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1. Datenblatt

1.1. Screwdriver

Allgemeine Eigenschaften Minimum Typisch Maximum Einheit
0,15 5 [Nm]
Anzugsdrehmomentbereich -
0,1 3,68 [Ibft]
Wenn das 0,04 [Nm]
Drehmoment
- Ibf
<1,33Nm/ 0,03 [ibf]
0,98 Ibft ist
Anzugsdrehmomentgenauigkeit*
Wenn das
Drehmoment o
>133Nm/ | 3 ) %}
0,98 Ibft ist
[e)
Selbstschneidendes Drehmoment - 85 % des 3 [Nm]
Anzugsdrehmoments
Genauigkeitsfehler in der Vormontage** - - 0,5 [mm]
Ausgabegeschwindigkeit - - 340 [RPM]
35 [mm]
Schraubenldange mit voller Sicherheit - -
1,37 [Zoll]
55 [mm]
Schafthub (Schraubenachse) - -
2,16 [Zoll]
Schaftvorspannung (einstellbar) 0 10 25 [N]
Kraft der Schutzfunktion 35 40 45 [N]
0] - 60 [°C]
Lagertemperatur
32 - 140 [°F]
Motor (x2) Integrierter, elektrischer BLDC-Motor
IP-Klassifizierung IP54
ESD-Sicherheit Ja
308 x 86 x 114 [mm]
Abmessungen
121x3,4x4,5 [Zoll]
25 k
Gewicht [g]
5,51 [Ib]

* Siehe Torque Accuracy Graph (Drehmomentgenauigkeits-Diagramm) fur weitere
Informationen.

** Die Steigung der Schraube kann zum Gesamtgenauigkeitsfehler bei der Vormontage
beitragen.



DATENBLATT @ robot

Betriebsbedingungen Minimum Einheit
Stromversorgung 20 24 25 V]
Stromverbrauch 75 - 4500 [mA]

5 - 50 [°C]
Betriebstemperatur

41 - 122 [°F]
Relative Luftfeuchtigkeit (nicht kondensierend) |0 - 95 [%]
Berechnete Lebensdauer 30.000 - - [Stunden]

Unterstiitzte Schrauben

Unterstiitzte Schrauben (metrisch)

Materialart Magnetisch
Schraubenlénge Bis zu 50 mm (35 mm Gewindelange)
Kopftyp Zylinder Senkkopf Knopfkopf
- » 5
i
Aussehen
Standard PSIS 1?71622/ i iSO 14579 Eﬂ iSO 14580 :J' 1S 14581 E DIN 7985A
M1.6 v n.z. n.z. n.z. n.z.
M2 v v n.z v v
M2.5 v v n.z v v
Unterstltzte M3 v v v v v
Gewindegroke
M4 v v v v v
M5 v v v v v
M6 v v v v v
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Unterstiitzte Schrauben (US-Standard)

Materialart Magnetisch

Schraubenlédnge Bis zu 1,96 Inches (1,37 Inches Gewindelénge)

Kopftyp Zylinder Knopfkopf Senkkopf

Aussehen E g ]

3 -
| ©
ASME N—(
Standard ASME ASME ASME ASME E
aneer 8183 | | piges B18.6.3 8183 (] | B18:6.3

1# v n.z. n.z. n.z. n.z.
2 # v v v n.z. v
4# v v v v v
6# v v v v v

Unterstutzte

Gewindegrofke 8 # v v v v v
10 v v v v v
#
12 n.z. v v n.z. n.z.
#
1/4" v n.z. n.z. v n.z.

Unterstiitzte selbstschneidende Schrauben fiir Aluminium 1/2

Materialart Magnetisch

Schraubenléange Bis zu 50 mm (35 mm Gewindelange)

Kopftyp Pan Head Flachrund mit Linsenkopf

Flansch
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Aussehen

DIN 7981 C/ ISO |DIN 7981 F/ ISO
Standard 7049 7049 WN 5251 DIN 7983 C

Gewindegroke und

Bithalter/Bitverldngerung Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich

ST2.2/2.2/KB22/K22 v v n.z. v
ST 2,9 Ve v n.z. v
3/M3/KB30 /K30 n.z. n.z. v n.z.
ST3.5.3/3.5/KB35 /K35 v v v v
ST 3,9 n.z. v n.z n.z.
4/ M4 / KB40 / K40 n.z. n.z. v n.z.
ST 4,2 v v n.z. v
ST 4,8 v n.z. n.z. v
50 / M5 / KB50 / K50 n.z. n.z. v n.z.
ST 5,5 v n.z. n.z. n.z.
ST 6,3 v n.z. n.z. n.z.

