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1 EasyWin Plus V2.011

1.1 Installationshinweise

Zur Installation sind i.d.R. Administratorrechtéazderlich.
Vor der Installation sollten sdmtliche aktiven Amgeingen geschlossen werden.

Nach dem Einlegen des Installations-Datentragerd das Installationsprogramm von
EasyWin Plus automatisch gestartet.

1.2 Startbildschirm EasyWin Plus
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Element | Bezeichnung | Beschreibung
Datenbank Datenbank 6ffnen, speichern, neu anledenimportieren
Parametersatze Parametersatze verwalten und Wgrkaeametrieren
Endwerte Verschraubungs-Endwerte auslesen und kterwa
Pincode Werkzeugnummer und Pincode einstellen
Einstellungen | EasyWin Plus konfigurieren
Info Informationen Uber EasyWin Plus anzeigen




1.3 Meni Datenbank

Zu Beginn der Arbeit mit EasyWin Plus sollte zungtdmmer eine Datenbank zur
Speicherung der Verschraubungs-ParametersatzeEmdaverte ausgewahlt bzw. erstellt
werden. Die zuletzt gedffnete Datenbank wird betartS/on EasyWin Plus immer
automatisch geoffnet. Folgende Moglichkeiten stehemAuswabhl:

Menipunkt Beschreibung

Neu... Anlegen einer neuen, leeren Datenbank aufreDatentrager. Die
bestehenden Parametersatze und Endwerte der ajeoéfiheten
Datenbank werden nicht in die neue Datenbank Ulpemmen.
Offnen... Offnen einer bestehenden Datenbank, dierzamf einem
Datentrager gespeichert wurde.

Speichern unter..| Die bestehenden Parametersatze und Endwerte wierdere neue
Datenbank kopiert, die dann auf einem Datentragspejchert wird.
Importieren... Importieren einer Datenbank von EasyWius V1.011 (*.mdb) von
einem Datentrager. Nach erfolgreichem Import far&asyWin Plus
zum Speichern der Datenbank im neuen Format auf.

Anderungen an den Daten (Parametersatze und Erejwestden nach Beenden des
jeweiligen Bearbeitungs-Fensters automatisch irallarellen Datenbank gespeichert, sodass
im ,normalen” taglichen Gebrauch die Datenspeichgmicht manuell angestoRen werden
muss.

1.4 Grundlegende Bedienung

In den nachfolgend beschriebenen Fenstern zur \fiemgader Verschraubungs-
Parametersatze und der -Endwerte kénnen die méglidktionen durch verschiedene
Vorgehensweisen ausgefuhrt werden:

Zum einen stehen Schaltflachen zur Verfliigung. Dieslen nur dann eingeblendet, wenn
die auszufiihrende Aktion auch mdglich ist, d.h.Sliehtbarkeit der Tastenfelder richtet sich
nach der Verfluigbarkeit der zugeordneten Aktionen.

Desweiteren kann in den Listenfeldern durch einkckinit der rechten Maustaste ein
Kontextmenii geoffnet werden. Dort sind die zur Xigting stehenden Aktionen als Eintrage
mit den gleichen Symbolen wie auf den Schaltflacheigelistet.
Die Menubelegung passt sich genau wie die Sichéiiadier
Schaltflachen an die Verfligbarkeit der Aktionenabenstehend
ist beispielhaft ein Kontextmeni abgebildet:

Parametersétze
J In WZ-Ansicht kopieren
?m Aus Konfiguration entfernen
4| Kopieren

Zusatzlich unterstitzen einige Listenfelder Dra@&p, sodass bestimmte Aktionen auch
durch Ziehen und Ablegen durchgefiihrt werden kdnnen

Um die Ubersichtlichkeit der Listenfelder zu verb@s und das Auffinden von Listen-
eintrdgen zu erleichtern, kann in den meisten hfstdern durch Linksklick auf den
Spaltentitel die Sortierung geandert werden. Dgtd wird dann alphabetisch aufsteigend
nach der angeklickten Spalte sortiert.



1.5 Parametersatze verwalten

Durch Betétigung der Schaltflac
Verwaltung gedffnet:

= Verschraubuungs-Parameter - Testewp SIE=)

Konfigurationen Vers: b - K : Konfig?

im Startfenster wird die Schraubparametsatz-

Name Bemerkung o Name ‘Wdh Modus UGW Wnom OGW Figem. UGM

GWK Demo 300 33 GRAD 1 w 330 2,00

GWK Demo 40. - i 2 66 GRAD
------

GWK Demo 60er 4 200NM 200,00 —

GWK Deme 60er 5 665GRAD 66.0 2uu

Konfigh 6 2,00 200,00 ~

& @

&

Werkzeug-Konfiguration

|

Werkzeugnummer 123456789012 Name UGW Wnom OGW Figem
Seriennummer G4307 Schraube 1 373 695 2943

Belastbarkeit 400 N-m / 295,0 f-bs Schraube 2 151,57

Schraube 3 M 472 754 16650
Streck ' ’ ;
eckgrenze [ —— M 66,93
Weiterzishmoment 4 Schraube & Inf
Losen / Anziehen ) Schraube 6 M 68,92
Info ) Schraube 7 M 4962
Voranzugserkennung ) SErmin H S
Schraube 9 M 41,08
Stichmals d Schraube 10 M 63,77
Autom. Richtungserkennung ) Schraube 11 n
Zykluszahler ) Schraube 12 121,84
Ablaufsteuerung [ Schraube 13 - 335,36
Max_ Anzahl von Parametersatzen | 32 SErcllls o
Sehrahe 16 ok a4
Max_Anzahlvon Zeichen im Namen | 24 | <1~ W |

gwk. | K %

Das Fenster ist in drei grof3e Funktions-Bereichgeteilt. Die zugehdrigen Schaltflachen
sind unterhalb der Bereiche angeordnet.

In der unteren Halfte befindet sich die Werkzeugsiéht. Nachdem ein Werkzeug eingelesen
wurde zeigt sie die aktuelle Werkzeugparametriesowie Informationen tber das
Werkzeug an. In der Werkzeug-Ansicht werden auetPdirametersétze fur eine neue
Parametrierung arrangiert.

Links oben ist die Konfigurationsliste angeordés Konfiguration wird eine Gruppierung
von Parametersatzen bezeichnet. Die Auswabhl itkKdafigurationsliste bestimmt den Inhalt
der Liste der Verschraubungs-Parametersétze interecberen Fensterbereich.

Die Liste der Verschraubungs-Parametersatze zeigagh Auswahl in der Konfigurations-
liste entweder alle zur Verfigung stehenden Vemdbhungs-Parametersétze an oder nur die
Parameterséatze der ausgewéhlten Konfiguration.



1.5.1 Werkzeug-Parametersatz-Ansicht

Taste| Beschreibung

Liest die aktuelle Werkzeug-Konfiguration und -Infation aus und zeigt sie in
der Werkzeug-Ansicht an.

Parametriert das Werkzeug mit dem aktuellen InthedtWerkzeug-Ansicht

Erstellt aus der aktuellen Werkzeug-Ansicht einepdtt. Diese Aktion ist nur
verfiigbar, wenn der Inhalt der WZ-Ansicht auch alduellen WZ-Konfiguration
entspricht, d.h. nach dem Einlesen bzw. Parametrides Werkzeuges darf keine
Anderung mehr erfolgt sein.

