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1. Vorwort
1.1. Zu dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine/Anlage kennen zu lernen und ihre bestimmungsgema-
3en Einsatzmdglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um die Anlage/Maschine
* sicher
» sachgerecht
+ wirtschaftlich
zu betreiben.
Ihre Beachtung hilft:
» Gefahren zu vermeiden,
* Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern,
+ die Zuverlassigkeit und die Lebensdauer der Maschine/Anlage zu erhdhen.

Die Betriebsanleitung muss stéandig am Einsatzort der Maschine/Anlage verfiigbar sein. Die Betriebsanlei-
tung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten mit/an der Maschine/Anlage, z. B.

» Bedienung, einschlief3lich Risten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf,
» Pflege, Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen,
* Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung)
» Transport
beauftragt ist.

Neben der Betriebsanleitung sind die am Einsatzort geltenden verbindlichen Vorschriften zur Unfallverhi-
tung und zum Umweltschutz zu beachten. Die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicheres und fachge-
rechtes Arbeiten sind zu berucksichtigen.

Diese Betriebsanleitung ist ein Teil der gesamten Technischen Dokumentation der Anlage.

Sicherheitshinweise, detaillierte Anweisungen und technische Informationen sind den einzelnen Kapiteln der
Betriebsanleitung und der Zulieferdokumentation zu entnehmen.

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel Sicherheitshinweise, gelesen haben.

In den nachfolgenden Beschreibungen entsprechen Ziffern in Klammern, zum Beispiel (2), der jeweiligen Po-
sitionsnummer in der zugehdrigen Abbildung. Die in der Betriebsanleitung verwendeten Positionsnummern
kénnen von der Nummerierung in den Baugruppenzeichnungen der Stickliste abweichen.

1.2. Anderungen / Urheberrecht

Anderungen an technischer Ausfiihrung und Dokumentation ohne vorherige Ankiindigung bleiben vorbehal-
ten. Das Urheberrecht an dieser Anleitung behalt sich die WEBER Schraubautomaten GmbH vor. Vervielfal-
tigung, EDV-Erfassung und Verfilmung jeder Art, ist ohne schriftliche Genehmigung nicht gestattet.

1.3. Gewabhrleistung

Far dieses Geréat leistet WEBER fur den in der Auftragsbestatigung angegebenen Zeitraum Gewahrleistung.

Schéaden, die auf natiirliche Abniitzung, Uberlastung oder unsachgeméRe Behandlung zuriickzufiihren sind,
bleiben von der Gewahrleistung ausgeschlossen. Unsachgemafie Behandlung ist auch dann gegeben, wenn
es durch falsche Eingabe von Parametern zu Schaden an der angeschlossenen Mechanik kommt.

Schaden am Gerét, die durch Material- oder Fertigungsfehler entstanden sind, werden unentgeltlich durch
Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.

Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden, wenn das Gerat unverandert und im Ganzen an WEBER
Wolfratshausen oder eine WEBER Werksvertretung gesandt wird.

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE 5
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1.4. Ansprechpartner bei WEBER

Sachthemen/Anliegen Abteilung Telefonnummer
Inbetriebnahme, Wartung und Ein- |Service +49 8171 406-480
stellung

Kaufmannische Themen Vertrieb / Zentrale +49 8171 406-0
Technische Dokumentation Technische Dokumentation +49 8171 406-360

Maschinennummer bereithalten

Halten Sie bitte die zugehoérige Maschinennummer bereit.

Diese finden Sie auf dem Typenschild [ 7].

C5S_1D:326425867_DE

© WEBER Schraubautomaten GmbH
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1.5. Typenschild

Die WEBER-Komponenten werden mit einem Typenschild versehen.
Folgende Typenschilder kommen dabei zum Einsatz:

Maschinentyp

Maschinennummer

Betriebsspannung

Luftdruck

Baujahr

Abb. 1: Typenschild — Beispieldarstellung 1

Maschinennummer / Baujahr

Baugruppennummer / Monteur

Abb. 2: Typenschild - Beispieldarstellung 2

1.5.1. Typenschild der Schraubersteuerung C5S

Das Typenschild befindet sich auf der Rickseite der Schraubersteuerung C5S. Neben dem Maschinennum-
mer und den elektrischen Anschlusswerten, werden auch der Typenschlissel und die Seriennummer der
Steuerung aufgefihrt.

» Die Version der Steuerung ist im Typenschlissel angegeben. Sie muss mit der Bediensoftware Uberein-

stimmen:
C5S-V2.a.b.c
» Die nachfolgende Tabelle schliisselt die einzelnen Platzhalter der Seriennummer auf:

WXXYYZZZ

Platzhalter Beschreibung

w Buchstabe

XX Herstellungsjahr des Gerates

yy Herstellungsmonat des Gerates

777 Laufende Nummer

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE 7
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2. Sicherheit

2.1. Gefahrenklassen

Die Warnhinweise werden in die folgenden Gefahrenklassen eingestuft:

Hinweis auf eine gefahrliche Situation.
Nichteinhaltung der Vorsichtsmaflinahmen fiihrt zu schweren Verletzungen oder Tod.
GEFAHR » Handlungsanweisung zur Vermeidung der Gefahr

Hinweis auf eine gefahrliche Situation.

Nichteinhaltung der Vorsichtsmaflnahmen kann zu schweren Verletzungen und Tod flh-
ren.

>

WARNUNG » Handlungsanweisung zur Vermeidung der Gefahr

Hinweis auf eine gefahrliche Situation.

Nichteinhaltung der Vorsichtsmalinahmen kann zu leichten oder mittleren Verletzungen
fUhren.

>

VORSICHT » Handlungsanweisung zur Vermeidung der Gefahr

Hinweis auf eine gefahrliche Situation.

Nichteinhaltung der Vorsichtsmalinahmen kann zu Sachschaden fihren.

e

ACHTUNG » Handlungsanweisung zur Vermeidung der Gefahr

Weitere Hinweise:

Hinweis liber einen Sachverhalit.

Es folgt ein allgemeiner oder auch ein spezifischer Hinweis mit Zusatzinformationen.

Umwelthinweis

®) | (=

Es folgt ein umweltbezogener Hinweis.

8 C5S_1D:326425867_DE © WEBER Schraubautomaten GmbH
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(WEBER)

2.2, Gefahrensymbole

Folgende Verbots-, Warn- und Gebotszeichen kdnnen in der Betriebsanleitung und an der Maschine ver-
wendet werden.

* Verbotszeichen nach DIN EN ISO 7010

Zeichen Bedeutung Zeichen Bedeutung
Kein Zutritt fir Menschen mit Herzschritt-
machern oder implantierten Defibrillatoren
» Warnzeichen nach DIN EN ISO 7010
Bedeutung Bedeutung

Allgemeines Warnzeichen

Warnung vor spitzem Gegenstand

Warnung vor elektrischer Spannung

Warnung vor heier Oberflache

Warnung vor magnetischem Feld

Warnung vor Laserstrahl

Warnung vor Handverletzungen

Warnung vor schwebender Last

>
>B>P>p> 1

» Gebotszeichen nach DIN EN ISO 7010

Bedeutung Bedeutung

Anleitung beachten Gehorschutz benutzen

Schutzhelm benutzen Fu3schutz benutzen

N
W
o
=
)
5

Augenschutz benutzen Handschutz benutzen

Y1)

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE 9
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2.3. Aufbau der Sicherheits- und Warnhinweise

Die Verbots-, Warn-, und Gebotszeichen sind wie folgt aufgebaut:

Art und Quelle der Gefahr
Konsequenzen bei Nicht-Beachtung
GEFAHR » Handlungsanweisung zur Vermeidung der Gefahr

2.4. Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Steuerung ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw. Beein-
trachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen.

Die Steuerung nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungsgemaf, sicherheits- und gefah-
renbewusst unter Beachtung der Betriebsanleitung benutzen. Insbesondere Stérungen, die die Sicherheit
beeintrachtigen kdnnen, umgehend beseitigen (lassen).

2.5. BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Gerat darf nur fur die Steuerung einer WEBER-Schraubeinheit und die in dieser Betriebsanleitung vor-
gesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Achten Sie auf die Einhaltung aller in der Betriebsanleitung an-
gegebenen Anschlusswerte und Grenzbelastungen.

Jede andere darlberhinausgehende Verwendung oder Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemaf. Fur
eventuelle Schaden bei nicht bestimmungsgemafiem Gebrauch Gbernimmt Fa. WEBER keinerlei Haftung.

2.6. Organisatorische Hinweise zur Sicherheit
Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Steuerung (im Werkzeugfach oder dem dafiir vorgesehenen
Behalter) griffbereit aufbewahren.

Die Betriebsanleitung um Anweisungen einschlieflich Aufsichts- und Meldepflichten zur Beriicksichtigung
betrieblicher Besonderheiten, z.B. hinsichtlich Arbeitsorganisation, Arbeitsablaufen, eingesetztem Personal,
erganzen.

Das mit Tatigkeiten an der Steuerung beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel “Sicherheit”, gelesen haben. Dies gilt in besonderem Male fir nur gelegent-
lich, z.B. beim Risten und Warten, an der Steuerung tatig werdendes Personal.

Das Personal muss geeignete Arbeitskleidung tragen.
Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Steuerung beachten und in einem lesbaren Zustand halten.

Bei sicherheitsrelevanten Anderungen des Betriebsverhaltens der Steuerung selbst oder der gesteuerten
Maschine, Anlage sofort stillsetzen und Stérung der zustandigen Stelle/Person melden.

Keine Veranderungen, An- und Umbauten an der Steuerung, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnten, oh-
ne Genehmigung des Herstellers vornehmen. Dies gilt auch fir den Einbau und die Einstellung von Sicher-
heitseinrichtungen.

Ersatzteile missen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei
Originalersatzteilen immer gewahrleistet.

An programmierbaren Steuersystemen keine Programmanderungen (Software) vornehmen.
2.6.1. Sicherheitsrelevante Vorschriften

Allgemeine Unfallverhitungsvorschriften, VDE-Richtlinien, Brandverhitungsvorschriften, Sicherheits- und
Montagehinweise mussen beachtet werden.

10 C5S_1D:326425867_DE © WEBER Schraubautomaten GmbH



Betriebsanleitung

WEBER Schraubersteuerung C5S (:WEBER:]
V 2.0/06.2022

Sicherheitskonzept erstellen
Das Steuergerat ist fur die Integration in eine NOT-HALT-Beschaltung vorbereitet.

» Bei der Konstruktion/Konzeption der Gbergeordneten Ablaufsteuerung muss ein ent-
sprechendes Sicherheitskonzept erstellt werden.

Bei Fragen zu sicherheitsrelevanten Vorschriften wenden Sie sich bitte an die Firma WEBER (siehe Kapitel
Ansprechpartner bei WEBER [ 6]).

2.7. Personalauswahl und —qualifikation; grundsatzliche Pflichten

Zur Bedienung der Steuerung nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen. Zustandigkeiten des
Personals fur das Bedienen, Risten, Warten, Instandsetzen klar festlegen.

Installation, Probelauf und Arbeiten an der Steuerung durfen nur von einer ausgebildeten Fachkraft oder von
unterwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Fachkraft gemaR den einschlagigen Regeln und
Vorschriften vorgenommen werden.

Das Gerat besitzt eine Verwaltung von Zugangsberechtigungen fir Bedienung, Parametrierung und Pro-
grammierung. Die zugehoérigen Passworter dirfen nur den Personen mit der zugehoérigen Qualifikation mit-
geteilt werden. Fir die Vergabe von Passwértern ist der Kunde verantwortlich.

Im Hause WEBER - und auf Wunsch auch im Hause des Anwenders - werden Schulungen zu Bedienung
und Wartung der WEBER - Gerate durchgeflhrt. Bitte lassen Sie sich bei Interesse mit unserer Service-Ab-
teilung verbinden (siehe Kapitel Vorwort).

2.8. Sicherheitshinweise bei Arbeiten an der Maschine

Arbeiten an der Maschine

Arbeiten an der Maschine umfassen samtliche Tatigkeiten, die den Betrieb, die Produk-
tionsanpassung, die Umristung oder die Einstellung der Schraub- / Prozesssteuerung
und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen sowie Inspektion, Wartung und Reparatur
betreffen.

In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Reinigungs- und Wartungstatigkeiten sowie deren Intervalle ein-
halten. Angaben zum Austausch von Teilen / Teilausrustungen bertcksichtigen.

Gefahren bei Arbeiten an der Maschine
Verletzungsgefahr bei unsachgemaler Handhabung der Maschine.
GEFAHR » Arbeiten an der Maschine durch Fachpersonal durchfihren.

Arbeiten an der Maschine kdnnen auch im Werk durchgefihrt werden. Bitte informieren Sie sich bei unserer
Service-Abteilung (siehe Kapitel Vorwort).

Verletzungsgefahr durch angeschlossene Energieversorgung

»Vor dem An- und Abstecken von Elektrokomponenten, muss das Gerat ausgeschaltet
werden.

»Vor Arbeiten an dem Geréat die Stromversorgung trennen und gegen Wiedereinschal-
GEFAHR ten sichern (5 Sicherheitsregeln der Elektrotechnik).

» Ein- und Ausschaltvorgange gemal der Betriebsanleitung beachten.

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE 11
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Gefahren durch Funktionsstérungen

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigt freigesetzte Energie sowie unerwarteten Anlauf
der Maschine oder Einzelkomponenten.

» Bei Funktionsstdrungen die Maschine von der Druckluft- und Stromversorgung tren-
GEFAHR nen und gegen Wiedereinschalten sichern (5 Sicherheitsregeln der Elektrotechnik).

» Stérungen durch autorisiertes Fachpersonal beseitigen lassen.

Gegen unerwarteten Anlauf sichern

Um einen unerwarteten Maschinenanlauf zu vermeiden, sind MalRnahmen wie beispielsweise das LoTo-Ver-
fahren (Lockout-Tagout) zu ergreifen.

» Abschaltung der Energie und Trennung aller Energiequellen
» Ableitung von gespeicherter Energie

» Hauptbefehlseinrichtungen (Hauptschalter, Hauptventil, etc.) in Position ,AUS* mit persdnlichem Sicher-
heitsschloss verschliellen und Schliissel abziehen

» Kennzeichnung (Schild) an Hauptbefehlseinrichtungen anbringen

Koénnen diese Punkte aus technischen Griinden nicht erfiillt werden, so sind anderweitige bzw. gleichwertige
MaRnahmen zu ergreifen.

