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Konformitatserklarung

Declaration of Conformity to European Union Directives

We ASG, Division of Jergens Inc.
of 157QDS. Waterloo Rd. Cleveland, Ohio 4411D USA
in accordance with the following Directives':

20D6J42/EU - on “Machinery”
2014J30/EU - on “Electromagnetic Compatibility”
2D11J65/EU - on “The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic

equipment*
hereby declare that:
Equipment: ASG SD250D Electric Screwdrivers/Nutrunners
Model numbers: ASG-SD25Q0-1QFX, ASG-S D25D0-2DFX, ASG-SD250D-35FX, ASG-SD2500-50FX,

ASG-SD2500-1GP.S, ASG-SD2S0D-20PS, ASG-SD25D0-35PS, ASG-SD2500-50PS,
ASG-5D2500-1QPL, ASG-SD25Q0-2QPL, ASG-5D2500-35PL, AS G-5D2 500-50 PL
A5G-SD2500-10RP, A SG-5D2 500-20 RP, ASG-5D2500-35RP, A SG-5-D2 500-50 RP,
ASG-5D2500-10RQ. ASG-SD2500-20RQ, A5G-SD250D-35RQ, ASG-SD250D-5DRQ,
ASG-SD2500-1GFX-AUTO, AS G -S 0 25D0-20FX-AUTO. ASG-SD25Q0-35FX-AUTO,
ASG-S D2 500-50 FX-AUTO

is in conformity with the applicable requirements of the fallowing documents

EN 62841-1 - Electrical Motor-Operated Hand-Held Tools, Transportable Tools and Lawn and Garden Machinery -Safety -
Part 1: General Requirements (2015/A 11:2022)

EN 62541-2-2 - Electrical Motor-Operated Hand-Held Tools, Transportable Tools and Lawn and Garden Machinery -Safety -
Part 2-2: Particular Requirements for Hand-Held Screwdrivers and Impact Wrenches (2014/AC:2015)

EN 6132G-1: 2D21 - Electrical Equipment for Measurement, Control, and Laboratory Use - Electromagnetic Compatibility
(EMC) Requirements: Part 1 General Requirements (2021)

EN 610D0-4-2:2D09 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-2: Testing and measurement techniques -Electrostatic
discharge immunity test

EN 61000-4-3:2020 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-3 : Testing and measurement techniques -Radiated,
radio-frequency, electromagnetic field immunity test

EN 610D0-4-4:2D12 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-4: Testing and measurement techniques -Electrical fast
transient/burst immunity test

EN 610D0-4-5:2014/A1:2D17 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-5: Testing and measurement techniques -
Surge immunity test

EN 610DQ-4-6:2D14 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-6: Testing and measurement techniques -Immunity to
conducted disturbances, induced by radio-frequency fields

EN 610D0-4-11:202a - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-11: Testing and measurement techniques -Voltage dips,
short interruptions and voltage variations immunity tests for equipment with input current up to 16 A per phase

Person Authorized to Compile the Technical File Federico Roma
ASG, Division of Jergens Inc.
Via Vicolo Lombardo, 27
Villaverla 36030 Italy

We hereby declare that the equipment named above has been designed to comply with the relevant sections of the above
referenced specifications. The apparatus complies with all applicable Essential Requirements of the Directives.

Signed by: Name: Bryon Shafer
[signature] Position:  General Manager: ASG, Division Jergens Inc.
Place: Cleveland, Ohio USA
Date: 18 November 2D22

Techincal File Reference: ASG-TF-SD2500-01
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Declaration of Conformity to European Union Directives

We ASG, Division of Jergens Inc.
of 157QDS. Waterloo Rd. Cleveland, Ohio 4411D USA
in accordance with the following Directives':

20D6J42/EU - on “Machinery”
2014J30/EU - on “Electromagnetic Compatibility”
2D11J65/EU - on “The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic

equipment*
hereby declare that:
Equipment: ASG SD250D Electric Screwdriver Controller
Model numbers: ASG-CT250D

is in conformity with the applicable requirements of the fallowing documents

EN 61010-1:2010 A1:2D16JC2D19 - Safely Req jiremerits for Electical Equipment for Measurement, Control, and
Laboratory Use - Part 1

EN 61326-1: 2Q21 - Electrical Equipment for Measurement, Control, and Laboratory Use — Electromagnetic Compatibility
[EMC) Requirements: Parti General Requirements [2021)

EN 61000-4-2:2009 - Electromagnetic compatibility [EMC) - Part 4-2: Testing and measurement techniques - Electrostatic
discharge immunity test

EN 610DQ-4-3:2D20 - Electromagnetic compatibility [EMC) - Part 4-3 : Testing and measurement techniques - Radiated,
radio-frequency, electromagnetic field immunity test

EN 610D0-4-4:2D12 - Electromagnetic compatibility [EMC) - Part 4-4: Testing and measurement techniques - Electrical
fast transient/burst immunity test

EN 61000-4-5:2014/1:2Q17 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-5: Testing and measurement techniques -
Surge immunity test

EN 61000-4-6:2014 - Electromagnetic compatibility [EMC) - Part 4-6: Testing and measurement techniques - Immunity to
conducted disturbances, induced by radio-frequency fields

EN 610DQ-4-11:2020 - Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 4-11: Testing and measurement techniques - Voltage
dips, short interruptions and voltage variations immunity tests for equipment with input current up to 16 A per
phase

Person Authorized to Compile the Technical File Federico Roma
ASG, Division of Jergens Inc.
Via Vicolo Lombardo, 27
Villaverla 36030 Italy

We hereby declare that the equipment named above has been designed to comply with the relevant sections of the above
referenced specifications. The apparatus complies with all applicable Essential Requirements of the Directives.
Signed by:

[signature]

Name: Bryon Shafer
Position:  General Manager: ASG, Division Jergens Inc.
Place: Cleveland, Ohio USA
Date: 12 September 2022

EMC Techincal File Reference: ASG-TF-CT2500-EMC-01
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Informationen zur Gerauschemission

Die Schalldruck- und Schallleistungspegel des Elektroschraubers Modell SD2500 der ASG-Sparte von Jergens
Inc. lauten gemal EN I1SO 11202 wie folgt:

Modellnr.: ASG-SD2500 Seriennr.: Wie auf Typenschild Baujahr: Wie auf Typenschild

angegeben angegeben
Im Betrieb Im Leerlauf

Lpam (Gerduschemission am Bedienerplatz) 75 dB (A) 44 dB (A)
Lpam (Gerduschemission am Nachbararbeitsplatz) 75 dB (A) 44 dB (A)
Hochstwerte des momentanen C-bewerteten Schalldruckpegels am 69 dB (C) 53 dB (C)
Bedienerplatz
Abgestrahlte Schallleistung, wenn der dquivalente A-bewertete k. A. ---
Dauerschalldruckpegel 80 dB (A) Uberschreitet.

Durchschnittliche Differenz zwischen Fremdgerauschpegel und LpAm [ =31dB (A)
Schallleistungspegel an jedem Messpunkt:

Nach EN ISO 11204 Anhang A berechnete Umgebungskorrekturfaktor K3A. 4 dB (A)

Die Messungen erfolgten in einer Hohe von 1,5 m und 1 m vom Bedienerplatz sowie an allen vier Seiten des Gerats.

Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Emissionswerte und nicht unbedingt um sichere Arbeitswerte. Es besteht
zwar ein Zusammenhang zwischen den Emissions- und abgestrahlten Schallpegelwerten, dieser ldsst sich jedoch nicht
zuverldssig zur Feststellung nutzen, ob weitere Vorsichtsmalnahmen erforderlich sind oder nicht.

Zu den Faktoren, die die tatsdchliche Schallbelastung des Personals beeinflussen, gehoren die Beschaffenheit des
Arbeitsraums, die anderen Larmquellen wie die Anzahl der Maschinen und andere angrenzende Prozesse. Auch die
zulassige Schallbelastung kann von Land zu Land unterschiedlich sein.

Diese Informationen ermdglichen es dem Benutzer der Maschine jedoch, die Gefahr und das Risiko besser einzuschatzen.

ASG, Division of Jergens Inc.

15700 S. Waterloo Rd.
Cleveland, Ohio 44110 USA

Informationen zu libertragenen Vibrationen \

Ubertragene Vibrationen des Elektroschraubers Modell SD2500 der ASG-Sparte von Jergens Inc.
gemaR EN ISO 60745 sind wie folgt: Vibration des Schraubendrehers: < 2,5 m/s?
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Sicherheitshinweise

- Lesen Sie unbedingt alle in dieser Bedienungsanleitung enthaltenen Anweisungen und Sicherheitshinweise
durch. Andernfalls kann es zu Verletzungen und/oder Schaden an Werkzeugen und Komponenten kommen.

BESCHADIGUNG MIT ERFORDERLICHER WARTUNG - Trennen Sie dieses Produkt von der Steckdose

und lassen Sie es durch qualifiziertes Wartungspersonal unter den folgenden Bedingungen reparieren:

o BeiBeschadigung des Netzkabels.

o BeiBeschadigung des Werkzeugkabels.

o Wenn Flussigkeit auf das Gehause des Gerdts verschittet wurde.

o Wenn das Produkt nicht ordnungsgemal’ funktioniert, befolgen Sie die Anweisungen in der
Bedienungsanleitung. Stellen Sie nur die Bedienelemente ein, die in der Bedienungsanleitung beschrieben
sind. Eine unsachgemaRe Einstellung der Bedienelemente kann zu Schaden fiihren und erfordert haufig
Nacharbeiten durch einen qualifizierten Techniker, um den ordnungsgemaRen Betrieb des Produkts
wiederherzustellen.

o BeiProduktbeschadigung jeglicher Art.

Wenn das Gerat eine negative, deutliche Leistungsanderung aufweist.

Bedienen oder schlieRen Sie den Controller/das System nicht mit nassen Handen oder in feuchter Umgebung
an. Bei Nichtbeachtung kann es zu Verletzungen durch Stromschlag kommen.

Betreiben Sie dieses Gerét nicht an einer Stromquelle, die nicht der auf dem Geréat angegebenen
Betriebsspannung entspricht. Die Betriebsanforderungen finden Sie auf dem Typenschild des Herstellers.

Stellen Sie sicher, dass der Controller ordnungsgemaR an eine geerdete Steckdose angeschlossen ist. Entfernen
Sie nicht den Schutzkontakt und verwenden Sie keine Zwischenstecker.

= ——

VORSICHT - Ersetzen Sie jegliche Sicherungen durch denselben Typ und dieselbe Nennleistung:
250V, 8A, trage Sicherung (Time-Lag T), 5x20mm 1kA
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>

NETZKABELSCHUTZ - Das Netzkabel dient als Haupttrennschalter. Es sollte so verlegt oder installiert
werden, dass es vor Betreten oder Einklemmen geschiitzt ist. Das Gerat sollte vollstdndig ausgeschaltet sein, bevor das Netzkabel

angeschlossen oder abgezogen wird. Vor dem Transport des Gerits sollte das Netzkabel abgezogen werden. Das Netzkabel
muss in der Ndhe einer leicht zuganglichen, freien Steckdose verlegt werden.

>

WERKZEUGKABELSCHUTZ - Das Werkzeugkabel muss ordnungsgemiR verlegt und befestigt werden, um
Verwicklungen und Stolperfallen zu vermeiden. Es sollte so installiert werden, dass man nicht darauf treten oder es einklemmen
kann.

>

Benutzen Sie keine Teile des Systems (Werkzeug, Kabel oder Controller) fiir andere Zwecke als den
vorgesehenen Zweck. Die Verwendung des Systems oder seiner Komponenten fiir unbeabsichtigte Anwendungen kann zu
Verletzungen des Bedieners, Ausfall des Systems und zum Erléschen der Garantie fiihren.

>

REINIGUNG - Sollte eine Reinigung dieses Gerits erforderlich sein, trennen Sie es zunéichst von der
Stromquelle. Verwenden Sie keine flissigen Reinigungsmittel, Aerosole, Scheuerschwdamme, Scheuerpulver oder Lésungsmittel
wie Benzol oder Alkohol. Verwenden Sie ein weiches Tuch, das leicht mit einer milden Reinigungslésung angefeuchtet ist. Stellen
Sie sicher, dass die gereinigte Oberflache vollstandig trocken ist, bevor Sie die Stromversorgung wieder anschlieRen.

>

Modifizieren oder zerlegen Sie niemals Komponenten des Systems. Eine Anderung oder Demontage des
Systems kann zu Verletzungen und zum Erléschen der Garantie flihren.

©

Schalten Sie das Gerat immer aus und trennen Sie es von allen Stromquellen, bevor Sie Gerate austauschen
oder warten. Andernfalls kann es zu Verletzungen oder Schaden am Gerat kommen.

l"

Tragen Sie bei der Verwendung elektrischer Montagewerkzeuge immer eine Schutzbrille.
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Tragen Sie beim Betrieb dieses Werkzeugs keine lockere Kleidung, herunterhangenden Schmuck oder lose,
lange Haare. Es besteht die Gefahr des Verfangens, was zu leichten Verletzungen des Bedieners fiihren kann.

Halten Sie den Arbeitsbereich frei von Unordnung und Ablenkungen, die dazu fiihren kdnnten, dass der
Bediener die Kontrolle Gber das Werkzeug oder die Komponenten verliert.

VORSICHT - Benutzen Sie dieses Werkzeug nicht, wenn Sie krank sind,
Medikamente einnehmen, die bekanntermaRen Probleme mit der Hand-Augen-Koordination verursachen, unter dem Einfluss
von Alkohol, illegalen Drogen oder anderen beeintrachtigenden Substanzen stehen oder unter Depressionen leiden. Hierzu
zahlen auch rezeptfreie Medikamente, wenn sie zu Schlafrigkeit, eingeschranktem Urteilsvermdgen oder einer Beeintrachtigung
der korperlichen Fahigkeiten fiihren. Wenden Sie sich an lhre(n) Vorgesetzte(n) und informieren Sie ihn/sie Gber lhren Zustand.