Loscht die ausgewahlten Parametersétze aus der WgGH.

Loscht alle Parametersatze der WZ-Ansicht.

Schiebt die ausgewahlten Parameterséatze in der WschAt einen Platz nach oben.
Der Platz ist bezogen auf die Nummer des Parana¢tess Dies ist bei einer
anderen Sortierreihenfolge als nhach der Nummeiesbru beachten.

Schiebt die ausgewahlten Parametersatze in der Wselt einen Platz nach
unten.

Figt die in die Zwischenablage kopierten Paraméteesn die WZ-Ansicht ein,
und zwar vor den ausgewahlten Parametersatz.

e 2 R N e

Die Werkzeug-Ansicht kann sowohl einzelne ausgetedPhrametersatze aus der Liste der
Schraubparameter per Drag & Drop empfangen als koiciplette Konfigurationen. Hierzu
einfach die gewilinschten Objekte in die WZ-Ansiéahen und ablegen.

Das Loschen eines Parametersatzes aus der WZ-Akaiwh bei fokussierter WZ-Ansicht
alternativ auch mit der Taste <Entf> ausgeldst eerd

1.5.2 Konfigurationsliste

Taste| Beschreibung

Erstellt eine neue Konfiguration aus der aktuellerkzeug-Ansicht. Der

iﬁj Konfigurationsname wird im Anschluss gleich zum Wménnen geotffnet, sodass
ein neuer Name vergeben werden kann.

= Kopiert die ausgewahlte Konfiguration in die WZ-Aatd. Dieser Schritt dient als

Lﬁg] Vorbereitung, um vorhandene Konfigurationen wiedatick ins Werkzeug zu
schreiben.

Léscht die ausgewahlte Konfiguration. Es wird Ididiydie Zusammenstellung

il | geléscht, die enthaltenen Parameterséatze werdealjedcht aus der Liste aller

Verschraubungs-Parametersétze entfernt

Die Konfigurationsliste enthalt als ersten Eintiagner ,alle“ zum Anzeigen des gesamten
Vorrates an Parametersatzen, sowie als letztenaiimhmer einen Eintrag ,neu”. Mit
diesem Eintrag kann durch einfaches Umbenennemeine Konfiguration erzeugt werden.

Die einzelnen Konfigurationen der Konfigurationwigdnnen per Drag & Drop Schraub-
parametersatze aus der Liste der ParametersatZareyap. So kdnnen direkt, ohne den
Umweg Uber die WZ-Ansicht, Parametrsatze zu Koméiianen zusammengestellt werden.



Das Loschen einer Konfiguration kann bei fokussreitonfigurationsliste alternativ auch mit
der Taste <Entf> ausgelOst werden.

1.5.3 Liste der Verschraubungs-Parametersatze

Taste| Beschreibung

Offnet den Parametersatz-Editor zum Erstellen eiee®n Verschraubungs-
Parametersatz.

Kopiert die ausgewahlten Parametersétze in die YéeidAnsicht. Diese Aktion
kann alternativ auch mit Drag & Drop durchgefiherden.

Léscht die ausgewahlten Parameterséatze bzw. entlieraus der ausgewahlten
Konfiguration je nach Auswahl in der Konfiguratidiste.

Offnet den Parametersatz-Editor zum Bearbeiteradsgewdahlten
Verschraubungs-Parametersatzes.

Kopiert die ausgewahlten Parametersatze in diechwisablage. Diese kdénnen
danach in die WZ-Ansicht eingefligt werden. Dies¢idxkbietet eine Alternative
zu Drag & Drop.

Blendet die Parameterséatze aus, die nicht fir idgelesene WZ geeignet sind.
% | Diese Aktion ist nur verfligbar bei giltiger Werkgeformation und wenn in der
Konfigurationsliste ,alle Parametersétze" ausgewighl

Schaltet die Anzeige so um, dass alle Parameteraétgezeigt werden, auch
diejenigen, die nicht fur das eingelesene WZ gestigimd. Diese werden dann grau
hinterlegt angezeigt.

.
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Ein Parametersatz kann nur dann vollsténdig getdselden, wenn alle Parametersatze
angezeigt werden, d.h. in der Konfigurationslisték Konfiguration gewahlt ist. Sobald eine
Konfiguration ausgewahilt ist, wird der Parametersair aus der Konfiguration entfernt,
bleibt aber in der gesamten Liste der Parameteriitalten.

Sofern ein Parametersatz vollsténdig geldscht wesdd, der sich noch in mindestens einer
Konfiguration befindet, wird dies vor dem Léschamgeldet. Bei Bestatigung wird dann der
Parametersatz ebenfalls aus allen Konfigurationéiemt, in denen er Verwendung findet.
Das Ldschen eines Parametersatzes bzw. das Emtf@useder ausgewahlten Konfiguration
kann bei fokussierter Schraubparameterliste alteraach mit der Taste <Entf> ausgelost
werden.

Das Bearbeiten eines Parametersatzes kann alteanath durch Doppelklick auf dessen
Eintrag in der Liste der Schraubparameter eingeleierden.

1.5.4 Verschraubungs-Parameterséatze erstellenund b earbeiten

Mit der Schaltﬂéch kann ein neuer Parametersatz erstellt werderbé&stehender

/
Parametersatz kann mit der Schaltfla \ﬁ:j geandert werden. In beiden Fallen 6ffnet sich
der Parametersatz-Editor.



Im obe_ren Fensterbereich befindet sich die Lidar &8larametersatze. Hier kann man sich
einen Uberblick Uber die bereits erstellten Paramétze beschaffen.

Der untere Fensterbereich bietet die Mdglichked,Rhrametersatz-Daten in verschiedenen
Eingabefeldern bzw. Drop-Down-Steuerelementen zubimteten. Wenn der Editor zum
Bearbeiten eines Parametersatzes gedtffnet wutdbeser in der Parametersatzliste
ausgewahlt und die Daten des ParametersatzesditahiEingabefeldern eingetragen. Sofern
der Editor zum Erstellen eines neuen Parametessatdgerufen wurde, befinden sich
Standardwerte in den Eingabefeldern.

Durch Doppelklick auf einen Parametersatz in detd.iwerden dessen Daten in die
Eingabefelder tbernommen.

Die symbolische Schraubkurve am rechten Fensterarahschaulicht die verschiedenen
Parameter. Je nach Modus bzw. Qualitatsfensteausiidann die Anzahl der einzugebenden
Parameter wechseln.

In dem Feld ,Wdh" kann ein Verschraubungs-Zéhledém Parametersatz eingefiigt werden.
Wird im Eingabefeld der Wert ,1" zugewiesen, bleiler Zahler deaktiviert. Bei definiertem
Zahler zeigt das Werkzeug den jeweiligen ZahledstemDisplay an. Nach Abschluss einer
Verschraubung mit ,,|O“-Ergebnis wird der Z&hler gl um 1 erhoht.

Ist die definierte Anzahl erreicht, erfolgt ein amatisches Riicksetzen des Zahlers auf den
Wert 1. Ein Abbruch/Ricksetzen des Zahlvorganggederzeit durch ein 3 Sekunden
andauerndes Driicken des Start/OK-Tasters moglich.