Wiederinbetriebnahme der Maschine

Vor erneutem Einschalten der Maschine, den Zustand der Maschine Uberprifen.
» Geldste Schraubverbindungen sind festgezogen
» Samtliche Sicherheitsvorrichtungen sind angebracht und funktionstiichtig

2.9. Hinweise auf besondere Gefahrenarten

291. Elektrische Energie

Stromschlag

Bei Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen muss die Maschine von der Stromversor-

GEFAHR gung getrennt werden.

Die freigeschalteten Teile auf Spannungsfreiheit prifen, dann erden und anschie3end kurzschlief3en.

Benachbarte, unter Spannung stehende Teile, isolieren.

Alle Arbeiten an der Maschine diirfen nur von dazu ausgebildetem und geschultem Personal durchgefiihrt
werden.

Die Werkzeuge sind normalerweise nicht gegen einen versehentlichen Kontakt mit Strom isoliert. Werkzeug
nicht in Umgebungen einsetzen, in denen Brand- oder Explosionsgefahr besteht.

Liegende Werkzeuge nicht einschalten. Werkzeug ausschalten, bevor ein anderer Arbeitsgang begonnen
oder in einen anderen Werksbereich gewechselt wird.
29.11. Einsatz von Fehlerstromschutzschaltern (RCDs)

Die interne Schaltung der C5 entspricht der in DIN EN 50178 VDE 0160:1998-04 Anhang A 5.2.11.2 aufge-
zeigten Schaltung Nr.4.

Im Steuergerat C5 ist ein getakteter Frequenzumrichter integriert, der glatte Gleichfehlerstrome und Wech-
selfehlerstrome unterschiedlichster Frequenzen generiert. Beim Einsatz des Gerates an einem Fehlerstrom-
schutzschalter (RCD) wird deshalb ein RCD vom Typ B (allstromsensitiv) empfohlen.

Bei Verwendung anderer RCDs kann es zu Fehlauslésungen oder gar Funktionsstérungen des RCDs kom-
men.
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Stromschlag durch Funktionsstérungen des Fehlerstromschutzschalters
(RCDs)

Fehlerstromschutzschalter, die nicht speziell fur die Anwendung an Verbrauchern mit
Gleichfehlerstromen und Wechselfehlerstromen unterschiedlicher Frequenzen geeignet
WARNUNG sind, kdnnen im unglinstigen Fall bei einem Fehlerstrom nicht abschalten.

» Fehlerstromschutzschalter vom Typ B (allstromsensitiv) wahlen.

2.9.1.2. Ableitstrom

Das Gerat weist durch die interne Filterschaltung, die aufgrund der einschlagigen EMV Normen eingebaut
sein mussen, einen Ableitstrom auf. Der im Betrieb auftretende Ableitstrom bei 50Hz ist kleiner gleich 3,5mA.

Zur Bestimmung des Ableitstroms kann keine Ersatzableitstrommessung verwendet werden, da im Gerat
Bauteile enthalten sind, die spannungsabhangige Leitwerte besitzen. Der Ableitstrom ist mittels direkter oder
indirekter Messung nach einem Aufbau gemaR IEC60990 (VDE 0106-102) Bild 6 zu ermitteln. Die Messung
hat im Betriebszustand zu erfolgen.

Hoher Ableitstrom
durch fehlerhaftes Schutzleitersystem
WARNUNG » Gerat unverzuglich von der Stromversorgung trennen
Da im C5 ein getakteter Frequenzumrichter eingesetzt ist, treten zusatzlich Ableitstrome aul3erhalb der Netz-
frequenz auf.

29.2. Verhalten bei Storungen
Stérungen werden in der Bedienoberflache angezeigt.

Funktionsbeeintrachtigung des Gerats

» Sobald das Gerat nicht mehr funktionstiichtig ist oder Zweifel iber den einwandfreien

Zustand des Gerates bestehen, muss die Energieversorgung zum Gerat unterbrochen
WARNUNG werden.

Unklare Betriebszustiande der Steuerung

» Bei nicht angezeigten und unklaren Betriebszustanden ist das Arbeiten an der An-
WARNUNG lage sofort zu unterbrechen und das Wartungspersonal zu verstandigen.
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3. Auspacken, Aufstellen und Lagern
3.1. Auspacken

» Zum Entfernen der Verpackung keine scharfen oder spitzen Gegensténde verwenden.

» St6Re und Schlage vermeiden.

» Nicht an elektrischen Leitungen ziehen.

» Keine elektrischen Leitungen oder Steckverbinder quetschen.

+ Lieferung auf Vollstandigkeit und Beschadigungen prufen.

» Beschadigungen umgehend der Firma WEBER und dem Spediteur / Lieferanten melden.

3.1.1. Ricknahme von Verpackungsmaterialien (VerpackG)

Die Verpackungsmaterialien sind nach umweltvertraglichen und entsorgungstechni-
schen Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.

’ ‘ Das Ruckfuhren der Verpackung in den Materialkreislauf spart Rohstoffe und verringert
-’ das Abfallaufkommen.

Inverkehrbringen unentgeltlich zurickzunehmen und einer ordentlichen Verwertung zu-

Verpackungsgesetz (VerpackG)
E] Das VerpackG verpflichtet alle Hersteller und Vertreiber von Verpackungen, diese nach
zufiihren.

Verpackungsriicknahme durch WEBER:

Die Rucknahme des Verpackungsmaterials erfolgt am Ort des Versandes der Ware. Der Auftraggeber tragt
die Kosten des Riicktransports der Verpackung zum Ort der Riicknahme. Die Riicknahme erfolgt aus-
schlieBlich zu den Geschaftszeiten der Firma WEBER. Die zurlickgesendeten Verpackungen miissen sau-
ber, frei von Fremdstoffen und nach Sorten getrennt sein.

Eigenstédndige Entsorgung von Verpackungsmaterialien:

Die Verpackung enthalt wertvolle Rohstoffe und wieder verwertbare Materialien. Bitte entsorgen Sie die ein-
zelnen Verpackungsmaterialien umweltgerecht und nach den lokalen Bestimmungen.

3.2. Aufstellen

Das Gerat muss auf einer ausreichend stabilen Unterlage und vor Sté3en und Vibrationen geschuitzt aufge-
stellt werden.

Die in den technischen Daten angegebenen zulassigen Umgebungsbedingungen mussen eingehalten wer-
den.

Starke Magnetfelder in unmittelbarer Nahe des Gerates kdnnen Stérungen verursachen und die Betriebssi-
cherheit gefahrden.

Die mechanischen Komponenten werden Uber die beiliegenden Kabel mit dem Gerat verbunden. Kabel nicht
quetschen, knicken oder auf Zug belasten, Kabellangen bei der Wahl des Aufstellortes beachten. Der kleins-
te Biegeradius fiur die einzelnen Leitungen darf den 10-fachen Durchmesser der Leitung nicht unterschreiten.
Die Leitungen durfen nicht in der unmittelbaren Umgebung von Leistungsleitungen anderer Gerate oder An-
lagenteile verlegt werden, um ein Uberkoppeln zu vermeiden.

Hinweise zur Bezeichnung der Stecker und Buchsen sind im Kapitel Ubersicht der Anschliisse zu finden.
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Todlicher Stromschlag

Vor dem An- und Abstecken von Elektrokomponenten muss das Gerat ausgeschaltet
werden.

CEERCR Vor dem Offnen des Gehéuses muss der Netzstecker gezogen werden.

3.3. Lagern

Bei langerer Zwischenlagerung muss das Gerat trocken und vor aggressiven Medien geschutzt gelagert
werden. Stofde, Vibrationen, Frost, starke Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen sind zu vermeiden.
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4, Bedienung
4.1. Grundkonzept

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Schraubsteuerung, die mit einem birstenlosen EC-Antrieb arbei-
tet. Die C5S sollte in eine Ubergeordnete Steuerung (SPS) integriert werden, um den Montageablauf zu ko-
ordinieren.

Je nach Anwendungsfall kbnnen verschiedene Schraubablaufe programmiert und die dazugehdrigen Para-
meter festgelegt werden.

Die Parametrierung geschieht tber die USB Schnittstelle an der C5S. Hierzu ist ein PC mit der C5S Bedien-
software nétig, der an der C5S angeschlossen wird.

4.2. Einschalten

Am Gerateeinbaustecker fiir das Netzkabel ist der Hauptschalter des Steuergerates integriert, mit dem das
Gerat vom Netz getrennt werden kann. Ein Netzkabel wird entsprechend der Landesausfiihrung mitgeliefert.
Dieses Kabel erst am Gerat und dann an der Stromversorgung anstecken.

Nach dem Einschalten am Hauptschalter zeigen die 3 LED‘s am Gerat den Status an und es wird ein Reib-
werttest zur Uberpriifung der Spindel und des Antriebes durchgefiihrt. Ist dieser erfolgreich, dann leuchtet
die grine LED.

Das Gerat ist nun produktionsbereit und kann tber Schnittstelle angesteuert werden. Hierzu muss das Auto-
matik-Signal an der Kundenschnittstelle gesetzt werden. Weitere Informationen zur Ansteuerung finden sich
in Kapitel Schnittstellenbeschreibung [ 47].

Tritt eine Stérung auf, so ist im Kapitel Storungsmeldungen [ 45] beschrieben, welche Diagnose und Malf3-
nahmen sinnvoll sind.

4.3. Reibwerttest

Nach dem Einschalten des Steuergerétes wird ein Reibwerttest durchgefiihrt. Dies dient zur Uberpriifung
der Funktionsttichtigkeit der kompletten Schraubspindel inklusive des Antriebs. Die Schraubspindel wird da-
bei wahrend einer definierten Zeit vom Motor in beide Drehrichtungen bewegt. Im Fehlerfall, z.B. bei zu ho-
her Reibung der Schraubspindel, wird eine entsprechende Fehlermeldung ausgegeben und das Steuergerat
gibt eine Stérung aus. Im Fehlerfall leuchtet die rote LED.

Ist ein PC mit der Bediensoftware angeschlossen, kann im Anschluss an einen Reibwerttest das Ergeb-
nis des Reibwerttests abgelesen werden.

Auch wenn die Steuerung nicht taglich aus- und eingeschaltet wird, sollte sichergestellt werden, dass min-
destens einmal pro Tag ein Reibwerttest durchgeflhrt wird, um eine regelmaRige Kontrolle der Schraub-
mechanik zu gewahrleisten. Dazu ist entweder im Menu Handstart der Button Reibwerttest starten
anzuwahlen oder Uber die Kundenschnittstelle (digital oder Bus) das Programm 0 zu starten.

44. Status LED's

Die drei Status-LED‘ am Gerat zeigen den aktuellen Betriebszustand des Geréts an.

LED Zustand Bedeutung Bemerkung
gran An Die letzte Verschraubung war 10. Beim Start einer Verschraubung
gelb Blinkend Die Verschraubung wird momentan ausgefihrt. Od.?r einem Reibwerttest geht die
grune bzw. gelbe LED aus.
An Die letzte Verschraubung war NIO.
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LED Zustand Bedeutung Bemerkung
rot Aus Keine Storung, das Gerat ist betriebsbereit.

Blinkend Die Steuerung fuhrt eine Initialisierung durch.

An Es ist eine Stérung oder ein Fehler aufgetreten.

Zur Diagnose kann der PC mit der Bediensoft-
ware angeschlossen werden, um die Fehlerur-
sache zu erfahren. Weitere Informationen fin-
den sich im Kapitel Liste der Fehler und Stérun-
gen [ 45].

4.5. Bediensoftware

Die Bediensoftware ermoglicht das Parametrieren und das Diagnostizieren an der C5-Steuerung.

4.5.1. Software Download bei WEBER
Die Software ist auf der Homepage der WEBER Schraubautomaten GmbH verfligbar:
* Download-Link: https://www.weber-online.com/downloads/
» Gerat C5 V2 auswahlen
» Softwarepaket C5 v2.0 Software downloaden
Es handelt sich um eine gepackte Datei mit Unterverzeichnissen, in denen die Installationsdateien liegen.
Bitte entpacken Sie die Dateien in ein separates Verzeichnis auf lhrem PC.
4.51.1. Systemvoraussetzungen

Zum Betrieb der Software werden folgende Voraussetzungen an den PC gestellt, auf dem die Software in-
stalliert werden soll:

e Windows 7 SP 1 oder héher
* .NET Framework 4.5.1 oder hoher
« USB 2.0 Anschluss oder hoher

4.51.2. USB-Treiber

Im Verzeichnis USB Driver ist der USB Treiber fiir die C5 enthalten. Informationen zur Installation des
Treibers finden sich in Kapitel USB Treiber Installation [ 17].

4.5.1.3. C5S Bediensoftware

Die Bediensoftware zur C5S liegt im Verzeichnis C5S. Hier ist die Installationsdatei mit der zum Gerat pas-
senden Version zu verwenden. Die genaue Version der C5 findet sich auf dem Typenschild. Bitte verwenden
Sie die Software Version, die mit der C5 identisch ist.

Informationen zur Installation finden sich in Kapitel Installation der C5S Bediensoftware [ 20].

4.51.4. WSK3 Kurvenanzeige Software

Im Verzeichnis WSK3 befindet sich die Software, mit der die von der C5 gespeicherten Kurvendateien geoff-
net und angezeigt werden kdnnen. Weitere Informationen zur WSK3 Software finden sich in der Anleitung
zur WSK3 Software.

4.5.2. Verbindung zum Gerat

45.21. USB Treiber Installation

Zum Aufbau der USB Verbindung zur Steuerung C5 muss auf dem PC einmalig der notwendige Treiber in-
stalliert werden. Der Treiber stammt von der Firma FTDI und wird als virtueller COM Port eingebunden.

e C5 V2 Driver.exe starten

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE 17
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[[] FTDI CDM Drivers X

FTDI CDM Drivers

Click 'Extract’ to unpack version 2.12.36.4 of FTDI's Windows
driver package and launch the installer.

www ftdichip.com

| Extract | Cancel

Abb. 3: Datei extrahieren

» Dateien Uber den Button Extract extrahieren

Gerdtetreiberinstallations-Assistent

Willkommen

Mit diesem Assistenten konnen Sie Softwaretreiber
installieren, die zum ordnungsgemalen Ausfuhren einiger
Computergerate efordedich sind.

