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1. Arkusz danych

1.1. Screwdriver

Wiasciwosci ogdlne Minimum Typowe Maksimum Jednostka

0,15 5 [Nm]
Zakres momentu obrotowego -
0,1 3,68 [funty]
Przy momencie 0,04 [Nm]
obrotowym <1,33 Nm/ |- -
’ 0,03 [funty]
Doktadno$¢ momentu | 0,98 funta/stope
obrotowego: Przy momencie 3 [%]
obrotowym > 1,33 Nm/ |- -
0,98 funta/stope
Predkos¢ wyjsciowa - - 340 [RPM]
35 [mm]
Dtugosc sruby z petnym zabezpieczeniem - -
1,37 [cale]
55 [mm]
Skok trzpienia (0s sSruby) - -
2,16 [cale]
Obciagzenie wstepne trzpienia (regulowane) 0 10 25 [N]
Funkcja zabezpieczajaca sity 35 40 45 [N]
0 - 60 [°C]
Temperatura przechowywania
32 - 140 [°F]
Silnik (x2) Zintegrowana, elektryczna BLDC
Klasyfikacja IP IP54
Zabezpieczenie pod katem ESD Tak
308 x 86 x 114 [mm]
Wymiary
12,1x3,4x4,5 [cale]
2,5 k
Masa (k]
5,51 [funty]

* Wiecej informaciji, patrz Torque Accuracy Graph.

Warunki eksploatacji Minimum Typowe Maksimum Jednostka

Zasilanie 20 24 25 V]
Pobdr pradu 75 - 4500 [mA]
5 - 50 [°C]
Temperatura podczas eksploatacji
4 - 122 [°F]
Wilgotnosc wzgledna (bez kondensacji) 0 - 95 [%]
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Warunki eksploatacji

Obliczony okres eksploatacji 30000 - - [Godziny]

Obstugiwane sruby, jednostki metryczne

Rodzaj materiatu  |Magnetyczny

Dtugosc sruby Do 50 mm (dtugos¢ gwintu 35 mm)
Rodzaj tba Cylinder Z Kulisty
zagtebieniem
mocujacym
i
i
Wyglad =
Norma ,%ig 571622/ T | Boem ["éj 150 14580 :j IS0 14581 E DIN 7985A
M1.6 v ND. ND. ND. ND.
M2 v ND. v v
M2.5 v v ND. v v
Obstugiwane
rozmiary M3 v v v v v
gwintéw
M4 v v v v v
M5 v v v v v
M6 v v v v v

Obstugiwane sruby, jednostki w standardzie amerykanskim

Rodzaj materiatu |Magnetyczny

Dtugosc sruby Do dtugosci 4,97 cm /1,96 cala (dtugosc gwintu 3,47 cm/1,37 cala)

Rodzaj tba Cylinder Kulisty Z zagtebieniem mocujgcym
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Wyglad g g l
: 3 ST
N/
Norma ASME ASME ASME ASME ASME -
8183 L | pige3 B18.6.3 B18.3 B18.6.3
14 v ND. ND. ND. ND.
2# v v v ND. v
4# v v v v v
6 #
Obstugiwane v v v v v
rozmiary 8 # v v v Y v
gwintéw
10 v v v v v
#
12 ND. v v ND. ND.
#
14 v ND. ND. v ND.
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Doktadnos¢ momentu obrotowego, jednostki metryczne

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

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

Accuracy [Nm]

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

Dokftadnos¢ momentu obrotowego, jednostki w standardzie amerykanskim

0,12
0,11

0,1
0,09
0,08
0,07 3%
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01

Accuracy [Ibft]

0.0295 Ibft

=

0 0,5 1,5 2 2,5 3 3,5 4

0,11 0,98 Torque [Ibft]

Zespot korncéwki do srub

Zespodt ten znacznie podnosi wydajnosc pobierania srub, dopasowania do koricowki,
przenoszenia za pomoca wkretaka Screwdriver i dokrecania/wykrecania. Dlatego
zdecydowanie zalecamy prawidtowe ustawienie zespotu koricédwki do srub, aby uzyskac
wysoki odsetek poprawnych operacji.