Uber die Option ,StichmaR* kann die Verwendung @umder-Einsteckwerkzeugen bei der
Erstellung des Parametersatzes beriicksichtigt werdax. 250 mm). Bei leerem
Eingabefeld wird das werkzeugseitig hinterlegten8gad-Stichmal verwendet (18 mm bis
Operator 100, 25 mm ab Operator 200).

Wahrend der Dateneingabe wird der Datensatz imufevalistandigkeit und Plausibilitat

hin geprift. Nicht plausible Eingaben werden duxate Umrandungen um die Eingabefelder
signalisiert. Bei glltigen Eingaben erscheinen atenen Rand zwei Schaltflachen zum
Ubernehmen der Daten, je nachdem ob Daten geandeaien oder ob der Parametersatz
noch nicht vorhanden ist.

Taste| Beschreibung

Erstellt aus den Eingaben einen neuen Parametensafigt ihn in die Liste der
Verschraubungs-Parametersétze ein.

Andert die Daten des durch den Namen spezifizidPmametersatzes mit den
Eingaben.

Schlie3t den Parametersatz-Editor und kehrt ziarRetersatz-Verwaltung zurtck.

1.5.5 Grundlegende Vorgehensweisen mit Parametersat  zen

Hier sollen beispielhaft einige grundlegende Voegetweisen zum Parametrieren des
Werkzeuges und zum Umgang mit Konfigurationen imRErametersatz-Verwaltung
aufgezeigt werden.

1.5.5.1Werkzeug parametrieren

Falls noch nicht vorhanden, die gewlinschten Pamstre erstellen.
Parametersatze auswéahlen und in die Werkzeug-Atreictiigen. Dies kann durch 3
gleichwertige Aktion geschehen:

o mit der Schaltflache

0 durch Ziehen und Ablegen

o Uber die Zwischenablage
Den vorherigen Schritt sooft wiederholen, bis di@/gnschte Zusammenstellung von
Parametersatzen in der WZ-Ansicht erstellt wurde.Reihenfolge der

Parametersatze in der WZ-Ansicht kann mit den haste und noch
angepasst werden.
Das Werkzeug anschlieen und einschalten.

Mit der Schaltflache die aktuelle WZ-Konfiguration aus der WZ-Ansichinz
WZ senden.

Optional kann die Zusammenstellung mit der Scléaitfe in die
Konfigurationsliste ibernommen werden



1.5.5.2Anlegen von Konfigurationen

Das Erstellen von Konfigurationen kann durch dreetschiedliche Vorgehensweisen
erfolgen.

1.5.5.2.1Anlegen von Konfigurationen in der Werkzeug-Ansicht

Die erste Mdglichkeit zum Anlegen von Konfiguratemist mit Zuhilfenahme der WZ-
Ansicht. Die Vorgehensweise ist dann wie im AbstthiWerkzeug parametrieren®. Die
Konfiguration kann auch ohne WZ erstellt werdere Bchritte ,WZ anschliel3en und
einschalten” und ,Konfiguration zum WZ senden* afin dann.

1.5.5.2.2Anlegen von Konfigurationen in der Konfigurationsdte

Eine weitere Mdglichkeit zum Anlegen von Konfigueetten bietet die Konfigurationsliste.
Sie enthalt am Ende immer den Eintrag ,neu”. Hi@men Eintrage aus der Liste der
Verschraubungs-Parametersatze per Drag & Drop efjgekerden. Die Parametersatze
werden immer am Ende an die Konfiguration angehaxagchlieend sollte die
Konfiguration noch durch Klick mit der linken Maaste umbenannt werden. Optional kann
eine Bemerkung eingetragen werden.

1.5.5.2.3Anlegen von Konfigurationen durch Auslesen aus défferkzeug
Zusatzlich kann eine Konfiguration erstellt werderiem ein parametriertes Werkzeug mit

der Taste eingelesen wird. Die Parameterséatze werden naur&ielesen automatisch
am Ende an die Liste der Verschraubungs-Paramg&teraéigehangt, sofern sie sich noch

nicht in der Liste befinden. Mit der Schaltflache  wird dann aus der Werkzeug-Ansicht
eine neue Konfiguration erstellt.

1.5.5.3Ubertragen von Konfigurationen zum Werkzeug
Gewiinschte Konfiguration in der Konfigurationslisievahlen.

Ausgewahlte Konfiguration mit der Schaltflache in die Werkzeug-Ansicht
kopieren. Dieser Schritt kann alternativ durch D&Brop erfolgen.
Das Werkzeug anschlieen und einschalten.

Konfiguration mit der Taste auf das Werkzeug Ubertragen.

1.5.5.4Auffinden von Parametersatzen

Das Auffinden von Parameterséatzen in der Listev@schraubungs-Parameterséatze kann
durch Umschalten des Sortier-Kriteriums durch Kikekk den Spaltentitel erleichtert werden.

Zum Auffinden von Parametersatzen aus und in Kaméiionen kann die Auswabhl der
betreffenden Eintrage in der Liste der VerschragstiParametersatze wie in den folgenden
Abschnitten beschrieben genutzt werden.



1.5.5.4.1Parametersatz aus einer Konfiguration in der gesamt_iste finden
Soll ein oder mehrere Parameterséatze aus eineiidg(mafion in der gesamten Liste gefunden
werden, kann dies folgendermalRen geschehen:
Die betreffende Konfiguration in der Konfiguratidisge auswéahlen. Die Liste der
Verschraubungs-Parameterséatze zeigt nun die Pawraite der ausgewahlten
Konfiguration an.
In der Liste der Verschraubungs-Parametersatzalisupetreffenden Parametersatze
auswahlen.
In der Konfigurationsliste den Eintrag ,alle” audvgn. Die Liste der
Verschraubungs-Parametersétze zeigt nun alle \mafég Parametersatze an und die
betreffenden Parametersatze sind ausgewahlt unekdso erkannt werden.

1.5.5.4.2Parametersatz aus der gesamten Liste in einer Kgafation finden
Soll ein oder mehrere Parametersatze aus der gasaiste in einer Konfiguration gefunden
werden, kann dies folgendermalen geschehen:
In der Konfigurationsliste den Eintrag ,alle” audvén. Die Liste der
Verschraubungs-Parameterséatze zeigt nun alle \mfég Parametersatze an.
In der Liste der Verschraubungs-Parametersatzalisupetreffenden Parametersatze
auswabhlen.
Die betreffende Konfiguration in der Konfiguratidisge auswéahlen. Die Liste der
Verschraubungs-Parametersétze zeigt nun die Paeraite der ausgewahlten
Konfiguration an. Falls sich die betreffenden Patarsatze in der Konfiguration
befinden, sind diese ausgewahlt und kdnnen so etkeerden.

1.5.5.5Erstellen von Makros (Ablaufsteuerung)

Wenn das Feature ,Ablaufsteuerung” vom Werkzeugnstiitzt wird, kann eine komplette
Konfiguration als sogenanntes Makro ausgefiihrt erréHierzu muss ein Parametersatz mit
Schraubmodus ,Makro* an die erste Position der \&eugparameterliste gesetzt werden.
Der Parametersatzname ist gleichzeitig die Bezeiomles Makros. Das Werkzeug arbeitet
dann alle darauffolgenden Parametersétze als Block.h. wenn die eingestellte Wieder-
holungsanzahl eines Parametersatzes erreichtiigtawtomatisch zum darauffolgenden
Parametersatz gewechselt.