Unterstiitzte selbstschneidende Schrauben fiir Aluminium 2/2

Materialart Magnetisch

Schraubenlange Bis zu 50 mm (35 mm Gewindelénge)

Kopftyp Senkkopf
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Aussehen

Standard DIN 7500 M DIN 14586 C DIN 7982 C
Ggwinslegrb&e und Bithalter/ Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich
Bitverlangerung

20/ M2 /K20 v n.z. n.z.
ST2.2/2.2/KB22/K22 n.z. v v
2,5/M2.5/KB25 /K25 v n.z. n.z.
ST 2,9 n.z. v v
3/M3/KB30 /K30 v n.z. n.z.
ST3.5.3/3.5/KB35 /K35 n.z. v v
ST3,9 n.z. v v
4/ M4 / KB40 / K40 v n.z. n.z.
ST 4.2 n.z. v v
ST 4,8 n.z. v v
50 / M5 / KB50 / K50 v n.z. n.z.
ST5,5 n.z. v v
60/ M6 v n.z. n.z.
ST 6,3 n.z. v v

Unterstiitzte selbstschneidende Schrauben fiir Plastik

Materialart Magnetisch

Schraubenlange Bis zu 50 mm (35 mm Gewindelénge)

Kopftyp Senkkopf Flachrund mit Flansch
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Aussehen

Standard

ISO 4042 WN 1411 WN 5451

Gewindegrofke und Bithalter/
Bitverlangerung

Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich

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

Anleitung zur erreichbaren Tiefe fiir selbstschneidende Schrauben

Wie tief eine Schraube selbst schneiden kann, hangt stark vom Schraubenmaterial und dem
Werkstlickmaterial ab. Nachfolgend finden Sie drei Beispiele fiir die maximale Tiefe, die eine
bestimmte Schraube in ein bestimmtes Material einbringen kann.

Beispiel fir WN 1411 in POM

SchraubengroRe Tiefe

K18x10 10
K20x10 10
K22x16 16
K25x16 16
K30x20 20
K35x30 30
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SchraubengroRe Tiefe

K40x30

30

K50x30

30

Beispiel fur WN 1411 in NYLON PA Typ 6

SchraubengroRe Tiefe

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

Beispiel fur DIN 7500 M in Aluminium EN AW-5754

SchraubengroRe Tiefe

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

Beim Testen einer selbstschneidenden Schraube gibt es drei mogliche Ergebnisse:

1. Die Schraube geht bis zum Anschlag hinein und wird mit dem eingestellten
Zieldrehmoment angezogen. Dies ist ein erfolgreicher Vorgang.

2. Die Schraube bricht beim Einschrauben und der Screwdriver liefert einen Ergebniscode /
Laufzeitfehler: 10 — ,Drehmoment unerwartet abgefallen® Dies bedeutet, dass die
Schraube ein so hohes Drehmoment auf einem so harten Material nicht bewaltigen kann.
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3. Der Screwdriver stoppt auf halbem Weg und gibt einen Ergebniscode / Laufzeitfehler
zuruck: 4 — ,Drehmoment vorzeitig Uberschritten® Dies bedeutet, dass ein hoheres
Drehmoment erforderlich ist, um mit dieser Schraube durch dieses Material zu gehen. Eine
Losung kdnnte darin bestehen, ein héheres Anzugsdrehmoment einzustellen.

Stellen Sie fir ein erfolgreiches Gewindeschneiden sicher, dass das Loch gemaf den
Angaben des Schraubenherstellers hergestellt wird.

Drehmomentgenauigkeit (metrisch)

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

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

3%

Accuracy [Nm]

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

Drehmomentgenauigkeit (US-Standard)

0,12
0,11

0,1
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01

3%

Accuracy [Ibft]

0.0295 Ibft

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
0,11 0,98 Torque [Ibft]
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@robot

Schraubbitsystem

Dieses System erhoht die Wirksamkeit der Schrauben, die aufgenommen, auf den Bit
ausgerichtet, mit dem Schraubendreher bewegt und ein- und ausgedreht werden miissen,

erheblich. Es wird daher dringend empfohlen, das Schraubbitsystem korrekt einzustellen, um
eine hohe Erfolgsquote zu erzielen.

