Bericht. Wenn die
Werte fiir jeden einzelnen Schritt bendtigt werden, ist dies der Ort, von dem aus die Informationen analysiert

werden.

Der Abschnitt "Kurvenwerte" enthalt die erfassten Informationen zu den X- und Y-Achsen, mit denen die Grafik

gezeichnet wird.
Der Abschnitt "Ereignisse" markiert den Zeitpunkt, an dem die Ereignisse auftreten, um sie in die Grafik

eingetragen zu kénnen.

8.3.1.24.4 Import

Klicken Sie auf die Schaltflache "Import", um eine gespeicherte Kurven-Datei fiir die Analyse zu importieren. Die
Datei wird an der Spitze der Liste der Befestigungszyklen gestellt und so behandelt, als ob sie gerade von der
Steuerung empfangen wurde. Sie geht in der Liste weiter nach unten, wenn neue Befestigungszyklen

empfangen werden.

8.3.2 Protokoll

Die SC-Steuerung speichert im Protokoll bis zu 1000 Ereignisse. Die Akkuwerkzeuge der B-Serie speichern im

Log bis zu 100 Ereignisse.

In den Logs werden alle aufgetretenen Ereignisse mit dem jeweiligen Datum und der Uhrzeit angezeigt.

Datum:

Das Datum, an dem das Ereignis eintritt, in dem Format, das auf dem Tab "Regional" ausgewahlt wurde. Das
Datum kann unter Setup->Sonstiges->Regional->Uhr geéndert werden. Das Datumsformat kann unter Setup-

>Sonstiges->Regional->Datum Format gedndert werden.

Uhrzeit:
Die Uhrzeit, zu der das Ereignis eingetreten ist, im Format HH: MM: SS AM/PM. Die Uhrzeit und die Zeitzone

kdénnen unter Setup->Sonstiges->Regional gedndert werden.

8.3.2.1 Ereignis

e Uberstrom Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e Logic Spannung Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [ 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.
e Positionsfeedback Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlduterung des Fehlers.

e Transducerbereich Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" flr eine Erlauterung des Fehlers.
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e Temperatur Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.

e Schrauber unbekannt- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fiir eine Erlauterung des Fehlers.

e Schrauber Kommunikation Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [ 269]" fUr eine Erlduterung des
Fehlers.

e Transducer Strom Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [ 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e Transducer Null Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlduterung des Fehlers.

e Schraubertyp nicht nutzbar- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [P 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.
e Schrauber Konfig.fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e Servo Verbindungsfehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e Spindel Kommunikation- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e F| Schalter Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.

e Akku Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.

e Batterie schwach- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [ 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.

e Kuhlkorpertemp. Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [ 269]" fur eine Erlauterung des Fehlers.
e Uberspannung Fehler- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.

e Setzvorrichtung verstopft- Siehe "siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269]" fir eine Erlauterung des Fehlers.

e Parameter geandert - Ein Parameter innerhalb der Spindel wurde geandert und gespeichert.

e Spindel verbunden - Die Spindel wurde verbunden und kommuniziert erfolgreich.

e Spindel getrennt- Die Spindel wurde abgetrennt oder es liegt ein Kommunikationsfehler vor.

e Firmware Update- Die Firmware der Spindel wurde erfolgreich aktualisiert.

e Eingeschaltet- Die Spindel wurde aus einem ausgeschalteten Zustand heraus eingeschaltet.

e Protokoll geldéscht- Das Ereignisprotokoll wurde geldscht.

e Netzwerkstatusanderung - Der Status des Netzwerkprotokolls der Spindel hat sich geandert.

e Cpks Grenze- Der Fahigkeitsindex ist unter die programmierbare Cpk-Mindestgrenze gefallen.

e Ppks Grenze- Der statistische Fahigkeitsindex ist unter die programmierbare Ppk-Mindestgrenze gefallen.
e CAMs Grenze- Der statistische Fahigkeitsindex ist unter die programmierbare CAM-Mindestgrenze gefallen.
e X Bar Trend- Der durchschnittliche statistische Trend des Priifwerts bewegt sich nach oben oder unten.

e Log-Datei Fehler- Bitte wenden Sie sich an einen STANLEY-Kundendienstmitarbeiter.

e Interner Fehler- Bitte wenden Sie sich an einen STANLEY-Kundendienstmitarbeiter.

e Uhrzeit geandert- Die Zeit oder das Datum der internen Spindeluhr wurde geandert und gespeichert.

e PW Zahler Reset- Der Zahler fur die vorbeugende Wartung wurde auf Null zuriickgesetzt.

e Zusatz-Zahler Reset- Der Zusatz-Zahler wurde auf Null zuriickgesetzt.

e Unbekannt- Der Ereignisfehler wurde nicht erkannt, wahrscheinlich aufgrund einer nicht ibereinstimmenden
Software zwischen Alpha Toolbox, Flihrungsspindel und nachlaufenden Spindeln.

8.3.2.2 Das Menu "Log"

Léschen: Alle Protokolle werden geldscht. Driicken Sie die interaktive Schaltflache "Loschen”, und es erscheint

ein Popup-Fenster mit der Frage "Sind Sie sicher?". Driicken Sie OK, um alle Protokolle zu I6schen.

Importieren: Importiert die CSV-Datei mit den Protokollen vom USB-Stick.
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Gehen Sie zu Analyse -> Logs -> Importieren -> Wahlen Sie den Pfad auf dem USB-Stick -> OK
Exportieren: Exportiert die Daten des Protokolls auf den USB-Stick.

Gehen Sie zu Analyse -> Logs -> Exportieren -> Wahlen Sie den Pfad auf dem USB-Stick -> OK

8.3.3 Statistik

Wahlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte Stats

SC-Steuerungen verwalten sowohl die Proben- als auch die Gesamtheitsstatistiken. Probenstatistiken werden
unter Verwendung der letzten fertiggestellten Untergruppe von Befestigungszyklen flir eine bestimmte Aufgabe
berechnet. Die GrélRe der Untergruppe wird Uber "UntergruppengréfRe” eingestellt. Gesamtheitsstatistiken

werden unter Verwendung aller Befestigungszyklen fiir eine bestimmte Aufgabe bis zur Gesamtheit.

Fur die Einbeziehung in Proben- oder Gesamtheitsstatistiken miissen Verschraubungen den Wert
Schwellmoment einer Aufgabe Uberschreiten, und "Statistisches Moment" und der Befestigungszyklus dirfen
nicht mit dem Abschaltcode STOP oder ABBRUCH bezeichnet sein.

Die Statistiken werden fir Drehmoment und Winkel berechnet. Die Daten werden nach Aufgabe gefiltert.

Dricken Sie die interaktive Menutaste und wahlen Sie Job und Aufgabe unter "Analyse" aus.

Die Werte werden bei jeder Auswahl eines Tabs neu berechnet.

8.3.3.1 Ergebnisse

Dieser Abschnitt zeigt eine Zusammenfassung der Ergebnisse der Befestigungszyklusdaten, die in der

Steuerung gespeichert sind.

n — Zeigt die Anzahl der Verschraubungen, die in der Gesamtheitsgré3e enthalten sind.

n 10 — Gibt die Anzahl der Verschraubungen mit Status 10 an.

n NIO - Gibt die Anzahl der Verschraubungen mit Status NIO an.

n "— Zeigt die Anzahl der Befestigungszyklen, die den oberen Grenzwert tiberschritten haben.
n *— Zeigt die Anzahl der Befestigungszyklen, welche die Untergrenze nicht erreicht haben.
n Abr — Zeigt die Anzahl der Befestigungszyklen, die abgebrochen wurden.

n Stp — Zeigt die Anzahl der Befestigungszyklen, die angehalten wurden.

R - Zeigt den Untergruppenbereich (héchster minus niedrigster Wert).

* — Gibt den héchsten Wert aller Befestigungszyklen in der Gesamtheit an

‘— Gibt den niedrigsten Wert aller Befestigungszyklen in der Gesamtheit an

Der Parameter "Display" auf dem Tab Setup/Sonstiges/STATS legt fest, welche der folgenden Abschnitte nach

den Ergebnissen angezeigt werden.

8.3.3.2 Fahigkeit

Dieser Abschnitt zeigt die Fahigkeitsstatistiken flr den ausgewéahlten Job und die Aufgabe.
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Cp — Zeigt den Fahigkeitsindex flr einen stabilen Prozess.

Cpk — Zeigt den Fahigkeitsindex fir einen stabilen Prozess, typischerweise als das Minimum von CPU oder
CPL definiert.

CR - Zeigt das Fahigkeitsverhaltnis fur einen stabilen Prozess und ist einfach der Kehrwert von Cp.
CPL - Zeigt den unteren Fahigkeitsindex.

CPU - Zeigt den oberen Fahigkeitsindex.

R bar — Bezeichnet die durchschnittliche Reichweite einer konstanten Grofie der Untergruppenserie.
3 sigma — Zeigt die durch Proben geschatzte Standardabweichung mal drei.

X bar — Zeigt den Durchschnitt des Werts (Mittelwert).

8.3.3.3 Leistung

Dieser Abschnitt zeigt die Leistungsstatistiken fir den ausgewahlten Job und die Aufgabe.
Pp — Zeigt einen Leistungsindex eines stabilen Prozesses.

Ppk — Zeigt einen Leistungsindex eines stabilen Prozesses, typischerweise durch mindestens zwei

Berechnungen definiert.
PR — Gibt das Leistungsverhaltnis flr einen stabilen Prozess an.
3 sigma — Identifiziert die durch Proben geschatzte Standardabweichung mal drei.

X bar — Zeigt den Durchschnitt des Werts (Mittelwert).

8.3.3.4 CAM

Dieser Abschnitt zeigt die CAM-Statistik flir den ausgewahlten Job und die Aufgabe.

CAM - Coefficient d’Aptitude Moyen (Mittlerer Fahigkeitskoeffizient) zeigt einen in Europa verwendeten

Fahigkeitsindex fur einen stetigen Prozess an.

R bar — Bezeichnet die durchschnittliche Reichweite einer konstanten Gré3e der Untergruppenserie.
3 sigma — Identifiziert die durch Proben geschatzte Standardabweichung mal drei.

X bar — Zeigt den Durchschnitt des Werts (Mittelwert).

Die folgenden vier statistischen Parameter sind flr alle Anzeigen gleich.

UCL X bar — Zeigt den Durchschnitt (Mittelwert) des oberen Kontrollgrenzwerts an.

LCL X bar — Zeigt den Durchschnitt (Mittelwert) des unteren Kontrollgrenzwerts an.

UCL R bar - Zeigt die obere Kontrollgrenze des Durchschnittsbereichs an.

LCL R bar — Zeigt die untere Kontrollgrenze des Durchschnittsbereichs an.

8.3.4 E/A

Wahlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte E/A
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Diese Registerkarte zeigt den Echtzeit-Status der 24V DC-Ein- und Ausgange. Das Erzwingen des Ein- oder
Ausschaltens der E/A-Funktionen wird ebenfalls hier durchgefiihrt. Nutzer miissen die Zugangsebene
DIAGNOSE oder ADMINISTRATOR haben, um E/A-Funktionen zu erzwingen.

Nach der Zuweisung eines Pins im Setup-E/A, kdnnen wir den E/A zu Diagnosezwecken ein- oder ausschalten.

Sobald E/A auf EIN gezwungen wird, erscheint ein Popup-Fenster mit der Meldung "Durch Erzwingen kann der

Betrieb unterbrochen werden. Weiter?". Driicken Sie "Ja", um "Kraft EIN" zu aktivieren.

Sobald E/A auf AUS gezwungen wird, erscheint ein Popup-Fenster mit der Meldung "Durch Erzwingen kann der

Betrieb unterbrochen werden. Weiter?". Drlicken Sie "Ja", um "Kraft AUS" zu aktivieren.

Modbus-Ausgang und Modbus-Eingang zeigen den Status der Feldbus-Pins an. Diese werden Uber das Menu
"Setup E/A" konfiguriert.

Zum Konfigurieren von Pins siehe "siehe Kapitel Das Menu E/A [» 202]".

8.3.5 Sensor

Waéhlen Sie unter Analyse -> die Registerkarte Sensor

Sensoren:

Die Sensoren enthalten die Werte der Busspannung, der Netzeffektivspannung, der Netzfrequenz, der

Temperaturwerte von Kiihlkérper und Motor.

Wenn die Werte der Busspannung, der Netzeffektivspannung und der Netzfrequenz auRerhalb des

Nennbereichs liegen, wird der Fehler "Logic Spannung Fehler" gemeldet.

Wenn der Wert der Kiihlkérpertemperatur den Grenzwert Gberschreitet, wird der Fehler "Kihlkérpertemp.

Fehler" gemeldet.

Wenn der Wert der Motortemperatur den Grenzwert Uberschreitet, wird der Fehler "Temperatur Fehler"

gemeldet.

Trigger:

Der Trigger zeigt den Status des Hebels und der Multifunktionstaste an.

Moment:

"Moment" zeigt den aktuellen Wert des Drehmoments, das Drehmoment (Momentstrom) und den Nullpunkt an.

Kraft:

"Kraft" zeigt den aktuellen Wert der Kraft, die Kraft (Kraftstrom) und den Nullpunkt an.

Winkel:

"Winkel" zeigt den aktuellen Wert von Werkzeug, Position und Motordrehzahl an.
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Grenzwerte finden Sie in der siehe Kapitel Fehleranleitung [» 269].
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9 Eingebettete PLC

Jede SC-Steuerung besitzt eine interne Software-PLC. Diese PLC dient dazu, die Integration der SC-Steuerung
mit der Anlage eines Endnutzers zu verbessern. Die PLC emuliert die Merkmale der PLC-Steuerungen, die den
Branchenstandards entsprechen, und nutzt viele der gleichen Layouts, Adressierungsstrukturen und Befehle.

Alpha Toolbox hat einen PLC-Editor, aber auch RSLogix500 kann zum Programmieren der Kontaktplanlogik fur

die eingebettete PLC verwendet werden.

9.1 Rack-Layout

Die PLC der SC-Steuerung verflgt tber ein virtuelles 4-Slot-Rack-Layout. Das virtuelle Rack ist wie folgt gefullt:

24 DC E/A Modbus TCP Feldbus
19-poliger Netzwerk-Ethernet-Port DeviceNet, Profibus,
Anschluss Ethernet/IP oder

E A |E A |E PROFINET A
I u |l u |l U
N S |N S |N S
G & G|G & G|G & G
A A A A |A A
N Standard N (N Standard N (N Optional N
G G|G G|G G
E Slot #0 E|E Slot #1 E|E Slot #2 E

Das 24V DC-E/A-Modul in Slot 0 spiegelt den physischen E/A an der SC-Steuerung wider.

Die Karte "Nachlaufender Feldbus" in Slot 2 verwendet den M-12 DeviceNet-Anschluss an der Unterseite des
Steuerung, wenn die Option DeviceNet bestellt wurde. Der DB-9-Anschluss wird verwendet, wenn Profibus

bestellt wurde. Die RJ-45-Buchsen werden verwendet, wenn Ethernet/IP oder ProfiNet bestellt wurden.

Die Modbus TCP-Karte in Slot 1 ist als Standardausriistung auf Steuerungen vom Typ SC3-SC6 installiert.
Jeder nutzt die RJ-45-ETHERNET-Buchse an der Unterseite der SC-Steuerung.

9.1.1 Adressierungsschema

Verwenden Sie bei der Programmierung die folgende Syntax, um auf Ein- oder Ausgange zu verweisen: Typ:

Slot-Nr. Wort/Bit-Typ kann Eingang E oder Ausgang A sein.

Wenn zum Beispiel ein Schalter mit Pin L verdrahtet wurde, eine Leuchte mit Pin C verdrahtet wurde und Logik
erforderlich war, um die Leuchte einzuschalten, wenn der Schalter aktiviert wurde, wiirden Logik und

Adressierung wie folgt aussehen:
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Pin L PinC

1:0.0 0:00

‘ Schalter Licht ‘
| \01

Als ASCII ware es: SOR XIC [:0.0/0 OTE 0.0/0 EOR

"siehe Kapitel Eingangs- und Ausgangsanschluss [» 165]" fur die PLC-Adressierung des 24V DC-Anschlusses.

9.1.2 Unterstutzte Instruktionen und Dateitypen

Siehe Tabelle 1 und Tabelle 2 fir eine Liste der unterstutzten Instruktionen und Dateitypen.

Die SC-Steuerung unterstitzt nur eine Leiter in der Programmdatei. Jump-Befehle werden nicht unterstitzt,
daher mussen alle Logikaufgaben in einer Leiter durchgefiihrt werden.

Tabelle 1: Unterstltzte Instruktionen

ACI String to Integer DIV Divide NXB Next Branch

ACN String Concatenate EOR End of Rung OSR One-Shot Rising

AEX String Extract GEQ Greater Thanor  OTL Output Latch
Equal

AND Und LEQ Less Than or RES Zuriicksetzen

Equal

>

SC String search LIM Limit Test SOR Start of Rung

AWT ASCII Write MOV Verschieben TOF Timer Off-Delay

BST Branch Start MVM Masked Move XIC Examine if Closed

CTD Runterzahlen NEQ Not Equal XOR Exclusive OR

Tabelle 2 Unterstlitzte Dateien

11 INPUT

T4 TIMER
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R6
N7
ST14

Anweisungen
ABS

ACI

ACL

ACN

ADD

AEX

AIC

AND

ARD

ASC

CONTROL
INTEGER
STRING

Beschreibung

Absolute

Berechnet den Absolutwert der Quelle und gibt das Ergebnis in das Ziel ein.
String to Integer

Verwenden Sie die ACI-Instruktion, um einen numerischen ASCII-String in einen Integer-
Wert zwischen -32.768 und 32.767 zu konvertieren.