Ein Parametersatz mit dem Schraubmodus ,Makro® siaff ausschlie3lich nur an der ersten
Stelle der Werkzeugparameterliste befinden, anearist die Zusammenstellung ungultig.
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1.6 Verschraubungs-Endwerte verwalten

Die Betatigung der Schaltflache  im Startfenster 6ffnet den folgenden Dialog zur
Verwaltung der Verschraubungs-Endwerte:

Das Fenster ist in flnf groRe Funktions-Bereicingeteilt. Die zugehodrigen Schaltflachen
befinden sich unterhalb der Bereiche.

Im linken, unteren Bereich befindet sich die Wetg®nsicht. Nachdem ein Werkzeug
eingelesen wurde zeigt sie das Messwertspeichereitdmis des Werkzeuges sowie
Informationen Uber das Werkzeug an. Nach dem Enlesd fur die Weiterverarbeitung alle
Endwertsatze (Messwert-Dateien) des Werkzeugeeeudsut.

Links oben ist die Verzeichnisliste angeordnet. éeschraubungs-Daten kénnen zur
besseren Ubersicht jeweils einem Verzeichnis zutyeirwerden. Die Auswabhl in der
Verzeichnisliste bestimmt den Inhalt der Liste Werschraubungs-Daten im mittleren oberen
Fensterbereich.

Die Liste der Verschraubungs-Daten zeigt je nacwiahl in der Verzeichnisliste entweder
alle zur Verfligung stehenden Verschraubungs-Datemsé oder nur die Datenséatze des
ausgewabhlten Verzeichnisses.

Am rechten Fensterrand sind die Liste der Endwentkdie Statistik-Ansicht platziert. Sie
zeigen Details zum ausgewahlten VerschraubungsaBate an.
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1.6.1 Werkzeug-Endwerte-Ansicht

Taste| Beschreibung

Liest das aktuelle Werkzeug-Messwertspeicher-Veraes und -Information aus
und zeigt sie in der Werkzeug-Ansicht an.

Léscht die in der Werkzeug-Ansicht ausgewahltersdleraubungs-Endwerte aus
dem Werkzeug-Messwertspeicher.

Die Werkzeug-Ansicht zeigt nach dem Einlesen dassMertspeicher-Verzeichnis des
Werkzeuges an. Diese Informationen dienen als Agsgaunkt fir das weitere Auslesen der
Verschraubungs-Daten. Es kénnen einzelne Datenséleletiert werden und mit den weiter
unten beschriebenen Methoden ausgelesen und inistieder Verschraubungs-Daten
eingefligt werden.

1.6.2 Verzeichnisliste

Taste| Beschreibung

Benennt das ausgewahlite Verzeichnis um sodaseeer Name vergeben werde
kann.

Léscht das ausgewahlite Verzeichnis. Es wird lechgliie Gruppierung geldscht,
die enthaltenen Verschraubungs-Daten werden jedioth aus der Liste aller
Verschraubungs-Daten entfernt

=]

Die Verzeichnisliste enthélt als ersten Eintrag enpalle” zum Anzeigen der Gesamtheit
von Verschraubungs-Daten, sowie als letzten Eiritrager einen Eintrag ,neu”. Mit diesem
Eintrag kann durch einfaches Umbenennen ein neeezelhnis erstellt werden.

Die Eintrége in der Liste der Verschraubungs-Dé&timen per Drag & Drop jeweils genau
einem Verzeichnis zugeordnet werden. Damit kdnniervdrschraubungsdaten gruppiert
werden, um eine bessere Ubersicht zu erlangen.

Das Loschen eines Verzeichnisses kann bei foktissi¢erzeichnisliste alternativ auch mit
der Taste <Entf> ausgel6st werden.

1.6.3 Liste der Verschraubungs-Daten

Taste| Beschreibung

Liest die in der Werkzeug-Ansicht ausgewahlten Wlersubungs-Daten aus dem
Werkzeug aus und hangt sie als neue Eintrage drisleeder Verschraubungs-
Daten an. Vor dem Einlesen wird abgefragt, ob diteD aus nach dem Einlesen
aus dem Werkzeugspeicher entfernt werden sollen.

Loscht die ausgewahlten Verschraubungs-Datensatzelerruflich aus der Liste
der Verschraubungs-Daten.

Erstellt aus dem ausgewahlten Verschraubungs-Datteasmen Report.

Das Auslesen der Verschraubungs-Daten aus dem Agrhkann alternativ auch durch
Doppelklick auf die markierten Eintrage in der Wazlig-Ansicht erfolgen oder auch durch
Drag & Drop der markierten Eintrage von der Werlgzdunsicht in die Liste der
Verschraubungs-Daten.
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Das Ldschen eines Verschraubungs-Datensatzes kafokbssierter Datenliste alternativ
auch mit der Taste <Entf> ausgeldst werden.

1.6.4 Liste der Endwerte und Statistik-Ansicht

Taste| Beschreibung

Kopiert die aktuelle Liste der Endwerte und dietiStik-Ansicht in Textform durch
Tabulatoren getrennt in die Zwischenablage, umesoEkport in andere
Anwendungen zu ermdglichen.

1.6.5 Grundlegende Vorgehensweisen mit Verschraubun  gs-Daten

Hier sollen beispielhaft einige grundlegende Voegetweisen zum Auslesen der
Verschraubungs-Daten aus dem Werkzeug und zum UgngérVerschraubungs-Daten in
der Verschraubungs-Daten-Verwaltung aufgezeigt ererd

1.6.5.1Verschraubungs-Daten aus dem Werkzeug auslesen
Das Werkzeug anschlieen und einschalten

Mit der Schaltflache das Messwertspeicher-Verzeichnis des Werkzeuges
auslesen. Die WZ-Ansicht enthalt danach alle Enteteien des Werkzeuges.
Die gewlinschten Endwert-Dateien auswahlen.

Mit der Schaltflache die ausgewahlten Dateien aus dem Werkzeug auslesen
Diese Aktion kann alternativ auch durch Doppelkliak die ausgewahlten Dateien
oder auch durch Drag & Drop der ausgewahlten Dateies der WZ-Ansicht in die
Liste der Verschraubungs-Daten eingeleitet werBewor das Auslesen startet, wird
nachgefragt, ob die Endwerte nach dem EinlesedemsWerkzeugspeicher entfernt
werden sollen.

1.6.5.2Anlegen von Verzeichnissen

Zum Anlegen eines Verzeichnisses bietet die Velhrastiste am Ende immer den Eintrag
.neu“. Hier kdnnen Eintrage aus der Liste der Veraobungs-Daten per Drag & Drop
abgelegt werden. Die Datensatze werden im Verzeictach ihrer Position in der gesamten
Liste sortiert abgelegt, d.h. die zuletzt eingeteseDatenséatze werden als letzes einsortiert.
Nach dem Ablegen der Datensétze sollte abschlie@an®/erzeichnis noch umbenannt
werden. Dies kann entweder durch direktes Ankliakénder linken Maustaste eingeleitet

werden oder mit der Schaltflache . Optional kann eine Bemerkung eingetragen werden.

1.6.5.3Auffinden von Verschraubungs-Daten

Das Auffinden von Verschraubungs-Daten in der LikteVerschraubungs-Datensatze kann
durch Umschalten des Sortier-Kriteriums durch Kiek den Spaltentitel erleichtert werden.

