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1 Informationen zu dieser Betriebsanleitung

1.1 Verwendete Symbole und Darstellungsweise
Die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung warnen vor den Risiken von Verletzungen und Sachschaden.

Lesen und beachten Sie stets diese Sicherheitshinweise.
Beachten Sie insbesondere alle Anweisungen, die mit einem Warnsymbol und -text gekennzeichnet sind.

In dieser Betriebsanleitung werden die folgenden Symbole verwendet:

A DANGER Gefahrliche Situation.

Eine Nichtbeachtung dieses Hinweises fihrt zum Tod oder zu schweren Verletzungen.

Weist auf eine Gefahrdung mit mittlerem Risikograd hin, die zum Tod oder zu schweren

A\ WARNING Verletzungen fiihren kann!

Weist auf eine Gefahrdung mit niedrigem Risikograd hin, die zu massigen oder geringfu-
gigen Verletzungen fuhren kann!

Weist auf die Gefahr einer Beschadigung des Gerates hin! Weist auf eine flir den Betrieb
nitzliche Information hin!

I b II

INDICATION

Symbol Bedeutung

Handlungsaufforderung in einem Schritt

Handlungsaufforderung in mehreren Schritten

2. FUhren Sie die Schritte in der angegebenen Reihenfolge aus.
3.

Voraussetzung
v

* Notwendige oder arbeitserleichternde Schritte zum erfolgreichen Ausfiihren einer Handlung.
Verbindung | Anzeige- oder Bedienelemente des Menis oder der PC-Software werden hervorgehoben.

1.2 Giltigkeitsbereich

Diese Betriebsanleitung gilt fur alle Oetiker FAST 3000 (stationdres Werkzeug zur Montage von Bandklemmen) und
beschreibt die Funktionsweise sowie die korrekte Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung, Ausserbetriebsetzung,
Wiederinbetriebnahme, Lagerung und den Transport.

Sie enthalt wichtige Hinweise flr sichere Arbeitsverfahren.

Fur die Version FAST 3000 mit Lichtvorhang ist das dazugehoérige Dokument ,,Betriebsanleitung
FAST 3000 Lichtvorhang“ zu beachten.
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1.2.1 FAST 3000

e  Schaltschrank

e Zweihandbedienpult (optional)

e Montagewerkzeug

e \erbindungskabel

¢ Touch-Panel (optional)

e  Fusspedal (optional)

e  Schliesskraft-Verifizierungseinheit (optional)

e Verstemmkraft-Uberwachungsgerite

e Not-Halt-Dongle

e  Backenkit zur CFM-Verifizierung flr FAST 3000 (optional)

Abb. 1:  FAST 3000
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1.2.2 Typenschilder

Abb. 2:  Typenschilder

1.3 Abkiirzungen

N Newton s Sekunden
mm Millimeter ms Millisekunden
kg Kilogramm CFM Verstemmbkraftiberwachung

(Crimping Force Monitoring)
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1.4 Lichtvorhang

Abb. 3:  Lichtvorhang

1.4.1 Voraussetzungen fiir den Sicherheitslichtvorhang
Gemadss den folgenden Normen muss ein Sicherheitslichtvorhang mit zwei Kanédlen verwendet werden:

e ENISO 13849-1:2015: mindestens Kat. 3, PL d
e EN 62061+A1:2009: mindestens Kat. 3, SIL 2

Maéoglicher Sicherheitslichtvorhang: Keyence GL-R (GL-R08H)

Anhaltezeit des OETIKER FAST 3000 zum
Berechnen des Sicherheitsabstandes des
Sicherheitslichtvorhangs: 0,15s

1.4.2 Montage des Sicherheitslichtvorhangs

A Der Sicherheitsabstand des Sicherheitslichtvorhangs muss vom Integrator festgelegt werden.
Die EN ISO 13855:2010 ist zu beachten.

Anhaltezeit des OETIKER FAST 3000 zum Berechnen des Sicherheitsabstandes des Sicherheitslichtvorhangs:
0,15s
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1.5 Aufkleber am FAST 3000

VORSICHT
> Beachten Sie alle Sicherheitsaufkleber und verwenden Sie das FAST 3000 immer mit beson-
derer Vorsicht.
1 2 3

Abb. 4:  Aufkleber (1, 2, 3) am FAST 3000

1 Schutzbrille tragen!
2 Quetschgefahr!
3 Quetschgefahr!

Abb. 5:  Aufkleber (1, 2) auf Verstemm-Trennkopf und Einrichthilfe

1 Allgemeine Warnzeichen: Verwenden Sie ein FAST 3000 niemals ohne Kraftsensoren.
2 Warnzeichen: Magnetfeld
3 Dauermagnet

1.6 Mitgeltende Dokumente

e EG-Konformitatserklarung, sieche Anhang (Kapitel 14)
e Weitere mitgeltende Dokumente, siehe Anhang (Kapitel 14)
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2 Grundlegende Sicherheitshinweise

2.1 Gebrauch der Betriebsanleitung

e  Stellen Sie sicher, dass diese Betriebsanleitung immer griffbereit zum Nachlesen ist.

e  Geben Sie diese Betriebsanleitung an den nachfolgenden Besitzer oder Benutzer weiter.

e Lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung genau durch, bevor Sie das FAST 3000-Werkzeug in Betrieb nehmen.
— Machen Sie sich mit allen Einstellungen und deren Funktionen vertraut.

— Jede Person, die mit der Einrichtung, Inbetriebnahme, Wartung oder Reparatur des Gerates betraut ist,
muss die Betriebsanleitung und insbesondere die Sicherheitshinweise gelesen und verstanden haben.

2.2 Bestimmungsgemasse Verwendung

VORSICHT
if Das FAST 3000 mit den dazugehdrigen Teilen dient ausschliesslich zum prozesssicheren

Schliessen von OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemmen. Es ist nicht erlaubt, andere
Klemmen als die Oetiker WingGuard®-Bandklemme 270 damit zu schliessen.

e Das Gerat darf nur fir den vorgesehenen Zweck und unter technisch sicheren und stérungsfreien
Bedingungen verwendet werden.

e Zum bestimmungsgemassen Gebrauch gehdren auch die Beachtung dieser Betriebsanleitung und die
Einhaltung der technischen Daten.

e Jede andere Verwendung, die nicht dem vorgesehenen Verwendungszweck entspricht, gilt als nicht
bestimmungsgemaéss.

e Die Benutzung des FAST 3000 in explosionsgeféhrdeten Bereichen ist nicht erlaubt.
¢ Das FAST 3000 kann als Standalone-Werkzeug verwendet oder in eine Montagezelle integriert werden.

e Wenn das FAST 3000 in eine Montagezelle integriert ist, kann es ohne das optionale Zweihandbedienpult und
ohne das optionale Touch-Panel verwendet werden. Der Integrator ist in diesem Fall fir die sichere Integration
des FAST 3000 in die Montagezelle verantwortlich.

—  Weitere Informationen zur Integration des FAST 3000 siehe Kapitel 10.
e Die Installation des Lichtvorhangs liegt in der Verantwortung des Betreibers.

Bestimmungswidrige Verwendung

Das FAST 3000 entspricht dem Stand der Technik und ist betriebssicher. Bei unsachgemasser Verwendung oder
Bedienung durch ungeschultes Personal bestehen Restgefahren. Der Hersteller haftet nicht flir Personen- und
Sachschaden, die aus nicht bestimmungsgemasser Verwendung des FAST 3000 entstehen. In solchen Féllen ist
allein der Betreiber verantwortlich.

Realisiertes Sicherheitskonzept fiir einen sicheren Betrieb

Das FAST 3000 ist fur die Bedienung durch eine Person (Einmannbedienung) bestimmt. Der Start des Abbinde-
zyklus durch eine zweite Person ist untersagt.

Um die Gefahr auszuschliessen, dass Teile von Gliedmassen zwischen der WingGuard®-Klemme und dem
Abbindegut eingeklemmt werden, ist ein Start des Abbindezyklus nur mittels der Zweihandauslésung maglich,
was einem Performance Level PL d nach EN ISO 13849-1 entspricht.

Der Abbindezyklus wird durch gleichzeitiges Dricken der beiden Starttaster gestartet.

Da die WingGuard®-Klemme nach 300 Millisekunden so weit geschlossen ist, dass ein Einklemmen von Glied-
massen ausgeschlossen ist, kdnnen die Starttaster nach dem Driicken wieder losgelassen werden. Dadurch sind
Fehlabbindungen ausgeschlossen, die durch zu friihes Loslassen der Taster verursacht werden kdnnten.

Im Fall eines unerwarteten Anlaufs des Spannantriebs wahrend der Einlegephase sorgt ein zuséatzlicher Sensor fir
einen sofortigen Stopp der Zugvorrichtung.
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Das Sicherheitskonzept betrachtet Gefahrdungen, die vom FAST 3000 ausgehen kdnnen. Weitere Gefahrdungen
in der Umgebung des Arbeitsbereichs sind vom Betreiber zu betrachten und ggf. Massnahmen zum Personen-
schutz zu ergreifen.

Wird das FAST 3000 nicht mit der Oetiker Zweihandauslésung betrieben, muss der Betreiber flr eine sichere
Integration des FAST 3000 sorgen.

2.3 Allgemeine Sicherheitshinweise
VORSICHT

Gefahrdung durch einen ungeeigneten Arbeitsplatz.
Sorgen Sie fir geniigend Platz und ausreichende Beleuchtung.

e Halten Sie alle Bedienungs- und Wartungsvorschriften ein.
e Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von qualifizierten Fachkraften durchgefihrt werden.

e Das FAST 3000-Werkzeug darf nur von Personen verwendet werden, die mit seiner Verwendung vertraut und
Uber die Gefahren unterrichtet sind.

e Alle einschlagigen Unfallverhiitungsvorschriften sowie die sonstigen allgemein anerkannten
Arbeitsschutzvorschriften missen eingehalten werden. Eigenméchtige Veranderungen am FAST 3000
schliessen eine Haftung des Herstellers flr daraus resultierende Schaden aus.

e Verwenden Sie das FAST 3000 nur in einer sauberen und trockenen Arbeitsumgebung.

¢ Verwenden Sie das FAST 3000 nur in einem Bereich mit ausreichender Beleuchtung.

e Sorgen Sie fur genligend Platz, um eine sichere Handhabung und Bedienung zu gewéhrleisten.
Ersatzteile

Um die schnelle und korrekte Lieferung von Ersatzteilen zu gewahrleisten, ist eine klare Bestellung unerlésslich.
Sie muss die folgenden Informationen enthalten:

e  Produktbezeichnung, Softwareversion

e Typenbezeichnung

e  Equipmentnummer

e  Ersatzteilbezeichnung und Stiickzahl

e  Materialnummer

e Versandart

e \ollstédndige Adresse

Details sind dem OETIKER Werkzeugkatalog zu entnehmen.

Verbesserungen an der Maschine

In unserem Bestreben, die Qualitat unserer Produkte sténdig zu verbessern, behalten wir uns das Recht vor,
Verbesserungen vorzunehmen, ohne die Betriebsanleitung zu dndern. Angaben zu Abmessungen, Gewichten,
Materialien, Leistungen und Bezeichnungen kdnnen daher notwendigen Anderungen unterliegen. Bei den elektri-
schen Schaltplénen hat der mit der Maschine gelieferte Plan in jedem Fall Vorrang.
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2.4 Abdeckungen

VORSICHT
if Verwenden Sie das FAST 3000 nur, wenn alle Abdeckungen ordnungsgemass angebracht

sind.

Abb. 6:  Schutzabdeckungen des FAST 3000

b Sicherstellen, dass die Kennzeichnungen und Warnhinweise an der Maschine stets vorhanden und lesbar
sind.

2.5 Besondere Sicherheitshinweise

Wartungs- und Reparaturarbeiten an elektrischen Ausriistungen und Geréaten durfen nur von dafir speziell
ausgebildetem Personal ausgefiihrt werden.

b Vor Wartungs- und Reparaturarbeiten alle Gerate ausschalten und das gesamte Werkzeug von der
Stromversorgung trennen.

b Verstemmbacken und Trennstempel im Rahmen der vorbeugenden Wartung auf Verschleiss prtifen und ggf.
austauschen.
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2.6 Sichere Arbeitsmethoden

e  Vor jedem Produktionsbeginn das FAST 3000 auf sichtbare Schaden priifen und sicherstellen, dass es nur
in einwandfreiem Zustand betrieben wird. Die Verstemmbacken und den Not-Halt besonders griindlich
Uberprifen!

e  Etwaige Mangel sofort dem Vorgesetzten melden.
— Das FAST 3000 darf bei Méngeln nicht weiter betrieben werden.
e Beim Betrieb und bei der Wartung der Maschine eine Schutzbrille tragen.

e Das FAST 3000 ist fur die Bedienung durch nur eine Person (Einmannbedienung) bestimmt. Der
Schliesszyklus darf nicht von einer zweiten Person eingeleitet werden.

e Um das Produkt herum ausreichend Raum freihalten. Benutzer diirfen nicht durch Dritte behindert werden.
e Den Arbeitsplatz fur die Arbeit mit dem FAST 3000 ergonomisch einrichten.

e Durch Driicken des Not-Halt-Tasters am Zweihandbedienpult werden beide Stellantriebe von der
Stromversorgung getrennt und ihre Bewegung wird sofort gestoppt.

— Wenn das FAST 3000 von einer externen SPS gesteuert wird, siehe Kapitel 10.
e Der Betreiber muss einen geeigneten Lichtvorhang installieren!

2.7 Benutzung des FAST 3000 liber ein externes Steuerungssystem

e Der Integrator ist fUr die sichere Integration des FAST 3000 verantwortlich.

e Der Integrator muss eine Risikobeurteilung erstellen und das System entsprechend der Risikobeurteilung
ausfuhren.

e Die Integration darf nur durch qualifiziertes Personal ausgefuhrt werden.

e  Wenn das Zweihandbedienpult nicht verwendet wird, muss ein externer Not-Halt verdrahtet werden.
e Weitere Informationen zu diesem Thema, siehe Kapitel 10.

e Wenn Sie Fragen zur Integration haben, wenden Sie sich an Oetiker.

¢ Die Installation des Lichtvorhangs liegt in der Verantwortung des Betreibers.

2.8 Umbauten, Veranderungen

e Das FAST 3000 darf ohne ausdriickliche Zustimmung von OETIKER weder konstruktiv noch
sicherheitstechnisch veréandert werden. Jede Veranderung schliesst eine Haftung von OETIKER fir daraus
resultierende Schaden aus.

e Nur Originalersatz- und -zubehorteile verwenden.
e Keine Sicherheitseinrichtungen oder -funktionen demontieren.

2.9 AQualifiziertes Personal

if Gefahrdung durch unbefugtes oder nicht qualifiziertes Personal.

Dieses Gerat darf nur von befugtem und qualifiziertem Personal verwendet werden. Die Verwendung darf nur
gemass Betriebsanleitung erfolgen. Eine andere Verwendung ist nicht erlaubt. Fir die Verwendung gelten folgende
Berechtigungsstufen:

Personal
Bediener Wartyngsme- Elektrotechniker
chaniker
Verwendung/Umgang
Montage/Ausserbetriebsetzung X v v
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Personal
Wartungsme-

. Elektrotechniker
chaniker

Bediener

Verwendung/Umgang

Transport/Lagerung x v v

Inbetriebnahme ohne das optionale Zweihandbe-
dienpult / ohne das optionale Touch-Panel

X
X
AN

Inbetriebnahme mit dem optionalen Zweihandbe-
dienpult / mit dem optionalen Touch-Panel

X
AN
X

AN

Normalbetrieb

Ausbau/Montage des Verstemm-Trennkopfes

Wartung des Verstemm-Trennkopfes

Betriebsmodus ,,Manuell fahren*

Fehlerbehebung

AR RN RN

Abnehmen der Abdeckungen

Offnen des Schaltschranks

X

X | X | X [X [X |[X|X
ST NN N NS

\

Ersetzen von Teilen

Erlauterung: v’ = erlaubt x = nicht erlaubt

.Bediener”:

e st mit den spezifizierten Sicherheitshinweisen und -vorschriften vertraut
e kennt die in diesem Dokument beschriebenen einschlagigen Verfahren
e st entsprechend ausgebildet

e st von der zusténdigen Stelle befugt

e Der Betreiber (Unternenmen) muss sicherstellen, dass der Bediener die Sicherheitshinweise und -vorschriften

in seiner jeweiligen Sprache erhalten hat.
+~Wartungsmechaniker”:

e  besitzt die flr den ,Bediener” beschriebenen Kenntnisse

e st mit den mechanischen Verfahrensweisen fir Arbeiten an den Maschinen und Werkzeugen (Befestigung,
Verschraubung, Reinigung, Schmierung) vertraut

e kennt die in diesem Dokument beschriebenen einschlagigen Verfahren

e verwendet das Werkzeug nicht bei unangemessenen Bedingungen (Uberschrittene Wartungsintervalle oder
teilweise ausgebaut)

4Elektrotechniker”:

e Dbesitzt die fur den ,Wartungsmechaniker* beschriebenen Kenntnisse
e besitzt fundierte Kenntnisse in Mechanik und Elektrik
e st flr Arbeiten an Anlagen mit lebensgefahrlichen Spannungen (110/230 V AC) ausgebildet und befugt

e st sich bewusst, dass eine fehlerhafte Ausfiihrung von Arbeiten zu schweren Verletzungen und Schaden flhren

kann

e st sich bewusst, dass eine fehlerhafte Ausfihrung von Arbeiten zum Ausfall von elektrischen und
mechanischen Komponenten flihren kann

e st sich bewusst, dass das Werkzeug bei Ubergabe an einen anderen Benutzer in einem angemessenen
Zustand sein muss

e kennt die in diesem Dokument beschriebenen einschlagigen Verfahren

Der ,Bediener” ist zur Austibung der folgenden Tatigkeiten befugt:

e Verwendung des Werkzeugs im Normalbetrieb
e Reinigung des Arbeitsbereichs
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Der ,Wartungsmechaniker” ist zur Austibung der folgenden Tatigkeiten befugt:

Tatigkeiten des ,,Bedieners*”
Arbeiten im Betriebsmodus *Manuell fahren*. Dabei kann das Werkzeug manuell betrieben werden.
Anderungen an den Schliessdaten

Ausbau/Montage des Verstemm-Trennkopfes und Reinigung der zusammenwirkenden Teile
e  Wartung des Verstemm-Trennkopfes durch Austausch der Ersatzteile, Reinigung und Schmierung

Untersuchung des Verstemm-Trennkopfes und der zusammenwirkenden Teile auf Abnutzung und
Beschadigung

Installation, Transport und Lagerung
Abnehmen der Abdeckungen, um Zugang zu den Komponenten zu erhalten

Der ,Elektrotechniker” ist zur Auslibung der folgenden Tatigkeiten befugt:

e  Tatigkeiten des ,Wartungsmechanikers*

e  Reparatur des Werkzeugs bei einem Fehlerzustand

e Abnehmen der Abdeckungen und Offnen des Schaltschranks, um Zugang zu den Komponenten zu erhalten
e Austausch der Teile und Wartung der elektrischen Verdrahtung

2.10 Wartungsarbeiten
Die in der Betriebsanleitung vorgeschriebenen Inspektions- und Wartungsintervalle missen eingehalten werden.

Wartungs- und Reparaturanleitungen sind entsprechend zu beachten.

2.11 Uberlastschutz des Verstemm-Trennkopfes

VORSICHT
if Den Uberlastschutz des Verstemm-Trennkopfes nicht entfernen.

Die Verwendung des Werkzeugs ohne Uberlastschutz und CFM-Kraftsensoren kann zu
mechanischen Beschadigungen flhren.

Abb. 7:  Uberlastschutz (1) des Verstemm-Trennkopfes

2.12 Gerauschpegel

Im Normalbetrieb ist ein maximaler Gerduschpegel von 75 dBA zu erwarten.
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3 Lieferumfang des FAST 3000-Werkzeugs

3.1 Ubersicht iiber die Hauptkomponenten des FAST 3000

qi

I

f

{

{

I

Abb. 8:  Aufbau des FAST 3000-Werkzeugs

Verbindungskabel
Schaltschrank

Zweihand-Dongle, diinn

P 0N~

Zweihand-Dongle (Not-Halt Zweihandbedienpult, wird verwendet, wenn das Zweihandbedienpult nicht
angeschlossen ist)

Touch-Panel / optional

Fusspedal / optional

Zweihandbedienpult / optional

Verstemmbackenprifspiegel

Schliesskraft-Verifizierungseinheit sowie Kalibrator CAL 01 (nicht abgebildet) / optional
0. Einrichthilfe

= © ® N o o

11. Montagewerkzeug mit Verstemmkraft-Uberwachungsgeraten

12. Verstemmbackenkit zur CFM-Verifizierung fir FAST 3000 (nicht abgebildet) / optional
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3.2 \Verfugbare Hauptkonfigurationen

Konfiguration Lieferumfang

Oetiker FAST 3000 AdvantEdge +
CFM - EtherNet/IP Lichtvorhang 2

Materialnummer 13500362

Oetiker FAST 3000 mit CFM und EtherNet/IP

Werkzeug wird mit Werkzeugtrager geliefert

Oetiker FAST 3000 + CFM - PROFINET Lichtvorhang 2
Materialnummer 13500361

Oetiker FAST 3000 mit CFM und PROFINET

Werkzeug wird mit Werkzeugtrager geliefert

3.3 Optionale Erweiterungen

Option Lieferumfang

Zweihandbedienpult
Materialnummer 13500298

Zweihandbedienpult fir den autonomen Betrieb
des FAST 3000.

Touch-Panel, komplett

Materialnummer 13500278

Touch-Panel zur Steuerung des FAST 3000, wenn
kein Laptop und keine Ubergeordnete Steuerung
verwendet wird.
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Option Lieferumfang

Fusspedal
Materialnummer 13500105

Fusspedal, um bei der Verwendung des FAST 3000
fUr Tests oder im Labor beide Hande frei zu haben.

Testgerdate CALO1 CALO1 qualifiziert UK /
engl-de / SKS01-1500mm

Materialnummer 13600384

Testgerate zur Schliesskraft- und Verstemmkraft-
Verifizierung

Testgerdte CALO1 CALO1 qualifiziert USA /
engl-es / SKS01-1500mm

Materialnummer 13600385

Testgerate zur Schliesskraft- und Verstemmkraft-
Verifizierung

Testgerdte CALO1 CALO1 qualifiziert CN /
engl-de / SKS01-1500mm

Materialnummer 13600386

Testgerate zur Schliesskraft- und Verstemmkraft-
Verifizierung

Testgerdte CALO1 CALO1 qualifiziert EURO /
de-engl / SKS01-1500mm

Materialnummer 13600387

Testgerate zur Schliesskraft- und Verstemmkraft-
Verifizierung

Verifizierungseinheit PG135 verriegelbar
Materialnummer 13500299
Adapterbacken zur Schliesskraft-Verifizierung.

CALO1 muss separat bestellt werden.

Backenkit zur CFM-Verifizierung fiir FAST 3000
Materialnummer13500237

Fir die CFM-Verifizierung

CALO1 muss separat bestellt werden.
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Option

Lieferumfang

Verbindungskabel, kpl. 1 m, 2 x 180°
Materialnummer 13500354

Verbindungskabel, kpl. 1,5 m, 2 x 180°
Materialnummer 13500359

Ersatzteile und Hilfswerkzeuge siehe siehe Kapitel 9.7.
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4

Das

Kurze Beschreibung des FAST 3000

Oetiker FAST 3000 wurde zum Schliessen der OETIKER WingGuard®-Bandklemmen entwickelt.

Ein Produktionszyklus umfasst die folgenden Schritte:

Der Bediener positioniert die OETIKER WingGuard®-Bandklemmen auf der Anwendung.

Das FAST 3000 wird in Richtung der Anwendung gezogen und das Bandende der OETIKER WingGuard®-
Bandklemme wird in den Verstemm-Trennkopf eingefiihrt.

Das Bandende wird durch Druck auf den Klemmtaster fixiert.

Nach Beginn des Schliesszyklus wird das Bandende vom FAST 3000 angezogen, bis eine bestimmte
Schliesskraft erreicht ist.

Eine genaue Kraftsteuerung wird durch die Kraftmessdose und den leistungsstarken elektromechanischen
Antrieb gewéhrleistet.

Nach Erreichen der _Schliesskraft wird das Band vom FAST 3000 verstemmt, um die Fligel zu bilden, welche
die Klemme gegen Offnen sichern. Der Abbindevorgang wird von zwei Kraftmessdosen Uberwacht. Das
Signal der Kraftmessdosen wird von zwei Kraftiberwachungsgeraten ausgewertet. OK-/NOK-Signale werden
von den Kraftiiberwachungsgerdten an die SPS des FAST 3000 gesendet.

Nach dem Verstemmvorgang wird das Bandende abgeschnitten.

Das Bandende wird zur Auswurfposition transportiert, wo es aus dem Werkzeug herausfallt.

Das FAST 3000 kehrt in die Ausgangslage zurick.

A Weitere Informationen zu den einzelnen Schritten finden Sie im Kapitel 6.6.

4.1

Aufbau der Werkzeugmechanik
7 S
5 ° 3

(([ie(_‘qi'l’/

Abb. 9:  Werkzeugmechanik
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Werkzeugmechanik des FAST 3000

1.

Verstemm-Trennkopf

2. Banderkennungs-LED

3. 3-poliger M8-Anschluss flur
kundenseitigen Klemmtaster

4. Handgriff

5. Klemmtaster

6. Wasserwaage

7. Kabelschlauch Sensorsignalkabel
Verstemmuiiberwachung

8. Verbindungskabel Werkzeug-
Schaltschrank

9. Befestigungsgewinde

10. Drehpunkt Kippbewegung

11. Befestigungsgewinde (verdeckt)

12. Linearflhrung

13. Transportsicherung

14. Positionieranschlag

15. Bandendenauswurfschacht

Ausgabe 08.23
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Mit dem Verstemm-Trennkopf wird die WingGuard®-Klemme verstemmt
und das Bandende abgeschnitten.

Zeigt an, ob ein Band vorhanden ist:

e Dauerhaft aus: Kein Band vorhanden
e Langsam blinkend: Band vorhanden, aber nicht geklemmt

e  Schnell blinkend: Band vorhanden und geklemmt, aber nicht weit
genug eingefiihrt. Das Band muss weiter eingeflihrt werden.

e Dauerlicht: Band vorhanden und geklemmt. Bereit flr den
Abbindezyklus.

Hier kann bei Verwendung eines zweiten Handgriffs auch ein zweiter
Klemmtaster angeschlossen werden.

Mithilfe des Handgriffs kann das Werkzeug positioniert werden.
Zum Auslésen der Fixierung des WingGuard®-Bandendes.

Mithilfe der Wasserwaage kann Uberprtift werden, ob das Werkzeug
vertikal korrekt positioniert ist (sieche Kapitel 6.5).

Schlauch, der die Sensorsignalkabel der Verstemmuberwachung
enthalt. Die Kabel werden direkt an den Verstemmkraft-Uberwachungs-
geraten angeschlossen.

Verbindungskabel zwischen der Werkzeugmechanik und dem
Schaltschrank

Stehen fir Kundenapplikationen zur Verfligung, zum Beispiel zur
Montage von Sensoren oder eines zweiten Handgriffs

Erlaubt ein einfaches Einflihren der WingGuard®-Klemme in den
Bandendenschlitz.

Kdénnen genutzt werden, um zum Beispiel einen kundenseitigen
Positionierzylinder zu montieren.

Erlaubt ein einfaches Einflihren der WingGuard®-Klemme in den
Bandendenschlitz. Das Erreichen der korrekten Abbindeposition muss
immer gewabhrleistet sein.

Muss flir den Transport der Mechanik montiert werden. Im Normalbe-
trieb muss die Transportsicherung entfernt sein.

Dient der korrekten horizontalen Positionierung der Werkzeugmechanik
in der Abbindeposition.

Hier werden die Bandenden der WingGuard®-Klemmen ausgeworfen.

Stellen Sie sicher, dass die Bandenden korrekt abgefiihrt werden und
nicht auf der Linearfiihrung zu liegen kommen.

08903980
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4.2 Aufbau des FAST 3000-Verstemm-Trennkopfs

FAST 3000
BUNG DES FAST 3000

VORSICHT

if Risiko einer Beschaddigung der Verstemmbacken und des Trennstempels.

verwenden. Andernfalls kénnen die Verstemmbacken und der Trennstempel be

Achten Sie darauf, dass Sie nur die vorgesehenen OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemmen

schadigt werden.
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Abb. 10:

Kopfgehause
Verstemmbacken
Verstemmkeil
Schieber Verstemmen
Distanzplatte
Trennstempel
Schieber Schneiden
Fuhrung Trennstempel

Schieber Klemmeinheit

= © © N o o s~ b=

0. Kopfgehause-Deckel
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11

Abb. 11:  Einzelheiten zum Verstemm-Trennkopf: CFM-Kraftmessdose und ihre Halterungen
11. Kraftsensorhalterung

12. Verstemmkraftsensor

4.3 Zweihandbedienpult (Option)

Das Zweihandbedienpult muss mindestens 210 mm von der Abbindewerkzeugmechanik
entfernt positioniert und verschraubt werden.

Abb. 12:  Zweihandbedienpult
1. Not-Halt-Taster
2. 2-Hand-Starttaster (missen zum Starten eines Schliesszyklus gleichzeitig gedriickt werden)
3. Initialisierungstaste (,,Initialization®; zur Initialisierung des FAST 3000).

- Blinken zeigt an, dass das Werkzeug initialisiert werden muss.
— Wahrend der Initialisierung leuchtet die Taste dauerhaft.

4. Bestatigungstaste (,Acknowledge®; zur Anzeige und Bestatigung von NOK-Schliessungen und
Fehlermeldungen)

Griine Signallampe (,Ready”; zeigt an, dass das FAST 3000 betriebsbereit ist)

6. Summer (aktivim Labormodus, signalisiert den baldigen Beginn des Schliesszyklus)
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5 Beschreibung der Prozessiiberwachung des FAST 3000

5.1 Schliesskraftregelung, Beschreibung der Prozessparameter
Das FAST 3000 dient zum Schliessen von OETIKER WingGuard®-Bandklemmen.

Die empfohlenen Werte fiir die Prozessparameter entnehmen Sie bitte dem technischen
Datenblatt der verwendeten OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemme.

CETIKER 2018\06127  11:14:27 ﬁ User: Superuser g)
Closing data iy
Setting value Last closing cycle

ID
TO01 P05 672

Closing Closing force
force tolerance

2000
1850 N 100N =
Closing force Switch point \
hc\;;r(;cmn?e —redgggng v I‘L Cycle time
ELE|E_ LN 3.61s
Speed Speed e
Phase 1 Phase 2 Actual closing force
80.0mmvs | [ 2.0 mmis 1840 N
{ Pulling distance
; =  9mm

T i
Imils Imizs

Cycle counter
Service counter

Local / Automatic P Waiting for clamp and fixation....

Abb. 13:  Schliessdaten-Tabelle

5.1.1 Funktionsbeschreibung der Schliesskraftregelung

Der Aufbau der Schliesskraft ist in vier Phasen unterteilt. Diese vier Phasen gewahrleisten ein einfaches Einstellen
der Kraftregelungsparameter, die fir einen konstanten und wiederholbaren Anziehvorgang erforderlich sind.
Phase 1  Schnelles Vorschliessen der Klemme.

¢ Die Klemme wird mit Geschwindigkeitsphase 1 geschlossen, bis die Schliesskraft minus
der Schaltpunktreduktion erreicht ist.
Phase 2  Langsamere Schliessgeschwindigkeit, bis die gewiinschte Schliesskraft erreicht ist.
¢ Die Geschwindigkeit, mit der die Klemme geschlossen wird, wird von Geschwindigkeitsphase 2
festgelegt. Nach Erreichen der Schliesskraft schaltet die Kraftregelung auf Phase 3.
Phase 3 In Phase 3 ist der FAST 3000-Kraftregelungsmodus aktiv.
e Sobald die Schliesskraft fiir eine durch die Schliesskraft-Haltezeit festgelegte Dauer innerhalb
der Schliesskrafttoleranz bleibt, startet das Verstemmen.
Phase 4 Phase 4 ist die Phase des Verstemmens.

e Nach dem Ende des Verstemmvorgangs wird die Klemme abgeldst. Die Zugvorrichtung fahrt
0,8 mm zuriick und dann wird das Bandende abgeschnitten.
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phase 2 phase 4
phase 1 phase 3

2000 ‘

&
& [ |

1hEm12s ThSmids

Abb. 14:  Kraftregelungsphasen (Beispiel zeigt ein Schliesskraftziel von 1850 N)
Schliesskraft
Schliesskrafttoleranz (1850 N, =100 N)
Kraftschwelle, bei der der Motor verzdgert
Schaltpunktreduktion
Kraftanstieg nach Erreichen der Schliesskraft, wegen Antriebshub wéhrend Verzégerung
Start Verstemmvorgang
Schliesskraft-Haltezeit

Zugentlastung am Klemmenband

© © N o o~ Db

Kraftanstieg wahrend Abschneiden des Bandendes

5.1.2 Schliesskraft

OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemmen muissen mit einer empfohlenen und gleichmassigen Schliesskraft
(kraftprior) geschlossen werden. Dies flhrt zu einer gleichbleibenden, nachvollziehbaren und erlaubten Zugbe-
anspruchung des Bandmaterials ohne Uberbeanspruchung der einzelnen Komponenten, abzubindenden Bauteile
und Klemme.

5.1.3 Schliesskrafttoleranz

Legt den Toleranzbereich fest, in dem die Schliesskraft liegen muss, um die Verriegelung der Klemme zu akti-
vieren. Einstellbarer Toleranzbereich: +50 N bis +150 N.

5.1.4 Schaltpunktreduktion

Stellt die Kraft auf einen Wert unterhalb der eingestellten Schliesskraft ein. An diesem Punkt wechselt die Ziehge-
schwindigkeit von einer schnellen Geschwindigkeitsphase 1 in eine langsamere Geschwindigkeitsphase 2.

5.1.5 Geschwindigkeitsphase 1

Geschwindigkeit wahrend Phase 1 (schnelles Schliessen der Klemme).
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5.1.6 Geschwindigkeitsphase 2

Geschwindigkeit wahrend Phase 2 (langsames Schliessen der Klemme vor Aktivierung der Kraftregelung).

5.1.7 Schliesskraft-Haltezeit

FAST 3000
BESCHREIBUNG DER PROZESSUBERWACHUNG DES FAST 3000

Einige Applikationen bendtigen eine bestimmte angewandte Kraft und eine spezifische Zeitdauer, damit die
Komponenten optimal verbunden werden. Mit dem FAST 3000 kann der Benutzer diese Zeitdauer anpassen.

Generell bendtigen weiche Materialien eine langere Haltezeit als hartere Materialien.

Beispielkurven mit unterschiedlichen Schliesskraftparametern

Die voreingestellten Schliesskraftparameter funktionieren bei allen Applikationen, inklusive sehr harten Materialien.
Es wird daher empfohlen, die Einstellungen nicht unnétig zu veréndern.

Diagramm/Einstellung

Anmerkung

CETIKER

Closing data

Setting value

Clasing Closing force
force tolerance

Closing force Switch point
holding time  reduction

Speed
Phase 1

Speed
Phase 2

Local | Automatic

201711 12:53:11

Last closing cycle

D
S003a_CS_676

\/ Cycle time

3.69s

Actual closing force
1843 N \/
Pulling distance

32 mm

Waiting for clamp and fixation....

Cycle counter 676
Service counter 99324

Schliessen mit Standardeinstellungen auf einem
harten Dorn

CETIKER

Closing data

Setting value

Closing
force

Closing force
tolerance

Closing force Switch point
holding time  reduction

201711 13:10:32

Last closing cycle

D
S003a_CS 687

ﬁ User:

D ES

Cycle time

Schliesskraft auf 800 N eingestellt

Local / Automatic

T
16m3ss.

Waiting for clamp and fixation....