ASCII Clear Buffer
Léscht den Sende- und/oder den Empfangspuffer.
String Concatenate

Kombiniert zwei Zeichenfolgen mit ASCII-Zeichenfolgen als Operanden. Die zweite
Zeichenfolge wird an die erste angehangt und das Ergebnis wird im Ziel gespeichert.

Verwenden Sie die ADD-Instruktion, um einen Wert (Quelle A) einem anderen Wert (Quelle
B) hinzuzufliigen und das Ergebnis in das Ziel einzufligen.

String Extract

Verwenden Sie die AEX-Instruktion, um einen neuen String zu erstellen, indem ein Teil eines
bestehenden Strings genommen und in den neuen String verschoben wird.

Geben Sie bei der Programmierung dieser Instruktion folgende Parameter ein.

e Quelle ist die vorhandene Zeichenfolge. Der Quellwert wird durch diese Instruktion nicht
betroffen.

e Index ist die Ausgangsposition (von 1 bis 82) des zu extrahierenden Strings (ein Index von
1 bezeichnet das am weitesten links liegende Zeichen des Strings).

e Nummer ist die Anzahl der zu extrahierenden Zeichen (von 1 bis 82) (startet bei der
indexierten Position). Wenn der Index plus die Zahl grof3er als die Summe der Zeichen in
der Quellzeichenfolge ist, wird die Zielzeichenfolge die Zeichen aus dem Index bis zum
Ende der Quellzeichenfolge.

e Ziel ist die String-Funktion (ST14:X), wo der extrahierte String gespeichert wird.
Integer zu String
Konvertiert einen ganzzahligen Wert zwischen -32.768 und 32.767 in einen ASCII-String.

Fuhrt Bit fur Bit ein logisches UND aus. Die Operation wird unter Verwendung des Wertes an
der Quelle A und des Werts an der Quelle B durchgefuhrt. Das Ergebnis wird im Ziel
gespeichert.

ASCII Read Characters

Fihrt einen Lesevorgang von einem Quellkanal durch und verschiebt den Wert in einen
Zielstring. Bietet eine Ergebnis-Ganzzahl fir den Status des Lesevorgangs an.

Kanal O = Serieller Port
Kanal 2 = Ethernet-Port

Die interne PLC unterstlitzt das Lesen von und Schreiben in den Netzwerk-Ethernet-Port der
Steuerung. Es gelten diese Regeln:

Wenn Kanal-ID auf 2 gesetzt ist, wird der virtuelle Port 8786 verwendet.
Wenn eine Kanal-ID > 1024 verwendet wird, ist diese Zahl der verwendete virtuelle Port.

Es kann nur ein virtueller Port verwendet werden, und der erste Strompfad in der Logik mit
einem ARD- oder ARW-Befehl mit einer Kanal-ID > 1024 bestimmt, welcher virtuelle Port
verwendet wird.

Die Kanal-ID kann nicht auf eine Adresse festgelegt werden, sie muss eine Ganzzahl sein.
String Search
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Anweisungen

ASR

AWT

BND

BST

CLR

CTD

Beschreibung

Verwenden Sie die ASC-Instruktion, um einen bestehenden Wert fiir ein Auftreten der
Quellenzeichenfolge zu suchen.

Geben Sie bei der Programmierung dieser Instruktion folgende Parameter ein:
e Quelle ist der String, den Sie bei der Prifung des Such-Strings suchen méchten.

e Index ist die Ausgangsposition (von 1 bis 82) der Quellenzeichenfolge. (Ein Index von 1
bezeichnet das am weitesten links liegende Zeichen der Zeichenfolge.)

e Suchen ist der String, den Sie untersuchen méchten.

e Ergebnis ist eine Ganzzahl, wo der Prozessor die Position des Such-Strings speichert, an
der die Quellenzeichenfolge beginnt. Wenn keine Ubereinstimmung gefunden wird, wird
Ergebnis gleich Null gesetzt.

ASCII String Compare

Verwenden Sie die ASR-Instruktion, um zwei ASCII-Zeichenketten zu vergleichen. Das
System sucht nach einer Ubereinstimmung in der Lange und Grof/Kleinschreibung. Wenn
zwei Zeichenfolgen identisch sind, ist die Sprosse wahr; wenn es Unterschiede gibt, ist sie
falsch.

ASCII Write

Schreibt eine Quellenzeichenfolge in den bezeichneten Kanal. Bietet eine Ergebnis-Ganzzahl
fur den Status des Schreibvorgangs an.

Kanal 0 = Serieller Port
Kanal 1 = Display
Kanal 2 = Ethernet

Die interne PLC unterstlitzt das Lesen von und Schreiben in den Netzwerk-Ethernet-Port der
Steuerung. Es gelten diese Regeln:

Wenn Kanal-ID auf 2 gesetzt ist, wird der virtuelle Port 8786 verwendet.
Wenn eine Kanal-ID > 1024 verwendet wird, ist diese Zahl der verwendete virtuelle Port.

Es kann nur ein virtueller Port verwendet werden, und der erste Strompfad in der Logik mit
einem ARD- oder ARW-Befehl mit einer Kanal-ID > 1024 bestimmt, welcher virtuelle Port
verwendet wird.

Die Kanal-ID kann nicht auf eine Adresse festgelegt werden, sie muss eine Ganzzahl sein.
Branch End

Markiert das Ende eines Zweigs.

Branch Start

Markiert den Beginn eines neuen Zweigs an einer Sprosse.

Loéschen

Legt den Wert eines Zielwort auf Null fest.

Runterzahlen

Zahlt Ubergédnge von unwahr nach wahr.

Wenn Sprossenbedingungen fiir eine CTD-Instruktion einen Ubergang von unwahr nach
wahr durchlaufen haben, wird der Gesamtwert um einen Zahler heruntergezahlt,
vorausgesetzt, dass die Sprosse, welche die CTD-Instruktion enthalt, zwischen diesen
Ubergangen ausgewertet wurde.

Die kumulierten Zahlungen werden beibehalten, wenn die Sprossenbedingungen wieder
unwahr werden. Die kumulierte Anzahl bleibt erhalten, bis sie durch eine Reset-(RES)
Instruktion geléscht wird, welche die gleiche Adresse wie die Riicksetzfunktion des Zahlers
hat.

Dieses Bit wird gesetzt, wenn und bleibt gesetzt, bis eine
der folgenden Bedingungen
eintritt
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Runterzahlen Kumulierter Wert geht auf Eine RES-Instruktion mit der
Ulrgleiaudet einen Wert von +32.768 bis  gleichen Adresse wie der
neriow==t -32.767 zuriick CTD-Instruktion wird
OV (Bit 11) ausgefiihrt, ODER der

Zahlerstand wird mit einer
CTU-Instruktion auf einen
Wert groRer oder gleich
+32.767 erhoht

Runterzahlen Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
Aktiv Bit CU (Bit 14 wahr unwahr oder eine RES-
WVl (Bit 14) Instruktion mit der gleichen
Adresse wie der CTD-
Instruktion wird aktiviert

Dieses Bit wird gesetzt, wenn und bleibt gesetzt, bis eine
der folgenden Bedingungen
eintritt

Done Bit DN (Bit 13) Kumulierter Wert ist gleich Der kumulierte Wert wird
oder groRer als der aktuelle  kleiner als der aktuelle Wert
Wert

DIV Divide

Verwenden Sie die DIV-Instruktion, um einen Wert (Quelle A) durch einen anderen (Quelle
B) zu teilen. Der gerundete Quotient wird dann im Ziel platziert. Wenn der Rest 0,5 oder
mehr ist, erfolgt im Ziel eine Aufrundung. Der nicht gerundete Quotient wird im wichtigsten
Wort des mathematischen Registers gespeichert. Der Rest wird im niederwertigsten Wort
des mathematischen Registers abgelegt.

254 /1032



STAN L EY SC Series Controllers

Assembly Technologies Eingebettete PLC

Anweisungen

EOR

EQU

GEQ

GRT

LEQ

LES

LIM

MEQ

MSG

MON

Beschreibung

Markiert das Ende des Programmes.
End of Rung

Markiert das Ende einer Sprosse.
Gleich

Verwenden Sie die EQU-Instruktion, um zu testen, ob zwei Werte gleich sind. Wenn Quelle A
und Quelle B gleich sind, ist die Instruktion logisch wahr. Wenn diese Werte nicht gleich sind,
ist die Instruktion logisch falsch.

Greater than or Equal

Verwenden Sie die GEQ-Instruktion, um zu testen, ob ein Wert (Quelle A) groer als oder
gleich einem anderen (Quelle B) ist. Wenn der Wert an der Quelle A grof3er oder gleich dem
Wert der Quelle B ist, ist die Instruktion logisch wahr. Wenn der Wert an der Quelle A kleiner
als der Wert an der Quelle B ist, ist die Instruktion logisch falsch.

Greater Than

Verwenden Sie die GRT-Instruktion, um zu testen, ob ein Wert (Quelle A) groRer als ein
anderer (Quelle B) ist. Wenn der Wert an der Quelle A gréRer als der Wert an der Quelle B
ist, ist die Instruktion logisch wahr. Wenn der Wert an der Quelle A kleiner oder gleich dem
Wert der Quelle B ist, ist die Instruktion logisch falsch.

Less Than or Equal

Verwenden Sie die LEQ-Instruktion, um zu testen, ob ein Wert (Quelle A) kleiner als oder
gleich einem anderen (Quelle B) ist. Wenn der Wert an der Quelle A kleiner oder gleich dem
Wert der Quelle B ist, ist die Instruktion logisch wahr. Wenn der Wert an der Quelle A gré3er
als der Wert an der Quelle B ist, ist die Instruktion logisch falsch.

Less Than
Verwenden Sie die LES-Instruktion, um zu testen, ob ein Wert (Quelle A) kleiner als ein
anderer (Quelle B) ist. Wenn Quelle A kleiner als der Wert an der Quelle B ist, ist die

Instruktion logisch wahr. Wenn der Wert an der Quelle A gréRRer oder gleich dem Wert der
Quelle B ist, ist die Instruktion logisch falsch.

Limit Test

Verwenden Sie die LIM-Befehl, um Werte innerhalb oder au3erhalb eines festgelegten
Bereichs zu testen, je nachdem, wie die Grenzen gesetzt sind.

Wenn "Low Limit" einen Wert hat, der gleich oder kleiner als "High Limit" ist, dann ist die
Instruktion wahr, wenn der Test-Wert zwischen den Grenzen liegt oder gleich einem
Grenzwert ist. Wenn der Test-Wert aulerhalb der Grenzen liegt, ist die Instruktion falsch.

Masked Comparison for Equal

Verwenden Sie die MEQ-Instruktion, um Daten an einer Quelladresse mit Daten an einer
Vergleichsadresse zu vergleichen. Die Verwendung dieser Instruktion kann Teile der Daten
durch ein separates Wort maskieren lassen.

Die Quelle ist die Adresse des Vergleichswerts. Die Maske ist die Adresse der Maske, durch
welche die Instruktion Daten verschiebt. Die Maske kann auch ein hexadezimaler Wert
(konstant) sein. Der Vergleich ist ein ganzzahliger Wert oder die Adresse des Referenzwerts.

Wenn die 16 Bits an Daten an der Quelladresse gleich den 16 Bits an Daten an der
Vergleichsadresse (weniger maskierte Bits) sind, ist die Instruktion wahr.

Meldung

Verwenden Sie MSG, um eine Instruktion direkt an die CPU zu senden. Kann verwendet
werden, um Nachrichten an nachlaufende One Box-Steuerungen zu senden. Korrekte Syntax
erforderlich.

Text-Editor-Syntax: MSG # XXXXH HW LW: wobei # die Spindelnummer ist, XXXXH ist der
Befehl, HW ist Hi-Wort und LW ist Low-Wort. Hi-Worte und Low-Worte enthalten
Informationen, die von der Instruktion zur Verfligung gestellt werden.

Der Nutzer muss von STANLEY in der Verwendung dieser Instruktion geschult werden.
Monitor
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Anweisungen

MOV

MUL

MVM

NEG

NEQ

NOT

NXB

OR

OSR

OTE

Beschreibung

Verwenden Sie MON, um ein CPU-Ereignis zu iberwachen und als Ausléser zu verwenden.
Kann verwendet werden, um Nachrichten an nachlaufende One Box-Steuerungen zu
senden. Korrekte Syntax erforderlich.

Text-Editor-Syntax: MSG # XXXXH HW LW: wobei # die Spindelnummer ist, XXXXH ist der
Befehl, HW ist Hi-Wort und LW ist Low-Wort. Hi-Worte und Low-Worte enthalten
Informationen, die von der Instruktion zur Verfligung gestellt werden.

Der Nutzer muss von STANLEY in der Verwendung dieser Instruktion geschult werden.
Verschieben

Diese Ausgangsinstruktion verschiebt den Wert der Quelle zum Zielort. Solange die Sprosse
wahr bleibt, verschiebt die Instruktion die Daten bei jedem Scan.

Multiply

Verwenden Sie die MUL-Instruktion, um einen Wert (Quelle A) mit einem anderen Wert
(Quelle B) zu multiplizieren und das Ergebnis in das Ziel einzufiigen.

Masked Move

Die MVM-Instruktion ist eine Wort-Instruktion, die Daten von einer Quellposition zu einem
Zielort bewegt und es ermdglicht, dass Abschnitte der Zieldaten durch ein separates Wort

maskiert werden. Solange die Sprosse wahr bleibt, verschiebt die Instruktion die Daten bei
jedem Scan.

Negate

Verwenden Sie die NEG-Instruktion, um das Zeichen der Quelle zu dndern, und legen Sie sie
dann im Ziel ab. Das Ziel enthalt das Zweierkomplement der Quelle.

Not Equal

Verwenden Sie die NEQ-Instruktion, um zu testen, ob zwei Werte ungleich sind. Wenn
Quelle A und Quelle B nicht gleich sind, ist die Instruktion logisch wahr. Wenn diese beiden
Werte gleich sind, ist die Instruktion logisch falsch.

Diese Instruktion fuhrt Bit fur Bit ein logisches NOT durch. Die Operation wird unter
Verwendung des Wertes an der Quelle A durchgefiihrt. Das Ergebnis (Einerkomplement von
A) wird im Ziel gespeichert.

Next Branch

Markiert den Beginn eines anderen Zweigs.

Diese Instruktion fuhrt Bit fur Bit ein logisches OR durch. Die Operation wird unter
Verwendung des Wertes an der Quelle A und des Werts an der Quelle B durchgefiihrt. Das
Ergebnis wird im Ziel gespeichert.

One Shot Rising

Die OSR-Instruktion ist ein zurlickhaltender Eingangsbefehl, der jeweils ein Ereignis nach
dem anderen auslost. Verwenden Sie die OSR-Instruktion, wenn ein Ereignis auf Grundlage
der Zustandsanderung der Sprosse von unwahr nach wahr wechseln muss.

Wenn die Sprossenbedingungen vor der OSR-Instruktion von unwahr nach wahr tbergehen,
ist die OSR-Instruktion fiir einen Scan wahr. Nachdem ein Scan abgeschlossen ist, wird der
OSR-Befehl falsch, auch wenn die Sprossenbedingungen davor wahr bleiben. Die OSR-
Instruktion wird erst wieder wahr, wenn die Sprossenbedingungen davor einen Ubergang von
unwahr nach wahr durchlaufen.

Die der OSR-Instruktion zugewiesene Adresse ist nicht die One-Shot-Adresse, auf die vom
Programm verwiesen wird, noch zeigt sie den Zustand der OSR-Instruktion an. Mit dieser
Adresse kann sich die OSR-Instruktion an den vorherigen Zustand der Sprosse erinnern.

Output Energize

Verwenden Sie die OTE-Instruktion im Kontaktplan, um ein Bit zu aktivieren, wenn
Sprossenbedingungen als wahr ausgewertet werden.

Output Latch
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Anweisungen
OTL

OoTuU

RES

RTO

SOR

SUB

Beschreibung

OTL ist eine zurtickhaltende Ausgangsinstruktion. OTL kann ein Bit nur aktivieren (wahrend
OTU ein Bit nur ausschalten kann). Diese Instruktion wird in der Regel als Paar mit der OTU-
Instruktion verwendet. Das Programm kann ein Bit, das von OTL-Instruktionen gesteuert
wird, so oft wie nétig untersuchen.

Wenn Sprossenbedingungen falsch werden (nachdem sie wahr waren), bleibt das Bit gesetzt
und der entsprechende Ausgang bleibt unter Spannung.

Wenn aktiviert, befiehlt die Latch-Instruktion der Steuerung, das adressierte Bit zu aktivieren.
Danach bleibt das Bit aktiv, unabhangig vom Sprossenzustand, bis das Bit (gewdhnlich durch
eine OTU-Instruktion in einer anderen Sprosse) ausgeschaltet wird.