Klicken Sie auf "Weiter”, um den Vorgang fortzusetzen.

Zurick Abbrechen

Abb. 4: Softwaretreiber installieren
 Installation Uber den Button Weiter fortsetzen.
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Gerdtetreiberinstallations-Assistent

Lizenzvertrag

. Sie mussen dem folgenden Lizenzvertrag zustimmen, um die Installation
o fortsetzen zu konnen. Yerwenden Sie die Bildaufleiste oder dricken Sie die
BILD-AB-TASTE., um den gesamten Vertrag anzuzeigen.

IMPORTAMNT MOTICE: PLEASE READ CAREFULLY BEFORE ~
INSTALLING THE RELEVANT SOFTWARE:

This licence agreement (Licence) is a legal agreement between you
(Licensee or you) and Future Technology Devices Intemational Limited

of 2 Seaward Place, Centurion Business Park, Glasgow G41 THH.
Scotland (UK Company Number S5C136640) (Licensar or we) for use of
driver software provided by the LicensonSoftware).

BY INSTALLING OR USING THIS SOFTWARE YOU AGREE TO THE

(®) Ich stimme dem Lizenzvertrag zu Speichem unter... Drucken

(") Ich stimme dem Lizenzvertrag nicht zu

< Zunick Abbrechen

Abb. 5: Lizenzvertrag
» Lizenzvertrag zustimmen und Uber den Button Weiter die Installation abschlielen.

Gerdtetreibennstallations-Assistent

Fertigstellen des Assistenten

Die Treiber wurden auf dem Computer installiert.

Sie konnen jetzt das Gerat an den Computer anschliefien. Falls Sie
Uber eine entsprechende Gebrauchsanweisung verfugen, solten
Sie diese zuerst lesen.

Treibemame Status

wW” FTDI COM Driver Packa... Beticbsbersit
%" FTOI COM Driver Packa... Betriebsbereit

2 funick Abbrechen

Abb. 6: Fertig stellen
* Installation des Treibers Fertig stellen.

* Nachdem der Treiber installiert wurde, kann die C5 mit dem PC verbunden werden.
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4.5.2.2. Mini USB Kabel

Die C5 wird Uber ein USB Kabel am PC angeschlossen. Hierbei kann das mitgelieferte USB Kabel oder
auch ein handelsubliches Mini USB Kabel verwendet werden.

4.5.2.3. Anzeige der Verbindung

Im Gerate Manager wird das Gerat unter den Anschliissen (COM & LPT) als USB Serial Port ange-
zeigt.

45.3. Installation der C5S Bediensoftware

* Windows Installer C5s_Setup.ms1i ausflihren

C55 Visu — e
15,

Welcome to the C5S Visu Setup Wizard A

The installer will guide wvou through the steps required to install C5S Yisu on your computer.

WEARMNIMNG: This computer program is protected by copyright law and international treaties.
Unauthorized duplication or distribution of this program, or any portion of it. may result in sewvere civil
ar criminal penalties, and will be prosecuted to the maximum extent passible under the law.

Abb. 7: C5S_Setup ausfiihren
* Installation Gber den Button Next fortsetzen.
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73 €55 Visu

Select Installation Folder [
The installer will install C55 Yisu to the following folder.
Toinstall in this folder, click "Next". Tao install to a different folder, enter it below or click "Browse".

Folder:
ChProgram Files (x86)\WWeher Schraubautomaten GmbHVCES Wisuy Browse...

Disk Cost...

Install C5S Visu for yourself, or for anyone who uses this computer:

(@ Everyone
() Justme

Abb. 8: Installationsverzeichnis und Personenkreis anpassen
» Bei Bedarf das Installationsverzeichnis und den Personenkreis anpassen.
* Installation Gber den Button Next fortsetzen.

C5S Visu — X
5

Confirm Installation [

The installer is ready to install C55 Yisu on wour computer.

Click "Mext" to start the installation.

Abb. 9: Installation starten
* Installation Gber den Button Next fortsetzen.

© WEBER Schraubautomaten GmbH C5S_1D:326425867_DE
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C5S Visu — X
5]

Installation Complete [

Ch5Visu has been successfully installed.

Click "Close" to exit.

Flease use Windows Update to check for any critical updates to the NET Framework.

Abb. 10: C5S_Setup schlieBen
* Installation tGber den Button C1ose abschliel3en.

4.6. Menii- und Funktionsbeschreibung der Bediensoftware

Die Software kann tber einen Doppelklick auf die Verknlpfung der C5S.exe gestartet werden.

4.6.1. Verbindungsseite

Die Verbindungsseite ermdglicht es die Verbindung zur C5 aufzubauen.

4.6.1.1. Hilfe
Uber die Hilfe kann die Bedienungsanleitung aufgerufen werden.

4.6.1.2. Log IN und Passwortschutz

Die Bediensoftware besitzt einen Zugangsschutz, der es nur eingewiesenem Personal gestattet, Anderun-
gen an der Steuerung C5 vorzunehmen. Das Passwort lautet 406 und kann nicht verandert werden.

Uber den Button Anme1den wird die Passworteingabe gedffnet. Nach erfolgter Passworteingabe verbindet
sich die Bediensoftware mit der Steuerung C5.

Das abmelden aus der Bediensoftware erfolgt Gber den entsprechenden Button.

4.6.1.3. Verbindung

Um den richtigen COM-Port auszuwahlen, kann die Suchfunktion mit dem Button Suchen verwendet wer-
den, die die angeschlossenen C5 Gerate anzeigt.

Das gewlinschte Gerat kann durch einen Klick auf die gelistete Steuerung ausgewahlt werden. Die dabei er-
kannte COM Nummer wird dabei ibernommen und bleibt auch beim nachsten Start der Software erhalten.

Bei bekannter COM Nummer, kann das gewtinschte Gerat auch aus der Drop Down Liste direkt angewahilt
werden.

Um sich mit dem gewahlten Gerat zu verbinden, muss sich der Benutzer an der Bediensoftware anmelden.
Anschlieflend gelangt der Benutzer auf die Mentuseite der C5.
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Wird das Gerat abgesteckt oder ausgeschaltet, verliert die Software die Verbindung. Dabei kann es zu Feh-
lermeldungen bezlglich der Verbindung kommen. Die Verbindung muss in einem solchen Fall neu aufge-

baut werden.
4.6.2.

Hauptmeniiseite

Auf der Hauptmeniseite werden aktuelle Statusinformationen der C5S angezeigt.

* Ergebnisdaten der letzten Verschraubung

— Ergebnis eines Reibwerttests.

Die Anzeige wird dabei automatisch mit jedem neuen Ergebnis aktualisiert. Oben werden die Pro-
grammnummer und der Typ des ausgefiihrten Programms angezeigt.
— Bei NI0 Ergebnissen dient die nachste Zeile als Ausgabezeile fir den NIO Grund.

» Darunter stehen die jeweiligen Einzelergebnisse.

Ergebnisse beim Reibwerttest:

Name Einheit Bedeutung

Reibmoment links - Aufgetretenes maximales Strommoment beim Linksdrehen
Reibmoment rechts - Aufgetretenes maximales Strommoment beim Rechtsdrehen
Reibwinkel links ° Erreichter Winkel beim Linksdrehen

Reibwinkel rechts ° Erreichter Winkel beim Rechtsdrehen

Schraubzeit s Ausfliihrungszeit des Reibwerttests

Ein nicht bestandener Reibwerttest fihrt automatisch zur Ausgabe einer Stérung.

Ergebnisse beim normalem Programmstart:

Name

Einheit

Bedeutung

Strommoment

10-Fall:

Aufgetretenes maximales Strommoment in der letzten ausge-
fuhrten Stufe, bei einstufigen Programmen aus Stufe 1 und
bei zweistufigen aus Stufe 2

NIO-Fall:
Aktuelles Strommoment bei Auftreten des N10-Grundes

Winkel

Erreichter Winkelwert ab dem eingestellten Schwellmoment
(bei zweistufigen Diagrammen kommt der Wert immer aus
der zweiten Stufe)

Tiefe

Analoger Tie-
fenmelder:
mm

Erreichter analoger Tiefenwert bei Abschaltung

Digitaler Tie-
fenmelder

Zustand des digitalen TM am Abschaltpunkt

Vormoment

Bei einstufigen Programmen:

Erreichtes Strommoment am Abschaltpunkt, sowohl bei 10-
als auch bei NT0-Verschraubungen (Strommomentuberschie-
Rer im Nachlauf werden hier nicht berticksichtigt)

Bei zweistufigen Programmen:

Erreichtes Strommoment in der ersten Stufe am Umschalt-
punkt (bei NI0 in der ersten Stufe ist dieser Wert gleich dem
in der ersten Zeile dargestellten Strommoment)

Schraubzeit

S

Ausflihrungszeit des Schraubprogramms

Auftretende Storungen und Fehler werden im unteren Teil dargestellt. Hier erfolgt auch die Quittierung der

Storung.
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Uber die Buttons auf der rechten Seite kénnen die jeweiligen Untermentis gedffnet werden.

Der Button Verbindung zu C5 schieRen beendet die Verbindung zur Steuerung C5S und 6ffnet das
Hauptmenda. Die Verbindung sollte immer beendet werden, bevor das Gerat abgesteckt oder ausgeschaltet
wird.

Am unteren Ende des Displays sind einige Statusinformationen aufgelistet.

Statusleiste:

Name Bedeutung

Betriebsstatus Hand: Es liegt keine externe Verriegelung mit dem Signal Automatik vor.

Auto: Die Steuerung ist Uber die Kundenschnittstelle verriegelt, der Gerate-
test ist nicht ausfuhrbar.

NOT-HALT NOT-HALT: Der Sicherheitskreis ist unterbrochen.

Fehler-Status Fehler: Es liegt ein Fehler vor. Ein vorhandener Fehler muss nach Beseiti-
gung der Ursache quittiert werden.

Uber Sprachumschaltung in der Statusleiste rechts kann der Bediener eine Sprache auswahlen.

4.6.3. Programme

Auf der Programmseite werden alle Schraubprogramme inklusive dem jeweiligem Diagrammtyp aufgelistet,
die sich auf der Steuerung befinden.

Die Programme werden Uber das Selektieren einer Zeile markiert.

4.6.3.1. Programm bearbeiten

Einstellungen am Programm lassen sich tGber den Button Programm bearbeiten oder einen Doppelklick
auf das gewtinschte Programm anpassen.

» Bei neuen Programmen (der Diagrammtyp ist noch nicht festgelegt) wird eine Liste der mdglichen Dia-
gramme angezeigt. Hier muss der entsprechende Programmtyp gewahlt werden.

» Bei bestehenden Programmen werden an dieser Stelle alle editierbaren Parameter angezeigt.

Die Beschreibung der verschiedenen Programmtypen (Diagramme) findet sich im Kapitel Schraubdiagram-
me [ 36].

Der Diagrammtyp eines Programmes lasst sich im Nachhinein nicht verandern. Wird ein anderer Diagramm-
typ bendtigt, muss ein neues Programm erstellt werden.

Mit dem Button Speichern und Zuriick werden die Einstellungen Gbernommen und in der Steuerung
C5S abgelegt.

Mit dem Button Verwer fen werden eventuelle Anderungen am Programm nicht ibernommen.

Programmanderungen durchfiihren

Es wird empfohlen keine Programmanderung wahrend der Ausfiihrung eines Pro-
gramms durchzuflhren.

» Automatikbetrieb beenden, wenn Programmanderungen vorgenommen werden.

4.6.3.2. Programm kopieren

Das aktuell selektierte Programm wird in den Zwischenspeicher ibergenommen. Dadurch ist es mdglich das
Programm an einem anderen Platz zu kopieren.

4.6.3.3. Programm einfiigen

Mit Button Programm einfiigen kann das im Zwischenspeicher befindliche Programm an einen anderen
Platz in der Programmliste eingeflgt werden.
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Programm liberschreiben

Befindet sich ein anderes Programm auf dem Zielplatz, dann wird dieses vom Pro-
gramm aus dem Zwischenspeicher Uberschrieben.

4.6.3.4. Programm léschen

Mit Button Programm 18schen wird ein Programm geldscht. Alle Parameter des selektieren Programms
werden zurlickgesetzt.

Geldschtes Programm starten

Wird ein Programm mit zurlickgesetzten Parametern von der Ubergeordneten Steue-
rung gestartet, dann kommt es zu einer Stérung.

4.6.3.5. Zuriick
Der Button Zuriick 6ffnet die Gbergeordnete Menlebene.

4.6.4. System Einstellungen

In dem Menil System Einstellungen werden alle Parameter der Steuerung C5 aufgefiihrt. Die Parame-
ter werden im Kapitel Systemeinstellungen [ 27] beschrieben.

* In der Gruppe spindel koénnen die Parameter der Vorschubspindel angepasst werden.

* In der Gruppe System wird die WEBER-Maschinennummer und der Geratename aufgefihrt.
— Der Geratename kann angepasst werden.
— Der Geratename wird auch in der Liste der C5 beim Verbinden angezeigt. Dies erleichtert die Zuord-
nung.

4.6.5. Datei Funktionen

Die Dateifunktionen ermdglichen es, Daten aus der Steuerung C5 auf dem PC abzulegen und umgekehrt.

Das Verzeichnis, in das die Daten abgelegt werden, wird oben angezeigt und kann verandert werden.

4.6.5.1. Kurve speichern

Mit dem Button Kurve speichern wird die Ablaufkurve der letzten Verschraubung als WSK3-Kurve abge-
speichert. Zum Ansehen der Kurve wird die WSK3-Software von WEBER benétigt. In der Kurve werden
Drehzahl, Strommoment, Tiefe und Winkel dargestellt.

Die Kurvendarstellung kann zur Diagnose des Schraubprozesses verwendet werden.

Maximale Aufzeichnungszeit

Die maximale Aufzeichnungszeit betragt 4,5s pro Schraubvorgang. Dauert der Vorgang
langer, dann endet die Aufzeichnung bei 4,5s.

4.6.5.2. Einstellungen speichern

Mit dem Button Einstellungen speichern werden alle Einstellungen der C5 in einer Datei gespeichert.
Diese kann verwendet werden, um ein Backup der Daten anzulegen.