16m

e
L — 4.78s
Phase 1 Phase 2 h T Actual closing force
~— 82N/
/J Puliing distance
31 mm
25mazs 25mats
é Cycle counter 687
Local / Automatic Acknowledged S iuiar 99313
e Haltedauer reduziert
CETIKER 2017V 13:01:31 ﬁ User: @ E
e Schliesszeit ist kurzer
Closing data -«
Setting value Last closing cycle
D
S003a CS 681
Closing Closing force
force tolerance
Closing force\\Switch point Q—%
holding time  Jreduction Cycle ime
3.26s
Speed Speed oo
Phase 1 Phase 2 Actual closing force
1805 N
Pulling distance
34 mm

Cycle counter 681
Service counter 99319
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Diagramm/Einstellung Anmerkung
e  Schaltpunktreduktion héher eingestellt
CETIKER 2017111 12:57:46 '91 User: (D B B )
e Das Fast 3000 schaltet friher in Phase 2.
Closing data - i i . i
e Antrieb beginnt bei 1250 N (600 N vor Erreichen
seng et et eyete der Schliesskraft), die Geschwindigkeit zu
S003a CS 678 reduzieren
oo ot
Closmglorc i \/v
holding time( reduction Cyclefime
N 3.83s
Speed Speed
Phase 1 Phase 2 Actual closing force
1852 N
Pulling distance
12mads 12m: 32 mm
Local / Automatic Waiting for clamp and fixation.... g:s&z”;":zﬂ
e  Geschwindigkeit in Phase 1 niedriger
CETIKER 20171111 13:03:56 [9] User: @ 4 . . .
e  Taktzeit leicht erhéht
Closing data < X .
e  Aufgrund der niedrigeren
S s oyte Geschwindigkeitseinstellung schaltet
oo comgrme | 50033_CS_683 das Fast 3000 bei 1550 N in Phase 2.
o] o (Weniger Zeit nétig zum Reduzieren der
s oce Suteh pot . Antriebsgeschwindigkeit)
: el 3.95s
Speed Speed
Phase 1 Phase 2 Actual closing force
. 1857 N
Pulling distance
- 33 mm
Local / Automatic Waiting for clamp and fixation.... EZCW':’CZ"C':)":E;M 992?3
e  Geschwindigkeit in Phase 2 hdher
CETIKER 2017111 12:59:06 IQI User: @ ES ' . '
e Taktzeit leicht verringert
Closing cato o I . . . . I
e Das Risiko einer Kraftliberschreitung ist hoher.
Setting value Last closing cycle
D
S003a CS 679
e eraen
Closing force  Switch point ‘57 _\
holding time  reduction Cycle time
] 344s
Speed Speed
Phase 1 Phase 2 Actual closing force
‘ 1843 N
J Pulling distance
o e =, 34mm
Local | Automatic Waiting for clamp and fixation.... EZCN'TC';"C‘:'::;“ 9921?
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5.1.8 Plausibilitatsprifung des Zugkraftsensors

Das FAST 3000 fuhrt wahrend jedes Schliesszyklus eine Plausibilitdtspriifung des Zugkraftsensors durch.

Im unbelasteten Zustand wird geprift, ob die gemessene Kraft ca. 0 N (+/- 25 N) betragt.

Zusétzlich wird in einem leicht belasteten Zustand geprtift, ob die gemessene Kraft im erwarteten Bereich (+/- 20 N)
liegt.

5.2 Verstemmiiberwachung

Der Verstemmvorgang wird durch Messung der wahrend des Verstemmens auftretenden Kréafte Gberwacht.

A Details zum Datenexport, sieche maXYmos-BL Handbuch Kapitel 4.3.7.

5.2.1 Allgemeine Informationen zur Verstemmkraftiibberwachung (CFM)

Abb. 15:  Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte

e Zwei Uberwachungsg_g_eréte werten die Kraftsignale der beiden Kraftaufnehmer aus. Pro Flugel, links/rechts,
wird ein Sensor und Uberwachungsgerat eingesetzt.

e Durch die getrennte Uberwachung der beiden Fliigel ist gewahrleistet, dass méglichst viele
Unregelmassigkeiten erfasst werden.

e Die Bewertung erfolgt basierend auf einer Zeit-Kraft-Kurve.

e Die Gerate senden ein OK/NOK-Signal an die SPS des FAST 3000. Die SPS des FAST 3000 bestimmt anhand
dieser und weiterer Signale, ob der Schliessvorgang insgesamt OK oder NOK war.

e Die Uberwachungsgerite miissen getrennt vom Schaltschrank positioniert werden. Sie kénnen im Blickfeld
des Benutzers montiert werden.

*  Neue Messprogramme konnen mit der Software ,Kistler maXYmos* von einem Laptop Uber eine Ethernet-
Verbindung auf die Uberwachungsgeréate Ubertragen werden (siehe Kapitel 6.8.7).

¢ Die Ergebnisse der einzelnen Schliessvorgénge, einschliesslich Kraftkurve und aktuellen
Bewertungseinstellungen des Uberwachungsgerates, kénnen automatisch auf einem zentralen Server
gespeichert werden. Nahere Informationen dazu entnehmen Sie bitte der Bedienungsanleitung des
Uberwachungsgerétes.
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5.2.2 Mechanischer Aufbau

Die folgende Abbildung zeigt die Wirkung der an den Verstemmbacken angewendeten Krafte. Betrachtungspunkt
ist die Verstemmbacke.

Abb. 16:  Kraftwirkung an den Verstemmbacken

1. Bewegung des Verstemmekeils

2. Durch die Schliessbewegung des Verstemmekeils auf die Backe einwirkende Kraft
3. Scher- und Umformkraft wahrend des Verstemmens der WingGuard®-Bandklemme (Fliigelformung)
4. Resultierende Kraft, die von der Verstemmbackenachse aufgenommen wird
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Die Kraft wird Uber die Verstemmbackenachse auf den Kraftiibertragungshebel des Verstemmkopf-Gehauses Uber-
tragen.

A Die Kraft wird aufgrund des Hebelgesetzes zwischen dem Ubertragungshebel und der
Distanzplatte aufgeteilt.

(left sensor) (right sensor)
Abb. 17:  Kraftubertragungshebel, seitliche Abb. 18:  Frontansicht des Verstemm-Trennkopfs
Schnittansicht durch den Verstemmkopf mit Kraftlibertragungshebeln

Kraftlibertragungshebel

Distanzplatte

Verstemmbackenachse

Verstemmbacke

Kraft der Verstemmbackenachse wird auf den Kraftlibertragungshebel des Kopfgeh&duses tbertragen

Festkdrpergelenk

N o o s~ Db

Vom Verstemmkraftsensor gemessene Kraft (Hebelgesetz)
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5.2.3 CFM: Typische OK-Kraftkurve

9
7
: : 8
-0.030 0156 0300  Sewp
EEEE = -

Abb. 19:  OK-Kraftkurve

1.  EO 3: No-Pass-Kurve: Die Kraftkurve darf diese Kurve nicht kreuzen. Wenn die Kraftkurve die No-Pass-Kurve
kreuzt:
e  Wird der Verstemmvorgang als NOK bewertet.

e  Wird ausserdem der Schliessvorgang sofort abgebrochen und das Band der WingGuard®-Klemme ohne
Formung der Verschlussfligel abgeschnitten. Diese Funktion schiitzt die Komponenten des FAST 3000,
insbesondere die Verstemmbacken, vor Uberlastung.

Die Verstemmbacke beriihrt das Band der WingGuard®-Bandklemme, die Kraft nimmt zu.

3. EO 1: Erste Hullkurve: Verletzt die tatséchliche Kraftkurve die untere oder obere Hillkurvengrenze, so wird der
Verstemmvorgang als NOK bewertet.

Erste Spitze: Das Band beginnt zu scheren/Formung der Flugel.

5. EO 2: Zweite Hullkurve: Verletzt die tatsdchliche Kraftkurve die untere oder obere Hullkurvengrenze, so wird
der Verstemmvorgang als NOK bewertet.

6. EO 4: Uni-Box: Sendet die Kraftwerte bei Eintritt und Austritt an die SPS des FAST 3000. Siehe néachstes
Kapitel.

7. Zweite Spitze: Die Verstemmbacke erreicht ihre Endposition.
8. Entspannungseffekte. Da es keine prozessrelevanten Informationen gibt, ist dies nicht Teil der Hillkurven.

9. Schaltsignal: Wenn die Kraftkurve das Schaltsignal kreuzt, wird der Verstemmvorgang sofort abgebrochen
und das Band der WingGuard®-Klemme ohne Formung der Verschlussfligel abgeschnitten. Diese Funktion
schitzt die Komponenten des FAST 3000, insbesondere die Verstemmbacken, vor Uberlastung.

A Sobald ein EO (Evaluation Object) die Priifbedingung nicht erfiillt, wird es rot dargestelit.
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5.2.4 CFM: Verschleisserkennung

1650

Abb. 20:  Verschleisserkennung
1. Neuer Verstemm-Trennkopf

2. \Verschlissener Verstemm-Trennkopf

Fehlt die zweite Spitze, so deutet dies darauf hin, dass entweder Teile des Verstemm-Trennkopfs
(Verstemmbacken, Verstemmekeil, Verstemmbackenachse) verschlissen sind oder dass die Verstemmbacke
abgebrochen ist (Beispielbilder siehe Seite 39 bis Seite 43). Die SPS des FAST 3000 flihrt daher eine
zusitzliche Kontrolle durch: Die Uberwachungsgerite messen die Kraftniveaus beim Eintritt in die griine
rechteckige Box und beim Austritt aus der Box. Diese Kraftwerte werden an die SPS des FAST 3000 gesendet,
welche die Differenz zwischen der Eintritts- und der Austrittskraft berechnet. Liegt die Differenz unter einem
bestimmten Wert, so erscheint eine Fehlermeldung (Standardeinstellung ist -50 N, der einstellbare Bereich ist
-100 N bis +100 N).

Formel:

Informationen zur Veranderung des Verschleisswertes der Parametertoleranz siehe Kapitel 7.4.7.
Wenn Austrittskraft — Eintrittskraft > Grenzwert, dann ist Verschluss OK.

Der Zustand des Verstemm-Trennkopfs kann bestimmt werden durch:

e Visuelles Prifen der Verstemmbacken. Siehe folgendes Bild mit guten Verstemmbacken:

O
O

Abb. 21:  Verstemmbacken

e  Messen des Schliessspalts des Verstemm-Trennkopfs in montiertem Zustand (Informationen dazu, wie der
Schliessspalt gemessen wird, siehe Wartungshandbuch).

Einfluss auf die Kraftdifferenz haben, neben dem Zustand des Verstemm-Trennkopfs, die Banddicke der Wing-
Guard®-Klemme und die von der Seite auf die WingGuard®-Klemme wirkenden Krafte.
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5.2.5 CFM: Beispielkurven von Verstemmvorgéangen

CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links Die Fltgel sind ungewdhnlich diinn und nicht hoch genug geschlossen.

Beschreibung
Das Klemmengehduse war wahrend des Schliessens der Fligel ist nicht parallel zum Verstemm-Trennkopf.

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)
e Verschleisserkennung rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_310: Fehler beim Verstemmen CFM2 NoPass*)
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links

Beschreibung

Das Klemmengehause war wihrend des Schliessens der Fliigel ist nicht parallel zum Verstemm-
Trennkopf.

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:
e  Erste Hullkurve (EO 1) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_307: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 1)

e Zweite Hullkurve (EO 2) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hiillkurve 2
e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links i

Beschreibung
Das Klemmengehause war wahrend des Schliessens der Fliigel ist nicht parallel zum Verstemm-Trennkopf.

Die Verstemmbacke trifft die Bandkante, statt unter das Band zu greifen.

Der Schliessvorgang wird abgebrochen, um die Verstemmbacken des FAST 3000 vor Beschadigung zu
schitzen.

Abbruch durch maximale Kraft der linken Verstemmbacke ausgel6st.
Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e Zweite Hullkurve (EO 2) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hiillkurve 2)
e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hlillkurve 2)
e Uni-Box (EO 4) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hdillkurve 2%)

e Uni-Box (EO 4) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme

Links Spanbildung unter dem Fllgel.

Rechts

L) T

Beschreibung

Schiefe Anwendung; rechte Seite liegt tiefer als linke Seite. Schliessen der Klemme auf einer abgeschragten,
festen Oberflache.

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:
Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hiillkurve 2%
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme

Links Keine Flugelformung.
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Beschreibung

e Schiefe Anwendung; rechte Seite liegt tiefer als linke Seite. Schliessen der Klemme auf einer
abgeschragten, festen Oberflache.

e Fremdkorper flihrt zu einer Liicke zwischen Trennstempel und WingGuard®-Gehause, daher kollidieren die
FAST 3000-Verstemmbacken und das WingGuard®-Gehause.

Der Verstemmvorgang wird aufgrund des zu friihen Kraftanstiegs abgebrochen, um eine Beschadigung der
Verstemmbacken zu verhindern.

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e No-Pass (EO 3) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_305: Fehler beim Verstemmen CFM1 NoPass*)

e  Erste Hullkurve (EO 1) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_303: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hiillkurve 1%

e  Erste Hullkurve (EO 1) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_307: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 1)
e Zweite Hullkurve (EO 2) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hlillkurve 2*)
e  Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hiillkurve 2)
e Uni-Box (EO 4) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hiillkurve 2%)

e Uni-Box (EO 4) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)

CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links Schliessbreite grosser, Flligel weniger hoch.
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Beschreibung

Schliessen bei simuliertem Verschleiss, Schliessspalt 3,4 mm. (Informationen zum Messen des Schliessspalts
siehe Wartungshandbuch.)

Die SPS des FAST 3000 priift, ob die folgende Bedingung erfullt ist: Austrittskraft — Eintrittskraft < Grenzwert.

|

Wenn ja, gibt die SPS des FAST 3000 eine Fehlermeldung aus und der Schliessvorgang wird als NOK bewertet.
Weitere Informationen zur Verschleisserkennung siehe Kapitel 5.2.4.
Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e \erschleisserkennung links (Fehlerbehebung ,,PrErr_306: Fehler beim Verstemmen CFM1 Verschleiss®)
e Verschleisserkennung rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_310: Fehler beim Verstemmen CFM2 NoPass*)
Links Rechter Flugel nicht geformt, linker Fliigel schlecht geformt.
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| CFM-Kurve

Bild der geschlossenen Klemme

Beschreibung

(Beispielbild)

Rechte Verstemmbacke komplett abgebrochen.

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e  FErste Hullkurve (EO 1) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_307: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 1)
e Zweite Hullkurve (EO 2) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hiillkurve 2%
e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hlillkurve 2)
e Uni-Box (EO 4) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)

e Verschleisserkennung links (Fehlerbehebung ,,PrErr_306: Fehler beim Verstemmen CFM1 Verschleiss®)

e Verschleisserkennung rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_310: Fehler beim Verstemmen CFM2 NoPass*)

Im Vergleich zu guten Backen:

Links

16501

Rechts

50T

ek ————
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme |

Beschreibung
Rechte Verstemmbacke teilweise abgebrochen:

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e Zweite Hullkurve (EO 2) links (Fehlerbehebung ,,PrErr_304: Fehler beim Verstemmen CFM1 Hlillkurve 2
e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hiillkurve 2)
e \erschleisserkennung rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_310: Fehler beim Verstemmen CFM2 NoPass*®)
Links
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| CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme

Beschreibung
Beide Backen teilweise abgebrochen: Im Vergleich zu guten Backen:

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefiihrt:

e Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFM2 Hlillkurve 2*)
Links
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme |

Beschreibung
Rechte Backe teilweise abgebrochen:

Folgende Kriterien haben zur Bewertung NOK gefihrt:

e  Zweite Hullkurve (EO 2) rechts (Fehlerbehebung ,,PrErr_308: Fehler beim Verstemmen CFMZ2 Hlillkurve 2)
Links

T

Beschreibung
Befestigungsschrauben des Kopfgehduse-Deckels sind zu wenig angezogen.

Verschluss ist noch OK!

Informationen zum korrekten Anzugsmoment siehe Kapitel 9.3.3.
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links

172 R 5 L1

Beschreibung

Schliesskraft auf 800 N eingestellt anstatt auf 1850 N Standardeinstellung. CFM-Kraftniveau hoher als bei
1850 N wegen generell geringerem Spannungsniveau im Klemmenband.

Schlussfolgerung: Die Schliesskraft beeinflusst die CFM-Kurven.

Zum Vergleich die Bilder auf der ndchsten Seite prifen.
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CFM-Kurve Bild der geschlossenen Klemme
Links

Beschreibung

Schliesskraft auf 2500 N eingestellt anstatt auf 1850 N Standardeinstellung. Wegen dem generell h6heren Span-
nungsniveau im Klemmenband ist das CFM-Kraftniveau niedriger als bei der 1850-N-Standardeinstellung.

Schlussfolgerung: Die Schliesskraft beeinflusst die CFM-Kurven.

Zum Vergleich die Bilder auf der vorherigen Seite prifen.

5.3 Schnittiiberwachung

Die SPS des FAST 3000 priift die Kraft, die auf die Kraftmessdose wirkt, wahrend das Bandende der WingGuard®-
Klemme ausgeworfen wird. Wird eine Kraft gemessen, die hdher als erwartet ist, kann das bedeuten, dass das
Band der WingGuard®-Bandklemme nicht vollstédndig abgeschnitten wurde und der Trennstempel defekt ist. Es
erscheint eine Fehlermeldung und der Montagevorgang wird als NOK bewertet.
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Arbeiten mit dem FAST 3000

>

Gefahrliche Situation durch ungeniigende Aufstellung.

A [

Lesen und verstehen Sie die Sicherheitshinweise in Kapitel 2.

Achten Sie stets darauf, dass um das FAST 3000 herum genug Platz ist, damit der Bediener
nicht durch andere Personen behindert oder angestossen wird.

Befestigen Sie das FAST 3000-Montagewerkzeug und seinen Schaltschrank an den vorgese-
henen Befestigungspunkten.

Sorgen Sie daflr, dass alle ndtigen Stecker (Werkzeug, Zweihandbedienpult, ...) eingesteckt
sind, bevor das FAST 3000 an die Netzstromversorgung angeschlossen wird.

Es muss ein Touch-Panel/ein Zweihandbedienpult und/oder eine Verbindung zu einer SPS
vorhanden sein.

6.1

Inbetriebnahme

VORSICHT

Gefahr durch falsche Maschineneinrichtung.

A [

Die Einrichtung des FAST 3000 darf nur von qualifiziertem Personal, das die Betriebsan-
leitung gelesen und verstanden hat, vorgenommen werden.

A

VORSICHT

Gefahr durch falsche Inspektion.

Versichern Sie sich wahrend und nach jeder Einrichtung, dass

» alle Teile in gutem Zustand sind,

- alle Teile so montiert sind, dass sie nicht abfallen kbnnen,

» alle sicherheitsrelevanten Teile montiert werden und ordnungsgeméss funktionieren.

> der Verstemm-Trennkopf richtig montiert ist. Verwenden Sie nur einwandfreie Verstemm-
backen und einen intakten Trennstempel.

VORSICHT

Gefahr von Geratedefekten durch unsachgemasse Handhabung und Positionierung.

>  Alle Kabel und Montagewerkzeuge nur im stromlosen Zustand am Schaltschrank

anschliessen oder davon trennen.

A

»  Steckerkontakte dlrfen nur von ESD-geschiitzten Personen berihrt werden.
»  Der Schaltschrank darf nur stehend montiert werden.
VORSICHT

Gefahr einer ungeniigenden Abbindequalitat aufgrund ungeniigender Verlegung des
Verbindungskabels

Beim Schliessen einer WingGuard®-Klemme muss das WingGuard®-Bandklemmengehiuse vom
Werkzeugkopf leicht an die zu verbindenden Teile gedriickt werden.

» Verlegen Sie das Verbindungskabel so, dass der Verstemm-Trennkopf nach unten kippt.
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Die Inbetriebnahme des FAST 3000 umfasst folgende Schritte:

1. Montieren Sie die Komponenten des FAST 3000 so, dass sie nicht abfallen kdnnen, ergonomische Faktoren
bericksichtigt werden und ein korrektes Schliessen der Klemme maoglich ist.

2. Schliessen Sie das Montagewerkzeug an den Schaltschrank an.

Abb. 22:  Anschluss Verbindungskabel
Schliessen Sie die CFM-Gerate an den Schaltschrank an (siehe Kapitel 6.3).

Optional: Schliessen Sie das Touch-Panel, das Zweihandbedienpult, das Fusspedal und die externe SPS an
den Schaltschrank an (siehe Kapitel 6.2).

Schliessen Sie den Schaltschrank an die Stromquelle an.

Schalten Sie das FAST 3000 ein (siehe Kapitel 6.4).
Es kdnnen nun erste Abbindevorgange auf einem losen Dorn ausgeflihrt werden.

7. Positionieren Sie das Montagewerkzeug (siehe Kapitel 6.5).
Das Werkzeug ist jetzt betriebsbereit.

8. Schliessen Sie einige Probeklemmen, um das Werkzeug und seine Funktionalitat zu testen.
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6.2 Anschliisse des Schaltschranks

Y
{/7//

/4

Abb. 23:  Anschliisse des Schaltschranks

Stromversorgung

Verbindungskabel zwischen der Werkzeugmechanik und dem Schaltschrank
Touch-Panel

Hardwire 1/0

Spannungsversorgung CFM 24 V

EtherCat CFM

Spannungsversorgung Hardwire-1/0

Fusspedal

ProfiNet (nur aktiv bei Oetiker FAST 3000 + CFM-Profinet)

EtherNet (TCP / Ethernet IP)

Externer Not-Halt (Falls dieser Anschluss nicht mit einem externen Not-Halt verbunden wird, muss der diinne
Zweihand-Dongle eingesteckt werden.)

o3 © o N o k0=

- O

—
N

. Zweihandbedienpult (Falls kein Zweihandbedienpult angeschlossen wird, muss der Zweihand-Dongle
eingesteckt werden, siehe Kapitel 3.3.)

—
w

M16-Kabelverschraubung, externer Lichtvorhang, externes Power-Management
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6.3 Kabelanschliisse an der Verstemmkraftiibberwachung

A Verwenden Sie die mitgelieferte Zugentlastungsleiste zur Zugentlastung der
Anschlusskabel.

Rechtes Gerat Linkes Gerat

Abb. 24:  Regelungseinheit, Anschliisse

1. Kabel zum Anschliessen der Verstemmkraft-Uberwachungsgerate an den FAST 3000-Schaltschrank
2. 24-V-Spannungsversorgung fiir die Verstemmkraft-Uberwachungsgerate

Kabelrohr und -halterung fur die Kraftsignalkabel (Verwenden Sie eine M5-Schraube fir die Zugentlastung
der Kabel und montieren Sie die Halterung an einer festen Oberflache.)

4. Anschluss flr linke CFM-Kraftmessdose (Decken Sie bei ausgestecktem Stecker den Anschluss immer mit
der mitgelieferten Abdeckkappe ab. Achten Sie darauf, dass kein Schmutz in die Steckerbuchse gelangt.)

5. Anschluss fir rechte CFM-Kraftmessdose (Decken Sie bei ausgestecktem Stecker den Anschluss immer mit
der mitgelieferten Abdeckkappe ab. Achten Sie darauf, dass kein Schmutz in die Steckerbuchse gelangt.)

EtherCAT-Anschluss (Verwenden Sie die Buchse ,Fieldbus In“ des linken CFM-Geréts.)

RJ-45-Kabel zum Anschliessen der Buchse ,,Fieldbus Out” des linken Verstemmkraft-Uberwachungsgeréts an
die Buchse ,Fieldbus In“ des rechten CFM-Geréts

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com  [IEEH



w FAST 3000
ARBEITEN MIT DEM FAST 3000

6.4 Einschalten des FAST 3000

A Weitere Informationen zur Steuerung des FAST 3000 ohne das Zweihandbedienpult siehe
Kapitel 10.

A Das FAST 3000 darf nicht initialisiert werden, wenn eine Klemme oder andere Teile im
Verstemm-Trennkopf eingesetzt sind. Die Nichtbeachtung dieser Regel kann zum Bruch der
Verstemmbacken fiihren.

1. Schalten Sie das FAST 3000 mit dem
Ein-/Ausschalter (1) am Schaltschrank ein.

<]

e
- =
9

Abb. 25:  Hauptschalter Schaltschrank
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2. Warten Sie, bis die SPS des FAST 3000
hochgefahren ist. Wenn die blau beleuchtete
Taste am Zweihandbedienpult begonnen hat zu
blinken, driicken Sie die griine Taste (2) an der

Schaltschranktr.

Damit werden die Endstufen der Antriebe mit o —
Leistung versorgt. VORSICHT! Solange keine H'__._J'
Freigabe vom Ubergeordneten System vorhanden \6

ist und die Uberbriickung Bypass nicht aktiv ist,
kann die Leistung nicht zugeschaltet werden
(siehe Kapitel 7.4.7 und 10.1.3).

Abb. 26:  Schalter flir Spannungs Leistung der Endstufen
3. \Versichern Sie sich, dass sich keine Klemme
im Verstemm-Trennkopf befindet und die
Verstemmbacken und der Trennstempel sich frei
bewegen kdnnen.

4. Drucken Sie zur Initialisierung des FAST 3000 die
blau blinkende Taste (3) am Zweihandbedienpult.

Abb. 27:  Initialisierungstaste 2 Hand-Bedienung

Das FAST 3000 ist betriebsbereit, wenn die griine Signallampe am Zweihandbedienpult leuchtet.
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6.5 Korrekte Positionierung des FAST 3000

6.5.1 Generelle Hinweise, Positionierung des FAST 3000 und des WingGuard®-
Klemmengehauses

VORSICHT

Gefahr durch falsche Werkzeugpositionierung.
Die Positionierung des FAST 3000 darf nur von qualifiziertem Personal, das die Betriebsanleitung

gelesen und verstanden hat, vorgenommen werden.

Das folgende Verfahren gilt nur, wenn das Gehduse der WingGuard®-Bandklemme nach der
Montage in waagerechter Position stehen muss. In allen anderen Fallen muss das FAST 3000
manuell eingerichtet werden.

Viele verschiedene Einbausituationen sind moglich. Deshalb miissen Sie die korrekte
Ausrichtung der WingGuard®-Bandklemme Uberprifen. Dazu missen Sie nach der Erstein-
richtung Probeklemmen montieren.

Die Horizontal- und Kippbewegung des FAST 3000 darf nicht durch Kontakt mit Fremd-
gegensténden blockiert werden.

Der Verstemm-Trennkopf des FAST 3000 darf wahrend des Schliessvorgangs keine anderen
Teile als die zu schliessende WingGuard®-Klemme beriihren. Die Nichtbeachtung dieser
Regel kann zu mechanischen Schaden und einer schlechten Verbindungsqualitat der Wing-
Guard®-Bandklemme flhren (siehe Abb. 27).

Um von der vollen Leistung der WingGuard®-Bandklemme zu profitieren, muss das Wing-
Guard®-Gehduse von der Anwendung abgestiitzt werden (siehe Abb. 22 und Abb. 24).

Die WingGuard®-Bandklemme darf nicht an konischen Flachen montiert werden (siehe Abb.
25).

Nehmen Sie vor dem Positionieren des FAST 3000 stets die Transportsicherung ab.

Die Transportsicherung darf wahrend des Produktionsbetriebes nicht montiert sein.

Es wird dringend empfohlen, eine geeignete Einspannvorrichtung fur die gesamte
Anwendung zu verwenden. Freihandschliessungen kénnen zur Folge haben, dass die
Klemmen nicht ordnungsgemass geschlossen werden.

Die Grundplatte des FAST 3000 muss fest mit dem Untergrund verbunden sein. Dies gilt
auch fur die Phase der Validierung der Anwendung.

Eine falsche Maschineneinrichtung kann zu einer reduzierten verbleibenden Radialkraft der
WingGuard®-Bandklemme flihren.

Der Schaltschrank darf nur stehend montiert werden.

Abb. 28:  Beispiel fir eine korrekte Ausrichtung des WingGuard®-Gehéduses und des Verstemm-Trennkopfs (beide sind parallel)
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Abb. 29:  Beispiel fiir eine falsche, nicht parallele Ausrichtung des WingGuard®-Gehéuses und des Verstemm-Trennkopfs

Abb. 30:  Unzulédssige Positionierung des WingGuard®-Gehduses an einer Anwendung

\

Abb. 31:  Unzuldssige Anwendung der WingGuard®-Bandklemme an einer konischen Fldche
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Abb. 32:  Der Verstemm-Trennkopf hat ausreichend Abstand zur Anwendung. Keine Kollision mit der Anwendung vorhanden.

Abb. 33:  Der Verstemm-Trennkopf kollidiert mit der Anwendung.

Unzulassige Anwendung. Gleiches gilt, wenn zwei WingGuard®-Bandklemmen zu dicht beieinander montiert
werden.
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Abb. 34:  Montieren Sie die WingGuard®-Bandklemme nicht an einer stufigen Anwendung.

Abb. 35:  Vermeiden Sie Kontakt zwischen der Stirnseite des Bandendes und dem Abbindegut (abgebildetes Beispiel: Abbindegut (1)).
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6.5.2 Positionierung des FAST 3000 Montagewerkzeugs mit der Einrichthilfe

Gefahr durch ein Magnetfeld.
Die Einrichthilfe wird von starken Magneten am Verstemm-Trennkopf gehalten. Personen mit

Herzschrittmacher missen eine ausreichende Entfernung zur Einrichthilfe einhalten.

1. Stellen Sie sicher, dass die Grundplatte des
FAST 3000 horizontal ausgerichtet ist.

2. Fixieren Sie die Kundenanwendung in der daflr
vorgesehenen, kundenseitig bereitzustellenden
Halterung. Entfernen Sie die Transportsicherung (2).

3. Befestigen Sie die Einrichthilfe (1) am Verstemm-
Trennkopf und versichern Sie sich, dass die beiden
Bolzen richtig positioniert sind.

Abb. 36:  Ausrichtung Tool
4. \Verschieben Sie das FAST 3000 horizontal so,
dass sich das angedeutete Dummygehause (3) der
Einrichthilfe (1) an der Sollposition des WingGuard®-
Gehauses befindet.
Dies ist bei den meisten Anwendungen die
12-Uhr-Position.

Abb. 37:  Einrichthilfe
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5. Stellen Sie sicher, dass das FAST 3000
ausreichend Platz (~ 50 mm) zur Befestigung des
Positionieranschlags (3) auf der Filhrungsschiene
hat.

Abb. 38:  Positionierungsanschlag

6. Stellen Sie die Hohe des Werkzeugs so ein, dass
sich die Blase der Wasserwaage genau in der Mitte
der beiden vertikalen Linien (horizontal ausgerichtet)
befindet.

Die korrekte horizontale Position muss jederzeit
beibehalten werden.

7. Montieren Sie den Positionieranschlag so am
Werkzeug, dass die beiden Dampfergummis das

Werkzeug leicht berthren.

8. Ziehen Sie die Befestigungsschraube (4) am
Positionieranschlag (3) mit einem Drehmoment von

5 Nm an. Abb. 39:  Einrichthilfe Horizontale Ausrichtung
9. Uberpriifen Sie nochmals die horizontale Ausrichtung. Dabei muss das Werkzeug leicht am
Positionieranschlag und an der Einrichthilfe auf der Anwendung anliegen.

10. Entfernen Sie die Einrichthilfe.

11. Kontrollieren Sie die Ausrichtung des FAST 3000. Installieren Sie dazu mehrere WingGuard®-Klemmen auf
Ihrer Anwendung. Wenn die WingGuard®-Bandklemme nicht in 12-Uhr-Position steht, korrigieren Sie die
horizontale Ausrichtung des FAST 3000 manuell.

Sie kdnnen die korrekte vertikale Positionierung des FAST 3000 mit der Wasserwaage Uberprifen, die oben
auf dem Werkzeug montiert ist. Positionieren Sie dazu den Verstemm-Trennkopf auf dem Klemmengehause

der WingGuard®-Klemme. Die Wasserwaage muss nun korrekt ausgerichtet sein.
Das FAST 3000 ist jetzt korrekt positioniert.
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6.5.3 Abmessungen fiir eine korrekte Positionierung des FAST 3000

VORSICHT

Gefahr durch falsche Maschineneinrichtung.
Die folgende Zeichnung bezieht sich auf Einbausituationen, bei denen die umgebenden Flachen

des WingGuard®-Bandklemmengeh&duses gleichmassig sind (zylindrische Flachen).

Sind die Flachen, auf denen das WingGuard®-Bandklemmengehduse montiert wird,
ungleichmassig (elliptisch usw.), muss die korrekte Position des WingGuard®-Bandklemmen-
gehauses und des FAST 3000 anhand von Tests ermittelt werden.

Die Horizontal- und Kippbewegung des FAST 3000 darf nicht durch Kontakt mit Fremd-
gegenstéanden blockiert werden.

Der Verstemm-Trennkopf und die Klemmeinheit des FAST 3000 diirfen keine anderen Teile als
die zu schliessende WingGuard®-Klemme berihren. Die Nichtbeachtung dieser Regel kann
zu mechanischen Schaden und einer schlechten Verbindungsqualitat der WingGuard®-Band-
klemme flhren.

Stellen Sie eine geeignete Gestaltung des kundenseitig bereitgestellten Abfallkanals sicher.
Nehmen Sie vor dem Positionieren des FAST 3000 stets die Transportsicherung ab.

Es wird dringend empfohlen, eine geeignete Einspannvorrichtung fur die gesamte
Anwendung zu verwenden. Freihandschliessungen kénnen zur Folge haben, dass die
Klemmen nicht ordnungsgemass geschlossen werden.

Crimp-Schneidekopf -

Gehause

105 mm

Anwendung |

von der Unterkante
der Grundplatte

Abb. 40:  Ausrichtung Tool
Anmerkung: Oetiker stellt auf Anfrage ein 3D-CAD-Modell des FAST 3000 zur Verfiigung.
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Gestaltung des Abfallkanals

Es muss sichergestellt sein, dass keine Fremdteile die Klemmeinheit berlihren, um eine Verfalschung der
gemessenen Schliesskraft auszuschliessen. Dies betrifft auch den kundenseitig bereitgestellten Abfallkanal. Die
nachstehenden Abbildungen zeigen die empfohlene Gestaltung des Abfallkanals.

Abb. 41:  Abfallkanal

6.6 Normalbetrieb (Produktion)

A

Quetschgefahr an der WingGuard®-Bandklemme.

Beim Betatigen der Zweihand-Starttaster oder bei Startauslésung durch externe Ansteuerung
kénnen Finger gequetscht werden.

b Halten Sie lhre Finger beim Starten des Abbindezyklus von der Klemme fern.

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.

Das FAST 3000 darf nur verwendet werden, wenn alle Abdeckungen ordnungsgemass montiert
und fest angeschraubt sind!
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if Quetschgefahr durch Positionierung der Hande unter dem Montagewerkzeug.

b Greifen Sie wéhrend des Betriebs nicht unter das Montagewerkzeug.

VORSICHT

Gefahr durch umherfliegende Teile.
Bei einem Defekt wahrend des Betriebs kdnnen sich Teile I16sen und aus der Maschine

herausgeschleudert werden.
Tragen Sie bei der Bedienung und Wartung der Maschine immer eine Schutzbrille.

1. Uberpriifen Sie, ob die Prozessparameter die richtigen Einstellungen fiir Ihre Anwendung haben
(siehe Kapitel 5.7).

2. Legen Sie die Klemme um die zu verbindenden Teile und fixieren Sie die Baugruppe in der daftr
vorgesehenen, kundenseitig bereitzustellenden Halterung.

3. Halten Sie die Maschine am Griff und ziehen

Sie sie in Richtung der Klemme. Fiihren Sie

dabei das Bandende der OETIKER PG270
WingGuard®-Bandklemme in den Schlitz unten am
Verstemm-Trennkopf ein.

Abb. 42:  Wingguard Klemme montieren
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4. Schieben Sie die OETIKER PG270 WingGuard®-
Bandklemme so weit wie mdglich in das Werkzeug
hinein.

Ein Sensor erkennt die korrekte Positionierung und
bestatigt diese durch zwei LED-Leuchten an der
Frontabdeckung (langsam blinkendes griines Licht).
Jetzt kann die Klemme durch Drlcken der Taste oben
am Giriff verriegelt werden. Ein erneutes Driicken der
Taste 18st die Verriegelung wieder.

Durch Driicken der
Taste wird die
Klemme in ihrer
Position verriegelt

Durch erneutes
Dricken der Taste
wird die Klemme

gelost

Abb. 43:  Verrriegelung Klemme

Wenn die Klemme verriegelt, das Band also fixiert ist (erkennbar am Dauerleuchten der beiden LEDs an der
Frontabdeckung), kdnnen Sie mit der Montage der OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemme beginnen.

Wurde das Klemmenband nicht weit genug eingeflhrt, blinken die LEDs in kurzer Folge. In diesem Fall muss die
Klemme durch Driicken der Taste gel6st, weiter eingeschoben, und nochmals verriegelt werden.

Risiko einer erhéhten Fehlerrate.
BerUhren Sie das FAST 3000 nicht, bevor der Schliessvorgang abgeschlossen ist.

5. Beginnen Sie die Klemmenmontage durch
gleichzeitiges Drlicken der beiden Taster (1) rechts
und links auf dem Zweihandbedienpult. Dadurch
wird die Klemmenschliessung ausgel6st. Am Ende
des Schliessvorgangs wird die Klemme freigegeben
und das Werkzeug kann in die Ausgangsposition
zurlickgeschoben werden.

6. Entnehmen Sie die montierte Baugruppe und
beginnen Sie mit der nachsten.

Abb. 44:  Auslésetasten 2 Hand Bedienung

Uberpriifen Sie nach einer fehlerhaften Klemmenschliessung die Verstemmbacken immer
auf Beschadigungen.
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if Erkennt der Bandsensor kein Band, ist der Klemmtaster deaktiviert.

Sie missen die beiden Starttaster gleichzeitig und schnell betatigen. Anderenfalls erscheint
die Warnung ,War_2 Fehler Taster Kontakte*.

6.7 Labormodus (passwortgeschiitzt)

Sie kdnnen in den passwortgeschitzten Labormodus wechseln und zwischen 1-Hand- oder Fusspedalsteuerung
wahlen. Der Labormodus kann nur flir eine begrenzte Anzahl von Abbindevorgangen und eine begrenzte Zeitdauer
aktiviert werden (siehe Kapitel 7.4.3).

Gefahrdung durch unqualifiziertes Personal.

Der Labormodus darf nur in Labor- oder Testumgebungen verwendet werden, wo keine andere
Mdglichkeit besteht. Das Personal muss fur die Nutzung des FAST 3000 in erhohter Vorsicht
geschult sein.

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.

>

Das FAST 3000 darf nur verwendet werden, wenn alle Abdeckungen ordnungsgemass montiert
und fest angeschraubt sind.