Betreiben Sie dieses Gerat nicht, ohne dass alle Schutzvorrichtungen und Abdeckungen angebracht sind.

WASSER UND FEUCHTIGKEIT - Stellen Sie keine Behilter mit Fliissigkeiten wie Kaffee, Wasser, Limonade
usw. auf dieses Gerit. Betreiben Sie dieses Gerat nicht in einer feuchten Umgebung.

[E— Elektronik-Entsorgung - Das Gerdt muss gemaR den ortlichen Umweltgesetzen recycelt werden — entsorgen Sie

es nicht Gber den Hausmdill.

e/

l Metall/andere Teile des Systems - Miissen gemaR den 6rtlichen Umweltgesetzen recycelt werden.
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Vielen Dank, dass Sie sich fiir das Prazisionsschraubsystem ASG-SD2500 von ASG Precision Fastening entschieden haben! Diese
Bedienungsanleitung unterstiitzt Sie bei der Einrichtung lhres Systems.

Bitte suchen Sie zunéchst nach den Seriennummer-Etiketten auf jeder Komponente Ihres Systems (dhnlich wie unten abgebildet).

@SG 15700 S. Waterloo Rd.
7 ecToON Sg\;eland OH, 44110
Model: ASG-CT2500

Serial: XXXxxxxx

Year of Construction: 2015
Doc: CT2500-1 EN

A% 15700 S. Waterloo Rd
7 ecToON Cleveland OH, 44110
Model: A5G-CB25GQ-XXXH

Serial: XXKKKKXX
Year of Construction: 2015

(Z\SG ASG-SD2500-xxxx SN XXXXXXXX

Notieren Sie sich die Seriennummern zusammen mit lhrem Kaufdatum unten. Diese Informationen sind erforderlich, falls in
Zukunft eine Wartung erforderlich sein sollte.

ASG-CT2500 Seriennummer:

ASG-CB2500-xxxx Seriennummer:

ASG-SD2500-xxxx Seriennummer:

Kaufdatum:
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Werkzeugmodell-Nummernschliissel

ASG-SD2500-20PL

A
Maximales FX - Automatikspindel
Drehmoment PL - Schubstart/Hebelstart-Kombination
(in-1b) PS - Schubstart/Start-Taste

RP - Winkelkopf (1/4” Vierkant)
RQ - Winkelkopf (1/4” Sechskant)

Kabelmodell-Nummernschliissel

ASG-CB2500-10HW

A
Kabellange (in HW - Schwergewicht-Zugentlastung
FuR) RA - Winkelstecker (am Werkzeugende)

ESD - Schutz vor elektrostatischen
Entladungen
EX - Verlangerungskabel
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Installation

Controller-Installation & Leistungsbedarf:

Der ASG-CT2500 wird standardmaRig mit einer Montageplatte zur Befestigung an der Wand, Werkbank oder am
Werkzeugstander geliefert. Befestigen Sie den Controller mithilfe der (4) vorgesehenen Locher in der Montageplatte. Diese
vorgesehenen Locher sind fiir Schrauben Nr. 6 gedacht.

Weitere ASG-CT2500-Montageoptionen finden Sie auf der Website unter: http://www.asg-jergens.com

Alle Mal3e sind in Zoll.

7.00 0
=]
< o -
5.41
. u E -
“ED U Controller-Leistungsbedarf:
® ® ®
%L I- O 100-240VAC / 1-phasig / 50-60Hz
3 : 150 W
}_ 6.50
7.38

Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel des Controllers an eine ordnungsgemaf geerdete Steckdose angeschlossen werden kann,
ohne dass eine Stolpergefahr im Arbeitsbereich entsteht. Der Controller sollte auRerdem in Sichtweite des Bedieners montiert
und fiir die Programmierung und Anderung zugénglich und erreichbar sein. Sorgen Sie auf allen Seiten fiir ausreichend Freiraum
fir den Zugang von Technikern und fiir 15cm Freiraum unterhalb des Controllers fiir den Anschluss von Kabeln.
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Werkzeuginstallation:

SchlieRen Sie das Werkzeugkabel an den Anschluss an der Unterseite des Controllers an, indem Sie die Ausrichtungslaschen im
groRen Kabelanschluss identifizieren. Richten Sie diese Laschen aus und fiihren Sie das Kabel in den Controller ein. Drehen Sie
dann den Drehverschluss am Kabelstecker im Uhrzeigersinn, bis er mit einem Klick einrastet.

Ausrichtungs-

F s EHEﬁ" - = g, 7 laschen

Drehverriegelung

Hinweis: Um das Kabel vom Controller zu entfernen, drehen Sie den Drehverschluss am Kabelstecker gegen den
Uhrzeigersinn, bis er herausspringt, und entfernen Sie dann das Kabel vom Controller.

Nehmen Sie das Werkzeug ASG-SD2500 und bestimmen Sie die Keilnut am Schraubendreheranschluss, in den das
Schrauberkabel eingesteckt wird. Suchen Sie den roten Punkt am kleinen Ende des Kabels und richten Sie ihn am Schlitz im
Schrauberanschluss aus. Flihren Sie das Kabel fest in das Werkzeug ein, bis es mit einem Klick einrastet.

Griff

Punkt

.
; Hinweis: Um das Kabel vom Werkzeug zu entfernen, schieben Sie den Griff des Kabelsteckers vom Werkzeug weg und
ziehen Sie dann das Kabel aus dem Werkzeug.

SchlieBen Sie den Controller an die Stromquelle an und schalten Sie ihn ein.

N
Driicken Sie wahrend des Einschaltens des Controllers weder die Push-to-Start-Spindel noch den Drosselhebel, da dies
zu einem ToolEE-Fehler fiihren kann, der einen Neustart des Controllers erforderlich macht.
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Umwandlung zum Pistolenschrauber

Sollte die Anwendung dies erfordern, bietet ASG Precision Fastening optional ein Pistolenzusatzteil (Teilenr. ASG-AC2500-PG)
zum Verkauf an.

Fir die Installation:

e Stellen Sie sicher, dass das Schrauberkabel vom Werkzeug entfernt ist.

e Verwenden Sie einen 5/32-Zoll-Stempel, um den Starthebelstift herauszutreiben, der den Starthebel am Schrauber
befestigt.

e Entfernen Sie den Starthebel und die Feder vom Werkzeug (bewahren Sie diese Teile auf, um sie zu einem spateren
Zeitpunkt zu verwenden, um das Werkzeug wieder in ein Stabschraubermodell umzuwandeln).

e Schieben Sie den Schrauber in das Pistolenteil, wobei die Vorwarts-/Rickwartstasten direkt gegeniber dem Griff zeigen.

e Positionieren Sie die Unterseite des Pistolengriffs an der Stelle, an der der Starthebel gerade entfernt wurde, und richten
Sie die L6cher aus.

e Fihren Sie den Starthebelstift wieder durch den Pistolengriffansatz in das Werkzeug ein und treiben Sie ihn vorsichtig
in Position, sodass sich der Stift unter der Oberflache des Werkzeugs befindet.

e Verwenden Sie einen 5/32-Zoll- Winkelschraubendreher, um das Befestigungselement am Ausldser festzuziehen, bis es
fest sitzt.

Drosselhebelstift
5/32” Winkel-
Schraubspindel
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ASG-SD2500 Funktionen

Alle ASG-SD2500-EC-Schrauber bestehen aus einer leichten Aluminiumkonstruktion und werden standardmaRig in der
geraden Ausfiihrung mit optionalem Pistolengriff und Hebelauslosern geliefert.

Standardfunktionen:

Vorwarts-/Rickwartstaste
LED-Statusring, fur 10 / NIO und Status Anzeige

Hochintensive LED-Beleuchtung (nicht vorhanden bei Modellen als Spindel- oder Winkel-
Schrauber).

Push-to-Start-Auslosung (nur bei geraden Modellen)
Sechskant-Schnellwechsel-Bithalter(nur bei geraden Modellen)
Aufhangebigel

Optionale Funktionen:

Starthebel
Halterung

Vorwarts-/Ruckwartstaste

LED-Beleuchtung

Alle EC-Schrauber der ASG-SD2500-Serie verfiigen liber einen programmierbaren internen Speicher, der
Konfigurationsinformationen ab Werk enthalt. Es wird vom Controller automatisch erkannt und stellt folgende
Informationen bereit:

Werkzeugmodellnummer
Werkzeugseriennummer
Abgeschlossene Zyklen
Maximales Drehmoment
Maximale Geschwindigkeit
Ubersetzungsverhiltnis
Kalibrierwert
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ASG-SD2500 Bedienung

Erstanwender sollten sich vor der Nutzung etwas Zeit nehmen, um sich mit dem ASG-SD2500 vertraut zu machen. Schalten Sie
den Controller aus und betétigen Sie den Hebel und die Push-to-Start-Spindel, um sich an das Gefiihl und den Widerstand zu
gewbhnen. Wiederholen Sie diesen Schritt bei eingeschaltetem Controller, um ein Bild fir die Funktionsweise des Werkzeugs zu
gewinnen.

Motorspezifikationen

Motorspannung: 32VDC

Motorleistung: 50 Watt

Vorwarts-/Riickwartstaste

Driicken Sie die Vorwiarts-/Rickwartstaste am Werkzeug und lassen Sie sie wieder los, um zwischen Vorwiérts (Rechtsdrehung)
und Rickwarts (Linksdrehung) zu wechseln. Eine einfache Maglichkeit zu erkennen, in welchem Modus sich das Werkzeug
befindet, besteht darin, dass sich das Werkzeug im Riickwartsfunktion befindet, wenn die farbigen LED-Leuchten blinken.

Wechseln von Bits

Bits kdnnen mithilfe des Bithalters, das standardmaRig mit den Inline-Versionen des ASG-SD2500-EC-Schraubers geliefert wird,
problemlos gewechselt werden. Inline-Treiber (PL-, PS- und FX-Modelle) sind fiir die Verwendung von %-Zoll-Sechskant Power-
Bits vorgesehen. Die Winkel-Modelle verwenden entweder %-Zoll-Vierkant fir das RP-Modell oder %-Zoll-Einsatzbits fir die RQ-
Modelle. Power-Drive-Bits werden fiir die RQ-Modelle nicht empfohlen.

Einsetzen eines Bits: Richten Sie das Sechskantende des Bits in der Spindel6ffnung aus. Fassen Sie den schwarzen Kragen am
Bithalter und schieben Sie ihn vom Werkzeug weg in Richtung Bit. Uben Sie Druck auf den Bit aus, bis er mit einem Klick
einrastet. Losen Sie den schwarzen Kragen und ziehen Sie vorsichtig am Bit, um sicherzustellen, dass er richtig sitzt und
eingerastet ist
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Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren”

RunTool & O

20 in-lb

Final T t
800i n—

1. Aufgabenauswabhl: Zeigt dem Benutzer die aktuelle Aufgabe an und erméglicht es dem Benutzer, eine von 99
verfligbaren Aufgaben auszuwahlen. Wenn Sie auf die Schaltflaiche mit dem Aufgabennamen
tippen, wird das Aufgabenmenii angezeigt, in dem Sie eine andere Aufgabe auswéahlen oder
andern kénnen. Mit den Pfeiltasten gelangen Sie zur vorherigen oder nachsten Aufgabe.
Einstellungen fiir Schraubzahler, Parameter, Eingdnge, Ausgange usw. wechseln mit diesen
Aktionen zu den Einstellungen der ausgewahlten Aufgabe.

2. Werkzeugschaltflache: Zeigt den Bildschirm ,Werkzeuginformationen” mit Werkzeugeigenschaften an.

3. Endgliltiger Zielwert: Zeigt den endgliltigen Zielwert des aktiven Parameters an, entweder Drehmoment oder
Winkel.

4. Drehmomentwert: Zeigt das Drehmoment an, das das Werkzeug wahrend oder am Ende des Befestigungszyklus

wahrnimmt. Dieses Feld wird am Ende eines Befestigungszyklus farblich gekennzeichnet, um
,Bestanden” (griin), ,,Nicht bestanden — Hoch” (rot) oder ,Nicht bestanden — Niedrig” (gelb)
anzuzeigen, je nach Definition durch die Ober- und Untergrenzen des ausgewahlten
Parameters.

5. Winkelwert: Zeigt den Winkel an, den das Werkzeug wahrend oder am Ende des Befestigungszyklus sieht.
Dieses Feld wird am Ende eines Befestigungszyklus farblich gekennzeichnet, um ,,Bestanden”
(grin), ,Nicht bestanden — Hoch” (rot) oder ,Nicht bestanden — Niedrig” (gelb) anzuzeigen, je
nach Definition durch die Ober- und Untergrenzen des ausgewahlten Parameters. Das Feld
bleibt nicht hervorgehoben, wenn die Winkelliiberwachung im Parameter deaktiviert ist.

6. Eingdnge: Zeigt (1) Optionsfeld flr jeden der (8) verfligbaren Eingdnge an. Die entsprechende
Optionsschaltflache leuchtet blau, wenn der Eingang aktiv ist.

7. Schraubstufen: Zeigt die Schraubstufen und den ausgewahlten Parameter an. Der Parametername wird am
Ende seines Zyklus rot, gelb oder griin hervorgehoben, um seinen Status anzuzeigen. Die
gezeigte Sequenz gilt nur fir die aktuelle Schraube.

8. Schaltflache ,,Einrichtung“: Hierdurch gelangen Sie zu Bildschirmen, auf denen Sie Aufgaben, Parameter,
Verschraubungssequenzen, Eingange, Ausgange und Systemeinstellungen einrichten kénnen.