4.6.5.3. Einstellungen laden

Mit dem Button Einstellungen laden werden alle Einstellungen aus einer Datei in die C5 eingelesen.
So ist es moglich eine Datei, die wie unter Kapitel Einstellungen speichern [ 25] gespeichert wurde, auch
wieder ins Gerat zurtick zu laden.
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Speichern und Laden

Es kénnen nur die Dateien in das Geréat zurlick geladen werden, die auch von diesem
Gerat aus gesichert wurden. Eine Ubertragung von einem Gerat zu einem anderen ist
nicht vorgesehen.

4.6.5.4. Programme importieren

Mit dem Button Programme importieren werden alle Programmdaten aus einer Datei in die Steuerung
C5 eingelesen. So ist es moglich Programmdaten von einem Gerat zu einem anderen zu Ubertragen. Das
Speichern der Daten ist Kapitel Einstellungen speichern [ 25] beschrieben.

4.6.5.5. Einstellungen exportieren

Mit dem Button Einstellungen Exportieren werden alle Einstellungen der Steuerung C5in eine . rtf
Datei gespeichert. Diese Rich-Text-Datei kann auf einem PC mit einem Textverarbeitungsprogramm geoff-
net und bei Bedarf ausgedruckt werden.

Diese Datei dient zum Dokumentieren der Einstellungen der C5. WEBER empfiehlt, die Einstellungen nach
Anderungen zu dokumentieren, so dass eine Widerherstellung der Werte immer moglich ist.

4.6.5.6. Zuriick
Der Button Zuriick 6ffnet die GUbergeordnete Menlebene.

4.6.6. Gerate Test

Im Gerate Test kdnnen Diagnose Funktionen mit der Steuerung C5 ausgefuhrt werden.

Signalfarbe Bedeutung
Rot Low (0V)
Grln High (24V)

Geratetest ausfiihren

Der Gerate Test kann nur ausgefiihrt werden, wenn das Automatik Signal Low ist.

4.6.6.1. Spindel
Es werden die folgenden Daten zur Schraubspindel angezeigt:

Daten Beschreibung

Winkel Zeigt den Drehwinkel des Schraubmotors an.

Drehzahl Zeigt Drehzahl des Schraubmotors an.

Drehmoment Zeigt das aktuelle Drehmoment am Schraubmotor an.

Analogtiefe Die Analogtiefe zeigt den Wert des analogen Tiefensensors (optional) an.

T™M1 Zeigt den Zustand des digitalen Tiefenmelder 1 (optional) an

TM2 Zeigt den Zustand des digitalen Tiefenmelder 2 (optional) an

Servo State Der Servo State zeigt den internen Zustand des Servoreglers an. Dieser Wert
kann bei der Fehlerdiagnose helfen.
0, 1: |Initialisiert 5: Stopp
2,3: Bereit 6,7: Fehler
4: Arbeitet

Maximaler Motorstrom Hier wird der maximale Motorstrom fiir die Drehbewegung im Testbetrieb vor-
gegeben.
Bei einem zu kleinen Wert kann es sein, dass der Schraubantrieb nicht genu-
gen Kraft hat, um die eingestellte Drehzahl zu erreichen.
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Daten Beschreibung
Solldrehzahl Hier wird die Drehzahl des Schraubantriebs eingegeben, mit der im Testbetrieb

gedreht werden soll.
Negative Werte bedeuten eine Umkehr der Drehrichtung.

Es ist moglich den Schraubantrieb mit Tasten Motor Start und Motor Stopp zu betatigen und zu stop-
pen.

Bei Bedarf kann die Schraubspindel bzw. der Motor der Schraubspindel auch manuell gedreht werden.

4.6.6.2.
Die digitale Kundenschnittstelle kann Gberprift werden.

Kundenschnittstelle

Hier werden die Eingange der Steuerung C5 angezeigt, die von der Gbergeordneten Steuerung ausgegeben
werden.

Die Ausgange der Steuerung C5, die an die Ubergeordnete Steuerung gehen, kdnnen hier zum Test ange-
steuert werden.

Signalanzeige im Gerate Test

Im Geréte Test werden die Signale von der Ubergeordneten Steuerung nur angezeigt.
Eine Reaktion auf die Signale findet nicht statt.

4.6.6.3. Reibwerttest

Uber dem Button Reibwerttest wird ein Reibwerttest der Spindel ausgefiihrt. Eine Beschreibung dazu fin-
det sich in Kapitel Reibwerttest [ 16].

4.7. Systemeinstellungen

Die folgenden Parameter gelten fir alle Schraubprogramme der Schraubersteuerung C5S.
Parameter Wertebereich
Getriebefaktor 1...100

Maximale Spindeldrehzahl 1...6000 U/min
Maximales Strommoment 0,1...1000
Analogtiefe Skalierung 0...100 mm/V
Entspannwinkel 00...45°

Weg fur Tiefe erreicht 0...1000mm

Motor invers 0..1

Festes Programm beim Start 0...15

MotorgroRRe 100W, 400W, 750W

Sachschaden nach gednderten Spindeldaten

Die Spindeldaten dirfen grundsatzlich nur von fachkundigem Personal geandert wer-
den. Die Veranderung von Spindeldaten kann zu Fehlern beim Betrieb oder zu Sach-

ACHTUNG schaden des Systems flhren.
In den folgenden Kapiteln werden die Parameter einzeln beschrieben.
4.71. Getriebefaktor

Der Wert definiert den Untersetzungsfaktor des Getriebes, das nach dem Motor eingebaut ist. Die folgende
Formel zeigt die Beziehung zwischen der Motordrehzahl, Getriebefaktor und resultierender Spindeldrehzahl:
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NMotor

Ne .« = ————
Spindel ™ Getriebefaktor

Dieser Wert muss entsprechend dem verwendeten Getriebe eingestellt werden (siehe Getriebeaufdruck).

Getriebefaktor ohne Getriebe

Bei einem Antriebssatz ohne Getriebe betragt der Getriebefaktor 1,0.

4.7.2. Maximale Spindeldrehzahl

Der Wert definiert die maximale Spindeldrehzahl in den Schraubprogrammen. Sie limitiert in den Schraub-
programmen die Drehzahl auf den hier eingestellten Wert. Dadurch werden unglltig hohe Drehzahlen in den
Schraubprogrammen vermieden.

Sachschaden bei zu hoher Spindeldrehzahl

Der Wert fur die maximale Spindeldrehzahl der Schraubsteuerung C5S darf die maxi-
ACHTUNG male Drehzahl der Schraubspindel selbst nicht Gberschreiten.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die maximalen Drehzahlen der WEBER-Schraubspindeln.

Schraubspindel Maximale Drehzahl
SA03 2500 U/min

SA10 2500 U/min

SA30 1500 U/min

4.7.3. Maximales Strommoment

Der Wert definiert das maximale Strommoment in den Schraubprogrammen. Er limitiert in den Schraubpro-
grammen das Strommoment auf den hier eingestellten Wert. Dadurch werden ungultig hohe Strommomente
in den Schraubprogrammen vermieden.

Sachschaden durch Uberlastung der Spindelmechanik

Der Wert flir das maximale Strommoment der Schraubsteuerung C5S darf das maxima-
le Drehmoment der Schraubspindel selbst nicht tiberschreiten (entscheidend ist hierbei
ACHTUNG die Komponente der Spindelmechanik mit dem kleinsten maximalen Drehmoment).

4.7.4. Analogtiefe Skalierung
Der Wert definiert, ob ein analoger oder digitale Tiefenmelder an der Schraubspindel eingesetzt sind.

* Im Falle eines analogen Tiefenmelders ist die Skalierung in mm/V einzugeben.
— Liefert beispielsweise ein Sensor mit einem Messweg von 64mm ein Signal zwischen 0 und 10V,
dann betragt die Skalierung 6,4mm/V.

+ Sind digitale Tiefenmelder an der Schraubspindel verbaut, dann muss der Wert auf O gesetzt werden.
4.7.5. Entspannwinkel

Der Wert definiert den Drehwinkel fur Entspannungsgsvorgange, bei denen der Bit nach einem Endanzug in
die entgegengesetzte Richtung gedreht wird.

Maximaler Entspannwinkel

Der Wert sollte nur so grof® gewahlt werden, dass sich die Torsionen von Spindel und
Bit ab-bauen kénnen, aber noch kein Gegenmoment an der Schraube aufgebaut wird.
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4.7.6. Weg fiir Tiefe erreicht

Der Wert gibt an, in welchen Zustanden das Signal Tiefe erreicht an der Kundenschnittstelle ausgege-
ben wird.

Wert Beschreibung

=0 Signal Tiefe erreicht wird am Ende der ersten Stufe ausgegeben.

>0 Signal Tiefe erreicht wird gesetzt, wenn die analoge Tiefe den eingestellten Wert
Uberschreitet

Das Signal kann beispielsweise zum Abschalten des Spindel Vakuums oder zum Generieren des Zustands
Schraube sicher ausgestoBen verwendet werden.

4.7.7. Motor invers
Mit dem Parameter kann die Motorrichtung invertiert werden. Eine 1 schaltet die Invertierung an.

Bei gewissen Getriebeanordnungen kann es sein, dass eine Rechtsdrehung des Motors zu einer Linksdre-
hung der Spindel fuhrt. In diesem Fall ist der Parameter auf 1 zu setzen.

Falls das Schraubgerat mit Linksgewinde-Verbindungselementen arbeitet, dann kann die Drehrichtung eben-
falls umgedreht werden.

i Drehmomentanzug

Ein Drehmomentanzug kann immer nur mit positiven Drehzahlen ausgefihrt werden.

i Eine Drehrichtung pro Steuerung

Es ist nicht moglich Rechtsgewinde und Linksgewinde mit einer Steuerung anzuziehen.

4.7.8. Festes Programm beim Start

Die Programmanwahl kann wahlweise Uber die Kundenschnittstelle, oder direkt auf ein festes Programm
vorbelegt werden.

Programmanwahl Bedeutung

#0 * Die Anwahl Uber die Kundenschnittstelle wird unterbunden.
» Es wird mit der voreingestellten Programmnummer gearbeitet.
« Vorteilhaft, wenn keine Programmumschaltung notwendig ist.

=0 » Die Programmanwahl wird tber die Kundenschnittstelle vorgegeben.
» Die Ubergeordnete Steuerung kann verschiedene Programme aufrufen.

» Vorteilhaft, wenn auf verschiedene Schraubvorgange, Bauteilarten oder Bauteil-
hohen reagiert werden soll.

4.7.9. MotorgroRe

Die MotorgréRe muss passend zum an der Schraubspindel eingebauten Motor angewahlt werden. Derzeit
sind 3 Motortypen maglich: 100W, 400W und 750W.

MotorgroRe verandern

Wird die Motorgréf3e umgestellt, dann muss das Gerat aus- und wieder eingeschaltet
werden. Die neue MotorgréRe wird nur beim Einschalten des Gerates erkannt.

Der Parameter MotorgréBe ist nur von WEBER Personal veranderbar.
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5. Hinweise zu Schraubtechnik und Parametern

5.1. Erfassung von Strommoment

Der Motorstrom des Antriebes, der bei der Verschraubung auftritt, wird von der Steuerung ermittelt und aus-
gewertet. Dieser ist proportional zum Drehmoment und wird mit dem Begriff Strommoment bezeichnet. Das
Strommoment darf nicht als gemessenes Drehmoment angesehen werden und wird deshalb einheitenlos
angegeben.

51.1. Strommoment Korrekturfaktor

Der Umrechnungsfaktor von Motorstrom zu Strommoment ist in der Schraubersteuerung C5S hinterlegt.
Stellt sich bei den Gegenmessungen mit einem Drehmomentsensor heraus, dass die Ubereinstimmung von
Strommoment zu Drehmoment nicht genau genug passt, kann in den Schraubprogrammen der St rommo-
ment Korrekturfaktor angepasst werden.

Folgende Formel kann zur Ermittlung des Korrekturfaktors f,.., verwendet werden, wenn das reale Drehmo-
ment Mg aus einer Gegenmessung mit einem kalibrierten Drehmomentsensor bekannt ist:

o Ms - Tolq

new ~

My

Abkiirzung Beschreibung
frow Neuer Strommoment Korrekturfaktor, der in das Programm eingegeben werden muss
Mg Mit einem kalibriertem Drehmomentsensor gemessenes Drehmoment
M; Ziel-Strommoment im Schraubprogramm
fog Bisheriger Strommoment Korrekturfaktor im Programm

Sachschaden durch Uberlastung der Spindelmechanik

Das maximale Drehmoment der Schraubersteuerung C5S darf das maximale Drehmo-
ment der Schraubspindel selbst nicht tiberschreiten (entscheidend ist hierbei die Kom-
ponente der Spindelmechanik mit dem kleinsten maximalen Drehmoment).

» Die Ubereinstimmung des Strommoments der Schraubersteuerung C5S zum realen
ACHTUNG Drehmoment muss vom Anwender flr jeden Schraubfall Uberpruft werden.

» Eine regelmaflige Gegenmessung wird empfohlen. Um eine hdhere Prazision zu er-
halten, sollte das reale Drehmoment Uber mehrere Zyklen ermittelt werden.

5.1.2. Strommoment Ergebniswerte

Es gibt beim Ausfiihren von normalen Programmen (also nicht Reibwerttest) zwei Strommoment Ergeb-
niswerte.

e Strommoment
e Vormoment

Diese Werte werden in der Ergebnisanzeige dargestellt und haben je nach verwendetem Diagrammtyp und
dem resultierendem Ergebnistyp (10 oder N10) unterschiedliche Bedeutung:

Strommoment:

Im T0-Fall wird hier das aufgetretene maximale Strommoment in der letzten ausgefiihrten Stufe angegeben,
bei einstufigen Programmen aus Stufe 1 und bei zweistufigen aus Stufe 2. Im N10-Fall steht hier das aktuel-
le Strommoment bei Auftreten des NI0s.

Vormoment:

Bei einstufigen Programmen ist das Vormoment das erreichte Strommoment am Abschaltpunkt, sowohl bei
I0 als auch bei N10 Verschraubungen.
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Bei zweistufigen Programmen ist es hingegen das erreichte Strommoment in der ersten Stufe am Umschalt-
punkt. Bei N10 in der ersten Stufe ist dieser Wert gleich dem oben angegebenen strommoment.