Quetschgefahr an der WingGuard®-Bandklemme.

>

Beim Betatigen der Taste START oder bei Startauslésung durch externe Ansteuerung kénnen
Finger gequetscht werden.

b~ Halten Sie Ihre Finger beim Starten des Abbindezyklus von der Klemme fern.
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i'f Quetschgefahr durch Positionierung der Hande unter dem Montagewerkzeug.

b Greifen Sie wéhrend des Betriebs nicht unter das Montagewerkzeug.

VORSICHT

Gefahr durch umherfliegende Teile.
Bei einem Bruch wéahrend des Betriebs kénnen sich Teile I16sen und aus der Maschine

herausgeschleudert werden.

b Tragen Sie bei der Bedienung und Wartung der Maschine immer eine Schutzbrille.

einen Start entweder durch Driicken einer Starttaste oder durch Driicken des Fusspedals

if Es wird immer nur ein Labormodus aktiviert. Somit kénnen Sie, je nach Einstellungen,
initiieren.
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6.7.1 Einhandbedienung

1. Uberpriifen Sie, ob die Prozessparameter die
richtigen Einstellungen fir lhre Anwendung haben.

2. Aktivieren Sie die Einhandbedienung:

—  Gehen Sie auf ,Betriebsmodus*” (Operating
mode), aktivieren Sie ,Labormodus” (Labo-
ratory mode) und ,,Einhandbedienung*
(One-hand operation).

— Sie mussen als Superuser eingeloggt sein,
um auf den Labormodus zugreifen zu kénnen.

3. Legen Sie die Klemme um die zu verbindenden
Teile.

4. Halten Sie die Maschine am Giriff und ziehen
Sie sie in Richtung der Klemme. Fiihren Sie
dabei das Bandende der OETIKER PG270
WingGuard®-Bandklemme in den Schlitz unten am
Verstemm-Trennkopf ein.

5. Schieben Sie die OETIKER PG270 WingGuard®-
Bandklemme so weit wie mdglich in das Werkzeug
hinein.

Ein Sensor erkennt die korrekte Positionierung und
bestétigt diese durch zwei LED-Leuchten an der Front-
abdeckung (langsam blinkendes griines Licht). Jetzt
kann die Klemme durch Driicken der Taste oben am
Griff verriegelt werden. Ein erneutes Driicken der Taste
|6st die Verriegelung wieder.

Durch Drucken der
Taste wird die
Klemme in ihrer
Position verriegelt

Durch erneutes
Driicken der Taste
wird die Klemme

gelost

Erkennt der Sensor kein Band, funktioniert die Verriege-

lungstaste nicht.

FAST 3000
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CETIKER 201703123 14:54:25

ﬁ User: Superuser (D B

Operating mode )

Laboratory mode

v
Time laboratory mode Remaining time
60 min 60 min
Max. pieces in LabMode Remaining pcs in LabMode
[ 50

Waiting for clamp and fixation....

Cycle counter

Service counter

Abb. 45:  Laborbetrieb Ein-Hand-Bedienung

Wenn die Klemme verriegelt, das Band also fixiert ist (erkennbar am Dauerleuchten der beiden LEDs an der
Frontabdeckung), kénnen Sie mit dem Schliessen der OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemme beginnen.

Wurde das Klemmenband nicht weit genug eingefihrt, blinken die LEDs in kurzer Folge. In diesem Fall muss die
Klemme durch Driicken der Taste gel6st, weiter eingeschoben, und nochmals verriegelt werden.
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Risiko einer erhohten Fehlerrate.

A

b Berlhren Sie das FAST 3000 nicht, bevor der Schliessvorgang abgeschlossen ist.

6. Starten Sie die Klemmenmontage. Driicken
Sie dazu mindestens 2,5 Sekunden lang
entweder den rechten oder den linken Taster des
Zweihandbedienpults.

Nach 3 Pieptdnen des Summers beginnt das
Schliessen der Klemme. Nach Abschluss des
Schliessvorgangs wird die Klemme wieder
freigegeben.

6.7.2 Fusspedal

1. Uberpriifen Sie, ob die Prozessparameter die

richtigen Einstellungen fir Ihre Anwendung haben.

2. Aktivieren Sie den Fusspedalmodus

— Gehen Sie auf ,Betriebsmodus*” (Operating
mode), aktivieren Sie ,,Labormodus* (Labo-
ratory mode) und ,,Fusspedal”“ (Foot pedal).

— Sie missen als Superuser eingeloggt sein,

um auf den Labormodus zugreifen zu kénnen.

3. Legen Sie die Klemme um die zu verbindenden
Teile.

4. Halten Sie die Maschine am Griff und ziehen
Sie sie in Richtung der Klemme. Fihren Sie
dabei das Bandende der OETIKER PG270

WingGuard®-Bandklemme in den Schlitz unten am

Verstemm-Trennkopf ein.
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Abb. 46:  Auslbsetasten 2-Hand-Bedienung

CETIKER 201703123 14:54:25

ﬁ User: Superuser (D B

Operating mode )

Laboratory mode

v
Time laboratory mode Remaining time
60 min 60 min
Max. pieces in LabMode Remaining pcs in LabMode
[ 50

Waiting for clamp and fixation....

Cycle counter

Service counter

Abb. 47:  Laborbetrieb Ein-Hand-Betrieb
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5. Schieben Sie die OETIKER PG270 WingGuard®-
Bandklemme so weit wie mdglich in das Werkzeug
hinein.

Ein Sensor erkennt die korrekte Positionierung und
bestatigt diese durch zwei LED-Leuchten an der Front-
abdeckung (langsam blinkendes grlines Licht). Jetzt
kann die Klemme durch Driicken der Taste oben am
Griff verriegelt werden. Ein erneutes Driicken der Taste
|6st die Verriegelung wieder.

Durch Driicken der
Taste wird die
Klemme in ihrer
Position verriegelt

Durch erneutes
Dricken der Taste
wird die Klemme

gelost

Erkennt der Sensor kein Band, funktioniert die Verriege-

lungstaste nicht.

FAST 3000
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Wenn die Klemme verriegelt, das Band also fixiert ist (erkennbar am Dauerleuchten der beiden LEDs an der
Frontabdeckung), kénnen Sie mit dem Schliessen der OETIKER PG270 WingGuard®-Bandklemme beginnen.

Wurde das Klemmenband nicht weit genug eingefihrt, blinken die LEDs in kurzer Folge. In diesem Fall muss die
Klemme durch Driicken der Taste gel6st, weiter eingeschoben, und nochmals verriegelt werden.

Risiko einer erhéhten Fehlerrate.
BerUhren Sie das FAST 3000 nicht, bevor der Schliessvorgang abgeschlossen ist.

6. Starten Sie die Klemmenmontage. Driicken Sie

dazu das Fusspedal mindestens 2,5 Sekunden lang
nach unten in die Mittelstellung. Nach 3 Piepténen
des Summers beginnt das Schliessen der Klemme.

Nach Abschluss des Schliessvorgangs wird die
Klemme wieder freigegeben.

m www.oetiker.com 08903980

Abb. 48:  Fusspedal
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6.8 Besondere Betriebsmodi (passwortgeschiitzt)

Diese Betriebsmodi sind nicht zum Schliessen von Klemmen, sondern nur zur Prifung der Positionen und Krafte
im Rahmen von Wartungs- oder Reparaturarbeiten und der Qualitatssicherung vorgesehen.

A

Quetschgefahr an der WingGuard®-Bandklemme.

Beim Ausldsen der nachfolgend beschriebenen Funktionen kénnen Finger durch die WingGuard®-
Bandklemme gequetscht werden.

b Halten Sie Ihre Finger beim Auslésen von Funktionen von der Klemme fern.

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.

b Verwenden Sie das FAST 3000 nur, wenn alle Abdeckungen ordnungsgemass montiert und
fest angeschraubt sind.

Quetschgefahr durch Positionierung der Hande unter dem Montagewerkzeug.

b Greifen Sie wahrend des Betriebs nicht unter das Montagewerkzeug.

A

VORSICHT

Gefahr durch umherfliegende Teile.

Bei einem Bruch wéhrend des Betriebs kdnnen sich Teile |6sen und aus der Maschine
herausgeschleudert werden.

b Tragen Sie bei der Bedienung und Wartung der Maschine immer eine Schutzbrille.

Ausgabe 08.23
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6.8.1 Entsperren

In bestimmten Situationen ist eine Werkzeuginitialisierung nicht méglich, da sie zu
mechanischen Beschadigungen fiihren kann.

b Verwenden Sie die Entsperrfunktion des FAST 3000 nur, wenn eine Werkzeuginitialisierung
nicht moglich ist.

CETIKER 201704110 13:44:12 3 User: Superuser (D

Operating mode L

Laboratory mode

A
Time laboratory mode Remaining time

60 min 60 min

Max. piecesin LabMode  Remaining pcs in LabMode

50 50

o - oo 5 Cycle counter 1357
Automatic mode P~ Waiting for clamp and fixation.... e — o

Abb. 49:  Deblockierung
Wechseln Sie in die Registerkarte ,,Betriebsmodus” (Operating mode).

Deaktivieren Sie den Not-Halt-Taster, falls er aktiviert wurde.

Driicken Sie die Schaltflache ,,Entsperren® (Deblocking) (1).

Das Band der WingGuard®-Bandklemme wird nun vom FAST 3000 abgeschnitten, aber nicht verstemmt.
Das Restband wird ausgeworfen.

Driicken Sie die blaue Initialisierungstaste (,Initialization“) am Zweihandbedienpult.

Das Werkzeug ist jetzt betriebsbereit.
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6.8.2 Betriebsmodus ,,Manuell fahren*

Mogliche Beschadigung des FAST 3000

In diesem Modus ist die Verstemmbacken-Uberlastschutz-Funktion nicht aktiv.

CETIKER 202208119 05:58:15 ﬁ User: Superuser @

Operating mode )

XTI T
Powered V/ Refe v/ Power

Motion link V/Powered  V/Referenced Pulling unit red / Referenced

Actual position Actual position

-42.0 mm b -0.4 mm
= T
D ] =

Cycle counter
Service counter

Operating mode: Manual driving

Abb. 50:  Manuell fahren
1. Aktivieren Sie den Betriebsmodus.
—  Gehen Sie auf ,,Betriebsmodus*” (Operating mode) und ,Manuell fahren“ (Manual drive).

—  Sie missen als Superuser eingeloggt sein, um auf den manuellen Betriebsmodus zugreifen zu kénnen.

2. Steuern Sie die Antriebe durch Drlicken einer der vordefinierten Positionen (1, 2). Weitere Informationen
siehe Kapitel 7.4.3.

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com M



w FAST 3000
ARBEITEN MIT DEM FAST 3000

6.8.3 Kraftversatz auf Null setzen

Die von der Kraftmessdose der Klemmeinheit gemessene Kraft kann beim Einsatz in

verschiedenen Umgebungen aufgrund von Temperaturdnderungen schwanken. Um dies

auszugleichen, kénnen Sie die gemessene Kraft der unbelasteten Kraftmessdose auf
Null setzen. Bei einem Wert, der mehr als 20 N von Null abweicht, wird empfohlen, den
Kraftversatz auf Null zu setzen. Es wird empfohlen, den Kraftversatz wéchentlich zu
kontrollieren.

CETIKER 202208119 06:04:40 ﬁ User: Superuser (T
Setting <

[ vcnn | et
BT BT T

I Average actual force

oN

Cycle counter
Service counter

Zero balance: Pulling unit in pulling unit

Abb. 51:  Nullabgleich

1.  Gehen Sie in die Registerkarte ,Einstellungen” (Setting).

— Sie mussen mindestens als Operator eingeloggt sein, um auf die Registerkarte Nullabgleich zugreifen zu
kénnen.

2.  Wahlen Sie ,Kraft verifizieren“ (Force verification) und ,Nullabgleich® (Zero balance).

b Starten Sie den Vorgang durch Dricken von ,Nullabgleich” (Zero balance).
— Das Werkzeug bewegt sich so, dass die Kraftmessdose unbelastet ist.

Der ,Ist-Kraftmittelwert” (Average actual force) zeigt die aktuell gemessene Kraft an. Wenn Sie einen bestehenden
Versatz ausgleichen mdchten, driicken Sie ,Null setzen” (Set offset to zero).

b Drlcken Sie auf ,Routine beenden® (Quit routine).
— Das Werkzeug kehrt in die Ausgangslage zurtck.
Weitere Informationen siehe Kapitel 7.4.7.
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6.8.4 Zugkraft verifizieren

Um die korrekte Funktion der Kraftmessdose zu Uberprifen, verifizieren Sie die gemessene

Kraft mindestens einmal wochentlich mit einem Oetiker CAL 01. Bei einer eingestellten Kraft von

1850 N muss die vom OETIKER CAL 01 gemessene Kraft innerhalb einer Toleranz von = 50 N
liegen. Das Zugband ist nach ca. 50 Verifizierungen zu ersetzen.

Einstellung des CAL 01: SKS-Modus: hold-ME-EL / average (siehe Betriebsanleitung OETIKER

FAST 3000)
1. Aktivieren Sie die Verifizierung.
CETIKER 20220819 06:04:13 rQ] User: Superuser @
— Gehen Sie in die Registerkarte ,,Einstel- S “

lungen” (Setting).

—  Sie missen mindestens als Operator [ ceovaance | compog |
eingeloggt sein, um auf den Kraftverifizie-
rungsmodus zugreifen zu kénnen. 72N
2. Driicken Sie die Schaltfliche ,Kraft verifizieren® I -
(Force verification).
3. Drucken Sie die Schaltflache ,,Zugeinrichtung”
(Pulling unit).
4. Dricken Sie die Schaltflache ,Kraft verifizieren“
(Force Veriﬁcation). Abb. 52:  Zugkraft Verifizieren

Setzen Sie die Schliesskraft-Verifizierungseinheit
(1) ein.

1. Ziehen Sie den Verriegelungshaken (2) nach
hinten.

2. Flhren Sie das Ende des Zugbandes vollstandig
in den Verstemm-Trennkopf ein.

3. Rasten Sie den Verriegelungshaken (2) ein und

lassen Sie ihn dann los.
Abb. 53:  SKS Zugkraftsensor

Die Nocken der Verifizierungseinheit missen korrekt
in den Lochern des Verstemm-Trennkopfs sitzen.
Der Verriegelungshaken muss eingerastet sein.

Positionierung des Verriegelungshakens - richtig

Abb. 54:  SKS Richtige Positionierung Zugkraft Sensor
Positionierung des Verriegelungshakens - falsch

Abb. 55:  SKS Falsche Positioniereung Zugkraftsensors
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4. Drlcken Sie die Taste oben am Giriff.

Ve

5. Dricken Sie auf ,Sollkraft" (Target force), um die
Verifizierungskraft auf den gewtnschten Wert zu
andern. Setting p)

CETIKER 20220819 06:05:09 rQ] User: Superuser g) =z

6. Drlcken Sie auf ,Verifikation aktivieren -
(Verification activation).
7. Geben Sie die vom CAL 01 gemessene Kraft v T o N
in das Feld ,,Ext. Kraftwert ,,CAL““ (Ext. Force .
. . . . v 200N
value “CAL") ein. Der eingegebene Wert wird im
e v . Latch Actual force L
Verifizierungsprotokoll gespeichert. ON
8. Driicken Sie auf ,,Routine beenden” (Quit routine). oN et
Die Werte werden in das entsprechende Lodfile — - e 6522
h . b Verification Crimp Force: Activation CFM force n S e 98235
geschrieben.

. . e . . Abb. 56:  Verifikation Zugkraft
9. Nehmen Sie die Verifizierungseinheit aus dem g

Werkzeug.

10. Falls die vom CAL 01 gemessene Kraft ausserhalb
der Toleranz liegt, siehe Kapitel siehe Kapitel 9.5
fur das weitere Vorgehen.

Entnehmen der Schliesskraft-Verifizierungseinheit (1)

1. Ziehen Sie den Verriegelungshaken (2) nach
hinten.

2. Ziehen Sie die Verifizierungseinheit (1) aus dem
Verstemm-Trennkopf heraus.
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6.8.5 Verstemmkraftilbberwachung verifizieren

Um die korrekte Funktion der CFM-Kraftmessdosen zu Uberprifen, wird empfohlen, die gemessene
Kraft mindestens einmal wéchentlich mit einem Oetiker CAL 01 zu verifizieren.

Bei einer eingestellten Kraft von 1600 N muss die vom CAL 01 gemessene Kraft innerhalb einer
Toleranz von + 50 N um diesen Wert liegen.

Einstellung des CAL 01: SKS-Modus: hold-ME-EL / average (siehe Kapitel 7.4.7)

Halten Sie den SKS wahrend der Verifizierung nicht zu fest in der Hand, da dies das
Messergebnis verfalschen kann.

1. Aktivieren Sie die Kraftverifizierung. " >
CETIKER 202208119 06:05:09 User: Superuser ==

> Gehen Sie in die Registerkarte ,Einstellungen*® g puy

(Setting). ==
b Sie missen mindestens als Operator eingeloggt [ puingunt |
sein, um auf den CFM-Kraftverifizierungsmodus

. " Target force & Actual force L
zugreifen zu kénnen. - N ] ON
. . . . pr . CrMlocking xt. Force value "CAl Actual force
2. Driicken Sie die Schaltflache ,Kraft verifizieren“ = Comn T ON
(Force verification). Latch Actualfoce L
ON
3. Drlicken Sie die Schaltflache ,Verstemmung*“
ON

(Crimping).

Cycle counter 6522

P Verification Crimp Force: Activation CFM force n A 98235

4. Drlcken Sie die Schaltflache ,,Kraft verifizieren“
(Force verification). Abb. 57:  Verifizierung Krimpkraft

5. Setzen Sie den ,Kraft-Sollwert” auf den
gewlnschten Wert, z. B. 1600 N +/- 50 N.

6. Positionieren Sie den SKS 01 mit
der ordnungsgemass montierten
CFM-Verifizierungsbacke (nur
CFM-Verifizierungsbacken-Kit, 13500237) unter
dem Verstemm-Trennkopf, wie auf dem Bild rechts
dargestellt.

7. Dricken Sie die Bandverriegelungstaste am Giriff
und halten Sie dabei den SKS01 in dieser Position.

8. Halten Sie den SKS 01 solange in dieser Position,
bis die von der CFM gemessene Kraft den Kraft-
Sollwert erreicht hat. Der SKS 01 wird nach einigen
Sekunden freigegeben.

9. Geben Sie die vom CAL 01 gemessene Kraft
in das Feld ,,Ext. Kraftwert ,CAL“* (Ext. Force
value “CAL") ein. Der eingegebene Wert wird im
Verifizierungsprotokoll gespeichert.

10. Drucken Sie auf ,,Routine beenden® (Quit routine).
Die Werte werden in das entsprechende Lodfile
geschrieben.

Abb. 58:  Positionieruing SKS Krimpkraft
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6.8.6 Verstemmkraftiilberwachung einstellen

der Kraftkurve der Wing-Guard®-Bandklemmen aus unterschiedlichen Klemmen-,
Klemmenband- und Stahichargen. Es wird daher empfohlen, so lange wie mdglich die
Werkseinstellung zu verwenden, um Stérungen durch Materialien aus unterschiedlichen
Schmelzen zu vermeiden.

if Die Definition der Hiillkurven der Verstemmkraft-Uberwachungsgerite basiert auf

Vor etwaigen Anpassungen sicherstellen, dass kein anderes Problem als die
Klemmencharge vorhanden ist.

Dies erfolgt durch die folgende Prifungen:
Sichtprifung der Verstemmbacken. Keine Ausbriiche oder
sichtbarer Verschleiss.

Anzugdrehmoment der beiden markierten Schrauben (1)
prifen: Sollwert 7-9 Nm.

Verstemmkraftsensoren entfernen; tUberprifen, ob der
Bereich, in dem sie montiert sind, frei von Partikeln ist.
Sensoren wieder montieren.

Abstand der Verstemmbacken messen: Sollwert 3 +0,1 mm
(siehe Kapitel 9.2.5).

CFM-Korrelationsfaktor prifen: Auf beiden CFM-Geraten
Setup / Global / Channel-Y / Channel-Y / Pfeil nach rechts. Die Empfindlichkeit sollte
ungeféhr -1,2 pC/N betragen.

Verstemmkraft prifen (siehe Kapitel 5.2.1).
Schliesskraft in Newton einstellen: 800 N
Schliesskraft mit der Schliesskraft-Verifizierungseinheit priifen (siehe Kapitel 6.8.4).
Positionierung des FAST 3000 Montagewerkzeugs prifen (12-Uhr-Position) (siehe Kapitel
6.5).
Es wird dringend empfohlen, fir die zweite Hillkurve (EO 2) einen kleineren Wert fir DY zu
wahlen, z. B. 180.

Wahrscheinlich flhren diese angepassten Kurven nach einiger Zeit in der Produktion aufgrund
von Variationen der WingGuard®-Bandklemme wieder zu einer erhéhten NOK-Verschlussrate.
Uberpriifen Sie in diesem Fall zuerst, ob die Standardeinstellungen gut funktionieren:

Eine Sicherung der Standardeinstellungen finden Sie auf den Uberwachungsgeraten unter MP15,
Messprogramm 15.

Verwenden Sie die Funktion Kopieren und Einfigen auf den CFM-Geréten.

Weicht die Schliesskraft von der Werkseinstellung von 1850 N ab, miissen Sie
maoglicherweise neue Referenzkurven einlernen.

Verstemmkraftiiberwachung einlernen

Die Einstellung muss fiir jedes Uberwachungsgerét separat vorgenommen werden.
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1. Wahlen Sie am FAST 3000-Touch-Panel
sEinstellungen” (Setting) und ,,Parameter Tool“
(Werkzeugparameter).

Wahlen Sie ,,CFM-Modus Einlernen®
(CFM Teaching mode).
Sie mulssen als Superuser eingeloggt sein, um

auf den CFM-Einlernmodus zugreifen zu kénnen.

Separat auf beiden Verstemmkraft-
Uberwachungsgeraten:

2. Wabhlen Sie ,,Setup” auf dem Startbildschirm.

3. Melden Sie sich als Superuser an
(passwortgeschlitzt).

4. Wahlen Sie ,MP Setup*.

5. Waéhlen Sie MP-00.

6. Wabhlen Sie ,,Bewertung“.

QD

CETIKER 20220819  06:00:52 [9] User: Superuser @ B
Setting 1 “
— S pdte
Max puling distance CFM Teaching mode b Scaling force-sensor Time & date
i . Unlocked external power 9 )
[ o | 05052
Filename CFM Production mode e . Tol. Wear value Check voltage DC fink
DataClosingClamp Inactive: Control PLC 250N 230V 10V
Tool name Control over 10 CFM1: Measuring Prog CFM2: Measuring Prog
T01 inactive: Control 10 | 0 | 0 [ 0 | 0
Process intempton
Production ID: Handiing Functon Eiocksosin
Handing U1 [~ |

Cycle counter
Service counter

Local / Automatic System not initialized, please initialize

Abb. 59:  Einstellung Parameter

Nobody is logged in.
.Y a9 Login
Setup is protected,

Global Setup MP Setup MP Manager

<]

Abb. 60:  Login CFM

'SETUP: Select MP tobe Configured
e
MP-01: 1_03aLe1850N...| MP-06: - |
MP-02: - | MP-07: |
MP-03; ----- | MP-08: - |
MP-04: -~ | MP-09; e |

3 w

Abb. 61:  Messprogramm

MP Name 1_03bLelBSON

~ =

Evaluation Switch Signals Process View
I S|
Part 1D Sequence Editor
<]

Abb. 62:  Bewertungskriterien

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com



eneeiy

7. Falls auf dem Bildschirm die Meldung ,,Kurve
behalten” erscheint, wahlen Sie ,Nein“
Wahlen Sie ,Kurve ldschen*.

8. Schliessen Sie eine WingGuard®-Bandklemme.

9. Wenn die WingGuard®-Bandklemme richtig
geschlossen wird, driicken Sie ,Ja“, andernfalls

,Nein®.

10. Wiederholen Sie die Schritte 11 und 12 viermal,
um mindestens flinf OK-Referenzkurven

aufzuzeichnen.

11. Drlicken Sie die Vorwarts-Schaltflache » 1.

www.oetiker.com
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FAST 3000
DEM FAST 3000

Ready

L), A8 aEem

START
Manual @
Delete Curves

; Ref. Graph on

| TRIGGER-Y

.

Ready!

%N ﬁl&‘gﬁﬂﬂ Captured 1

|Keep Curve?

; Ref. Graph on

| TRIGGER-Y

v | o

5

08903980

Abb. 63:  Hullkurven
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12.

13.
14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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Wahlen Sie den EO, den Sie dndern méchten (01
oder 02 fur die Hullkurven).
Driicken Sie die Vorwarts-Schaltflache

Passen Sie ggf. die Evaluationstoleranz durch
Bearbeiten von DY an.

Wahlen Sie ,,Neu berechnen*.

Wiederholen Sie ggf. die Schritte 14 bis 17 fir
weitere EO (driicken Sie die Zurlick-Schaltflache

, um einen anderen EO zu wéahlen).
Bestétigen Sie die neuen Einstellungen durch
Driicken des Hakchens
Kehren Sie durch zweimaliges Drlicken der
Schaltflache

Deaktivieren Sie nach dem Einlernen den
Einlernmodus wieder. Andernfalls 6ffnet sich
periodisch ein entsprechendes Popup-Fenster.

Auf dem Touch-Panel des FAST 3000: Stellen Sie
»CFM-Modus Produktion® unbedingt auf ,,Ein“

Melden Sie sich sowohl auf dem FAST 3000 als
auch auf den Verstemmkraft-Uberwachungsgeraten
als Superuser ab.

zum Startbildschirm zurlick.

08903980

| MP-00 SETUP: EO-01 Configuration

IJ &&gﬂ Ml EC-01 ‘

| "1850n i ;
! ENVELOPE |
. EO-Reference ||
1000 5 [T TRIGGER-Y
)
I
60 o s EditRetX ||
-0.020 0.180 0300 .

' MP-00 SETUP; EO-01 Coordinates

|J &&gﬂﬂ Xmin 0.110 !

1650N
L 0.130

Xmax

341 |

, DY
1000 i [ fap
1) Recalculate |||
I |
besembonedigiebocadeaonboo- SR EFT
=60 a »’: g Exit RIGHT
-0.020 0.150 300
Abb. 64:  Hillkurven
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Toleranz der Verstemmkraftiiberwachung einstellen

Die Einstellung muss fiir jedes Uberwachungsgerét separat vorgenommen werden.

1.  Wahlen Sie ,Setup” auf dem Startbildschirm.

FAST 3000
ARBEITEN MIT DEM FAST 3000

2. Melden Sie sich als Superuser an _ MP-05: — |
(passwortgeschlitzt). _
MP-01: 1_03aLe1850N...| MP-06: - |
MP-02; - | MP-07: -~ |
MP-03; ==ee | MP-08; === |
MP-04: ~--nv | MP-09: -—--- |
] =
Abb. 65:  Messprogramm
3. Wahlen Sie ,MP Setup WPOOSETUP:Home
4. Wahlen Sie MP-00.
B ) MP Mame  1_03bLelB50N
5. Wabhlen Sie ,Bewertung”.
a4 =
Evaluation Swilch Signals Process View
] =l
: Part ID Sequence Eﬁitor
«] @

6. Driicken Sie die Vorwéarts-Schaltflache »

L, ASAIE

Abb. 66:  Kriterien

Caplured 1
Ready

www.oetiker.com

| i START

4 il Manual @
] B

! 'y

A Delete Curves

g

08903980

:. .................... 1 Ref. Graph on
: | TRIGGER-Y
0.020 0.150 0.300
Abb. 67:  Hdllkurven
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7. Wabhlen Sie den EO, den Sie dndern mdchten 'MP-00 SETUP: EO-01 Configuration
(01 oder 02 fir die Hillkurven). | | g &&l&lﬂﬂ —my
8. Drlcken Sie die Vorwarts-Schaltflache » | s ; _ — ENVELOPE
i ' EO-Reference
1000 | TRIGGER-Y
. froe g Edit Rel-X
-0.020 0.150 0.300,
4 v [X »
9. Passen Sie die Evaluationstoleranz durch _
Bearbeiten von DY an. g & &| El ﬂ ﬂ o BN
10. Wahlen Sie ,Neu berechnen®. 1650N i =y e
11. Wiederholen Sie ggf. die Schritte 7 bis 10 fiir ol M i v
weitere EO (driicken Sie die Zurlick-Schaltflache 1000 n A b
" um einen anderen EO zu wahlen). 1{ ! m
12. Bestétigen Sie die neuen Einstellungen durch IETD . FASeTmLINS Entry LEFT
Driicken des Hakchens . Kehren Sie durch : .8 Exit RIGHT
zweimaliges Driicken der Schaltflache . zum 0020 0150 030
Startbildschirm zuriick. - v | X @
Abb. 68:
Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com
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6.8.7 Messprogramm andern

Das aktive Messprogramm ist immer Messprogramm 0!
Das Messprogramm muss auf jedem Uberwachungsgerat separat gedndert werden.

Das Messprogramm 0 dient zur Bewertung der Schliesskraftkurven.
Ein Backup wird unter Messprogramm 15 gespeichert.

1. Driicken Sie den Not-Halt-Taster. @ Qt for Embedded Linux VN... — O X
Wabhlen Sie ,,Setup” auf dem Startbildschirm. SETUP: Home
Melden Sie sich als Superuser an (passwortgeschuitzt). | Nobody is logged in. Loain
Setup is protected. 9
Global Setup MP Setup MP Manager

Abb. 69: Login

4. Wahlen Sie ,MP-Manager*.

Wabhlen Sie das Messprogramm aus, das kopiert
werden soll:

8 Gt for Embedded Linux VN... — O X

SETUP: Measuring Program Manager
MP Name

[/]Copy |
00 ' 2_00Le1850N

Lr Paste
01 | 2_00Lel850N+5% -

In Clipboard

02 2_00Lel1850N+10%
03 | 2_00Le1850N+12%

04 | 2_00Le1850N+15%

L4 4L 4404

i

05 | 2_00Le1850N+20% {£" Reset
(o]

Abb. 70:  Messprogramme

. Drucken Si f ,Kopieren®.
6 licken Sie auf ,Kopiere ﬁQtforEmbedded Linux VN... —

SETUP: Measuring Program Manager
MP Name

i §

04 | 2_00Le1850N+15%

':“Copy
00 | 2_00Le1850N N
Paste
01 2_00Lel1850N+5% | «/ -
02 2 00Le1850N+10% | L e
03 | 2_00Le1850N+12% | « pae
2_00Le185...
v
v

05 | 2_00Le1850N+20% <% Reset
[—]

i

Abb. 71:  Messprogramme
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7. Wahlen Sie das Messprogramm 00 aus.

8. Dricken Sie auf ,Einfligen“.

9. Bestatigen Sie die neuen Einstellungen durch Driicken

des Hakchens.

10. Melden Sie sich von den Uberwachungsgeraten ab.

11. Deaktivieren Sie den Not-Halt-Taster.
12. Initialisieren Sie das FAST 3000.
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2_00Le1850N+5%

02

(NRIC2

2_00Le1850N+10%

03

2_00Le1850N+12%

04

2_00Le1850N+15%

05

L4444

2_00Le1850N+20%

i

@ Qt for Embedded Linux VN... — m] X
MP Name | Bpcony I
00  2_00Le1850N v 5

— | [["Paste |
01 |2_00Le1850N+5% |~/ |
02 |2_00Le1850N+10% | o | == | !N Clipboard
03 |2_00Le1850N+12% | o/ hilialss

2_00Le185...
04 |2_00Lel1850N+15% | «/
05 |2_00Le1850N+20% |/ |4 | {2 Reset
Abb. 72:  Messprogramme

@ Ot for Embedded Linux VN... — a X
MP Name
00 | 2_00Le1850N+10%

In Clipboard

MP-02:
2_00Lel8S5...

Reset

=

v | X

Abb. 73:

Messprogramme
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6.8.8 Neue Einstellungen/Messprogramme auf die CFM-Geréate libertragen

Wird von Oetiker eine optimierte Einstellung der CFM-Gerate empfohlen, kann diese
gemadss folgendem Vorgehen auf die CFM-Gerate libertragen werden.

Zur Kommunikation mit den CFM-Geraten missen sich beide Teilnehmer (PC und Gerét) im selben Netzwerk
befinden.

v" Ein PC zum Ubertragen von Einstellungen und Programmen ist vorhanden.

v" Die maXYmos-Software ist vorhanden. Die Software ist im Lieferumfang des FAST 3000 enthalten.

v' Die CFM-Einstellungsdatei im zip-Format ist vorhanden. Die Datei wird von Oetiker zur Verfligung gestellt.
v Ein Ethernet-Kabel ist vorhanden.

1. Verbinden Sie den Laptop und das CFM-Gerat mit einem LAN-Kabel. Verwenden Sie die Ethernet-Buchse
des CFM-Geréts.

2. Starten Sie die maXYmos-Software. Das aktuell
angeschlossene Gerat wird in der Gerateliste
(4) links angezeigt und mit einem grtinen Punkt
hervorgehoben.

KI?TI FF! 2

measure. analyze. innovate.

3. Andern Sie bei Bedarf die Spracheinstellungen im
Sprachen-Reiter (1).

4. Doppelklicken Sie auf das Gerat und bestatigen Sie

die Login-Meldung. G || 2| FAGTR000 2R | g
5. Wird die Verbindung nicht automatisch hergestellt, e

gehen Sie wie folgt vor: P X -0.998mm Y oN

— Gehen Sie zu ,,Neues Gerat” (2).

i3 i s

— Geben Sie die Netzwerkadresse ein.

— Bestitigen Sie mit ,,OK".
6. Wabhlen Sie ,Restore” (3), um neue Einstellungen auf

das Gerét zu Ubertragen.

)

7. Wahlen Sie die Datei mit den neuen
CFM-Einstellungen aus.

8. Setzen Sie ein Hakchen bei den Einstellungen,
die auf das Gerat Ubertragen werden sollen,
und entfernen Sie das Hakchen bei allen
anderen Einstellungen. Standardmassig sind die
Messprogramme 0 (5) und 15 (6) aktiviert.

9. Bestatigen Sie die Auswahl mit ,OK“ (7).
Eine Meldung zur Bestéatigung der Eingaben
erscheint. — -

10. Bestétigen Sie die Meldung mit OK, um die neuen
Einstellungen auf das Gerét zu Ubertragen.
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— ——— T ]

KISTLER

measure. analyze. innovate.

Nur auf dem CFM-Gerat fiir die rechte Seite:
11. Wabhlen Sie ,,Setup” (8).

maXYmos BL

Serial No.: 5138363

= 2= FAST3000_3R |
G ol 8

P @ x -0.998 mm Y ON

Abb. 74:  Software CFM
12. Waéhlen Sie die Messprogramme, deren Namen e o S —

gedndert werden sollen (9).
ssssss FEEE
e
[ =
= 9
_P o dumamn will be unavailable during - - -
13. Wechseln Sie zum Reiter ,Allgemein® (10). = 10
14. Benennen Sie die Messprogramme um, indem Sie I 11
»Le" durch ,Ri“ (11) ersetzen.
15. Bestétigen Sie mit OK (12).
Eine Meldung zur Bestatigung der Eingaben
erscheint.
16. Bestétigen Sie die Meldung mit OK, um die neuen
Einstellungen auf das Gerat zu Ubertragen. =12

Abb. 75:  Software CFM

Das Messprogramm 0 dient zur Bewertung der Schliesskraftkurven. Ein Backup wird unter
Messprogramm 15 gespeichert.
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7 GUI

Die Steuerung und Uberwachung des FAST 3000 kénnen entweder (iber das optionale Touch-Panel, einen Laptop
oder Computer erfolgen.

Gefahr durch unerwarteten Anlauf
Fir das FAST 3000 darf nur ein Bediengerat verwendet werden. Die gleichzeitige Ansteuerung Uber

das optionale Touch-Panel und Uber einen Computer ist aus Sicherheitsgriinden nicht erlaubt.

7.1 Touch-Panel

Auf dem verflgbaren Touch-Panel ist Software vorinstalliert. Mit dieser Software kénnen alle Hauptfunktionen des
FAST 3000-Schliessvorgangs gesteuert und tiberwacht werden. Die Bild- und Datenausgabe ist die gleiche wie
bei einem Computer mit einem Webbrowser.

7.2 Computer

Sie kbnnen das FAST 3000 mit jedem Standard-Computer oder Laptop, der lber einen RJ45-Netzwerkanschluss
und einen Webbrowser verfiigt, verbinden.