Seite 18
ASG, Division of Jergens, Inc.
15700 S. Waterloo Road | Cleveland, OH 44110-3898 | Tel.: (888)486-6163 | Fax: (216) 481-4519 | E-Mail: asginfo@asg-jergens.com | Web: www.asg-jergens.com



mailto:asginfo@asg-jergens.com
http://www.asg-jergens.com/

9. Schaltflache ,, Diagramm®:

10. Schaltflache , Daten“:

11. Wiederholungstaste:

12. Reset-Taste:

13. Ausgange:

14. Speicheranzeige:

Zeigt den letzten Befestigungszyklus grafisch als Drehmoment vs. Zeit, Winkel vs. Zeit,
Drehmoment vs. Winkel, Geschwindigkeit vs. Zeit und Leistung vs. Zeit an.

Zeigt eine Tabelle mit den letzten 100 Schraubergebnissen an. Zusatzliche Daten sind im
internen Speicher verfiigbar und kdnnen von diesem Bildschirm aus auch auf einen USB-Stick
heruntergeladen werden.

Durch Driicken dieser Taste bleibt der Controller in einer Charge auf der aktuellen Schraube.
Die Verschraubungssequenz wird erst dann zur nachsten Schraube weitergeleitet, wenn die
Taste deaktiviert wird.

Durch Dricken dieser Taste wird der Befestigungsschraubzahler im Falle eines Fehlers, einer
Wiederholungssperre oder einer Benutzeranforderung zuriickgesetzt. Die Reset-Taste setzt
auch alle aktuell aktiven Ausgdnge zurlick. Diese Schaltflache ist moglicherweise deaktiviert,
wenn der Controller mit einem Passwort gesperrt ist.

Zeigt (1) Optionsfeld fur jeden der (8) verfligbaren Ausgange an. Die entsprechende
Optionsschaltflache leuchtet blau, wenn das entsprechende Ausgangsrelais geschlossen ist.

Erscheint kurz, wenn Daten im internen Speicher des X-PAQTM gespeichert werden.

ASG, Division of Jergens, Inc.
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Bildschirm ,,Werkzeuginformationen”

zeigt Eigenschaften des Werkzeugs an, das derzeit an die ASG-CT2500-Steuerung angeschlossen ist, wie z. B.

e  Modellnummer e Ubersetzungsverhiltnis

e  Seriennummer e Kalibrierungswert

e Anzahl der Zyklen des Werkzeugs e Datum der letzten Reparatur

e Maximales Drehmoment e Zyklen seit der letzten Reparatur
e Maximale Geschwindigkeit e  Fenster mit Alarmeinstellungen

«|  ToolInformation

Model: ASG-SD2500-10PL
Serial # 23171002
Cycles: 313
Max Torque: 1.13 Nm (10 inlb)
Max Speed: 1700
Gear Ratio: 18.33331
Last Repair Date 1/13/201
Cycles Since Repair 313
Calibration Value: 3.00

Alarm Settings

Alle auf dem Bildschirm oben angezeigten Informationen werden im internen Speicher des SD250-EC-Schraubers selbst
gespeichert und wandern daher mit dem Werkzeug, wenn es von einer Steuerung zur anderen tUbertragen wird.

]

L'S VORSICHT: Durch Tippen auf den Kalibrierungswert gelangen Sie zu einem Bildschirm, auf dem der Wert manuell
gedndert werden kann.

Dieser Bildschirm ist nur fiir qualifizierte Kalibrierungstechniker bestimmt. Eine unsachgemiRe Anderung des Kalibrierungswerts
des Werkzeugs kénnte zu ungenauen Drehmomentmesswerten und moglicherweise zu Werkzeugschaden fiihren.

Alarmeinstellungen:

Im Fenster ,Alarmeinstellungen” kann der Benutzer den Controller so programmieren, dass er den Benutzer benachrichtigt,
wenn entweder eine bestimmte Anzahl von Monaten seit der letzten Wartung oder Zyklen seit der letzten Wartung erreicht
wurde. Fiir die Anderung der Alarmstufen in diesem Fenster ist die Verwendung einer USB-Stickdatei erforderlich, die Sie von
ASG erhalten kénnen, indem Sie sich an den ASG-Kundendienst unter asginfo@asg-jergens.com wenden oder tUber
Ansprechpartner des regionalen ASG-Vertriebsteams.
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<< Alarm Settings

@ Months Since Service
L— Months: 12

() Cycles Since Service
L Cycles: 50 x 1,000 cycles

Die monatliche Alarm basiert auf dem aktuellen, in der Steuerung programmierten Datum im Vergleich zum letzten
Reparaturdatum im Werkzeugdatenspeicher.

Die Zyklenalarm basiert auf der Differenz zwischen den Feldern ,Zyklen“ und ,Zyklen seit Reparatur” im Werkzeugdatenspeicher.

Wenn ein Alarmschwellenwert Giberschritten wird, blinkt die Schaltflache , Werkzeug” auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren”
zwischen griin und gelb und im Hauptfenster wird ,,Wartung” angezeigt. Wenn Sie den Bildschirm , Werkzeuginformationen”
aufrufen, wird auch ein Popup-Fenster angezeigt, das darauf hinweist, dass der Wartungsalarm ausgeldst wurde.

Run Tool
Tool: | [< [ Test1  [>]
Service

Final Target: | |

4.00 in-lb

Die Wartungsalarme des Werkzeugs verhindern nicht die Verwendung des Werkzeugs, sondern fordern den Benutzer lediglich
auf der Grundlage der programmierten Schwellenwerte zur Wartung auf.

g Hinweis: Die Felder , Letztes Reparaturdatum® und ,Zyklen seit Reparatur® nur von autorisierten ASG-
Reparaturzentren gedndert werden konnen. Zur Aktualisierung der Felder muss ein EC-Schrauber von einem dieser Zentren
gewartet werden.
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Bildschirm ,,Einrichtung”

Wenn Sie den Bildschirm ,Einrichtung” aufrufen, konnen Sie die Einstellungen der Parameter, Schraubzahler,
Verschraubungssequenzen, Eingange, Ausgdange, Umkehreinstellungen und Ausldsung jeder Aufgabe dndern.

Speed: 200m
Power: 120 tool capacity

Werkzeugauslosung:

Auf dem Bildschirm ,,Einrichtung” kann jede Aufgabe so eingerichtet werden, dass sie das Werkzeug auf die Art und Weise
auslost, die am besten zu dieser Aufgabe passt. Das Werkzeug kann flr Fernstart, Hebelstart (wenn das Werkzeug mit einem
Hebel oder Pistolengriff ausgestattet ist), Push-to-Start, Hebel und Push-to-Start (zusammen) oder Hebel oder Push-to-Start
eingerichtet werden. Zum Auswahlen tippen Sie einfach auf das Optionsfeld neben der/den gewiinschten Option(en).

Flr Fernstartanwendungen muss die Auslésung im Abschnitt ,Eingdnge” des Bildschirms ,Einrichtung von Aufgaben”
konfiguriert werden. Weitere Einzelheiten finden Sie im Abschnitt ,Eingangsprogrammierung” dieser Bedienungsanleitung.

Schraubzahler:

Das Einrichten der Schraubzahler fiir jede Aufgabe kann tber den Bildschirm ,Einrichtung von Aufgaben” erfolgen. Tippen Sie im
Fenster ,,Anzahl der Schrauben” auf die unterstrichene Zahl, um die Anzahl der Schrauben zu dndern, die fiir diese Aufgabe
gesichert werden sollen. Dadurch wird das erstellt, was manche Benutzer eine Charge nennen. Der Controller zeigt den
Schraubzahler auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfihren” an.

Der Controller akzeptiert bis zu 300 Schrauben pro Aufgabe, aber sobald die vom Benutzer eingegebene Schraubenanzahl tGber
300 steigt, speichert die Steuerung automatisch den Maximalwert von 300 in der Charge.

Unabhdngig davon, wie viele Schrauben sich in der Charge befinden, miissen einer bestimmten Schraube
Drehmoment- oder Winkelsteuerungsparameter zugewiesen werden, damit sie ausgefiihrt werden kann.
Weitere Informationen finden Sie in den Abschnitten ,,Einrichtung von Parametern” und
»Verschraubungssequenzen” dieser Bedienungsanleitung.
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Schraubwiederholungen:

Um diese Funktion zu aktivieren, tippen Sie auf den Bildschirm ,,Einrichtung von Aufgaben” unter ,Anzahl der Schrauben” auf das
Optionsfeld. Legen Sie die Anzahl der Wiederholungsversuche vor der Sperrung fest, indem Sie auf die Zahl tippen und den
gewlinschten Wert eingeben. Ein erneuter Versuch wird gezadhlt, wenn das Werkzeug in den Riickwartsgang geschaltet und
ausgelodst (d. h. ausgefiihrt) wird. Nachdem die angegebene Anzahl an Wiederholungen versucht wurde, fihrt das Werkzeug
keinen weiteren Nachlauf durch, ohne auf die ,Reset“-Taste auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” zu tippen. Wenn
Schraubwiederholungen nicht aktiviert sind, erhéht der Controller die Schraubzahler auf die ndchste Schraube in der Folge,
unabhangig davon, ob die Schraube bestanden oder nicht bestanden wurde.

Fehler mit erforderlicher Wiederholung:

Um diese Funktion zu aktivieren, tippen Sie auf den Bildschirm ,Einrichtung von Aufgaben” unter ,Schraubwiederholungen” auf
das Optionsfeld. Wenn diese Funktion aktiviert ist, erfordert jeder fehlgeschlagene Nachlauf einen erneuten Versuch und ein
erfolgreiches Ergebnis, bevor mit dem nachsten Nachlauf der Reihe nach fortgefahren wird. Ein erneuter Versuch wird gezihit,
wenn das Werkzeug in den Riickwartsgang geschaltet und ausgeldst (d. h. ausgefiihrt) wird. Sobald die zuvor fehlgeschlagene
Verschraubung erfolgreich abgeschlossen wurde, wird der Schraubzéhler mit dem nachsten Auslosen des Werkzeugs erhoht.
Wenn die Anzahl der Wiederholungsversuche erfolglos bleibt, wird das Werkzeug deaktiviert, bis die Reset-Taste gedriickt wird.
Sehen Sie sich den Bildschirm ,Passwort” an, um die Bedienersperre zu aktivieren.

Umkehreinstellungen:

In jeder Aufgabe missen die Umkehreinstellungen definiert werden. Genauer gesagt: Wenn die Rickwartstaste am Werkzeug
gedriickt und losgelassen wird (und die farbigen LED-Leuchten am Werkzeug blinken), muss der Benutzer dem Controller
mitteilen, wie schnell, in welche Richtung und mit welchem Prozentsatz des maximalen Drehmoments des Werkzeugs gedreht
werden soll . Wenn beispielsweise ein 50-in-Ib-Werkzeug an die Steuerung angeschlossen ist und die Riickwartsleistung auf 50 %
eingestellt ist, kann das Werkzeug ein Drehmoment von 25 in-Ib verwenden, um ein Befestigungselement zu entfernen, bevor
das Werkzeug blockiert. Diese Umkehreinstellungen kdnnen fiir jede Aufgabe im Controller unterschiedlich sein, wenn der
Benutzer dies wiinscht, oder sie kdnnen aus Griinden der Einheitlichkeit alle identisch eingestellt werden.

Der Rickwartsgang kann auch deaktiviert werden, indem Sie die Richtung mit der Pfeiltaste zwischen CW und CCW auf
»,Deaktiviert” umschalten. Wenn die Funktion deaktiviert ist, kann das Werkzeug durch Driicken und Loslassen der
Rickwartstaste in den Rickwéartsmodus versetzt werden. Das Werkzeug lauft jedoch nicht, wenn es ausgeldst wird. Auf dem
Bildschirm wird eine Meldung angezeigt, die darauf hinweist, dass der Rickwartsgang derzeit deaktiviert ist.

]
L.S VORSICHT: Stellen Sie sicher, dass Sie die Funktion der Umkehreinstellungen wie gewlinscht fiir eine bestimmte
Anwendung testen und liberprifen, um Verletzungen oder Schaden an Teilen oder Geraten zu vermeiden.
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Einrichtung von Parametern:

Wahlen Sie im Bildschirm ,Einrichtung von Aufgaben” die Schaltflache ,, Parameter” aus. Fiir jeden der 24 verfligbaren Parameter
fir diese Aufgabe wird eine Schaltflache angezeigt.

<«<|  Parameter Setup <«| Parameter Setup

Torque Control M Torque Control B

Angle Control M Ne Angle Control M

[

Prev
=] [ clockwise | b | << _indb_|
~ Torg 8inlb| ~ Torg 8inlb}

Target Torque 8.00 . _ _ Target Angle 200 . .

7.00 - Torque - _9.00 .. @ Angle Monitoring 7.00 = Torque = _ 9.00 . . Angle HL__ 800 ..,
Threshold Torque 2.00 . Angle HL_ 800 .,  Threshold Torque__2.00 . Angle LL 150 ...
Run Down Speed 250 fAngle LL 150 ..,  Run Down Speed 250 . O Calc Prevail Torque
@) Enable Downshift () Prevail Torque Link ) Enable Downshift L avg'd rast Dy
I:Tm‘que 400 . L —Bot#_o I:tomue 400 ~ Time- _500
Speed 150 - _0.00 - Time = _5.00 Speed 150
Calibration Adjust_0.0  (O) Ghost Enable Calibration Adjust_0.0 (O Ghost Enable
| Tool Masimums: Torque: 10.00 in-lb Spaed: : 1700 rpm | | Tool Mauimums: Torque: 10.00 in-lb Speed: : 1700 pm
Einige nutzliche Definitionen fiir die Einrichtung von Parametern:
Zieldrehmoment: Der Drehmomentwert, bei dem das Werkzeug gestoppt werden soll (nur Parameter mit

Drehmomentsteuerung). Das Zieldrehmoment muss zwischen den Werten HL und LL eingestellt werden.