5.1.3. Stromausblendzeit

Beim Beschleunigen oder Abbremsen des EC-Motors treten entsprechend hohe Strome auf. Diese Strome
durfen jedoch nicht als Strommoment interpretiert werden, da sie nicht zu einem Drehmoment an der
Schraube fihren.

Um sicherzustellen, dass die Beschleunigungs- oder Bremsvorgange abgeschlossen sind, wird von der
Steuerung innerhalb einer festgelegten Stromausblendzeit der Riickgang des auftretenden Stromes auf Null
erwartet.

Die Stromausblendzeit stellt beim Beschleunigen und Abbremsen des Antriebs sicher, dass dieser Motor-
strom nicht als Drehmoment am Bit verwendet wird. In den Kurven wird wahrend dieser Zeit das Strommo-
ment zu Null ausgegeben.

Da die Verwendung der Stromausblendzeit nicht bei allen Schraubablaufen sinnvoll ist, wird sie in einigen
Fallen nicht verwendet. Nachfolgende Tabelle zeigt die entsprechende Ubersicht:

Diagramm Anfang Stufe 1 Anfang Stufe 2
Typ

1 Ja Ja

2 Ja Nein

3 Ja Ja

4 Ja Ja

5 Ja -

6 Ja -

7 Ja Ja

NIO Stromausblendzeit liberschritten:

Zum NIO Stromausblendzeit iiberschritten kommtes in den Fallen, in denen ein Beschleunigungs-
vorgang Uber eine gewisse Zeit nicht abgeschlossen wurde. Dies ist zum Beispiel dann der Fall, wenn der
Antrieb gegen ein Lastmoment beschleunigen muss.

Es wird empfehlen den Antrieb zu der Zeit, in denen die Stromausblendzeit aktiv ist, ohne grofere Lastmo-
mente aus der Anwendung zu beaufschlagen.

Mogliche Ursachen fiir die Meldung:

» Die Rampenzeit fur die Beschleunigung des Motors ist so grol gewahlt, dass bereits wahrend des Be-
schleunigens des Motors ein Drehmoment an der Schraube auftritt (z.B. durch einen beginnenden
Furchvorgang oder die Kopfanlage der Schraube).

» Aufgrund von zu spater Drehzahlumschaltung (z.B. Uber Tiefenmelder) tritt bereits wahrend der Be-
schleunigungs- oder Verzégerungsphase des Motors ein Drehmoment an der Schraube auf (z.B. durch
die Kopfanlage der Schraube).

» Schraube ist bereits angezogen.

Abhilfe:
* Rampenzeiten verkirzen

» Einstellung des Tiefenmelders so verandern, dass die Drehzahlumschaltung rechtzeitig vor Kopfauflage
erfolgt.

 Sicherstellen, dass bei Beschleunigungs- und Abbremsvorgangen nur ein minimales Drehmoment vor-
handen ist.

5.2. Analoge oder digitale Tiefe

Es gibt zwei Mdglichkeiten die Schraubtiefen an einer Spindel zu erfassen, entweder mit einem analogen
Tiefensensor oder mit 2 digitalen Tiefenmeldern.
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Bei analogem Tiefensensor:

Bei Verwendung eines analogen Tiefensensors muss in den Spindeldaten der Wert Skalierung ana-
loge Tiefe entsprechend dem Sensordatenblatt eingegeben sein. Dadurch werden in den einzelnen
Schraubdiagrammen die jeweiligen Tiefenwerteingaben zur Drehzahlumschaltung und zur Tiefenliiberwa-
chung aktiviert. Der Sensor wird tGber den Anschluss x4 .1 AnD mit dem Gerat verbunden. Der Hauptvorteil
des analogen Tiefensensors ist, dass damit in jedem Programm unterschiedliche Tiefenwerte eingestellt
werden kdnnen und somit unkompliziert verschiedene Schraubtiefen realisiert werden kénnen.

Zur Neupositionierung des Tiefensensors beispielsweise nach einem Werkzeugwechsel steht im Menu
Testbetrieb/ Sensortest eine Online Anzeige des Tiefenwertes zur Verfligung. Wenn mit dem Bit eine
geeignete Referenztiefe innerhalb des Sensormessbereichs angefahren ist, dann kann der Sensor me-
chanisch an der gewiinschten Position fixiert werden. Dazu auch die Anleitung des analogen Tiefensensors
beachten und das erlaubte Drehmoment der Feststellschraube nicht Gberschreiten. Meist ist der Messbe-
reich des Sensors deutlich kirzer als der magliche Spindelhub, da der Arbeitsbereich nur in einem kleinen
definierten Bereich des Spindelhubes liegt. Passend zur Lange des erforderlichen Arbeitsbereiches gibt es
verschiedene Sensorlangen. Der Sensor muss entsprechend des gewlinschten Arbeitsbereiches eingestellt
sein.

Bei digitalen Tiefenmeldern:

Bei Verwendung von digitalen Tiefenmeldern muss in den Spindeldaten der Wert Skalierung analo-
ge Tiefe auf 0 gesetzt werden. Fir diesen Fall sind zwei digitale Tiefenmelder vorgesehen. In den Dia-
grammen, in denen eine Tiefenumschaltung vorgesehen ist, wird der Tiefenmelder TM1 automatisch dafir
verwendet. Eine Umschaltung erfolgt dann, sobald TM1 an (1) ist. In den Diagrammen, in denen eine Tiefen-
Uberwachung moglich ist, kann parametriert werden, ob am Stufenende der Tiefenmelder TM2 an (1) oder
aus (2) sein muss oder nicht verwendet wird.

Die einzige Ausnahme ist Diagramm Typ 4. In diesem Diagramm ist in beiden Stufen eine Tiefeniberwa-
chung mdglich. Hierflr wird in der Stufe 1 der TM1 fiir die Tiefeniberwachung verwendet.

5.3. Sollparameter

Als Sollparameter werden alle Ziel- und Vorgabeparameter bezeichnet. Abhangig vom Diagrammtyp werden
unterschiedliche Zielparameter verwendet. In den einzelnen Beschreibungen zu den Diagrammtypen sind
die jeweils angewendeten Parameter mit ihnrem jeweiligen Wertebereich angegeben.

In der folgenden Tabelle sind alle mdéglichen Zielparameter mit ihrer jeweiligen Beschreibung aufgelistet:

Parameter Stufe  Beschreibung

Drehzahl 1,2 Gewlnschte Stufendrehzahl. Hinweise im Kapitel Anziehdrehzahl beim
Endanzug [ 34] beachten.

Steigung fir Drehzahlan- 1, 2 Definiert die Beschleunigungs- oder Abbremsrate des Antriebs (siehe

derung auch Kapitel Steigung zur Drehzahlanderung).

Umschaltpunkt bei Strom- 1 Eine Umschaltung in die zweite Stufe erfolgt, sobald dieser Strommo-

moment mentwert erreicht wird.

—_

Umschaltpunkt bei analo- Eine Umschaltung in die zweite Stufe erfolgt, sobald dieser Tiefenwert
ger Tiefe erreicht wird.

Umschaltpunkt bei Winkel

—_

Eine Umschaltung in die zweite Stufe erfolgt, sobald dieser Winkelwert
erreicht wird.

Der Winkelwert startet bei 0, sobald das eingestellte Schwellmoment er-

reicht wird.
Zielparameter Strommo- 1, 2 Verschraubungsziel Strommoment
ment
Zielparameter Winkel 1,2 Verschraubungsziel Winkel.
Der Winkelwert startet bei 0, sobald das eingestellte Schwellmoment er-
reicht wird.
Schwellmoment fur Start 1, 2 Sobald dieses Strommoment erreicht wird, startet die Winkelmessung.
Winkelmessung Dieser Parameter wird fiir Ziel- oder Uberwachungswinkel verwendet.
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Parameter Stufe  Beschreibung

Zusatzwinkel 1 Definiert den zusatzlichen Weiterdrehwinkel nach Erreichen des jeweili-
gen Zielparameters.

Kann zur Feinjustierung bei Tiefenverschraubungen verwendet werden.

5.4. Uberwachungsparameter

Abhangig vom Diagrammtyp werden unterschiedliche Uberwachungsparameter verwendet. In den einzelnen
Beschreibungen zu den Diagrammtypen sind die jeweils angewendeten Parameter mit ihnrem jeweiligen Wer-
tebereich angegeben.

Grundsatzlich werden alle ,Minimal“-Parameter am Stufenende Uberprift. Der jeweilige Wert muss dabei
mindestens erreicht oder Uberschritten worden sein, ansonsten wird das jeweilige NIO Ergebnis generiert.

Alle ,Maximal“-Parameter werden hingegen permanent tiberwacht. Wird der jeweilige Wert Gberschritten, so
wird der Schraubprozess sofort abgebrochen, der Motor gestoppt und das jeweilige NIO Ergebnis generiert.

Die Uberwachungsparameter sollten anhand von Schraubversuchen entsprechend sinnvoll eingestellt wer-
den um eine brauchbare Unterscheidung zwischen guten und schlechten Verschraubungen zu erhalten. Die
automatische Beurteilung der Prozessqualitat kann nur mit sinnvollen Grenzwerten funktionieren.

In der folgenden Tabelle sind alle moglichen Uberwachungsparameter mit ihrer jeweiligen Beschreibung auf-
gelistet:

Parameter Stufe Beschreibung

Schwellmoment Start 1,2 Sobald dieses Moment erreicht wird, startet die Winkelmessung.

Winkelmessung Dieser Parameter wird fiir Ziel- oder Uberwachungswinkel verwen-
det.

Minimaler Winkel 1,2 Der hier eingestellte Wert muss bei Erreichen des Stufenziels min-

destens erreicht worden sein.
Die Winkelmessung startet mit Erreichen des Schwellmoments.

Maximaler Winkel 1,2 Dieser Wert gibt den maximal erlaubten Winkel an.

Gemessen wird ab Schwellmoment. Bei Uberschreitung wird sofort
mit NIO abgebrochen.

Minimales Strommoment 1,2 Am Stufenende muss dieses Stommoment mindestens anliegen.

Dies kann beispielsweise bei selbstfurchenden Schrauben zur Er-
kennung von einem zu grofRen Vorloch verwendet werden.

Maximales Strommoment 1,2 Maximal erlaubtes Strommoment. Bei Uberschreitung wird sofort
mit NIO abgebrochen.

Dies kann beispielsweise bei selbstfurchenden Schrauben zur Er-
kennung von einem zu kleinen Vorloch verwendet werden.

Minimale Zeit zur Uber- 1 Wird eine Stufe zu schnell abgeschlossen ist, kann das ein Indiz fur
wachung eine fehlende Schraube, ein zu grofes Vorloch oder dhnliches sein.
Maximale Stufenzeit 1,2 Wenn das Stufenziel nicht in der definierten Zeit erreicht wird, wird

die Verschraubung mit NIO beendet.

Dies tritt immer dann auf, wenn der Zielparameter nicht erreicht
wird und kein anderes Maximalkriterium Uberschritten wird.

Minimale analoge Tiefe 1,2 Diese Eingabe eignet sich zur Erkennung von nicht ganz einge-
drehten Schrauben (Sackloch, Gewinde zu kurz, Gewindefeh-

ler, ...).

Diese Tiefe muss bei Erreichen des Stufenziels mindestens erreicht
sein.

Maximale analoge Tiefe 1,2 Hiermit kann tGberwacht werden, ob die Schraube zu weit einge-
schraubt wurde (oder kein Bauteil vorhanden war, ...).

Ein Uberschreiten des Wertes fiihrt sofort zum Abbruch mit NI1O.
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Parameter Stufe Beschreibung
Tiefenlberwachung mit 1 Hier wird der digitale Tiefenmelder TM1 zur optionalen Tiefeniber-
™1 wachung verwendet.

Mit dieser Einstellung kann der Zustand (wahlbar O oder 1) des Si-
gnals bei Erreichen des Stufenzielwertes tUberwacht werden.

Alternativ kann diese Uberwachung auch deaktiviert werden.

Tiefentiberwachung mit 2 Zur Funktion siehe Tiefeniiberwachung mit TMI.
™2

5.5. Steigung zur Drehzahlanderung

Die Steigung wird immer auf die Maximaldrehzahl des Antriebs bezogen eingestellt. Dadurch bleibt die Stei-
gung mit der sich die Drehzahl andert immer gleich, auch wenn die Einstellung der Drehzahl gedndert wird.

N 4

»

™

Nmax

NA

v

Tramp

Das hat zur Folge, dass bei einem Eingabewert (TM) die effektive Rampenzeit (Tramp) durch die eingestellte
Drehzahl (NA) definiert wird.

Um die Zeit der Rampe (Tramp) zu berechnen gilt folgende Formel:
T™ - NA
T

ramp ~ Nmax

Die Maximale Antriebsdrehzahl N,,,, betragt 6000 / Getriebefaktor. Der Getriebefaktor ist in den Spindel-
daten definiert.

Die steigung zur Drehzahl&nderung sollte immer so eingestellt werden, dass die Beschleunigung der
Spindel keine unerwiinschten Drehmomente generiert, die zu Abschaltungen fihren.

» Zu kurze Zeiten fuhren zu Drehmomentspitzen beim Beschleunigen oder Abbremsen.

» Zu lange Zeiten fuhren zu unnétig ldngeren Prozesszeiten oder zu spate Drehzahlreduktion vor der Kopf-
auflage.

5.6. Anziehdrehzahl beim Endanzug

Die Anziehdrehzahl, um eine Schraube auf ihr Endmoment zu bringen sollte so eingestellt werden, dass der
Endanzug in einer Anziehzeit (ta) von 0,1 bis 0,2s stattfindet. Dies stellt sicher, dass die gewtinschte Ab-
schaltgenauigkeit erreicht wird und der Schraubvorgang trotzdem nicht unnétig lange dauert.

Das folgende Diagramm veranschaulicht den Zusammenhang an einer Drehmoment Gber Zeit Kurve:
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M 4

ta

F
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.
=

t

Der Endanzug beginnt mit der Beriihrung des Schraubenkopfes und endet mit dem Endmoment. In der
Schraubkurve erkennt man den Beginn an dem Momentanstieg. Die Zeit dazwischen wird Anziehzeit (ta) ge-
nannt.

* Wird die Drehzahl zu hoch gewahlt, dann wird die Anziehzeit zu klein und die Abschaltgenauigkeit wird
dadurch schlechter.