Output Unlatch

OTU ist eine zuriickhaltende Ausgangsinstruktion. OTL kann ein Bit nur ausschalten
(wahrend OTU ein Bit nur aktivieren kann). Diese Instruktion wird in der Regel als Paar mit
der OTL-Instruktion verwendet. Das Programm kann ein Bit, das von der OTU-Instruktion
gesteuert wird, so oft wie ndtig untersuchen.

Die Latch-Instruktion befiehlt der Steuerung, das adressierte Bit auszuschalten. Danach
bleibt das Bit aus, unabhangig vom Sprossenzustand, bis das Bit (gewdhnlich durch eine
OTL-Instruktion in einer anderen Sprosse) aktiviert wird.

Zuricksetzen

Verwenden Sie eine RES-Instruktion, um einen Timer oder Zahler zurlickzusetzen. Wenn die
RES-Instruktion aktiviert ist, setzt sie die Instruktionen Timer On Delay (TON), Retentive
Timer (RTO), Hochzahlen (CTU) oder Runterzahlen (CTD) zurlick, wenn sie die gleiche
Adresse wie die RES-Instruktion haben.

Retentive Timer

Verwenden Sie die RTO-Instruktion, um einen Ausgang ein- oder auszuschalten, nachdem
sein Timer fur die aktuelle Zeitspanne aktiv war. Die RTO-Instruktion ist eine zurlickhaltende
Instruktion, die mit dem Zahlen von Millisekunden-Intervallen beginnt, wenn
Sprossenbedingungen wahr werden. Die RTO-Instruktion behalt ihren kumulierten Wert,
wenn die Sprossenbedingungen falsch werden. Der Wert "Zeitbasis" muss 10 ms betragen.
Der Timer funktioniert mit keiner anderen Zeitbasis.

Dieses Bit wird gesetzt, wenn und bleibt gesetzt, bis eine der
folgenden Bedingungen eintritt

Timer Done Bit DN (Bit 13) kumulierter Wert ist gleich die entsprechende RES-
oder grofder als der aktuelle  Instruktion ist aktiviert
Wert

Timer Timing Bit TT (Bit 14)  Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
erfullt und der kumulierte Wert falsch oder das Done-Bit ist

ist kleiner als der aktuelle gesetzt
Wert
Timer Enable Bit EN (Bit 15) Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
wahr falsch oder der Timer mit der
RES-Instruktion wird
zurlckgesetzt

Start of Rung

Markiert den Anfang einer neuen Sprosse.

Subtrahieren

Verwenden Sie die SUB-Instruktion, um einen Wert (Quelle B) von einem anderen Wert
(Quelle A) zu subtrahieren und das Ergebnis in das Ziel einzufiigen.

Timer Off Delay

Verwenden Sie die TOF-Instruktion, um einen Ausgang ein- oder auszuschalten, nachdem
seine Sprosse fur die aktuelle Zeitspanne inaktiv war. Die TOF-Instruktion beginnt mit dem
Zahlen von Millisekunden-Intervallen, wenn die Sprosse einen Ubergang von wahr nach

falsch durchlauft. Solange Sprossenbedingungen falsch bleiben, erhoht der Timer seinen
kumulierten Wert (ACC) in jeder Millisekunde, bis er den aktuellen Wert (PRE) erreicht. Der
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Anweisungen

TOF

TON

XIC

XIO

XOR

Beschreibung

kumulierte Wert wird zuriickgesetzt, wenn Sprossenbedingungen wahr werden, unabhangig
davon, ob der Timer abgelaufen ist. Der Wert "Zeitbasis" muss 10 ms betragen. Der Timer
funktioniert mit keiner anderen Zeitbasis.

Dieses Bit wird gesetzt, wenn und bleibt gesetzt, bis eine
der folgenden Bedingungen
eintritt

Timer Done Bit DN (Bit 13) Sprossenbedingungen falsch  Sprossenbedingungen sind
werden und der kumulierte wahr
Wert groRer als oder gleich
dem aktuellen Wert ist

Timer Timing Bit TT (Bit 14)  Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
falsch und der kumulierte Wert wahr oder das Done-Bit ist

ist kleiner als der aktuelle gesetzt
Wert

Timer Enable Bit EN (Bit 15) Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
falsch wahr

Timer On Delay

Verwenden Sie die TON-Instruktion, um einen Ausgang ein- oder auszuschalten, nachdem
der Timer fur eine aktuelle Zeitspanne aktiv war. Die TON-Instruktion beginnt mit dem Zahlen
von Millisekunden-Intervallen, wenn Sprossenbedingungen wahr werden. Solange
Sprossenbedingungen wahr bleiben, passt der Timer seinen kumulierten Wert (ACC) an, bis
er den aktuellen Wert (PRE) erreicht. Der kumulierte Wert wird zurtickgesetzt, wenn
Sprossenbedingungen falsch werden, unabhangig davon, ob der Timer abgelaufen ist. Der
Wert "Zeitbasis" muss 10 ms betragen. Der Timer funktioniert mit keiner anderen Zeitbasis.

Dieses Bit wird gesetzt, wenn und bleibt gesetzt, bis eine
der folgenden Bedingungen
eintritt

Timer Done Bit DN (bit 13) kumulierter Wert ist gleich Sprossenbedingungen werden
oder grofer als der aktuelle  falsch
Wert

Timer Timing Bit TT (Bit 14)  Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen falsch
erfullt und der kumulierte Wert werden oder wenn das Done-

ist kleiner als der aktuelle Bit gesetzt ist
Wert

Timer Enable Bit EN (Bit 15) Sprossenbedingungen sind  Sprossenbedingungen werden
wahr falsch

Examine If Closed

Verwenden Sie die XIC-Instruktion im Kontaktplan, um festzustellen, ob ein Bit gesetzt ist.
Wenn die Instruktion ausgefiihrt wird, wenn das Bit aktiv ist (1), dann wird die Instruktion als
wahr bewertet. Wenn die Instruktion ausgefihrt wird, wenn das Bit inaktiv ist (0), dann wird
die Instruktion als falsch bewertet.

Examine If Open

Verwenden Sie die XIO-Instruktion im Kontaktplan, um festzustellen, ob ein Bit inaktiv ist.
Wenn die Instruktion ausgefiihrt wird, wenn das adressierte Bit inaktiv ist (0), dann wird die
Instruktion als wahr bewertet. Wenn die Instruktion ausgefuhrt wird, wenn das Bit aktiv ist (1),
dann wird die Instruktion als falsch bewertet.

Exclusive Or

Fahrt Bit fur Bit ein logisches Exclusive Or durch. Die Operation wird unter Verwendung des
Wertes an der Quelle A und des Werts an der Quelle B durchgefiihrt. Das Ergebnis wird im
Ziel gespeichert.
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9.2 PLC-Editor

Verwenden Sie den PLC-Editor in der Alpha Toolbox, um Planlogik-Dateien zu erstellen und zu bearbeiten. Der
Abschnitt "siehe Kapitel Alpha Toolbox Ethernet-Anschluss [» 162]" informiert iber das Anschliel3en der

Steuerung an einen Computer.

Um den PLC-Editor in der SC-Steuerung zu erreichen, navigieren Sie zur Seite Setup/PLC und klicken auf

"Palette".

9.2.1 Palette

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte PLC -> Palette

S LJ

1 I () L)  (U) [OSR]
TON TOF RTO CTU CTD (RES)
EQU NEQ LES LEQ GRT GEQ MEQ LIM
ADD SUB MUL DIV CLR ABS
MOV MVM AND OR XOR NOT NEG
ACI ACL AEX AlC ARD ASC ASR AWT ACN
MSG MON GET SET

Ok

Die Taste "Zweig hinzufligen" flgt der Sprosse oder um eine Anleitung herum einen Zweig hinzu.

Die Tasten "Instruktionsliste" figen den Befehl der Kontaktplanlogik hinzu. Halten Sie die Maustaste gedruckt
und ziehen Sie die Instruktion an die gewlinschte Stelle auf der Leiter. Wenn eine Instruktion beginnt sich zu
bewegen, erscheint "Punkte hinzufligen", um alle verfligbaren Platze anzuzeigen, wo die Instruktion auf der
Leiter hinzugefiigt werden kann. Oder klicken Sie auf einen Zweig oder eine andere Instruktion auf der Leiter

und dann auf eine Instruktionstaste in der Liste der Instruktionen, die der Leiter hinzugefiigt werden sollen.

Um das letzte Element oder die letzte Aktion zu entfernen, ziehen Sie die Instruktion einfach aus dem Feld

heraus.

Die Schaltflache "Hinzufligen" dient dazu, Variablen vom Typ String und Integer zu erstellen und sie zu

initialisieren.
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Ganze Zahlen werden in N7:X-Dateien gespeichert und miissen eine Dezimalzahl im Bereich von 32767 bis
-32768 sein. Strings werden in ST14:X-Dateien gespeichert und ihre Werte miissen ASCII-Zeichen sein. Die
maximale Stringlange betragt 80 Zeichen plus eine Zeilenumschaltung und Zeilenvorschub (CRLF). Wenn
String-Dateien geschrieben werden, werden sie in GroRbuchstaben angezeigt, aber wenn sie in

Kleinbuchstaben geschrieben werden, werden sie in Kleinbuchstaben gespeichert.
Die Taste "Sprosse hinzuflgen" flgt an der Unterseite der Leiter eine weitere Sprosse hinzu.

Zum Verschieben einer Sprosse wahlen Sie die Sprosse durch Anklicken mit der Maus aus. Zum Verschieben

der Sprossen ziehen Sie sie nach oben oder unten.

Speichern Sie nach der Bearbeitung die Anderungen.

9.2.2 Die Box "Instruktion"

Jede Instruktion hat eine Box, die ihre Parameter und Werte enthalt. Bewegen Sie die Maus Uber die Elemente

in der Box. Geben Sie die gewlinschten Werte fir das Feld ein.

Fahren Sie mit dem Hinzufligen/Bearbeiten von Sprossen/Instruktionen fort, um die Kontaktplanlogik zu

vervollstéandigen.

9.2.3 Die Instruktionen MON und MSG

Es gibt zwei Sonderfall-Instruktionen, die flr die SC-Steuerung exklusiv sind. Eine ist MON, oder Monitor, die
andere ist MSG, oder Message. MON Uberwacht auf Ereignisse in der CPU der SC-Steuerung und kann als
Trigger dienen, um eine Sprosse zu aktivieren. MSG ist ein Ausgang und fiigt Befehle direkt in die SC-
Steuerung-CPU ein. Bei Verwendung in einer Mehrfachwerkzeug-Anwendung auf dem fihrenden SC-

Steuerung kénnen MON und MSG mit den nachlaufenden Steuerungs-CPUs interagieren.

Diese Instruktionen erfordern eine spezielle Syntax und haben eindeutige Felder.

9.3 Anwendung von Name und Version

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte PLC

Nach dem Speichern der Kontaktplanlogik zeigt Alpha Toolbox das Tab "PLC" an. Geben Sie einen Namen und
eine Versionsnummer ein, die in der Kontaktplanlogik angewendet werden soll. Das Feld "Lange" wird

automatisch von der SC-Steuerung erzeugt.

94 Variablen

Wahlen Sie unter Setup -> die Registerkarte PLC, dann unter -> Variablen -> die Option Hinzufiigen
Zum Initialisieren einer beliebigen Adresse fiir den PLC-Eingang und -Ausgang.

Geben Sie die Adresse und die entsprechenden Werte unter den Variablen ein.
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10 Multi-Spindel

SC-Steuerungen kénnen Verwalter (Fihrer) von dreiundzwanzig anderen SC-Steuerungen, nachlaufenden
Werkzeuge der QB-Serie oder kompatiblen Akkugeraten sein. Eine Ethernet-Kabelverbindung zwischen ihnen
erzeugt ein Mehrspindelsystem. Die filhrende SC-Steuerung verwaltet als fihrende Steuerung alle E/A-

Verbindungen und die Kontaktplanlogik flr das Mehrspindelsystem.

10.1 Anschluss

Die fiihrenden und die nachlaufenden Werkzeuge und Steuerungen werden Uber ein Standard-Ethernet-Kabel
mit den Ethernet-Ports verbunden oder Gber IEEE 802.11b/g/n. Sie missen alle die gleichen Anforderungen
beziglich der Adressierung dieses Spindelnetzwerks erfiillen, die ein Standard-Ethernet-Netzwerk erfordert.
Informationen zum Verbinden von Akkugeraten finden Sie im Handbuch des Werkzeugs. Um eine Advanced-

and-Node-Steuerung mit der fihrenden Steuerung zu verbinden, schliel3en Sie das Ethernet-Kabel wie folgt an:

Die DHCP-Konfiguration ist ein 2-stufiger Prozess. Fir die SC-Steuerungen miissen bei Verwendung als
fihrender Steuerung keine Einstellungen gedndert werden, um eine nachlaufende Spindel zu erkennen.
Schalten Sie mithilfe des Touchscreens oder der Alpha Toolbox auf der nachlaufenden Steuerung die
Umschalttaste fir den Parameter "IP von Netzwerk Beziehen" ein. Die Umschalttaste ist standardmaRig auf EIN
eingestellt. Verbinden Sie anschlielRend die fiihrende Steuerung mit der nachlaufenden Steuerung; daraufhin

stellt die fihrende SC-Steuerung der nachlaufenden Steuerung die IP-Adressen bereit.

Fihrungsspindel AUS und Fiihrung IP ist nicht vorgesehen

Fuhrungsspindel  Nachlaufende Nachlaufende Nachlaufende

- - S'E)'ind_eT\ o Sandér ‘ ‘SD'“C{EL Anlagennetzwe
~

Anlagennetzwerk bis zu 23 insgesamt
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Fihrungsspindel AUS und Fiihrung IP ist vorgesehen

Fuhrungsspindel  Nachlaufende Nachlaufende Nachlaufende

Qnindal QninAdal Qnindal

Fuhrungs IP ist vorg

Anlagennetzwe bis zu 23 insgesamt
rk

Fihrungsspindel ist EIN

Fihrungsspindel  Nachlaufende Nachlaufende Nachlaufende
Qnindal Qnindal SLnindpl Statische IP
/
Anlagennetzwe bis zu 23 insgesamt

rk

Die statische IP-Konfiguration ist &hnlich, erfordert aber eine etwas andere Konfiguration. Schalten Sie mithilfe
des Touchscreens oder der Alpha Toolbox auf der filhrenden und nachlaufenden Steuerung die Umschalttaste
fur den Parameter "IP-Adresse vom Netzwerk Beziehen" auf AUS. Geben Sie dann eine IP-Adresse und eine
Subnet Mask fir beide Steuerungen ein. Denken Sie daran, die IP-Adressen ahnlich, aber nicht exakt gleich zu
halten, wahrend die Werte flr die Subnet Mask gleich bleiben missen. Wenn die Umschalttaste fir die
Fuhrungsspindel auf AUS gestellt ist, geben Sie die IP-Adresse der Fiihrungsspindelsteuerung in den
Parameter FUHRUNGS-IP der nachlaufenden Steuerung ein. Der auswahlbare Anschluss der Fiihrungsspindel
hat die IP des Anlagennetzwerks bzw. des dynamischen Hostkonfigurationsprotokolls (DHCP). Wenn die
Umschalttaste fir die Fihrungsspindel auf EIN gestellt ist, hat der wahlbare Fihrungsspindelanschluss die IP

der Alpha Toolbox bzw. eine statische IP.
Setup -> Kommunikation -> TCP/IP -> IP von Netzwerk Beziehen

Wenn ein Satz von Steuergeraten versucht, sich zu koppeln, wird der Nutzer durch Blinken der roten, gelben
und griinen Statusleuchten der Steuerung und des Werkzeugs benachrichtigt, und es wird eine Meldung

angezeigt, in welcher der Nutzer aufgefordert wird, die nachlaufend Spindel zu akzeptieren.
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Driicken Sie die interaktive Meniitaste OK, um die neue Spindelverbindung zu akzeptieren. Driicken Sie die
interaktive MenUtaste "Abbruch”, um die neue Spindelverbindung abzulehnen. Nach dem Anschluss der

Fihrungsspindel wird die neue Spindel der Prozessanzeige als Tab hinzugefigt.

Siehe Abschnitt "siehe Kapitel Prozessanzeige [ 173]" fir eine Beschreibung der Elemente der

Prozessanzeige.

Jede Spindel muss einzeln programmiert werden. Der Nutzer kann Jobs von einer Spindel zur anderen
kopieren und einfligen. Wenn an eine Steuerung mehrere nachlaufende Steuerungen angeschlossen sind, ware
es einfach, die Jobs zwischen den nachlaufenden Spindeln zu kopieren und einzufiigen. Zum Programmieren

der Spindeln wahlen Sie die jeweilige Spindel Gber den Touchscreen aus.

Alle Spindeln verfligen Uber die MenUs Setup, Service und Analyse. Diese Einstellungen gelten global fir alle
Steuerungen in den Mehrspindelsystemen. Beim Verbinden oder wenn sie geadndert werden, Gberschreiben die
Nutzer und Passworter der fuhrenden Steuerung die Nutzer und Passworter der nachlaufenden Steuerung,
damit sie Ubereinstimmen. Wenn die nachlaufende Spindel getrennt wird, werden Nutzer und Passwérter der

FUhrungsspindel behalten.
Alpha Toolbox zeigt alle Spindeln auf dem Startbildschirm an.