Zum Auffinden von Verschraubungs-Daten aus underz®ichnissen kann die Auswahl der

betreffenden Eintrage in der Liste der VerschragsuDatensatze wie in den folgenden
Abschnitten beschrieben genutzt werden.
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1.6.5.3.1Datensatz aus einem Verzeichnis in der gesamtend_fstden

Soll ein oder mehrere Datensatze aus einem Venzsiaghder gesamten Liste gefunden

werden, kann dies folgendermalRen geschehen:
Das betreffende Verzeichnis in der Verzeichnislgiswahlen. Die Liste der
Verschraubungs-Daten zeigt nun die Datensatzeudggewahlten Verzeichnisses an.
In der Liste der Verschraubungs-Daten nun die Hetrden Datensatze auswahlen.
In der Verzeichnisliste den Eintrag ,alle“ auswa&hlBie Liste der Verschraubungs-
Daten zeigt nun alle verfligbaren Datensétze ardiendetreffenden Datensatze sind
ausgewahlt und kdnnen so erkannt werden.

1.6.5.3.2Datensatz aus der gesamten Liste in einem Verzeisliimden

Soll ein oder mehrere Datensatze aus der gesarngnih einem Verzeichnis gefunden

werden, kann dies folgendermalen geschehen:
In der Verzeichnisliste den Eintrag ,alle* auswahlBie Liste der Verschraubungs-
Daten zeigt nun alle verfligbaren Datensétze an.
In der Liste der Verschraubungs-Daten nun die Hetrden Datensatze auswahlen.
Das betreffende Verzeichnis in der Verzeichnisl@iswahlen. Die Liste der
Verschraubungs-Daten zeigt nun die Datensatzewdggwahlten Verzeichnisses an.
Falls sich die betreffenden Datensétze in dem Vehnés befinden, sind diese
ausgewahlt und kdnnen so erkannt werden.

1.6.5.4Export von Verschraubungs-Daten

Die aktuelle Liste der Endwerte und die Statistiksiht (Auswahl in der Liste der
Verschraubungs-Daten) kann durch 2 unterschiedlgréahren in andere Anwendungen
exportiert werden. Beide Verfahren stellen den linther Endwertliste und der Statistik-
Ansicht in Textform durch Tabulatoren getrennt Yerfliigung.

1.6.5.4.1Export tiber die Windows® Zwischenablage

Mit der Schaltflache wird der aktuelle Inhalt der Endwertliste und &atistik-Ansicht
in die Windows® Zwischenablage kopiert. In der Amgreng, in der die Daten importiert
werden sollen, ist dann die Option ,Einfligen“ zunfigen der Daten aus der
Zwischenablage verfiigbar.

1.6.5.4.2Export mit Drag & Drop

Alternativ ist es mdglich, per Drag & Drop die adie Endwertliste und die Statistik-Ansicht
in andere Programme zu importieren. Hierzu einfgmér einem beliebigen Eintrag der
Endwertliste oder der Statistik-Ansicht die linkalétaste betatigen und gedriickt halten.
Anschlie3end die Maus mit gedriickt gehaltener Tasteegen. Daraufhin minimiert sich die
EasyWin Plus-Software, um die Anwahl einer andéewendung zu erleichtern. Bei Bedarf
kann die andere Anwendung auch mit Mausbewegungikiteen Taskleisten-Eintrag in den
Vordergrund gebracht werden. Dann einfach Ubegéesinschten Einfiige-Position die linke
Maustaste losen.
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1.7 Werkzeug Passwort (Pincode)

Mit der Schaltflache im Startfenster gelangt man in den folgenden Djiaiom
Einstellen eines Sicherhits-Pincodes und einer Aé&rgnummer:

Das Feld Pincode dient zur Eingabe eines 5-stellRj&l-Codes. Dieser Code darf lediglich
aus numerischen Zeichen bestehen und gibt werkegiggden Zugang zu Sonderfunktionen
frei.

Im Feld Werkzeugnummer kann eine geratespezifistlremer eingetragen werden. Diese
Nummer darf maximal 12 Zeichen lang sein und dachanicht numerische Zeichen
enthalten. Sie wird sdmtlichen Verschraubungsdaterefiigt. Die Nummer sollte nach
Offnen des Dialoges zunéchst aus dem Werkzeug l@ssgeverden, damit sie nicht
versehentlich durch eine Falscheingabe geandedt wir

Taste| Beschreibung
Liest die aktuelle Werkzeugnummer aus dem Werkaeisgund (ibertragt sie in das
entsprechende Eingabefeld. Der Pincode wird nichgelesen
Ubertragt die Eingaben in das Werkzeug.

1.8 Einstellungen

Mit Hilfe der Schaltflache im Startfenster konnen verschieden Einstellungan d
EasyWin Plus Software angepasst werden. Es offcietder folgende Dialog:

Im oberen Bereich kann die Sprache der EasyWin-8ddfisvare durch Betatigen der
Schaltflache mit der entsprechenden Landerflagygestellt werden.
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Das Symbo@ kennzeichnet bei Auswahlmdglichkeit immer die akeiAuswahl.

Im mittleren Bereich kénnen weitere Einstellungetrgffen werden. Bei Betatigung einer
Schaltflache 6ffnet sich der passende Dialog. Bigeihden Abschnitte enthalten eine genaue
Beschreibung der verfiigbaren Einstellungs-Kategorie

Nach Druck auf die Taste <OK> erfolgt eine Sichidabfrage, ob die Anderungen wirklich
Ubernommen werden sollen. Bei Bestatigung werdedaierhaft gespeichert und der Dialog
wird geschlossen. Die Einstellungen werden beirfe@eogrammstart wieder geladen.

Mit der Taste <Abbrechen> wird der Dialog ebenfgkschlossen. Anderungen in den
Einstellungen werden hierbei aber verworfen. Zerfolgt ebenfalls eine Sicherheitsabfrage.

Die Tasten <OK> und <Abbrechen> im Einstellungeai®g Ubernehmen bzw. verwerfen

auch alle Anderungen, die in den untergeordnetast&iungs-Kategorien getétigt wurden.

1.8.1 Aligemeine Programm-Einstellungen

Nach Betatigung der Taste <Programm...> 6ffnet sahfolgende Dialog zum anpassen von
verschiedenen Grundfunktionen der EasyWin Plusv&oé:

Es konnen folgende Einstellungen vorgenommen werden

Einstellung Beschreibung

Tooltips anzeigen | Beim Ausharren des Mauszeigees dén Steuerelementen werden
Hilfetexte in Form von kleinen Fenstern angezeigt.

Tonsignal bei Beim Offnen von Meldungen wird ein Tonsignal ausasm.
Meldung ausgeben
Nicht gespeicherte| Wenn die Werkzeug-Ansicht eine noch nicht gespeiehe
Konfigurationen Konfiguration enthalt, und wenn dann diese Konfagion verworfen
melden werden soll (z.B. durch erneutes Einlesen odertd8ahlieRen der
Parametersatz-Verwaltung), wird zuvor noch einé&iceitsabfrage
durchgefihrt.
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1.8.2 Gerate-Einstellungen

Die Schaltflache <Geréte...> 6ffnet den folgendendjaum Festlegen der Schnittstellen-
belegung:

Hier kann die Porthummer der RS-232-Schnittstéitedfe Kommunikation mit dem
Werkzeug eingestellt werden. Die richtige Einstafjuler Werkzeug-Schnittstelle ist
Grundvoraussetzung fiir das Parametrieren und dsiegen der Endwerte sowie das
Einstellen der Werkzeugnummer und des Pincodes!