» Wird die Drehzahl zu klein gewahlt, dann wird die Anziehzeit unnétig lang, ohne dass die Abschaltgenau-
igkeit merklich verbessert wird.

5.7. Hinweis zum Schwellmoment fur Start Winkelmessung

Wird in den Diagrammen der Parameter Schwellmoment fiir Start Winkelmessung auf 0 gesetzt,
dann erfolgt keine Schwellwertauswertung, der Winkel lauft sofort mit Beginn der Stufe.

Wird ein von 0 verschiedener Wert eingestellt, dann wird in der Stufe der Winkel gestartet, sobald das einge-
gebene Moment Gberschritten wird.

Wird in einem Prozess der Schwellwert nicht vor dem Erreichen des Zielwertes erreicht, dann wird die Ver-
schraubung NIO mit dem Grund: Schwellmoment nicht erreicht ausgegeben. Speziell beim Zielwert
Drehmoment muss deshalb das Schwellmoment ausreichend kleiner als der Zielwert sein. Auch ein abrupter
Anstieg des Drehmoments auf den Zielwert fihrt dazu, dass das Schwellmoment vorher nicht erreicht wurde.
Hier muss eventuell die Drehzahl des Antriebs verringert werden, um den Anstieg langsamer erfolgen zu las-
sen.

5.8. Nachlaufzeit

Es gibt bei dieser Gerateklasse keine Nachlaufzeit, weil bei Erreichen des Zielwertes der Antrieb auf Brem-
sen geschaltet wird und somit keine weitere Messung des Strommomentes mdglich ist.

5.9. Entspannen

Das Entspannen wird bei allen Strommoment Verschraubungen automatisch ausgefihrt um das Restmo-
ment abzubauen. Dabei wird Uber den Motorstrom sichergestellt, dass es keinesfalls zu einem Ldsen der
Verschraubung kommen kann. Der Entspannwinkel wird in den Spindeldaten eingestellt. Bei den Ver-
fahren 3, 4, 6 gibt es kein Entspannen.
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6. Schraubdiagramme

In der Schraubersteuerung C5S kdnnen maximal 15 Schraubprogramme gespeichert werden. Fur jedes Pro-
gramm kann einer der hinterlegten 7 Schraubdiagramme ausgewahlt und getrennt parametriert werden.

Folgende Schraubdiagramme stehen zur Verfligung:

Typ Bezeichnung

1 Eindrehen auf Tiefe 1 + Winkel und Festschrauben auf Strommoment mit Winkeliberwachung und
Entspannen

2 Eindrehen auf Strommoment und Festschrauben auf Strommoment mit Winkeliberwachung und
Entspannen

Eindrehen auf Tiefe 1 und Drehen auf Winkel mit Strommomentiiberwachung

Eindrehen auf Strommoment und Drehen auf Winkel mit Strommomentiberwachung

Festziehen auf Strommoment mit Winkeliberwachung und Entspannen

Drehen auf Winkel mit Strommomentiberwachung

N oo O bW

Eindrehen auf Winkel und Festschrauben auf Strommoment

Die Programme koénnen Uber die Kundenschnittstelle im Automatikbetrieb gestartet werden.

Nachfolgend werden die verschiedenen Schraubablaufe jeweils mit einer Beschreibung der Anwendungs-
mdglichkeiten und der zugehdrigen Parameterliste erlautert. Hinweise zur Anpassung der Parameter sind
auf Seite zu finden.

Schrauber im Linkslauf

o
l Soll der Schrauber im Linkslauf drehen, missen sowohl Drehzahl- als auch Winkelwerte
negativ parametriert werden (nicht bei allen Diagrammen moglich).

Angabe der Rampenzeit

jud @

Die Angabe der Rampenzeit bezieht sich grundsatzlich auf den Anstieg von 0-100% der
maximalen Drehzahl.
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6.1. Typ 1: Eindrehen auf Tiefe 1 + Winkel und Festschrauben auf
Strommoment mit Winkeliiberwachung und Entspannen

Dieser Diagramm Typ dient zum schnellen Einschrauben mit abschlieRendem Festziehen auf Strommoment.
Durch die Drehzahlumschaltung wird der Schraubvorgang in zwei Teile zerlegt. Beim Einschrauben verkurzt
sich durch die héhere Drehzahl die Einschraubzeit. Beim Festziehen ist eine hdhere Abschaltgenauigkeit im

Endanzug erreichbar.

Hierbei ist wichtig, dass der Tiefenmelder etwa 1-2 Umdrehungen vor die Kopfauflage eingestellt wird, damit
der Antrieb Zeit hat die niedrigere Drehzahl zu erreichen und Bauteiltoleranzen ausgeglichen werden kon-
nen. Es muss auf jeden Fall vermieden werden, dass der Endanzug mit einer erhéhten Drehzahl zustande
kommt.

Mit dem Zusatzwinkel wird die hohe Drehzahl nach dem Schalten des Tiefenmelders weiter beibehalten, bis
der Winkel erreicht ist. Damit kann der Umschaltpunkt Gber den Zusatzwinkel genauer justiert werden.

Parameter Schraubablauf Typ 1

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NAL 1/min 0...n
Steigung fir Drehzahld@nderung ™1 sec 0,0...3,0
Umschaltpunkt bei analoger Tiefe LP1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Minimales Strommoment MI-1 -m...m
Maximales Strommoment MI+1 0,0...m
Minimale Zeit zur Uberwachung T-1 sec 0,0...15,0
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0
Zusatzwinkel WP1 Grad 0...36000
Drehzahl NA2 1/min 0...n
Zielparameter Strommoment MIP2 0,0...m
Schwellmoment fir Start Winkel- |MIS2 0,0...m
messung
Minimaler Winkel W-2 Grad 0 36000
Maximaler Winkel W+2 Grad 0 36000
Maximale Stufenzeit T+2 sec 0,0...15,0
Minimale analoge Tiefe L-2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefentberwachung mit TM2 CL2 - nein
muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)
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6.2.

Typ 2: Eindrehen auf Strommoment und Festschrauben auf

Strommoment mit Winkeliiberwachung und Entspannen

Dieser Diagramm Typ kann anstelle von Diagramm Typ 1 verwendet werden, wenn kein Tiefenmelder einge-

setzt werden kann.

Dies ist jedoch mit dem Nachteil verbunden, dass bei einem schnellen Anstieg des Strommoments bei der
Kopfauflage die Drehzahl zum Endanzug eventuell nicht wirksam reduziert werden kann.

Wichtig hierbei ist dann, die Steigung fir die Drehzahlanderung auf 0 zu setzen.

Parameter Schraubablauf Typ 2

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NA1 1/min 0...n
Steigung fiir Drehzahl&dnderung ™1 sec 0,0...3,0
Schwellmoment fir Start Winkel- |MIS1 0,0...m
messung
Minimaler Winkel W-1 Grad 0...36000
Maximaler Winkel W+1 Grad 0..36000
Umschaltpunkt bei Strommoment MIP1 0,0...m
Minimale Zeit zur Uberwachung T-1 sec 0,0...15,0
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0
Drehzahl NA2 1/min 0...n
Zielparameter Strommoment MIP2 0,0
Schwellmoment fiir Start Winkel- |MIS2 0,0
messung
Minimaler Winkel W-2 Grad 0...36000
Maximaler Winkel W+2 Grad 0...36000
Maximale Stufenzeit T+2 sec 0,0...15,0
Minimale analoge Tiefe L-2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefentiberwachung mit TM2 CL2 - nein
muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)
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6.3. Typ 3: Eindrehen auf Tiefe 1 und Drehen auf Winkel mit
Strommomentiuberwachung

Der Diagramm Typ eignet sich zum Eindrehen einer Schraube auf eine definierte Tiefe. Dabei wird die Tiefe
am Tiefenmelder voreingestellt und mit dem Winkel auf das genaue Mal justiert.

Die héhere Drehzahl in der ersten Stufe ein bewirkt ein schnelles Einschrauben. Mit der niedrigeren Dreh-
zahl in der zweiten Stufe wird die gewlinschte Tiefe prazise angefahren.

Parameter Schraubablauf Typ 3

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NAL 1/min 0...n
Steigung fiir Drehzahl&nderung ™1 sec 0,0...3,0
Umschaltpunkt bei analoger Tiefe LP1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Minimales Strommoment MI-1 -m...m
Maximales Strommoment MI+1 0,0...m
Minimale Zeit zur Uberwachung T-1 sec 0,0...15,0
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0
Drehzahl NA2 1/min |-n...n
Zielparameter Winkel WP2 Grad -36000...36
000

Minimales Strommoment MI-2 -m...m
Maximales Strommoment MI+2 -m...m
Maximale Stufenzeit T+2 sec 0,0 15,0
Minimale analoge Tiefe L-2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefentberwachung mit TM2 CL2 - nein

muss 1 sein

muss 0 sein

(nur bei digitaler Tiefe)

L-2 und L+2 werden am Ende des Prozesses Uberprift.
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6.4. Typ 4: Eindrehen auf Strommoment und Drehen auf Winkel mit
Strommomentiuberwachung

Das Diagramm hat zwei Hauptanwendungsbereiche:

Eine Schraube auf eine definierte Offnungsposition setzen (Beispiel: Elektroklemmen). Die Schraube wird
erst auf ein Strommoment eingedreht. Dabei kommt die Schraube auf einen Anschlag, bei dem die Schrau-
be nicht mehr weitergedreht werden kann. Von dort aus wird mit einer negativen Drehzahl ein negativer Win-
kel zuriickgedreht, der den gewiinschten Offnungsgrad realisiert.

Eine Schraube wird auf ein Vormoment angezogen und dann um einen Anziehwinkel weiter eingedreht. Mit
diesem Verfahren kann die Schraube in den Bereich der Streckgrenze angezogen werden.

Parameter Schraubablauf Typ 4

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0

Drehzahl NA1 1/min 0...n

Steigung fiir Drehzahl&nderung ™1 sec 0,0...3,0

Umschaltpunkt bei Strommoment MIP1 0,0...m

Minimale Zeit zur Uberwachung T-1 sec 0,0...15,0

Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0

Minimale analoge Tiefe L-1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefenliberwachung mit TM1 CL1 - nein

muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)

Drehzahl NA2 1/min |-n...n
Zielparameter Winkel WP2 Grad -36000...36
000
Minimales Strommoment MI-2 -m...m
Maximales Strommoment MI+2 -m...m
Maximale Stufenzeit T+2 sec 0,0...15,0
Minimale analoge Tiefe L-2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+2 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefenliberwachung mit TM2 CL2 - nein

muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)

L-2 und L+2 werden am Ende des Prozesses Uberpriift.
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6.5. Typ 5: Festziehen auf Strommoment mit Winkeluberwachung
und Entspannen

Das Diagramm ermdglicht es, ein Strommoment ohne vorherige Drehzahlumschaltung zu erreichen. Es eig-
net sich besonders flr kurze Einschraublangen oder zum Kombinieren mit anderen Verfahren.

Parameter Schraubablauf Typ 5

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NA1 1/min 0...n
Steigung fir Drehzahla@nderung TM1 sec 0,0...3,0
Zielparameter Strommoment MIP1 0,0...m
Schwellmoment fir Start Win- MIS1 0,0...m
kelmessung
Minimaler Winkel W-1 Grad 0 36000
Maximaler Winkel W+1 Grad 0 36000
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0
Minimale analoge Tiefe L-1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefentberwachung mit TM2 CL1 - nein
muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)
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6.6. Typ 6: Drehen auf Winkel mit Strommomentuberwachung

Das Diagramm ermdglicht es, einen Drehwinkel in negative oder positive Richtung aufzubringen. Es eignet
sich besonders zum Kombinieren mit anderen Verfahren oder zum Herausdrehen von Schrauben.

Parameter Schraubablauf Typ 6

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NA1l 1/min -n...n
Steigung fir Drehzahlanderung TM1 sec 0,0...3,0
Zielparameter Winkel WP1 Grad -36000...36000
Schwellmoment fir Start Win- |MIS1 -m...m
kelmessung
Minimales Strommoment MI-1 -m...m
Maximales Strommoment MI+1 -m...m
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0,0...15,0
Minimale analoge Tiefe L-1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Maximale analoge Tiefe L+1 mm 0...1 nur bei analoger Tiefe
Tiefentiberwachung mit TM2 CL1 - nein
muss 1 sein
muss 0 sein
(nur bei digitaler Tiefe)

L-1 und L+1 werden am Ende des Prozesses Uberpriift.
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6.7.
Strommoment

Typ 7: Eindrehen auf Winkel und Festschrauben auf

Dieser Diagramm Typ kann anstelle von Diagramm Typ 1 verwendet werden, wenn kein Tiefenmelder einge-
setzt werden kann. Dabei wird anstelle des Umschaltpunkts bei einer Tiefe der Winkel verwendet, um an ei-

ner Stelle die Drehzahl zu reduzieren.

Hierbei ist es wichtig, dass der eingestellte Eindrehwinkel reproduzierbar zu einer Position vor der Kopfauf-
lage fuhrt. Dies kann durch die geeignete Wahl von Schwellmoment fiir Start Winkelmessung und
dendem Zielparameter Winkel erreicht werden.

Ist das Ansetzen und Finden der Schraube zu unterschiedlich, ist die Anwendung des Diagramms unter Um-

stdnden nicht erfolgreich.