Siehe Abschnitt siehe Kapitel Konfiguration [» 177]" fir Informationen zum Bearbeiten der Parameter mit Alpha

Toolbox.

Sobald eine bestimmte Steuerung angeschlossen ist, wird sich die fliihrende Steuerung daran erinnern. Wenn
die nachlaufende Spindel dann getrennt und wieder angeschlossen wird, ist es nicht erforderlich, die
Verbindung erneut zu bestatigen. Wenn jedoch eine nachlaufende Steuerung entfernt (vergessen) und eine
andere Steuerung angeschlossen wird, muss die unterschiedliche Steuerung erst bestatigt werden, bevor sie
dem System hinzugefligt wird. Wenn eine nachlaufende Steuerung offline oder getrennt ist, wird das Tab der
Spindel auf dem Display der fihrenden Steuerung rot. Die Anzeige fur eine verlorene Spindel auf Alpha Toolbox

wird ebenfalls rot. Wenn die Spindel wieder online ist, wird die rote Farbe wieder zur normalen Farbe.

Die Farbe wechselt zu Rot und zeigt einen Fehler "Spindel Kommunikation™ an, wodurch es offensichtlich wird,

dass die nachlaufende Spindel nicht angeschlossen ist.

Wenn eine nachlaufende Steuerung oder Spindel nicht angeschlossen ist, blinkt der Status rot. Wenn Sie auf

die Schaltflache "Vergessen" der nachlaufenden Spindel klicken, wird die Statusleiste wieder normal angezeigt.

10.2 Trennen

Wenn der Mehrspindelmodus nicht mehr bendtigt wird, entfernen Sie das Ethernet-Kabel zwischen den beiden
Steuerungen. Wahlen Sie die nachlaufende Spindel Gber den Touchscreen aus. Die Prozessanzeige der
getrennten Spindel ist rot. Driicken Sie die interaktive Meniitaste VERGESSEN, um die Verbindung der

nachlaufenden Spindel zu I6schen.

Die Spindel wird geléscht und die Prozessanzeige kehrt zu einem normalen Einzelspindelbetrieb zurtick, wenn

sie die einzige nachlaufende Spindel war.

Ldschen Sie an der nachlaufenden Spindel die Werte im Parameter "Master IP Adresse".
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10.3 Synchronisierung

Viele Befestigungssituationen erfordern es, dass zwei oder mehrere Befestigungsmittel gleichzeitig gesichert
werden, was die verteilten Klemmkrafte aller Befestigungselemente in der Montage ausgleicht. In einer
Werkzeugsteuerung wie der SC-Steuerung wird dies als Synchronisation bezeichnet. SC-Steuerungen kénnen
ihren Werkzeugbetrieb mit anderen kompatiblen STANLEY-Steuerungen ber das Spindelnetzwerk
synchronisieren, so dass sie jeden Schritt einer mehrstufigen Strategie zur gleichen Zeit starten. Kabellose
Werkzeuge der B-Serie kdnnen nicht mit anderen Werkzeugen synchronisiert werden. Die Werkzeuge sind so
synchronisiert, dass alle Spindeln einen gegebenen Schritt abschlieen, bevor es mit dem bzw. den

nachfolgenden Schritt(en) weitergeht.

Wenn mehrere SC-Steuerungen synchronisiert sind, sind die Parameter der Werkzeugstrategie fir jeden gleich.
Dies ermdglicht es, dass jedes Befestigungselement in der Montage in der gleichen Weise und mit einer
geregelten Geschwindigkeit in das endglltige Ziel eingetrieben wird. Fir jeden zu synchronisierenden Schritt

muss der Parameter "Verzdg. zw. Schritten" fir jede Steuerung gréRer als Null sein.

Zum Synchronisieren der SC-Steuerungen weisen Sie der fihrenden Steuerung einfach einen START-Eingang

zu und konfigurieren die Spindelnummer als ALLE.

Setup -> E/A -> Diskreter Eingang -> Start -> Spindel -> ALLE

10.4 Multispindel-Betrieb

Die befestigten Werkzeuge mussen mit einem Fernstartschalter gestartet werden, der mit dem START-Eingang
der fihrenden SC-Steuerung verbunden ist. Die filhrende Steuerung wendet einen Start fir die synchronisierten

nachlaufenden Spindeln im System an.

Wenn der Fernstartschalter gedriickt wird, starten alle Werkzeuge. Alle Werkzeuge werden den ersten Schritt in
dem bzw. der gewahlten Job/Aufgabe ausfiihren. Wenn jedes Werkzeug den ersten Schritt abgeschlossen hat,
héalt es an und wartet, bis alle Werkzeuge den Schritt beendet haben. Wenn alle Werkzeuge den Schritt mit
Status IO beendet haben, beginnen in einer Mehrschrittstrategie alle Werkzeuge mit dem nachsten Schritt.
Dieser Prozess wird fortgesetzt, bis alle Schritte abgeschlossen sind oder bei einem Werkzeug ein Timeout

auftritt oder sein Betrieb beendet oder abgebrochen wird.

Alle Mehrschrittregeln gelten dahingehend weiter, dass das Werkzeug dem programmierten 10-Fenster
entsprechen muss, um zum nachsten Schritt gehen zu kdnnen. Wenn bei einem Werkzeug bei einem Schritt ein
Fehler auftritt, halt es an, was bewirkt, dass alle anderen Werkzeuge ebenfalls sofort anhalten. Wenn sie
anhalten, verschwindet die In-Cycle-Anzeige auf der Prozessanzeige und ein SYNC-Abschaltcode fir alle
Steuerungen wird angezeigt, aulRer flr diejenigen, bei der ein Schritt nicht mit Status 10 abgeschlossen wurde.
Alle Werkzeuge werden sofort angehalten, wenn ein einzelnes Werkzeug durch ein Abbruchereignis gestoppt

wurde.

Wenn in Synchronisationsmodus von einer der synchronisierten Spindeln der Eingang Lésen, Job Auswahl,

Aufgabe Auswahl oder Teile Id ausgewahlt wird, reagieren alle Spindeln auf den Eingang.
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Alle Spindeln missen den gleichen kumulierten Schraubenzahlwert beibehalten. Wenn eine Spindel einen

Schraubenzahlwert hat, der sich von den anderen unterscheidet, wird die Steuerung Uber den Eingang START:
ALLE nicht gestartet. Flr einzelne Spindeln missen Wiederherstellungsvorgange ausgefihrt werden, damit alle
Spindeln den gleiche Schraubenzahlwert haben, so dass der Job fortgesetzt oder auf Wiederherstellung gesetzt

wird.

10.5 Wiederherstellung

In bestimmten Stationen kann das System Befestigungszyklen wiederholen oder eine Wiederherstellung
durchfiihren lassen. Die Logik fir diese Wiederherstellungsvorgénge kann sehr komplex werden, vor allem,

wenn die Fehlerprifung aktiviert ist und der Nutzer an den Steuerungen gleiche Schraubenzahlwerte haben will.

Es ist wichtig zu verstehen, dass die Meldung START: ALL (Alle starten) nicht verwendet werden kann, um
einzelne Spindeln fir den Vorwarts- oder Riickwartsbetrieb zu starten, wenn eine Spindel durch den STOP-
Befehl deaktiviert wurde. Fur die gewlinschten Spindeln missen individuelle Start-, Stopp- und Lésen-

Funktionen angewandt werden, um die Wiederherstellungsvorgange auszufuhren.

10.6 Vernetzung

Netzwerkunterbrechung

Zur Vermeidung von Problemen:

= Verbinden Sie einen Alpha Toolbox-Anschluss niemals mit einem Anlagennetzwerk.
= Verbinden Sie einen SPINDEL-Anschluss niemals mit einem Anlagennetzwerk.

Die fihrende Steuerung in einem Mehrspindelsystem kann Uber die eingebetteten Protokolle mit dem
Anlagennetzwerk kommunizieren, siehe Abschnitt "siehe Kapitel Kommunikation [» 194]". Die fihrende
Steuerung erfasst und Ubertragt die Befestigungszyklusdaten nach jedem Befestigungszyklus Gber das

ausgewahlte Protokoll von jeder Steuerung im System.

SchlieBen Sie die SC-Steuerung Uber den ETHERNET-Port an ein Anlagennetzwerk an. Verwenden Sie die
vom Kunden gelieferten Werte und geben Sie IP-Adresse, Subnet Mask und Gateway in die fihrende

Steuerung ein.

[ETIHERN!ET SPINDLE -55'-5- ETHERNET ETHERNET

Legen Sie bei Bedarf unter Setup-> Kommunikation die Parameter flr eingebettete Protokolle fest.
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10.7 Daten der Multispindel-Befestigungszyklen

Die Daten fir jeden Befestigungszyklus werden als Zeile im Befestigungszyklus-Datensatz jeder Steuerung im
System fiir ihre eigene Spindel eingegeben. Wenn ein System jedoch im Synchronisierungsmodus ausgefiihrt
wird, erhalten die Datensatze flir den Befestigungszyklus eine zusatzliche Spalte mit der Bezeichnung "Multi
ID". Diese Multi-ID ist fir das gleiche Befestigungszyklusverfahren bei jeder Spindel im
Mehrfachwerkzeugsystem gleich. Dies ermoglicht es dem Nutzer, das gleiche Verfahren bei jeder

Dateiverwendung zu korrelieren.
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11 Wartung

Es gibt innerhalb der SC-Steuerung keine zu wartenden Komponenten. Das bedeutet nicht, dass keine
Wartungsanforderungen bestehen oder dass MaRnahmen getroffen werden missen, um eine optimale Leistung

der Steuerung zu gewahrleisten.

Zur Vermeidung von Verletzungen:
= Alle Reparaturen sollten durch geschultes Fachpersonal in zertifizierten Reparaturzentren erfolgen.
= Tragen Sie bei der Wartung von Geraten immer Schutzausriistung fiir die Augen

= Tauschen Sie abgenutzte oder beschadigte Komponenten und Gerate, die flr den sicheren Betrieb
ungeeignet sind, sofort aus.

= Testen Sie eine Steuerung immer nach einer Reparatur oder dem Austausch von Teilen, um die
einwandfreie Funktion sicherzustellen. Testen Sie niemals eine nur teilweise zusammengebaute Steuerung.

= Nehmen Sie keinesfalls Modifizierungen am elektrischen System von Werkzeug oder Steuerung vor.
= Entfernen Sie niemals Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen.
= Trennen Sie das Werkzeug vor einer Reparatur immer von der Steuerung.

Zur Vermeidung von Verletzungen:

= Durch unbefugtes Offnen von Geraten und unsachgemafle Reparaturen kdnnen Tod oder schwere
Korperverletzung sowie erhebliche Sachschaden die Folge sein.

= Entfernen Sie leitfahigen Schmuck wie Ringe und Uhren, bevor Steuerungen oder Elektrowerkzeuge
repariert werden.

= Vor dem Offnen der Gerate immer den Netzstecker ziehen oder den Trennschalter 6ffnen.

= Bestimmte Teile dieser Gerate konnten gefahrlich hohe Spannungen haben, die bei gedffneter Schranktir
zuganglich sind.

= Verwenden Sie nur Teile oder Komponenten, die in der Ersatzteilliste enthalten sind oder in den
Ersatzteillisten der Installations-, Betriebs- und Wartungsanleitung oder Zeichnungen aufgefiihrt sind.

1. Bewahren Sie unbenutzte Werkzeuge und Steuerungen in einem trockenen, sicheren Bereich auf.

2. Erstellen Sie fir alle Werkzeuge und Steuerungen Wartungs- und Reparaturprotokolle. Die Haufigkeit der
Reparatur und die Art der Reparaturen kdnnen unsichere Anwendungen offenbaren.

11.1 Planmaldige Wartung

Die Module erfordern routinemafige Wartung, um eine optimale Leistung zu gewahrleisten. Nach Bedarf:

1. Sichtprufung und Festziehen externer Verbindungen.

2. Sichtprufung aller externen Kabel auf GUbermafRigen Verschlei®, ausgefranste Drahte oder Briiche. Bei
Bedarf austauschen.

11.2 Reparaturen

Die Nutzer kdnnen Installations- und Reparaturteile direkt bei STANLEY oder deren Vertretern bestellen.
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Etikett, Warnung, Reaktionspunkt  X5571
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12 Fehlerbehebung

12.1 Fehleranleitung

Verwenden Sie die folgende Anleitung zur Fehlersuche, um sowohl mechanische als auch Software-Probleme

zu identifizieren, zu isolieren und zu diagnostizieren.

Niedrige DC-Bus-
Spannung

Erhohen Sie die Ein groReres Fehlerzustand wird
Geschwindigkeit des Werkzeug wird mit  zurlickgesetzt, wenn

Werkzeugs oder einer langen DC-Bus-Spannung
Downshift Drehzahl  Verschraubungsdaue innerhalb der

oder deaktivieren Sie r verwendet oder Grenzen liegt.

das Herunterschalten Downshift Drehzahl

ganz. ist sehr niedrig

Erstellen Sie einen  €ingestellt.

Vormoment-Schritt ~ Schwankende

mit einer "Verzog. eingehende

zw. Schritten" von Wechselspannung
mindestens 0,05 wie auf dem
Sekunden. Bildschirm

Eingangsspannung ANALY_SIEREN
auf 230 V AC andern @ngezeigt.
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Defektes Werkzeug Defektes Werkzeug Mit einem Ohmmeter Defektes Werkzeug
austauschen oder dem Motortester austauschen
Folgendes
Uberprifen: Phase-
zu-Phase-
Werte; sie sollten
gleich sein.

Phase-zu-Erde; sie
sollten >2 MOhm
betragen.

Defektes Steuerung zur Logic Spannung Zur Reparatur
Dreifachnetzteil oder Reparatur einsenden Fehler! erscheint auf einsenden
Hauptplatine im dem Display

Inneren der

Steuerung

Werkzeugkabel Stifte im Verbinder im Optische/ Stifte im Verbinder im

langer als 60 Meter  Griff wieder einrasten mechanische Griff wieder einrasten
und verriegeln Prifung der Stifte im und verriegeln
Verbinder im

Werkzeuggriff

Falsche Laden Sie die richtige Falsche Werte auf ~ Laden Sie die richtige
Werkzeugparameter Werkzeug-INI-Datei dem Bildschirm Werkzeug-INI-Datei

in auf das Werkzeug SERVICE>WERKZE auf das Werkzeug
Werkzeugspeicherka herunter UG herunter
rte
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Md Kalibrierwert auf Md Kalibrierwert auf Den Wert Nominaler Kann eine

einen Nicht- den spezifischen Md Kalibrierwert vom Neuzertifizierung des
Standard-Wert Drehmomentkalibrier Werkzeug ablesen  Werkzeugs
festgelegt (d.h. mehr ungswert fir das und mit dem erforderlich machen
als 20% Abweichung Werkzeug einstellen spezifischen Md
von Nominal Kal.) Kalibrierwert

vergleichen.

Transducer Null
Fehler!

Defektes Werkzeug  Stifte im Verbinder im Optische/ Stifte im Verbinder im
Griff wieder einrasten mechanische Griff wieder einrasten
und verriegeln Prifung der Stifte im und verriegeln

Verbinder im
Werkzeuggriff

UbermaRiger
Arbeitszyklus

Verwenden Sie fur ~ Werkzeug fuhlt sich  Dieser Fehler wird
den Job ein groRReres heil® an und schaltet bei QPM-
Werkzeug sich ab: Werkzeugen

QPM-Werkzeuge ~ automatisch
schalten sich ab, zurlickgesetzt, wenn

die Temperatur fallt

wenn die - .
Werkzeuginnentemp Und fir 8 Minuten
eratur den unterhalb des

programmierten Auslésepunkts bleibt.

Sollwert erreicht und Er kann auch durch

fur 8 Minuten dariiber Aus- und Einschalten

bleibt zurlickgesetzt
werden, wenn das
Werkzeug jedoch
noch nicht abgekuihlt
ist, erscheint dieser
Fehler in 8 Minuten
erneut.
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Fur feststehende
Werkzeuge

deaktivieren Sie Soft
Stop.