Beispiel flir das Schraubbitsystem fiir eine M2-Schraube nach ISO 14579.

1 — Schraube

2 — Schraubbefestigung
3 — Schraubentrager

4 — Bit

5 — Bithalter

I b —

In den folgenden Abschnitten werden die verschiedenen Komponenten des
Schraubbitsystems erklart und wie es richtig eingestellt wird.

Schrauben

Zunachst sollte man wissen, welcher Schraubentyp verwendet werden soll. Der Schraubentyp
legt fest, welche Schraubbefestigung (falls vorhanden), welcher Schraubentrager, Bit und was
fur ein Bithalter verwendet werden soll.

HINWEIS:
Verwenden Sie flir eine bessere Zuverlassigkeit beim Bohren des

Schraubenlochs eine Fase.

Die empfohlenen Schraubentypen flir den Screwdriver sind diejenigen, welche die zuvor in
den Tabellen Supported Screws (Unterstiitzte Schrauben) genannten Eigenschaften
aufweisen.
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Schraubbefestigung und Schraubentrager

@robot

Wahlen Sie die richtige Schraubbefestigung und den richtigen Schraubentréager je nach
Schraubentyp und -groflke aus, um die Wirksamkeit des Schraubbitsystems zu maximieren,
basierend auf der Tabelle im Abschnitt:

« Metric Screws
« US Standard Screws
« Self-tapping Screws for Aluminium

+ Self-tapping Screws for Plastic

Die Schraubbefestigungen werden flir die Schraubentypen DIN 912, ISO 4762, ISO 14579, ISO
14580, DIN 7981C / ISO 7049, DIN 7981F / ISO 7049, WN 5251, WN 1411, WN 5451 und ASME
B18.3 HEX Zylinderschrauben bendtigt. Die Schraubenbefestigungen sind mit Signifiern
versehen, die anzeigen, welche Schraubengrofe sie unterstitzen.

Schraubbefestigungen (metrisch) — DIN 912, ISO 4762, ISO 14579, ISO 14580, DIN 7981C /

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

M1.6

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

Schraubbefestigungen (US Standard) — ASME B18.3 HEX Zylinder, DIN 7981C / ISO 7049, DIN
7981F / ISO 7049, WN 5251, WN 5451

1#

2#

4 #

6 #

8 #

10 #

/4"

&

&

&b

L

Auf den Schraubentréager ist zudem mit Signifiern angegeben, mit welchem Schraubentyp
und welcher Schraubengrofke sie verwendet werden kénnen.

Schraubengewindegrofe Abbildung des Schraubentyps

Bits

Wahlen Sie je nach Schraubentyp und -gréfe den richtigen Bit aus, um die Wirksamkeit des
Schraubbitsystems zu maximieren, auf der Grundlage der Tabelle in Abschnitt:
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+ Metric Screws

- US Standard Screws

« Self-tapping Screws for Aluminium
« Self-tapping Screws for Plastic

@robot

Die Bits haben Signifier, die helfen zu erkennen, um welchen Bittyp und welche Groke es sich

handelt.

Standard-Schraubentyp

Din 912/1S0O 4762
ASME B18.3 HEX-Zylinderkopfschraube

Gibt die BitgroRe- und -art an

ISO 14579

ISO 14580

ISO 14581

DIN 7500 M

DIN 14586 C

WN 5251

ISO 4042

WN 5451

ASME B18.6.3 Torx-Knopfkopfschraube
ASME B18.6.3 Torx-Senkkopfschraube

DIN 7985A

DIN 7981C /ISO 7049
DIN 7981F /1ISO 7049
DIN 7982 C

DIN 7983 C

WN 1411

ASME B18.6.3 Kreuzschlitz-Knopfkopfschraube

Unterstitzte Schafteigenschaften:

«  Typ 1/4" HEX
+ Lange 25 mm

HINWEIS:
Es kénnen Bits, die langer als 25 mm sind, verwendet werden. Es kann jedoch
sein, dass der Schraubentrager und die Schraubbefestigung die Schraube

nicht richtig in Position halten.