Zielwinkel: Der Winkelwert, bei dem das Werkzeug gestoppt werden soll (nur Parameter mit Winkelsteuerung). Der
Zielwinkel muss zwischen den Werten HL und LL eingestellt werden.

Drehmoment HL/LL: Die Obergrenze (HL) oder Untergrenze (LL) des akzeptablen Drehmoments fir das Befestigungselement im
Prozess des Benutzers. Die Parameter werden gestoppt, wenn der HL-Wert wahrend eines Zyklus erreicht
wird.

Winkel HL/LL: Die Obergrenze (HL) oder Untergrenze (LL) des akzeptablen Winkels fiir das Befestigungselement. In

Drehmomentkontrollprofilen kann diese Uberwachung durch Antippen des Optionsfelds
,Winkeliberwachung” deaktiviert werden.

Berechn. Durch die Aktivierung dieser Funktion wird der endgiiltige Prozentsatz eines Nachlaufs festgelegt, wahrend

Vorherrschendes dessen das Vorherrschende Drehmoment berechnet wird. (Nur Parameter zur Winkelsteuerung) Weitere

Drehmoment: Informationen finden Sie im Abschnitt ,Vorherrschendes Drehmoment” in dieser Bedienungsanleitung.
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Schwellendrehmoment: Der Drehmomentwert, bei dem das Werkzeug in den Befestigungszyklus eintritt. Sobald das Werkzeug
das Schwellendrehmoment erreicht, beginnt es mit der Zahlung des Drehwinkels bis entweder zum
endgiiltigen Drehmoment oder zum endgultigen Winkel (abh&ngig vom Drehmoment- oder
Winkelparameter).

Laufgeschwindigkeit: Die Geschwindigkeit (U/min), mit der das Werkzeug lauft (Rechts- oder Linksdrehung), ab dem
Zeitpunkt, an dem das Werkzeug ausgeldst wird, bis entweder das endgiiltige Ziel erreicht wird oder
der Auslaufschaltpunkt erreicht wird (sofern aktiviert).

Herunterschaltdreh- Das Drehmoment, bei dem das Werkzeug von der Laufgeschwindigkeit auf die

moment: Endanzugsgeschwindigkeit schaltet.

Endanzugsge- Eine optionale zweite Geschwindigkeit, auf die das Werkzeug bei einer definierten Drehmomentgrenze
schwindigkeit: verlangsamen kann. Dies kann durch Tippen auf das Optionsfeld ,Herunterschalten aktivieren”

deaktiviert werden.

Zeit: Die minimal und maximal zulassige Zeit (in Sekunden) zwischen dem Ausldsen des Werkzeugs und
dem Ende des Prozesses. Der Schrauber schaltet sich automatisch ab, wenn der Schraubzyklus nicht
innerhalb der maximalen Zeit abgeschlossen ist, und gibt die Meldung ,,Parameterzeit > MAX“ aus.

Vorherrschende Ermoglicht die Verbindung mit der Berechnung des Vorherrschenden Drehmoments einer vorherigen
Drehmomentverbindung: = Schraube, um die gleiche Schraube spéater in einer Sequenz zu kompensieren. Weitere Informationen
finden Sie im Abschnitt ,Vorherrschende Drehmomentverbindung”.

Kalibrierungsanpassung: Der vom Benutzer programmierbare individuelle Korrekturfaktor (Bereich + 5,0 %), der die
Drehmomentabgabe des Schraubers anpasst, um eine Korrektur auf Parameterebene zur Anpassung an
den Drehmomentmaster zu ermdglichen. Dieser Wert wird im X-PAQ-Controller gespeichert, nicht im
Speicher des SD2500-Schraubers. Fir diese Funktion ist die Verwendung einer USB-Stickdatei
erforderlich, die Sie von ASG erhalten konnen, indem Sie sich an den ASG-Kundendienst unter
asginfo@asg-jergens.com wenden oder Gber Ansprechpartner des regionalen ASG-Vertriebsteams.

Ghost-Aktivierung: Durch die Aktivierung dieser Funktion kann der Benutzer die Funktionen des ausgewdahlten Parameters
in einer Verschraubungssequenz ausfiihren, ohne das Ergebnis als endgiiltige Daten an die
Datentabellen oder das ASG-NW2500-Netzwerkmodul zu melden. Dies wird am haufigsten verwendet,
wenn der Benutzer den letzten Schritt einer Verschraubungssequenz ausfiihren, die Daten jedoch nicht
als Endergebnis speichern méchte.

So richten Sie einen Parameter ein:

1) Wahlen Sie eine der Parameterschaltflachen im Fenster Parameter-Einrichtung und wahlen Sie entweder
Drehmomentkontrollprofil oder Winkelkontrollprofil, indem Sie auf die Schaltflache auf der rechten Seite des
Bildschirms tippen, um zwischen den Optionen zu wechseln. Die aktivierte Option wird in einem farbigen Feld im
Parameterfenster angezeigt.

= Hinweis: Die Parameter der Drehmomentsteuerungsprofile werden in der Parameterliste in BLAU angezeigt und
die Parameter der Winkelsteuerungsprofile werden in GRUN angezeigt.
2) Wahlen Sie die Drehrichtung fir den Parameter aus, indem Sie oben auf dem Bildschirm zwischen ,,im Uhrzeigersinn“
und ,,gegen den Uhrzeigersinn® umschalten.
3) Wahlen Sie die Drehmomenteinheiten aus, indem Sie auf die Schaltflache in der oberen rechten Ecke des Bildschirms
klicken und dann die erforderlichen Einheiten auswahlen.
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4) Benennen Sie den Parameter, indem Sie die Schaltfliche unter der gelben Schaltfliche [<<] auswihlen und Gber die
Bildschirmtastatur den gewiinschten Namen eingeben.

5) Fdllen Sie die Schraubparameter aus, indem Sie auf die unterstrichenen Bereiche tippen und die Informationen Gber die
Bildschirmtastatur eingeben.

6) Tippen Sie auf die gelbe Schaltflache [<<], um zur Parameterliste zuriickzukehren, und wahlen Sie ,Ja“, um die

Anderungen zu speichern.

Verschraubungssequenzen

Mit der Schaltflache ,Verschraubungssequenzen” kann der Benutzer auswahlen, welche Parameter fiir eine bestimmte Schraube
in jeder Aufgabe ausgefiihrt werden sollen. Um einer Schraube einen Parameter zuzuweisen, wahlen Sie die Schraubennummer
(oder mehrere Schrauben, wenn sie alle dieselben Parameter haben) aus und tippen Sie dann auf die Schaltflache rechts, um auf
die Parameterliste zuzugreifen. Tippen Sie auf den Parameternamen, den Sie auswahlen mochten, um diesen Parameter fir diese
Schraube auszuwahlen.

Die ,,Anzahl der Schrauben” wird jeder Aufgabe im Bildschirm ,Einrichtung” zugewiesen. Weitere
Informationen finden Sie im Abschnitt zum Bildschirm ,,Einrichtung” dieser Bedienungsanleitung.

=] Bolt Sequence

|Sequence Steps: »

1-— ay:
L) Bolt #1 [T | = —=15s

2.

#2]

| 3. <Select> |
| .

5] )

Clear Bolt(s) Sequence |

Mehrere Schrauben kénnen zusammen gruppiert und allen Parametern gleichzeitig zugewiesen werden, und sie miissten
ausgewadhlt und die Gruppierung aufgehoben werden, um sie wieder separat zu programmieren. Wahlen Sie mehrere Schrauben
aus und klicken Sie dann auf die Schaltflache ,,Gruppieren”, um sie zu gruppieren, oder auf ,,Gruppierung aufheben”, um die
Gruppe zu entfernen.

Jeder Schraube kdnnen bis zu 5 Parameter zugewiesen werden, die ebenfalls nacheinander ausgefiihrt werden. In diesem
Bildschirm kann eine Zeitverzdgerung zwischen Parametern programmiert werden, falls die Anwendung dies erfordert. Jede
Schraube kann einzeln oder in Gruppen ausgewahlt werden, um einen der 24 verfligbaren Parameter fiir diese Aufgabe
zuzuweisen.

Bei der Verwendung mehrerer Parameter an einer einzelnen Schraube ist nur ein Ausloser fiir die Schraube erforderlich, der
Ausloser muss jedoch gehalten werden, bis die gesamte Sequenz abgeschlossen ist. Das Loslassen des Ausldsers mitten in der
Sequenz fiihrt zu einem Fehler ,,Sequenz abgebrochen”.

Sollte ein Schritt einer Sequenz wahrend eines Nachlaufs fehlschlagen, schldgt die Verschraubungssequenz an diesem Punkt fehl
und es wird nicht mit dem nachsten Schritt der Sequenz fortgefahren.
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Vorherrschendes Drehmoment

Bestimmte Anwendungen (z. B. selbstschneidende Befestigungselemente oder Befestigungselemente in verriegelnden
Spiraleinsatzen) erfordern eine Kompensation des Vorherrschenden Drehmoments eines Befestigungselements im
Enddrehmoment der Verschraubung. Dies kann mithilfe der Funktion ,Vorherrschendes Drehmoment berechnen” in einem
Winkelsteuerungsparameter erreicht werden. Zur leichteren Identifizierung sind Winkelsteuerungsparameter, die die Option
,Vorherrschendes Drehmoment” verwenden, in den Parameterbldcken violett umrandet.

Der gewiinschte Ausgleich kann durch die Programmierung eines zweistufigen Schraubparameters erreicht werden, beginnend
mit einem Winkelsteuerungsparameter (mit aktivierter Berechnung des Vorherrschenden Drehmoments), gefolgt von einem
Drehmomentsteuerungsparameter.

=l __Clockwise | _inib_|
20 in-Ib [—
‘Angle Control Target Angle_540 ... Fina| Target:
0.00 - Torque -~ 25.00 Angle HL 600 .., 10.00 in-lb
Threshold Tl:ll'ltm 001, WB LL 300 deg

Sequence:
Run Down Speed 250 . @ Calc Prevail Torque =

() Enable Downshift L avgd tast 75
t Torgue 0.00 0.00 - Time - 5.00 -
S"Bed 0 rpm

Calibration Adjust 0.0 C) Ghost Enable

Im oben gezeigten Beispiel wird das Befestigungselement in Schritt 1 um 540 Grad gedreht, wahrend der letzten 405 Grad (75 %)
wird das Vorherrschende Drehmoment Giberwacht und der Durchschnittswert gemeldet. Schritt 2 wird dann bis zu einem Ziel von
10 in-Ib durchgefiihrt, aber das tatsdchlich angewendete Drehmoment ist das endgiiltige Drehmoment von 10,01 in-lb plus die
berechneten 3,21 in-lb, was insgesamt 13,22 in-lb ergibt.

Das auf dem Bildschirm ,Werkzeug ausfiihren” angezeigte Drehmoment entspricht lediglich dem Anzugsmoment, das in den fir
den letzten Schritt programmierten Drehmomentsteuerungsparametern angestrebt wurde. Um eine Aufschliisselung des
Vorherrschenden Drehmoments und des gesamten aufgebrachten Drehmoments anzuzeigen, sehen Sie sich die Nachlauf-Daten
auf dem Bildschirm ,Daten” des Controllers an.

Durch die Verwendung dieser Methode wird das Vorherrschende Drehmoment fiir jedes Befestigungselement berechnet,
wodurch die Notwendigkeit entfallt, einen Durchschnittswert fir alle Befestigungselemente zu ermitteln und dann ein
Standarddrehmomentprofil nur mit einem gréReren Ziel zu verwenden.
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Vorherrschende Drehmomentverbindung

Bestimmte Spezialanwendungen erfordern moéglicherweise die Berechnung des Vorherrschenden Drehmoments und gleichzeitig
die Moglichkeit, dieses Vorherrschende Drehmoment spéater in der Charge abzurufen und zu kompensieren.

Beispiel: 2 Schrauben sollen mit Vorherrschendem Drehmomentausgleich mit einem Anzugsdrehmoment von 3
in-Ib befestigt werden, dann wird jede Schraube erneut mit 8 Nm mit Vorherrschendem
Drehmomentausgleich angezogen (vom urspriinglichen Anzugsdrehmomentbetrieb).

Im Bildschirm ,,Einrichtung von Aufgaben” wird die Anzahl der Schrauben auf 4 eingestellt.

Richten Sie (1) Winkelsteuerungsparameter ein, der zur Berechnung des Vorherrschenden Drehmoments geeignet ist, und (1)
Drehmomentsteuerungsparameter fiir das Fligemoment von 3 in-lb. Ordnen Sie diese Parameter den Schrauben 1
und 2 im Bildschirm ,Verschraubungssequenzen zu.

- s
‘Angle Control Target Angle_720 ... Target Torque__3.00 . | TORGUEICORETSN

0.00 - Torque -~ _10.00 . . Angle HL__ 850 .. 200 - Torgue - _4.00 O Angle Monitoring
Threshold Torque 0.01 Angle LL 650 . Threshold Torque 150 limnne HL_ D deg
Run Down Speed 300 . ’Calc Prevail Torque Run Down Speed 250 Angle LL 0 deg
{C) Enable Downshift L avg'd fast | 75x () Enable Downshift () Prevail Torgue Link
t ‘{oruueﬂs..w ﬂ = Time = M |: [mqueﬂ n-It L Bolt #_ 0
Speed 0 pm Speed 0 rpm _0.00 - Time - _5.00 -
Calibration Adjust 0.0 OGhust Enable Calibration Adjust_0.0 . O Ghost Enable

I Tool Mazimums: Torque: 10.00 in-Ib Speed: : 1700 rpm | | Tool Maximums: Torque: 10.00 in-lb Speed: : 1700 rpm |
<< |

|Sequence Steps:

+ GG Velov
—— 00s
ngoup| [ETRERY Lt |fo
3. < Select > |

4.