1. Gehen Sie in die Einstellungen Ihrer LAN-Verbindung und 6ffnen Sie die TCP-/IPv4-Einstellungen.

2. Stellen Sie die IP lhres Gerats auf den Wert 192.168.10.xx ein,
Default-Einstellungen IP-Adressen:
-192.168.10.50 Ethernet Port PAC320 X2 (Laptop und Ethernet/IP)
-192.168.10.51 Ethernet Port PAC320 X3 (Touch-Panel)
- 192.168.10.40 Touch Panel
-192.168.10.60 Ethernet Port CFM1

3. Stellen Sie die Subnetzmaske auf den Wert 255.255.255.0 ein.

Anschliessend kdnnen Sie durch Eingabe von http://192.168.10.50:8080/webvisu.htm in Ihren Webbrowser
auf die Steuerung des FAST 3000 zugreifen. Weitere Informationen siehe siehe Kapitel 10.
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7.3 GUI-Layout

5. Die Hauptansicht der FAST 3000-Visualisierung sieht wie folgt aus:

1 CETIKER 201806127  11:12:33

|g| User:

Superuser @ =

Last closing cycle

Target closing force

1850 N

Cycle time
3.67 s

Actual closing force

1841 N

Pulling distance
9mm

Cycle counter
Service counter

Status
Motion link:
3 Powered v
Referenced v
—F Ni— Pulling unit:
Powered v
Referenced v
4 { Local /| Automatic Waiting for clamp and fixation....
1. Benutzerverwaltung / Sprachauswahl / Datum & Uhrzeit
2. Registerkarten
3. Inhalt der Registerkarten
4. Statusleiste

Ausgabe 08.23 08903980

Abb. 76:  Struktur GUI
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7.4 Menuaufbau

7.4.1 Startbildschirm

6

CETIKER

FAST 3000
GUI

2018\06\27  11:12:33

D B3

[»] .
A User: Superuser

e e

Status

Last closing cycle

Motion link:
Powered v Cycle time
Referenced v
3.67 s
Pulling unit:
Powered v, Target closing force Actual closing force
Referenced v/ 1850 N 1841 N
Pulling distance
9 mm

- S . . Cycle counter 671
. Local futomatlc Waiting for camp an)d fixation.... Service counter 99329

1 3

4 2

Abb. 77:  Startbild

- Pfeil

- Symbol fiir die Wing-
Guard®-Bandklemme

- Keine WingGuard®-Bandklemme im FAST 3000 vorhanden
- WingGuard®-Bandklemme im FAST 3000 vorhanden

2 Status Zeigt den Status der beiden elektrischen Antriebe des FAST 3000 an

3 Betriebsmodus Automatikmodus oder Manuell fahren; Lokal oder SPS

4 Meldungen Fehlermeldungen usw.

5 Benutzer Benutzerebene auswéhlen

6  Oetiker-Symbol Durch Driicken auf das Symbol aus einer héheren Benutzerebene

ausloggen

7  Schliesskraft-Sollwert Eingestellte Schliesskraft in Newton
(Target closing force)

8 Zyklusdauer Dauer in Sekunden der letzten Klemmenschliessung von Beginn bis zur
(Cycle time) Wiederbereitschaft

9  Schliesskraft-Istwert Kraft in Newton, die bei der letzten Klemmenschliessung angewandt wurde
(Actual closing force)

10 Zugweg Zugweg in mm beim Schliessen der WingGuard®-Bandklemme

(Pulling distance)

www.oetiker.com
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7.4.2 Schliessdaten (zum Andern der Werte ist ein Passwort erforderlich)

Auf der Registerkarte ,,Schliessdaten” (Closing data) werden alle Einstellungen flir die Installation einer OETIKER
PG270 WingGuard®-Bandklemme angezeigt. Fiir den Zugriff ist kein Passwort erforderlich. Sie miissen lediglich
eingeloggt sein, wenn Sie die Werte andern méchten.

CETIKER 2018\06\27  11:14:27 rQI User: Superuser @
Closing data -
Setting value Last closing cycle
ID
Closing Closing force
force tolerance s
1850 N 100N
Closing force Switch point M
holding time  reduction
. Cycle time
500ms | [ 500N 361s
Speed Speed el | :
Phase 1 Phase 2 : Actual closing force
80.0mmvs | [ 2.0 mmis ; 1840 N
|
| Pulling distance
|
‘ = 9mm

Local / Automatic

T
amibs Imizs

Cycle counter
Service counter

Waiting for clamp and fixation....

Abb. 78:  Schliessprozess Zugkraftkurve

Schliesskraft
(Closing force)

Schliesskraft in Newton einstellen

Schliesskrafttoleranz
(Closing force tolerance)

Schliesskrafttoleranz in Newton einstellen

Schaltpunktreduzierung
(Switch point reduction)

Kraft in Newton unterhalb der eingestellten Schliesskraft, bei der die
Geschwindigkeit reduziert wird

Geschwindigkeitsphase 1
(Speed Phase 1)

Geschwindigkeit wahrend der ersten Schliessphase in mm/s

Geschwindigkeitsphase 2
(Speed Phase 2)

Geschwindigkeit wahrend der zweiten Schliessphase in mm/s

Schliesskraft-Haltezeit
(Closing force holding time)

Haltezeit in Millisekunden, wahrend der die Schliesskraft innerhalb der
Schliesskrafttoleranz gehalten wird

ID

Name des angezeigten Datensatzes

Zyklusdauer
(Cycle time)

Dauer in Sekunden der letzten Klemmenschliessung von Beginn bis zur
Wiederbereitschaft

Schliesskraft-Istwert
(Actual closing force)

Kraft in Newton, die bei der letzten Klemmenschliessung angewandt wurde

Zugweg
(Pulling distance)

Zugweg in mm beim Schliessen der WingGuard®-Bandklemme

Diagramm

Zeigt, wie die eingestellte Kraft wahrend des Schliessens erreicht wird/wurde

Ausgabe 08.23
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7.4.3 Betriebsmodus

Uber die Registerkarte ,,Betriebsmodus*” (Operating mode) kdnnen Sie den Betriebsmodus einstellen. Zur
Verfligung stehen: Normalbetrieb, Labormodus, Manuell fahren und Entsperrfunktion.

Labormodus (passwortgeschiitzt)

Gefahrdung durch unqualifiziertes Personal.

>

Der Labormodus darf nur in Labor- oder Testumgebungen verwendet werden, wo keine andere Méglich-
keit besteht. Das Personal muss fiir die Nutzung des FAST 3000 in erhéhter Vorsicht geschult sein.

Quetschgefahr an der WingGuard®-Bandklemme.

Beim Ausldsen der nachfolgend beschriebenen Funktionen kdnnen Finger durch die WingGuard™-Band-
klemme gequetscht werden.

b Halten Sie Ihre Finger beim Auslésen von Funktionen von der Klemme fern.

>

www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23



FAST 3000
GUI

QD

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.

Das FAST 3000 darf nur verwendet werden, wenn alle Abdeckungen ordnungsgemass montiert
und fest angeschraubt sind.

VORSICHT

Quetschgefahr durch Positionierung der Hande unter dem Montagewerkzeug.

Greifen Sie wahrend des Betriebs nicht unter das Montagewerkzeug.

VORSICHT

Gefahr durch umherfliegende Teile.

Bei einem Defekt wahrend des Betriebs kdnnen sich Teile I16sen und aus der Maschine
herausgeschleudert werden.

b Tragen Sie bei der Bedienung und Wartung der Maschine immer eine Schutzbrille.

Labormodus (passwortgeschiitzt)

Ausgabe 08.23

CETIKER 202210819  05:56:53 User: Superuser @

Jo

Operating mode D)

sy o e st

= N
v v
Time laboratory mode Remaining time

0 min Next step

Max. pieces in LabMode Remaining pcs in LabMode

[ s 10

Cycle counter
Service counter

Local / Automatic Waiting for clamp and fixation....

Abb. 79:  Labormodus
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Labormodus Labormodus aktivieren oder deaktivieren
(Laboratory mode)
Dauer des Labormodus Zeitspanne in Minuten festlegen, nach der der Labormodus automatisch deak-
(Time laboratory mode) tiviert wird
Verbleibende Zeit [min] Verbleibende Zeit bis zur automatischen Deaktivierung des Labormodus
(Remaining time [min])
Max. Anzahl von Teilen im Zahler zum Festlegen der Héchstanzahl der Schliessungen, nach der der
LabModus Labormodus automatisch deaktiviert wird

(Max. pieces in LabMode)

Verbleibende Teile im LabModus | Zeigt die verbleibende Anzahl von Schliessungen im Labormodus an
(Remaining pcs in LabMode)

Einhandbedienung Aktivieren, um die Einhandbedienung im Labormodus zu verwenden
(One hand operation)

Fusspedal
(Foot pedal)

Aktivieren, um den Fussschalter im Labormodus zu verwenden

Modus Step by Step

Step by Step

Aktivierung / Deaktivierung des Modus Step by Step

Next Step

Der Nachste Schritt ausfiihren (Der Start des Zyklus wird mit dem Startsignal
(2-Hand Ausl6sung, industrielle Kommunikation) ausgelost

Deblocking (Notfall Szenario)

Deblocking

Start Deblocking (nicht in jedem Fall garantiert, dass es funktioniert)

e  Kulisse fahrt in sichere Schneidposition
e  Zugeinheit fahrt in Auswurfposition

Manueller Betriebsmodus (passwortgeschiitzt)

A

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.

Zur Wartung muss das Werkzeug mdglicherweise im Betriebsmodus ,,Manuell fahren* und ohne
Abdeckungen verwendet werden. Tun Sie dies nur, wenn Sie keine anderen Mdglichkeiten haben
und lassen Sie dabei dusserste Vorsicht walten.

b Bringen Sie die Abdeckungen sofort wieder an.

A

VORSICHT

Gefahr durch falsch geschlossene Klemmen.

Der Betriebsmodus ,,Manuell fahren“ darf nicht zum Schliessen von Klemmen verwendet werden.
Die Nutzung dieses Betriebsmodus ist nur flr die Fehlerbehebung gestattet.

A

VORSICHT

Beschadigung des Geréats durch unsachgeméasse Verwendung des Betriebsmodus
»Manuell fahren®.

b Vor jeder Verwendung der Fahrbefehle ,Verstemmposition“ (Crimp position) oder ,Schneid-
position“ (Cutting position) sicherstellen, dass sich nichts zwischen den Verstemmbacken
befindet!
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Manueller Betriebsmodus (passwortgeschiitzt)

CETIKER 202208\19  05:58:15
Operating mode R )
e e g

Motion link V/ Powered / Referenced Pulling unit V/ Powered V/ Referenced
Actual position Actual position

-42.0 mm g -0.4 mm

Cycle counter 6522

Operating mode: Manual driving e 98235

Abb. 80:  Manuelles Fahren

Kulisse (linke Seite)

Initialisieren Initialisierung der Kulisse: Nullpunkt einstellen

(Initializing)

Ausgangslage Kulisse in die Ausgangslage (Befindet sich eine WingGuard®-Bandklemme in
(Home position) der Klemmeinheit, ist diese befestigt.)

Einlegeposition Kulisse in die Position, in der die Klemme eingelegt werden kann
(Insert position)

Verstemmposition Kulisse in die Verstemmposition

(Crimp position)

Schneidposition Kulisse in die Schneidposition

(Cutting position)

Sichere Schneidposition Kulisse direkt in die Schneidposition, Verstemmposition tberspringen
(Safe cutting position)

Ist-Position Position der Kulisse in Millimetern

(Actual position)

Zugvorrichtung (rechte Seite)

Initialisieren Initialisierung der Zugvorrichtung: Nullpunkt einstellen

(Initializing)

Startposition Zugvorrichtung in die Startposition

(Start pos.)

Auswurfposition Zugvorrichtung in die Position, an der das Restband ausgeworfen wird
(Eject position)

Ist-Position Position der Zugvorrichtung in Millimetern

(Actual position)

Service Position Zugvorrichtung in die Position, in der Bandsensor eingestellt wird
(Service pos.)
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7.4.4 Reibtest

Betriebsmodus ,,Reibtest” (Free state pulling force) zur Verfiigung. Die WingGuard®-
Klemme wird dabei ohne Abbindegut (unbelastet) geschlossen und es wird die dabei
maximal aufgetretene Schliesskraft bestimmt.

if Um die klemmeninterne Reibung der WingGuard®-Klemme zu priifen, steht der

CETIKER 202208\19  08:23:09 P] User: Superuser @

Operating mode ‘j

Target position Motion link:

Referenced v >y

v
Speed Pulling unit:
0.5 mm/s Powered
Heferenced Maximal force
ON
Pulling unit actual po
-0.4 mm
System not initialized, please initialize g:wd":e"c';':::ﬂ gggg
Abb. 81:  Reibtest
Start Reibtest Reibtest starten
(Starte freestate p.f.)
Ziehposition Endposition des Zugmotors beim Reibtest
(Target position)
Geschwindigkeit Geschwindigkeit der Zugvorrichtung beim Reibtest
(Speed)
Maximal Kraft Maximale Kraft, die beim Reibtest aufgebracht wird
(Maximal force)
Zugeinrichtung Ist-Position Position der Zugvorrichtung
(Pulling unit actual posi.)

Ablauf des Reibtests

v Das FAST 3000 ist referenziert.

Aktivieren Sie die Funktion durch Driicken der Schaltflache ,Start Reibtest” (Start free state p. f.).
Fihren Sie die Klemme ein.

Fixieren Sie die Klemme durch Driicken der Taste am Handgriff der Werkzeugmechanik.

P 0N~

Starten Sie den Test mit den Starttastern des Zweihandbedienpults.
Die Zugvorrichtung féhrt mit der definierten Geschwindigkeit in die Endposition. Die wéhrend dieser Zeit
maximal aufgebrachte Zugkraft wird ermittelt. Am Ende wird das Band abgeschnitten.
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7.4.5 Signaltest (10 Test)

Das Menu ,Signaltest” (IO Test) dient zur Priifung der Grundfunktionen der Eingédnge des FAST 3000. Die
Darstellung der einzelnen Eingange ist Uber drei Seiten verteilt. Wenn das Meni ,,Signaltest” (I0 Test) gedffnet ist,
haben die einzelnen Tasten keine weiteren Funktionen.

CETIKER 2018\07\01  08:54:02 O User: Superuser

M

D £

Operating mode e

oy ettt

Switch emergency stop Switch start 1 Switch band locking Light curtain 1

Switch Acknoledge Switch start 2 band sensor existing Light curtain 2
Switch Initialization Foot pedal Holdup sensor power enable ext
Cycle counter 677

Local / Automatic

More than one error active Service counter 100000

Abb. 82:

10 Test

Schalter Notaus
(Switch Emergency stop)

Status 2-kanaliger Not-Halt-Kreis; Zweihandbedienpult und externer Not-Halt-

Taster

Quittieren
(Switch Acknowledge)

Rote Bestatigungstaste am Zweihandbedienpult

Initialisierungsschalter
(Switch Initialization)

Blaue Initialisierungstaste am Zweihandbedienpult

Startschalter 1
(Switch start 1)

2-kanaliger Starttaster am Zweihandbedienpult

Startschalter 2
(Switch start 2)

2-kanaliger Starttaster am Zweihandbedienpult

Fusspedal
(Foot pedal)

2-kanaliger Fussschalter

Verriegelung Klemme
(Switch band locking)

Verriegelung der Klemme (Band fixieren)

Anwesenheitssensor Band
(Band sensor existing)

Sensor zum Erkennen einer vorhandenen Klemme

Stillstandsensor
(Holdup sensor)

Stillstandsensor fiir die Uberwachung des Zugmotors

(Light curtain 2)

Lichtvorhang 1 Lichtvorhang
(Light curtain 1)
Lichtvorhang 2 Lichtvorhang

Externe Power Freigabe
(power enable ext.)

Externe Leistung bereitstellen fir die Servoverstarker

Ausgabe 08.23
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20191118 16:39:47 P] User: Superuser g)

Operating mode 10 Test Ind.Communication |

| I [ | B [ ]
[ ]
Bus Start Bus Init Bus P bl —
us Stai us Ini us Power enable Statusword
817945856
Bus Stop BUS Ack. Msg Band rem.  Bus Bypass power drive
Control word
0
Bus lock clamp Bus Deblocking Bus Lock Tool
State communication
Frofinet O
EIP o) o]

Bus Acknoledge

Local / Automatic

Cycle counter 70

More than one error active P — 99282

Abb. 83: /O Test Digitale Signale Industrilelle Kommunikation

Bus Start

Startbefehl liber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Stop

Stoppbefehl Uber Profinet oder Ethernet/IP

Bus lock clamp

Verriegelung der Klemmen Uber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Acknowledge

Quittierung der Fehlermeldungen tber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Init

Initialisierung Uber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Ack. Msg Band rem.

Quittierung der Meldung ,,Remove strap” (Band entfernen) Gber Profinet oder
Ethernet/IP

Bus Power enable

Freigabe der Zuschaltung der Stromversorgung fir die Endstufe der Motoren vom
Ubergeordneten System Uber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Bypass power drive

Zuschaltung der Stromversorgung fiir die Endstufe der Motoren vom Ubergeord-
neten System Uber Profinet oder Ethernet/IP

Bus Deblocking

Entsperren des Werkzeugs Uber Profinet oder Ethernet/IP

Statuswort (Statusword)

Statusworter (Statuswort 1 und Statuswort 2), welche vom Werkzeug generiert
werden (32-Bit-Integerwert)

Control word (Steuerwort)

Steuerwort, welches vom externen Steuergerat an das FAST 3000 gesendet wird

State communication

Status der Griin: Die Steuerung ist mit einer Ubergeordneten
Profinet- Regelungseinheit verbunden.

Kommunikation Weiss: Die Steuerung ist mit keiner anderen Regelungseinheit

verbunden.
Status der Griin (1): Die Steuerung ist mit einer Ubergeordneten Regelungs-
Ethernet/ einheit verbunden.
LIDa-tIi;c;lmmunl- Weiss (1): Die Steuerung ist mit keiner anderen Regelungseinheit

verbunden.

Rot (2): Es liegt ein Kommunikationsfehler vor.

Weiss (2): Die Kommunikation funktioniert korrekt.

m www.oetiker.com
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Signaltest fiir Kommunikation iiber industrielles Netzwerk

CETIKER 20220819  05:59:11

Operating mode 10 Test Ind.Communication Manual Function

Jo

User: Superuser

sy s

Verification ZerqBalance Verification Friction Test

Pulling Unit Crimp Force

Statusword Statusword Statusword Statusword

0 0 0 0

R-DW52: 0 R-DW55: -701 R-DW53: 0 R-DW58: 0
R-DW54: 0 R-DWS59: -40

Control word Control word Control word Control word

0 0 0 0

W-DW7: 0 W-DWS: 0 W-DW7: 0

W-DW8: 0 W-DW10: 0 W-DW8: 0

Local / Automatic System not initialized, please initialize

Signalisierung

1
2
3.
4
5

Statusword
8586269

R-DWSE -40
R-DW36. -4200

B W R ==

Statuswort

Signal inaktiv

Signal aktiv

Signal nicht verwendet

Integerwert

Manual

Statusw

R-DWS56:
R-DW57.

Motion

SDES]
=

ord State communication
8586288
mm Profinet O

™ EIP

-40
-4200

Control word

0

[o}e]

Cycle counter

Service counter

Abb. 84:

10 Test Industrielle Kommunikation

Fur jede manuelle Funktion werden das Statuswort und das Steuerwort als Integerwert angezeigt. Zudem wird flr
alle Bits der Status in Griin oder Grau angezeigt.
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CETIKER 2019110021 09:28:40 A User: Superuser @ ]

Betriel

d 10 Test Hardh -
Labor Betrieb Manuell fahren Signal Test

10 Start 1 10 Stop 1 10 Init

10 Start 2 10 Stop 2 10 Quitt

10 Band fixieren

Lokal / Automatik Mehrere Fehler aktiv a:rltl:f:;:zlz:ﬂer 993 5;
Abb. 85: |0 Test Digitale In Output Signale
IO Start 1 Hardwire-I/O Start Kanal 1
IO Start 2 Hardwire-I/O Start Kanal 2
IO Stop 1 Hardwire-I/O Stop Kanal 1
1O Stop 2 Hardwire-I/O Stop Kanal 2
1O Init Hardwire-I/O initialisieren
1O Quitt Hardwire-1/O quittieren
|0 Band fixieren Hardwire-1/0O Band fixieren
IEEl  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23
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CETIKER 20194021 09:1:09

Operating mode 10 Test Hardwire =

Ly ot | metsie— o st 0

FACII0

Cycle counter

Local /A oamalic More than one enorn active

Service counter

Abb. 86:  Status EtherCAT Geriéte

EtherCAT lauft Grin: Bus EtherCAT lauft
Rot: Bus EtherCAT lauft nicht
PACIO_01 Grun: 10-Modul1 in Ordnung
Rot: I0-Modul1 Stérung
PACIO_02 Griin: 10-Modul2 in Ordnung
Rot: I0-Modul2 Stérung
ClipX Griun: Messverstarker ClipX in Ordnung
Rot: Messverstéarker ClipX Stérung
L7NH Grun: Servoantrieb Kulisse in Ordnung
Kulisse Rot: Servoantrieb Kulisse Stérung
L7NH Grin: Servoantrieb Zugvorrichtung in Ordnung
Zugeinrichtung Rot: Servoantrieb Zugvorrichtung Stérung
CFM1 Grin: CFM1 (1. Kistler-Gerat) in Ordnung
Rot: CFM1 (1. Kistler-Gerat) Stérung
CFM2 Grin: CFM2 (2. Kistler-Gerat) in Ordnung

Rot: CFM2 (2. Kistler-Gerat) Stérung

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com
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7.4.6 Tagebuch

Prozessprotokoll

FAST 3000
GUI

In der Registerkarte ,,Prozessprotokoll” (Process Log) werden die Daten der zuletzt geschlossenen Klemmen
angezeigt. Flr den Zugriff auf dieses Menl ist kein Passwort erforderlich.

CETIKER

Logbook

2018\07\04

13:21:50

ﬁ User: Superuser

Error / Warnig Log Verification Log Service Log

Date/Time

2018\0704 13:21:38
2018\0704 13:20:26
2013\0704 13:16:59
2018\0704 13:16:52

D

TO01_P05_689
TO1_P05_688
TO1_P05_687
TO1_P05_686

Local / Automatic

Target force
1350.0
1850.0
1350.0
1850.0

Actual force
1871.3
1868.4

18731

Waiting for clamp and fixation....

Pulling distanc:Status CFM

9.0 oK OK
9.0 OK OK
E NOK

9.0 OK OK

W E5

2

Error

205/206/ 214 /1 10¢

Cycle counter
Service counter

Abb. 87:  LOG Prozess Protokoll

Datum/Uhrzeit Datum und Uhrzeit der Montage
(Date/Time)

ID Bezeichnungs-ID der Abbindung
Kraft-Sollwert Zugkraft-Sollwert in Newton
(Target force)

Kraft-Istwert
(Actual force)

Zugkraft-Istwert in Newton

Zugweg
(Pulling distance)

Zugweg in mm beim Schliessen der WingGuard®-Bandklemme

Status

Schliessstatus aus Werkzeugsicht, bewertet durch Steuerung des
Montagewerkzeugs (OK oder NOK) anhand von vordefinierten Werten

die Fehler werden aufgelistet, z. B. 205 /206 /214 /...

CFM OK oder NOK der Verstemmkraftiberwachung. ,,-“, wenn CFM nicht im
Produktionsmodus ist

Fehler Fehlernummer, wenn Schliessung nicht in Ordnung war;

(Error)

m www.oetiker.com
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Fehler-/Warnprotokoll

In der Registerkarte ,Fehler-/Warnprotokoll“ (Error/Warning Log) werden die letzten Fehler des Werkzeugs ange-
zeigt. Fir den Zugriff auf dieses Menl ist kein Passwort erforderlich.

CETIKER

Logbook

201806127  11:36:25 |91 User: Superuser

SO

=

bcn

Date/Time

2018\06127 11:33:52
2018\06\27 11:33:52
2018\06127 11:33:52
2018\06\27 11:33:52
2018\06127 11:33:24
2018\06\27 11:33:24
2018\06127 11:33:24
2013\06\27 11:33:24
2018\06127 11:32:59
2018\06\27 11:32:59
2018\06\27 11:32:59

Local / Automatic

aditional information

ToErr_5 Drive error active

ToEr_6 Emergency circuit open
ToErr_14 Emergency stop

War_9 Drives Tool not powered
ToErr_5 Drive emor active

ToErr_6 Emergency circuit open
ToErr_14 Emergency stop

War_9 Drives Tool not powered
PrEm_4 Crimping CFM1 envelope 2
PrErr_5 Crimping CFM1 NoPass
PrEm_8 Crimping CFM2 envelope 2

Cycle counter
Service counter

Waiting for clamp and fixation....

Abb. 88: LOG ErrorMeldungen

Detaillierte Informationen Uber die einzelnen Fehlermeldungen siehe Kapitel 7.4.9 und 13.3.

Ausgabe 08.23
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Alarmverwaltung

Die Alarmverwaltung ist eine Liste der Fehler und Warnungen. Um die Alarmverwaltung zu 6ffnen, klicken Sie auf
die angezeigten Informationen (1) in der Statusleiste.

CETIKER 2018\06\27  11:12:33 O User: Superuser @

n

BT BT T T

Status Last closing cycle

Motion link:
E‘;‘:’eer’;‘: . j Cycle time
—  i— Pulling unit: 3.67s
Powered v Target closing force Actual closing force
reeences v 1850 N 1841 N
Pulling distance
9 mm

Cycle counter

Local / Automatic Waiting for clamp and fixation.... "
Service counter

Abb. 89:  GUI Alarmhadling

Ist kein Alarm aktiv, sieht der Bildschirm folgendermassen aus:

4 o] 5
CETIKER 2018\06128  08:54:57 A User: Superuser g_)
Alarmmanagement |
[Timestamp - Message State | Class
History Freeze Scrl Pos

Cycle counter 677
Service counter 100000

Local / Automatic System not initialized, press Init-Button

Abb. 90:  GUI Alarmhistory

EI  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23
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Sind Alarme aktiv, kann der Bildschirm folgendermassen aussehen:

51 [o] 5
CETIKER 2018\06\27  11:51:22 A User: Superuser @
Alarmmanagement
Il’lneshm - | Message | State | Class
0 .06.2018 02:50:50 ToErm_6 Emergency circuit open ‘00lError
1
History | Freeze Scrl Pos |

Local / Automatic

More than one error active

Cycle counter

Service counter

Abb. 91:

GUI Aktive Alarmmeldungen

Ist nur ein Alarm aktiv, so wird in der Statusleiste bei den Mitteilungen der Fehler angezeigt. Sind mehrere Alarme

aktiv, so wird die Meldung ,Mehrere Fehler aktiv® (More than one error active) angezeigt.

Farbig:

Es sind Alarme aktiv und nicht quittiert.

Nicht farbig:

Es sind Alarme aufgelistet, die bereits quittiert wurden.

b Zum Quittieren driicken Sie die Bestatigungstaste (Acknowledge) oder die Initialisierungstaste (Initialization)
am Zweihandbedienpult (wenn der SPS-Modus aktiv ist, muss das entsprechende Bit gesetzt werden).

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Historie” (History) driicken, erscheint eine Liste der Fehler und Warnungen der

Vergangenheit:
CETIKER 20180919 11:40:22 rQ] User: @
Alarmmanagement e
imestamp - Message State Class =
o =
3 ]
2 |19.09.2013 00:39:.04 ToErm_5 Drive error active Mormal [ToolError
3 |[19.09.2013 00:39:04 ToErr_& Emergency circuit open Mormal [ToolError
4 [19.09.2018 00:39:04 ToErm_14 Emergency stop Nermal ToolError
5 [19.09.2013 00:35:11 ToErr_2 Clamping unit not in home position STO-= Initialize  Normal [ToolError
6 |19.09.2013 00:33:11 ToErm_5 Drive error active Mormal [ToolError
7 |19.09.2013 00:33:11 ToErr_& Emergency circuit open Mormal [ToolError
8 [19.09.2012 00:38:11 ToErm_14 Emergency stop Nermal ToolError
8 [19.09.2013 00:22:31 ToErr_5 Drive error active Mormal [ToolError
10 [19.08.2013 00:22:31 ToEr_& Emergency circuit open Mormal [ToolError -
‘.l P T - ———— - - —— Ll—
History Freeze Scrl Pos |
q - Cycle counter 12
Local / Automatic More than one error active Service counter 99990
Ausgabe 08.23 08903980
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Verifizierungsprotokoll

In der Registerkarte ,Verifizierungsprotokoll* (Verification Log) werden die letzten Verifizierungskréfte angezeigt.
Dieses Menu ist nur mit Passwort zugénglich.

54 [¢] S
CETIKER 2018\06\28  08:54:23 {j  User: Superuser @
Logbook -
Date/Time Force 1 Force 2 Cal Correlation
2018\06\28 08:52:05 1499 - 1516 4900
2018\06\28 08:51:40 1845 - 1868 4900
2018\06\28 08:51:03 1848 - 1879 4380
2018\06\28 08:50:33 1845 - 1877 43380
2018\06\28 08:43:01 1348 - 1670 5400
2018\06\28 08:47:19 1845 - 1663 5500
2018\06\28 08:46:38 803 - 139 5500
2018\06\28 08:44:37 2246759 2601778 238 0
2018\06\28 08:44:02 3522122 398.9201 397 0
2018\06\28 08:43:24 185.6953 206.3846 195 0
2018106\28 08:42:41 185.973 204.4925 195 0
- S o Cycle counter 677
Local | Automatic System not initialized, press Init-Button e . S 100000

Abb. 93:  LOG Verifikationseintrdge

Ist nur bei der Kraft 1 (Force 1) ein Wert angegeben, so handelt es sich um die Zugkraftverifizierung. Beim Korrela-
tionsfaktor wird der Skalierungsfaktor zur Umrechnung des SPS-Kraftsensor-Eingangssignals in die Schliesskraft
angegeben (siehe siehe Kapitel 9.5.2).

Bei der Verstemmbkraft-Verifikation werden beide Krafte aufgelistet. Beim Korrelationsfaktor ist der Wert 0 einge-
tragen, da dieser bei der Verstemmkraft nicht existiert.

EfZAl  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23
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Service-Tagebuch

In der Registerkarte ,Service-Tagebuch” (Service Log) werden die zuletzt durchgefiihrten Service-/Wartungs-
arbeiten angezeigt. Dieses MenU ist nur mit Passwort zugénglich.

CETIKER 2018\06128  08:57:39 [9] User: Superuser @

Logbook

cro wain | vtcanio

P

Date/Time Service-Info
2018\06\28 08:57:29 Eintrag Test 2018 V2.08 in 002
2013\06\28 08:57:22 Eintrag Test 2018 V2.08 in 001
201810628 08:56:41 Eintrag 002
2018\06\28 08:56:32 Eintrag 001
20180215 11:35:08 Service A

ABC

Text abc

| Eintrag Test 2016 V2.08 in 002
= Cycle counter 677
: SerVice counter 100000

Abb. 94:  Log Service_log

Um einen neue Service-Eintrag zu erstellen, schreiben Sie den Text in das Feld (1) unten links und drlicken Sie auf
sUubernehmen“ (to take on) (2).
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7.4.7 Einstellungen

Werkzeugparameter (Parameter Tool)

FAST 3000
GUI

CETIKER 202208\19  06:00:52 fQ] User: Superuser @ Ea
Setting 1 ¢3

Bypass:

Max. pulling distance CFM Teaching mode

Unlocked external power

Scaling force-sensor Time & date

[ o 050052

Control over

Filename: CFM Production mode

external

Tol. Wear value Check voltage DC link

PLC

pataCiosingClame | [ HEGIENEENE EEEEEEES 250N 230V 1MoV

Tool name Control over 10 CFM1: Measuring Prog CFM2: Measuring Prog
BT ] ¢ [o] o
P terrupti
Production ID: Handling Function E;:;ESESE::“D ™
& HandingGu v

Local / Automatic

System not initialized, please initialize

Cycle counter

CETIKER

Setting 2

Reset Servicecounter MLD: War_107 Interrupt LC

s
Reset MLD: Check Light Curtain
Counter LC Relay e e
Info
Counter Safety Relay

83

Local / Automatic

202208119  06:01:31

System not initialized, please initialize

Service counter

Abb. 95:  Einstellungen Tool Seite 1

[0}

A User: Superuser

¢D

SW update

Diagnostic information

1144 0 1167
1469 0 2421

Cycle counter
Service counter

Abb. 96:  Einstellungene Tool Seite 2

Max. Spannweg
(Max. tightening stroke)

Maximaler Zugweg der Klemmeinheit. Der maximale Zugweg limitiert die
maximale Durchmesserreduktion der WingGuard ®-Klemme.

Dateiname Name der auf dem USB-Stick gespeicherten Datendatei
(Filename)

Werkzeugname Name des Werkzeugs (Teil der Datensatz-1D)

(Tool name)

Produktions-Bez.
(Production ID)

Name der Produktionscharge (Teil der Datensatz-ID)

CFM-Modus Einlernen
(CFM Teaching mode)

Einlernmodus (Die SPS des FAST 3000 wertet die Ausgabe der
CFM-Uberwachungsgerate nicht aus.)

www.oetiker.com
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CFM-Modus Produktion
(CFM Production mode)

Produktionsmodus (Die SPS des FAST 3000 wertet die Ausgabe der
CFM-Uberwachungsgerate aus.)

Bypass

Uberbriicken des externen Leistungsfreigabe-Signals fiir die
Motorenendstufen.

Steuerung Uber externe SPS
(Control over external PLC)

Waéhlen Sie diese Schaltflache, um das FAST 3000 Uber eine externe SPS
zu steuern.

Bedienungsfunktion: ,,Bedienung
Ext. SPS*

Befehle sind entweder von der externen SPS oder lokal (GUI) zur
manuellen Bedienung (Manuell fahren, Verifizieren Zugvorrichtung,
Nullabgleich, Verifizieren Verstemmkraft, Reibtest) aktiviert

Skalierung Kraftsensor

Skalierung des Zugkraftsensors (der Faktor sollte zwischen 4750 und
5200 liegen)

Tol. Verschleisswert

Grenze flr die Fehlermeldung des Verschleisswertes. Siehe Kapitel 5.2.4

Kontrolle Spannung DC-Zwischen-
kreis: ,, 230V / 110 V¢

Uberpriift die Spannung im Gleichspannungszwischenkreis des
Servoverstérkers

Zeit & Datum

Datum und Uhrzeit einstellen

Servicezahler riicksetzen

Setzt den Servicezahler nach einem Service zurlick auf Null

Prozessunterbrechnung Auswurf-
position: ,,Unterbrechung
Auswurfpos.”

Aktivierungs-/Deaktivierungsfunktion: Der Schliesszyklus wird in der
Auswurfposition unterbrochen und erst bei Freigabesignal wieder
fortgesetzt.

CFM1: Messprogramm /
CFM2: Messprogramm

Aktives und Zielprogramm fiir das CFM; Ist industrielle Kommunikation
aktiv, wird das Ziel aus der industriellen Kommunikation tibernommen.

Kraftverifizierung / Nullabgleich

A

Die von der Kraftmessdose der Klemmeinheit gemessene Kraft kann beim Einsatz in verschiedenen
Umgebungen aufgrund von Temperaturanderungen schwanken. Um dies auszugleichen, kbnnen
Sie die gemessene Kraft der unbelasteten Kraftmessdose auf Null setzen. Bei einem Wert, der mehr
als 20 N von Null abweicht, wird empfohlen, den Kraftversatz auf Null zu setzen. Es wird empfohlen,
den Kraftversatz wochentlich zu kontrollieren (siehe Kapitel 6.8.3).

CETIKER

Setting

Force verification

Zero balance

Zero balan

g
H [

Zero balance: Pulling unit in pulling unit

202208\19  06:04:40

hp)

Average actual force

ON

Iy

Cycle counter
Service counter

Ausgabe 08.23
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GUI

Sie missen mindestens als Operator eingeloggt sein, um den Versatz der Kraftmessdose auf Null zu setzen.

Kraft verifizieren
(Force verification)

Anderungen an der Registerkarte fiir die Verifizierungskraft

Zugeinrichtung (Pulling unit)

Anderungen an der Registerkarte fiir die Verifizierungskraft der Zugvorrichtung

Nullabgleich (Zero balance)

Aktiviert die Nullabgleichsfunktion

Versatz auf Null setzen
(Set offset to zero)

Driicken Sie die Schaltflache, um den aktuellen Zustand auf Null zu setzen.

Routine beenden
(Quit routine)

Nullsetzungs-Routine beenden

Kraft-Istwert
(Actual force)

Zeigt die von der Kraftmessdose gemessene Ist-Kraft in Newton

Kraftverifizierung / Verifizierung der Zugkraft bei einstellbarer Kraft

misst, muss die gemessene Last mindestens wéchentlich tiberpriift werden. Weitere

if Fiir die Verifizierung des einwandfreien Betriebs der Kraftmessdose, welche die Zugkraft
Informationen siehe Kapitel 6.8.4.

CETIKER

Setting

202208\19  06:04:13 H User: Superuser g)

)

Force verification

Insert Band

E‘I‘I EI

e | cwom

Target force Average actual force

[N | -72N

Ext. Force value "CAL

500 N

Cycle counter
Service counter

Verification sensor pulling force: waiting for ban

Abb. 98:  Nullabgleich

Sie missen mindestens als Operator eingeloggt sein, um die Schliesskraft zu Uberprifen.

Kraft verifizieren
(Force verification)

Anderungen an der Registerkarte fiir die Verifizierungskraft

Zugeinrichtung (Pulling unit)

Anderungen an der Registerkarte fiir die Verifizierungskraft der Zugvorrichtung

Kraft verifizieren
(Force verification)

Aktiviert die Kraftverifizierungsroutine

Bandverriegelung
(band locking)

Zeigt an, dass das Zugband fixiert ist (die Verriegelung muss Uber die Taste am
Griff des FAST 3000 erfolgen)

Kraft-Sollwert
(Target force)

Kraft in Newton einstellen, mit der das FAST 3000 die Klemmen anziehen soll

m www.oetiker.com
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Verifikation aktivieren Aktivieren des Verifizierungsvorganges mit der eingestellten Kraft

(Verification activation)

Kraft-Istwert Zeigt die von der Kraftmessdose gemessene Ist-Kraft in Newton

(Actual force)

Ext. Kraftwert,,CAL" Der eingegebene Kraftwert, der vom CAL 01 ausgelesen wurde, wird im Verifizie-

(Ext. Force value “CAL") rungsprotokoll gespeichert.