Parameter Schraubablauf Typ 7

Bezeichnung Kurzform Einheit Bereich Bemerkung
Strommoment Korrekturfaktor FMI 0,5...2,0
Drehzahl NAL 1/min -n...n
Steigung fir Drehzahl&nderung ™1 sec 0,0...3,0
Zielparameter Winkel WP1 Grad -36000...36
000
Schwellmoment fiir Start Winkel- MIS1 -m...m
messung
Minimales Strommoment MI-1 -m.
Maximales Strommoment MI+1 -m.
Maximale Stufenzeit T+1 sec 0 15,0
Drehzahl NA2 1/min 0...n
Zielparameter Strommoment MIP2 0,0
Schwellmoment fiir Start Winkel- |MIS2 0,0
messung
Minimaler Winkel W-2 Grad 0...36000
Maximaler Winkel W+2 Grad 0...36000
Maximale Stufenzeit T+2 sec 0...15,0
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7. NIO Codes

In folgender Tabelle ist die Zuordnung von der NTO-Nummer, der Abkiirzung und dem Klartext der NTO-Er-
gebnisse aufgelistet. Zu den in der unten aufgelisteten N10-Tabelle kénnen hierbei noch folgende 3 weiteren
Ergebnisarten auftreten, die nicht zu den NT10-Codes zahlen:

Nummer Text Beschreibung

0 Ungultiges Ergebnis Kein gultiges Ergebnis vorhanden

1 10 Das Ergebnis ist TO

2 NIO Stdérung Es ist wahrend der Verschraubung eine Stérung aufgetre-
ten.

NIO-Liste:

NIO Nummer

Text

3 NIO Start Abbruch

4 Schwellmoment in Stufe 1 nicht erreicht

5 Minimaler Winkel in Stufe 1 nicht erreicht

6 Maximaler Winkel in Stufe 1 {iberschritten

7 Minimales Strommoment in Stufe 1 nicht erreicht
8 Maximales Strommoment in Stufe 1 tberschritten
9 Minimale Zeit in Stufe 1 nicht erreicht

10 Maximale Zeit in Stufe 1 idberschritten

11 Minimale Tiefe in Stufe 1 nicht erreicht

12 Maximale Tiefe in Stufe 1 Utberschritten

13 Tiefenmelder 1 nicht erreicht

14 Minimales Strommoment in Stufe 2 nicht erreicht
15 Maximales Strommoment in Stufe 2 tberschritten
16 Schwellmoment in Stufe 2 nicht erreicht

17 Minimaler Winkel in Stufe 2 nicht erreicht

18 Maximaler Winkel in Stufe 2 tberschritten

19 Maximale Zeit in Stufe 2 iberschritten

20 Minimale Tiefe in Stufe 2 nicht erreicht

21 Maximale Tiefe in Stufe 2 idberschritten

22 Falscher Zustand am Tiefenmelder 2

23 Stromausblendzeit in Stufe 1 lberschritten

24 Stromausblendzeit in Stufe 2 lberschritten
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8. Storungsmeldungen

Bei Stoérungen ist ein Quittieren der Stérung erforderlich, um das Gerat wieder startbereit zu machen. Hierbei
ist es erforderlich den Grund der Stérung zu erfahren und die Stérung erst zu beseitigen. Die Ursache fir die
Stoérung wird in der Bediensoftware der C5S angezeigt. Dazu ist es erforderlich, den PC mit der Bediensoft-
ware an der C5S abzuschlieRen. Die Stérung wird dort angezeigt.

Die Stérung wird an der Kundenschnittstelle mit dem Signal Stérung der Gibergeordneten Steuerung ange-
zeigt.

Eine Stérung kann auf zwei Arten quittiert werden:
+ Uber die Bediensoftware
* Durch das Signal Stérung Quittieren an der Kundenschnittstelle

Wenn keine Fehlerursache festgestellt werden kann und sich der Fehler auch nicht quittieren 1asst, bitte das
Geréat aus- und wieder einschalten. Wenn der Fehler auch damit nicht beseitigt werden kann oder erneut
auftritt, sollte der Weber Service kontaktiert werden (siehe Kapitel Ansprechpartner bei WEBER [ 6]).

8.1. Liste der Fehler und Storungen

Die nachfolgende Liste zeigt die mdglichen Fehler- und Stérungsmeldungen.

Nummer Meldung Bemerkung

100 Der Servoregler bleibt trotz einer Fehlerquit- Leitungen zum Motor prtfen.
tierung in Stérung.

101 Speicherfehler in der C5S Zentraleinheit. Nach Fehler-Quittierung aus- und einschalten.
Flash konnte nicht geldscht werden.

102 Speicherfehler in der C5S Zentraleinheit. Nach Fehler-Quittierung aus- und einschalten.

103 Die Einstellungen in der C5S sind zerstért.  Die Einstellungen miissen neu eingegeben wer-
ID1 Fehler. den.

104 Die Einstellungen in der C5S sind zerstoért.  Die Einstellungen missen neu eingegeben wer-
ID2 Fehler. den.

110 Die Default Einstellungen konnten nicht ge- Einstellungen neu eingeben.

speichert werden.

121 Der Servoregler hat eine Stérung. Der dabei Leitungen zum Antrieb prifen.
angegebene Code gibt die genaue Ursache
an und wird per Mausklick auf die Zahl in der
Bediensoftware detailliert angezeigt.

130 Kommunikation zum Servoregler ist gestoért. Aus- und einschalten.
CAN Fehler.
140 Der Servoregler kann nicht initialisiert wer-  Aus- und einschalten.
den.
200 Die NOT-HALT Schaltung ist unterbrochen. [NOT-HALT Ansteuerung zur C5S Uberprifen.
201 Das positive Reibmoment in negativer Dreh- Spindelmechanik Gberprifen.

richtung wurde Uberschritten.

202 Das negative Reibmoment in negativer Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung wurde Uberschritten.

203 Beim Reibwerttest in negativer Drehrichtung Spindelmechanik Gberprifen.
wurde die Stromausblendzeit Gberschritten.

204 Das positive Reibmoment nach negativer Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung wurde Uberschritten.

205 Das negative Reibmoment nach negativer  Spindelmechanik Gberprifen.
Drehrichtung wurde Uberschritten.
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Nummer Meldung Bemerkung

206 Beim Reibwerttest nach negativer Drehrich- Spindelmechanik Gberprifen.
tung wurde die Stromausblendzeit iber-
schritten.

207 Der Winkel des Reibwerttests in negativer  Spindelmechanik tberprifen.
Drehrichtung ist zu klein.

208 Der Winkel des Reibwerttests in negativer ~ Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung ist zu groR3.

209 Das positive Reibmoment in positiver Dreh-  Spindelmechanik tberprifen.
richtung wurde Uberschritten.

210 Das negative Reibmoment in positiver Dreh- Spindelmechanik Gberprifen.
richtung wurde Uberschritten.

211 Beim Reibwerttest in positiver Drehrichtung  Spindelmechanik Gberprifen.
wurde die Stromausblendzeit Gberschritten.

212 Das positive Reibmoment nach positiver Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung wurde tberschritten.

213 Das negative Reibmoment nach positiver Spindelmechanik Uberprtfen.
Drehrichtung wurde tberschritten.

214 Beim Reibwerttest nach positiver Drehrich-  Spindelmechanik tberprifen.
tung wurde die Stromausblendzeit tber-
schritten.

215 Der Winkel des Reibwerttests in positiver Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung ist zu klein.

216 Der Winkel des Reibwerttests in positiver Spindelmechanik Uberprifen.
Drehrichtung ist zu groR.

217 Ein unglultiger Zustand ist im Reibwerttest  Aus- und Einschalten.
aufgetreten.

290 Eine unglltige Programmnummer wurde Programmnummer prifen.
vorgegeben.

291 Es wurde versucht ein leeres Programm zu  Programm korrekt einstellen oder richtiges Pro-
starten. gramm aufrufen.

292 Es wurde eine Programmnummer gestartet, Programm I6schen und neu anlegen.
die einen ungultigen Typ enthalt.

300 Die Not-Halt Schaltung ist unterbrochen. Not-Halt Ansteuerung zur C5S Uberprufen.

301 Ein ungultiger Zustand ist in Diagramm Typ | Aus- und einschalten.
1 aufgetreten.

302 Ein unglltiger Zustand ist in Diagramm Typ |Aus- und einschalten.
2 aufgetreten.

303 Ein ungdltiger Zustand ist in Diagramm Typ Aus- und einschalten.
3 aufgetreten.

304 Ein ungdltiger Zustand ist in Diagramm Typ Aus- und einschalten.
4 aufgetreten.

305 Ein unglltiger Zustand ist in Diagramm Typ |Aus- und einschalten.
5 aufgetreten.

306 Ein ungultiger Zustand ist in Diagramm Typ Aus- und einschalten.
6 aufgetreten.

307 Ein unglltiger Zustand ist in Diagramm Typ |Aus- und einschalten.

7 aufgetreten.
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9. Schnittstellenbeschreibung
9.1. Ubersicht der Anschliisse
Todlicher Stromschlag
A Vor dem An- und Abstecken von Elektrokomponenten muss das Gerat ausgeschaltet
werden.

Gl Vor dem Offnen des Geh&duses muss der Netzstecker gezogen werden.

Die Schraubersteuerung C5S besitzt folgende Anschlisse:

Name Art Beschreibung
XD1 Power |Kaltgerateeinbaustecker mit in- Netzanschluss fur Kaltgeratekabel je nach Landerausfih-
tegriertem Hauptschalter und  rung
2pol Absicherung Sicherungen: T6,3A
XF2 USB-PC USB Mini Buchse (USB-Slave) Anschluss fur PC (Bediensoftware)
XG3 SP 4pol M12 Rundbuchse Eingang fur digitale Tiefenmelder TM1 und TM2
XG4 AnD 4pol M8 Rundbuchse Anschluss fir analogen Tiefensensor
XG5 IF Sub-D 25 Stift Kundenschnittstelle (Pinbelegung siehe E-Plan)
XG6 EMG 8pol Rundbuchse Anschluss flr Not-Halt Einbindung
EN 60130-9 / DIN 45326
XG8 Encod  10pol M16 Rundbuchse Encoderanschluss (Motorrtickfihrung, Pinbelegung siehe E-
Plan)
XD9 Motor 4pol M16 Rundbuchse Anschluss fur Motorstrom (Leistungskabel, Pinbelegung sie-
he E-Plan)
9.2. Ansteuerung uber Kundenschnittstelle

Die Kundenschnittstelle dient zur Ankopplung der C5S an eine Gbergeordnete Anlagen SPS. Die SPS startet
die einzelnen Verschraubungen und kann die Ergebnisse, die die C5S liefert verarbeiten.

9.2.1. Anschluss der Steuersignale
Die Ansteuerung und Riickmeldung der Schraubersteuerung C5S erfolgt tber eine digitale 1/0O-Schnittstelle.

Die digitale Schnittstelle arbeitet mit 24V Gleichspannungsversorgung aus der Schraubersteuerung C5S. Ei-
ne externe Versorgung ist nicht anzuschlieen. Die gerateinternen 24V sind an der Schnittstelle verfugbar
und durfen nur firr die Speisung der Schnittstellensignale verwendet werden.

Falls die externe Steuerung potenzialfreie Ausgange besitzt, kdnnen die 24V aus der Schraubersteuerung
C5S verwendet werden. Unter keinen Umsténden darf die C5S als Quelle fir andere Anlagenteile oder elek-
trische Verbraucher verwendet werden.

Der Bezug (0V) der beiden Steuerungen ist zu verbinden.

Die Ein- und Ausgange besitzen kein separates Potenzial. Ist eine Potenzialtrennung zur Ubergeordneten
Steuerung notwendig, dann ist diese vom Steuerungsintegrator vorzusehen.

Die Aus- und Eingange arbeiten in PNP Schaltung. Ein Signal ist An, wenn ein Pegel tber 20V anliegt. Ein
Signal ist Aus, wenn ein Pegel unter 4V anliegt.

Folgende Tabelle zeigt die Belegung der digitalen Kundenschnittstelle am SUB-D 25 Stecker:

Sub-D-25 Pin Art Bezeichnung

2 Eingang Automatik

3 Eingang Stérung Quittieren
4 Eingang Programm PGO
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Sub-D-25 Pin Art Bezeichnung

5 Eingang Programm PG2

6 Eingang Reserve Eingang

8 Versorgung +24V aus C5S

9 Ausgang Reserve Ausgang

10 Ausgang Tiefe erreicht

11 Ausgang 10

12 Ausgang Keine Stdrung

13 Bezug ov

15 Eingang Start

16 Eingang Reserve

17 Eingang Programm PG1

18 Eingang Programm PG3

21 Versorgung +24V aus C5S

22 Ausgang Reserve Ausgang

23 Ausgang NIO

24 Ausgang Startbereit

25 Bezug ov

9.2.2. Eingange in die C5S

9.2.2.1. Automatik

Das Signal definiert, ob die C5S im Automatikbetrieb ist. Im Anlagenbetrieb wird der Steuerung Uber das Si-
gnal Automatik die Freigabe erteilt startbereit werden zu kénnen und einen Prozessstart zu akzeptieren.
Diese Freigabe wirkt allerdings nur dann, wenn sich die Steuerung nichtim Gerate Test befindet. Umge-
kehrt ist der Gerate Test bei Anliegen des Signals Automatik nicht mehr anwahlbar (externe Verriege-

lung).
Signal Funktion

0 Die C5S ist im Handbetrieb, es kann der Gerate Test durchgeflihrt werden. Produktionsbetrieb
ist nicht moglich.
1 Die C5S ist im Automatikbetrieb. Die SPS kann die C5S Uber die Schnittstelle ansteuern. Der

Gerate Test kann nicht ausgefuhrt werden.
Nur im Automatikbetrieb ist die C5S Uber die SPS ansteuerbar.

9.2.2.2. Start
Eine steigende Flanke des Start Signals startet ein Schraubprogramm.

Das Signal start wird nur dann akzeptiert, wenn vorher das Gerat bereits Startbereit ist. Ohne Start-
bereit wird der Start ignoriert. Ein zu frihes Wegnehmen dieses Signals fiihrt zu einem NI0-Startabbruch.
9.2.2.3. PGO...PG3

Mit den 4 Programmleitungen kdnnen 15 Programme + Reibwerttest angewahlt werden. Die Programmnum-
mer ist in 4 Bits / Leitungen binar codiert.

Programm 0 ist hierbei der Reibwerttest, danach folgen die Programme 1 bis 15.
Die nachfolgende Tabelle zeigt die Binarcodierung der jeweiligen Programme:

PG3 PG2 PG1 PGO Programm
0 0 0 0 Reibwerttest
0 0 0 1 1
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PG3 PG2 PG1 PGO Programm
0 0 1 0 2
0 0 1 1 3
0 1 0 0 4
0 1 0 1 5
0 1 1 0 6
0 1 1 1 7

1 0 0 0 8

1 0 0 1 9

1 0 1 0 10
1 0 1 1 11
1 1 0 0 12
1 1 0 1 13
1 1 1 0 14
1 1 1 1 15

Die Programmnummer wird nur bei der steigenden Flanke des Start Signals ibernommen.