EEYs

IS.
Clear Bolt(s) Sequence |

Seite 28

ASG, Division of Jergens, Inc.
15700 S. Waterloo Road | Cleveland, OH 44110-3898 | Tel.: (888)486-6163 | Fax: (216) 481-4519 | E-Mail: asginfo@asg-jergens.com | Web: www.asg-jergens.com



mailto:asginfo@asg-jergens.com
http://www.asg-jergens.com/

Richten Sie (2) nahezu identische Drehmomentsteuerungsparameter fiir das endgliltige Drehmoment von 8 in-lb ein, mit der
Ausnahme, dass die Vorherrschende Drehmomentverbindung unterschiedlich sein wird. Fiir den der Schraube Nr. 3
zugewiesenen Parameter ist die Vorherrschende Drehmomentverbindung auf 1 eingestellt. Flrr den der Schraube Nr. 4
zugewiesenen Parameter ist die Vorherrschende Drehmomentverbindung auf 2 eingestellt. Stellen Sie den Bildschirm
,Verschraubungssequenzen” entsprechend fiir die Schrauben 3 und 4 ein.

<<

| ] << _intb_|
| -
Target Torque 8.00 . _ Target Torque 8.00 _

7.00 - Torque - _9.00 . () Angle Monitoring 7.00 - Torque - _9.00 . (O Angle Monitoring
Threshold Torque 5.00 . I— Angle Hl _ITIJ Threshold Torque 5.00 f Angle HI _1*{
Run Down Speed 150 - — Angle L1 U4, RunDownSpeed 150 ., — fnole Ll 0 deg
(O Enable Downshift @ Prevail Torque Link () Enable Downshift @ Prevail Torque Link
ﬂ—— Torque_ 0.00 jn- l—Bﬂ #__1 b—— Torque  0.00 in-is |—Bo|t #_2_

— Speed___0pm 000 <Time< 500 ' Speed O _0.00 - Time < _5.00

Calibration Adjust 0.0 () Ghost Enable Calibration Adjust 0.0 (O Ghost Enable
rmm Tool Maximums: Torque: 1000 in-lb Speed: : 1700 rpm
=< Bolt Sequence =] Bolt Sequence

|Sequence Steps: |Sequence Steps:

+ ISESEA ooy + ISR 0oty
ngowp| ETTETY & [lo. < Select> | Lngows| T & {lp. < Select> |

52 s 72 >
[# |
) e £ E

IS. 5.

Clear Bolt(s) Sequence | Clear Boli(s) Sequence |

Der Controller fuihrt die Berechnung des Vorherrschenden Drehmoments fiir die beiden Befestigungselemente wahrend der
anfanglichen Fligemomentphase durch. AnschlieBend ruft das endgiiltige Drehmoment das urspriinglich

Vorherrschende Drehmoment aus dem Speicher ab und verwendet es auch zur Kompensation bei der Ausfiihrung
des endgliltigen Drehmoments.
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Einrichtung von Aufgaben

Wenn Sie auf dem Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren” oder , Einrichtung” auf den Aufgabennamen tippen, wird der unten gezeigte
Bildschirm ,Einrichtung von Aufgaben” angezeigt:

<< Task Setup

Select Task or
Press and Hold for Options

<toro| [ EwetTeskmies | 3oro>|

Alle 99 Aufgaben werden hier angezeigt und durch Tippen auf eine beliebige Aufgabe wird zu dieser Aufgabe gewechselt.

Umbenennen und Importieren von Aufgaben

Wenn Sie im Menii ,Einrichtung von Aufgaben” auf einen Aufgabennamen driicken und ihn gedriickt halten, wird der folgende
Bildschirm angezeigt:

«|  Default Task1

Durch Tippen auf die Schaltflache ,Umbenennen” kann der Benutzer tber die Bildschirmtastatur einen benutzerdefinierten
Namen eingeben.

Wenn ein USB-Laufwerk angeschlossen ist, ist die Schaltflache ,Importieren” aktiv, sodass der Benutzer eine Aufgabendatei
auswdhlen kann, die vom USB-Laufwerk importiert werden soll. Die Aufgabeneinstellungen aus der importierten Datei
liberschreiben die oben auf diesem Bildschirm angezeigte Aufgabe vollstdndig. Es erfolgt kein teilweiser Import.
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Exportieren von Aufgabeneinstellungen auf USB

Der ASG-CT2500-Controller ist in der Lage, die Aufgabeneinstellungen zur Sicherung und Ubertragung auf andere ASG-CT2500-
Controller auf USB zu exportieren. Um dies zu erreichen, schlieBen Sie einen USB-Stick mit verfligbarem Speicher an den
Anschluss am Controller an.

Tippen Sie im Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren” oben auf den Aufgabennamen, um das Menii ,,Einrichtung von Aufgaben”
aufzurufen.

w5 Task Setup

Select Task or
Press and Hold for Options

i

L

<10f 9 Jor9>

Wenn ein USB-Stick eingesteckt ist, wird die Schaltflache , Aufgabendateien exportieren” angezeigt. Durch Tippen auf diese
Schaltflache werden die Einstellungsdateien fir alle 99 Aufgaben im Controller automatisch auf dem USB-Stick gespeichert. Die
Einstellungen werden in dem Verzeichnis \[Controller Name]\Config gespeichert, wobei der [Controller Name} der
benutzerdefinierte Name ist, der im Feld ,,Name” im Bildschirm ,,Controller-Info” programmiert wurde (weitere Informationen
finden Sie im Abschnitt ,Controller-Info” dieser Bedienungsanleitung). Dies ist das gleiche Verzeichnis, zu dem Sie auch beim
Importieren einer Aufgabendatei navigieren missen.

@ Hinweis: Versuchen Sie nicht, die einzelnen Aufgabendateien auf dem USB-Stick umzubenennen. Dies kann zur
Beschadigung der enthaltenen Daten fiihren und einen erneuten Import in den Controller unméglich machen. Wenn ein Benutzer
gespeicherte Aufgabendateien katalogisieren muss, wird empfohlen, die einzelnen Dateien in Ordnern abzulegen, die vom
Benutzer benannt werden kénnen.
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Eingangsprogrammierung

Es stehen (8) Eingdange sowie eine 24-V-DC- und 0-V-DC-Versorgung lber den Eingangsanschluss an der Unterseite des
Controllers zur Verfligung. Auf dem Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren” gibt es unten eine Reihe von Lichtern, die jeden der 8
Eingdnge anzeigen. Wenn ein Eingang aktiv ist, leuchtet das Licht blau, um die Fehlerbehebung und Einrichtung zu erleichtern.
Die Pin-Position und andere technische Informationen finden Sie in der Tabelle am Ende dieses Abschnitts. In den folgenden
Anweisungen wird detailliert beschrieben, wie Sie verschiedene Befehle tGber die Eingdnge einrichten.

e AUFGABENAUSWAHL: Auf dem Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren”:
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingange”

Tippen Sie auf die Schaltflache links, die den Aufgabennamen anzeigt. Sie sollten nun im Diagramm neben jeder Eingabenummer
eine Spalte mit Schaltflachen sehen. Sie kbnnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zur Auswahl der Aufgabe verwenden
mochten, indem Sie auf die Schaltflache , Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen. Mit jedem Tippen wird zwischen , H“,
,L“und ,lgnorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der Controller derzeit an diesem Eingang
sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen bei Bedarf.

== Inputs

R
2 | LT
Hervorheben 3 ﬂ, o =)
$ ol LT
8 o] 1L
—
7 lanore 'I_I'
8 dgnoe| LT
< | setup Misc > | Reset Inputs _ |

= Hinweis: Nach der Programmierung wechselt der Controller zu der Aufgabe, wenn diese Eingabe eingegeben wird, und
bleibt dort, bis er entweder liber die Eingabe oder die Touchscreen-Steuerung den Befehl erhalt, die Aufgabe zu wechseln. Der
Eingang muss nicht eingeschaltet bleiben, damit die Aufgabe aktiviert bleibt. Wenn Sie méchten, dass die Eingabe aktiv ist, damit
die Aufgabe ausgefiihrt werden kann, empfehlen wir Ihnen, mit dem nachsten Abschnitt fortzufahren und jede Schraube in
dieser Aufgabe so einzurichten, dass dieselbe Eingabe erforderlich ist, die fir die Aufgabenauswahl verwendet wurde.

Seite 32
ASG, Division of Jergens, Inc.
15700 S. Waterloo Road | Cleveland, OH 44110-3898 | Tel.: (888)486-6163 | Fax: (216) 481-4519 | E-Mail: asginfo@asg-jergens.com | Web: www.asg-jergens.com



mailto:asginfo@asg-jergens.com
http://www.asg-jergens.com/

Wenn eine Aufgabe Uber die Eingange durch ein externes Signal ausgewahlt wird, wird die Aufgabenschaltflaiche oben auf den
Bildschirmen ,Werkzeug ausfiihren” oder ,Einrichtung” blau hervorgehoben und zeigt keine Pfeilschaltflichen an. Um die
ausgewdhlte Aufgabe manuell zu andern, muss der externe Eingang entfernt werden, um die Logik freizugeben und die manuelle
Auswahl zu ermoglichen.

Run Tool

_Tool: |
10 in-lb l—_—_l'—'
Final Target:

8.00 in-lb

e SCHRAUBEN AKTIVIEREN: Auf dem Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren“:
e Tippen Sie auf die Schaltflache ,,Einrichtung”
e Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
e Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingdnge”
e Tippen Sie auf die Pfeilschaltfliche unten neben ,Einrichtung Sonstiges®, sodass ,Schraube(n)
Einrichtung” angezeigt wird.

Angenommen, lhre Sequenz enthélt nur eine Schraube, tippen Sie links auf die Schaltflache ,Schraube 1. Sie sollten nun im
Diagramm neben jeder Eingabenummer eine Spalte mit Schaltflichen sehen. Sie kdnnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zum
Aktivieren der Schraube verwenden mdochten, indem Sie auf die Schaltflache ,Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen.
Mit jedem Tippen wird zwischen ,,H”, ,L“ und ,Ignorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der
Controller derzeit an diesem Eingang sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen
bei Bedarf.
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= Inputs

# Require Currently
Bolt #1 [N ; f:? H
ﬂ 3 _lgnoe | B
43 4 goe| LT

Hervorheben m 5 Ignm| G =Iji

m 6 lgnoe| T

7 lgnoul I

8 | el

_< |setu Bots) > [ _ Resetinputs |

(&)

Hinweis: Wenn lhre Anwendungssequenz mehrere Schrauben enthalt, wird empfohlen, diese vor Abschluss dieses
Schritts in den Bildschirmen ,,Einrichtung” und ,,Verschraubungssequenzen” einzurichten. AnschlieBend sollten Sie sicherstellen,
dass Sie jede Schraube, die aktiviert werden soll, mit der Eingabe einrichten. Der Einfachheit halber erscheint bei mehreren
Schrauben die Schaltflache ,Alle” auf dem Eingabebildschirm, mit der Sie alle Schrauben auswahlen und gleichzeitig einrichten
kdnnen.

Wenn die Eingabeanforderungen fiir eine bestimmte Schraube nicht erfillt sind (Signal von einem externen Gerat ist nicht
vorhanden oder verloren gegangen), wenn der Benutzer versucht, das Werkzeug auszulésen, wird das Werkzeug nicht ausgefiihrt
und eine Bannermeldung wird auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” angezeigt um den Benutzer dariiber zu informieren,
dass die Eingabeanforderungen nicht erfllt sind.

e FERNSTART: Auf dem Bildschirm ,Werkzeug ausfiihren”:
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Wabhlen Sie im Abschnitt ,,Ausloésung” das Optionsfeld ,Fernstart”
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingdnge”

Wahlen Sie die Schaltflache ,Fernstart” auf der linken Seite des Bildschirms. Sie sollten nun im Diagramm neben jeder
Eingabenummer eine Spalte mit Schaltflichen sehen. Sie kdnnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zum Starten des Werkzeugs
verwenden mochten, indem Sie auf die Schaltflache , Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen. Mit jedem Tippen wird
zwischen ,H”, ,L“ und , Ignorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der Controller derzeit an
diesem Eingang sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen bei Bedarf.

= Inputs

# Require Currently
1 goe]| T
2 JA| W
3 e LT
¢ el LT
5 ) LT
— § el 1S
7 lgnoe| LT
8 oo | LT
< | Setup Misc > | Reset Inputs |
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o

Hinweis: Der Schrauber erfordert, dass das Startsignal wahrend der gesamten Laufzeit des Schraubers aktiv ist.
Wenn das Startsignal mitten in einem Schraubprozess entfernt wird, stoppt der Schrauber und gibt auf dem Bildschirm
,Werkzeug ausfiihren” die Fehlermeldung ,,Sequenz abgebrochen” aus.

Hinweis: Es wird empfohlen, den Fernstartbefehl nicht gleichzeitig mit anderen Befehlen wie einer Aufgabenauswahl
zu geben. Fir eine optimale Systemleistung wird eine Signalverzégerung von 100 ms oder mehr empfohlen.

Hinweis: Die Programmiertaste fir den Eingang ,,Fernstart” ist nur verfiigbar, wenn die Auslésung der Aufgabe auf
,Fernstart” eingestellt ist.

e RUCKWARTSROTATION AUSWAHLEN: Auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfithren:
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Wabhlen Sie im Abschnitt ,Auslésung” das Optionsfeld , Fernstart”
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingdnge”

Wahlen Sie die Schaltflache ,Rickwarts” auf der linken Seite des Bildschirms. Sie sollten nun im Diagramm neben jeder
Eingabenummer eine Spalte mit Schaltflichen sehen. Sie kdnnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zum Definieren der
Linksdrehung im Werkzeug verwenden mdchten, indem Sie auf die Schaltflache ,Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen.
Mit jedem Tippen wird zwischen ,,H”, ,L“ und ,Ignorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der
Controller derzeit an diesem Eingang sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen
bei Bedarf.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die Umkehreinstellungen auf dem Bildschirm ,,Einrichtung” der Aufgabe auf die
gewinschten Einstellungen eingestellt sind (Rotationsrichtung, Geschwindigkeit und Leistung). Damit der Riickwéartsgang
funktioniert, muss der Eingang zur Auswahl der Riickwartsfunktion sowie der Eingang fiir die Fernstartfunktion aktiv sein.
Wenn Sie nur den Riickwartseingang aktivieren, wird das Werkzeug lediglich in den Riickwartsgang versetzt. Zum Betrieb ist
weiterhin das Startsignal erforderlich.