Routine beenden Kraftverifizierungsroutine beenden.

(Quitroutine) Das Stoppen des Zugkraftsensors erfolgt im Normalbetrieb automatisch. Wenn
die Kraft erreicht wird, so l4uft eine definierte Zeit ab und die Zugvorrichtung /
Kulisse fahren danach in ihre Ausgangslage.

Verstemmkraftiilberwachung verifizieren

Fir die Verifizierung des einwandfreien Betriebs der Verstemmkraftsensoren, welche die
Verstemmkrafte messen, wird empfohlen, die gemessene Kraft einmal pro Monat mit einem
Oetiker CAL 01 zu verifizieren. (Weitere Informationen siehe siehe Kapitel 6.8.5.)

>

Setting Lo

Force verification Parameter Tool

Force verification

<I <I II

Target force Actual force L
1600 N 0 N
CFM locking Ext. Force value "CAL" Actual force R
200N 0 N
Latch Actual force L
Latch Actual force R
Cycle counter 6522

Verification Crimp Force: Activation CFM force n S 98235

Abb. 99:  Verifikation Krimpkraft

Sie miUssen mindestens als Operator eingeloggt sein, um die Verstemmkraftliberwachung zu verifizieren.

Kraft verifizieren Anderungen an der Registerkarte fiir die Verifizierungskraft

(Force verification)

Verstemmen (Crimping) Anderungen an der Registerkarte fiir die Verstemmkraft-Verifizierung

Kraft verifizieren Aktiviert die Kraftverifizierungsroutine

(Force verification)

CFM-Entsperrung Aktiviert die Kraftverifizierung

(CFM locking)

Kraft-Sollwert Verifizierungskraft in Newton einstellen; FAST 3000 stoppt den Kraftaufbau,
(Target force) sobald der erste Kraftsensor diese Kraft erreicht

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com 107
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Ist-Kraft

L/R (Force L/R)

Momentan gemessene Kraft in Newton

Test aktiv (Testing active)

Zeigt an, dass die Kraftverifizierung ausgefiihrt wird.

Gespeicherte Ist-Kraft (L/R)
(Latch Actual force L/R)

Zeigt die von den Kraftmessdosen gemessene Kraft in Newton Angezeigt wird
der wahrend der Messphase der Verifizierung ermittelte Kraftwert

Ext. Kraftwert, CAL"
(Ext. Force value “CAL")

Verifizierungsprotokoll gespeichert.

Der eingegebene Kraftwert, der vom CAL 01 ausgelesen wurde, wird im

Routine

beenden

(Quit routine)

Beendet die Kraftverifizierungsroutine

Datum und Uhrzeit einstellen

Zum Einstellen von Datum und Uhrzeit gibt es drei Mdglichkeiten.

1. Verbindung zur Steuerung des Fast 3000

2.  Verwendung der GUI (siehe unten)

3. Industrielle Kommunikation mit UTC Unix-Zeitstempel

CETIKER

Setting

Max. tightening stroke

Filename:

CFM Teaching mode

41 ] o
2018106127  16:41:16 j  User: Superuser @ 5=

2

lypass: Control over
Unlocked external power  extemal PLC Time & Date

ssoon I ETEETN [T I

Control over 10 Automatic

CFM Production mode Deactivation ligth curtain summertime activation

test-03-2017 [ On [ inactive: Light Curtain l§ Inactive: Control 10

Tool name

T01

Production ID:

Local / Automatic

Reset Servicecounter

Scaling force-sensor

5500

Cycle counter

Waiting for clamp and fixation....

Service counter

Abb. 100:

Ein Popup-Fenster erscheint, in dem Datum und Uhrzeit ge&ndert werden kdnnen.

CETIKER

Setting

_41-. o .
2018\06\27  16:41:40 Il User: Superuser @

e

Set Time and Date
Max. tightening stroke CFM Teach std Min  Sec Time & Date
oo [ N [ woipic | eatao |
Automatic

Filename: CFM Produ Tag Monat Jahr summertime activation

el REAREED oo on |
Tool name Reset Servicecounter
Production 1D: Scaling force-sensor
5500

Local | Automatic

Cycle counter

Waiting for clamp and fixation....

Service counter

Geben Sie das aktuelle Datum und die aktuelle Uhrzeit ein.

Einstellungen Tool Seite 1

Abb. 101:

Einstellen Zeit

Driicken Sie auf die Schaltflache ,Zeit und Datum einstellen“ (Set time and date) um die Einstellungen zu tber-

nehmen.

www.oetiker.com
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7.4.8 Informationen

QD

In der Registerkarte ,,Informationen® werden die aktuell installierte Softwareversion und das Veroffentlichungs-
datum angezeigt. Sie enthalt ausserdem eine Liste der Oetiker-Serviceadressen.

CETIKER 2018\06\27  10:24:25 ﬂ User: Superuser

Information

Service adress

Headquaters Switzerland: China
T+4144 728 55 55 T +86 22 2697 1183
info.ch@oetiker.com info.cn@oetiker.com
Germany Japan
T+49764263840 T+ 8145949 3151
info.de@oetiker.com info jp@oetiker.com
USA: India
T+ 1989 635 3621 T+9177210 15261 64
info.us marlette@oetiker info.in@oetiker.com
Local / Automatic More than one error active

7.4.9 Fehlerliste

Weitere Informationen zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 13.

Die Fehler sind folgendermassen gruppiert:

wird.

bewertet wird.

wird.

100-199: Warnungen. Diese haben keinen Einfluss darauf, ob eine Abbindung als OK bewertet

200-299: Werkzeugfehler. Diese haben keinen Einfluss dara3uf, ob eine Abbindung als OK

300-399: Prozessfehler. Alle Prozessfehler fiihren dazu, dass die Abbindung als NOK bewertet

Sytem
FAST 3000
SrNr: 123456-1234

FW version

Swv2.08l

Date:
Cycle counter 677
Service counter 100000

Abb. 102:  Informationsseite

Ausgabe 08.23 08903980
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Fehler- | Beschreibung Klasse/ Siehe
nummer Schweregrad Kapitel
101 War_101 Fehler quittiert Warnung 13.3.1
102 War_102 Uberpriifen Taster Kontakte Warnung
103 War_103 Keine Leistungsspannung -> Driicke Start / Init Warnung
104 War_104 CFM Box-Warnung Warnung
105 War_105 Service bald fallig Warnung
106 War_106 Service fallig Warnung
107 War_107 Stop durch Lichtgitter Warnung
108 War_108 Modus CFM einlernen aktiv Warnung
109 War_109 Antrieb Tool nicht bestromt Warnung
110 War_110 Keine Leistungsspannung -> Externe Freigabe, Start driicken | Warnung
111 War_111 Band entfernen Warnung
112 War_112 Manueller Abbruch Verifizieren Zugkraft Warnung
113 War_113 Manueller Abbruch Verifizieren Crimpkraft Warnung
114 War_114 Stop durch externen Stopbefehl Warnung
115 War_115 Externes Signal Klemmen / Lésen anstehend Warnung
116 War_116 EtherCAT-Bus lauft nicht Warnung
117 War_117 Init-Befehl anstehend Warnung
118 War_118 Bitte Funktion Lichtvorhang tberprifen Warnung
119 War_119 Manueller Betrieb: Ausflihren-Befehl bevor Ausfiihren beendet | Warnung
(Zugvorrichtung)
120 War_120 Manueller Betrieb: Ausflhren-Befehl bevor Ausfiihren beendet | Warnung
(Kulisse)
121 War_121 Reibtest Sollwert ausserhalb Toleranz Warnung
122 War_122 Verifizieren Verstemmkraft Sollwert ausserhalb Toleranz Warnung
123 War_123 Verifizieren Zugkraft Sollwert ausserhalb Toleranz Warnung
124 War_124 Warnung Reibtest Warnung
125 War_125 Warnung Verifizieren Verstemmkraft Warnung
126 War_126 Warnung Verifizieren Zugvorrichtung Warnung
127 War_127 Warnung Nullabgleich Warnung
128 War_128 Warnung LC-Relais bald aust. Warnung
129 War_129 Warnung LC-Relais austauschen Warnung
130 War_130 Freigabe Lichtgitter fehlt Warnung
131 War_131 Stopp durch Abbruch Warnung
132 War_132 CFM1 falsche Nummer Messprog. Warnung
133 War_133 CFM2 falsche Nummer Messprog. Warnung
134 War_134 Temperatur Gehduse Schrank zu hoch Warnung
m www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23
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Fehler- | Beschreibung Klasse/ Siehe
nummer Schweregrad Kapitel
201 ToErr_201 Band vorhanden -> Beheben & Quitt Werkzeugfehler | 13.3.2
202 ToErr_202 Klemmeinheit nicht in Grundposition STO-> Neu-Init Werkzeugfehler
203 ToErr_203 Spann- und Schneideeinrichtung tberprifen Werkzeugfehler
204 ToErr_204 Positionssensor defekt Werkzeugfehler
205 ToErr_205 Antriebsfehler aktiv Werkzeugfehler
206 ToErr_206 Not-Aus-Kreis offen Werkzeugfehler
207 ToErr_207 Lichtgitter wéhrend Init-Routine aktiv Werkzeugfehler
208 ToErr_208 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 1 Werkzeugfehler
209 ToErr_209 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 2 Werkzeugfehler
210 ToErr_210: Verifizieren Crimpkraft: Kein Kraftanstieg Werkzeugfehler
211 ToErr_211 Bandabfall prifen Werkzeugfehler
212 ToErr_212 CFM allgemeiner Fehler Werkzeugfehler
213 ToErr_213 Zugkraftsensor Uberprifen Werkzeugfehler
214 ToErr_214 Notstop Werkzeugfehler
215 ToErr_215 Zugeinrichtung nicht in Grundposition Werkzeugfehler
216 ToErr_216 Antrieb Tool Spannungsverlust wahrend Betrieb Werkzeugfehler
217 ToErr_217 Verifizieren Zugkraft; Sollkraft nicht erreicht Werkzeugfehler
218 ToErr_218 Tool gesperrt von externem Signal Werkzeugfehler
219 ToErr_219 Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausflhren-Befehl Zugvor- Werkzeugfehler

richtung
220 ToErr_220 Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausflihren-Befehl Kulisse Werkzeugfehler
221 ToErr_221 Fehler Reibtest Werkzeugfehler
222 ToErr_222 Fehler Verifizieren Verstemmkraft Werkzeugfehler
223 ToErr_223 Fehler Verifizieren Zugkraft Werkzeugfehler
224 ToErr_224 Fehler Nullabgleich Werkzeugfehler
225 ToErr_225 Kulisse Unterspannung Werkzeugfehler
226 ToErr_226 Zugeinrichtg Unterspanng Werkzeugfehler
227 ToErr_227 EtherCAT lauft nicht Werkzeugfehler
228 ToErr_228 Zugkraftsensor Uberprifen Werkzeugfehler
229 ToErr_229 CFM falsches Messprogramm Werkzeugfehler
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Fehler- | Beschreibung Klasse/ Siehe
nummer Schweregrad Kapitel
301 PrErr_301 Maximaler Spannweg Uberschritten Prozessfehler 13.3.3
302 PrErr_302 Maximale Spannzeit Uberschritten Prozessfehler
303 PrErr_303 Crimpen CFM1 Hiillkurve 1 Prozessfehler
304 PrErr_304 Crimpen CFM1 Hullkurve 2 Prozessfehler
305 PrErr_305 Crimpen CFM1 NoPass Prozessfehler
306 PrErr_306 Crimpen CFM1 Verschleiss Prozessfehler
307 PrErr_307 Crimpen CFM2 Hiillkurve 1 Prozessfehler
308 PrErr_308 Crimpen CFM2 Hullkurve 2 Prozessfehler
309 PrErr_309 Crimpen CFM2 NoPass Prozessfehler
310 PrErr_310 Crimpen CFM2 Verschleiss Prozessfehler
311 PrErr_311 Allgemeiner Fehler beim Verstemmen Prozessfehler
312 PrErr_312 Fehler beim Trennen Prozessfehler
313 PrErr_313 Uberschiessen der Kraft Prozessfehler
314 PrErr_314 Maximale zulassige Spannkraft Gberschritten Prozessfehler
315 PrErr_315 Schliesskraft ausserhalb der Toleranz Prozessfehler
316 PrErr_316 Max Kraft bei Unterbruch Lichtgitter erreicht Prozessfehler
317 PrErr_317 Max Kraft Fahrt in Auswurfposition Uberschritten Prozessfehler
318 PrErr_318 Prozessabbruch Prozessfehler
319 PrErr_319 Max Kraft bei Stop durch Bus erreicht Prozessfehler
320 PrErr_320 CFM1: Abbruchlinie tiberschritten Prozessfehler
321 PrErr_321 CFM2: Abbruchlinie (iberschritten Prozessfehler
11016 Servo Zugeinheit: IPM Fehler Antriebsfehler
11017 Servo Zugeinheit: IPM Temperatur Antriebsfehler
11020 Servo Zugeinheit: Uberstrom Antriebsfehler
11021 Servo Zugeinheit: Strom offset Antriebsfehler
11022 Servo Zugeinheit: Stromgrenze Uberschritten Antriebsfehler
11033 Servo Zugeinheit: kontinuierlich Uberlastet Antriebsfehler
11034 Servo Zugeinheit: Drive Temperatur 1 Antriebsfehler
11035 Servo Zugeinheit: Uberlastung bei der Regeneration Antriebsfehler
11036 Servo Zugeinheit: Motor Kabel nicht angeschlossen Antriebsfehler
11037 Servo Zugeinheit: Temperatur 2 Antriebsfehler
11038 Servo Zugeinheit: Encoder Temperatur Antriebsfehler
11048 Servo Zugeinheit: Encoder Kommunikationsfehler Antriebsfehler
11049 Servo Zugeinheit: Encoder Kabel nicht angeschlossen Antriebsfehler
11050 Servo Zugeinheit: Encoder Datenfehler Antriebsfehler
11051 Servo Zugeinheit: Motoreinstellungen Antriebsfehler
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Fehler- | Beschreibung Klasse/ Siehe
nummer Schweregrad Kapitel
11052 Servo Zugeinheit: Z-Phase nicht angeschlossen Antriebsfehler
11053 Servo Zugeinheit: Batteriestand niedrig Antriebsfehler
11054 Servo Zugeinheit: Sinus ENC Antriebsfehler
11055 Servo Zugeinheit: Sinus Frequenz Antriebsfehler
11056 Servo Zugeinheit: Encoder Einstellungsfehler Antriebsfehler
11064 Servo Zugeinheit: Unterspannung Antriebsfehler
11065 Servo Zugeinheit: Uberspannung Antriebsfehler
11066 Servo Zugeinheit: Unterbruch bei der Versorgungsspannung Antriebsfehler
11067 Servo Zugeinheit: Unterbruch bei der Kontrollspannung Antriebsfehler
11080 Servo Zugeinheit: Geschwindigkeitstiberschreitung Antriebsfehler
11081 Servo Zugeinheit: POS nachstehend Antriebsfehler
11083 Servo Zugeinheit: Grosse SPD Abweichungen Antriebsfehler
11099 Servo Zugeinheit: Checksummenfehler Antriebsfehler
11113 Servo Zugeinheit: Fehler in den Werkseinstellungen Antriebsfehler
12016 Servo Kulisse: IPM Fehler Antriebsfehler
12017 Servo Kulisse: IPM Temperatur Antriebsfehler
12020 Servo Kulisse: Uberstrom Antriebsfehler
12021 Servo Kulisse: Strom offset Antriebsfehler
12022 Servo Kulisse: Stromgrenze Uberschritten Antriebsfehler
12033 Servo Kulisse: Kontinuierlich Uberlastet Antriebsfehler
12034 Servo Kulisse: Drive Temperatur 1 Antriebsfehler
12035 Servo Kulisse: Uberlastung bei der Regeneration Antriebsfehler
12036 Servo Kulisse: Motor Kabel nicht angeschlossen Antriebsfehler
12037 Servo Kulisse: Temperatur 2 Antriebsfehler
12038 Servo Kulisse: Encoder Temperatur Antriebsfehler
12048 Servo Kulisse: Encoder Kommunikationsfehler Antriebsfehler
12049 Servo Kulisse: Encoder Kabel nicht angeschlossen Antriebsfehler
12050 Servo Kulisse: Encoder Datenfehler Antriebsfehler
12051 Servo Kulisse: Motoreinstellungen Antriebsfehler
12052 Servo Kulisse: Z-Phase nicht angeschlossen Antriebsfehler
12053 Servo Kulisse: Batteriestand niedrig Antriebsfehler
12054 Servo Kulisse: Sinus ENC Antriebsfehler
12055 Servo Kulisse: Sinus Frequenz Antriebsfehler
12056 Servo Kulisse: Encoder Einstellungsfehler Antriebsfehler
12064 Servo Kulisse: Unterspannung Antriebsfehler
12065 Servo Kulisse: Uberspannung Antriebsfehler
12066 Servo Kulisse: Unterbruch bei der Versorgungsspannung Antriebsfehler
12067 Servo Kulisse: Unterbruch bei der Kontrollspannung Antriebsfehler
12080 Servo Kulisse: Geschwindigkeitsiiberschreitung Antriebsfehler
12081 Servo Kulisse: POS nachstehend Antriebsfehler
12083 Servo Kulisse: Grosse SPD Abweichungen Antriebsfehler
12099 Servo Kulisse: Checksummenfehler Antriebsfehler
12113 Servo Kulisse: Fehler in den Werkseinstellungen Antriebsfehler

* Reservierte(r) Warnung/Fehler, aber nicht in Gebrauch
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7.4.10 Zugriffsberechtigungen

FAST 3000
GUI

Berechtigung

Benutzer

»keine“ =
Einschaltzustand

Operator

Superuser

Schliesskraftparameter

X

X

\

Parameter Tool

Prozessprotokoll

Fehler-/Warnprotokoll

SR %

<] x

Verifizierungsprotokoll

Service-Tagebuch

X

Entsperr-Funktion

Labormodus

Manuell fahren (Handbetrieb)

Reibtest

Signaltest (IO Test)

Kraft verifizieren

NENENENENEN ENEANENENEN

Erlduterung: v’ = Zugriff x = kein Zugriff

Der Benutzer ,,Superuser” wird nach Ablauf einer gewissen Zeit automatisch ausgeloggt.
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8 IP-Adresse zuweisen

Wenn das Werkzeug in ein Netzwerk integriert werden soll, versichern Sie sich, dass die IP-Adresse keinen
Konflikt verursacht. Die Werkseinstellung der IP-Adresse ist 192.168.10.50. Sie kdnnen mit einem Webbrowser auf
den Controller zugreifen, um die IP-Adresse zu andern. Geben Sie hierzu http://192.168.10.50:81/ in die Adress-
zeile des Browsers ein.

(D) ¥ rps216869581/ Z # PAC Configurstion Tool

ENGINEERING YOUR SUCCESS.

Login to the PAC

Remember Me

Andern Sie nach der Anmeldung auf der Homepage die IP-Adresse, die Subnetzmaske und das Standardgateway.

EEWM PAC CONFIGURATION TOOL ENGINEERING YOUR SUCCESS.

2 English

Xpress HMI Settings

About the PAC

Network Settings o
Network Interface Controller (NIC):

Machine Name: PACO0305501F68D.
MAC Address: 009055:01F6:5C

Network Connection: O pynamic - © static

1P Address: 192][168]] 10 |[ 50
Subnet Mask: 266 255 [ 265][ 0
Default Gateway: o [[ofo]o

Die eingestellte IP-Adresse gilt sowohl fiir Ethernet TCP/IP als auch fir Ethernet/IP (Industrielle Kommunikation).

8.1 Datum und Uhrzeit einstellen

Driicken Sie auf das Menlband ,,Systemeinstellungen® und stellen Sie das Datum und die Uhrzeit ein.

| opeer |

m PAC CONFIGURATION TOOL ENGINEERING YOUR SUCCESS.

PACIO105300002T
Machine Deserlption; | Parker Aulamabion Corlralien
Maching Date Time: HVIS2014 01:00:55 PM (E T syne with my Clack
Machine Time Zone: | (UTC-08 00) Pacific Tirme (US & Canada) |

] sutematically adjust clock for Daylight Saving Time
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FAST 3000
WARTUNG UND AUSTAUSCH VON TEILEN

9 Wartung und Austausch von Teilen

9.1 Allgemeine Sicherheitshinweise zu Wartungs- und Reparaturarbeiten

A

Das Berlhren spannungsfihrender Teile kann zum Tod flhren.

| 2

| 2

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Den Netzstecker aus der Steckdose ziehen und das FAST 3000 gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinstecken und Wiedereinschalten sichern.

Vor Arbeiten an elektrischen Komponenten im Schaltschrank: Nach Abschalten der
Spannung 15 Minuten warten, bis die Zwischenkreisspannung im Servoverstérker abgebaut
ist.

Sicherstellen, dass nur qualifizierte und befugte Elektrofachkrafte an der elektrischen
Ausristung arbeiten.

Sicherstellen, dass Bediener nur solche Stérungen selbsténdig beheben, die offensichtlich
auf Bedienungs- oder Wartungsfehler zuriickzufihren sind.

A

Das FAST 3000 niemals in Wasser oder in andere Fliissigkeiten tauchen.

A

VORSICHT

Risiko einer Beschadigung der Kraftsensoren.

>

Das FAST 3000 verfligt Uber Kraftsensoren. Diese Sensoren sind genaue Messeinheiten.
Ausschliesslich die vorgesehenen Krafte anwenden (kein Himmern usw.), um nicht die
Sensoren zu beschadigen.

Reinigungs-, Schmier- und Wartungsarbeiten dirfen nur von befugtem Fachpersonal unter Beachtung

der beiliegenden Wartungsanleitung und der 6rtlichen Sicherheitsvorschriften durchgeflihrt werden. Die
Nichtbeachtung dieser Hinweise und Vorschriften kann zu Personen- und Sachschaden fuhren.

Verwenden Sie fur Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten nur die von der Fa. OETIKER empfohlenen

Werkzeuge und Originalteile.

Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile der Fa. OETIKER.
Wartungsarbeiten dulrfen nur durchgefihrt werden, wenn das FAST 3000 vom Stromnetz getrennt wurde.
Das FAST 3000 Werkzeug ist nach der ersten Inbetriebnahme je nach Verschmutzungsgrad taglich bzw.

wdchentlich zu reinigen.

Das FAST 3000 niemals in Wasser oder in andere FlUssigkeiten tauchen.
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9.2 Wartung

9.2.1 Vor Wartungsarbeiten

Lebensgefahr durch Stromschlag!
Das Berlhren spannungsfihrender Teile kann zum Tod flihren.
b Den Netzstecker aus der Steckdose ziehen und das FAST 3000 gegen unbeabsichtigtes

Wiedereinstecken und Wiedereinschalten sichern.

b Nach Abschalten der Spannung 15 Minuten warten, bis die Zwischenkreisspannung im
Servoverstarker abgebaut ist.

b Sicherstellen, dass nur qualifizierte und befugte Elektrofachkréafte an der elektrischen
Ausristung arbeiten.

b~ Sicherstellen, dass Bediener nur solche Stérungen selbstandig beheben, die offensichtlich
auf Bedienungs- oder Wartungsfehler zurlickzuflihren sind.

VORSICHT

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.
> Wartungsarbeiten durfen nur durchgefiihrt werden, wenn das FAST 3000 vom Stromnetz

getrennt wurde.

b Die Abdeckungen dirfen nur von befugtem, geschultem und qualifiziertem Personal abge-
nommen werden.

9.2.2 Nach Wartungsarbeiten
VORSICHT

Quetschgefahr an beweglichen Teilen.
> Nach der Wartung sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen wieder befestigt und fest-

geschraubt werden.

VORSICHT

Gefahr durch umherfliegende Teile.
Bei einem Bruch wéhrend des Betriebs kénnen sich Teile |6sen und aus der Maschine

herausgeschleudert werden.

b Tragen Sie bei der Bedienung und Wartung der Maschine immer eine Schutzbrille.

b Sicherstellen, dass getrennte elektrische Stecker nach den Wartungs- und Inspektionsarbeiten wieder einge-
steckt werden.

- Alle Schraubverbindungen prifen.
b Alle Sicherheitseinrichtungen sofort wieder anbauen.
b Alle Funktionen des FAST 3000 priifen und das Werkzeug initialisieren.
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9.2.3 Regelmassige Zustandskontrolle
VORSICHT

Etwaige Mangel sofort dem Vorgesetzten melden.
» Das FAST 3000 darf bei Méngeln nicht weiter betrieben werden.

b Das FAST 3000 taglich oder vor jedem Schichtbeginn auf sichtbare Schaden prifen und sicherstellen, dass
es nur in einwandfreiem Zustand betrieben wird. Dies gilt vor allem fur die Verstemmbacken und die Not-Halt-
Funktion.

€

=

E1

Abb. 103:  Kontrolle der Verstemmbacken mit dem montierten Backenpriifspiegel

Die Schliesskraft muss wéchentlich verifiziert werden (siehe Kapitel 6.8.4).

Es wird empfohlen, den Kraftversatz woéchentlich zu verifizieren (siehe Kapitel 6.8.3).

Es wird empfohlen, die Verstemmkraftsensoren einmal pro Monat zu verifizieren (sieche Kapitel 6.8.5).
Es wird empfohlen, die Werkzeugpositionierung wodchentlich zu kontrollieren.

vVvyyvyy
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9.2.4 Regelmassige Wartungsarbeiten / Wartungsplan

Service |Service-Intervall / Zu ersetzende Teile Wartungstatigkeiten Zeitaufwand
Durchgefiihrt von
A 100.000 Zyklen e Verstemmbackenkit e Verstemmbacken 10 Minuten
(Teilenummer 13500112) austauschen
. e  Trennstempel um 180°
KUNDE oder Oetiker drehen
e Werkzeugkopf reinigen und
schmieren
B 200.000 Zyklen e Teile, die beim Service |e A-Service 40 Minuten
nach 100.000 Zyklen e Teile austauschen
KUNDE oder Oetik gewartet wurden e Klemmeinheit reinigen und
oder Vetiker e Trennstempel schmieren
e  Klemmhebel
e \Verstemmkeil
e \erstemmbackenachse
e (Alle in Teilenummer
13500157 enthaltenen
Teile)
C 2.000.000 Zyklen e Teile, die beim Service |e B-Service 2 Stunden
. . gewartet wurden e Antriebe schmieren
Ausschliesslich durch |4 Klemmhebelkit
Oetiker: _ e  Werkzeugzustand tberprifen
L * Schlebe'r der' . e  Staubfilter des
Wenden Sie sich an Klemmeinheit (je nach Schaltschranks reinigen
Ihren zustandigen Verschleiss) 9
OETIKER-Ansprech- | Al in Teilenummer
partner. 13500228 enthaltenen Teile)

Empfohlenes Schmiermittel

Beschreibung

Typ

Hersteller

Schmierfett

MICROLUBE GBU-Y 131

Kllber Lubrication AG (Schweiz)

Thurgauerstrasse 39
8050 Zirich

Tel.: +41 44 308 69 69
Fax: +41 44 308 69 44

www.klueber.com
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Schmierstellen

Tragen Sie auf alle gelb markierten Flachen einen dlinnen Fettfilm auf.
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Abb. 104:  Fetten Kopf

9.2.5 A-Service - alle 100.000 Zyklen durchzufiihren

VORSICHT
if Verschleissteile (Verstemmbacken) sind nach 100.000 Schliessvorgangen zu ersetzen.

Dabei muss zudem der gesamte Kopf gereinigt und geschmiert werden.

Diese Wartung muss alle 100.000 Zyklen durchgefihrt werden.

Verstemm-Trennkopf auseinanderbauen (siehe Kapitel 9.1).

Verstemm-Trennkopf reinigen und schmieren.

Verstemmkeil und Verstemmbackenachse einer Sichtpriifung unterziehen: Kein Gbermassiger Verschleiss.
Verstemmbacken ersetzen (siehe Kapitel 9.3.3).

Trennstempel um 180° drehen (siehe Kapitel 9.3.3).

2B

Verstemm-Trennkopf wieder zusammenbauen (siehe Kapitel 9.3.3).
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7. Der Schliessspalt SS muss innerhalb von 3+0,1 mm liegen (im geschlossenen Zustand messen).

SS /

Abb. 105:  Einstellen Schliessspalt

8. Nach der Montage und Befestigung des Kopfgeh&duse-Deckels missen alle drei Schieber mit geringem
Widerstand bewegbar sein.

9. Nach dem Zusammenbau des FAST 3000 eine Schliesskraftverifizierung mit 1850 N durchflhren
(siehe Kapitel 6.8.4). Die Schliesskraft muss innerhalb von +£100 N liegen.

10. Zehn WingGuard®-Klemmen schliessen. Bei diesen zehn Schliessungen sind keine NOK-Teile erlaubt.
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9.2.6 B-Service - alle 200.000 Zyklen durchzufiihren

VORSICHT
if Verschleissteile (Verstemmbacken) sind nach 100.000 Schliessvorgéngen zu ersetzen.

Verschleissteile (Trennstempel, Verstemmkeil, Verstemmbackenachse, Klemmhebel) sind nach
200.000 Schliessvorgangen zu ersetzen.

Dabei missen zudem der gesamte Verstemm-Trennkopf und die Klemmeinheit gereinigt und
geschmiert werden.

Alle 200.000 Zyklen muss ein erweiterter/grosser Service durchgefihrt werden.
Verstemm-Trennkopf auseinanderbauen (siehe Kapitel 9.3).
Werkzeugkopf reinigen und schmieren (siehe Kapitel 9.2.4).
Verstemmkeil ersetzen (siehe Kapitel 9.3.4).

Verstemmbackenachse ersetzen (siehe Kapitel 9.3.5).
Trennstempel ersetzen (siehe Kapitel 9.3.3).
Verstemm-Trennkopf wieder zusammenbauen (siehe Kapitel 9.3).

Klemmeinheit reinigen und schmieren.

1
2
3
4
5. Verstemmbacken ersetzen (siehe Kapitel 9.3.3).
6
7
8
9. Klemmhebel austauschen (siehe Kapitel 9.3.4).
1

0. Der Schliessspalt SS muss innerhalb von 3+0,1 mm liegen (im geschlossenen Zustand messen).

'_SS_" /

AT

Abb. 106:  Einstellen Schliessspalt

11. Nach der Montage und Befestigung des Kopfgehause-Deckels miissen alle drei Schieber mit geringem
Widerstand bewegbar sein.

12. Nach dem Zusammenbau des FAST 3000 eine Schliesskraftverifizierung mit 1850 N durchfiihren. Die
Schliesskraft muss innerhalb von +100 N liegen.

13. Zehn WingGuard®-Klemmen schliessen. Bei diesen zehn Schliessungen sind keine NOK-Teile erlaubt.
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9.3 Teile austauschen

A

- Das FAST 3000 nie ohne ordnungsgemass aufgesetzten Verstemm-Trennkopf betreiben.

QD

Verletzungsgefahr bei abgebautem Verstemm-Trennkopf.

VORSICHT

Bei nicht montierten CFM-Kraftmessdosen besteht die Gefahr einer mechanischen

A Beschadigung.

- Das FAST 3000 nie mit einem Verstemm-Trennkopf betreiben, der fir CFM ausgerUstet ist,
wenn die Kraftmessdosen nicht in ihrer normalen Position installiert sind. Die Nichteinhaltung
fuhrt zu einer mechanischen Beschadigung des Verstemm-Trennkopfs.

9.3.1 Demontage des Verstemm-Trennkopfs

1.

Fahren Sie zur Arbeitserleichterung die
Klemmeinheit in die Auswurfposition
(siehe Kapitel 6.8.2).

Schalten Sie das FAST 3000 aus.

Drehen Sie die 4 seitlichen Schrauben heraus
und nehmen Sie die Abdeckung am Kopf ab.

Losen Sie die Kraftsensorkabel aus den
Kabelklemmen.

Drehen Sie die Schrauben aus den
Kraftsensorhaltern heraus.

Demontieren Sie die Verstemmkraftsensoren
mit ihren Haltern mithilfe eines

Schlitzschraubenziehers Nr. 2, wie auf dem Bild

rechts dargestellt.

Ausgabe 08.23
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Abb. 107:  Hauptschalter

Abb. 108:  Demontage Schutbdeckung Kopf

Demontage Sensoren Verstemmliiberwachung
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7. Legen Sie vor dem Entfernen des Verstemm-
Trennkopfes die Kraftsensorkabel (1) Uber
das FAST 3000. Dadurch wird das Risiko
eines versehentlichen Quetschens der
Kraftsensorkabel vermieden.

8. Drehen Sie die 4 Schrauben an der Vorderseite
heraus und ziehen Sie den Verstemm-Trennkopf
ab.

9. Legen Sie den Verstemm-Trennkopf mit der
Vorderseite nach unten auf der Arbeitsflache der
Werkbank ab.

Abb. 112:  Ausgebauter Verstemm-Trennkopf
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9.3.2 Montage des Verstemm-Trennkopfs

1. \Versichern Sie sich, dass das FAST 3000
ausgeschaltet ist.

2. Montieren Sie den Verstemm-Trennkopf in
umgekehrter Reihenfolge zum Kapitel 9.3.1,
Schritte 3 bis 7. Anzugsdrehmoment der
M6-Schrauben: 7-9 Nm (62-80 Ibf in)

Abb. 113:  Hauptschalter

9.3.3 Verstemmbacken und/oder Trennstempel austauschen
VORSICHT
if Schédden am Werkzeug durch Fremdteile oder unsachgemasse Handhabung.

Verbauen Sie nur Original-Teile von OETIKER. Andere als die bezeichneten Verstemmbacken
durfen nicht in den Verstemm-Trennkopf eingebaut werden.

Beim Auseinander- und Wiederzusammenbauen des Verstemm-Trennkopfs dirfen keinerlei
Schlagwerkzeuge verwendet werden. Die Baugruppe ist Teil eines Messsystems, welches bei
unsachgemasser Behandlung beschadigt werden kann.

Weitere Informationen zu den Teilenummern der Ersatzteile siehe siehe Kapitel 9.5.

Informationen zur Benennung der Komponenten des Verstemm-Trennkopfs siehe siehe Kapitel 4.2.

Verstemm-Trennkopf auseinanderbauen

1. Sorgen Sie daflr, dass der Arbeitsplatz frei von
Spénen und Staub ist.

2. Legen Sie den Verstemm-Trennkopf mit der
Vorderseite nach unten auf der Arbeitsflache der
Werkbank ab.

3. Lo6sen Sie die 4 Schrauben und nehmen Sie den
Kopfgehausedeckel ab.

Abb. 114:  Kopfdeckelgehduse
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4. Bauen Sie die Teile auseinander.

Abb. 115:  Kopf auseinanderbauen

5. Um die Distanzplatte zu demontieren,
heben Sie die Distanzplatte mit einem
Schlitzschraubenzieher Nr. 2 an den
vorgesehenen Aussparungen an.
Nach dem Anheben an einer Aussparung immer
zur gegenuberliegenden Aussparung wechseln.

. Abb. 116:  Demontage Kopf
Verstemm-Trennkopf wieder zusammenbauen

Bauen Sie den Verstemm-Trennkopf in umgekehrter Reihenfolge
vom Auseinanderbau wieder zusammen.

Beachten Sie folgende Hinweise:

Achten Sie beim Zusammenbau des Verstemm-Trennkopfes
und bei der Montage an der FAST 3000-Mechanik darauf,
dass die Verstemmbackenrollen wie in der Abbildung auf
der linken Seite in den Fiihrungsbahnen des Verstemmkeils
sitzen. Die Nichtbeachtung dieses Hinweises kann eine

mechanische Beschadigung des Verstemm-Trennkopfs zur
Folge haben. Abb. 117:  Montage Verstemmnbacken
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Driicken Sie die Distanzplatte abwechselnd an den
gezeigten Punkten von Hand herunter.

Anzugsdrehmoment der M6-Schrauben: 7-9 Nm
(62-80 Ibf in)

Abb. 118:  Montage Distanzplatte
Trennstempel austauschen

Verwenden Sie die jeweilige Seite des Trennstempels nicht iiber die im Wartungskapitel
angegebene Zyklenanzahl hinaus.

beschriftete Seite schneidet. Dementsprechend sollte auch ein neuer Trennstempel so

if Bei Auslieferung des FAST 3000 ist der Trennstempel so eingelegt, dass die mit ,,1
eingelegt werden, dass die mit ,,1“ beschriftete Seite schneidet.

1. Bauen Sie den Verstemm-Trennkopf unter
Einhaltung der oben beschriebenen Schritte flir
das Auseinanderbauen auseinander.

Abb. 119: Auseinandergebauter Trennstempel und

Schieber
2. Schieben Sie den Trennstempel aus dem
Schieber heraus.
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3. Beim ersten Wechsel des Trennstempels kann
er einfach umgedreht und die andere Seite
verwendet werden. Wurde dies bereits getan,
ersetzen Sie den Trennstempel durch einen
neuen.

Abb. 120:  Trennstempel

Verstemmbacken austauschen

if Wechseln Sie die rechte und die linke Verstemmbacke immer gleichzeitig.