Fehler Ausgang/ Offnen und Das Werkzeug wurde Warten Sie das
Getriebe Uberprifen Sie Uber einen langeren Werkzeug; 6ffnen

Werkzeugkopfund  Zeitraum ohne und Uberprifen Sie
Getriebe; abgenutzte Uberhitzung Werkzeugkopf und
oder beschadigte betrieben wurde aber Getriebe; abgenutzte
Teile ersetzen plotzlich zu heil®; der oder beschadigte

Bediener bemerkt Teile ersetzen
eine Veranderung

des

Werkzeugbetriebs

(d.h. Gerausche,

Vibrationen und

Geschwindigkeit sind

anders als normal)

Schrauber Falsche Laden Sie die richtige Falsche Werte auf ~ Laden Sie die richtige
unbekannt! Werkzeugparameter Werkzeug-INI-Datei dem Bildschirm Werkzeug-INI-Datei
in auf das Werkzeug SERVICE>WERKZE auf das Werkzeug
Werkzeugspeicherka herunter UG herunter
rte
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Fehler
Werkzeugspeicherka rte austauschen
rte

Werkzeug nicht Anschlisse von

elektrisch mit der Peitsche/

Steuerung verbunden Verlangerungskabel
des Werkzeugs auf
festen Sitz prifen

Wandler/
Wandlerkabel im
Werkzeug defekt

Wandler/
Wandlerkabel im
Werkzeug
austauschen

Werkzeugspeicherka Werkzeug erweist

Werkzeugspeicherka
rte im Werkzeuggriff
austauschen und neu
programmieren

sich als defekt

Keine Werte auf dem Werkzeug mit der
Bildschirm Steuerung verbinden
SERVICE>WERKZE

uG

Messgerate flir

Werkzeuggriff 6ffnen
Gesundheitszustand und
des Wandlers, Strom Wandlerkabelverbind

und ungen prifen, ob sie
Drehmomentausgang fest sitzen und die
auf dem Bildschirm  Verkabelung nicht
ANALYSIEREN beschadigt ist.
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anzeigen und Motorgehausehulse
feststellen, ob Werte entfernen und blauen
im normalen Bereich Wandlerdraht auf

liegen. Werkzeug Schaden Uberprufen.

erweist sich als Getriebepaket vom

defekt Werkzeugmotor
entfernen und
Drehmomentwandler
ersetzen; Tests mit
einem
bekanntermalien
funktionierenden
Wandler am
Werkzeug vor dem
Austausch helfen bei
der Feststellung,
welche Teile defekt

sind.

Servo Firmware der Steuerung neu Display zeigt: Servo  Steuerung neu
Verbindungsfehler!  Steuerung wurde hochfahren; Verbindungsfehler!  hochfahren;
gerade aktualisiert ~ Steuerung zuvor Steuerung zuvor
mindestens 20 mindestens 20
Sekunden Sekunden
ausgeschaltet lassen ausgeschaltet lassen

Steuerung ist als Steuerung auf Steuerung ist eine  Steuerung auf
fuhrende oder Standard setzen Einzelspindel Standard setzen
nachlaufende

Steuerung

eingerichtet
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Die Batterie ist
Uberhitzt, oder wenn
es sich um einen
Bluetooth-Akku
handelt, ist sie
maoglicherweise
deaktiviert.

Batterie

Tauschen Sie die
Batterie aus und
Uberprifen Sie das
Uberhitzungsproblem

Kuhlkoérpertemp. Wird ausgegeben,

Fehler wenn der
Temperaturdetektor
des

Leistungskommunika
tionsmoduls von
kabellosen QPM-
Werkzeugen die
Temperaturgrenze
von 65°C erreicht
hat.

Er wird
zuruckgesetzt,
nachdem die erfasste
Temperatur um 5°C
gesunken ist

12.2

Leitfaden zu Fehlermeldungen

Bediener hat ein
Befestigungselement
wieder entfernt

Zahlung Fehler

Gelostes Tatsachlicher Gelostes
Befestigungselement Schraubenzahlwert Befestigungselement
wieder anbringen auf dem Display ist ~ wieder anbringen
niedriger als
erforderlich
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Schrauber Update
Fehler

PLC-Meldung

Ungtultige PLC-Datei

Identifizieren der
Spindel

Schrauber gesperrt

Werkzeug-INI-Datei
ist beschadigt

Verlust der
Kommunikation
zwischen Werkzeug
und Steuerung

Die PLC stellt die
Meldung bereit

Falscher Befehl oder
falsche Syntax in der
PLC.json-Datei
verwendet

Nachlaufende
Spindel will eine
Verbindung zur
Steuerung herstellen

Bediener hat die
Taste "ldentifizieren"

unter ANALYSIEREN

gedriickt

Eine nicht
programmierte
Aufgabe wurde
ausgewahlt

Ungultiger Job/
ungultige Aufgabe
wurde ausgewahlt

Das Netzwerk muss
wissen, dass ein
gultiges
unverarbeitetes Teil
in die Station gelangt
ist

Neue Datei
herunterladen und

Fehlermeldung
"Schrauber Update

versuchen, sie erneut Fehler" erscheint.

zu laden

Siehe "Schrauber
Kommunikation!" In
Abschnitt "9.2.1
Fehleranleitung" auf
Seite 184

Keine

Gesamte Datei lesen
und den Syntaxfehler
beheben

Wahlen Sie eine
Nummer und fligen
Sie die Spindel hinzu

Driicken Sie OK

Wabhlen Sie eine
andere Aufgabe

Wahlen Sie einen
anderen Job/eine
andere Aufgabe

Bringen Sie ein
gultiges Teil in die
Station

Display zeigt den
Fehler: Schrauber
Kommunikation!

PLC-Meldung wird
auf der Steuerung
angezeigt

Display zeigt:
Ungultige PLC-Datei

Rote, griine und
gelbe Statusleuchten
blinken der Reihe
nach an der
nachlaufenden
Steuerung und
Werkzeug auf und
das Dialogfeld
"Spindel hinzufiigen"
erscheint auf dem
Display der
fuhrenden Steuerung
Display an der
fuhrenden Steuerung
zeigt den Bildschirm
ANALYSE

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Undefinierte
Aufgabe erscheint
auf dem Display,
wenn der Bediener
den Startschalter des
Werkzeugs druckt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Ungiiltige/r Job/
Aufgabe erscheint
auf dem Display,
wenn der Bediener
den Startschalter des
Werkzeugs drickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Netzwerk-Protokoll
erscheint auf dem
Display, wenn der

Neue Datei
herunterladen und
versuchen, sie erneut
zu laden

Siehe "Schrauber
Kommunikation!" In
Abschnitt "9.2.1
Fehleranleitung" auf
Seite 184

Driicken Sie OK

Driicken Sie OK.
PLC-Datei I6schen.

Gesamte Datei lesen
und den Syntaxfehler
beheben.

Driicken Sie OK.

Wahlen Sie eine
Nummer und fiigen
Sie die Spindel hinzu

Driicken Sie OK

Programmieren Sie
die ausgewahlte
Aufgabe oder wahlen
Sie eine andere
Aufgabe, die bereits
programmiert ist

Wahlen Sie eine/n
andere/n Job/
Aufgabe von 1 bis 99

Bringen Sie ein
gultiges Teil in die
Station. Trennen Sie
das Ethernet-Kabel
von der Steuerung.
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Der kumulierte
Schraubenzahlwert
ist gleich dem
Schraubenzahlwert
des Jobs/der
Aufgabe

Ein Eingang wird
angewendet, der als
STOP zugeordnet ist

Die Eingange "Job/
Aufgabe Prifen”
stimmen nicht mit
dem bzw. der
ausgewahlten Job/
Aufgabe Uberein

Die Steuerung wird
gerade hochgefahren

Der Timer
"Verzdgerungszyklus
" ist aktiv

Ausschussmenge
Uberschritten

Logikkriterien fir den
Werkzeugbetrieb
sind nicht erfllt

Wabhlen Sie eine/n
neue/n Job/Aufgabe.

Setzen Sie den Job
zurlick.

Aktiven Eingang
entfernen.

Eingang neu
zuordnen.

Wahlen Sie einen
anderen Job/eine
andere Aufgabe.

Wéhlen Sie zur
Uberpriifung eine
andere Steckdose.

Warten Sie, bis die
Steuerung den
Hochfahrprozess
abgeschlossen hat

Warten Sie, bis der
Timer zurtckgesetzt
wurde.

Andern Sie den Wert
des Timers
"Verzdgerungszyklus

Setzen Sie den Job
zurlick

Bediener neu flir das
ordnungsgemalde
Verfahren schulen,
um sicherzustellen,

Bediener den
Startschalter des
Werkzeugs drickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Fehlerpriifung
erscheint auf dem
Display, wenn der
Bediener den
Startschalter des
Werkzeugs driickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Ausgegebene
stoppen erscheint
auf dem Display,
wenn der Bediener
den Startschalter des
Werkzeugs druckt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Ausgegebene
stoppen erscheint
auf dem Display,
wenn der Bediener
den Startschalter des
Werkzeugs drickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Systeminitialisierun
g erscheint auf dem
Display, wenn der
Bediener den
Startschalter des
Werkzeugs drickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung
Verzogerungszyklu
s erscheint auf dem
Display, wenn der
Bediener den
Startschalter des
Werkzeugs driickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung Anzahl
Ausschuss
tiberschritten
erscheint auf dem
Display, wenn der
Bediener den
Startschalter des
Werkzeugs driickt

Schrauber gesperrt:
Die Meldung Interne
PLC erscheint auf
dem Display, wenn

Wahlen Sie eine/n
neue/n Job/Aufgabe.

Setzen Sie den Job
zuriick.

Aktiven Eingang
entfernen.

Eingang neu
zuordnen

Wabhlen Sie einen
anderen Job/eine
andere Aufgabe.
Wahlen Sie zur
Uberpriifung eine
andere Steckdose.

Warten Sie, bis die
Steuerung den
Hochfahrprozess
abgeschlossen hat

Warten Sie, bis der
Timer zurtckgesetzt
wurde.

Andern Sie den Wert
des Timers
"Verzdgerungszyklus

Setzen Sie den Job
zurtick

Bediener neu fir das
ordnungsgemalle
Verfahren schulen,
um sicherzustellen,
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Werkzeug ist nicht  Druicken Sie die Schrauber gesperrt:  Driicken Sie die

ausgerustet Multifunktionstaste, Die Meldung Nicht  Multifunktionstaste,
um das Werkzeug zu ausgeriustet um das Werkzeug zu
bestiicken erscheint auf dem bestlicken.

Display, wennder  xn4ern Sie
Bediener den Parameter des
Startschalter des Werkzeugs so, dass
Werkzeugs driickt o yeine Ausriistung
bendtigen.

Anzahl der erzeugten Analysieren Sie den Schrauber gesperrt:
Fehler Werkzeugfehler und Die Meldung Fehler

beheben Sie ihn erscheint auf dem
Display, wenn ein
Werkzeugfehler
auftritt

Sperre gebrochen Problem mit Sperre  Tauschen Sie das
(Rohrmutter) beschadigte
Werkzeug aus

Trend-Alarm CPK = (Nummer) Hangt vom Die Meldung
Systemgetriebe ab  statistische Grenze
erscheint auf dem
Display, wenn die
CPK-Nummer grofier
als die angegebene
Nummer ist
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12.3 Diagnose und Fehlersuche

Verwenden Sie die folgende Anleitung zur Fehlersuche und -behebung, um sowohl mechanische Probleme als

auch Probleme der Steuerungssoftware zu identifizieren, zu isolieren und zu diagnostizieren.

Werkzeug Austauschen/ Austausch durch Werkzeug austauschen/

Reparieren bekanntermafien gut reparieren
funktionierendes

Werkzeug

Strategie Uberpriifen/ Kein Schraubenzahlwert Neue Strategie erstellen
Einstellen in der Prozessanzeige fur

den ausgewahlten Job/

die ausgewahlte Aufgabe

Zielmoment in Fir Zielmoment héheren
Momentsteuerungsstrate Wert angeben
gie auf Null (0) gestellt

Werkzeugdrehzahl auf  Fir Werkzeugdrehzahl
Null (0) gestellt héheren Wert angeben

Beschleunigung auf Null Fur Beschleunigung
(0) gestellt héheren Wert angeben

27971032



SC Series Controllers STA N L EY

Fehlerbehebung Assembly Technologies

STOP- STOP-Bedingung  Trigger gedriickt halten  Siehe Leitfaden zu
Bedingung beseitigen und Nachricht auf dem Fehlermeldungen (siehe
oder -Eingang Display anzeigen

Kapitel Sicherheit [» 149])

+24 \V DC- Zur Reparatur Keine oder geringe
Stromversorgu einsenden Spannung (<11 V)
ng zwischen Pins A und V
unterbrochen

Zur Reparatur einsenden

Gerat einstecken

Fehler AMP-  Zur Reparatur Gerét ist eingeschaltet,
Karte einsenden eingesteckt und die
Quelle liefert Strom

Zur Reparatur einsenden

Fertiggestellt Schwellmome Uberpriifen/ Werkzeug hat Strategie Stellen Sie

vV S - Nein Ntzu hoch Einstellen abgearbeitet, auf dem Schwellmoment auf Null
SR e eingestellt Display werden jedoch  (0) oder auf einen Wert,

Drehmoment und keine der niedriger als das

Winkel Befestigungszykluswerte endgiiltige Drehmoment

Messwerte angezeigt ist

Verschraubung Vorherrschend Uberpriifen/ Teile geandert. Min- Vor dem Prifungsschritt

unvollstandig (DS/ es Einstellen Winkel ablehnen. Teile  einen Startverzdger-

WU) Drehmoment nicht festsitzend Schritt einfligen

Konsistente Harte Uberpriifen/ Zielmoment ist nah an Max-Moment erhéhen

Ablehnung fur Max-  Verbindung  Einstellen Max-Moment

Moment (DS/WU)
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12.4 Shutoff Codes

Shutoff Codes (Abschaltcodes) auf dem Display zeigen, warum ein Befestigungszyklus vor Abschluss beendet

wird.

ZEIT Befestigungszykluszeit Uberschreitet den programmierten Zeitwert zum
Abbrechen des Zyklus.

>115% Spindel angehalten, weil ein Drehmoment gréRer als die 115%
Drehmomentgrenze fiir das Werkzeug erreicht wurde.

STALL Spindel wegen eines Aussetzers angehalten.

T1#£T2 Primare und sekundare redundante Transducerwerte auf’erhalb der
Vergleichsgrenzen.

TD Spindel aufgrund Drehmomentabfall unter Grenzwert fir Drehmomentabfall
angehalten

[T] Ein Drehmoment/Winkelfenster-VerstoR fiir den Abschnitt der
Drehmomentiberwachung des Befestigungszyklus.

| Strom hat den oberen Grenzwert Uberschritten oder die Untergrenze nicht
erreicht.
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13 Konformitatserklarung

13.1 EG-Konformitatserklarung gemal} der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1A

Hersteller:

STANLEY Engineered Fastening
Fertigungstechnologien

5335 Avion Park Drive

Cleveland, Ohio 44143-1916 USA

Produktmodell: Servo-Steuerungen der Serien "QB" & "SC" (21A113000,
21A113050, 21A113051, 21A1131XX, 21A1132XX,
21A1133XX,21A1134XX, 21A114XXX, 21A1153XX), DC-Servo-
Werkzeuge der EB-Serie und EB-Werkzeugkabel (20C107XXX und
20C109XXX). DC-Servo-Werkzeuge der B-Serie. Akkupack nicht

enthalten.

Produktbeschreibung: Servo-Steuerungen und motorgetriebene DC-Elektrowerkzeuge
zum Sichern von Gewindebefestigungen.

Herstellungsjahr, Seriennummern: ab 2012, ab 060112001 (MMTTJJXXX)

Der Hersteller erklart, dass das oben angegebene Produkt alle relevanten Bestimmungen und Anforderungen

der folgenden anwendbaren Richtlinien erfillt:

2006/42/EC Maschinenrichtlinie
2014/30/EU EMV-Richtlinie
2014/53/EU RED-Richtlinie
2011/65/EU RoHS-Richtlinie

Diese Konformitatsbewertung wurde fiir die nicht unter Anhang IV fallenden Maschinen mit interner

Qualitatskontrolle fir Maschinenprodukte gemal Anhang VIl durchgefihrt.

Fir Verweise auf die Richtlinien, wie sie im Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaft veréffentlicht sind,

wurden die folgenden harmonisierten Normen verwendet:

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Grundsatze fir die
Konstruktion - Risikobeurteilung und Risikominderung
EN 62841-1:2015 Elektrische motorbetriebene handgefihrte Werkzeuge,

transportable Werkzeuge und Rasen- und Gartenmaschinen -
Sicherheit - Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 62841-2-2:2014 Elektrische motorbetriebene handgefiihrte Werkzeuge,
transportable Werkzeuge und Rasen- und Gartenmaschinen -
Sicherheit - Teil 2: Besondere Anforderungen fur handgefiihrte
Schraubendreher und Schlagschrauber

EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen

EN IEC 63000: 2019-05 Technische Dokumentation zur Beurteilung von Elektro- und
Elektronikgeraten hinsichtlich der Beschrankung gefahrlicher Stoffe

EN 300328:2019-10 Breitband-Ubertragungssysteme - Dateniibertragungsgeréate zum
Betrieb im 2,4-GHz-Band - Harmonisierte Norm zur Nutzung von
Funkfrequenzen

Aussteller: Thomas Osborne, Director of Engineering
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Industrial Tooling and Stanley Assembly Technologies
Ort, Datum: Ohio, USA, August 2023

Rechtsverbindliche Unterschrift: ~ 7 s
Hhemos K O‘/"""28.8.2023

Der unterzeichnete Bevollméachtigte ist verantwortlich fiir die Zusammenstellung des technischen Dossiers fiir
Produkte, die in der Europaischen Union verkauft werden, und gibt diese Erklarung im Namen von Stanley
Engineered Fastening ab.

Matthias Appel

Team Leader Technical Documentation

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1, 35394 Giel3en, Deutschland

c € Diese Maschine entspricht der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG.

STANLEY.