Bithalter

Wahlen Sie den richtigen Bithalter je nach Schraubentyp und -gréke aus, um die Wirksamkeit

des Schraubbitsystems zu maximieren, basierend auf der Tabelle im Abschnitt:

« Metric Screws
« US Standard Screws
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+ Self-tapping Screws for Aluminium
- Self-tapping Screws for Plastic

Der Bithalter erzeugt eine Magnetkraft, welche die Schraube am Bit befestigt und
ausgerichtet halt.

Es gibt zwei Arten von Bithaltern:

- Bithalter A: Erzeugt eine hohere Magnetkraft. Wird Ublicherweise fiir die grokeren und
schwereren Schrauben verwendet.

- Bithalter B: Erzeugt eine geringere Magnetkraft. Wird haufig fir die kleineren und
leichteren Schrauben verwendet.

WARNUNG:

Wird fir kleinere und leichtere Schrauben der Bithalter A anstelle des
Bithalters B verwendet, kdnnen die Schrauben aufgrund der hdheren
Magnetkraft vom Schraubenzufiihrer zum Screwdriver springen.

Bitverlangerungen 50 und 100 mm

Die Bitverlangerungen sind eine lange Version der zuvor beschriebenen Bithalter.
Bitverlangerungen sind nutzlich, um enge Stellen zu erreichen.

Die Bitverlangerungen haben eine Kontermutter, die gegen den Schraubentrager
festgezogen werden kann, um sicherzustellen, dass sich der Schraubentrager im Laufe der
Zeit nicht aus seiner Position bewegt.

Wenn die Bitverlangerungen am Screwdriver montiert sind, kann der maximale
Gesamtrundlauf bis zu 0,5 mm betragen (gemessen unterhalb des Gewindes, wie in der
folgenden Abbildung gezeigt).

e

Die Bitverlangerungen mussen separat erworben werden, indem Sie sich an lhren Handler
wenden, bei dem Sie den Screwdriver gekauft haben.

13
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« Bitverlangerungstyp A 50 mm — PN 109301
« Bitverlangerungstyp B 50 mm — PN 109289
« Bitverlangerungstyp A 100 mm — PN 109290
« Bitverlangerungstyp B 100 mm — PN 109298

Nahere Informationen zu den mechanischen Abmessungen finden Sie im Abschnitt
Mechanical Drawings.

Aufbau des Schraubbitsystems

1. Legen Sie den Bit in den Bithalter.

2. Setzen Sie den Schraubentrager auf den Bithalter.

8
'

3. Alle Schraubentrager missen so eingestellt werden, dass der Schraubenkopf stabil auf
dem Schraubentrager sitzt und ein Spalt dazwischen vermieden wird. Dies muss
geschehen, um eine hohe Leistung des Schraubbitsystems zu gewéahrleisten.
Verwenden Sie die nachfolgenden Bilder als Referenz.

14
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Aussehen Einstellungsverfahren

<<

N
Din 912/1SO 4762/ ISO 14581/ 4B DN 7985A /
ISO 14579/ ASME B18.6 HEX- ASME B18.6.3
ISO 14580/ Senkkopfschraube/ Kreuzschlitz-
ASME B18.3 Hex- ASME B18.6.3 Knopfkopfschraube/
Zylinderkopfschraube Torx- ASME B18.6.3 Torx-

Senkkopfschraube Knopfkopfschraube

AR A B

4. Wenn dies erreicht ist, entfernen Sie die Schraube und driicken Sie die
Schraubbefestigung ein (nur Schraubentypen Din 912, ISO 4762, ISO 14579, ISO 14580
und ASME B18.3 HEX-Zylinderkopfschraube)

—
Y
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Die endglltige Einstellung des Schraubbitsystems mit aufgenommener Schraube sollte wie
unten abgebildet aussehen.

ISO 14579/ ASME B18.6 HEX- ASME B18.6.3

ISO 14580/ Senkkopfschraube/ .am  Kreuzschlitz-

ASME B18.3 Hex- ASME B18.6.3 Knopfkopfschraube

Zylinderkopfschraube Torx- ASME B18.6.3 Torx-
Senkkopfschraube Knopfkopfschraube

Schraubenstandard Din 912/ISO 4762/ % ISO 14581/ N DIN 7985A /
[

Aussehen des
Schraubbitsystems

Befestigen des Schraubbitsystems am Screwdriver

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um das Schraubenbitsystem am Screwdriver
anzubringen.

1. Bewegen Sie den Schaft anhand der 2. Ldsen Sie den Screwdriver vom Quick
Benutzeroberflache im Roboter oder im Changer.
Webclient auf den hochstmoglichen Wert.