Verwenden Sie die Verstemmbacken nicht liber die empfohlene Zyklenanzahl hinaus
(siehe Kapitel 9.2.4).

1. Bauen Sie den Verstemm-Trennkopf unter Einhaltung der oben beschriebenen Schritte fiir das
Auseinanderbauen auseinander (siehe ,Verstemm-Trennkopf auseinanderbauen®).

2. Tauschen Sie die Verstemmbacken aus.

Bauen Sie den Verstemm-Trennkopf wieder zusammen.

9.3.4 Verstemmkeil austauschen

Einzelheiten zum Auseinanderbauen des Verstemm-Trennkopfs siehe Kapitel 9.3.7 und 9.3.3.

1. Lo&sen Sie die Befestigungsschraube und
nehmen Sie diese ab.

Entfernen Sie die Bolzen.

3. Ziehen Sie den Verstemmkeil aus dem Schieber
Verstemmen und ersetzen Sie den Verstemmkaeil
durch einen neuen.

4. Stecken Sie die Bolzen wieder in ihre e =
Aussparungen.
Ziehen Sie die Befestigungsschraube an.
Bauen Sie den Verstemmkopf wieder wie im Abb. 121:  Verstemmkei

Kapitel ,,Verstemm-Trennkopf zusammenbauen®
beschrieben zusammen.
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9.3.5 Verstemmbackenachse austauschen

Die Verstemmbackenachse darf nur mit den daflr vorgesehenen Auspress- und
Einpresswerkzeugen (siehe Kapitel 9.7) ausgetauscht werden. Verwenden Sie keinen Hammer
und Durchschlag, da diese das Risiko von mechanischen Beschadigungen erhéhen.

Das Achsen-Einpresswerkzeug sorgt fur eine korrekte Einpresstiefe der Verstemmbackenachse.
Die Achse darf nicht Uber die Distanzplatte hinausragen und darf nicht zu tief eingepresst werden.

1. Montieren Sie das Achsen-Auspresswerkzeug
am Verstemm-Trennkopf, wie auf dem Bild rechts
dargestellt. Halten Sie die Anzugsreihenfolge ein.

2. Ziehen Sie die markierte Schraube (1) fest und
pressen Sie die erste Achse heraus. Schrauben
Sie die Schraube anschliessend in das andere
Gewinde und entfernen Sie die zweite Achse. 0 0
Demontieren Sie das Auspresswerkzeug.

=

3. Montieren Sie das Achsen-Einpresswerkzeug
wie auf dem Bild rechts dargestellt Halten Sie
die Anzugsreihenfolge ein.

Abb. 122:  Aus- Einpressvorrichtung
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4. Legen Sie eine neue Verstemmbackenachse (3)
ein und montieren Sie die markierte Schraube (2).
Ziehen Sie nun die Schraube fest, um die
Verstemmbackenachse einzupressen Stellen Sie
das Anziehen ein, sobald der Widerstand deutlich
wahrnehmbar ist. Tun Sie das Gleiche fiir die
zweite neue Achse.

5. Demontieren Sie das Einpresswerkzeug und
bauen Sie den Verstemmkopf wieder wie im
Kapitel ,Verstemm-Trennkopf zusammenbauen*
beschrieben zusammen.

6. Das Achsen-Einpresswerkzeug sorgt
fur eine korrekte Einpresstiefe der
Verstemmbackenachse (3).
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9.3.6 Klemmhebel austauschen
VORSICHT

Schédden am Werkzeug durch Fremdteile.
Verbauen Sie nur Original-Teile von OETIKER.

Weitere Informationen zu den Teilenummern der Ersatzteile siehe Kapitel 9.7.

VORSICHT
if Schaden am Werkzeug durch falsche Klemmenschliessung.

Montieren Sie den Klemmhebel in der richtigen Position mit der Nase nach vorne.

Verwenden Sie den Klemmbhebel nicht liber die im Wartungskapitel angegebene
Zyklenanzahl hinaus.

1. Fahren Sie den unteren Antrieb in die
Auswurfposition.

Driicken Sie den Not-Halt-Taster.

3. Entfernen Sie die Frontabdeckungen.

Abb. 123: Werkzeug mit abgenommenen Frontabde-
ckungen

4. Ziehen Sie die Klemmhebelachse heraus
(kein Werkzeug erforderlich).

Abb. 124:  Ausbau Klemmhebel
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5. Bewegen Sie den Klemmhebel nach vorne.

6. Schieben Sie den Klemmhebel zur Seite, nehmen
Sie ihn ab und ersetzen Sie ihn durch einen
neuen.

Abb. 125:  Klemmhebel
7. Bauen Sie alles wieder zusammen. Fihren Sie dazu die obigen Schritte in umgekehrter Reihenfolge aus.

EFAl  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23



FAST 3000 @
WARTUNG UND AUSTAUSCH VON TEILEN

9.4 Position des Banderkennungssensors priifen und einstellen

Um zu iiberpriifen ob der Bandsensor richtig eingestellt ist, fiihren Sie die Schritte 1 bis 6
{ : 5 durch.

& Informationen zu den Teilenummern der beiden Bandstreifen siehe Kapitel 9.7.

1. Bringen Sie den unteren Antrieb in die Serviceposition (Betriebsmodus -> Manuell fahren -> Service
Position).

2. Drlicken Sie den Not-Halt-Taster.

3. Entfernen Sie die beiden vorderen Seitenabdeckungen.

4. Flhren Sie den mit ,LED on“ beschrifteten
Bandabschnitt (1) in den Schlitz der
Zugvorrichtung ein. Dricken Sie die
Spannhebelstange (2) des Verstemm-Trennkopfs,
um die Zugvorrichtung zu 6ffnen. Lassen Sie,
wenn der Bandabschnitt eingefiihrt ist, die
Spannhebelstange los.

(Hinweis: Flhren Sie, wenn der Bandabschnitt
gebogen ist, diesen so ein, wie durch die gelbe
Linie dargestellt. Dadurch ist gewéhrleistet, dass
der Bandabschnitt nach dem Loslassen des
Spannhebels flach ist.

Die LED (4) des Sensors leuchtet bei korrekter
Einstellung des Sensors.

5. Entnehmen Sie den mit ,LED on“ beschriften
Bandabschnitt wieder und fiihren Sie den mit
»,LED off” beschrifteten Bandabschnitt ein. Die
LED leuchtet nun bei korrekter Einstellung des
Sensors nicht.

6. Ergibt Schritt 4 oder 5 einen falschen
LED-Status, so fahren Sie mit dem nachsten
Schritt fort. Andernfalls ist die Einstellung des
Sensors korrekt, fahren Sie mit Schritt 14 fort.

Abb. 126:  Einstellen Banderkennungssensor
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10.
11.

12.

13.
14.

15.

Flihren Sie noch einmal den mit ,,LED on“
beschrifteten Bandabschnitt in den Schlitz der
Zugvorrichtung ein.

Lésen Sie den Gewindestift (3) etwa eine
Umdrehung mit einem Sechskantschllssel der
Grosse 1,5 mm.

Driicken Sie den Bandsensor nach unten, bis er
am Bandabschnitt anliegt. Dies lasst sich leichter
ausfiihren, indem Sie den Sensor mit einer
Pinzette an seinem Kabel festhalten.

Heben Sie den Sensor langsam vom
Bandabschnitt ab, bis die LED leuchtet.

Drehen Sie den Sensor gegebenenfalls so, dass
die LED sichtbar ist.

Halten Sie die LED fest in Position und ziehen Sie
den Gewindestift wieder an. Anzugsdrehmoment:
5 Ncm. Zu starkes Anziehen des Gewindestifts
kann den Sensor beschadigen.

Fuhren Sie die Schritte 4 und 5 aus, um die
Sensorposition noch einmal zu Uberpriifen.

Bauen Sie die beiden vorderen
Seitenabdeckungen wieder an.

Deaktivieren Sie den Not-Halt und initialisieren
Sie das FAST 3000.

www.oetiker.com 08903980
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Abb. 127:

Einstellen Banderkennungssensor
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9.5 Einstellen des Schliesskraftsensors

Wird der Faktor ,,Skalierung Kraftsensor“ (Scaling force-sensor) falsch eingestelit, so
fuhrt dies dazu, dass die WingGuard®-Bandklemmen mit zu hoher oder zu niedriger
Schliesskraft geschlossen werden.

Gehen Sie beim Einstellen besonders sorgfaltig vor und verwenden Sie einen kalibrierten
CAL 01.

if Die Justierung der Skalierung bei einem Werkzeug mit einem mechanischen Problem

tiberdeckt das mechanische Problem, was zu falsch installierten WingGuard®-
Bandklemmen und fehlerhaft montierten Abbindegiitern flihren kann.

Bevor Sie die Kraftsensor-Skalierung anpassen, Uberprifen sie die Werkzeugmechanik,
insbesondere die ruckfreie Leichtgangigkeit der Linearfihrung der Klemmeinheit und die
korrekte Ausrichtung der Klemmeinheit zum Verstemmkopf.

Zum Einstellen bendtigen Sie einen CAL 01 und eine Verifizierungseinheit PG135. Informationen zu Teilenummern
siehe Kapitel 3.3.

Informationen dazu, wie Sie den Schliesskraftsensor verifizieren, siche Kapitel 6.8.4 (Schliesskraft verifizieren).

9.5.1 Uberpriifen der Leichtgingigkeit der Klemmeinheit

Bringen Sie die Kulisse in die Ausgangslage und
die Zugvorrichtung in die Service Position.

Driicken Sie den Not-Halt-Taster.
Entfernen Sie die rot markierte Schraube.

Verfahren Sie die Zugvorrichtung von Hand.
Sie muss sich Uber den ganzen verfligbaren
Zugweg ruckfrei und leicht bewegen lassen.

5. Montieren Sie die in Schritt 3 entfernte Schraube
wieder.

6. Deaktivieren Sie den Not-Halt und initialisieren
Sie das FAST 3000.

Abb. 128:  Leichtgédngigkeit der Klemmeinheit priifen
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9.5.2 Einstellen der Kraftmessdose

1.

2
3.
4

8.

9.

Melden Sie sich als Benutzer ,Superuser” an.
Bringen Sie den CAL 01 in den Modus Hold-ME-EL Average.
Warten Sie finf Minuten, bis sich der CAL 01 erwérmt hat.

Kontrollieren Sie, ob eine Kraftabweichung besteht (Nullabgleich). Wenn ja, setzen Sie das Gerat auf Null
(siehe Kapitel 6.8.3 (Kraftversatz auf Null setzen)).

Flhren Sie fUnf Kraftverifizierungen mit einer Sollkraft von 1850 N durch und notieren Sie die Werte.
Berechnen Sie den Durchschnitt dieser finf Werte (z. B. 1950 N).

Wahlen Sie am FAST 3000-Touch-Panel den Bildschirm ,Einstellungen” (Setting) und das Untermen
»Parameter Tool“ (Werkzeugparameter):

CETIKER

Setting 1 43

Bypass:
Unlocked external power

e ) S T o |

Control over

Max_ pulling distance CFM Teaching mode Scaling force-sensor Time & date

Filename CFM Production mode Tol. Wear value Check voltage DC link

external PLC
pataCiosingCam | [ HEIEENEENE RS 250N 230V 1oV

Tool name Control over 10 CFM1: Measuring Prog CFM2: Measuring Prog

p Process interruption
Production ID Handling Function Eject position

Cycle counter

Local / Automatic System not initialized, please initialize z
Service counter

Abb. 129:  Einstellung Parameter Tool Seite 1

Berechnen Sie den neuen Wert firr die Kraftsensor-Skalierung anhand der folgenden Formel:

NKS =D, ,,/ F,* AKS
NKS: Neue Kraftsensor-Skalierung
Desor Durchschnittswert der CALO1-Kraftmessung
F,: Sollkraft
AKS: Alte Kraftsensor-Skalierung

Geben Sie diesen Wert in das Feld ,,Skalierung Kraftsensor® (Scaling force-sensor) ein.

10. Kontrollieren Sie, ob eine Kraftabweichung besteht (Nullabgleich). Wenn ja, setzen Sie das Gerat auf Null.

11. Fuhren Sie die Kraftverifizierung durch, um die korrekte Einstellung noch einmal zu tberpriifen.

EEAl  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23



FAST 3000 w
WARTUNG UND AUSTAUSCH VON TEILEN

9.6 Austausch von Schaltschrank oder Werkzeugmechanik

WingGuard®-Bandklemmen 270 nicht mit der eingestellten Schliesskraft abgebunden
werden. Die Schliesskraft muss unbedingt verifiziert und, falls nétig, der Skalierungsfaktor
des Kraftsensors eingestellt werden.

if Die Nichteinhaltung des nachfolgend beschriebenen Ablaufs kann dazu filihren, dass die

1. Bauen Sie die defekten Komponenten (aus der Werkzeugmechanik oder dem Schaltschrank) aus.

2. Falls Sie die defekte Komponente zwecks Reparatur an Oetiker zurlicksenden, stellen Sie sicher, dass Sie alle
nétigen Komponenten zuriicksenden.

Der Umfang der Ricksendung muss der gleiche sein wie der Lieferumfang der Ersatzkomponente. Achtung:
Der Lieferumfang der Werkzeugmechanik umfasst auch die beiden Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte.

Bauen Sie alle Komponenten ein, die sich im Lieferumfang der Ersatzkomponente befinden.
Fuhren Sie eine Schliesskraftverifizierung durch (siehe Kapitel 6.8.4).

Falls die gemessene Schliesskraft mehr als 25 N vom eingestellten Wert abweicht, stellen Sie den
Schliesskraftsensor neu ein (siehe Kapitel 9.5).
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9.7 Benoétigte Werkzeuge und Verbrauchsmaterialien flr die Wartung

Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer
Verstemmbacken-Ersatzkit 13500112 | A-Service
(Service-Pack A)
Service-Pack B @ 13500157 | B-Service

i

oy b\

6y}
Service-Pack C 13500228 | C-Service
Verstemmekeil — 13500324 | Ersatzteil

6 6 6
Ersatzteilkit fir Klemmhebel 13500335 | Ersatzteil
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer

13500215 | Verstemm-Trennkopf flr
eine schnelle Wartung

Verstemm-Trennkopf
fur CFM

Verstemm-Trennwerkzeug 13500352 | Ersatzteil

+CFM

Schaltschrank Ethernet-IP - 13500364 | Ersatzteil
Schaltschrank Profinet - 13500363 | Ersatzteil
Sensor-Klemmeinheit 13500292 | Ersatzteil
Kraftmesszelle mit Stecker 15300293 | Ersatzteil
Einpresswerkzeug 13500342 | Einpressen der

Verstemmbacken
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer
Auspresswerkzeug 13500341 | Auspressen der

% Verstemmbacken

0 )
0
Zugband " 13500347 | Schliesskraftverifzierung
=
Montagehilfe Verstemm- 13500288 | Erleichterung der
Trennkopf Montage des Verstemm-
kopfs

CALO1 und SKSO01 * Schliesskraftverifzierung
Sensoreinstellstreifen 13500336 | Einstellung des
,LED on” Banderkennungssensors
Sensoreinstellstreifen 13500337 | Einstellung des
,LED off” Banderkennungssensors
* Verschiedene Artikelnummern (siehe Kapitel 3.3)
Kraftmessbackenset 13500264 | Das Kraftmessbackenset

dient zur Bestimmung der
verbleibenden Radialkraft
von abgebundenen
WingGuard®-
Bandklemmen.

Das Set muss zusammen
mit einem CALO1 und
SKSO01 verwendet
werden.
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer
Naherungsschalter s 06001786 | Ersatzteil
IFRM 03P3501/KS35L /

(Bandsensor Klemmeinheit)

Dampfer, komplett 13500318 | Ersatzteil

Sensor Klemmhiilse 13500346 | Ersatzteil

Klemmeinheit Schiene 13500345 | Ersatzteil

Kontaktmodul Schliesser 06001813 | Ersatzteil
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Werkzeugfehler /
Verbrauchsmaterial

Teile- Verwendung
nummer

Kontaktmodul Offner

06001814 | Ersatzteil

Servoverstarker LZNHA004U

06001892 | Ersatzteil

Messverstarker 1-BM40IE

06002147 | Ersatzteil

Digitale Eingangs-/
Ausgangskarte

06001891 | Ersatzteil

SPS PAC320 PROFINET

06002146 | Ersatzteil

m www.oetiker.com
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer
SPS PAC320 Ethernet/IP 06001870 | Ersatzteil

Antrieb GSM20 komplett 13500271 | Ersatzteil
(mit Anschlusssteckern)

Kraftiberwachungsgerat 06001877 | Ersatzteil

Miniatur-Kraftsensor 2,5 kN 06001864 | Ersatzteil
(Verstemmbkraftsensor)

Einrichthilfe 13500343 | Positionierung des
FAST 3000

Kabel fiir das Kraftiiberwa- 06001878 | Kabel zur Verbindung des

chungsgerat 2 m Verstemmkraftsensors mit
den Verstemmkraft-Uber-
wachungsgeraten
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung
Verbrauchsmaterial nummer
Verbindungskabel = 13500276 | Ersatzteil
SPS - CFM i
Ersatzteil Kopfgehause, —_— 13500314 | Ersatzteil
Kraftiberwachung ?

© 9

© 9
Werkzeugmontage Flihrung 13500041 | Ersatzteil
Backenpriifspiegel 13500351 | Ersatzteil
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Werkzeugfehler / Teile- Verwendung

Verbrauchsmaterial nummer

Sensor-Steckverbinder M8 13500115 | Verlangerungskabel fur
den Bandsensor

Griff komplett E 13500178

Sicherheitsaufkleber-Set flir 08904156 | Ersatzteil

das FAST 3000

Inbusschlissel 1,5 mm Bandsensor

Inbusschlissel 2 mm Sicherheits-
N&herungssensor, ...

Inbusschlissel 2,5 mm Energiekette

Inbusschlissel 3 mm Abdeckungen, ...

Inbusschliissel 4 mm

Inbusschlissel 5 mm

Verschiedene

Inbusschliissel 6 mm

Transportsicherung, ...

Inbusschlissel 8 mm

Gelenkbolzen, weiblich

Pinzette Einstellung des
Bandsensors
Schmierfett MICROLUBE Schmieren von Verstemm-
GBU-Y 131 Trennkopf,
Klemmeinheit und Band
Pinsel Auftragen von Schmierfett
Schieblehre Schliessspaltverifizierung
0-150 mm
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10 Steuerung des FAST 3000 uiber eine externe SPS

Betreiben Sie das FAST 3000 nie iiber eine externe SPS, ohne die entsprechenden
Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.

Eine Nichtbeachtung dieser Anweisung kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihren.
b Der Systemintegrator ist flr die sichere Integration des FAST 3000 in die Montagezelle
verantwortlich.

b Der Systemintegrator muss eine Gefahrenanalyse durchfiihren und das Werkzeug entspre-
chend dieser Analyse einrichten.

b Bei Nichtverwendung des Zweihandbedienpults muss der Zweihand-Dongle gesteckt
werden. Ein externer Not-Halt muss angeschlossen werden.

b Die Integration darf nur durch qualifiziertes Personal ausgeflihrt werden.

> Wenn Sie Fragen zur Integration haben, wenden Sie sich an Oetiker.

Siehe auch Schaltplan:

e Anschluss Not-Halt
e Lichtvorhang und Strombereitschaft

10.1 Steuerung liber einen Feldbus (Ethernet/IP oder Profinet)

Die Steuerung des FAST 3000 kann Uber ein externes Steuersystem basierend auf dem Ethernet-/IP- oder
Profinet-Feldbus erfolgen.

Schliessen Sie das Ubergeordnete Steuersystem an den entsprechenden LAN-Anschluss des Schaltschranks des
FAST 3000 an.

Weitere Informationen siehe Kapitel 6.2 und 7.4.5.

10.1.1 Einstellungen fiir die Kommunikationsart Ethernet/IP

Name: Parker
IP-Adresse: 192.168.10.50
Kommunikationsformat: Bytes

Inhibit Module: wahr

Unicast-Verbindung Uber EtherNet/IP verwenden: falsch

Assembly Instance Grosse
Eingang 101 256
Ausgang 100 128
Konfiguration 102 2
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10.1.2 Einstellungen fiir die Profinet-HW-Konfiguration

Die GDSML-Datei fir die Konfiguration der ibergeordneten Steuerung befindet sich auf dem mitgelieferten USB-
Stick. Folgende Einstellungen mussen in der Konfiguration der Ubergeordneten Steuerung vorgenommen werden:

e 256 Bytes
e 128 Bytes
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Abb. 130:  HW-Konfiguration Profinet SPS Siemens
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10.1.3 Feldbus-Mapping

FAST 3000

STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung

R-DWO: InDW-0 |IM1 In 0 | Statusinformation
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit0 Teil OK Normaler Modus | R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit1 Teil NOK Normaler Modus | R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit2 Verifizieren Zugkraft: Routine | Krafteinstellung | R Bool
Statuswort aktiv
R-DWO: In DW-0 | Bit3 Verifizieren Zugkraft: Bereit | Krafteinstellung | R Bool
Statuswort ftir Band
R-DWO: In DW-0 | Bit4 Verifizieren Zugkraft: Regler | Krafteinstellung | R Bool
Statuswort aktiv
R-DWO: InDW-0 | Bit5 Nullabgleich: Routine aktiv Auf Null setzen R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit6 Nullabgleich: Bereit fir auf | Auf Null setzen R Bool
Statuswort Null setzen
R-DWO: In DW-0 | Bit7 Kulisse: Stromversorgt Werkzeug R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 |Bit8 Kulisse: Referenziert Werkzeug R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 |Bit9 Zugvorrichtung: Werkzeug R Bool
Statuswort Stromversorgt
R-DWO: In DW-0 |Bit10 Zugvorrichtung: Referenziert | Werkzeug R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 |Bit11 Lichtvorhang (Eingang Werkzeug R Bool
Statuswort Sicherheitsrelais)
R-DWO: In DW-0 | Bit12 SPS bereit und EtherCAT Werkzeug R Bool
Statuswort lauft
R-DWO: InDW-0 |Bit13 Rtickkopplung externe Werkzeug R Bool
Statuswort Freigabe Leistung
R-DWO: In DW-0 | Bit14 Bereit flir externe Freigabe Werkzeug R Bool
Statuswort Leistung
R-DWO: InDW-0 | Bit15 Bereit fur Initialisierung Normaler Modus | R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit16 Bereit flir Schliessen der Normaler Modus | R Bool
Statuswort Klemme
R-DWO: In DW-0 |Bit17 Bereit flir Start des Zyklus Normaler Modus | R Bool
Statuswort Klemme schliessen
R-DWO: In DW-0 | Bit18 Beschéftigt (Zyklus Klemme | Normaler Modus | R Bool
Statuswort schliessen aktiv)
R-DWO: In DW-0 | Bit19 Fehler von Antrieben Normaler Modus | R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit20 Labormodus aktiv Labormodus R Bool
Statuswort
R-DWO: In DW-0 | Bit21 Zustand Neustart Sicherheitsinfor- | R Bool
Statuswort Lichtvorhang mation
R-DWO: In DW-0 | Bit22 Zustand Not-Halt Sicherheitsinfor- | R Bool
Statuswort (Eingang Sicherheitsrelais) mation
R-DWO: In DW-0 | Bit23 Sicherheitsinfor- | R Bool
Statuswort mation
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STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

QD

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung

R-DWO: In DW-0 | Bit24 Aufforderung Entsperren Entsperren R Bool

Statuswort

R-DWO: In DW-0 | Bit25 Entsperrroutine aktiv Entsperren R Bool

Statuswort

R-DWO: In DW-0 | Bit26 HMI-Meldung ,,Band Init-Routine R Bool

Statuswort entfernen” (Forts.)

R-DWO: In DW-0 | Bit27 Routine Klemme schliessen | Normaler Modus | R Bool

Statuswort aktiv

R-DWO: In DW-0 | Bit28 Sensor: Klemme vorhanden | Werkzeug R Bool

Statuswort

R-DWO: In DW-0 | Bit29 Sensor: Stillstandsensor Werkzeug R Bool

Statuswort

R-DWO: In DW-0 | Bit30 Alive-Bit Werkzeug R Bool

Statuswort

R-DWO: In DW-0 | Bit31 Freigabe Klemme Normaler Modus | R Bool

Statuswort erforderlich

R-DW1: In DW-1 | IM1 In 1 | Statusinformation

Statuswort

R-DW1: InDW-1 | Bit0 Schliesszyklus: Freigabe Normaler Modus | R Bool

Statuswort externer paralleler Prozess

R-DW1: In DW-1 | Bit1 Schliesszyklus: Beschéftigt Normaler Modus | R Bool

Statuswort paralleles Teil in Arbeit

R-DW1: In DW-1 | Bit2 ReadyToReset PartStatusBits | Normaler Modus | R Bool

Statuswort

R-DW2 InDW-2 |IN1In2 | Manueller Modus

R-DW3 In DW-3 |IN1In 3 | Schliesskraft Normaler Modus

R-DW4 In DW-4 | IN1 In 4 | Zyklusdauer Normaler Modus

R-DW5 InDW-5 |IN1In5 | Gesamtzykluszéhler Service R Int y (X)

R-DW6 InDW-6 |IN11In 6 | Service-Zykluszahler Service R Int

R-DW7 InDW-7 | IN1In7 | Ist-Position Kulisse Werkzeug

R-DW8 InDW-8 |IN2In 0 |Ist-Position Zugvorrichtung | Werkzeug

R-DW9 InDW-9 |IN2In1 | PID Zugkraft: Verstarkung Werkzeug-PID- | R Real
Kraftregelung Regler

R-DW10 In DW-10 | IN2 In 2 | PID Zugkraft: Rickstellzeit Werkzeug-PID- | R Real
Kraftregelung Regler

R-DW11 In DW-11 | IN2 In 3 | PID Zugkraft: Ratetime Werkzeug-PID- | R Real
Kraftregelung Regler

R-DW12 INnDW-12 [IN2In4 | -

R-DW13 In DW-13 | IN2 In 5 | Statusmeldung Fehlerbe- R Int

handlung

R-DW14 In DW-14 | IN2 In 6 | Krafthaltezeit (Klemme Werkzeug R Int
schliessen)

R-DW15 In DW-15 | IN2 In 7 | Dauer des Labormodus Labormodus

R-DW16 In DW-16 | IN3 In O | Verbleibende Zeit Labormodus
Labormodus

R-DW17 In DW-17 | IN3 In 1 | Max. Stickzahl im Labormodus R Int
Labormodus

R-DW18 In DW-18 | IN3 In 2 | Verbleibende Stiickzahl im Labormodus R Int
Labormodus

R-DW19 In DW-19 | IN3 In 3 | Ausgangslage Kulisse Parameter

Kulisse
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FAST 3000

STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

EternetlIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
R-DW20 In DW-20 | IN3 In 4 | Einlegeposition Kulisse Parameter
Kulisse
R-DW21 In DW-21 |IN3 In 5 | Verstemmposition Kulisse Parameter
Kulisse
R-DW22 In DW-22 | IN3 In 6 | Schneidposition Kulisse Parameter
Kulisse
R-DW23 In DW-23 |IN3 In 7 | Einstellung min. Strom Parameter R Int
Verstemmen Kulisse
R-DW24 In DW-24 | IN4 In O | Einstellung max. Strom Parameter R Int
Verstemmen Kulisse
R-DW25 In DW-25 |IN4 In 1 | Einstellung min. Strom Parameter R Int
Trennen Kulisse
R-DW26 In DW-26 |IN4 In 2 | Einstellung max. Strom Parameter R Int
Trennen Kulisse
R-DW27 In DW-27 [IN4 In 3 | Ausgangslage Zugvor- Parameter
richtung Zugvorrichtung
R-DW28 In DW-28 |IN4 In 4 | Auswurfposition Parameter
Zugvorrichtung Zugvorrichtung
R-DW29 In DW-29 |IN4 In 5 | Max. Spannweg Parameter
Zugvorrichtung
R-DW30 In DW-30 |IN4 In 6 | Umschalten Phase 1 => Parameter
Phase 2 Zugvorrichtung
R-DW31 In DW-31 |IN4 In 7 | Toleranz Kraft Parameter
Zugvorrichtung
R-DW32 In DW-32 [IN5In 0 | Zugweg Parameter
Zugvorrichtung
R-DW33 In DW-33 | IN5 In 1 | Zugkraft Ausgangslage Parameter
Zugvorrichtung
R-DW34 In DW-34 |IN5 In 2 | Zugkraft Einlegeposition Parameter
Zugvorrichtung
R-DW35 In DW-35 |IN5In 3 | CFM1: Kraft Eintritt EO4 CFM EO4
R-DW36 In DW-36 |IN5 In 4 | CFM1: Kraft Austritt EO4 CFM EO4
R-DW37 In DW-37 |IN5In 5 | CFM2: Kraft Eintritt EO4 CFM EO4
R-DW38 In DW-38 |IN5 In 6 | CFM2: Kraft Austritt EO4 CFM EO4
R-DW39 In DW-39 |IN5 In 7 | CFM1: Kraft Maximalwert CFM
R-DWA40: In DW-40 |IN6 In 0 | CFM1: Aktuelles CFM
i_Current- Messprogramm
CFM1Mea-
sProg
R-DW41 In DW-41 |IN6 In 1 | CFM2: Kraft Maximalwert CFM - y
R-DW42: In DW-42 |IN6 In 2 | CFM2: Aktuelles CFM
i_Current- Messprogramm
CFM1Mea-
sProg
R-DW43 In DW-43 |IN6 In 3 | Warnung Fehlerbe- R Int ()
handlung
R-DW44 In DW-44 | IN6 In 4 | Werkzeugfehler Fehlerbe- R Int (v)
handlung
R-DW45 In DW-45 |IN6 In 5 | Prozessfehler Fehlerbe- R Int (y)
handlung
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STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

QD

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung

R-DW46: In DW-46 | IN6 In 6 | Statusinformation Verifi- Verifizieren R_Int
Statuswort zieren Zugvorrichtung Zugkraft
VeriPullF
b_ReqgPull- In DW- Bit 0 It's availible for a request the | Verification R_Bool
VerfiAvailable handling Verification pulling | Pulling force

force (Must be true for a

request , else the request

will be deneid
b_ReqPull- In DW- Bit 1 Conformation Request Verification R_Bool
VerfiAck handling verification pulling | Pulling force

unit is accepted
b_ReqPull- In DW- Bit 2 Handling Request Verifi- Verification R_Bool
VerfiDone cation Pulling force is done | Pulling force
b_ReqPull- In DW- Bit 3 Handling Request Veri- Verification R_Bool
VerfiDenied fication Pulling Force is Pulling force

denied
b_StatePull- | In DW- Bit 4 Function Verification Pulling | Verification R_Bool
VerfiBusy Force is active Pulling force
b_StatePull- | In DW- Bit 5 Function Verification Pulling | Verification R_Bool
Verfilnsert- Force is waiting for insert a | Pulling force
Clamp clamp
b_StatePull- | In DW- Bit 6 Function Verification Pulling | Verification R_Bool
VerfiLocked- Force clamp is locked Pulling force
Clamp
b_StatePull- |In DW- Bit 7 Function Verification Pulling
VerfPIDAct Force activation control force
b_StatePull- |In DW- Bit 8 Function Verification Pulling | Verification R_Bool
VerfiForce- Force, Target Force is Pulling force
Reached reached
b_StatePull- |In DW- Bit 9 Function Verification Pulling | Verification R_Bool
VerfiDone Force Completed waiting for | Pulling force

next verifcation or Pull Force

Quit.
b_StatePull- |In DW- Bit 10 Function is interrupted by Verification R_Bool
Verilnter- LightCurtain Pulling force
ruptLC
b_StatePull- |In DW- Bit 11 State Warning Verification Verification R_Bool
VerfiWarning Pulling Force Pulling force
b_StatePull- | In DW- Bit 12 State Error Verification Verification R_Bool
VerfiError Pulling Force Pulling force
b_StateFunc- | In DW- Bit 13 Information Function is Verification R_Bool
tionAbort aborted Pulling force
b_StateC- In DW- Bit 14 Sensor ClampPresent is Verification R_Bool
lampPresent active Pulling force
b_StateTar- |In DW- Bit 15 Information Target Pulling Verification R_Bool
FOutLimit force is out of Limits Pulling force
R-DWA47: In DW-47 |IN6 In 7 | Statusinformation Verifi- Verifizieren R_Int
Statusword zieren Verstemmkraft Verstemmkraft
VeriCrimpF
b_ReqCrimp- | In DW- Bit 0 It's availible for a request the | Verification R_Bool
VerfiAvailable handling Verification Crimp | Crimp Force

(Must be true for a request

, else the request will be

deneid

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com [N



eneeiy

FAST 3000

STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
b_ReqCrimp- | In DW- Bit 1 Conformation Request Verification R_Bool
VerfiAck handling verification Crimp Crimp Force

force is accepted
b_ReqCrimp- | In DW- Bit 2 Handling Verification Crimp | Verification R_Bool
VerfiDone Force is done Crimp Force
b_ReqCrimp- | In DW- Bit 3 Request handling Crimp Verification R_Bool
VerfiDenied Force is denied Crimp Force
b_State- In DW- Bit 4 State Function Crimp Force | Verification R_Bool
CrimpFor- is active Crimp Force
ceBusy
b_State- In DW- Bit 5 State Function Crimp Force | Verification R_Bool
CrimpFor- Control is active Crimp Force
ceFCon-
trolAct
b_State- In DW- Bit 6 State Function Zero Balance | Verification R_Bool
CrimpFor- Completed waiting for Crimp Force
ceDone next Zero Balance or Zero

Balance Quit.
b_State- In DW- Bit 7 State Warning Crimp Force | Verification R_Bool
CrimpForce- Verification Crimp Force
Warning
b_State- In DW- Bit 8 State Erroe Crimp Force Verification R_Bool
CrimpFor- Verivication Crimp Force
ceError
b_State- In DW- Bit 9 State Function Crimp Force | Verification R_Bool
CrimpFor- Verification Abort Crimp Force
ceAbort
b_State- In DW- Bit 10 Information Target Crimp Verification R_Bool
CrimpForce- force out of Limits Crimp Force
TarOutLimit
R-DW48: In DW-48 | IN7 In 0 | Statusinformation Nullab- Nullabgleich R_Int
Statusword gleich
ZeroBaPullF
b_ReqZBalA- | In DW- Bit 0 It's availible for a request the | Zero Balance R_Bool
vailable handling Zero Balance (Must

be true for a request , else

the request will be deneid
b_ReqZ- In DW- Bit 1 Conformation Request Zero Balance R_Bool
BalAck handling Zero balance is

accepted
b_ReqZ- In DW- Bit 2 Handling Zero Balance is Zero Balance R_Bool
BalDone done
b_ReqZBal- |In DW- Bit 3 Request handling Zero Zero Balance R_Bool
Denied Balance is denied
b_StateZ- In DW- Bit 4 Function Zero Balance is Zero Balance R_Bool
BalBusy active
b_StateRea- |In DW- Bit 5 Ready for set to Zero Zero Balance R_Bool
dySetZero
b_StateZ- In DW- Bit 6 Function Zero Balance Zero Balance R_Bool
BalDone Completed waiting for

next Zero Balance or Zero

Balance Quit.
b_StateZBa- |In DW- Bit 7 Function is interrupted by Zero Balance R_Bool
linterruptLC Light Curtain
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QD

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
b_StateZBal- | In DW- Bit 8 Warning Function Zero Zero Balance R_Bool
Warning Balance
b_StateZBa- |In DW- Bit 9 Error Function Zero Balance | Zero Balance R_Bool
IError
b_StateZBa- |In DW- Bit 10 Function Zero Balance Abort | Zero Balance R_Bool
IAbort
R-DW49: In DW-49 | IN7 In 1 | Statusinformation Modus Betriebsmodus | R_Int
Statuswort Manuell fahren Manuell fahren
DriveManual
b_RegManu- | In DW- Bit 0 It's availible for a request the | Drive Manual R_Bool
alControlA- handling Manual Mode (Must | Mode
vailable be true for a request , else

the request will be deneid
b_ReqManu- |In DW- Bit 1 Conformation Request Drive Manual R_Bool
alControlAck handling manual mode is Mode

accepted
b_ReqMa- In DW- Bit 2 Handling Manual mode is Drive Manual R_Bool
nualCon- done Mode
trolDone
b_ReqMa- In DW- Bit 3 Request handling Manual Drive Manual R_Bool
nualControl- Mode is denied Mode
Denied
b_StatePul- |In DW- Bit 4 Pulling Unit is powerd Drive Manual R_Bool
lingUnitAxi- Mode
sPowered
b_StatePul- | In DW- Bit 5 Pulling unit is referenced Drive Manual R_Bool
lingUnitRefe- Mode
renced
b_State- In DW- Bit 6 Pulling unit is moving Drive Manual R_Bool
PullingUni- Mode
tRunning
b_StatePul- |In DW- Bit 7 Warning from Pulling unit Drive Manual R_Bool
lingUnit- Mode
Warning
b_StatePul- |In DW- Bit 8 Error from Pulling unit Drive Manual R_Bool
lingUnitError Mode
b_StatePul- |In DW- Bit 9 Initialization Pulling unit is Drive Manual R_Bool
lingUnitl- finised Mode
nitDone
b_PullingUni- | In DW- Bit 10 Pulling Unit is in Start Drive Manual R_Bool
tOnStartPos Position Mode
b_PullingUni- | In DW- Bit 11 Pulling Unit is in Eject Drive Manual R_Bool
tOnEjectPos Position Mode
b_PullingU- |In DW- Bit 12 Pulling Unit is in Service Drive Manual R_Bool
nitOnServi- Position Mode
cePos
b_StateMo- |In DW- Bit 16 Motion Link is powered Drive Manual R_Bool
tionLinkAxi- Mode
sPowered
b_StateMoti- | In DW- Bit 17 Motion Link is referenced Drive Manual R_Bool
onLinkRefe- Mode
renced
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STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
b_State- In DW- Bit 18 Motion link is moving Drive Manual R_Bool
MotionLin- Mode
kRunning
b_StateMo- |In DW- Bit 19 Warning from Motion link Drive Manual R_Bool
tionLink- Mode
Warning
b_StateMoti- | In DW- Bit 20 Error from Motion lilnk Drive Manual R_Bool
onLinkError Mode
b_StateMo- In DW- Bit 21 Initialization Motion link is Drive Manual R_Bool
tionLinkl- finised Mode
nitDone
b_Motion- In DW- Bit 22 Motion link is in Home Drive Manual R_Bool
LinkOnHo- Position Mode
mePos
b_MotionLin- | In DW- Bit 23 Motion link is in Insert Drive Manual R_Bool
kOnlInsertPos Position Mode
b_MotionLin- | In DW- Bit 24 Motion link is in Crimp Drive Manual R_Bool