<<

# Require Currently

1 goe | 1T

Default Task 1 2  Iighore LT

s | uI

¢ oonl 1T

.

6 Ignare

Hervorheben 7 [owe| 1T
8 lnoe| T

< | setup Misc > | Reset Inputs |

= Hinweis: Die Schaltflache zur umgekehrten Eingabeprogrammierung ist nur verfiigbar, wenn die Auslosung der
Aufgabe auf ,Fernstart” eingestellt ist.
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e FERN-RESET: Auf dem Bildschirm ,Werkzeug ausfiihren”:
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingdnge”

Wahlen Sie die Schaltflache ,Fern-Reset” auf der linken Seite des Bildschirms. Sie sollten nun im Diagramm neben jeder
Eingabenummer eine Spalte mit Schaltflaichen sehen. Sie kénnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zum Zuriicksetzen des
Werkzeugs verwenden mochten, indem Sie auf die Schaltflache ,Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen. Mit jedem
Tippen wird zwischen ,H”, ,L“ und , Ignorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der Controller
derzeit an diesem Eingang sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen bei Bedarf.

s

Inputs

I
1 o] LT

2 Dpwe| LT

3 Jgee| LT
Hervorheben 4 roe| T_T
e

A

7 gnee| LT

B8 _goe| 1T

_< | setup misc__> |

i
d

e FERNUNTERBRECHUNG: Auf dem Bildschirm ,,Werkzeug ausfiihren”:
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingdnge”

Wahlen Sie die Schaltflache ,Fernunterbrechung” auf der linken Seite des Bildschirms. Sie sollten nun im Diagramm neben jeder
Eingabenummer eine Spalte mit Schaltflichen sehen. Sie kdnnen nun auswahlen, welche Eingabe Sie zum Anhalten des
Werkzeugs verwenden mochten, indem Sie auf die Schaltflache ,Ignorieren” rechts neben dieser Eingabe tippen. Mit jedem
Tippen wird zwischen ,H”, ,L“ und ,Ignorieren” umgeschaltet. Das Bild rechts neben dieser Schaltflache zeigt, was der Controller
derzeit an diesem Eingang sieht. Driicken Sie oben auf die gelbe Schaltfliche [<<] und speichern Sie die Anderungen bei Bedarf.

= Inputs

# Require Currently

1 gnoe | 1T

Default Task 1 2 gwe| 1T

3 | 1T

& L], LS
Hervorheben 5 ﬂ] i I
g e ]

7 el

8 | 1T

_<| SewpMisc > | _ Resetinputs |

Hinweis: Wenn die Fernunterbrechung wahrend eines Schraubvorgangs zum Anhalten von Vorgéangen verwendet wird
und das Stoppsignal entfernt wird, muss der Werkzeugausloser losgelassen werden, bevor das Werkzeug erneut startet. Dies gilt
sowohl fir die manuelle als auch fiir die Fernauslésung.
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Ausgangsprogrammierung

Uber den Ausgangsanschluss an der Unterseite des Controllers sind (8) programmierbare Ausginge, 24 V DC und 0 V DC-
Versorgung verfligbar. Die Pin-Position und andere technische Informationen finden Sie in der Tabelle am Ende dieses Abschnitts.
Alle Ausgiange kdnnen mit den folgenden Anweisungen auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” eingerichtet werden:

o Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung”
o Stellen Sie sicher, dass die oben angezeigte Aufgabe diejenige ist, die programmiert werden soll.
o Tippen Sie auf die Schaltflache ,, Ausgange”

<« Outputs «| Output 3
Function

Funct Event
1 Bolt - Success [_r_l_ Test I Bolt Batch Tool
2 none | == O success () Accept ClinCycle Reverse
3 Bolt-Fail |1 Test| @ rail O Reject ) Running O Mode
4 none | | O Fail Low ) Triggered =) Running
5 none ==} O Fail High O Torg > Thresh
6 none | Behavior
7 _Torg>Thresh | Test| @ solid O Repeating
8 Tool Triggered ||~ Test| ) Momentary Active (ms):_300

Reset Al _| L active (ms):__ 0 Inactive (ms):_0

Wahlen Sie eine verfligbare Ausgangsschaltflache aus, indem Sie auf die Schaltflache , Keine” tippen. Wahlen Sie unter der
Uberschrift ,,Ereignis”“ das entsprechende Optionsfeld aus. Wahlen Sie unter der Uberschrift ,,Verhalten“ den gewiinschten
Ausgangstyp aus und geben Sie bei Bedarf die Zeitintervalle fiir die nicht festen Ausgdnge ein. Um diese Werte anzupassen,
tippen Sie auf die Zahl, geben Sie den gewlinschten Wert (iber die Bildschirmtastatur ein und tippen Sie dann auf die
Eingabetaste. Alle nicht gespeicherten Anderungen werden in Rot angezeigt, bis sie durch Verlassen des Bildschirms mit der
gelben Schaltflache [<<] gespeichert werden.

Hinweis: Zuriick auf dem Bildschirm ,, Ausgange” haben Sie die Moglichkeit, das Ausgangssignal zu lhrem Gerat zu
testen, indem Sie auf die Schaltflache , Test” neben jedem Ausgang tippen.
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<< Output 3

Event
Bolt Batch Tool

) Success () Accept ()In-Cycle Reverse
@ rail O Reject O Running O Mode

) Fail Low ) Triggered =) Running
O Fail High O Torq > Thresh
Behavior
) solid @ Repeating
) Momentary Active (ms):_200
L active msy___0 Inactive (ms):_50

VERFUGBARE AUSGABEKRITERIEN:

e SCHRAUBE - ERFOLGREICH: Alle Drehmoment- und Winkelanforderungen liegen innerhalb der vordefinierten
akzeptablen HL- und LL-Bereiche des programmierten Parameters

o SCHRAUBE - FEHLER NIEDRIG: Alle Drehmoment- und/oder Winkelanforderungen fielen unter die vordefinierten
akzeptablen LL-Bereiche des programmierten Parameters

e SCHRAUBE - FEHLER HOCH: Alle Drehmoment- oder Winkelanforderungen liegen iiber den vordefinierten
akzeptablen HL-Bereichen des programmierten Parameters

e CHARGEN-AKZEPTANZ: Alle fiir die Aufgabe erforderlichen Schrauben oder Zyklen sind vollstandig und liegen im
akzeptablen Bereich

e CHARGEN-ABLEHNUNG: Ein Teil der Aufgabe wurde nicht innerhalb akzeptabler Parameter abgeschlossen

«  WERKZEUG AUSGELOST: Alle im Setup-Bildschirm definierten Auslésekriterien wurden erfiillt. Dieser Ausgang ist
nur als Dauerausgang verfligbar, nicht als voriibergehender oder sich wiederholender Ausgang. Dieser Ausgang wird
nach Abschluss eines Zyklus erst zuriickgesetzt, wenn der Ausldser losgelassen wird.

e DREHMOMENT > SCHWELLE: Der aktuelle Drehmomentwert des Werkzeugs ist gréRer als das programmierte
Schwellendrehmoment im ausgefiihrten Parameter. Dieser Ausgang ist nur als Dauerausgang verfiigbar, nicht als
voribergehender oder sich wiederholender Ausgang

o WERKZEUG LAUFT: Der Werkzeugmotor l3uft. Dieser Ausgang ist nur als Dauerausgang verfiigbar, nicht als
voribergehender oder sich wiederholender Ausgang.

o  WERKZEUG IM ZYKLUS: Das Werkzeug lauft derzeit und ist an einer Verschraubungssequenz beteiligt. Diese
Ausgabe bleibt zwischen den Schritten einer Verschraubungssequenz mit mehreren Parametern bestehen. Dieser
Ausgang ist nur als Dauerausgang verfligbar, nicht als voriibergehender oder sich wiederholender Ausgang.

« RUCKWARTSMODUS: Das Werkzeug wird in den Riickwirtsmodus geschaltet (entweder iiber die Werkzeugtaste
oder Uber Geradteeingaben). Dieser Ausgang ist nur als Dauerausgang verfligbar, nicht als voriibergehender oder sich
wiederholender Ausgang.

o RUCKWARTSLAUF: Das Werkzeug befindet sich derzeit im Riickwirtsmodus und der Motor dreht sich. Dieser
Ausgang ist nur als Dauerausgang verfligbar, nicht als voriibergehender oder sich wiederholender Ausgang.

kompatibel ist. Signalimpulse von weniger als 50 ms kdnnten vom Empfangsgerat moglicherweise als Rauschen interpretiert

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass das Ausgangsempfangsgerat mit der vom Benutzer programmierten Signaldauer

werden.
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Pin-Fuhrung fiir Eingangs-/Ausgangsport

Eingangsport (DB15-Stecker)

1 8
¢ \
(_\_‘| & & & & 4 & & & Ff
k)'l LR I T I ‘II\':]
")
9 13

PIN |Funktion
1 GND o 1 0 VDC (aus interner Stromversorgung)
IN1 IN2 2 Eingang 1
e $ % 10 3 Gemeinsame Eingdnge 3 & 4
N 4 Eingang 4
" IN3 N4 5 Eingang 5
4 h T 11 6 Eingang 7 *
- HH 7 Eingang 8 *
12 8 24 VDC (aus interner Stromversorgung)
- ]_B‘_Sl rw{:;_l 3 9 Gemeinsame Eingdnge 1 & 2
- =+ N7 K i 10 Eingang 2
& h 14 11 Eingang 3
LH;I 12 Gemeinsame Eingdnge 5 & 6
7 @ 15 13 |Eingang6
24VDC 14 Eingang 7 *
15 Eingang 8 *
* Die Eingdnge 7 und 8 kdnnen jeden Pin als
gemeinsamen Eingang verwenden

Hinweis: Alle Eingange sind optoisoliert

]

Q Die aufgefiihrten 24-V-DC-Pins sind Versorgungspins. SchlieBen Sie keine externen 24-V-DC-Pins an den Controller an,
da dies zu internen Schaden fiihren kann. Die aufgefiihrten 0-V-DC-Pins sind mit der Erdung der Stromversorgung des Controllers
verbunden. SchlieRen Sie sie nicht an die Erdung externer Gerate an, um Erdungskonflikte zu vermeiden.
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Ausgangsport (DB25-Stecker)

1 13
|/; LI I I I B L L B
Ol (O
Ka @ & & B e l./
14 e
PIN [Funktion
. _GND 1 0 VDC (aus interner Stromversorgung)
GND GND 2 0 VDC (aus interner Stror.nversorgung)
2 14 3 Ausgang 1 - Normalerweise geschlossen
5 4 Ausgang 2 - Normalerweise geschlossen
o] . .
ouT1 ouT1 5 Gemeinsame Ausgdnge 3 & 4
3 H I 16 6 Ausgang 3 - Normalerweise gedffnet
ouT 2 ouT 2 7 Ausgang 4 - Normalerweise gedffnet
4 T 1 7 8 Ausgang 5 - Normalerweise geschlossen
5 9 Ausgang 6 - Normalerweise geschlossen
OUT3 OUT3 10 Gemeinsame Ausgange 7 & 8
6 {1 1A 18 11 Ausgang 7 - Normalerweise geéffnet
i ouT4 ouT4 - 12 Ausgang 8 - Normalerweise gedffnet
' Y " 13 24 VDC (aus interner Stromversorgung)
20 14 0 VDC (aus interner Stromversorgung)
ouTs ouTs 15 Gemeinsame Ausgdnge 1 & 2
8 T It 2l 16  |Ausgang 1 - Normalerweise gedffnet
9 O%T{G OIU:TG 2 17 Ausgang 2 - Normalerweise gedffnet
18 Ausgang 3 - Normalerweise geschlossen
10 19 Ausgang 4 - Normalerweise geschlossen
OuT? Outr7 s 20 Gemeinsame Ausgdnge 5 & 6
= - - 21  |Output 5 - Normalerweise gedffnet
ouTs ouTs
12 1 N 24 22 Output 6 - Normalerweise gedffnet
. 24VDC 24VDC 23 Output 7 - Normalerweise geschlossen
e 23 24 Output 8 - Normalerweise geschlossen
25 24 VDC (aus interner Stromversorgung)
J._ Hinweis: Die Ausgdnge sind Halbleiterrelais mit Trockenkontakten.
]
s Verwenden Sie die CT2500-Ausgange nicht zum Schalten hoher induktiver Lasten — es kann zu Schaden an den Relais
kommen.
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Bildschirm ,,Diagramme*“

Um den Benutzer beim Einrichten und Beheben problematischer Verbindungen zu unterstiitzen, wird der aktuelle Uberblick in
Diagrammform im Controller gespeichert. Tippen Sie im Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” unten auf dem Bildschirm auf die
Schaltflache ,Diagramm®. Unten auf dem Bildschirm finden Sie die verfiigbaren Diagramme. Tippen Sie zum Anzeigen auf die

entsprechende Schaltflache:

e Drehmoment vs. Zeit: Stellt die letzte Verschraubung grafisch dar, mit Drehmoment auf der Y-Achse in den im
Parameter angegebenen Einheiten und Zeit auf der X-Achse in Millisekunden (ms).

Torque LL

Winkel vs. Zeit: Stellt den letzten Uberblick grafisch dar, wobei der Winkel auf der Y-Achse in Grad (Grad) und die Zeit

auf der X-Achse in Millisekunden (ms) angegeben wird.