Przyktad zespotu koncéwki do srub zgodnych z norma ISO 14579.
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1- Sruba

2 - Mocowanie Sruby
3 - Przenosnik srub
4 - Koncowka

5 - Uchwyt kocéwki

W punktach ponizej opisano poszczegdlne komponenty zespotu koricdwki do srub oraz jego

prawidtowe ustawianie.

W nastepujacych tabelach podano zestawienie elementéw wymaganych w zaleznosci od

rodzaju i rozmiaru srub.
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Elementy wymagane w zaleznosci od rodzaju i rozmiaru srub, jednostki metryczne

Elementy wymagane w zaleznosci od rodzaju i rozmiaru srub, jednostki metryczne

Rodzaj Cylinder Z zagtebieniem Kulisty
tba mocujgcym
Normy )
rub g'g f71§2/ B 150 14579 E 150 14580 E‘ 1SO 14581 E DIN 7985A
Rozmiar |Wymagany uchwyt koncowki, koncéwka, przenosnik srub i mocowanie srub
gwintu
©s1.5 ND. ND. ND. ND.
' M1.6
M1.6 M1.6
—_"
ﬁ)51.5 OTe ND. 716 PH1
M2
0 vo
M2 M2-3
B
-ch —
PH1
M2.5
==
& PH
B
& PH
B
PH2
B
M5
-
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@s5 T30 © T30 T30

PH3

M6 -ME
vo | Eves| EEwes| e | HE

Elementy wymagane w zaleznosci od rodzaju i rozmiaru srub, jednostki amerykanskie

Elementy wymagane w zaleznosci od rodzaju i rozmiaru srub, jednostki amerykanskie

Rodzaj tba Cylinder Kulisty Z zagtebieniem mocujacym
Normy srub —
ASME 7 N/
ASME ASME ASME — | ASME
B18.3 Bls.6.3 B18.6.3 B18.3 B18.6.3
HEX Krzyzowy Torx HEX Torx
wpuszczany

Rozmiar Wymagany uchwyt koncowki, koncéwka, przenosnik srub i mocowanie srub

gwintu
1 # @ H1/16" ND ND ND ND
=
2 # " ND.
§H5/64 PH1 '@TS © 16
21
B | BB | BB Eps
4# H3/32" ® H1/16" O T8
PH1 © 110

.. B |BE. B B
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6 #

© H7/64"

o
- 24-64

& PH1

B

© H5/64"

COMIEY

00
Rk

-
- stt-1/4"

© Ho/e4" PH2 © 7120 © H3/32" O 115
- s#-1/4"
07 © H5/32" PH2 O 125 © H1/8" O 120
10#
e[ | IR =l
_ 8#-1/4"
12# ND. PH3 O 7127 ND. ND.
l o
1/4” @© H3/16" ND. ND. ® T30 ND.

ag

1. Sruby

Pierwszy etap to ustalenie, jaki rodzaj srub ma byc¢ uzyty. Od rodzaju Sruby zalezy typ
korncéwki, podajnika srub, mocowania Srub (jesli jest stosowane) i uchwytu koricéwki do
zastosowania.

Zalecane rodzaje srub do zastosowania z wkretakiem Screwdriver to sruby o charakterystyce

podanej powyzej w tabeli Supported Screws.
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2. Uchwyt koncowki

Wybierz prawidtowy uchwyt koncowki w zaleznosci od rodzaju sruby w celu maksymalizacji
skutecznosci zespotu koncéwki do srub na podstawie tabeli w punkcie Items Needed
Depending on Screw Type and Size for Metric lub Items Needed Depending on Screw Type
and Size for US Standard Screws.

Uchwyt korncowki generuje site magnetycznag, ktdra utrzymuje srube i dopasowuje ja do
korcéwki. Mocowanie koricéwki A generuje wyzsza site magnetyczna niz mocowanie B.
Dlatego mocowanie B jest w wiekszosci przypadkow stosowane do mniejszych i Izejszych
srub.

3. Koncowki

Wybierz prawidtowy uchwyt koncéwki w zaleznosci od rodzaju sruby w celu maksymalizacji
skutecznosci zespotu koricéwki do Srub na podstawie tabeli w punkcie Items Needed
Depending on Screw Type and Size for Metric or Items Needed Depending on Screw Type
and Size for US Standard Screws.