Bei aktivierter Schaltflache <Immer detektierenxdwior jeder Werkzeug-Kommunikation
nach der aktuellen Werkzeug-Schnittstelle gesucht.

Um die Zeit fur die Detektion einzusparen, kannheeitie feste Schnittstelle eingestellt
werden. Bitte beachten Sie dann die Hinweise ane Eiekses Abschnittes.

Fur die Einstellung einer festen Schnittstelle tsttézt Sie die Schaltflache <Jetzt suchen>.
Sofern das Werkzeug angeschlossen und eingesdbglietnn damit einmalig die
Schnittstellensuche gestartet werden. Bei erfaiyesi Detektion der Werkzeug-Schnittstelle
enthalt das Eingabefeld ,Portnummer* dann die detetle Portnummer.

Die Detektion der aktuellen Werkzeug-Schnittstabberprift nur Portnummern im Bereich
von 1 bis 99. Bitte stellen Sie sicher, dass deelte Port Ihres Systems fir das Werkzeug in
diesem Bereich liegt (Geratemanager).

Bitte verwenden Sie immer den gleichen USB-Anschlases Systems. Durch Wechsel des

USB-Anschlusses kann sich die Schnittstellenbelggumdern. Danach ist eine erneute
Einstellung der Portnummer bzw. Detektion erforidérl
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1.8.3 Drucker-Einstellungen

Mit der Taste <Drucker...> wird der folgende Dialagnz Einstellen der Drucker-Auswahl
geoffnet:

Das Aktivieren der Schaltflache <Vor Druck auswabkléiihrt dazu, dass vor dem Ausdruck
ein Dialog gedffnet wird, in dem ein Drucker fieddruckausgabe ausgewahlt werden kann.

Wenn diese Option nicht aktiviert ist, kann mit &ahaltflache <Standard> gesteuert werden,
ob der Windows®-Standarddrucker fir die Druckausgadywendet wird.

Falls dies nicht gewiinscht ist, erlaubt dies Audlb@kdarunter das Selektieren eines
bestimmten Druckers fir die Druckausgabe, der démme Nachfrage verwendet wird.

1.9 Info Gber EasyWin Plus

Die Schaltflache im Startfenster 6ffnet den folgenden Dialog mfbhmationen tber
die Anwendung:

18



2 Operator Plus

2.1 Bedienelement

2.1.1 LEDs

Power/Figemoment:

0 grin: Werkzeug ist eingeschaltet

o gelb: Figemoment erreicht (bei aktiver Messung)
Fortschrittsanzeige:

0 Zeigt 70%, 80%, 90% und 100% des erreichten

Nominalwerts an.

0 Bei 100% (STOP) Werkzeug entlasten!
Ergebnis-Anzeige:

0 grin: letzte Verschraubung ist in Ordnung

0 rot: letzte Verschraubung ist nicht in Ordnung

2.1.2 Tastenfunktionen (allgemein)

Links / Rechts— Navigation und Auswahl, grundsatzlich ist nacikdi zu
navigieren, um Menus und Funktionen zu verlassen

Aufwarts / Abwarts — Einstellung und Auswabhl
OK - Bestatigung und Auswéhlen von Funktionen, Abbreicer
Verschraubung

SCAN - Aktivierung des Barcodescanners, die Bestatigugig leuchtet
auf, wenn der Lesevorgang erfolgreich war
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2.2 Menus

2.2.1 Hauptmenu

Menupunkte im Hauptmenu
SETUP — Einsprung in das Setup-Menu

PARAMETERSATZ-BETRIEB - Start des Parametersatz-Betriebs

WERKZEUG-INFO - Werkzeuginformationen anzeigen

2.2.2 Setupmenu

Zum Einsprung in das Setup-Menu ist die Eingabebdstelligen Pincodes notig. Dieser
kann mit EasyWin Plus eingestellt werden.

Menupunkte im Setupmenu
SETUP-CODE - Aktivierung von Sonder- und Wartungsfunktiones &Verkzeugs

HUPEN-EINSTELLUNG - Einstellung der Lautstérke des akustischen

Signalgebers
KONTRAST-EINSTELLUNG - Einstellung des Display-Kontrasts
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2.3 Parametersatz Betrieb

2.3.1.1Parametrierung mit EasyWin Plus

o o o

Werkzeug ist nicht parametiert Werkzeuginfo einlesen Werkzeug parametrieren 1. Parametersatz gestartet

Tastenfunktionen im Parametersatz-Betrieb
Zuriick ins Hauptmenu. Eine aktive Verschraubunglwaibei abgebrochen,
ohne dass eine Ergebnisausgabe statt findet.

Einsprung in die Parametersatz-Auswabhl. Eine akfieeschraubung wird
dabei abgebrochen, ohne dass eine Ergebnisaudgétfendet.

Abbruch einer aktiven Verschraubung, eine Ergelusigabe findet statt.
Tarierung bei einer nicht aktiven Verschraubung.

2.3.1.2Parametersatze auswéahlen und benutzen

— — —
«— «— “«—

Ausgewahiter Parametersatz gestartet Parametersatz-Auswahl Parametersatz-Informationen Erweiterte Parametersatz-Informationen

Verschraubung ausgewshlter Parametersatz

Ergebnis ausgewsihiter Parametersatz

Tastenfunktionen im Parametersatz-Auswahimenu
Zuriick zum Start des zuletzt ausgewahlten Parassres, die aktuelle
Auswahl wird dabei verworfen.
Zur Anzeige der Parametersatz-Informationen.
Auswahl des Parametersatzes.

Ausgewahlten Parametersatz starten
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Tastenfunktionen in der Parametersatz-Informationsazeige
Zuriick zum Parametersatz-Auswahlmenu

Zur Anzeige der erweiterten Parametersatz-Inforona

Tastenfunktionen in der erweiterten Parametersatz-hformationsanzeige
Zuriick zum Parametersatz-Auswahlmenu

Zuriick zur Anzeige der Parametersatz-Informationen

2.4 Weitere Displayausgaben
Tarierung

Tarierung der Momentmessung, Werkzeug muss erttiseite!

Stopp

Nominalwert oder Stopp-Kriterium erreicht, Versaltvang beenden und Werkzeug
entlasten!

Entlasten

Bitte das Werkzeug vollstandig entlasten!

Uberlast

Werkzeug ist Uberlastet, sofort entlasten! Versgwag abgebrochen!

Zu schnell angezogen

Zu schnell angezogen, Werkzeug entlasten! Versblragiabgebrochen
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2.5 Kippfunktion des Messkopfs

Um die Sichtbarkeit des Displays an der Schraulestel verbessern, kann das Werkzeug
jeweils nach links oder nach rechts gekippt werden.

Dazu muss der Messkopf in das Werkzeug hinein g&tiwierden, bis sich der
Bajonettverschluss lést und in eine neue Positiogezastet werden kann.

Hinweis:
Sollte es erforderlich sein, das Werkzeug um 1&@freht werden muss, kann alternativ auch

im Parametersatz eine entgegen gesetzte Wirkdhahinig eingestellt werden, so dass das
Display sichtbar bleibt.

2.6  Werkzeug-Start, Werkzeug-Shutdown

Nach dem Aufladen der Batterien muss das Handwegkeeamalig durch das Driicken einer
taste eingeschaltet werden.