16
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3. Entfernen Sie den Deckel. 4. Setzen Sie die Sechskantform des
Bithalters in das Ende des Schafts des
o Screwdriver ein. Das System wird durch
eine Magnetkraft am Screwdriver befestigt.
=

—

5. Stellen Sie sicher, dass der Bithalter richtig
befestigt ist, indem Sie leicht an ihm ritteln,
um sicherzustellen, dass er nicht locker ist.

Losen des Schraubbitsystems vom Screwdriver

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um das Schraubenbitsystem vom Schaft des
Screwdriver zu entfernen.

1. Bewegen Sie den Schaft anhand der 2. Verwenden Sie den mitgelieferten
Benutzeroberflache im Roboter oder im Schlissel, um den Bithalter zu greifen.
Web-Client ganz nach aufen auf den Wé&hrend Sie die Taste gedriickt halten,
héchstmdglichen Wert. bewegen Sie den Schaft nach innen (auf

einen niedrigeren Wert), indem Sie die
Benutzeroberflache im Roboter oder im
Web-Client bedienen.

Ubersicht der benétigten Elemente je nach Schraubentyp und -gréRe

In den folgenden Tabellen ist eine Ubersicht der benétigten Elemente je nach Schraubentyp
und -groke dargestellt. Suchen Sie basierend auf dem Schraubentyp und der Groke, die Sie
haben, nach dem Schraubenstandard und der Gewindegroke und finden Sie heraus, welche
Art von Bit, Schraubenbefestigung, Schraubentrdger und Bithalter Sie bendtigen.
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Iterns Needed Depending on Screw Type and Size for Metric Screws

Head type

linde

Counter sunk

Butten head

“Sa:::d Dins1z{ ? | (SD uswﬂ 150 14530 'ir' 150 14581 l:/’ DIN 7935»\?
Thread Size i . bit, screw carrier and screw fix needed
@ 515
MLE —--._-—-
M1.6 LS N/A i
f

@s2
. M2.5
M2-3
A

@ pH1

@ pr1
M2.5

@ 525

W pHL

0w M3
M3
M2-3 &
A
@ sk P
@ & pHz
L [om)
]
v | e
-
e
@ 54 @ puz
I M5 - M5
" - e
i A
@85 O30 © 130 O T30 & pH3
W s W W - M6 - B
Me: Ma-6 Ma-6 Md-6
L L

Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt example (Beispiel).

Nach Schraubentyp und -gréfze benétigte Elemente fiir Schrauben in metrischen Einheiten

Nach Schraubentyp und -groRe benétigte Elemente fiir Schrauben in metrischen Einheiten

Kopftyp

Zylinder

Senkkopf

Knopfkopf

Schraubenstandard

Din 912 /4=
1504762 L

1SO 14579 '_@-_'

1SO 14580 E:'

150 14581 E

DIN 7985A

Gewindegroke

Bithalter, Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich

®© 51.5

' M1.6

M1.6 M1.6 n.z. n.z. n.z. n.z.
—
®51.5 076 OTe PH1
. M2 . M2
M2 M2-3 M2-3 n.z.

—"
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PH1
S v
© 53 O T20 ©T20 3720 PH2
e | . | BRI | EBE
M4 M4
@54 O T25 725 07125 PH2
m M5 E M5 m M5 - -
M5 M5
. —]
—) "
3 T30 PH3
5 | =~
M6
B -

Nach Schraubentyp und -groe bendétigte Elemente fiir Schrauben nach US-Standard

Nach Schraubentyp und -grofe benoétigte Elemente fiir Schrauben nach US-Standard

Kopftyp Zylinder Knopfkopf Senkkopf
ASME ASME ASME ASME ASME
Schraubenstandard| B18-3 5 B18.6.3 B18.6.3 B18.3 B18.6.3
HEX Kreuzschlitz  |Torx HEX Torx
Gewindegrofke Bithalter, Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich
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Nach Schraubentyp und -groRe benoétigte Elemente fiir Schrauben nach US-Standard

© H1/16"
- 14 n.z. n.z. n.z. n.z.
g H5/64" PH1 O 18 O 76
- 2#
- 2#-6# a - 2# n.z. ‘
2 #
H3/32" ® H1/16" T8

I8
- 24-6#

B«

B o

44
@ H7/64" PH1 ©T15 | ©Hs/ea O T10
2. | |BEa |Ee Bl
2#-6#
6 #
© H9/64" PH2 @ T20 @©) H3/32" G T15
R | Bl |l BB \ER
- 8#-1/4"
8 #
® Hs/32" PH2 0125 © H1/8" 7120
10#
E e B | B | B
_ st-1/4"
10 #
PH3 o727
g |
n.z. n.z. n.z.