Programmvorgabe lber die Kundenschnittstelle

Die Programmvorgabe uber die Kundenschnittstelle ist nur aktiv, wenn in den System-
parametern keine feste Programmnummer hinterlegt ist (Siehe Kapitel Systemeinstel-
lungen [ 27])

9.2.24. Storung quittieren

Wenn eine Stdrung vorliegt, so kann diese nach behobener Ursache entweder Uber die Kundenschnittstelle
oder Uber die Bediensoftware quittiert werden.

9.2.3. Ausgange der Steuerung C5S

9.2.3.1. Keine Stoérung
Das Signal zeigt an, dass keine Stérung am Gerat anliegt.

9.2.3.2. Startbereit

Uber das Signal startbereit wird signalisiert, dass die Steuerung im Produktionsbetrieb arbeitet und be-
reit fir einen neuen Prozessstart ist. Voraussetzung dafirr ist, dass keine Storung vorliegt und Automatik an-
liegt. Im Untermenil Gerite Test ist keine Produktion mdglich, d.h. die Steuerung ist in diesem Fall nicht
startbereit. Wahrend des gesamten Schraubprozesses ist das Signal 0.

9.2.3.3. 10/ NIO

Die beiden Signale zeigen an, ob der Schraubprozess erfolgreich (10) oder nicht erfolgreich (NI0) ausge-
fihrt wurde.

Jedes Mal, wenn ein Schraubprozess ohne das Auftreten einer Stérung beendet wird, wird Uber die Kunden-
schnittstelle die Bewertung des Schraubergebnisses ausgegeben. Hierfur stehen die zwei Signale 10 und
NTIO0 zur Verfigung. Der Prozess ist beendet, sobald eines der beiden Signale 1 wird. Mit dem nachsten Pro-
zessstart werden die Signale wieder auf 0 gesetzt.

9.2.3.4. Tiefe erreicht

Das Signal wird gesetzt, wenn die in den Systemkonstanten parametrierte Bedingung erfillt ist. Die Be-
schreibung des Parameters Weg fiir Tiefe erreicht in Kapitel Weg fur Tiefe erreicht [ 29], zeigt die
Funktionsweise auf.
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9.3. Timing Diagramm Kundenschnittstelle

Das folgende Timing Diagramm stellt exemplarisch den Signalaustausch an der Kundenschnittstelle dar:

CSS V2 Timing Diagramm
Start Start
Auto  Start Ok Start NOk Start Fault friction TSt friction Test Fault Auto

On  Prog2 10 Prog1 NIO Prog9  Fault  reqolved Error resolved Off

Ready for start | A L-l_»' H I_'| I_-| I_-| l—’l
N

Name

»> =

test test

Automatic E |

Start E ‘ ‘—I_)l Q —71_.| =
PG O E / |__|
PG 1 E m ‘
| ‘ ‘
PG2 E / ‘ ‘ ‘
| !
PG3 E \ : \

[
=

Ok /10. A ~ _l\ \
NOk /NIO A 1_| “\\ | |
No fault A | ’l l .|
Ackn. fault E ‘ ‘ ‘I_l ‘\I_l

Abb. 11: Signalaustausch an der Kundenschnittstelle

9.4. Not-Halt Anschluss

Die Schraubersteuerung C5 ist mit einer zweikreisigen NOT-HALT Schaltung ausgestattet. Das ermdglicht
es, die C5 in einen bestehenden NOT-HALT Kreis der Gesamtanlage zu integrieren.

— N

- - - - - - T - T - T - T

Dies ist dann empfehlenswert, wenn aus der Gefahrdungsanalyse der gesamten Anlage hervorgeht, dass ei-
ne Gefahrdung durch den Spindelantrieb besteht. In diesem Fall kann die sichere Abschaltung des Antriebs
(Save Torque Off) erforderlich sein.

Ist eine Abschaltung nach der sicherheitstechnischen Betrachtung nicht notwendig, dann ist der XG6 An-
schluss so zu briicken, dass der NOT-HALT Kreis geschlossen ist.

Die NOT-HALT Option ermdglicht die Realisierung der Stopp-Kategorie 0. Ist die Option eingebaut, dann
sind die erforderlichen Anschliisse an XG6 EMG herausgefihrt.

In der Schraubsteuerung C5S ist eine elektronische STO (Save Torque Off) Schaltung integriert. Die Be-
schaltung ist im Elektroplan aufgefiihrt. Fallt der Sicherheitskreis ab, dann wird im Gerat die Bestromung fiir
den Antrieb abgeschaltet. Das Gerat zeigt dies im Hauptbildschirm in der Statuszeile an.

Steckverbindungen auch STO (Save Toque Off) unter Spannung

Die Steckverbindungen und Leitungen XD9 sind in diesem Zustand (STO) stromlos,
aber nicht spannungsfrei.

GEFAHR » Zum An- und Abstecken der Steckverbindungen sowie zur Reparatur das Gerat von
der Netzversorgung trennen.

Die mit der Sicherheitsschaltung erreichbaren Werte sind in den technischen Daten aufgefuhrt.
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Allgemeine Gefahrdung
NOT-HALT bei fehlerhafter Beschaltung wirkungslos.

» Die Steuerung muss durch eine Fachkraft in den Gibergeordneten NOT-HALT-Kreis
eingebunden werden. Informationen zum Einbinden der Steuerung sind dem separaten
GEFAHR Elektroplan in Kapitel 10 der WEBER-Dokumentation zu entnehmen.

» Bei Bedarf ist der WEBER-Service zu kontaktieren — siehe Kapitel Ansprechpartner
bei WEBER [ 6].

Im Elektroplan ist diese Variante in einem Schema dargestellt, dass aufzeigt, wie die zweikreisige Abschal-
tung integriert werden kann. Bitte verwenden Sie auch in jedem Falle die Rickfiihrung, so dass Fehler in der
Sicherheitsschaltung erkannt werden kénnen. Die Rickmeldung geschieht tber einen potenzialfreien Opto-
koppler Ausgang. Diese schlief3t nur dann, wenn beide Kreise 1 und 2 gedffnet sind. Ist mindestens ein Krei-
se geschlossen, dann 6ffnet der Optokoppler der Ruckflihrung.

Pin 5 und Pin6 an XG6 durfen nur zur Versorgung der C5 eigenen Sicherheitseingange verwendet werden.
Diese Versorgung ermoglicht es potenzialfreie Kontakte der Gibergeordneten Schaltung einzusetzen.

8 pol Buchse Beschreibung
1 Kreis 1 +

Kreis 1 -

Kreis 2 +

Kreis 2 -

0V C5

+24V C5
Rickmeldung +

N OO g WwN

8 Rickmeldung -

9.441. Hinweis zur Schalthaufigkeit

Die Lebensdauer elektronischen NOT-HALT Schaltung ist nicht beschrankt. Dadurch sind die Anwendungen
bei denen in jedem Teilezyklus eine Abschaltung des Sicherheitskreises beispielsweise durch einen Licht-
vorhang geschieht mdglich.
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10.

Technische Daten

Elektrischer Anschluss (laut Ty-
penschild)

Standard 230 V Typ:
» Kaltgerateanschluss mit L, N, PE
* 230V +£10% /50 -60 Hz

Absicherung

Extern: = 10 A Kategorie C

Intern: 6,3AT Schmelzsicherungen

Elektrogerat Schutzklasse

Schutzklasse 1 (L, N, PE)

Maximale durchschnittliche Ener-
gieaufnahme

mit 85 W Motor: 100 W

mit 320 W Motor: 400 W

mit 675 W Motor: 750 W

ohne aktiven Prozess: 25 W

Empfehlung fur Fehlerstrom-
schutzschalter (FI)

RCD Typ B (Allstromsensitiv) mit = 30 mA

Auslastung des RCD Typ B 30
mA

< 25% (Leitungslange zum Antrieb 6 m)

Gerateableitstrom im Betrieb (ty-
pisch)

<3,5mA

Umgebungstemperatur

5°C-45°C (41°F-113°F)

Relative Luftfeuchtigkeit

5% - 85%, nicht kondensierend

Aufstellhohe Gber NN

0 - 1000m: 100% Leistung

1000 - 2000m: 70% Leistung

nicht Gber 2000m betreiben

Gewicht

7,8 kg

Aufstellung

» Auf dem Boden (keine andere Aufstellung erlaubt)

» Das Gerat muss von allen Seiten gut bellftet aufgestellt wer-
den kénnen.

Gehause Grolke (H*B * T)in
mm

266 * 152 * 332 (ohne Stecker)

Einbauraum (H* B * T) in mm

270 * 220 * 420 (ohne USB Anschluss nach vorne)

Schutzart

IP30

Sicherheitstechnische Kenndaten

gemaf EN ISO 13849-1:2008-12
« MTTFd: >100 Jahre
« DC=99%
» Kategorie 4
» Performance Level e

Einsatzumgebung

Das C5S erfullt im industriellen Umfeld die geltenden EMV-Richtlinien fir Industrietech-
nik.

Bei Einsatz in anderen Bereichen sind entsprechend zusatzliche Malnahmen erforder-
lich, um die hierfir notwendige EMV Normen zu erfiillen. Die Verantwortung liegt beim
Betreiber des Gerates.
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11. AuBerbetriebnahme / Demontage / Entsorgung
11.1. AuRerbetriebnahme

Zur AuBerbetriebnahme ist die Maschine abzuschalten und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten zu
sichern.

Sollten sich noch Werkstilicke in der Maschine befinden, miissen diese entfernt werden.

Die Maschine muss mit einem Hinweis versehen werden, aus dem deutlich zu entnehmen ist, dass sie vor-
Ubergehend aufer Betrieb ist.

Inbetriebnahme

Bei der Wiederinbetriebnahme sind die Anweisungen aus dem Kapitel ,Inbetriebnahme*
zu beachten.

11.2. Demontage und Entsorgung

Gefahren bei der Demontage und beim Transport

Bei der Demontage kann es durch umfallende Bauteile und beim Transport mit Hebe-
WARNUNG zeugen durch pendelnde oder abstirzende Lasten zu Verletzungen kommen.

>

Gefahren bei Arbeiten an der Maschine
Verletzungsgefahr bei unsachgemalfer Handhabung der Maschine.
VORSICHT » Arbeiten an der Maschine durch Fachpersonal durchfihren.

Um Personenschaden und / oder Umweltschaden bei der Demontage und Entsorgung zu vermeiden, sind
folgende Punkte unbedingt zu beachten:

* Verwendung von geeignetem Werkzeug
 Ausreichend bemessene Lastaufnahmeeinrichtungen
+ Standsicherheit der demontierten Maschinenteile

» Verwendung von personlicher Schutzausriistung bei der Entsorgung von Schmiermittel, Lésungsmittel,
Konservierungsmittel usw.
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11.2.1. Entsorgung der Bauteile

SachgemalBe Entsorgung

Baugruppen und -teile missen sachgemaf entsorgt werden. Nicht sachgemalfie Entsor-
gung verursacht Umweltschaden.

Entsorgen Sie die Baugruppen nach den jeweils ortlichen geltenden Vorschriften. Achten Sie auf die umwelt-
gerechte Entsorgung der Betriebsstoffe.

Die Maschine besteht aus:
* Aluminium (z.B. Gestell, Platten)
» Stahl und Grauguss (z.B. Gehause, Wellen, Zahnrader, Lager)
» Kupfer (z.B. Servomotor und elektrische Leitungen)
» Kunststoff (z.B. elektrische Leitungen, Verkleidung)

Elektronikbauteile (z.B. Servoverstarker)
11.2.2. Riucknahme von Elektronikprodukten (ElektroG)

Elektrische und elektronische Altgerate enthalten neben diversen wertvollen Materialien
auch schadliche Stoffe, die bei unsachgemaler Entsorgung negative Auswirkungen auf
die Umwelt und die menschliche Gesundheit haben. Sie dirfen nicht tber den Hausmull
entsorgt werden.

Nutzen Sie stattdessen die Mdglichkeit, Ihr Altgerat kostenfrei bei regionalen Sammel-
stellen in Deutschland abzugeben. WEBER ist bei der Stiftung EAR als Hersteller und
Vertreiber von B2B Elektroprodukten registriert (WEEE Reg.Nr. 70910538).

Elektronikgerategesetz (ElektroG)

Das Elektro- und Elektronikgerategesetz regelt, dass Elektro-Altgerate nicht Gber den
Hausmull entsorgt, sondern getrennt gesammelt und recycelt werden.

11.2.3.  Ricknahme von Batterien (BattG)

Sie als Endverbraucher sind per EU-Verordnung (Batterieverordnung) zur Riickgabe al-
ler gebrauchten Batterien und Akkus verpflichtet, eine Entsorgung tber den normalen
Hausmdill ist untersagt.

Ihre verbrauchten Batterien/Akkus kdnnen Sie unentgeltlich bei den Sammelstellen lhrer
Gemeinde, unserer Firma oder Uberall dort abgeben, wo Batterien/Akkus verkauft wer-
den.

Batteriegesetz (BattG)

Gesetz Uber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertragliche Entsor-
gung von Batterien und Akkumulatoren.
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12. Anderungshistorie

Version |Abteilung Beschreibung der Anderung Datum
V2.0.0 Entw. CS Erste Version 07.04.2022
Doku AR
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13. Kontakte

WEBER Schraubautomaten GmbH
Hans-Urmiller-Ring 56

D-82515 Wolfratshausen
Servicehotline

& +49 8171 406-444
S +49 8171 406-111

service@weber-online.com
www.weber-online.com

WEBER Assemblage Auto-
matiques S.A.R.L.

(F)

& +33 4 5068 5990
=) +33 4 5068 9365

weber@weberaa.com
www.weberaa.com

WEBER Automation s.r.o.
(CZ/PL/HU/SK)

& +420 549 240 965
@ +420 549 240 964

weber.cz@weber-online.com
www.weber-online.cz

www.weber-online.pl
www.weber-online.hu

WEBER Screwdriving System Inc.
(USA)

@ +1704 360 5820
S +1704 360 5100

marketing@weberusa.com
www.weberusa.com

WEBER Automation China Co. Ltd.
(VRC)

& +86 21 5459 3323
=) +86 21 5459 3323

china@weber-online.com
www.weber-online.cn

WEBER Automazione ltalia s.r.l.
(1
& +39 051 0285 201

weber.it@weber-online.com
www.weber-online.it
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