Koncowki posiadaja oznaczenia, aby utatwic identyfikacje ich rodzaju i rozmiaréw.

Rodzaje sSrub: normy Wskazanie rozmiaru i rodzaju koncowki

Din 912/ 1SO 4762
ASME B18.3 HEX cylindryczny

ISO 14579

ISO 14580

ISO 14581

ASME B18.6.3 Torx kulisty

ASME B18.6.3 Torx z zagtebieniem mocujacym

DIN 7985A
ASME B18.6.3 Krzyzowy wpuszczany, kulisty

Wiasciwosci obstugiwanych trzpieni koncéwek:

+ Rodzaj 174" HEX
« Dtugosc 25 mm

UWAGA:
Mozna stosowac koncowki dtuzsze niz 25 mm. Jednakze przenosnik srub i
mocowanie srub moga nie zapewnic prawidtowego umieszczania srub.

10
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4. Przenosnik srub i mocowanie srub
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Wybierz prawidtowy uchwyt koncowki w zaleznosci od rodzaju sruby w celu maksymalizacji
skutecznosci zespotu koricdwki do srub na podstawie tabeli w punkcie Elementy wymagane
w zaleznosci od rodzaju i rozmiaru srub.

Przenosniki Srub posiadajg oznaczenia, aby utatwic rodzaj i rozmiar srub, z ktérymi majg byc

stosowane.

Rozmiar gwintu sruby

llustracja rodzaju sruby

Mocowania srub sg wymagane tylko w przypadku srub zgodnych z normami Din 912, ISO
4762,1S0 14579 i 1SO 14580 oraz srub ASME B18.3 HEX z tbem cylindrycznym. Takze
mocowania srub posiadajg oznaczenia utatwiajgce identyfikacje obstugiwanych przez nie

rozmiarow srub.

Mocowania srub do Srub metrycznych - Din 912 / ISO 4762, ISO 14579, ISO 14580

M1.6

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

2#

44

6 #

8 #

10 #

1/4”

&

-

L

Wszystkie przenosniki Srub musza zosta¢ dopasowane, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie

zespotu koricdwki do srub.
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Wyglad Metoda dopasowania

<<

<=

Przenosniki Srub musza zosta¢ dopasowane, aby tby srub byty w nich stabilnie umieszczone i
wystepowaty luki. patrz ilustracje ponizej.

Din 912 /1SO ISO 14581/ A DIN 7985A / A
4762/ ASME B18.6 Z  ASMEB18.6.3 2
ISO 14579 / HEX z Krzyzowy N/
ISO 14580 / zagtebieniem wpuszczany teb

ASME B18.3 HEX mocujacym / kulisty /

cylindryczny ASME B18.6.3 ASME B18.6.3

Torx z Torx kulisty

A7 EX

mocujacym
Po wykonaniu tej czynnosci usungc srube i wcisngé do mocowania srub (tylko Sruby zgodne z

normami Din 912, ISO 4762, 1ISO 14579 i ISO 14580 oraz typu ASME B18.3 HEX z tbem

cylindrycznym)

Ostatni etap to ustawienie zespotu koricdwki do srub we witasciwej pozycji: patrz ilustracja
ponizej.
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Wyglad
zespotu
koncowki
do srub

Din 912 /1SO
4762/

ISO 14579 /
ISO 14580 /
ASME B18.3

HEX
cylindryczny

ISO 14581/
ASME B18.6
HEX z
zagtebieniem
mocujacym /
ASME B18.6.3
Torx z
zagtebieniem
mocujacym

DIN 7985A /
ASME B18.6.3
Krzyzowy
wpuszczany
teb kulisty /
ASME B18.6.3
Torx kulisty

5. Montowanie i wymontowywanie zespotu korncowki do srub wkretaka Screwdriver

Ostatni etap to zamontowanie zespotu koricdwki do srub do wkretaka Screwdriver poprzez
umieszczenie szesciokatnego elementu mocowania srub w koricdwce trzpienia wkretaka
Screwdriver, jak pokazano na ponizszej ilustracji. System jest mocowany do wkretaka pod

wptywem sity magnetycznej.