Engineered Fastening
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13.2 GB-Konformitatserklarung gemal} der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1A

Hersteller:

STANLEY Engineered Fastening
Fertigungstechnologien

5335 Avion Park Drive

Cleveland, Ohio 44143-1916 USA

Produktmodell: Servo-Steuerungen der Serien "QB" & "SC" (21A113000,
21A113050, 21A113051, 21A1131XX, 21A1132XX,
21A1133XX,21A1134XX, 21A114XXX, 21A1153XX), DC-Servo-
Werkzeuge der EB-Serie und EB-Werkzeugkabel (20C107XXX
und 20C109XXX). DC-Servo-Werkzeuge der B-Serie. Akkupack
nicht enthalten.

Produktbeschreibung: Servo-Steuerungen und motorgetriebene DC-Elektrowerkzeuge
zum Sichern von Gewindebefestigungen.
Herstellungsjahr, Seriennummern: ab 2012, ab 060112001 (MMTTJJXXX)

Der Hersteller erklart, dass das oben angegebene Produkt alle relevanten Bestimmungen und Anforderungen

der folgenden anwendbaren Richtlinien erfillt:

2006/42/EC Maschinenrichtlinie
2014/30/EU EMV-Richtlinie
2014/53/EU RED-Richtlinie
2011/65/EU RoHS-Richtlinie

Diese Konformitatsbewertung wurde fiir die nicht unter Anhang IV fallenden Maschinen mit interner

Qualitatskontrolle fur Maschinenprodukte gemal Anhang VIII durchgefuhrt.

Fur Verweise auf die Richtlinien, wie sie im Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaft veroffentlicht sind,

wurden die folgenden harmonisierten Normen verwendet:

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Grundsatze fur die
Konstruktion - Risikobeurteilung und Risikominderung
EN 62841-1:2015 Elektrische motorbetriebene handgefiihrte Werkzeuge,

transportable Werkzeuge und Rasen- und Gartenmaschinen -
Sicherheit - Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 62841-2-2:2014 Elektrische motorbetriebene handgefiihrte Werkzeuge,
transportable Werkzeuge und Rasen- und Gartenmaschinen -
Sicherheit - Teil 2: Besondere Anforderungen fiir handgefiihrte
Schraubendreher und Schlagschrauber

EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von
Maschinen

EN IEC 63000: 2019-05 Technische Dokumentation zur Beurteilung von Elektro- und
Elektronikgeraten hinsichtlich der Beschrankung gefahrlicher
Stoffe

EN 300328:2019-10 Breitband-Ubertragungssysteme - Dateniibertragungsgerate zum
Betrieb im 2,4-GHz-Band - Harmonisierte Norm zur Nutzung von
Funkfrequenzen

Aussteller: Thomas Osborne, Director of Engineering
Industrial Tooling and Stanley Assembly Technologies
Ort, Datum: Ohio, USA, August 2023
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Rechtsverbindliche Unterschrift: \7 / Loone
Hheros R Ce 7 28.8.2023

Der unterzeichnete Bevollméachtigte ist verantwortlich fur die Zusammenstellung des technischen Dossiers fir
Produkte, die in der Europaischen Union verkauft werden, und gibt diese Erklarung im Namen von Stanley
Engineered Fastening ab.

Matthias Appel

Team Leader Technical Documentation

Stanley Engineered Fastening, Tucker GmbH, Max-Eyth-Str.1, 35394 Giel3en, Deutschland

l ' K Diese Maschine ist konform mit den Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008, S.I.
2008/1597 (in der jeweils glltigen Fassung).

STANLEY.

Engineered Fastening
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14 Erklarung zu Funkgeraten

Dieses Gerat entspricht den CE-Anforderungen an die Strahlenbelastung, die fir eine unkontrollierte Umgebung
festgelegt sind. Endnutzer missen die spezifischen Betriebsanweisungen befolgen, um die Konformitat mit der

HF-Exposition zu gewahrleisten.

Spezifikationen zu Funkgeraten

WLAN
Bluetooth

FCC-Erklarung

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen.

Der Betrieb unterliegt den beiden folgenden Bedingungen:

1. Dieses Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen und

2. Dieses Gerat muss alle empfangenen Stérungen akzeptieren, einschliel3lich Stérungen, die unerwiinschte
Funktionen verursachen konnen.

Jegliche Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich von der fiir die Einhaltung der Vorschriften
verantwortlichen Partei genehmigt wurden, kénnen Ihre Befugnis zum Betrieb des Geréts erléschen lassen.
Dieses Gerat wurde getestet und erfillt die Grenzwerte fir ein Gerat der Klasse B gemaf Teil 15 der FCC-
Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz vor schadlichen Stérungen in
Wohngebieten gewahrleisten. Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und kann sie
abstrahlen, und es kann, wenn es nicht in Ubereinstimmung mit den Anweisungen verwendet wird, Stérungen
des Funkverkehrs verursachen. Es gibt jedoch keine Garantie, dass in einer bestimmten Installation keine
Stérungen auftreten. Falls dieses Gerat Stérungen des Radio- oder Fernsehempfangs verursacht, was durch
Ein- und Ausschalten des Geréats Uberprift werden kann, sollte der Nutzer versuchen, die Stérungen durch eine
oder mehrere der folgenden Malinahmen zu beheben:

1. Neuausrichtung oder Neupositionierung der Empfangsantenne.

2. VergroRerung des Abstands zwischen Gerat und Empfanger.

3. AnschlieRen des Gerats an eine Steckdose, die zu einem anderen Stromkreis gehort als dem, zu dem der
Empfanger gehort.

4. Bitten Sie den Handler oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker um Hilfe.

Dieses Gerat enthalt die Sendermodul FCC ID: TBD

A VORSICHT

Strahlungsrisiko

Dieses Gerat entspricht den HF-Grenzen der FCC an die Strahlenbelastung, die fir eine unkontrollierte
Umgebung festgelegt sind. Zur Einhaltung der FCC-Anforderungen an die HF-Exposition:

= Vermeiden Sie wahrend des Sendens den direkten Kontakt mit der Sendeantenne.
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Erklarung zur Kanadischen Konformitatserklarung IC (ISED)

Dieses Gerat entspricht den lizenzfreien RSS von Industry Canada. Der Betrieb unterliegt den beiden folgenden
Bedingungen:
1. Dieses Gerat darf keine Stérungen verursachen; und

2. Dieses Gerat muss alle Stérungen akzeptieren, einschliel3lich Stérungen, die unerwiinschte Funktionen des
Gerats verursachen kénnen.

Industry Canada Notice:
Entspricht den kanadischen ICES-003 Spezifikationen der Klasse B.

Dieses Gerat entspricht RSS 210 der Industry Canada-Bestimmungen. Dieses Geréat erflillt alle Anforderungen

der kanadischen Vorschriften flr strungsverursachende Gerate.
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15 Anhang A

Zusatzliche Dokumentation zum besseren Verstandnis der STANLEY SC-Steuerung, der kabelgebundenen
QPM-Werkzeuge der Serien EB, EA, EC, E sowie der kabellosen QPM-Werkzeuge der B-Serie.

151 Torsionsfaktor

Bei allen elektrischen Montagewerkzeugen von STANLEY wird die Winkelinformation durch den Winkelcodierer

am Motor gemessen.

Jeder Gegenstand kann sich unter Last verbiegen. So wie eine lange Stahlstange in einem Steckschlissel, die
ein Max-Moment erzeugen soll, sich verbiegen kann, so kénnen sich auch die Zahnrader in einem
Montagewerkzeug verbiegen, wenn sie Drehmomentbelastungen ausgesetzt sind. In der Tat wirken die
Zahnrader als Torsionsfeder zwischen dem Rotor und der Buchse, und es ist die Durchbiegung dieser Feder,
die falsche Winkeldaten ergeben kann. Zusatzlich zu der Winkelablenkung innerhalb der Zahnrader des

Werkzeugs kann es auch eine Verbiegung der Verbindungsteile geben.

Wenn diese Verbiegung im Werkzeug, in der Verbindung oder der Werkzeugmontagevorrichtung vorhanden ist,
werden die von dem Codierer abgeleiteten Winkelinformation einen gréReren Winkel anzeigen als denjenigen,
den der Werkzeugausgang tatsachlich erzeugt. Dieser Fehler ist direkt proportional zum Drehmoment. Das

heifl3t, dass eine Durchbiegung bei 40 Nm bei 20 Nm doppelt so groR} ist.

In einer Drehmoment-Winkel-Kurve eines Befestigungszyklus, hat der Winkel am Ende, wenn das Drehmoment
seinen Maximalwert erreicht, auch seine Maximalwert erreicht. Nach dem Abschalten, wenn das Drehmoment
auf Null fallt, sollte der Winkel auf seinem Maximalwert bleiben. Aber in der typischen Drehmoment-Winkel-
Kurve, scheint es, dass der Winkel auch um einen gewissen Wert abnimmt, wenn das Drehmoment auf Null
fallt. Der Grund dafiir ist nicht, dass das Befestigungselement gelockert wird. Es ist tatséchlich der Drehmelder,
der anzeigt, dass die Winkeldurchbiegung der Zahnrader auf die neutrale Position entspannt wird. In diesem
Fall war das bei dem maximalen Winkel angezeigte maximale Drehmoment nicht korrekt. Der Drehmelder hat
mehr Winkel angegeben als der Werkzeugausgang tatséchlich erzeugt hat. Um diese kleinen Fehler in den
Winkeldaten zu korrigieren, besitzt die SC-Steuerung eine STANLEY-exklusive Lésung. Der Torsionsfaktor
ermdglicht dem Nutzer die Eingabe eines Wertes, der die Torsionsfederkonstante eines Teils des
Befestigungssystems (die Zahnrader des Werkzeugs, die Verbindungskomponenten oder die
Werkzeugmontagevorrichtung) kompensiert, und dieser Faktor wird zur Korrektur der Winkelablesung im
gesamten Befestigungszyklus verwendet. Dieser Faktor wird als Grad pro Nm eingegeben, und der
Standardwert ist Null. Wenn der Standardwert verwendet wird, erfolgt keine Winkelkorrektur. Wenn ein Wert
von 0,1 verwendet wird, wird jede Winkeldatenpunkt (jede Millisekunde) durch Subtrahieren des 0,1-fachen des
Drehmomentwerts geandert. Beispielsweise subtrahiert die Steuerung bei 15 Nm 1,5 Grad vom

Winkelmesswert fiir diese Probe. Bei 30 Nm subtrahiert die Steuerung fir diese Probe drei Grad.

Der einfachste Weg, um den richtigen Wert flr die Torsionsfaktor zu bestimmen, ist es, eine Kurve von
Drehmoment im Vergleich zum Winkel zu betrachten, wo der Torsionsfaktor auf Null gesetzt ist. Die Menge der

Gradzahlen, die sich die Buchse scheint nach dem maximalen Drehmoment |18st, geteilt durch dieses maximale
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Drehmoment, ist der Torsionsfaktor. Betrachten Sie beispielsweise eine Kurve von Drehmoment im Vergleich
zu Winkel, die ein maximales Drehmoment von 40 Nm anzeigt, und der maximale Winkel bei diesem
Drehmoment ist 50 Grad. Aber der Winkel scheint sich um vier Grad zu I6sen, wenn das Drehmoment auf Null
fallt. Der Torsionsfaktor kann durch Division von vier Grad durch 40 Nm bestimmt werden, um einen
Torsionsfaktor von 0,1 Grad pro Nm zu erhalten. Wenn dieser Wert in dem Parameter "Torsion Factor"
eingegeben wird, wird jeder Lesewinkel mit diesem Faktor korrigiert. Wenn dieser Faktor korrekt eingestellt ist,
wird jede Kurve von Drehmoment im Vergleich zur Winkelkurve nun kein scheinbares Lésen des
Befestigungselements mehr zeigen, wenn das Drehmoment nach dem Abschalten auf Null fallt; und das ist

genau so, wie es sein sollte.

15.2 Winkelbewertung

Nun, da der Winkel mit grof3er Genauigkeit angegeben werden kann, ist die andere Herausforderung, diese
Ergebnisse im Vergleich mit einem externen Drehmoment/Winkelgeber mit Monitor zu tberprifen. Das ist nicht
so einfach, da sowohl die Steuerung als auch der Monitor mit dem gleichen Fligemoment eingerichtet und die

resultierenden Winkel verglichen werden muissen.

Es wurde festgestellt, dass die Drehmomentkurve eines Werkzeugs nie genau die gleiche ist wie die externe.
Die Kalibrierung ist nur der Mittelwert einer Anzahl von Messwerten, im Allgemeinen bei einem Max-Moment in
der Nahe der maximalen Kapazitat des Werkzeugs. Wenn jede einzelne Drehmomentablesung von der
Steuerung des Werkzeugs mit einer Drehmomentablesung von dem externen Drehmoment-Monitor verglichen
wird, kann es leicht einen Unterschied von einigen Prozent mehr oder weniger geben. Dies bedeutet, dass die
Steuerung des Werkzeugs mit dem Zahlen des Winkels an einer anderen Stelle beginnt als der externe
Drehmoment-/Drehwinkel-Monitor. Das kénnten finf bis 10 Grad Unterschied sein, abhangig von der Harte der

Verbindung.

Der einzige Weg, um bei der Validierung einer Winkelablesung konsistente Ergebnisse im Vergleich zu einem
externen Monitor zu erhalten ist, das Vormoment der Verbindung etwas hoher als das Figemoment
einzustellen. Verwenden Sie das Werkzeug an dieser bereits angezogenen Verbindung, wobei das
Fligemoment auf den gleichen Wert eingestellt ist wie sowohl Steuerung als auch Monitor. Auch wenn Wandler
des Werkzeugs und der externe Wandler nicht genau mit dem Fligemoment Gbereinstimmen, werden sie beide
mit dem Zahlen des Winkels anfangen, kurz bevor das Befestigungselement sich zu drehen beginnt, so dass

ihre Nullwinkel genau synchronisiert werden.

Wenn zum Beispiel ein Bremsleitungsanschluss sechs Nm plus 40 Grad erfordert, stellen Sie das Vormoment
der Verbindung zuerst auf sieben Nm ein. Dann wechseln Sie zu einer Winkelkontrollstrategie, mit einem
Fligemoment von sechs Nm, plus 40 Grad Soll-Winkel, und setzen Sie den externen Drehmoment/Drehwinkel-
Monitor zurtick. Dann, wenn das Werkzeug in diesem Winkelkontrollmodus betrieben wird, beginnt das
Werkzeug mit dem Zahlen der Winkel, sobald es sechs Nm erreicht hat (die je nach externem Wandler erst finf
oder sieben Nm gewesen sein kdnnten), was dann ist, bevor sich die Verbindung tatsachlich zu drehen beginnt.

Und der externe Monitor beginnt mit dem Zahlen der Winkel, sobald es sechs Nm erreicht hat, was auch dann
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ist, bevor sich die Verbindung zu drehen beginnt. Auf diese Weise konnen die Messgerate Winkel von der
gleichen Stelle aus ablesen, auch wenn die Drehmomentwerte wegen der zulassigen Toleranzen in der

Drehmomentkalibrierung leicht abweichen kénnen.

15.3 Umsetzung der Drehnmomentwiederherstellung

Nach einem Drehmomentkontrollzyklus, normalerweise bei Mehrspindelanwendungen oder an einer weichen
Verbindung, weisen moglicherweise ein oder mehrere Befestigungselemente ein niedriges Restdrehmoment auf

(was auf einen Verlust der Klemmkraft hinweist).

Dieses Phanomen kann durch Materialfluss, Komponenteneinbettung oder Entspannung in den einzelnen
Verbindungen oder durch Ubersprechen verursacht werden. Ubersprechen tritt auf, wenn ein
Befestigungselement zuerst das Sollmoment erreicht, und wenn dann die umgebenden Befestigungselemente
angezogen werden, kdnnen sie Teile der Baugruppe verformen, so dass das erste Befestigungselement einen

Teil seiner Klemmkraft verliert.

Der Zweck dieser Befestigungsstrategie besteht darin, alle Befestigungselemente neu anzuziehen, um die
Klemmbkraft wiederherzustellen, die méglicherweise wahrend (oder unmittelbar nach) dem vorherigen
Drehmomentkontrollschritt verloren gegangen ist. Das sollte dann zu akzeptablen Restdrehmomentwerten fiir
alle Befestigungselemente in einer Baugruppe sowie zu konsistenten Werten Gber viele Baugruppen hinweg

flhren.

Eine einfache Losung besteht darin, kurz zu warten, bis eine Entspannung eintritt, und dann einen weiteren
Drehmomentkontrollschritt auszufihren. Um die Befestigungselemente nicht zu beschadigen, sollte das
Drehmoment kontrolliert erhéht werden. Das erfolgt durch Hochfahren der Stromgrenze auf das Niveau, das zur
Abgabe des Sollmoments erforderlich ist. Dieser Schritt des erneuten Befestigens endet, wenn das Sollmoment

erreicht ist.

Das Befestigungselement kann sich drehen oder nicht drehen, abhangig davon, ob eine Entspannung
aufgetreten ist oder nicht. Bei jedem entspannten Befestigungselement wird das verlorene Drehmoment

wahrend dieses Schritts "Moment Erholung" wiederhergestellt.

Um das dynamische Spitzendrehmoment aus diesem mehrstufigen Befestigungszyklus zu melden, Gberwacht

die Steuerung, ob das Befestigungselement wahrend des Schritts "Moment Erholung" tatsachlich vorrickt.