12 #
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Nach Schraubentyp und -groRe benoétigte Elemente fiir Schrauben nach US-Standard

© H3/16" ® T30
— 1/4"
- 8#-1/4" n.z. n.z. n.z.

174"

Bendétigte Elemente je nach Schraubentyp und -gréRe fiir selbstschneidende Schrauben
fiir Aluminium

Nach Schraubentyp und -groRe benotigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Aluminium 1/2

Kobft Pan Head Flachrund mit Linsenkopf
Pityp Flansch
Aussehen @
DIN 7981 C/ISO |DIN 7981 F/1SO
Standard 7049 2049 WN 5251 DIN 7983 C
Gewindegroke Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich
ST2.2/2.2/KB22/
K22
PH1 PH1 PH1
n.z.
Emv. | EBw £ m
ST29
PH1 PH1 PH1
n.z.

21
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

3/M3/KB30 /K30

n.z.

Aluminium 1/2

n.z.

n.z.

ST3.5.3/3.5/
KB35 / K35

PH2

COREY

@ PH2

COREY

@ PH2

COREY

(92]
|
w
(o]

’

PH2
n.z. . n.z. n.z.
[ ves
4 /M4 / KB40 / K40
& 120
n.z. n.z. m M5 n.z.
[ e
ST 4,2
PH2 PH2 PH2
n.z.
BE- | Bl B
ST 4,8
PH2 PH2
t n.z. n.z.
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Aluminium 1/2

50/M5/KB50/
K50
n.z. n.z. n.z.
ST5,5
PH3
n.z. n.z. n.z.
BRE
ST 6,3

PH3

n.z. n.z. n.z.

Nach Schraubentyp und -groRe benotigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir
Aluminium 2/2

Kopftyp Senkkopf

Aussehen
Standard DIN 7500 M DIN 14586 C DIN 7982 C
Gewindegrofke Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Aluminium 2/2

24

n.z.

20/ M2 /K20
b T6
n.z. n.z.
ST2.2/2.2/KB22 /K22
& T6 PH1
e Fopa w2 =P w2
2,5/ M25/KB25 /K25
o718
h MZ2.5 n.z. n.z.
ST 2,9
@TS PH1
nz h M3 ﬁ M3
3/M3/KB30 /K30
o T10
h M3 n.z. n.z.
ST3.5.3/3.5/KB35/K35
O T15 PH2

ED«
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Aluminium 2/2

n.z.

B w0

B wor

PH2
=D
4 /M4 / KB40 / K40
& T20
- 6# n.z. n.z.
ST 4,2
£ T20 PH2
= | BB | BB
ST 4,8
© 125 PH2
-~ | BB | E@
50/ M5 /KB50 /K50
& T25
- e n.z. n.z.
ST 5,5
I © T25 PH3

25
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

60/ M6

Aluminium 2/2

© 7130

n.z.

n.z.

ST 6,3

n.z.

©T130

St

PH23

&

Nach Schraubentyp und -gréfe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Plastik

Nach Schraubentyp und -groRe benoétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Plastik

Kopftyp Senkkopf Flachrund mit Flansch
Aussehen
Standard ISO 4042 WN 1411

WN 5451

Bitverlangerung

Gewindegrofke und Bithalter/

Bit, Schraubentrager und Schraubbefestigung erforderlich

20/ M2 /K20

n.z.

n.z.

O 716

ol
s o
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Plastik

ST2.2/2.2/KB22 /K22

n.z.

2,5/M2.5/KB25 /K25

@& PH1

3/M3/KB30 /K30

& T8

ST3.5.3/3.5/KB35 /K35

O T15

B -

PH2

n.z.

4 /M4 / KB40 / K40

& T20

& PH2

B ws

50 /M5 /KB50 / K50

n.z.

& PH2

I s

©T125

©
- 8#-1/4"
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Nach Schraubentyp und -gréRe benétigte Elemente fiir selbstschneidende Schrauben fiir

Plastik
60/ M6

n.z.

n.z.