Drehmoment vs. Winkel: Stellt den letzten Uberblick mit dem Drehmoment auf der Y-Achse in den im Parameter
angegebenen Einheiten und dem Winkel auf der X-Achse in Grad (Grad) grafisch dar.

Torque LL
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e Geschwindigkeit vs. Zeit: Stellt den letzten Ablauf grafisch dar, wobei die Geschwindigkeit auf der Y-Achse in
Umdrehungen pro Minute (U/min) und die Zeit auf der X-Achse in Millisekunden (ms) angegeben wird.

e Leistung vs. Zeit: Stellt den letzten Uberblick grafisch dar, wobei die Leistung auf der Y-Achse in Watt (W) und die Zeit
auf der X-Achse in Millisekunden (ms) angezeigt wird.

In jedem Diagramm gibt es oben auf dem Bildschirm eine Schaltflache ,Legende”. Wenn Sie auf diese Schaltflache tippen, werden
Beschriftungen an den Linien angebracht, die Giber jedem Diagramm liegen (wo zutreffend), und die Obergrenzen, Untergrenzen,
Schwellenwerte usw. anzeigen, wie durch den Parameter der Ubersicht definiert. Das Werkzeug kann verwendet werden,
wahrend der Controller das Diagramm anzeigt. Beachten Sie jedoch, dass sich das Diagramm mit jedem Zyklus des Werkzeugs
dndert, da der Controller nur den aktuellsten Uberblick in Diagrammform speichert.

@ HINWEIS: Die Standardansicht jedes Diagramms beginnt mit Zeit oder Winkel gleich 0, was durch Ihren im Parameter
des Nachlaufs festgelegten Schwellenwert definiert wird. Wenn Sie einmal auf das Diagramm tippen, wird die Ansicht auf eine
breitere Ansicht umgeschaltet, die mit dem Zeitpunkt beginnt, zu dem das Werkzeug ausgel6st wird. Tippen Sie noch einmal, um
zur urspriinglichen Ansicht zurtickzukehren.
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Exportieren von Diagrammdaten auf USB

Um die Exportfunktion fir Diagrammdaten zu aktivieren, muss eine Schliisseldatei auf einem USB-Stick gespeichert und in den
Controller eingesteckt werden. Diese Datei kann von ASG bezogen und im USB-Hauptverzeichnis in einem Ordner namens , Key”
[Schliissel] gespeichert werden.

Organize v Share with Burn New folder =~ [ @

e Name Date modified Type

4 .0 Favorites
Bl Desktop | Keys 3/4/20164:36 PM  File folder
& Downloads
£# Dropbox
& OneDrive

. Recent Places

Nach dem Einfligen erscheint auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” neben der Schaltflaiche ,Werkzeug” ein Symbol, das
anzeigt, dass die Funktion aktiviert ist. Nach Abschluss jedes Ablaufs exportiert der Controller die Diagrammdaten auf den USB-
Stick. Es wird im Verzeichnis [Controller-Name]\Graphs gespeichert, wobei [Controller-Name] das ist, was im Men ,,Controller-
Info“ programmiert ist.

Run Tool

Sequence:
__8mb |
[
—

I—
[ ]

Wahrend des Datenexports wird eine Bannermeldung angezeigt, die den Benutzer dariiber informiert, dass der Export ausgefiihrt
wird. Es wird nicht empfohlen, diese Funktion wihrend der Produktion zu verwenden, da das Werkzeug wahrend des

Datenexports nicht funktioniert. Das Werkzeug nimmt seinen normalen Betrieb wieder auf, sobald der Export
abgeschlossen ist.

Die flir den Export in diesem Prozess verfligbaren Daten sind die folgenden:

e Aufgabennummer
e  Schraubennummer

e Sequenzschritt e Drehmomenteinheiten
e  Zeit (in ms seit dem Auslésen des Werkzeugs) e  Gesamtwinkel
e  Vorherrschendes Drehmoment e  Winkel seit Schwellendrehmoment

e Drehmoment
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Bildschirm , Daten”

Zur Riickverfolgbarkeit der Daten werden die Ubersichtsinformationen in Tabellenform gespeichert, sodass sie vom Controller
angezeigt und heruntergeladen werden kdnnen. Um auf diese Daten zuzugreifen, tippen Sie unten im Bildschirm , Werkzeug
ausfihren” auf die Schaltflache ,, Daten”. Die letzten 100 Nachldufe seit dem letzten Neustart des Controllers kdnnen auf dem
Bildschirm angezeigt werden. Folgende Daten kénnen auf dem Bildschirm angezeigt werden:

e Datum/Uhrzeit

e  Schraubennummer

e Ergebnis (Gut, Hohes Drehmoment, Niedriger Winkel usw.)

e  Werkzeugzyklus

e Zieldrehmoment/Winkel

e Vorherrschendes Drehmoment

e Angewandtes Drehmoment (Summe aus Enddrehmoment und vorherrschendem Drehmoment)
e Enddrehmoment

e Letzter Winkel

Um durch die Bildschirmdaten zu blattern, verwenden Sie die Schaltflachen , Weiter” und , Zuriick” unten auf dem Bildschirm.

12122121

1 540 deg | 000 ' 025 | 025 | 160 Low Angle
2| 940 deg | 0.00 | 025 | 029 an Good

1| 540 deg | 000 | 037 | 037 an Good

2| 540 deg | 000 | 035 | 035 | 537 Good

1 540 deg 000 | 000 | 000 0 Low Angle
2 540 deg 0.00 004 | 004 0 Low Angle
2 500 deg 000 | 039 | 039 144 Good

1 500 deg 000 002 002 0 Good

() Steps

Ein erweiterter Datensatz wird im internen Speicher des Controllers gespeichert. Die Anzahl der gespeicherten Nachlaufe ist
nur durch den Speicher des Controllers begrenzt. Sobald er gefiillt ist, wird er nach dem FIFO-Verfahren ,,First In/First Out”
ersetzt. Weitere Informationen zum Abrufen dieser Daten finden Sie im Abschnitt ,,Herunterladen von Daten” dieser
Bedienungsanleitung.

7 =\

..J

HINWEIS: Durch Ausschalten des Controllers werden alle Daten aus der Tabelle gelscht. Die Daten bleiben zum
Herunterladen im Speicher erhalten, stehen jedoch nicht fiir die Anzeige auf dem Bildschirm zur Verfligung.

Mit dem Optionsfeld , Schritte” werden die Ergebnisse der Schraubenfolge fiir eine bestimmte Schraube erweitert oder reduziert.

Daten loschen

Um die auf dem Bildschirm angezeigten Daten zu l6schen, tippen Sie unten im Diagramm auf die Schaltflache ,,Loschen”. Auf
einem Bildschirm werden Sie aufgefordert, Ihre Absicht zum Loschen der Daten zu bestatigen, bevor die Daten geléscht werden.
HINWEIS: Durch das Loschen der Daten mit dieser Schaltflache werden die Daten nicht aus dem internen Speicher des Controllers
geloscht. Es wird lediglich aus der Ansicht in der Tabelle entfernt. Alle geldschten Daten stehen weiterhin zum Herunterladen auf
USB zur Verfligung, wie im nachsten Abschnitt beschrieben.
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Daten herunterladen

Um Daten auf einen USB-Stick herunterzuladen, stecken Sie einen USB-Stick mit verfligbarem Speicher in den Anschluss an der
Unterseite des Controllers. Tippen Sie unten in der Datentabelle auf die Schaltflache ,Daten exportieren“ und wahlen Sie dann
entweder aus, dass Sie nur den Inhalt des Datenbildschirms herunterladen méchten, oder wéahlen Sie einen Datumsbereich aus,
fir den Sie die Daten herunterladen mochten. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Exportieren”, um die Informationen auf den USB-
Stick zu kopieren. Die heruntergeladenen Dateien liegen im CSV-Format (durch Kommas getrennte Werte) vor und werden
automatisch in typischen Tabellenkalkulationsprogrammen geoffnet.

| Export Data <« Export Data = Export Data
@ Data Screen Contents (C)Data Screen Contents OData
Date Range: Date Range: Date Range:
PN . Jas [ | §ras N V| Jas I | A A Y
2-To- 6 /14712 6/14/12 -To- 6 /14/12 6/14/12-To- 6 /14/12

N per| A = A A o bl A Jvd I

ot et ol

Um die auf USB heruntergeladenen Daten anzuzeigen, stecken Sie den USB-Stick in einen Computer und &6ffnen Sie ihn, um die
Dateien und Ordner anzuzeigen. Der Controller erstellt auf Inrem USB-Stick einen Ordner mit dem Namen lhres Controllers (wenn
Sie Ihren Controller im Bildschirm ,,Controller-Informationen” ,Station 1“ genannt haben, finden Sie auf lhrem USB-Stick einen
Ordner mit dem Namen ,Station 1“. Siehe die Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,,Controller-Informationen” dieser
Bedienungsanleitung. In diesem Ordner befindet sich ein Ordner namens , Data“, der die auf den USB-Stick exportierten Dateien
enthalt. Hinweis: Wenn mehrere Tage zum Herunterladen ausgewahlt sind, speichert der Controller fiir jeden Tag eine Datei auf
dem USB-Stick. Wenn beispielsweise 5 Tage fiir den Datenexport ausgewahlt sind, finden Sie 5 Dateien auf dem USB-Stick (es sei
denn, das Werkzeug wurde an einigen dieser Tage nicht verwendet).

HINWEIS: Die Daten werden im internen Speicher des Controllers nach dem Controller-Datum organisiert. Dieses Datum
wird im Meni ,System-Setup” eingestellt. Stellen Sie sicher, dass das Controller-Datum richtig eingestellt ist. Falsche
Datumseinstellungen im Controller flihren dazu, dass Daten mit dem falschen Datum gespeichert werden, was das Herunterladen
der korrekten Daten erschwert.

Zu den in diesen heruntergeladenen Dateien verfligbaren Daten gehéren:

Datum Zykluszeit

Zeit Ergebnishinweis
Werkzeugmodellnummer Parametername
Werkzeugseriennummer Parametertyp

Werkzeugzyklusnummer
Aufgabenname

Schraubennummer
Drehmomenteinheiten
Parameterziel

Vorherrschender Drehmomentwert
Angewandtes Drehmoment
Endgultiger Drehmomentwert
Endgiltiger Winkelwert

Parameter Schwellendrehmoment
Parameter Drehmoment HL
Parameter Drehmoment LL
Parameterwinkel HL
Parameterwinkel LL
Herunterschaltdrehmoment
Nachlaufgeschwindigkeit
Herunterschaltgeschwindigkeit
Drehrichtung

Seite 45
ASG, Division of Jergens, Inc.
15700 S. Waterloo Road | Cleveland, OH 44110-3898 | Tel.: (888)486-6163 | Fax: (216) 481-4519 | E-Mail: asginfo@asg-jergens.com | Web: www.asg-jergens.com



mailto:asginfo@asg-jergens.com
http://www.asg-jergens.com/

Bildschirm ,,System-Setup“

Auf dem Bildschirm ,,System-Setup” kann der Benutzer Systemsteuerungen und Werkzeugeinstellungen festlegen. Weitere
Informationen finden Sie in den folgenden Abschnitten.

Passworter

Tippen Sie im Bildschirm ,,System-Setup” auf die Schaltflache , Passworter”. Der Controller erlaubt (3) individuelle Passworter.
Jedes Passwort ermdglicht den Zugriff auf den Controller, wenn es gesperrt ist. Jedes Passwort ermdoglicht vollen Zugriff zum
Entsperren des Controllers. Wenn ein Controller gesperrt ist, navigiert der Controller weiterhin zu allen Bildschirmen und die
Einstellungen sind sichtbar. Wenn es gesperrt ist und ein Benutzer versucht, auf ein geschiitztes Feld zuzugreifen, fordert der
Controller zur Eingabe eines Passworts auf, um den Zugriff zu ermdoglichen.

| Passwords

Password

@ password Protect RTS Reset Button
@ Allow RTS Batch Advancement

Mogliche Optionsfelder:

e ,RTS-Reset-Taste mit Passwortschutz” — Durch die Aktivierung dieser Funktion wird verhindert, dass die Schaltflache
,Reset” auf dem Bildschirm , Werkzeug ausfiihren” verwendet wird, ohne den Controller zu entsperren.

e ,RTS-Chargen-Fortschritt zulassen” — Durch die Aktivierung dieser Funktion kdnnen die Chargen-Fortschrittspfeile um
den Schraubennummernbereich auf dem Bildschirm ,Werkzeug ausfiihren” aktiv sein, wenn der Controller gesperrt ist.
Wenn diese Funktion nicht aktiviert ist, sind die Pfeiltasten nicht sichtbar.

Erstellen von Benutzern/Passwértern: Tippen Sie auf die Schaltfliche eines verfligbaren Benutzers und geben Sie einen
Benutzernamen ein, wenn Sie dazu aufgefordert werden. Geben Sie als Nachstes ein Passwort ein und bestatigen Sie dann das
Passwort. Der Controller kehrt zum Bildschirm ,Passworter” zuriick und der eingegebene Benutzername sollte in einer der
Schaltflachen sichtbar sein. Kehren Sie zum Bildschirm ,Setup” zurtlick, indem Sie zweimal auf die Schaltflache [<<] tippen. Sie
werden feststellen, dass der Bildschirm anders aussieht als zuvor. Viele Felder sind ,,ausgegraut”, was bedeutet, dass der
Controller gesperrt ist und auf diese Felder nicht mehr zugegriffen werden kann.
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Andern von Funktionen in einem gesperrten Controller: Navigieren Sie zu der Einstellung oder Funktion, die gedndert werden
muss, und tippen Sie auf die entsprechende Schaltflaiche oder Nummer. Der Controller fordert den Benutzer dann zur Eingabe
eines Passworts auf, um den Controller zu entsperren. Sobald ein Passwort akzeptiert wurde, konnen die Einstellungen auf jedem
Bildschirm geédndert werden. Um den Controller wieder zu sperren, nachdem Anderungen vorgenommen wurden, tippen Sie auf

die Schaltflache ,Sperren” in der unteren rechten Ecke des Bildschirms ,Werkzeug ausfiihren”.