Wird das Werkzeug nicht benutzt, schaltet es siathri0 Minuten selbsttatig aus. Nach 3
Minuten ohne Bedienung wird bis zur nachsten Badigrdie Hintergrundbeleuchtung aus
geschaltet.

Um das Werkzeug manuell aus zu schalten, mussaiBekunden lang die OK-Taste
gedriickt werden.

2.7 Werkzeug Wechselakku

Um den Wechselakku zu tauschen ist die Schraublappidandgriff auf zu drehen. Danach
koénnen die Zellen entnommen und ausgetauscht werden

Zum Betrieb des Werkzeugs sind nur die mitgelieferakkus und das mitgelieferte
Ladegerat zulassig.

23



3 Parametrierung des Werkzeugs und Auslesen der
Endwerte mit EasyWin Plus

Die Bedienung der Software EasyWin Plus ist indieser Anleitung beigefiigten
Bedienungsanleitung beschrieben.

3.1 Begriffe und Grof3en

Fuge-Moment:

Drehmoment, bei dem die Schraube Kopfauflage drréiat. Der Drehwinkel wird
nach Uberschreiten des Fiige-Moments gemessen.

Nominal-Moment, Nominal-Winkel:

Erwiinschter (End-)Wert

Streckgrenze:

Obere Grenze des elastischen Verformungsbereichgetbindungselements.
Erreichen des Streckgrenz-Punkts hat eine bleibeadgung von 0,2% zur Folge.

WZM (Weiterziehmoment):

Dynamisches Weiterziehmoment zur Ermittlung deg-Reshmomentes
vorangezogener Schraubverbindungen

Stopp-Kriterium:

Erreichen des Nominal-Moments, des Nominal-Winkelsr des Streckgrenz-
Punktes.

Hartefall (Schraubfallharte):

Steifigkeit des gesamten Verbundes
o hart: z.B. Tellerrand, Schraube der Festigkeitsklas&@,®
o mittel: keine stark nachgebenden Elemente, Schraubeedégkeitsklasse 8,8

o weich: Dehnschaftschrauben, z.B. Zylinderkopf, Verbirgiemmit
Dichtungen etc.

24



3.2 Werkzeug Parametrierung

Das Werkzeug kann mit bis zu 32 Parametersatzemdriert werden, die maximale lange
eines Parametersatznamens betragt 24 Zeichen.

Bei einem ausgeschalteten Qualitéatsfenster mussdredstergrenzen nicht definiert werden.

3.2.1 Parametrierung Schraubmodus Drehmoment

Folgende Einstellungen kdnnen parametriert werden:

Parametersatzname
Schraubmodus (In diesem Fall Drehmoment)
Speichermodus (nicht speichernd / speichernd)
Wirkrichtung (CW / CCW)
Drehmoment Maf3einheit (Nm / ft-Ibs)
Qualitatsfenster (Aus / Ein)

0 UGM (unteres Grenzmoment)

0 OGM (oberes Grenzmoment)

0 UGW (unterer Grenzwinkel)

0 OGW (oberer Grenzwinkel)
StichmaRi
Anzahl der Wiederholungen (Zyklus)
Fugemoment
Nominalmoment

3.2.2 Parametrierung Schraubmodus Drehwinkel

Folgende Einstellungen kdnnen parametriert werden:

Parametersatzname
Schraubmodus (In diesem Fall Drehwinkel)
Speichermodus (nicht speichernd / speichernd)
Wirkrichtung (CW / CCW)
Drehmoment Maf3einheit (Nm / ft-Ibs)
Qualitatsfenster (Aus / Ein)

0 UGM (unteres Grenzmoment)

0 OGM (oberes Grenzmoment)

0 UGW (unterer Grenzwinkel)

0 OGW (oberer Grenzwinkel)
StichmaRi
Anzahl der Wiederholungen (Zyklus)
Fugemoment
Nominalwinkel
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3.2.3 Parametrierung Schraubmodus Streckgrenze

Folgende Einstellungen kdnnen parametriert werden:

Parametersatzname
Schraubmodus (In diesem Fall Streckgrenze)
Schraubfall-Harte (hart, mittel, weich)
Speichermodus (nicht speichernd / speichernd)
Wirkrichtung (CW / CCW)
Drehmoment Maf3einheit (Nm / ft-Ibs)
Qualitatsfenster (Aus / Ein)

0 UGM (unteres Grenzmoment)

0 OGM (oberes Grenzmoment)

0 UGW (unterer Grenzwinkel)

o0 OGW (oberer Grenzwinkel)
StichmaRid
Anzahl der Wiederholungen (Zyklus)
Fugemoment

3.2.4 Parametrierung Schraubmodus Weiterziehmoment

Folgende Einstellungen kdnnen parametriert werden:

Parametersatzname
Schraubmodus (In diesem Fall Weiterziehmoment)
Speichermodus (nicht speichernd / speichernd)
Wirkrichtung (CW / CCW)
Drehmoment Maf3einheit (Nm / ft-Ibs)
Qualitatsfenster (Aus / Ein)

0 UGM (unteres Grenzmoment)

0 OGM (oberes Grenzmoment)
StichmaRi
Anzahl der Wiederholungen (Zyklus)
Fugemoment
Weiterziehwinkel (Winkelwert, bei welchem der Ubang zwischen der Haft- und
der Gleitreibung zu erwarten ist)
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3.2.5 Parametrierung Schraubmodus Lésen/Anziehen

Folgende Einstellungen kdnnen parametriert werden:

Parametersatzname
Schraubmodus (In diesem Fall Lésen/Anziehen)
Speichermodus (nicht speichernd / speichernd)
Wirkrichtung (CW / CCW)
Drehmoment Maf3einheit (Nm / ftibs)
Qualitatsfenster (Aus / Ein)

0 UGM (unteres Grenzmoment)

0 OGM (oberes Grenzmoment)
Stichmal
Anzahl der Wiederholungen (Zyklus)
Fuegemoment
Losewinkel

Die Losephase kann auch schon vor dem Erreichehddewinkels durch das Driicken der
OK-Taste beendet werden, danach wechselt da Weghkaalie Anzugsphase.
Das Qualitatsfenster fir das Drehmoment wird nunreéd der Anzugsphase beim erreichen

des Ausgangswinkels gepriift, ein vorzeitiges Ulbesiten des Qualititsfensters wird mit
NIO (nicht in Ordnung) bewertet.
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4 Serielle Datenausgaben des Werkzeugs

4.1 Header-Ausgabe

Wird ein Parametersatz neu gestartet, wird einngtigHeader ausgegeben, welcher die
Daten des verwendeten Parametersatzes anzeigt.

Beispiel:

Wzg.-Nr. : 12345ABCDEFG
Dateinummer  : 02

Schraubmodus  : Winkel

Wirkrichtung : CW

Dateiname : TESTW_ABLAUF1
Speichermodus : n. speichernd

Anzahl Messwerte: ----

Haerte Do

Fuegemoment : 0005.0 Nm
Nominalmoment : 0000.0 Nm
Momentgrenzen : (0000.0 ... 0000.0)Nm
Nominalwinkel : 0045.00 .
Winkelgrenzen : (0000.0 ... 0000.0)O

Zahler: 03

Bei aktivierten Zahler fiir Verschraubungszyklendadiieser mit ausgegeben, ansonsten hort
die Datenausgabe vor der Ausgabe ,Zahler: 03“ auf.