© 7130

B

Screwdriver-Position zum Ausfiihren von Befehlen

Um die Screwdriver-Befehle erfolgreich auszufiihren, ist es von grundlegender Bedeutung,
den Screwdriver richtig zu positionieren. Dies wird erreicht, wenn die beiden folgenden

Bedingungen erflllt sind:

1. Das Schraubbitsystem muss perfekt auf die
Schraube oder das Gewinde ausgerichtet sein.

2. Der Abstand zwischen dem unteren Teil des
Screwdriver und der Oberflache, auf der die Aktion
stattfindet, muss im Bereich von 0—-8 mm [0-0,31
Zoll] liegen.

0-8 mm [0-0.31 inches]

Um die Screwdriver-Befehle erfolgreich auszufiihren, ist es von grundlegender Bedeutung,
den Screwdriver nach unten gerichtet oder maximal seitwérts zu betatigen. Der Screwdriver
darf nicht nach oben gerichtet oder mit einem Winkel von tber 90° zum Boden betéatigt

werden, da dies die Schutzvorrichtung auslost.
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-90°

Ground

LED-Geratestatus

Der Screwdriver ist mit einer LED ausgestattet, die den Geratestatus anzeigt.

Farbe Geratestatus

Strom fehlt
Kein Licht

Betriebsbereit — Leerlauf — Statisch
Konstant Griin

Initialisierung
Blinkt Griin

In Betrieb — Bewegt/dreht den Schaft
Konstant Orange

Betriebsstorung
Blinkt Orange

Funktioniert nicht — Hardwareproblem

® "0 "ol

Konstant Rot

Sicherheit — Not-Aus
Blinkt Rot

29
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Drehmomentwinkelkurve und Drehmomentgradient

30

Der Drehmomentgradient gibt an, wie das Drehmoment in der letzten Phase des
Anzugsschrauben-Befehls angewendet wird. Dies kdnnte als Indikator verwendet werden, um
festzustellen, ob ein Anzugsbefehl korrekt ausgefihrt wird.

HINWEIS:
Wenn bei der Verwendung von selbstschneidenden Schrauben das

Schneiddrehmoment sehr nahe am Zieldrehmoment liegt, liefert der
Drehmomentgradient mdglicherweise einen ungultigen Wert.

Zum Beispiel konnte der Drehmomentgradient anders sein, wenn:

Das Lochgewinde nicht lang genug ist

Sich das Lochgewinde vom Schraubengewinde unterscheidet

Das Lochgewinde nicht sauber ist (z. B. durch Entgraten bei der CNC-Bearbeitung)

Die Reibung zwischen dem Schraubengewinde und dem Lochgewinde zu niedrig oder zu
hoch ist

Die Reibung zwischen dem Schraubenkopf und dem befestigten Teil zu niedrig oder zu
hoch ist

Eine Drehmomentgradienten-Variable zur Uberpriifung im Roboterprogramm zur Verfiigung
gestellt wird.

Die nachfolgende Grafik stellt eine normale Drehmoment-/Winkelkurve dar. In diesem Fall
wurde mit einer M4-Schraube und 2,4 Nm als Soll-Drehmoment gearbeitet.

Drehmomentwinkelkurve (metrisch)

2,5
2
E
E 15
]
g —— Torque
et 1
|9 s Gradient
0,5
0
1,5 2 2,5 3 3,5

Angle (rad)
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Drehmomentwinkelkurve (US-Standard)

1,8
1,6

1.4

=
[

m—TOrque

Torque (Ibft)
% e

s Gradient

e 2 e
(=T S

1,5 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7 2,9 3,1 3,3 3,5
Angle (rad)

Einstellen des Faltenbalgs wieder an die richtige Stelle

HINWEIS:
Anfangs sollte sich der Faltenbalg nicht I6sen, aber wenn dies der Fall ist,
befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um ihn wieder an seinen Platz
zu bringen.

1. Entfernen Sie den Deckel. 2. Bewegen Sie den Schaft anhand der

Benutzeroberflache im Roboter oder im
Webclient auf den héchstmoglichen Wert.

—

31
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3. Bringen Sie den Faltenbalg wieder an die 4. Setzen Sie den Deckel wieder auf.
richtige Stelle.

32
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1.2. Screwdriver

114,1[4,492)

114[4,488]
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Alle Mafkangaben sind in mm und [inches].
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