Run Tool

20 in-lb
Final T

8.00 in-Ib
Sequence:
__Tora 8inb_|
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

_Sotup | Graph |_Data | Repeat| Reset | Lock |

Léschen von Benutzern/Passwortern: Tippen Sie im Bildschirm ,,Passworter” auf den Namen des Benutzers, der geloscht werden
soll, und geben Sie das Passwort ein, wenn Sie dazu aufgefordert werden. Auf dem Bildschirm wird angezeigt, dass das Passwort
jetzt aktiv ist, und neben diesem Benutzer wird eine Schaltflache mit der Bezeichnung ,Benutzer I6schen” erstellt. Tippen Sie auf

die Schaltflache ,,Benutzer I6schen”, um den Benutzer vom Controller zu entfernen.

| Passwords

Lock | Password
_ Overator 1|
__ overaor2_ |
[omema ] [cive | _oste vse

() Password Protect RTS Reset Button
() Allow RTS Batch Advancement

@ HINWEIS: Es wird empfohlen, eine ID und ein Passwort zu programmieren und an einem sicheren Ort aufzubewahren,
um ein versehentliches Sperren des nicht gesperrten Controllers zu verhindern. Wenn alle Benutzerkennwarter verloren gehen

oder unbekannt sind, wenden Sie sich an den ASG-Kundendienst unter asginfo@asg-jergens.com oder Ansprechpartner des

regionalen ASG-Vertriebsteams, um Hilfe zu erhalten.
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Datums-/Uhrzeiteinstellungen

Um Datum und Uhrzeit des Controllers einzustellen, tippen Sie auf die Schaltflache ,,Datum/Uhrzeit” im Bildschirm ,System-
Setup”. Passen Sie Datum und Uhrzeit an, indem Sie auf jedes Feld tippen und den Wert ber die Bildschirmtastatur dndern.
Hinweis: Die Uhrzeit ist im 24-Stunden-Format und das Datum im MM/TT/JJ-Format formatiert. Tippen Sie auf die Schaltflache
[<<], um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren und die Anderungen zu speichern.

<< Date/Time

Wednesday
16]:04(:(25| [12|//22//| 21

.
©
; HINWEIS: Die Daten werden im internen Speicher des Controllers nach dem Controller-Datum organisiert. Dieses
Datum wird im Men ,,System-Setup“ eingestellt. Stellen Sie sicher, dass das Controller-Datum richtig eingestellt ist. Falsche
Datumseinstellungen im Controller fiihren dazu, dass Daten mit dem falschen Datum gespeichert werden, was das Herunterladen
der korrekten Daten erschwert.
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Empfindlichkeit der Werkzeugauslosung

Mit dem Controller kann der Benutzer die Empfindlichkeit sowohl der Push-to-Start-Funktion als auch der Hebelstartfunktion
(sofern vorhanden) des ASG-SD2500-Werkzeugs so einstellen, dass sie den individuellen Benutzer- oder Anwendungspraferenzen
entspricht. Um diese Einstellungen anzupassen, tippen Sie auf dem Bildschirm ,,System* auf die Schaltflache ,Ausloser-
Empfindlichkeit”.

«<|  Trigger Sensitivity

l Min 15%

Activate leverfpush o detect range

Auf dem Bildschirm , Ausléser-Empfindlichkeit” gibt es zwei Schieberegler, einen fiir den Hebel und einen fir den Push-to-Start.
Auf jedem Schieberegler steht Folgendes:

e  Gelber Balken — zeigt den minimalen Auslésewert an

e Roter Balken — zeigt den maximalen Auslésewert an

e WeiRer Balken — zeigt den aktuellen Auslésewert an

e Griuner Balken — zeigt den Auslése-Messschwellenwert an

e Blauer Balken — zeigt die Obergrenze fiir die Push-to-Start-Aktivierung an

Die minimalen und maximalen Messwerte fiir jeden Ausléser werden zurlickgesetzt, wenn die Stromversorgung des Controllers
zurlickgesetzt wird. Durch Betatigen jedes Ausldsers nach einem Aus- und Wiedereinschalten werden die Messwerte auf dem
Bildschirm , Ausloser-Empfindlichkeit” zuriickgesetzt.

Um den Schwellenwert anzupassen, verwenden Sie die Aufwarts- und Abwaértspfeiltasten, um den griinen Balken auf dem
Schieberegler nach oben oder unten zu bewegen. Driicken Sie zum Testen den Hebel oder driicken Sie auf den Bithalter, um den
weiRen Balken bis zum griinen Schwellenbalken zu bewegen, und tberprifen Sie, ob das Werkzeug bei Bedarf zu laufen
beginnt.

Wenn der Push-to-Start-Wert wahrend eines Schraubzyklus den oberen Grenzwert Giberschreitet, stoppt der Antrieb. Der
Schrauber startet erst dann wieder, wenn der Push-to-Start-Lesungswert unter den Schwellenwert fallt und ihn dann erneut
Uiberschreitet.
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Werkzeugkalibrierung

Um den Kalibrierungswert des an den Controller angeschlossenen Werkzeugs anzuzeigen, tippen Sie auf dem Bildschirm
»System” auf die Schaltflache ,,Werkzeugkalibrierung”. Der Kalibrierungswert wird angezeigt und kann bei Bedarf geandert
werden.

<< Tool Cal Value

Cal Value: 3.32 N.m

]

L’S VORSICHT: Durch Tippen auf den Kalibrierungswert gelangen Sie zu einem Bildschirm, auf dem der Wert manuell
geidndert werden kann. Dieser Bildschirm ist nur fiir qualifizierte Kalibrierungstechniker bestimmt. Eine unsachgemaRe Anderung
des Kalibrierungswerts des Werkzeugs konnte zu ungenauen Drehmomentmesswerten und moglicherweise zu Werkzeugschaden
flhren.
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Controller-Informationen

Um grundlegende Informationen zum Controller anzuzeigen und dem Controller einen Namen zu geben, tippen Sie auf die
Schaltflache ,,Controller-Info” auf dem Bildschirm ,,System”. Auf diesem Bildschirm wird Folgendes angezeigt:

e Controllername

e Controller-Seriennummer

e Firmware-Version der GUI-Karte

e Firmware-Version der Controllerplatine

Andern des Controller-Namens: Um den Controller-Namen zu dndern, tippen Sie auf dem Bildschirm ,,Controller-Informationen
auf die Schaltflache, die den aktuellen Namen anzeigt, und geben Sie dann den neuen Namen auf dem Bildschirm ein.

_«<| Controller Information
Name: Station 5 |

Serial: 29156047

GUI Board:

Firmware Version:3.1.0.10
Sep 30 2021 - 16:00:31

Controller Board:
Firmware Version:C-6.12.0

- HINWEIS: Beim Exportieren von Daten vom Controller auf einen USB-Stick ist der Name des auf diesem USB-Stick
erstellten Ordners mit dem Namen des Controllers identisch. Dies erleichtert dem Benutzer das Herunterladen von Daten von
mehreren Controllern auf einen einzigen USB-Stick. Weitere Informationen zum Herunterladen von Daten auf USB finden Sie im
Abschnitt zum Bildschirm ,,Daten”.
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Firmware-Update

Wenn ein USB-Stick an den Controller angeschlossen ist, ist die Schaltflache , Firmware-Update” auf dem Bildschirm ,,Controller-
Informationen” aktiv. Durch Tippen auf die Schaltfliche kdnnen Sie zum USB-Stick navigieren und eine Datei auswahlen, die auf
den Controller hochgeladen werden soll. Die Firmware-Datei kann von ASG bezogen werden. Fiir weitere Informationen und
Berechtigung wenden Sie sich an den ASG-Kundendienst.

D)
Damit diese Funktion ordnungsgemaR funktioniert, muss der USB-Stick FAT32-formatiert sein. Wenn kein

ordnungsgemal formatierter USB-Stick verwendet wird, kann dies zu einer Beschadigung der Firmware fiihren und eine Wartung
des Controllers bei ASG erforderlich machen, um ihn auf die ordnungsgemaRe Funktion zuriickzusetzen.

Touchscreen-Kalibrierung

Sollte der Benutzer den Touchscreen neu kalibrieren missen, ist diese Option unter dem Bildschirm ,,System“ verfligbar. Tippen
Sie auf die Schaltflache ,, Touchscreen-Kalibrierung” und befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um diesen Vorgang
abzuschlielRen.

LCD-Helligkeit

Sollte der Controller in extrem dunklen oder hellen Umgebungen verwendet werden, kann die Helligkeit des LCD-Touchscreens
unter dem Bildschirm ,,System” angepasst werden. Verwenden Sie die Aufwarts- und Abwartspfeiltasten, um die Helligkeit
anzupassen. Der Regler ist werkseitig auf 60 % eingestellt.

<< System
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Wartung & Garantie

Wartung

Sollte ein Produkt aus irgendeinem Grund zurlickgegeben werden missen, wenden Sie sich bitte an ASG, um eine
Rucksendegenehmigungsnummer zu erhalten, bevor Sie einen Artikel zur Reparatur einsenden. Rufen Sie uns unter (888) 486-
6163 an oder senden Sie uns eine E-Mail an asginfo@asg-jergens.com

e Es werden keine Artikel ohne vorherige Genehmigung entgegengenommen

e  Geben Sie unbedingt eine kurze Beschreibung des Problems, den Namen lhres Unternehmens, |hre Adresse,
Telefonnummer und den Namen lhres Ansprechpartners an

e Ein ASG-Techniker wird Sie mit einem Angebot und Informationen zu lhrer Reparatur kontaktieren

Garantie

ASG Precision Fastening garantiert dem Erstkaufer, der ein ASG-SD2500-Produkt mit der Absicht kauft, es zu verwenden und
nicht weiterzuverkaufen, fiir einen Zeitraum von einem (1) Jahr ab dem Datum der ersten Inbetriebnahme oder einer Million
(1.000.000) Zyklen. Innerhalb der Garantiezeit wird ASG Precision Fastening die Artikel ersetzen oder reparieren, die sich als
defekt erweisen oder anderweitig nicht konform sind. Die Rechtsmittel des Kaufers hinsichtlich Artikel, die sich als mangelhaft
oder anderweitig nicht konform erweisen, beschranken sich AUSSCHLIESSLICH auf das Recht auf Ersatz. In keinem Fall haftet ASG
fir etwaige zufallige Sonder- oder Folgeschdaden oder fiir Schaden in Form von Strafen.

Haftungsausschluss: Der Verkdufer tibernimmt keinerlei Gewdhrleistung, weder ausdriicklich noch stillschweigend, und alle
stillschweigenden Gewdhrleistungen der Marktgdngigkeit und Eignung fiir einen bestimmten Zweck werden ausgeschlossen und
sind von dieser Transaktion ausgeschlossen und gelten nicht fiir die im Rahmen dieser Vereinbarung verkauften Waren.

Seite 53
ASG, Division of Jergens, Inc.
15700 S. Waterloo Road | Cleveland, OH 44110-3898 | Tel.: (888)486-6163 | Fax: (216) 481-4519 | E-Mail: asginfo@asg-jergens.com | Web: www.asg-jergens.com



mailto:asginfo@asg-jergens.com
http://www.asg-jergens.com/
mailto:asginfo@asg-jergens.com

	Konformitätserklärung 5
	Informationen zur Geräuschemission 7
	Informationen zu übertragenen Vibrationen 7
	Sicherheitshinweise 8
	Einführung 11
	Installation 13
	ASG-SD2500 Funktionen 16
	ASG-SD2500 Bedienung 17
	Bildschirm „Werkzeug ausführen“ 18
	Bildschirm „Einrichtung“ 22
	Einrichtung von Aufgaben 30
	Eingangsprogrammierung 32
	Ausgangsprogrammierung 37
	Pin-Führung für Eingangs-/Ausgangsport 39
	Bildschirm „Diagramme“ 41
	Bildschirm „Daten“ 44
	Bildschirm „System-Setup“ 46
	Wartung & Garantie 53
	Controller-Installation & Leistungsbedarf:
	Werkzeuginstallation:
	Umwandlung zum Pistolenschrauber
	Bildschirm „Werkzeuginformationen“
	Werkzeugauslösung:
	Schraubzähler:
	Schraubwiederholungen:
	Umkehreinstellungen:
	Einrichtung von Parametern:
	Verschraubungssequenzen
	Vorherrschendes Drehmoment
	Vorherrschende Drehmomentverbindung
	Umbenennen und Importieren von Aufgaben
	Exportieren von Aufgabeneinstellungen auf USB
	Exportieren von Diagrammdaten auf USB
	Daten löschen
	Daten herunterladen
	Passwörter
	Datums-/Uhrzeiteinstellungen
	Empfindlichkeit der Werkzeugauslösung
	Werkzeugkalibrierung
	Controller-Informationen
	Firmware-Update
	Touchscreen-Kalibrierung
	LCD-Helligkeit

	Konformitätserklärung
	Informationen zur Geräuschemission
	Informationen zu übertragenen Vibrationen
	Sicherheitshinweise
	Einführung
	Installation
	ASG-SD2500 Funktionen
	ASG-SD2500 Bedienung
	Bildschirm „Werkzeug ausführen“
	Bildschirm „Einrichtung“
	Einrichtung von Aufgaben
	Eingangsprogrammierung
	Ausgangsprogrammierung
	Pin-Führung für Eingangs-/Ausgangsport
	Bildschirm „Diagramme“
	Bildschirm „Daten“
	Bildschirm „System-Setup“
	Wartung & Garantie