Wenn sich das Befestigungselement dreht, sollte das Spitzendrehmoment aus dem Schritt "Moment Erholung"

als das dynamische Spitzendrehmoment fur diesen Zyklus angegeben werden.

Wenn sich das Befestigungselement wahrend des Schritts "Moment Erholung” nicht dreht, sollte das
Spitzendrehmoment aus dem vorherigen Schritt als das dynamische Spitzendrehmoment flr diesen Zyklus

angegeben werden.

Um den endgiiltigen Befestigungswinkel iber das Figemoment hinaus zu melden, muss der Gesamtwinkel
sowohl fir den Drehmomentkontrollschritt als auch fir den Drehmomentwiederherstellungsschritt gemeldt

werden.
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15.4 STG Control-Umsetzung fur Befestigungselemente

Beim Festziehen eines Befestigungselements wird der Bolzen gedehnt oder vorgespannt, damit er gentigend
Kraft aufnimmt, um die montierten Teile zusammenzuhalten. Durch Vorspannung des Bolzens auf eine héhere
Last werden die montierten Teile mit groRerer Klemmkraft zusammengehalten. Durch das Vorspannen eines
Befestigungselements an die Streckgrenze des Schraubenmaterials wird die maximal mégliche Klemmkraft fir

jedes Befestigungselement bereitgestellt.

Das Vorspannen eines Befestigungselements auf seine Streckgrenze kann auch einen statischen
Belastungszustand fiir das Befestigungselement sicherstellen, wenn die Betriebslasten die bei anderen
Befestigungsmethoden verfligbare Vorspannung tberschreiten kénnen, wodurch das Risiko von
Ermudungsausfallen verringert wird. Ein Bolzen wirkt wie eine Zugfeder. Innerhalb seines elastischen Bereichs
fuhrt jede Zunahme der Durchbiegung zu einer proportionalen Zunahme der Last. Sobald der Bolzen jedoch
Uber seine Elastizitdtsgrenze hinaus in den Kunststoffbereich gedehnt wird, flhrt derselbe inkrementelle
Durchbiegungsbetrag zu einer proportional geringeren Erhéhung der Last. Solange der Bolzen innerhalb seiner
Elastizitdtsgrenze vorgespannt ist, tritt keine bleibende Verformung des Bolzens auf. Nach dem Entladen wird

die urspriingliche Lange wiederhergestellt.

Sobald der Bolzen jedoch Uber seine Elastizitdtsgrenze hinaus in den plastischen Bereich ausgelenkt wird, tritt
eine dauerhafte Dehnung auf. Die Streckgrenze eines Materials wird traditionell als der Punkt definiert, an dem

eine dauerhafte Dehnung von 0,2% auftritt.

Beim Anziehen eines Befestigungselements ist das aufgebrachte Drehmoment direkt proportional zur Last und
der Drehwinkel steht in direktem Zusammenhang mit der Durchbiegung durch die Gewindesteigung. Durch
Uberwachen des dynamischen Drehmoments und des Drehwinkels wahrend eines Befestigungszyklus (iiber
die anfangliche Phase des freien Herunterfahrens und Hochziehens eines Befestigungszyklus hinaus) steht die
Anderungsrate von Drehmoment gegentiiber Winkel in direktem Zusammenhang mit der Anderungsrate von
Last gegen Durchbiegung des Bolzenmaterials, wodurch ein bequemes Verfahren zum Uberwachen des
Einsetzens der Elastizitatsgrenze des Bolzenmaterials bereitgestellt wird. Die Software der QPM-Steuerung
kann nun diese Streckgrenze fiir Befestigungselemente erkennen und den Befestigungsvorgang anhalten,

wenn dies auftritt.

15.5 Einschrankungen und Empfehlungen fur STG

Control

Die Art der verwendeten Befestigungselemente und die Zusammensetzung der montierten Komponenten
kénnen einen erheblichen Einfluss auf den Erfolg der Implementierung einer STG Control-Strategie fur
Befestigungselemente haben. Wenn die befestigten Komponenten wéahrend des gesamten Montageprozesses
nachgeben kénnen, kann dies als Nachgeben von Befestigungselementen interpretiert werden. Da die

Querschnittsflache des Gewindeabschnitts eines Bolzens kleiner ist als die Flache des Schaftabschnitts, tritt
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das gesamte Nachgeben im Gewindebereich auf. Bolzen mit reduzierten Bereichen im Schaftteil verteilen das
Nachgeben auf eine gréRere Lange. Die STG Control-Strategie funktioniert in der Regel besser bei

Verbindungen mit langeren Bolzengreiflangen, die eine grolRere Gesamtverlangerung der Bolzen ermdglichen.

Da der Drehwinkel ein Schlisselelement dieser Strategie ist, wird empfohlen, diese Befestigungsstrategie nicht
bei handgeflihrten Montagewerkzeugen zu verwenden. Beachten Sie, dass flr einige Anwendungen ein
Sicherungsschlissel am gegeniberliegenden Ende der Baugruppe in der Hand gehalten werden muss. Tests

zeigten keine nachteiligen Auswirkungen, wenn der Sicherungsschlissel von Hand gehalten wurde.

Da diese Befestigungsstrategie jedes Befestigungselement auf seine Streckgrenze festzieht, gibt ein anderes
Befestigungselement bei einem anderen Belastungswert nach. Achten Sie darauf, keine Befestigungselemente
anderer Guteklassen mit den fir diese Anwendung vorgesehenen Befestigungselementen zu mischen. Die
GleichméaRigkeit der Materialeigenschaften der One Box-Steuerung zur Kontrolle von Streckgrenze und
Drehmoment innerhalb einer bestimmten Gite ist ebenfalls entscheidend fir eine gute Kontrolle der

Klemmkraft.

Diese Befestigungsstrategie ist kein Ersatz fir eine gute Qualitatskontrolle der Befestigungselemente. Geringe
Schwankungen der Reibungseigenschaften von Befestigungselementen wirken sich nicht auf die Kontrolle der
Klemmbkraft aus. Bei bestimmten Anwendungen kommt es jedoch gelegentlich zu einem "Stick-Slip"-Zustand,

der die Fahigkeit beeintrachtigen kann, das Nachgeben des Befestigungselements zu erkennen.

In einer Produktionsumgebung kann es schwierig sein, eine Strategie fir die Streckgrenzen von
Befestigungselementen zu uberprifen. Messen Sie wahrend der Labortests jedes Befestigungselement vor und
nach jeder Montage, um sicherzustellen, dass die Streckgrenze erreicht wurde. Das Zerlegen von Produktteilen
ist nicht praktikabel, es empfiehlt sich jedoch eine Offline-Testvorrichtung, um die Produktionswerkzeuge auf
Befestigungselementen laufen zu lassen, die fiir die Produktion bestimmt sind, und die Dehnung der
Befestigungselemente anhand statistischer Stichproben zu messen. Es wird empfohlen, in der Produktion
gelegentlich die Kurve zwischen Drehmoment und Winkel zu beobachten. Dies kann ein schneller Hinweis

darauf sein, dass tatsachlich an Befestigungselementen ein Nachgeben auftritt.

Jegliche Einbettung oder Verbindungsentspannung, die nach dem Befestigungsvorgang auftritt, kann die
endgultige Klemmkraft beeinflussen. Eine vollstdndige Laboranalyse der Verbindung ist wichtig, um alle
Eigenschaften zu verstehen, die sich auf die endgultige Klemmkraft auswirken kénnen, bevor eine

Befestigungsstrategie umgesetzt wird.

15.6 Uberwachen Moment Fenster

Diese Strategie wird hauptséchlich zur Uberwachung des vorherrschenden Drehmoments verwendet. Das
Fenster "Drehmoment Giberwachen" beobachtet das Drehmoment wahrend eines Winkel-Fensters irgendwo

innerhalb der Ablaufphase in Bezug auf das Figemoment.

Sobald der Befestigungszyklus ein Fiigemoment des Schritts mit aktiviertem "Uberwachen Moment Fenster"
erreicht, blickt die One Box-Steuerung zuriick, um zu prifen, ob das Drehmoment zu irgendeinem Zeitpunkt das

durch obere und untere Drehmoment- und Winkelgrenzen festgelegte "Uberwachen Moment Fenster" verletzt.
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Das erreichte Drehmoment muss fur den "Oberen Winkel" zwischen den Werten "Oberes" und "Unteres
Moment" in das Fenster eintreten und es fur den "Unterer Moment" zwischen den Werten "Oberes" und
"Unteres Moment" verlassen. Wenn das Drehmoment zu irgendeinem Zeitpunkt im Schritt der
Fenstertiberwachung tber die obere Drehmomentgrenze angestiegen oder unter die untere
Drehmomentgrenze gefallen ist, wird der Befestigungszyklus beim Fligemoment gestoppt, das endgiiltige
Drehmoment wird am Befestigungselement nicht erreicht und es wird als NIO-Befestigungszyklus markiert.
Wenn das Drehmoment die oberen oder unteren Drehmomentgrenzen nicht verletzt hat, wird der

Befestigungszyklus fortgesetzt

Oberer Winkel = der Abstand in Grad der Rotation vor dem Fiigemoment, der mit dem Fenster "Uberwachung

des vorherrschenden Drehmoments" BEGINNT.

Unterer Winkel = der Abstand in Grad der Rotation vor dem Fiigemoment, der mit dem Fenster "Uberwachung

des vorherrschenden Drehmoments" ENDET.
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Abbruch Zeitzahler Der Befestigungszyklus wird abgebrochen, wenn das Werkzeug sich nicht vor

Acceleration

"Akzeptieren"-Ton

ATC

Gruppenzahlung

Downshift Modus

Downshift Drehzahl

Downshift Moment

Max-Winkel

Max-Moment

Min-Winkel

Min-Moment

MFP-Modus

PW Zahler

PW Limit

diesem vorgewahlten Zeitpunkt abschaltet.

Wie schnell die Steuerung die Geschwindigkeit des Werkzeugs von 0
(angehalten) bis zur Solldrehzahl &ndert.

Steuert den Ton fiir akzeptierte Befestigungszyklen, der vom Griff der
handgefiihrten QPM-Werkzeuge ausgegeben wird. Fiir Werkzeuge an
benachbarten Arbeitsplatzen sind verschiedene Téne mdglich.

Erlaubt die Auswahl von "Adaptive Tightening Control"-Modi, damit tiber einen
weiten Bereich von Verbindungen ein konsistentes Drehmoment
aufrechterhalten werden kann. Manuelles Herunterschalten sollte in folgenden
Fallen verwendet werden:

e Hohe vorherrschende Drehmomente — Vorherrschendes Drehmoment > 20%
des Drehmoment-Sollwerts (Torque Set Point, TSP).

e Hohes Anlaufdrehmoment — Anlaufmoment > 20% des TSP.

Die Anzahl der Befestigungszyklen, die erforderlich sind, um zum Fertigstellen
einer Gruppe innerhalb bestimmter Grenzen zu liegen. Die Prozessanzeige
zeigt die Gruppenzahlung und die Anzahl der vollstdndigen Befestigungszyklen.

Deaktivieren: kein Herunterschalten; Manuell: Tritt bei bestimmten Drehmoment
auf; ATC passt sich automatisch an die Verbindung an.

Sobald das Werkzeug den Punkt Downshift Moment erreicht, andert die
Steuerung der Arbeitsgeschwindigkeit des Werkzeugs von der anfanglichen
Werkzeugdrehzahl zum Downshift Drehzahl.

Die Steuerung andert die Arbeitsgeschwindigkeit des Werkzeugs von der
anfanglichen Werkzeugdrehzahl zu Downshift Drehzahl auf der Ebene
Downshift Moment.

Immer, wenn der aufgezeichnete Spitzenwinkel den Wert Max-Winkel
Ubersteigt, wird der Befestigungszyklus als Ablehnung fiir einen hohen Winkel
aufgezeichnet und es leuchtet die Anzeige fur Max-Winkel (rot) und der
Befestigungszyklus erhalt den Gesamtstatus NIO.

Immer, wenn das aufgezeichnete Spitzendrehmoment den Wert Max-Moment
Ubersteigt, wird der Befestigungszyklus als Ablehnung fiir ein hohes
Drehmoment aufgezeichnet und es leuchtet die Anzeige flir Max-Moment (rot)
und der Befestigungszyklus erhalt den Gesamtstatus NIO.

Immer, wenn der im Prifungsschritt aufgezeichnete Spitzenwinkel den Wert
"Niedriger Winkel" nicht erreicht, wird der Befestigungszyklus als Ablehnung fir
einen niedrigen Winkel aufgezeichnet und es leuchtet die Anzeige fiir niedrigen
Winkel (gelb) und der Befestigungszyklus erhalt den Gesamtstatus NIO.

Wenn das aufgezeichnete Spitzendrehmoment den Wert Min-Moment nicht
erreicht, wird der Befestigungszyklus als Ablehnung fiir ein niedriges
Drehmoment aufgezeichnet und es leuchtet die Anzeige fir Min-Moment (gelb)
und der Befestigungszyklus erhalt den Gesamtstatus NIO.

Steuert den Betrieb der Multifunktionsplatte (MFP) an QPM-Werkzeugen.
Die Auswahlmoglichkeiten fir handgefihrte Werkzeuge sind Deaktivieren,

Lésen (Demontage), Parameterauswahl, Bestiickung und NIO Reset. Der
Standardwert ist Deaktivieren.

Zeichnet die Anzahl der Befestigungszyklen auf, die seit dem letzten
Zurucksetzen aufgrund einer geplanten Wartung abgeschlossen wurden.

Wenn der PW Zahler den Wert PW Limit Uberschreitet, gibt die Steuerung einen
Wartungsalarm aus.
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Parametersatz

"Ablehnen"-Ton

Slow Seek

Fligemoment

Soft-Stop
Geschwindigkeit
Spindel
Strategie
Thread Direction

Schwellmoment

Werkzeugtone

Drehmomentkalibrierung

Zielmoment

Kurve

Zusatz-Zahler

Einheiten

Ein Parametersatz ist eine Sammlung von Anweisungen, die festlegen, wie das
Werkzeug den Befestigungsvorgang durchfuhren sollte. Er kann tGber die
Tastatur oder eine 24V-Vorrichtung wie z.B. ein Socket Tray ausgewahlt
werden.

Steuert den Ton flir abgelehnte Befestigungszyklen, der vom Griff der
handgefuhrten QPM-Werkzeuge ausgegeben wird. Fir Werkzeuge an
benachbarten Arbeitsplatzen sind verschiedene Tone maglich.

Slow Seek hilft dabei den Steckschlissel oder das Befestigungselement mit
vorgewahlter Geschwindigkeit, Drehmoment und Drehwinkel zu verwenden.
Einmal aktiviert, schlie3t der Befestigungszyklus den Vorgang bei einer hoheren
Geschwindigkeit ab. "Langsames Finden" verhindert Befestigungselemente mit
Quergewinden und dass zuvor gesicherte Befestigungselemente in einer
Gruppe gezahlt werden.

Die Steuerung beginnt die Uberwachung des Werkzeugs auf den Winkel mit
einem vorgewahlten Schwellmoment. Jede Erhéhung des Winkels nach der
Stelle des Fiigemoments fuhrt zu einer entsprechenden Erhéhung der Zug- oder
Klemmkraft in der Verbindung.

Soft-Stop reduziert den Drehmomentimpuls fiir den Betreiber wahrend der
Werkzeugabschaltung am Ende des Befestigungszyklus.

Die Geschwindigkeit, mit der das Werkzeug wahrend des Anfangsabschnitts
des Befestigungszyklus vor ATC oder Herunterschalten arbeitet.

Eine Spindel stellt eine Verbindung zu einem handgeflihrten oder
eingespannten Werkzeug dar, das mit einer Steuerung verbunden ist.

Legt fest, welche Variablen verwendet werden, um das Werkzeug wahrend
eines Befestigungszyklus zu steuern.

Legt die Montagerichtung auf "im Uhrzeigersinn" (CW) oder "gegen den
Uhrzeigersinn" (CCW) fest.

Legt den Punkt fest, an dem sich das Werkzeug "Im Schraubzyklus" befindet.
Wenn das Werkzeug "Im Schraubzyklus" ist, gehen die Statusleuchten fir den
Befestigungszyklus von Werkzeug und Steuerung aus, die Steuerung zeigt
Striche (-) fur Daten an und der Ausgang "Im Schraubzyklus" wird aktiviert.

Werkzeugfunktionen werden markante Téne zugeordnet.

Legt fest, wie Drehmomentwerte den elektrischen Signalen zugeordnet werden,
die von dem Drehmomentwandler am Werkzeug stammen. Dieser Wert ist fur
jedes Werkzeug eindeutig und andert sich mit der Zeit.

Wenn das Drehmoment des Werkzeugs geregelt wird, instruiert das Zielmoment
die Steuerung, wann das Werkzeug auszuschalten ist. Das Zielmoment sollte
groRer als Min-Moment und kleiner als Max-Moment sein und ist fir die
Drehmomentsteuerung erforderlich.

Eine Grafik des Drehmoments im Vergleich zu Zeit (oder Winkel) eines
Befestigungszyklus.

Zeichnet die Anzahl der Befestigungszyklen auf, die seit dem letzten
Zurucksetzen abgeschlossen wurden. Wird Ublicherweise als Zusatzzahlung
des PW Zahlers verwendet.