Position Mode
b_MotionLin- | In DW- Bit 25 Motion link is in Cut Position | Drive Manual R_Bool
kOnCutPos Mode
b_Motion- In DW- Bit 26 Motion link is in Safe Cut Drive Manual R_Bool
LinkOnSafe- Position Mode
CutPos
R-DW50: In DW-50 [ IN7 In 2 | Statusinformation Reibtest Reibtest R_Int
Statuswort
FrictionTest
b_ReqFric- Bit 0 It's availible for a request the | Friction test R_Bool
VerfiAvailable handling Friction test (Must

be true for a request , else

the request will be deneid
b_ReqFric- Bit 1 Conformation Request Friction test R_Bool
VerfiAck handling Friction test is

accepted
b_RegFric- Bit 2 Handling Friction test is Friction test R_Bool
VerfiDone done
b_ReqFric- Bit 3 Request handling Friction Friction test R_Bool
VerfiDenied test is denied
b_StateFric- Bit 4 Active Function: "Free State | Friction test R_Bool
TestBusy Pulling Force"
b_StateFric- Bit 5 Function Friction Test Friction test R_Bool
TestDone Completed waiting for

next Zero Balance or Zero

Balance Quit.
b_State Bit 6 Clamp present Friction test R_Bool
FricTest-
ClampPres
b_StateFric- Bit 7 Clamp is locked
TestClam-
pLocked
b_StateFric- Bit 8 Function is interrupted by Friction test R_Bool
TestInter- Light Curtain
ruptLC
b_StateFric- Bit 9 Warning function friction test | Friction test R_Bool
TestWarning
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QD

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
b_StateFric- Bit 10 Error function friction test Friction test R_Bool
TestError
b_StateFric- Bit 11 Abort function friction test Friction test R_Bool
TestAbort
b_StateTar- Bit 12 Limit function friction test. Friction test R_Bool
FOutLimit Target out of range
R-DW51: In DW-51 [ IN7 In 3 | Reserve (Entsperren) Entsperren R_Int
Statuswort
Deblocking
R-DW52: In DW-52 | IN7 In 4 | Ergebnis Zugkraftverifi- Verifizieren R_Int daN
i_Force- zZierung Zugkraft
PullVerifi
R-DW53: i_ In DW-53 | IN7 In 5 | Ergebnis Verstemmkraft 1 Verifizieren R_Int daN
ForceCrimp- Verifizierung Verstemmkraft
VerifiSen1
R-DW54: i_ In DW-54 | IN7 In 6 | Ergebnis Verstemmkraft 2 Verifizieren R_Int daN
ForceCrimp- Verifizierung Verstemmkraft
VerifiSen2
R-DWS55: In DW-55 | IN7 In 7 | Ist-Wert Zugkraft Nullab- Nullabgleich R_Int daN
i_ZBalAct- gleich
PullFroce
R-DW56: In DW-56 | IN8 In O | Position Zugvorrichtung Modus Manuell | R_Int mm *100
i_PullingUnit- fahren
ActPos
R-DW57: In DW-57 | IN8 In 1 | Position Kulisse Modus Manuell | R_Int mm *100

fahren
R-DWS58: In DW-58 | IN8 In 2 | Max. Kraft Reibtest Reibtest R_Int daN
i_MaxForce-
FricTest
R-DW59: In DW-59 | IN8 In 3 | Ist-Position Zugvorrichtung | Reibtest R_Int mm *100
i_FricActPos- Reibtest
PullUnit
R-DW60: In DW-60 | IN8 In 4 | Actual Force CrimpSensor Verification R_Int dN
i_ForcCrim- CFM1 Crimp Force
pActSen1
R-DW61: In DW-61 | IN8 In 5 | Actual Force CrimpSensor Verification R_Int dN
i_ForcCrim- CFM2 Crimp Force
pActSen1
R-DW62: In DW-62 | IN8 In 6 | Max. Cutting current Parameter R_Int mA
i_MaxCut- pulling unit
Current
R-DW63: In DW-63 | IN8 In 7 | Max. Crimping current Parameter R_Int mA
i_MaxCrim- pulling unit
Current
W-DWO: Out OMH1 Befehl
Steuerwort DW-0 Out 0
W-DWoO: Bit0 Start Zyklus Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWoO: Bit1 Stop Zyklus Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWO: Bit2 Start locking the clamp Normally mode | W Bool
Steuerwort
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STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung

W-DWO: Bit3 Acknoledge error Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWoO: Bit4 Initialization Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWO: Bit5 ResetPartStatusBits Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWO: Bit10 Power enable Start mode W Bool
Steuerwort
W-DWO: Bit11 Bypass start power for Start mode W Bool
Steuerwort drives
W-DWoO: Bit12 Start deblocking Deblocking W Bool
Steuerwort
W-DWoO: Bit13 Ack.message "Band Normally mode | W Bool
Steuerwort remove"
W-DWO: Bit14 Locking Tool Normally mode | W Bool
Steuerwort
W-DWO: Bit15 Closing Cycle: Enable Normally mode | W Bool
Steuerwort for Working after parallel

Process
W-DWi1: Out OoM1 Befehl Funktion Verifizieren | Verifizieren W_Int
Steuerword | DW-1 Out 1 Zugvorrichtung Zugkraft
VeriPullF
b_ReqPull- Out DW- | Bit0 Request Handling Verifi- Verification W_Bool
Verfi cation Pulling force Pulling force
b_StartPull- | Out DW- | Bit 1 Command Verification Verification W_Bool
Verfi Pulling force Start Pulling force
b_LckClamp- | Out DW- | Bit 2 Command Lock Clamp in Verification W_Bool
PullVerfi function Verification Pulling force
b_UnLCK- Out DW- | Bit 3 Command Unlock Clamp in | Verification W_Bool
Clamp- function Verification Pulling force
PullVeri
b_ActPull- Out DW- | Bit4 Command Start PID-Control | Verification W_Bool
Verfi Pulling Force Pulling force
b_QuitPull- | Out DW- |Bit5 Command Quit Routine Verification W_Bool
Verfi Pulling force
b_Conin- Out DW- | Bit6 Command Continue Verification W_Bool
terruptLC- interrupt Light Curtain Pulling force
PullVeri
b_AbortPull- | Out DW- | Bit7 Command Abort Routine Verification W_Bool
Verfi Pulling force Pulling force
W-DW2: Out OM1 Befehl Funktion Verifizieren Verifizieren W_Int
Steuerword | DW-2 Out 2 Verstemmkraft Verstemmkraft
VeriCrimpF
b_ReqCrimp- | Out DW- |Bit0 Request Handling Verifi- Verification W_Bool
Verif cation Crimp force Crimp Force
b_Start- Out DW- | Bit 1 Command Verification Crimp | Verification W_Bool
CrimpVerif Force Start Function Crimp Force
b_LockCFM | Out DW- | Bit2 Command Verification Crimp | Verification W_Bool

Force Lock CFM Crimp Force
b_QuitCrimp- | Out DW- | Bit 3 Command Quit Verification | Verification W_Bool
Verifi Crimp Force Crimp Force
b_Abort- Out DW- |Bit4 Command Abort Verification | Verification W_Bool
CrimpVeri Crimp Force Crimp Force
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QD

EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung

W-DWa: Out OM1 Befehl Funktion Nullabgleich | Nullabgleich W_Int

Steuerword | DW-3 Out 3

ZeroBalPullF

b_ReqgZero- |Out DW- |Bit0 Request handling Zero Zero Balance W_Bool

Balance Balance

b_StartzBal | Out DW- | Bit 1 Command Start function Zero Balance W_Bool
Zero Balace

b_SetOff- Out DW- | Bit 2 Command Set the Pulling Zero Balance W_Bool

setZBal force Sensor to Zero

b_QuitzBal |Out DW- |Bit3 Command Quit Function Zero Balance W_Bool
Zero Balance

b_Coninter- | Out DW- |Bit4 Command Continue Zero Balance W_Bool

ruptLCZBal interrupt Light curtain

b_AbortZBal | Out DW- |Bit5 Command Abort Function Zero Balance W_Bool
Zero Balance

W-DW4: Out OM1 Befehl Funktion Modus Betriebsmodus W_Int

Steuerword | DW-4 Out 4 Manuell fahren Manuell fahren

DriveManaul

b_RegManu- | Out DW- |Bit0 Request handling Drive Drive Manual W_Bool

alControl Manaul Mode Mode

b_PullingU- | Out DW- |Bit 1 Power for Pulling Unit Drive Manual W_Bool

nitPowerAxis Mode

b_PullingUni- | Out DW- | Bit 2 Init Pulling Unit Drive Manual W_Bool

tinitAxis Mode

b_PullingU- | Out DW- |Bit3 Command go to Start Drive Manual W_Bool

nitStartPos Position Pulling Unit Mode

b_PullingUni- | Out DW- | Bit 4 Command go to Eject Drive Manual W_Bool

tEjectPos Position Pulling Unit Mode

b_Pullin- Out DW- | Bit5 Command go to Service Drive Manual W_Bool

gUnitServi- Position Pulling Unit Mode

cePos

Out DW-

b_Motion- Out DW- | Bit9 Power for Motion Link Drive Manual W_Bool

LinkPowe- Mode

rAxis

b_MotionLin- | Out DW- | Bit 10 Init for Motion Link Drive Manual W_Bool

kiInitAxis Mode

b_Motion- Out DW- | Bit 11 Command go to Home Drive Manual W_Bool

LinkHo- Position Motion Link Mode

mePos

b_MotionLin- | Out DW- | Bit 12 Command go to Insert Drive Manual W_Bool

kinsertPos Position Motion Link Mode

b_Motion- Out DW- | Bit 13 Command go to Crimp Drive Manual W_Bool
Position Motion Link Mode

b_Motion- Out DW- | Bit 14 Command go to Cut Position | Drive Manual W_Bool

LinkCutPos Motion Link Mode

b_Motion- Out DW- | Bit 15 Command go to Safe Cut Drive Manual W_Bool

LinkSafe- Position Motion LinkSafe Mode

CutPos

W_DWS5: Out OM1 Befehl Funktion Reibtest Reibtest W_Int

Steuerwort DW-5 Out 5

FrictionTest
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EternetIP | Profinet | Beschreibung Datentyp | Empfehlung
Out DW- | Bit0 Request handling Friction Friction test W_Bool
Test
b_Start- Out DW- | Bit 1 Command Start function Friction test W_Bool
FricTest Friction test
b_LckCalm- |Out DW- |Bit2 Command Lock the clamp Friction test W_Bool
pFricTest Friction test
b_UnLck- Out DW- | Bit3 Command Release the Friction test W_Bool
ClampF- clamp Friction Test
ricTest
b_StartFric- | Out DW- |Bit4 Command Friction test start | Friction test W_Bool
TestPull pulling
b_Contin- Out DW- | Bit5 Command Continue Friction test W_Bool
terruptLC- Interrupt Light Curtain
FricTest
b_Abort- Out DW- | Bit 6 Command Abort Routine Friction test W_Bool
FricTest Friction Test
W_DWe6: Out OM1 Reserve (Entsperren) Entsperren
Steuerwort DW-6 Out 6
Deblocking
W-DW?7: Out OMH1 Sollkraft Zugkraftverifizierung | Verifizieren Int N
i_TargetFor- | DW-7 Out 7 Zugkraft (400..2500)
cePullVerifi
W-DWa8: Out Oom2 Wert CALO1 Verifizieren Verifizieren Int N (0..5000)
i_CalValFor- | DW-8 Out 0 Zugverifizierung Zugkraft
cePulVerifi
W-DW9: i_ Out Oom2 Sollkraft Verifizieren Int N (250..800)
TargetForce- | DW-9 Out 1 Verstemmbkraftverifizierung Verstemmbkraft
CrimpForce
W-DW10:i_ | Out Oom2 Wert CALO1 Verifizierung Verifizieren Int N (0..2000)
CalValFroce- | DW-10 Out 2 Verstemmverifizierung Verstemmkraft
CrompVerifi
W-DW11: Out OoM2 Ziehposition Reibtest Reibtest Int mm (-10 ..
i_TargetPos- | DW-11 Out 3 -50)
FricTest
W-DW12: Out OoM2 Ziehgeschwindigkeit Reibtest Int "mm*100" /s
i_Target- DW-12 Out 4 Reibtest (5..100)
Speed-
FricTest
W-DW13: Out OoM2 Unix-Zeitstempel Int
DW-13 Out 5
W-DW14: Out OomM2 Zeitversatz Int
DW-14 Out 6
W-DW15: Out OoM2 CFM1: Messprogramm Int (0..15)
DW-15 Out 7
W-DW16: Out OoMm1 CFM1: Messprogramm Int (0..15)
DW-16 Out 0
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R Real 2 Dezimalstellen

Werte fur Prozessdokumentation
Werte flr Erfahrungsaufbau

Bit0: Manueller Modus

Bit1: Automatik-Modus

Bit2: Labormodus 2-Handbedienung
Bit3: Labormodus Fusspedal

Bit4: Reserve

Bit5: Befehl Lokal

Bit6: Befehl HW-I/0O

Bit7: Befehl Bus

Bit8: Reserve

Bit9: Bedienungsfunktion GUI
Bit10:  Bedienungsfunktion Bus
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10.1.4 Zusatz zu Industrielle Kommunikation

R-DW43 Warnung

Hiermit werden die Meldungen aus Kapitel 7.4.9 (Fehlerliste) Ubermittelt. Es sind die Meldungen (Warnungen)
100 bis 199. Dabei werden von der Fehlernummer 100 subtrahiert und danach wird die Nummer bitweise zu
der Summe addiert.

Fehler | Gewichtung | Wert Beschreibung

x01 2M 2 War_101 Fehler quittiert

x02 21n2 4 War_102 Uberpriifen Taster Kontakte

x03 213 8 War_103 Keine Leistungsspannung -> Driicke Start / Init

x04 2/N4 16 War_104 CFM Box-Warnung

x05 275 32 War_105 Service bald féllig

x06 2/"6 64 War_106 Service féllig

x07 277 128 War_107 Stop durch Lichtgitter

x08 28 256 War_108 Modus CFM einlernen aktiv

x09 279 512 War_109 Antrieb Tool nicht bestromt

x10 2M0 1024 War_110 Keine Leistungsspannung -> Externe Freigabe, Start driicken

x11 2MA1 2048 War_111 Band entfernen

x12 2M2 4096 War_112 Manueller Abbruch Verifizieren Zugkraft

x13 2M3 8192 War_113 Manueller Abbruch Verifizieren Crimpkraft

x14 2714 16384 War_114 Stop durch externen Stopbefehl

x15 2M5 32768 War_115 Externes Signal Klemmen / L&sen anstehend

x16 2716 65536 War_116 EtherCAT-Bus lauft nicht

x17 2M7 131072 War_117 Init-Befehl anstehend

x18 2/M18 262144 War_118 Bitte Funktion Lichtvorhang tberprifen

x19 2M9 524288 War_119 Manueller Betrieb: Ausfihren-Befehl bevor Ausfiihren beendet
(Zugvorrichtung)

x20 21720 1048576 War_120 Manueller Betrieb: Ausfihren-Befehl bevor Ausfiihren beendet
(Kulisse)

x21 2721 2097152 War_121 Reibungstest Sollwert ausserhalb Toleranz

x22 2N22 4194304 War_122 Verifizieren Verstemmkraft Sollwert ausserhalb Toleranz

x23 2723 8388608 War_123 Verifizieren Zugkraft Sollwert ausserhalb Toleranz

x24 * 2/24 16777216 War_124 Warnung Reibungstest

x25* 2725 33554432 War_125 Warnung Verifizieren Verstemmkraft

Xx26 * 2/26 67108864 War_126 Warnung Verifizieren Zugvorrichtung

x27 * 2127 134217728 | War_127 Warnung Nullabgleich

x28 2128 268435456 | War_128 Warnung LC-Relais bald aust.

x29 2729 536870912 | War_129 Warnung LC-Relais austauschen

x30 2730 1073741824 | War_130 Freigabe Lichtgitter fehlt

x31 2731 2147483648 | War_131 Stopp durch Abbruch

* Reservierte Warnung, aber nicht in Gebrauch

www.oetiker.com
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R_DW44 Werkzeugfehler

Hiermit werden die Meldungen aus Kapitel 7.4.9 (Fehlerliste) Gbermittelt. Es handelt sich um die Meldungen
(Werkzeugfehler) 200 bis 299. Dabei werden von der Fehlernummer 200 subtrahiert und danach wird die Nummer
bitweise zu der Summe addiert.

QD

Fehler | Gewichtung | Wert Beschreibung

x01 2M 2 ToErr_201 Band vorhanden -> Beheben & Quitt

x02 2"2 4 ToErr_202 Klemmeinheit nicht in Grundposition STO-> Neu-Init

x03 213 8 ToErr_203 Spann- und Schneideeinrichtung tberprifen

x04 274 16 ToErr_204 Positionssensor defekt

x05 2175 32 ToErr_205 Antriebsfehler aktiv

x06 2/"6 64 ToErr_206 Not-Aus-Kreis offen

x07 N7 128 ToErr_207 Lichtgitter wahrend Init-Routine aktiv

x08 218 256 ToErr_208 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 1

x09 279 512 ToErr_209 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 2

x10 2M0 1024 ToErr_210: Verifizieren Crimpkraft: Kein Kraftanstieg

x11 2MA1 2048 ToErr_211 Bandabfall prifen

x12 2N 12 4096 ToErr_212 CFM allgemeiner Fehler

x13 2M3 8192 ToErr_213 Zugkraftsensor Uberprifen

x14 2M4 16384 ToErr_214 Emergency stop

x15* 2M5 32768 ToErr_215 Zugeinrichtung nicht in Grundposition

x16 2716 65536 ToErr_216 Antrieb Tool Spannungsverlust wahrend Betrieb

x17 2M7 131072 ToErr_217 Verifizieren Zugkraft; Sollkraft nicht erreicht

x18 2/18 262144 ToErr_218 Tool gesperrt von externem Signal

x19 279 524288 ToErr_219 Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausfiihren-Befehl Zugvor-
richtung

x20 2720 1048576 ToErr_220 Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausflihren-Befehl Kulisse

x21* 2721 2097152 ToErr_221 Fehler Reibungstest

x22 * 2122 4194304 ToErr_222 Fehler Verifizieren Verstemmkraft

x23 * 21723 8388608 ToErr_223 Fehler Verifizieren Zugkraft

x24 * 2124 16777216 ToErr_224 Fehler Nullabgleich

x25 2725 33554432 ToErr_225 Kulisse Unterspannung

x26 2/\26 67108864 ToErr_226 Zugeinrichtg Unterspanng

x27 2127 134217728 | ToErr_227 EtherCAT lauft nicht

x28 2728 268435456 | ToErr_228 Zugkraftsensor Uberprifen

x29 2129 536870912 | ToErr_229 CFM falsches Messprogramm

* Reservierter Fehler, aber nicht in Gebrauch
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R_DW45 Prozessfehler

FAST 3000

STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

Hiermit werden die Meldungen aus Kapitel 7.4.9 (Fehlerliste) Gbermittelt. Es handelt sich um die Meldungen
(Prozessfehler) 300 bis 399. Dabei werden von der Fehlernummer 300 subtrahiert und danach wird die Nummer
bitweise zu der Summe addiert.

Fehler | Gewichtung | Wert Beschreibung

x01 2M 2 PrErr_301 Maximaler Spannweg Uberschritten

x02 2/2 4 PrErr_302 Maximale Spannzeit Uberschritten

x03 23 8 PrErr_303 Crimpen CFM1 Hullkurve 1

x04 2N\4 16 PrErr_304 Crimpen CFM1 Hullkurve 2

x05 2175 32 PrErr_305 Crimpen CFM1 NoPass

x06 2/"6 64 PrErr_306 Crimpen CFM1 Verschleiss

x07 21T 128 PrErr_307 Crimpen CFM2 Hdllkurve 1

x08 218 256 PrErr_308 Crimpen CFM2 Hullkurve 2

x09 279 512 PrErr_309 Crimpen CFM2 NoPass

x10 2M0 1024 PrErr_310 Crimpen CFM2 Verschleiss

x11 2MA1 2048 PrErr_311 Allgemeiner Fehler beim Crimpen

x12 2N 12 4096 PrErr_312 Fehler beim Trennen

x13 2M3 8192 PrErr_313 Uberschiessen der Kraft

x14 2M4 16384 PrErr_314 Maximale zulassige Spannkraft Gberschritten
x15 2M5 32768 PrErr_315 Schliesskraft ausserhalb der Toleranz

x16 2716 65536 PrErr_316 Max Kraft bei Unterbruch Lichtgitter erreicht
x17 2M7 131072 PrErr_317 Max Kraft Fahrt in Auswurfposition Uberschritten
x18 2/18 262144 PrErr_318 Prozessabbruch

x19 279 524288 PrErr_319 Max Kraft bei Stop durch Bus erreicht

x20 2720 1048576 PrErr_320 CFM1: Abbruchlinie berschritten

x21 2721 2097152 PrErr_321 CFM2: Abbruchlinie (berschritten

www.oetiker.com
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10.1.5 Bedienungsfunktion

QD

Die einzelnen Funktionen kénnen Uber die GUI oder Uber industrielle Kommunikation bedient werden. Die Art der
Bedienung der einzelnen Funktionen muss in der GUI eingestellt werden.

Bedienung liber die GUI

Bei einzelnen Funktionen im manuellen Betrieb kann zwischen Funktionen gewechselt werden, ohne dass eine
Initialisierung erforderlich ist. Dies ist der Fall bei: Verifizieren Zug, Nullabgleich & Verifizieren Verstemmkraft.

Ausgabe 08.23
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Abb. 131:

Bedienung tber die GUI fiir die manuellen Funktionen
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Bedienung liber industrielle Kommunikation

Bei Auswahl der einzelnen Funktionen im manuellen Betrieb Uber industrielle Kommunikation muss das Werkzeug
nach dem Verlassen immer neu initialisiert werden.

Switch ON Tool

Startup Tool
Starting the tool

Automatic Mode

Enable Power Drive

Manual Mode

—  IDLE Wait of start

Verifikation Pulling Force Closing Process Manual Motion —

L

= Zero Balance

L |

I Verifikation Crimp Force

L |

— Friction Test

Switch OFF Tool

Abb. 132:  Bedienung tber industrielle Kommunikation fiir die manuellen Funktionen

E8  www.oetiker.com 08903980 Ausgabe 08.23



FAST 3000

STEUERUNG DES FAST 3000 UBER EINE EXTERNE SPS

10.2 Darstellung der Zustandsmaschine in der SPS

Quit function
X X

Ethercat RUN &

No Device Error

Um die verschiedenen Funktionen lUber industrielle Kommunikation zu steuern, muss die entsprechende Funktion

in den Einstellungen ausgewahlt werden.

10.3 Steuerung liber 24-V-1/0-Signale

Alternativ zum Feldbus kann die Steuerung des FAST 3000 Uber 24-V-Signale erfolgen.

Einzelheiten zum Anschluss der externen Steuerung am Schaltschrank des FAST 3000 finden Sie im Schaltplan
auf den Seiten 350, 351, 352. Weitere Informationen zur Aktivierung der Steuerung Uber I/O siehe Kapitel 7.4.5

und 7.4.7 (Einstellung, Werkzeugparameter).
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11 Ausserbetriebsetzung, Transport, Lagerung,
Wiederinbetriebnahme

11.1 Ausserbetriebsetzung
Wenn das FAST 3000 langere Zeit nicht benutzt wird, muss es ausser Betrieb genommen werden.

e Trennen Sie den elektrischen Stecker.

e Reinigen Sie das FAST 3000 vor dem Einlagern.

e Ersetzen Sie alle defekten Teile.

e lagern Sie das FAST 3000 staubgeschltzt an einem sauberen, trockenen Ort.

11.2 Transport

Die Teile des FAST 3000 sind schwer. Verwenden Sie stets die richtige Transporthilfe. Zum Anheben des Werk-
zeugs sind zwei Personen erforderlich.

Blockieren Sie vor dem Transport der Werkzeugmechanik die Linear- und Rotationsbewegung mit der
Transportsicherung.

Entfernen Sie die Transportsicherung vor der Wiederinbetriebnahme.

VORSICHT
Gefahr durch Herunterfallen der Maschine beim Transport!
Halten Sie sich nicht unter der Maschine auf.

Tragen Sie Schutzausriistung (insbesondere Sicherheitsschuhe).

VORSICHT
:: Gefahr durch Herunterfallen des Schaltschranks beim Transport!

Halten Sie sich nicht unter dem Schaltschrank auf.
Tragen Sie Schutzausriistung (insbesondere Sicherheitsschuhe).

Abb. 133:  Transport Tool
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1.  Transportdsen
2. Transportsicherung
3. Giriff

11.3 Lagerung
Wenn das FAST 3000 langere Zeit nicht benutzt wird, muss es ausser Betrieb genommen werden.

e Trennen Sie den elektrischen Stecker.

e Reinigen Sie das FAST 3000 vor dem Einlagern.

e Ersetzen Sie alle defekten Teile.

e Schmieren Sie mechanische Teile zum Schutz vor Rost.

e lagern Sie das FAST 3000 staubgeschiitzt an einem sauberen, trockenen Ort.

11.4 Wiederinbetriebnahme

Wenn das FAST 3000 wieder benutzt wird, muss es wieder in Betrieb genommen werden.

e Prifen Sie das FAST 3000 auf defekte Teile oder Rost und fiihren Sie ggf. Reparatur- oder Wartungsarbeiten
durch.

e Nehmen Sie die Einrichtung vor, siehe Kapitel 6.1.

11.5 Entsorgung

Die Entsorgung des Werkzeugs, aller Austauschteile und insbesondere der verwendeten Betriebsstoffe oder
anderen umweltgefahrdenden Stoffe ist nach den jeweils gultigen gesetzlichen Regelungen durch Fachfirmen
vorzunehmen.

Ausgabe 08.23 08903980 www.oetiker.com 167



w FAST 3000
TECHNISCHE DATEN

12 Technische Daten

e Nur fUr den Innengebrauch

e  Temperaturbereich: 5 °C bis 40 °C

e Max. relative Luftfeuchtigkeit: 80 % bei Temperaturen bis 31 °C
e 110V oder 220/230 V 50-60 Hz AC, geerdet

e  Schliesskrafttoleranz: £100 N

e  Max. Schallpegel: 75 dBA

* Maschinenfahigkeit: C_, > 1,33 bei 1850 + 50 N

e  Schliesskraft: 800 bis 2500 N

Abmessungen und Gewicht

Pos. Komponente Ungefahre Abmessungen [mm] Ungefahres Gewicht
[kal

1 Verbindungskabel - 2,5

2 Schaltschrank 300 x 400 x 800 40

8 Touch-Panel 340 x 220 x 120 2

4 Fusspedal 260 x 150 x 140 1,5

5 Zweihandbedienpult 465 x 190 x 120 2,5

6 Montagewerkzeug 610 x 71 x 470 (ohne Grundplatte) 30
Verstemmkraft-Uberwachungs- 190 x 195 x 125 1
gerat
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13 Problembehandlung und Fehlermeldungen

13.1 Allgemeine Hinweise bei Fehlern

e Lasst sich der Schliessvorgang nicht starten oder treten Funktionsstérungen wahrend des Betriebs auf, so ist
das fir das FAST 3000 zustandige Fachpersonal fir Instandhaltung hinzuzuziehen.

e  Fehler diirfen nur fachgerecht korrigiert werden. Wenden Sie sich im Zweifelsfall an Oetiker (www.oetiker.
com).

13.2 Was tun, wenn ...?

Art des Fehlers Ursache der Storung Massnahmen zur Stérungsbehebung
Schliessvorgang lasst sich nicht | Werkzeug nicht eingeschaltet Werkzeug einschalten.
starten Not-Halt-Taster aktiviert Not-Halt-Taster deaktivieren.
Werkzeug nicht initialisiert Werkzeug initialisieren.
Klemme nicht richtig eingesetzt Klemme korrekt einsetzen.
(Signal der Banderkennung prifen)
Nicht alle erforderlichen Stecker Alle fUr das Werkzeug erforderlichen
eingesteckt Stecker einstecken.
Falscher Betriebsmodus Einstellungen fir Betriebsmodus
wechseln.
Lichtvorhang aktiviert und Licht- Lichtvorhang instandsetzen.
vorhang beschadigt
FAST 3000 im manuellen Auf Automatik-Betrieb wechseln
Betriebsmodus und Werkzeug initialisieren.
Leistung flr Antriebe nicht zuge- Leistung flr Antriebe zuschalten mit
schaltet grinem Schaltknopf im Schaltschrank.
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Art des Fehlers

Ursache der Stérung

Massnahmen zur Stérungsbehebung

Initialisierung des FAST 3000
funktioniert nicht

WingGuard®-Bandklemmenband
in Klemmeinheit eingesetzt

Das Band entnehmen. Zum Ldsen des
Klemmhebels muss mdéglicherweise
eine Frontabdeckung abgenommen und
das Band aus dem Verstemm-Trennkopf
herausgezogen werden.

Bandsensor verschmutzt

Bandsensor reinigen.

Zweihandbedienpult nicht am
Schaltschrank angeschlossen

Zweihandbedienpult am Schaltschrank
anschliessen.

Schaltschrank defekt

An OETIKER senden.

Not-Halt aktiviert

Not-Halt-Taster driicken und loslassen.
FAST 3000 initialisieren.

Leistung fur Antriebe nicht zuge-
schaltet

Leistung flr Antriebe zuschalten mit
grinem Schaltknopf im Schaltschrank.

Eine Sicherung im Schaltschrank
hat ausgel6st

Schaltschrank und Gerét prifen.
Falls Prifung OK, Sicherung wieder
einschalten.

Falscher Betriebsmodus

Einstellungen fir Betriebsmodus
wechseln.

Lichtvorhang aktiviert und Licht-
vorhang beschéadigt

Lichtvorhang instandsetzen.

Keine Werte bei den Parameter
hinterlegt

Mithilfe des Oetiker Service Center die
Parameter der SPS auf Werkseinstel-
lungen zurlicksetzen.

Initialisierung aufgrund des aktuellen

Betriebszustandes nicht moglich

Not-Halt aktivieren und wieder
deaktivieren.

Werkzeug eingeschaltet, keine
Display-Anzeige

Touch-Panel nicht am Schaltschrank

angeschlossen

Touch-Panel am Schaltschrank
anschliessen.

Schaltschrank defekt

An OETIKER senden.

Falsche Netzwerkadresse am Display

oder in der Steuerung eingestellt

Netzwerkadresse richtig einstellen.

Falsche Einstellungen am Display

Einstellungen des Displays durch Oetiker
Service Center vornehmen lassen.

Eine Sicherung im Schaltschrank hat

ausgelost

Schaltschrank und Gerét prifen.
Falls Prifung OK, Sicherung wieder
einschalten.

Klemme wird nur auf einer Seite
verstemmt

Verstemmbacke gebrochen

Verstemmbacken als Set austauschen.

Verstemmbackenachse gebrochen

Achse austauschen

Band wird nicht abgeschnitten

Trennstempel gebrochen

Trennstempel austauschen

Fuhrung Trennstempel nicht richtig

montiert

Montage der Flhrung Trennstempel
gemass Beschreibung durchfiihren
(siehe Kapitel 9.3.3).

Verstemmbacken schneiden
sich in das Klemmengehause

Fuhrung Trennstempel nicht richtig

montiert

Montage der Flhrung Trennstempel
gemass Beschreibung durchflihren
(siehe Kapitel 9.3.3).

Falsche horizontale Positionierung
des FAST 3000

Die richtige Positionierung des
Horizontalanschlags prifen, um eine
korrekte Position des Klemmgehauses
sicherzustellen.

Bei geschlossener WingGuard®-

Klemme ist der Werkzeugkopf nicht in

der richtigen Position

Uberpr[]fen, ob ein Teil beim Schliessen
der Klemme den Weg des Werkzeug-
kopfs in seine ordnungsgemasse
Position behindert.
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Art des Fehlers

Ursache der Stérung

Massnahmen zur Stérungsbehebung

Eingesetzte Klemme kann
wahrend der Produktion
nicht aus dem FAST 3000
entnommen werden

WingGuard®-Klemme wird durch den
eingedrickten Klemmhebel blockiert.

Initialisierung wegen eingesetzter
Klemme nicht méglich

Entsperrfunktion verwenden
(siehe Kapitel 6.8.1).

Falls die Entsperrfunktion nicht funktio-
niert, mit folgenden Schritten fortfahren:

Das FAST 3000 sicher ausschalten.

Eine der vorderen Seitenabdeckungen
und die Abdeckung des Verstemm-
Trennkopfs entfernen.

Die Befestigungsschrauben des
Verstemm-Trennkopfs einige
Umdrehungen I6sen und den Kopf ein
wenig abziehen.

Es ist nun mdglich, die Schubstange
des Klemmhebels zu 16sen und somit

das Bandende der WingGuard®-Klemme
aus der Klemmeinheit und dem Kopf zu
entfernen.

Das FAST 3000 wieder montieren.

Das Gerat einschalten und initialisieren.

Verstemmbkraft-Niveau zu hoch

Verstemmbacken nicht eingefahren

Einige WingGuard®-Klemmen abbinden.
Die Verstemmbacken laufen sich ein und
die Verstemmkraft nimmt die tblichen
Werte an.

Eingesetzte Klemme kann nach
Einschalten des FAST 3000 nicht
entnommen werden

Antriebe konnen nicht initialisiert
werden, da das Werkzeug eine
Klemme in der Klemmeinheit erkennt.

Das FAST 3000 ausschalten.

Eine Frontabdeckung abnehmen und
die Klemmhebelstange in Richtung des
Verstemm-Trennkopfs driicken.

Klemmenband aus dem Verstemm-
Trennkopf entfernen. Das FAST 3000
ist jetzt zur Initialisierung bereit.

Frontabdeckung wieder montieren
und das FAST 3000 einschalten.

Das FAST 3000 initialisieren.

Keine Reaktion des FAST 3000
an den Eingangen (z. B. Band-
verriegelungstaste)

Das FAST 3000 befindet sich im
Modus ,Steuerung Uber externe SPS*
oder ,Steuerung Uber IO“

~Steuerung Uber externe SPS* oder
~Steuerung Uber IO deaktivieren.

IO-Modul ist an der SPS nicht richtig
eingesteckt (Stecker oder Modul)

Stecker richtig anbringen.

Modul richtig verbinden.

EtherCAT-Bus nicht betriebsbereit

Kontrollieren, ob alle Gerate richtig
angeschlossen sind, insbesondere
die Anschlisse beim Messverstarker
der Zugkraft und die Anschliisse der
Verstemmkraft-Uberwachungsgerite.

Werkzeugfehler

Fehler des Servoantriebs

Das Handbuch des Antriebs ,,LH7N*
hinzuziehen.
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13.3 Fehlermeldungen und deren Behebung

13.3.1 Warnungen

War_101: Fehler quittiert

Fehler und Warnungen wurden quittiert. Keine Aktion erforderlich.
War_102: Uberpriifen Taster Kontakte

Die beiden Starttaster an der Handsteuerung haben aus Sicherheitsgriinden jeweils zwei Kanéle.
Bei jedem Tastendruck wird eine Plausibilitatsprifung durchgefihrt. Wenn die Taste zu langsam
gedriickt wird, fihrt dies zu einem Fehler War_102.

Versetzen Sie das Werkzeug mit der Entsperrfunktion (siehe Kapitel 6.8.7) in einen Zustand,
in dem die Initialisierung moglich ist.

Verwenden Sie die Entsperrfunktion (siehe Kapitel 6.8.1).

Das FAST 3000 weist im ndchsten Zyklus eine korrekte Funktionsweise auf:

Driicken Sie schnell auf die Starttaster.

Das FAST 3000 weist im n&chsten Abbindezyklus trotz schnellem Betétigen der Starttaster wieder den selben
Fehler auf:

Tauschen Sie die Kontakte der Starttaster aus.
Uberpriifen Sie die Verdrahtung der Taster.

War_103: Keine Leistungsspannung -> Driicke Start / Init

A Die Leistungsspannung des Antriebs ist nicht zugeschaltet.