Kommunikationsmitschnitt:

18 0A 0D 57 7A 67 2E 2D 4E 72 2E 20 20 20 20 20
2020 20 3A 20 31 3233 34 3541 42 43 44 45 46
47 0A 0D 44 61 74 65 69 6E 75 6D 6D 65 72 20 20
2020 20 3A 20 30 32 0A 0D 53 63 68 72 61 75 62
6D 6F 64 75 73 20 20 20 20 3A 20 57 69 6E 6B 65
6C 20 20 20 20 20 20 OA OD 57 69 72 6B 72 69 63
68 74 75 6E 67 20 20 20 20 3A 20 43 57 20 0OA OD
44 61 74 65 69 6E 61 6D 65 20 20 20 20 20 20 20
3A 20 54 4553 54 57 5F 41 42 4C 41 55 46 31 20
20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0A 0D 53 70 65 69
63 68 65 72 6D 6F 64 75 73 20 20 20 3A 20 6E 2E
20 7370 65 69 63 68 65 72 6E 64 0A 0D 41 6E 7A
61 68 6C 20 4D 65 73 73 77 65 72 74 65 3A 20 2D
2D 2D 2D 0OA 0D 48 61 65 72 74 65 20 20 20 20 20
2020 20 20 20 3A 20 2D 2D 2D 2D 2D 2D 0A 0D 46
7565 67 65 6D 6F 6D 65 6E 74 20 20 20 20 20 3A
20 30 30 30 35 2E 30 20 4E 6D 20 20 20 20 0A OD
4E 6F 6D 69 6E 61 6C 6D 6F 6D 65 6E 74 20 20 20
3A 20 30 30 30 30 2E 30 20 4E 6D 20 20 20 20 0A
0D 4D 6F 6D 65 6E 74 67 72 65 6E 7A 65 6E 20 20
20 3A 20 28 30 30 30 30 2E 30 20 2E 2E 2E 20 30
30 30 30 2E 30 29 4E 6D 20 20 20 20 0A 0D 4E 6F
6D 69 6E 61 6C 77 69 6E 6B 65 6C 20 20 20 3A 20
30 30 34 35 2E 30 D2 20 0A 0D 57 69 6E 6B 65 6C
67 72 65 6E 7A 65 6E 20 20 20 3A 20 28 30 30 30
30 2E 30 20 2E 2E 2E 20 30 30 30 30 2E 30 29 D2
OA 0D OA OD 5A E4 68 6C 65 72 3A 20 30 33 0A 0D
0A OD
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..Wzg.-Nr.

: 12345ABCDEF
G..Dateinummer

: 02..Schraub
modus : Winke
I ..Wirkric
htung :CW ..
Dateiname
: TESTW_ABLAUF1

..Spei

chermodus : n.
speichernd..Anz
ahl Messwerte: -
---..Haerte
uegemoment
0005.0 Nm
Nominalmoment
: 0000.0 Nm
.Momentgrenzen
:(0000.0...0
000.0)Nm ..No
minalwinkel :
0045.00 ..Winkel
grenzen : (000
0.0 ... 0000.0)0
....Zahler: 03..



4.2 Endwert-Ausgabe

Nach dem Beenden einer Verschraubung werden di&élViand Moment-Endwerte, sowie
die Bewertung der Verschraubung (,/O" oder ,NIO)sgegeben.

Beispiel:
M= 0009.4 Nm
W= 0060.00

Zahler #03 VON #05
10

Bei aktivierten Zahler fiir Verschraubungszyklendndie Zeile ,Zahler #XX VON #XX* mit
ausgegeben, ansonsten wird diese Zeile nicht regeggeben.

Kommunikationsmitschnitt:

18 4D 3D 20 30 30 30 39 2E 34 20 4E 6D 2020 20 . M= 0009.4 Nm
20 0A 0D 57 3D 20 30 30 36 30 2E 30 D2 OA OD 5A ..W=0060.00..Z
E4 68 6C 65 72 20 23 30 33 20 56 4F 4E 20 23 30 ahler #03 VON #0
35 0A 0D 49 4F 20 20 20 20 20 OA OD 5.10
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5 Technische Daten

Spannungsversorgung

Lithium-lonen Wechsel-Akku, 7,2 V,
2600 mAh, Typ 18650, geschutzt
(GWK Art.-Nr: ABA-0030)

ca. 13 h Laufzeit pro Batterieladung
ca. 7 h Nachladezeit

Dauerbetrieb in Ladeschale oder mit
Kabelbetrieb moglich

Betriebstemperatur

30

Drehmoment
Genauigkeit £ 1 % des Skalenwerts
(Kalibrierbereich nach DIN 6789 jeweils von
20% bis 100% des Skalenwerts)
Ratschen-Stichmaf3 einstellbar

Drehwinkel
Aufldsung 0.1 °, Genauigkeit + 1 ° absolut
(Bezogen auf Nominal-Drehwinkel von

00 ... 40 °C
100°)
Abmessungen & Gewicht

Messkopf Lange Breite Hohe Gewicht

60/100 Nm | 430 mm 59 mm 32 mm ca. 1kg
200 Nm 522 mm 59 mm 32 mm ca. 1,2 kg
300/400 Nm| 800 mm 59 mm 32 mm ca. 1,8 kg
600 Nm 1050 mm 59 mm 38 mm ca. 2,4 kg

800 Nm 1360 mm 59 mm 38 mm ca. 3kg

(Alle Angaben ohne Ratsche)



German

Verbraucher sind gesetzlich verpflichtet Altbagerzu einer geeigneten
Sammelstelle/Verkaufsstelle/Versandlager zu bringéa durchgestrichene Miilltonne
bedeutet: Batterien und Akkus diirfen nicht in desill. Pb, Cd und Hg bezeichnet
Inhaltsstoffe die oberhalb der gesetzlichen Weetgeh.

English

Consumers are legally required to dispose of bastét suitable collection points, vending
points or dispatch bays. The crossed-out wheeledieans that batteries must not be
disposed of in the household waste. Pb, Cd andddgdate substances that exceed the legal
limits.

French

La Iégislation exige des consommateurs le dépopilies usagées dans un lieu de collecte
approprié, un point de vente ou un entrepdt d’eijpéd La poubelle barrée signifie qu'il est
interdit de jeter les piles et les batteries aescordures ménageres. Pb, Cd et Hg désignent
les substances dont les valeurs dépassent lesdifégales.
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Italian

Per legge, i consumatori sono obbligati a depasitabatterie esaurite presso i punti di
raccolta, i punti di vendita o i magazzini di spzaini. Il simbolo del contenitore dei rifiuti
sbarrato indica che € vietato smaltire le batteoiei rifiuti domestici. Pb, Cd e Hg indicano
le sostanze presenti con valori superiori alla rorm

Spanish

Los usuarios estan obligados por ley a deposisapilas viejas en un punto de recogida
adecuado /punto de venta/centro de envio. El cedterde basura tachado significa: la pilas
no deben desecharse en la basura doméstica. B§designan sustancias que se
encuentran por encima de los valores establecioioey.
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GWK Norbert Gerlach GmbH & Co. KG

In der Steinbach 2, 55758 Schauren, Telefon: +#87@5/2904860, Telefax: +49 (0)6786/2904861, info@gerlach.de