Mit den Steuerungen und Werkzeugen von STANLEY werden die folgenden Drehmomenteinheiten und

zugehorigen Etiketten verwendet. Die Etiketten sind abgeleitet von SP811, Sl Unit rules and style conventions

vom National Institute of Standards and Technology.

Abkiirzung
Nm

Ncm

kgm

Allgemeine Bezeichnung = 1 Ibfft =1 Nm
Newton meter 1,355 818 1

Newton centimeter 135,581 8 100
Kilogram meter 0,138 255 2 0,101 9716
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kgcm Kilogram centimeter 13,825 52 10,197 16

inlb Inch pound 12 8,850 745
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17 Gewabhrleistung

Die aktuelle Garantieerklarung finden Sie online unter STANLEYAssemblyTechnologies.com
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1 A propos de cette notice

Ce manuel est prévu pour favoriser une utilisation correcte et sdre et il donne des directives aux propriétaires,
employés, superviseurs et autres personnes responsables pour la formation et l'utilisation sdre par les
opérateurs et le personnel de maintenance. Veuillez contacter votre Ingénieur commercial STANLEY pour
obtenir des informations ou de I'aide sur la formation Stanley ou sur le fonctionnement des outils d'assemblage.
La version du logiciel du contréleur est régulierement actualisée. Plage de mises a niveau allant de la petite
modification esthétique a I'ajout de fonctions majeures. Notez qu'il peut exister de petites différences entre ce
manuel et votre contréleur. Pour limiter ces différences, assurez-vous qu'il s'agit bien de la derniére version de

la notice et que votre contréleur a été mis a jour avec la version logicielle la plus récente.

1.1 Validite

Cette notice d'utilisation concerne tous les contréleurs de la gamme SC.

1.2 Conventions concernant la présentation

1.2.1 Symboles pour les groupes d'utilisateurs

Les sections de cette notice décrivant des taches a réaliser contiennent des symboles identifiant les utilisateurs

ayant |'autorisation d'exécuter ces taches sur le produit.

Personnel d'exploitation

Cette tache nécessite une
qualification de type personnel
d'exploitation.

Personnel expert

Cette tache nécessite une
qualification de type personnel

<><> expert.
XY
R ©§©

@

1.2.2 Avertissements

Un technicien ayant suivi une
formation de base

Technicien ayant suivi une formation
d'expert et qui, le cas échéant,
dispose de qualifications
supplémentaires spécifiques a la
tache.

Cette notice d'utilisation utilise les mentions et les symboles d'alerte sur la sécurité suivants afin de vous avertir

de situations dangereuses et des risques de blessures et de dégats matériels possibles.
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Avertissements au début d'une section

A PRUDENCE

Type et source du risque
Conséquences si ignoré
= Action pour empécher le risque

Avertissement a l'intérieur d'une section

A PRUDENCE Type et source du risque Conséquences si ignoré. Action pour empécher un risque

Triangle d'avertissement

Le triangle d'avertissement A indique un risque de blessure graves ou mortelles pour les personnes. Les

avertissements sans triangle indiquent un risque de dégats mateériels.

Mention

Cette mention indique la sévérité du risque :

A DANGER!

Indique un risque possible pouvant entrainer des blessures graves ou mortelles s'il n'est
pas empéché.

REMARQUE Indique une situation qui peut entrainer des dégats matériels si elle n'est pas empéchée.

Type et source du risque

Ce paragraphe décrit le type de risque et ce qui le provoque.

Conséquences si ignoré

Ce paragraphe explique ce qui se passe si le risque n'est pas empéché.

Action pour empécher le risque

Ces paragraphes indiquent comment empécher le risque. Ces mesures doivent absolument étre mises en

place !
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2 Pour votre sécurité
2.1 Avertissements de sécurité générale propres aux

outils électriques

Ces avertissements sont exigés par la norme EN 62841.

Veillez a lire tous les avertissements de sécurité et toutes les instructions.

Le non-respect des avertissements et des consignes peut entrainer des décharges électriques, des incendies
et/ou de graves blessures.

Conservez tous les avertissements et toutes les instructions afin de pouvoir vous y référer dans le futur

Le terme "outil électrique"” mentionné dans les avertissements fait référence a vos outils électriques branchés

sur secteur (avec cable) ou fonctionnant sur pile ou batterie (sans fil).

Sécurité de la zone de travail

1. Gardez la zone de travail propre et bien éclairée. Les zones sombres ou encombrées sont propices aux

accidents.

2. Nutilisez pas d'outils électriques dans un environnement présentant des risques d’explosion ou en
présence de liquides, gaz ou poussiéres inflammables. Les outils électriques créent des étincelles qui
peuvent enflammer les poussiéeres et les fumées.

3. Maintenez les enfants et les personnes a proximité éloignés lorsque les outils électriques sont en marche.

Toute distraction peut vous faire perdre le contréle de I'outil.

Sécurité électrique

1. Les prises des outils électriques doivent correspondre a la prise de courant murale. Ne modifiez jamais la
prise d'aucune sorte. N'utilisez aucun adaptateur avec des outils électriques reliés a la terre. L'utilisation de
prises d’origine et de prises murales appropriées permet de réduire le risque de décharge électrique.

N

Evitez tout contact physique avec des surfaces reliées a la terre comme des tuyaux, des radiateurs, des
fours et des réfrigérateurs par exemple. Il y a sinon un risque accru de décharge électrique si votre corps
est lui-méme relié a la terre.

w

N'exposez pas les outils électriques a la pluie, ni a I'humidité. Le risque de décharge électrique augmente si
de I'eau pénétre dans un outil électrique.

e

Ne tirez pas sur le cordon d'alimentation. N'utilisez jamais le cordon pour transporter, tirer ou débrancher
I'outil électrique. Maintenez le cordon a I'écart de la chaleur, des substances grasses, des bords tranchants
ou des piéces mobiles. Les cordons endommagés ou emmélés augmentent les risques de décharges
électriques.

i

Si vous utilisez un outil électrique a I'extérieur, utilisez une rallonge homologuée pour les travaux extérieurs.
L'utilisation d'une rallonge électrique homologuée pour les travaux en extérieur réduit le risque de décharge
électrique.
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A AVERTISSEMENT

Circuit d'arrét d'urgence intégré absent

Si un contrdleur SC est raccordé a un outil dont un défaut pourrait engendrer des blessures ou d'importants
dégats matériels, il est nécessaire d'installer un circuit d'arrét d'urgence,

= pour les éviter. Un circuit d'arrét d'urgence doit étre créé sur la ligne d'alimentation externe du réseau
électrique.

Sécurité des personnes

1. Restez vigilant, surveillez ce que vous faites et faites preuve de bon sens lorsque vous utilisez un outil
électrique. N'utilisez pas d’outils électriques si vous étes fatigué ou sous l'influence de drogue, d’alcool ou
de médicaments. Tout moment d’inattention pendant I'utilisation d’un outil électrique peut engendrer de
graves blessures.

2. Portez des équipements de protection individuelle. Portez toujours une protection oculaire. Les
équipements de protection comme les masques a poussiére, les chaussures de sécurité antidérapantes, les
casques ou les protections auditives réduisent le risque de blessures s'ils sont utilisés a bon escient.

3. Empéchez tout démarrage intempestif. Assurez-vous que l'interrupteur est sur la position Arrét avant de
raccorder l'outil a I'alimentation électrique et/ou au bloc-batterie ou avant de ramasser ou de transporter
l'outil.

4. Transporter les outils électriques avec le doigt sur l'interrupteur ou alimenter les outils électriques dont
l'interrupteur est sur la position Marche favorise les accidents.

5. Retirez toutes les clés ou pinces de réglage avant de mettre I'outil en marche. Une clé ou une pince restée
fixée sur une piéce rotative de I'outil électrique peut engendrer des blessures.

6. Ne vous penchez pas. Gardez les pieds bien ancrés au sol et conservez votre équilibre en permanence.
Cela permet de mieux maitriser I'outil électrique en cas de situations imprévues.

7. Portez des vétements appropriés. Ne portez aucuns vétements amples, ni bijoux. Gardez vos cheveux, vos
vétements et vos gants éloignés des piéces mobiles. Les vétements amples, les bijoux ou les cheveux
longs peuvent étre happés par les pieces mobiles.

8. Sivous disposez de dispositifs pour I'extraction et la récupération des poussiéres, veillez a ce qu'ils soient
correctement raccordés et utilisés. L'utilisation de dispositifs récupérateurs de poussiéres réduit les risques
liés aux poussiéres.

9. Ne pensez pas étre a ce point familiarisé avec l'outil aprés I'avoir utilisé a de nombreuses reprises, au point
de ne plus rester vigilant et d'en oublier les consignes de sécurité. Toute action imprudente peut engendrer
de graves blessures en une fraction de seconde.

Utiliser et entretenir un outil électrique

1. Ne forcez pas sur l'outil électrique. Utilisez I'outil approprié, adapté pour le travail a réaliser. Un outil adapté
fonctionne mieux, de fagon plus sire et a la cadence pour laquelle il a été congu.

2. Nutilisez pas I'outil électrique si l'interrupteur ne permet plus de le mettre en marche et de I'éteindre. Tout
outil électrique qui ne peut plus étre commandé par son interrupteur est dangereux et il doit étre réparé.

3. Débranchez la prise de courant et/ou retirez le bloc-batterie de I'outil électrique avant d’effectuer tout
réglage, de changer un accessoire ou de ranger I'outil électrique. Ces mesures de sécurité préventives
réduisent le risque de démarrage accidentel de I'outil électrique.

4. Rangez les outils électriques non utilisés hors de portée des enfants et ne laissez aucune personne ne
connaissant pas ces outils ou leurs instructions d'utilisation les faire fonctionner. Les outils électriques
peuvent étre dangereux entre des mains inexpérimentées.

5. Entretenez vos outils électriques. Vérifiez que les pieces mobiles sont alignées correctement et qu'elles ne
sont pas coincées. Vérifiez qu'aucune piéce n'est cassée et contrdlez I'absence de toute autre condition qui
pourrait nuire au bon fonctionnement de I'outil. En cas de dommage, faites réparer I'outil électrique avant de
le réutiliser. De nombreux accidents sont provoqués par des outils électriques mal entretenus.

6. Maintenez les organes de coupe affités et propres. Des organes de coupe bien entretenus et dont le
tranchant est affité sont moins susceptibles de rester coincés et ils sont plus faciles a contréler.
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7. Utilisez les outils électriques, les accessoires et les embouts d'outil etc., conformément a ces instructions,
en tenant compte des conditions de travail, ainsi que du travail a effectuer. L’utilisation d’un outil électrique a
d'autres fins que celles pour lesquelles il a été prévu peut entrainer des situations dangereuses.

8. Veillez a ce que les poignées et les surfaces de préhension soient séches et propres, sans trace d'huile ou
de graisse. Des poignées et des surfaces de préhension glissantes ne permettent pas de manipuler et de
contrbler I'outil correctement en cas de situations inattendues

Service

Concernant tous les produits STANLEY relevant de la technologie d'assemblage et afin de garantir la sécurité
de tous les utilisateurs concernés, faites réviser/réparer votre outil électrique par un réparateur qualifié qui

n'utilise que des accessoires et des pieces détachées STANLEY d'origine.

2.2 Consignes de seécurité pour les contréleurs de la

gamme SC

Afin d'éviter les blessures :

1. Conservez ces consignes pour pouvoir vous y référer dans le futur.

2. Lisez et assimilez toutes les recommandations ayant trait a la sécurité et toutes les instructions d'utilisation
avant d'utiliser les outils et les contréleurs. Le non-respect de toutes les instructions listées ci-dessous peut
conduire a des chocs électriques, des incendies et/ou de graves blessures.

3. Formez tous les opérateurs a la fagon slre et correcte d'utiliser les outils électriques. Les opérateurs
doivent signaler toute situation dangereuse a leur superviseur.

4. Respectez toutes les recommandations de la notice ayant trait a la sécurité et qui s'appliquent aux
contrbleurs, aux outils, aux blocs-batteries et aux chargeurs utilisés et a la nature des interventions
réalisées.

5. Controlez que toutes les étiquettes d'avertissement illustrées dans cette notice sont lisibles. Des étiquettes
de rechange sont disponibles auprés de STANLEY Assembly Technologies.

6. Il n'y aque les personnes correctement qualifiées qui puissent installer, programmer ou entretenir cet
équipement ou ce systéme. Respectez toutes les instructions d'installation du fabricant, la réglementation
électrique ainsi que les réglements de sécurité applicables.

7. Ces personnes doivent étre bien informées de toute source de risque potentiel et des mesures de
maintenance telles que définies dans le manuel d'installation, d'utilisation et de maintenance.

8. Ce produit doit étre transporté, stocké et installé comme prévu et il doit étre entretenu et utilisé avec soin,
afin de garantir qu'il fonctionne correctement et de fagon sdre.

9. Les personnes responsables de la planification et de la conception du systeme doivent étre familiarisées
avec les concepts de sireté des automates.

10. N'installez les outils que dans des lieux secs, a l'intérieur et dans des environnements non-inflammables et
non-explosifs — Humidité : 0 a 95% sans condensation et température : 32 to 122 °F (0 to + 50 °C).

11. N'installez pas d'équipements usés, endommagés ou altérés et mal adaptés a une utilisation sare.

12. Les prises du contrbleur doivent correspondre aux prises murales et elles doivent étre reliées a la terre. Ne
modifiez jamais une prise d'aucune sorte et n'utilisez aucun adaptateur.

13. Evitez tout contact corporel avec des surfaces alimentées électriquement lorsque vous tenez un outil relié a
la terre.

14. Avant de raccorder I'outil a une source d'alimentation, assurez-vous toujours que I'outil et le contréleur sont
éteints.

15. Limitez I'accés au contréleur a des personnes formées et qualifiées.

16. Stockez les outils et les accessoires non utilisés dans un endroit sdr, uniquement accessible par les
personnes formées.
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17. Débranchez la source d'alimentation électrique (-batterie, électricité, etc.) de I'outil ou du contrdleur avant
d'effectuer un réglage, de changer un accessoire ou de ranger l'outil.

18. Avant utilisation, vérifiez et testez toujours I'absence de dommages, de déreglement, de blocage ou de
toute autre condition qui pourrait nuire au bon fonctionnement . La maintenance et les réparations doivent
étre réalisées par du personnel qualifié.

19. Ne faites pas fonctionner les outils dans ou a proximité d'environnements explosifs ou en présence de
liquides, de gaz et de poussiéres inflammables, sous la pluie ou dans des conditions humides.

20. Gardez la zone de travail propre, bien éclairée et rangée.
21. Gardez le personnel non autorisé en dehors de la zone de travail.

2.3 Avertissement de sécurité sur le produit

Les avertissements de sécurité qui suivent doivent rester lisibles et apposées intactes sur le produit.

Indique un risque
d'incendie. Cette icone
apparait pour notifier un

Indique un risque de
pincement sur une clé
ouverte. Cette icone

DANGER, un apparait pour notifier un
AVERTISSEMENT ou une DANGER, un
MISE EN GARDE. AVERTISSEMENT ou une

MISE EN GARDE.

Indique un risque Indique qu'une protection
environnemental. Ne jetez oculaire doit étre portée.
pas I'équipement avec les O] Cette icone apparait pour
déchets ménagers. notifier un DANGER, un

AVERTISSEMENT ou une
MISE EN GARDE.

e Veillez a immédiatement remplacer toute mention d'avertissement manquante ou qui serait devenue illisible.

e Nettoyez les mentions de sécurité rendues illisibles par la crasse.

24 Equipement de protection individuelle

Les équipements de protection individuelle suivants doivent rester intacts en permanence.
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Casque de protection industriel

Un casque de protection industriel protege la téte de la chute d'objets, de charges
suspendues et des chocs contre des objets fixes.

Gants de protection

Les gants de protection protégent vos mains des frottements, abrasions, coupures et
blessures profondes ainsi que des contacts avec des surfaces chaudes ou froides.
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3 Contenu de I'emballage

L'emballage contient :

Socle 1*

Documentation pour le démarrage 1

* Piéces en option
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4 Caractéristiques

4.1 Dimensions et poids

363

Largeur 152 (6) mm (In)
Hauteur 363 (14,3) mm (In)
Profondeur 262 (10,3) mm (In)
Poids 8,2 (18) Kg (Ibs)
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4.2 Conditions ambiantes pour le fonctionnement et le

transport

||

Humidité (sans condensation) 0a95 %

4.3 Puissance électrique nominale de service

Il s'agit des valeurs électriques de service nominales pour le controleur SC et les outils qu'il peut commander.

Courant 100 - 126,5V 15A 15A 200- 253V CA requis
d'alimentation : CA

Consommation En veille 0,2 A 0,2A 0,2 A 0,2A
électrique :

4.4 Caractéristiques techniques

SC1 et SC2 intégrent un afficheur
avec témoins lumineux

Zigbee IEEE 802.15.4

Stockage Résultats et courbes 30K Ces données peuvent étre
récupérées sur une clé USB, Alpha
Toolbox ou d'autres protocoles.

Outils compatibles :

Capable de commander des outils portatifs et fixes filaires de la gamme EB ainsi que des outils sans fil B et des