13
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Aby wymontowa¢ mocowanie koncowki z trzpienia wkretaka Screwdriver, nalezy wykonad
dziatania podane w ponizszych punktach:

1. Catkowicie wysunac trzpien do pozycji 55 z poziomu interfejsu uzytkownika robota lub
oprogramowania Web Client.

2. Jak pokazano na ponizszych ilustracjach, zastosowac dostarczony klucz, aby pochwycic
mocowanie koncowki.

3. Trzymajac klucz przesunac trzpien do srodka z poziomu interfejsu uzytkownika robota lub
oprogramowania Web Client.

Pozycja wkretaka Screwdriver wymagana w celu wykonania polecen

Aby prawidtowo wykonac polecenia dla wkretaka, konieczne jest ustawienie wkretaka w
prawidtowej pozycji. Mozna to osiggnac poprzez spetnienie dwdch warunkdw:

14
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1. Zespodt kornicdwki do srub musi by¢ perfekcyjnie
dopasowany do gwintu sruby.

2. Odlegtosc pomiedzy elementem spodnim wkretaka
Screwdriver i powierzchnia, na ktdrej wykonywana
jest operacja musi miescic sie w zakresie 0-8 mm
[0-0.31inches].

0-8 mm [0-0.31 inches]

Pozycja wkretaka Screwdriver wymagana w celu wykonania polecen

Aby prawidtowo wykonac polecenia dla wkretaka Screwdriver, konieczne jest ustawienie
wkretaka w pozycji roboczej ku dotowi lub maksymalnie na bok. Wkretaka Screwdriver nie
nalezy eksploatowac w pozycji ku gérze lub pod katem powyzej 90° wzgledem podtoza, gdyz
powoduje to wyzwolenie funkcji bezpieczenstwa.

B +90°

Ground
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LED - stan urzadzenia

Wkretak Screwdriver posiada diode LED wskazujgca jego stan.

Kolor Stan urzadzenia

Dioda zgaszona

Brak zasilania

O
O

State Swiatto zielone

Gotowe do pracy — bezczynne —
statyczne

Btyska na zielono

Inicjalizacja

. State swiatto

pomaranczowe

Zajete — rusza sie/obraca trzpien

Btyska na pomarariczowo

Btad funkcjonowania

. State Swiatto czerwone

Nie pracuje — problem z
oprogramowaniem

Btyska na czerwono

Bezpieczeristwo — zatrzymanie
awaryjne

Kat krzywej momentu obrotowego i nachylenia momentu obrotowego

Kat nachylenia momentu obrotowego wskazuje, jak moment obrotowy jest stosowany w
ostatniej fazie polecenia dokrecania srub. Moze stanowic¢ wskaznik w celu wykrywania, czy
polecenie dokrecania jest wykonywane prawidtowo.

Na przyktad, nachylenie momentu obrotowego moze ulec zmianie, jesli:

Gwint otworu nie jest wystarczajac dtugi
Gwint otworu rézni sie od gwintu sruby

Gwint otworu nie jest czysty (na przyktad moga sie w nim znajdowac opitki powstate
podczas obrdbki przez frezarke CNC)

Tarcie pomiedzy gwintem sruby i gwintem otworu jest zbyt niskie lub zbyt wysokie
Tarcie pomiedzy tbem Sruby i elementem dokrecajacym jest zbyt niskie lub zbyt wysokie

W programie robota dostepna jest zmienna nachylenia momentu obrotowego umozliwiajgca
kontrole.

Na wykresie ponizej pokazano prawidtowa krzywa/kat momentu obrotowego. W tym

przypadku zastosowano srube M4 i docelowy moment obrotowy 2,4 Nm.
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Kat krzywej momentu obrotowego, jednostki metryczne

2,5

=
%

— Torque

=

s Gradient

Torque (Nm)

e
w

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

Kat krzywej momentu obrotowego, jednostki w standardzie amerykanskim

Torque

0,8
(G radient

Torque (Ibft)

1,5 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7 2,9 3,1 3,3 3,5
Angle (rad)
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1.2. Screwdriver

114,1[4,492]

322[12,677]
308,5(12,14¢]

(@)robot

60,4(2,378]
73,9(2,909]

jim|

86[3,386

Wszystkie wymiary podane sg w mm i [calach].

114[4,488]

155,4[6,118]

b=

@ 491,929

166,6[6,557

13,5[0,531]

‘ ‘ 13,5(0.531]
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