Behebung:

Drlicken Sie die Start-Taste an der Schaltschranktr.
Die Start-Taste leuchtet grin.

Initialisieren Sie das Gerét.

War_104: CFM Box-Warnung

Diese Warnung tritt auf, wenn die Parker-SPS ausserhalb eines Schliessvorgangs nicht mit den
Kistler-Gerdten kommunizieren kann.

Behebung:

Fiihren Sie eine Fehleranalyse fiir beide Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte durch.
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War_105: Service bald fallig

Diese Warnung tritt auf, wenn der Servicezahler den Grenzwert fir die Zyklenanzahl erreicht
(Zyklenanzahl fir Service (standardméssig 100.000 Zyklen) - Warnung Servicezyklen
(standardmassig 100 Zyklen)). Die Meldung erscheint alle zehn Schliessungen wieder.

Behebung:

»  Flhren Sie den Service durch und setzen Sie den Servicezahler zuriick.

War_106: Service fallig

Diese Warnung tritt auf, wenn der Servicezahler die Zyklenanzahl fir Service (standardméssig
100.000 Zyklen) erreicht. Die Meldung erscheint bei jeder zweiten Schliessungen.

Behebung:

> FUhren Sie den Service durch und setzen Sie den Servicezéhler zurlick.

War_107: Stop durch Lichtgitter

Diese Warnung tritt auf, wenn der Stromkreis des Lichtvorhangs unterbrochen wurde.

> Verhindern Sie, dass der Lichtvorhang auslést.

War_108: Modus CFM einlernen aktiv

Die Meldung erscheint, wenn der ,,CFM-Modus Einlernen® aktiv ist. Solange dieser Modus aktiv
bleibt, werden die Ergebnisse der CFM ignoriert. Die Meldung erscheint nach finf Schliessungen.

Behebung:

b Aktivieren Sie die Einstellung ,,CFM-Modus Produktion“ (CFM Production Mode) im Menu ,,Einstellungen®
(Setting) im Unterment ,,Parameter Tool* (Werkzeugparameter).

CETIKER 201806127  16:41:16 g User: Swperuser (D £

Setting -

Bypass: Control over
Uniocked external power  extemnal PLC Time & Date

ST o B hcive oy 6:41:16

Control over 10 Automatic
Filename: CFM Production mode Deactivation ligth curtain i i

BTGl v [ inective: Light Curtain ] inactive: Control 10 |

Tool name Reset Servicecounter
T01

Max_ tightening stroke CFM Teaching mode

Production 1D Scaling force-sensor

= o . Cycle counter 677
Local / Automatic P> Waiting for clamp and fixation.... Service counter 99323

Abb. 134:  Einstellen Parameter Tool Seite 1
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War_109: Antrieb Tool nicht bestromt

A Die Stromversorgung der Kulisse oder des Zugantriebs ist nicht zugeschaltet.

Behebung:

Stellen Sie die Stromversorgung zum Werkzeug wieder her. Schalten Sie dazu den griinen Knopf an der
Schaltschranktulr ein und initialisieren Sie das Werkzeug.

War_110: Keine Leistungsspannung -> Externe Freigabe, Start driicken

A Die Leistungsspannung des Antriebs ist nicht zugeschaltet.

Behebung:

Driicken Sie die Start-Taste an der Schaltschranktr.
Die Start-Taste leuchtet griin.

Keine Reaktion auf die Start-Taste: Kontrollieren Sie, ob die Freigabe vom Ubergeordneten System (DI oder
BUS ,,Power enable) vorhanden ist.

War_111: Band entfernen

A Diese Warnung erscheint wahrend der Initialisierung. Aus Sicherheitsgriinden kann es
vorkommen, dass wéahrend der Initialisierung die Zugvorrichtung in die Auswurfposition fahrt
und anschliessend der Hinweis erscheint, dass Uberschuissige Teile des Klemmenbands entfernt
werden mussen.

Behebung:

Prufen Sie, ob sich kein Bandmaterial in der Zugvorrichtung befindet und ob der Verstemm-Trennkopf frei von
Fremdkorpern (zum Beispiel WingGuard®-Klemmengehdause) ist.

War_119: Manueller Betrieb: Ausfiihren-Befehl bevor Ausfiihren beendet (Zugvorrichtung)

A Im manuellen Betrieb -> Funktion Manuell fahren --> Zugvorrichtung: Ein neuer Befehl wird
gesendet, bevor der alte Fahrbefehl fertig ausgeflihrt ist.

Behebung:

Andern Sie die Reihenfolge fiir die Steuerung des Fahrbefehls in der externen SPS.
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War_120: Manueller Betrieb: Ausfiihren-Befehl bevor Ausfiihren beendet (Kulisse)

A Im manuellen Betrieb --> Funktion Manuell fahren --> Kulisse: Ein neuer Befehl wird gesendet,
bevor der alte Fahrbefehl fertig ausgeftihrt ist.

Behebung:

Andern Sie die Reihenfolge fiir die Steuerung des Fahrbefehls in der externen SPS.

War_121: Reibungstest Sollwert ausserhalb Toleranz

A Die Sollwerte fiir die Reibtestfunktion liegen ausserhalb der Grenzwerte. Die Sollwerte sind auf
die Grenzwerte begrenzt.

Behebung:

Andern Sie die Sollwerte fiir die Endposition und die Geschwindigkeitseinstellung fiir den Reibtest. Tole-
ranzen: Siehe Mapping-Liste.

War_122: Verifizieren Verstemmkraft: Sollwert ausserhalb Toleranz

A Die Sollwerte fiir die Funktion zum Verifizieren der Verstemmbkraft liegen ausserhalb der
Grenzwerte. Die Sollwerte sind auf die Grenzwerte begrenzt.

Behebung:

Andern Sie die Sollwerte fiir die Endposition und den Cal01-Wert fiir die Verstemmkraft-Verifizierung. Tole-
ranzen: Siehe Mapping-Liste.

War_123: Verifizieren Zugvorrichtung: Sollwert ausserhalb Toleranz

A Die Sollwerte fiir die Funktion zum Verifizieren der Zugvorrichtung liegen ausserhalb der
Grenzwerte. Die Sollwerte sind auf die Grenzwerte begrenzt.

Behebung:

Andern Sie die Zielwerte fiir die Endposition und den Cal01-Wert fiir die Zugvorrichtungsverifizierung. Tole-
ranzen: Siehe Mapping-Liste.

A Die Warnungen 112-118 werden in der nachsten Version des Handbuchs beschrieben,
siehe Kapitel 7.4.9
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13.3.2 Werkzeugfehler
ToErr_201: (W) Band vorhanden -> Beheben & Quitt
& Bei jedem Schliesszyklus wird gepriift, ob das Bandende aus der Klemmeinheit gefallen

ist: Der Bandsensor priift in der Auswurfposition der Klemmeinheit, ob das Bandende noch
vorhanden ist. Wenn ja, tritt die Warnung War_111 auf.

Wéhrend der Initialisierung pruft das Werkzeug, ob ein Band vorhanden ist oder nicht.

Die Uberpriifung erfolgt, bevor das Werkzeug die Nullpositionen der Antriebe sucht. Wenn sich
eine Klemme im Werkzeug befindet und das Gehause nicht richtig positioniert ist, kann dies zu
falschen Nullpositionen der Antriebe flhren.

Behebung:
Ein Bandende befindet sich in der Klemmeinheit:

Nehmen Sie eine Frontabdeckung ab.
Drucken Sie die Auswerfer-Zugstange in Richtung des Verstemm-Trennkopfs und entfernen Sie das Bandende.

Abb. 135:  Klemmeinheit
Der Bandsensor ist mit Metallpartikeln bedeckt:

Reinigen Sie den Bereich um den Banderkennungssensor. Zur Reinigung des Sensors missen Sie moglicher-
weise eine Frontabdeckung abnehmen und den Schieber Klemmeinheit nach hinten driicken.

Abb. 136:  Klemmeinheit

Der IO-Test des Bandsensors ist nicht erfolgreich:

Uberpriifen Sie die Funktion des Sensors.

Uberpriifen Sie den Anschluss des Bandsensorsteckers.

Uberpriifen Sie den Anschluss des Verlangerungskabels an der Werkzeugsteckdose.
Uberpriifen Sie das 10-Modul in der SPS des FAST 3000.
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ToErr_202 Klemmeinheit nicht in Grundposition STO-> Neu-Init

A Vor Beginn des Schliesszyklus fuihrt das Werkzeug eine Sicherheitstberprifung durch,

um festzustellen, ob sich die Klemmeinheit in ihrer Ausgangslage befindet. (Setzt sich die
Klemmeinheit beispielsweise ungewollt in Bewegung, wenn sich ein Finger zwischen der
Klemme und den zu verbindenden Teilen befindet, kann dies zu Verletzungen fihren.) Erfasst
der Positionssensor, dass die Klemmeinheit sich nicht in ihrer Ausgangslage befindet, werden
die beiden elektrischen Antriebe abgeschaltet. Wahrend jedes Schliesszyklus wird eine
Plausibilitatsprifung durchgefiihrt (Prifung, ob das Signal seinen Zustand geéndert hat).

Behebung:

Die Initialisierung des Werkzeugs ist erfolgreich:

Die Fehler wurden behoben.

Der |O-Test des Klemmeinheit-Positionssensors ist nicht erfolgreich:

Uberpriifen Sie die Funktion des Sensors.

Abb. 137:  Stilllstandsensor
Uberpriifen Sie den Anschluss des Sensorkabels an der Werkzeugsteckdose.
Uberpriifen Sie den Befestigungsabstand der Kraftmessdose geméss Serviceanleitung.

Uberpriifen Sie das 10-Modul in der SPS des FAST 3000.
Der Positionssensor der Klemmeinheit ist verschmutzt:

Reinigen Sie den Sensor.
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ToErr_204: Positionssensor defekt

Die Plausibilitatsprifung des Positionssensors der Klemmeinheit war nicht erfolgreich.

A Dieser Fehler tritt auf, wenn der Positionssensor der Klemmeinheit den Positionssensortest nicht
besteht.

Behebung:
Siehe Kapitel ,,ToErr_202: Klemmeinheit nicht in Ausgangslage STO -> Initialisieren*
Der Positionssensor der Klemmeinheit ist verschmutzt:

Reinigen Sie den Sensor.

Uberpriifen Sie die Funktion des Sensors.

Uberpriifen Sie den Anschluss des Sensorkabels an der Werkzeugsteckdose.
Uberpriifen Sie die Befestigungsabsténde der Kraftmessdose geméss Serviceanleitung.
Uberpriifen Sie das 10-Modul in der SPS des FAST 3000.

ToErr_205: Antriebsfehler aktiv

Die griine Stromfreigabetaste an der Schaltschranktiir leuchtet nicht:

A Dieser Fehler tritt auf, wenn ein Antriebsfehler aktiv ist.

Driicken Sie die griine Stromfreigabetaste.

Einer der Leitungsschutzschalter im Schaltschrank hat ausgeldst:

Schalten Sie den Leitungsschutzschalter wieder ein.

Die EtherCAT-Schnittstellen sind nicht richtig angeschlossen:

Stellen Sie sicher, dass die Ethernet-Kabel korrekt am Schaltschrank und an den Kraftiberwachungsgeraten
angeschlossen sind.

Uberpriifen Sie die Ethernet-Kabel auf Beschadigungen.
Der Servoantrieb ist nicht richtig installiert:
Stellen Sie sicher, dass die Ethernet-Kabel der Servoantriebsverstarker im Schaltschrank korrekt ange-

schlossen sind.

Der Servoantrieb weist einen Fehler auf:

Melden Sie den Schrank bei Ihrem lokalen Oetiker Power Tool Center.
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ToErr_206 Not-Aus-Kreis offen / ToErr_214 Emergency stop

A Dieser Fehler tritt auf, wenn der Not-Halt-Kreis offen ist.

Der Not-Halt-Taster wurde gedrickt:

Deaktivieren Sie den Not-Halt-Taster.

Der Not-Halt-Taster wurde nicht gedriickt:

Uberpriifen Sie die Verkabelung des Not-Halt-Tasters auf dem Zweihandbedienpult.
Uberpriifen Sie, ob der Zweihand-Dongle korrekt eingesteckt ist.

Uberpriifen Sie, ob der externe Not-Halt korrekt angeschlossen ist oder der Zweihand-Dongle diinn korrekt
eingesteckt ist.

ToErr_207 Lichtgitter wahrend Init-Routine aktiv

A Wahrend der Initialisierung spricht der Lichtvorhang an. Die Antriebe werden gestoppt und der
Prozess wird abgebrochen.

Behebung:

Verhindernd Sie, dass wéahrend des Initialisierungsvorgangs der Lichtvorhang anspricht.

ToErr_208 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 1

A Der Fehler tritt auf, wenn in der ersten Phase (Hebel féahrt mit einer definierten Geschwindigkeit in
Position 1) eine zu grosse Kraft vorhanden ist. Der Hebel féhrt danach wieder in die Ausgangslage
und die Verifizierung wird abgebrochen.

Behebung:

Prufen auf Fremdkorper in den Bereichen der Verstemmbacken, die das WingGuard®-Klemmenband
verformen.

Prufen Sie, ob der richtige SKS mit den richtigen Backen montiert ist.

ToErr_209 Verifizieren Crimpkraft Fehler in Phase 2

A Der Fehler tritt auf, wenn in der zweiten Phase (Kulisse fahrt mit einer definierten Geschwindigkeit
in Position 2) die Endkraft nicht erreicht wird. Die Kulisse fahrt danach wieder in die Ausgangslage
und die Verifizierung wird abgebrochen (siehe Kapitel 5.7).

Behebung:

Priifen Sie, ob die Verstemmkraft-Uberwachungsgerate richtig eingestellt sind.
Priifen Sie, ob die Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte aktiviert sind.
Prifen Sie, ob der Sollwert der Verstemmkraft zu gross ist.
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ToErr_210: Verifizieren Crimpkraft: Kein Kraftanstieg

A Der Fehler tritt auf, wenn in der zweiten Phase die Verstemmkraft 5 Sekunden lang nicht ansteigt.

Behebung:

Priifen Sie, ob die Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte eingeschaltet sind.
Priifen Sie, ob die Verstemmkraft-Uberwachungsgerite richtig eingestellt sind.
Priifen Sie, ob die Verstemmkraft-Uberwachungsgeréte aktiviert sind.

ToErr_211: Bandabfall priifen

A Dieser Fehler tritt auf, wenn nach dem Verfahren in die Auswurfposition weiterhin ein Band
erkannt wird.

Behebung:

Fahren Sie manuell in die Auswurfposition und prifen Sie den entsprechenden Sensor auf Beschadigung.
Prifen Sie, ob der Bandabfall ausgeworfen wurde.
ToErr_212: CFM allgemeiner Fehler

A Dieser Fehler ritt auf, wenn die Parker-SPS wahrend des Schliessvorgangs nicht mit den Kistler-
Geraten kommunizieren kann.

Behebung:

Priifen Sie die Verstemmkraft-Uberwachungsgerite im Hinblick auf Einstellungen, Beschadigungen und
Fehlermeldungen.
Starten Sie die Verstemmkraft-Uberwachungsgerate neu.

Weitere Informationen siehe Handbuch der Verstemmkraft-Uberwachungsgerite.
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ToErr_213: Zugkraftsensor liberpriifen

eingestellt. Die Toleranz betragt + 20 N.

Wahrend des Abbindezyklus wird beim Zugkraftsensor Uberprift, ob der Wert in der Ausgangslage
der Kulisse und in der Einlegeposition innerhalb eines bestimmten Werts liegt.

Der Wert (Vorspannkraft) in der Ausgangslage hangt von verschiedenen Faktoren ab. Der Wert
wird in der Funktion ,Nullabgleich“ eingestellt. In der Ausgangslage sollte der Wert etwa 80 N

betragen und in der Einlegeposition sollte der Wert bei ca. 0 N liegen. In der Funktion der
Einstellung muss der Wert zwischen -60 N und -180 N liegen. Wenn der Wert grésser als -60 N
ist, wird der Wert auf -60 N eingestellt. Ist der Wert kleiner als -180 N, wird der Wert auf -180 N

K_

QD

Behebung:

>

b Stellen Sie sicher, dass wahrend des Schliesszyklus keine Fremdteile die Klemmeinheit des FAST 3000

>

>

Prifen Sie, ob der Verstemm-Trennkopf korrekt montiert ist.

berlihren (siehe Kapitel 6.5.3).

Uberpriifen sie die Werkzeugmechanik, insbesondere die ruckfreie Leichtgéngigkeit der Linearfiihrung der

Klemmeinheit und die korrekte Ausrichtung der Klemmeinheit zum Verstemmkopf (siehe Kapitel 9.5.17).

Fuhren Sie im Menu ,,Einstellungen” (Setting) im Untermen( ,Kraft verifizieren“ (Force verification) den
Nullabgleich des Kraftsensors durch. Achtung! Wahrend des Vorgangs muss unbedingt die Schaltflache
sVersatz auf Null setzen” (Set offset to zero) gedriickt werden (siehe Kapitel 6.8.3). Mit diesem Befehl wird

anschliessend der neue Wert flir die Ausgangslage ermittelt.

CETIKER 2018106127  16:37:49 §  User: Superuser (D

Setting b

Pamer o

Target force Ist Karftmittelwert

——
v v
Ext Force value "CAL"
500 N
Set offset to zero

Cycle counter 677

> Waiting for clamp and fixation.... e 99323

b Prifen Sie den Skalierungsfaktor und korrigieren Sie lhn gegebenenfalls (siehe Kapitel 9.5).

b Falls der Skalierungsfaktor korrigiert wurde, fiihren Sie den Nullabgleich und die Kraftverifizierung durch.
b Prifen Sie den Messverstérker (Anschlisse, Signalisierung auf dem Messverstérker).
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ToErr_216: Antrieb Tool Spannungsverlust wéahrend Betrieb

A Die Stromversorgung der Kulisse oder des Zugantriebs ist unterbrochen.

Behebung:

Stellen Sie die Stromversorgung zum Werkzeug wieder her. Schalten Sie dazu den griinen Knopf an

der Schaltschranktir ein und initialisieren Sie das Werkzeug. Stellen Sie sicher, dass die Freigabe des
Ubergeordneten Systems fir die Zuschaltung der Stromversorgung der Servoantriebe vorhanden ist oder dass
der Bypass aktiviert ist (MenU ,Einstellungen® (Setting), Unterment ,,Parameter Tool“ (Werkzeugparameter)).

ToErr_217: Verifizieren Zugkraft; Sollkraft nicht erreicht

A Die Zugkraft wird beim Verifizieren der Zugvorrichtung nicht erreicht.

Behebung:

Wiederholung Sie die Verifizierung mit einem neuen Zugband.
Tauschen Sie den Klemmhebel aus (siehe Kapitel siehe Kapitel 9.3.6).

Stellen Sie die Skalierung des Kraftsensors auf 4950 ein, indem Sie die Schritte 1, 4, 7 und 9 in Kapitel 9.5.2
ausfiihren. Bei Schritt 9 verwenden Sie 4950.

Wiederholen Sie nun die Verifizierung.
Wichtig! Wenn ToErr_217 nicht mehr auftritt, muss die Kraftmessdose wie in Kapitel 9.5.2 beschrieben
justiert werden!

Uberpriifen Sie den Messverstarker, die Kraftmessdose und das Kabel der Kraftmessdose.
Kontaktieren Sie das PTC.

ToErr_218: Tool gesperrt von externem Signal

A Das Werkzeug ist gesperrt vom Signal:

W-DWO: Steuerwort Bit14 Locking Tool

Der Zyklus kann nicht neu gestartet werden, solange das Signal ansteht.
Behebung:
Heben Sie das Signal auf.

ToErr_219: Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausfiihren-Befehl Zugvorrichtung

A Im manuellen Modus mit der Funktion ,,Manuell fahren“: Es wird mehr als ein Befehl an die
Zugvorrichtung gesendet. Es wird kein Fahrbefehl ausgefiihrt.

Behebung:

Andern Sie die Reihenfolge fiir die Steuerung des Fahrbefehls in der externen SPS.
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ToErr_220: Manueller Betrieb: Mehr als 1 Ausfiihren-Befehl Kulisse

A Im manuellen Modus mit der Funktion ,,Manuell fahren“: Es wird mehr als ein Befehl an die
Kulisse gesendet. Es wird kein Fahrbefehl ausgefihrt.

Behebung:
Andern Sie die Reihenfolge fiir die Steuerung des Fahrbefehls in der externen SPS.
A ToErr_221-224 sind reservierte Fehler, die derzeit nicht verwendet werden:

ToErr_221 Fehler Reibungstest

ToErr_222 Fehler Verifizieren Verstemmkraft
ToErr_223 Fehler Verifizieren Zugkraft
ToErr_224 Fehler Nullabgleich

ToErr_225: Kulisse Unterspannung

A Der Servoverstéarker der Kulisse erkennt eine Unterspannung.

Behebung:

Schalten Sie die Spannungsversorgung mit der griinen Taste in der Schaltschranktlr oder Uber industrielle
Kommunikation ein.

Andern Sie die Werkzeugeinstellungen auf die richtige angeschlossene Spannung.

ToErr_226: Zugeinrichtg Unterspanng

A Der Servoverstéarker der Zugvorrichtung erkennt eine Unterspannung.

Behebung:

Schalten Sie die Spannungsversorgung mit der griinen Taste in der Schaltschranktlr oder Uber industrielle
Kommunikation ein.

Andern Sie die Werkzeugeinstellungen auf die richtige angeschlossene Spannung.
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13.3.3 Prozessfehler

PrErr_301: Maximaler Spannweg liberschritten

A Der Zugweg kann begrenzt werden. So lasst sich tberprifen, ob der richtige Klemmdurchmesser
verwendet wurde. (Diese Funktion hat ihre Grenzen, da das WingGuard®-Bandende bereits
erkannt wird, bevor es vollstédndig in die Klemmeinheit eingefihrt wird.) Der Schliesshub variiert
daher geringfligig (siehe Kapitel siehe Kapitel 5.1.1 - siehe Kapitel 5.1.7).

Behebung:
Die falsche Klemmengrdsse wurde verwendet:

Verwenden Sie eine Klemme mit einem korrekten Durchmesser.

Falsche zu verbindende Teile wurden verwendet:

Verwenden Sie die richtigen Teile.

Ist das Bandende gebrochen?

Prifen Sie, ob die Schliesskraft richtig eingestellt ist (siehe Kapitel 7.4.7).
Fuhren Sie einen Schliesskrafttest durch (siehe Betriebsanleitung).

Das Band ist aus der Klemmeinheit gerutscht:

Kontrollieren Sie den Klemmbhebel, insbesondere seine Zéhne, und ersetzen Sie ihn ggf.
Prifen Sie den Schieber Klemmeinheit. Bei Verschleiss austauschen.

Prifen Sie die Klemmhebelachse. Bei Verschleiss austauschen.

Prifen Sie die Klemmeinheitsschiene. Bei Verschleiss austauschen.

Der maximale Zugweg entspricht nicht der geforderten Durchmesserreduzierung der Klemme:

Passen Sie die Einstellung des max. Zugwegs in den Zugvorrichtungsparametern an. Sie missen als
Superuser eingeloggt sein, um diese Einstellung zu &ndern.

Die Schliessparameter sind falsch eingestellt:

Passen Sie die Schliessparameter an (siehe Kapitel 5.1.1-5.1.7).

PrErr_302: Maximale Spannzeit iiberschritten

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die flr das Ziehen bendétigte Zeit den definierten Zeitwert
Uberschreitet.

Behebung:
Die Schliessparameter sind falsch eingestellt:

Passen Sie die Schliessparameter an (siehe Kapitel 5.1.1-5.1.7).

Die Haltezeit ist zu lang eingestellt:

Verkirzen Sie die Haltezeit (siehe Kapitel 5.1.7).
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PrErr_303: Crimpen CFM1 Hiillkurve 1

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Kraftkurve des linken CFM-Gerats ausserhalb von EO1 liegt.

Behebung:
Prifen Sie die Verstemmbacken auf Beschadigung und Verschleiss.
Priifen Sie die eingestellten Kurven im Verstemmkraft-Uberwachungsgerat 1.
Prifen Sie die korrekte Positionierung des FAST 3000 (siehe Kapitel 6.5).

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

PrErr_304: Crimpen CFM1 Hiillkurve 2

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Kraftkurve des linken CFM-Gerats ausserhalb von EO2 liegt.

Behebung:
Prufen Sie die Verstemmbacken auf Beschadigung und Verschleiss.
Priifen Sie die eingestellten Kurven im Verstemmkraft-Uberwachungsgerat 1.
Prifen Sie die korrekte Positionierung des FAST 3000 (siehe Kapitel 6.5).

Prufen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

Die WingGuard®-Klemmencharge weist eine ungewdhnliche Verstemmkraftkurve auf:

Lernen Sie die Hullkurve 2 neu ein (siehe Kapitel 6.8.6).

PrErr_305: Crimpen CFM1 NoPass

A Dieser Fehler tritt auf, wenn beim Verstemmen die Kraft an den Verstemmbacken zu frih ansteigt.

Behebung:

Priifen Sie die Einstellung des Verstemmkraft-Uberwachungsgerats 1.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000.

Prifen Sie, ob die Schrauben des Verstemm-Trennkopfs mit dem korrekten Anzugsdrehmoment angezogen
wurden (siehe Kapitel 9.3.3).

Prufen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.
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PrErr_306: Crimpen CFM1 Verschleiss

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Differenz des Austrittswertes und des Eintrittwertes (EO4) des
CFM zu gross ist.

Behebung:

Prifen Sie die Verstemmbacken auf Abnutzung.
Priifen Sie die Einstellung des Verstemmkraft-Uberwachungsgerts 1.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000.

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

Falls die WingGuard®-Klemme zusétzlich durch andere Teile als den Verstemm-Trennkopf gefuihrt wird,
stellen Sie sicher, dass diese zusétzliche Fiihrung korrekt zum Verstemm-Trennkopf zentriert ist. Zudem wird
empfohlen, dass die zuséatzliche Flihrung nicht zu préazise ist, sondern dem Klemmenband beidseitig je ca.
0,7 mm Platz lasst.

Passen Sie gegebenenfalls den Parameter ,,Tol. Verschleisswert” an, siehe Kapitel 5.2.4 und 7.4.7.
PrErr_307: Crimpen CFM2 Hiillkurve 1

Dieser Fehler tritt auf, wenn die Kraftkurve des rechten CFM-Gerats ausserhalb von EO1 liegt.

Behebung:
Prifen Sie die Verstemmbacken auf Beschadigung und Verschleiss.
Priifen Sie die eingestellten Kurven im Verstemmkraft-Uberwachungsgert 2.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000 (siehe Kapitel 6.5).

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéahrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

PrErr_308: Crimpen CFM2 Hiillkurve 2

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Kraftkurve des rechten CFM-Geréts ausserhalb von EO2 liegt.

Behebung:

Prifen Sie die Verstemmbacken auf Beschadigung und Verschleiss.
Priifen Sie die eingestellten Kurven im Verstemmkraft-Uberwachungsgerat 2.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000 (siehe Kapitel 6.5).

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

Die WingGuard®-Klemmencharge weist eine ungewdhnliche Verstemmkraftkurve auf:

Lernen Sie die Hullkurve 2 neu ein (siehe Kapitel 6.8.6).
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PrErr_309: Crimpen CFM2 NoPass

A Dieser Fehler tritt auf, wenn beim Verstemmen die Kraft an den Verstemmbacken zu frih ansteigt.

Behebung:

Priifen Sie die Einstellung des Verstemmkraft-Uberwachungsgeréts 2.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000.

Prifen Sie, ob die Schrauben des Verstemm-Trennkopfs mit dem korrekten Anzugsdrehmoment angezogen
wurden (siehe Kapitel 9.3.3).

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

PrErr_310: Crimpen CFM2 Verschleiss

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Differenz des Austrittswertes und des Eintrittwertes (EO4) des
CFM zu gross ist.

Behebung:

Prifen Sie die Verstemmbacken auf Abnutzung.
Priifen Sie die Einstellung des Verstemmkraft-Uberwachungsgerits 2.
Prifen Sie die Positionierung des FAST 3000.

Prifen Sie die korrekte Verlegung des Verbindungskabels: Der Verstemm-Trennkopf muss wéhrend der
Abbindung nach unten auf das Gehause der WingGuard®-Klemme driicken.

Falls die WingGuard®-Klemme zusétzlich durch andere Teile als den Verstemm-Trennkopf gefuihrt wird,
stellen Sie sicher, dass diese zusétzliche Fiihrung korrekt zum Verstemm-Trennkopf zentriert ist. Zudem wird
empfohlen, dass die zuséatzliche Flihrung nicht zu préazise ist, sondern dem Klemmenband beidseitig je ca.
0,7 mm Platz lasst.

Passen Sie gegebenenfalls den Parameter ,,Tol. Verschleisswert” an, siehe Kapitel 5.2.4 und 7.4.7.

PrErr_311: Allgemeiner Fehler beim Crimpen

A Dieser Fehler tritt auf, wenn der Strom der Kulisse wahrend des Verstemmvorgangs die
definierten Grenzwerte Uberschreitet. Die Grenzwerte werden durch die Variablen min. Strom
Verstemmen und max. Strom Verstemmen vorgegeben, die standardmassig auf 500 mA und
3000 mA eingestellt sind.

Behebung:

Unterziehen Sie die in diesem Zyklus geschlossenen WingGuard®-Klemmen einer Sichtpriifung auf Fehler, vor
allem den Bereich, in dem sich die Fligel bilden.

Eine Verstemmbacke ist gebrochen:

Tauschen Sie beide Verstemmbacken aus.

Der Verstemmkeil weist Verschleiss auf:

Tauschen Sie den Verstemmkeil aus.
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Die Verstemmbackenachsen weisen Verschleiss auf:

Tauschen Sie die Verstemmbackenachsen aus.

Das FAST 3000 ist nicht richtig positioniert.
Bringen Sie das FAST 3000 in die richtige Position (siehe Kapitel 6.1).

Der Verstemm-Trennkopf wird vom Verbindungskabel nach oben gezogen:

Sorgen Sie fUr eine bessere Befestigung des Verbindungskabels (siehe Kapitel 6.1).

Die Bewegungsfreiheit des FAST 3000 wird von angrenzenden Teilen behindert:

Sorgen Sie daflr, dass das FAST 3000 sich frei bewegen kann und keine anderen Teile versehentlich berthrt.

Der Strom der Kulisse liegt wahrend des Verstemmvorgangs nicht innerhalb der definierten Grenzwerte:

Lassen Sie Stromgrenzwerte fiir die Kulisse (Verstemmen) vom Oetiker-Serviceteam einstellen.
Reparieren oder tauschen Sie den Antrieb aus, wenn dieser eine zu grosse Stromaufnahme aufweist.
Prifen Sie, ob der Verstemmkopf und die Kulisse intakt und leichtgangig sind.

PrErr_312: Fehler beim Trennen

A Dieser Fehler tritt auf, wenn der Strom der Kulisse wéhrend des Trennvorgangs die definierten
Grenzwerte Uberschreitet. Die Grenzwerte werden durch die Variablen min. Strom Trennen und
max. Strom Trennen vorgegeben, die standardmassig auf 500 mA und 3000 mA eingestellt sind.

Behebung:
Unterziehen Sie den Trennstempel einer Sichtprifung auf Mangel.
Der Trennstempel ist gebrochen:

Tauschen Sie den Trennstempel aus.
Der Strom der Kulisse liegt wahrend des Trennvorgangs nicht innerhalb der definierten Grenzwerte:

Lassen Sie Stromgrenzwerte flr die Kulisse (Trennen) vom Oetiker-Serviceteam einstellen.
Reparieren oder tauschen Sie den Antrieb aus, wenn dieser eine zu grosse Stromaufnahme aufweist.
Prufen Sie, ob der Verstemmkopf und die Kulisse intakt und leichtgangig sind.

PrErr_313: Uberschiessen der Kraft

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Zugkraft wahrend der ersten und zweiten Phase Uber der Toleranz
der Sollkraft liegt. Die Toleranz ist standardmassig auf +/-100 N eingestellt.

Behebung:

Uberpriifen Sie, ob die Schliessparameter richtig eingestellt sind.

Erhéhen Sie die Schaltpunktreduzierung oder reduzieren Sie die Geschwindigkeitsphase 1 und die Geschwin-
digkeitsphase 2.
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PrErr_314: Maximale zulédssige Spannkraft liberschritten

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Zugkraft bei der Kraftkontrolle in der dritten Phase grdsser als die
Sollkraft + Toleranz ist. Die Toleranz ist standardmassig auf +/-100 N eingestellt.

Behebung:
b Prifen Sie die Schliesskraftkurve in der Schliessdaten-Registerkarte. Sind Schwingungen erkennbar? Wenn
ja, stellen Sie sicher, dass keine externen Schwingungen in das System eingekoppelt werden.

> Wenn die Anwendung es zuldsst, reduzieren Sie die Schliesskraft-Haltezeit auf einen kleineren Wert.
Siehe Kapitel siehe Kapitel 7.4.2

» Wenden Sie sich mit einem Bild der Schliesskraftkurve an das PTC.

PrErr_315: Schliesskraft ausserhalb der Toleranz

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die Schliesskraft ausserhalb des Toleranzbereichs liegt.
Die Schliesskraft wird als Durchschnitt der letzten 40 Messwerte (40*2 ms) ermittelt. Die Toleranz
ist standardmassig auf +/-100 N eingestellt.

Behebung:

Die Schliessparameter sind nicht richtig eingestellt:

b Prifen Sie das Kurvenbild (siehe Kapitel 5.1).

b Passen Sie die Schliessparameter an (siehe Kapitel 5.1.1-5.1.7).

b Stellen Sie sicher, dass keine externen Einflisse die korrekte Schliesskraftregelung verhindern.
>

Uberpriifen sie die Werkzeugmechanik, insbesondere die ruckfreie Leichtgéngigkeit der Linearfiihrung der
Klemmeinheit und die korrekte Ausrichtung der Klemmeinheit zum Verstemmkopf (siehe Kapitel 9.5.17).
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Abb. 138:  Schliessparameter

PrErr_316: Max Kraft bei Unterbruch Lichtgitter erreicht

A Dieser Fehler tritt auf, wenn die definierte Kraftschwelle erreicht ist und der Lichtvorhang
unterbrochen wurde.

Behebung:

- Verhindern Sie, dass wahrend des Zyklus der Lichtvorhang unterbrochen wird.
b Prufen Sie, ob das Lichtvorhangsystem korrekt und funktionsféhig angeschlossen ist.
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PrErr_317 Max Kraft Fahrt in Auswurfposition liberschritten

A Nach dem Schneiden des Bandes wird wéhrend der Fahrt in die Auswurfposition die Zugkraft
Uberwacht. Dabei sollte die Kraft nahezu 0 N betragen, sonst ist das Band nicht richtig
geschnitten.

Behebung:

Uberpriifen Sie den Trennstempel.
Uberpriifen Sie den Zugkraftsensor.
Stellen Sie sicher, dass keine externen Einflisse die korrekte Schliesskraftregelung verhindern.

Uberpriifen sie die Werkzeugmechanik, insbesondere die ruckfreie Leichtgéngigkeit der Linearfilhrung der
Klemmeinheit und die korrekte Ausrichtung der Klemmeinheit zum Verstemmkopf (siehe Kapitel 9.5.1).

Uberpriifen Sie die Schnittkante des Bandendes der WingGuard®-Klemme.
Wenn die Schnittkante nicht gerade ist, ist moéglicherweise der Trennstempel defekt.

PrErr_318: Prozessabbruch

A Diese Meldung erscheint, wenn der Prozess unterbrochen wurde. In der Regel erscheint nach
dem Quittieren der ersten Meldung mindestens noch eine weitere Meldung.

Behebung:
Quittieren Sie die Meldung.

PrErr_319 Max Kraft bei Stop durch Bus erreicht

A Dieser Fehler tritt auf, wenn wahrend des Abbindezyklus ein Stoppbefehl ber das
Kommunikationssystem gesendet wird.

Behebung:

Uberpriifen Sie die Funktion des libergeordneten Systems.
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14 Anhang

Schaltplan

Industrielle Kommunikation

EG-Konformitatserklarung
Oetiker-Produktionsprifliste

Fahigkeitsmessungen FAST 3000

Prifprotokoll Schaltschrank

Prifprotokoll Kraftsensor HBM

Prufprotokolle Kistler

Betriebsanleitung Verstemmkraft-Uberwachungsgerate
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15 Hilfe und Support

FAST 3000

HILFE UND SUPPORT

Wenn Sie Hilfe oder technischen Support benétigen, kontaktieren Sie das entsprechende Servicecenter der Firma

Oetiker.

Weitere Informationen finden Sie unter www.oetiker.de.

EMEA

E-Mail

ptsc.hoe@oetiker.com

Telefonnummer

+49 76426840

Amerika & Kanada

E-Mail

ptsc.oea@oetiker.com

Telefonnummer

+1 989 635 3621

China

E-Mail

ptsc.cn.tianjin@oetiker.com

Telefonnummer

+86 22 2697 1183

Japan

E-Mail

ptsc.jp.yokohama@oetiker.com

Telefonnummer

+81 45 949 3151

Sudkorea

E-Mail

ptsc.kr.seoul@oetiker.com

Telefonnummer

+82 22108 1239

Indien

E-Mail

ptsc.in.mumbai@oetiker.com

Telefonnummer

+91 9600526454
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