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2 Benutzerhinweise

2.1 Zweck des Dokumentes

Dieser Zusatz dient als Ergéanzung zu lhrer Betriebsanleitung fur ein PLARAD Aggregat ausgestattet
mit einer Bedieneinheit ,BE".

2.2 Mitgeltende Unterlagen und Betriebsanleitungen

- Betriebsanleitung ,Elektrisches Hydraulik-Aggregat*
- Betriebsanleitung ,Hydraulischer Kraftschrauber*

3. Dokumentierter Betrieb mit Bedieneinheit (BE)

Fur den dokumentierten Schraub- bzw. Spannzylinderbetrieb ist eine Bedieneinheit (optionales
Zubehor) erforderlich. Achten Sie beim Anlegen der Schraubfélle mit der PC-Software ,BE32.exe"
darauf, dass Sie die Schraubfélle im gewiinschten Modus (Drehmomentmodus, Drehmoment-
Drehwinkelmodus bzw. Spannzylindermodus) anlegen. Je nach Aggregatetyp kénnen Sie das
Aggregat nicht in allen Modi betreiben!

3.1. AnschlieBen der Bedieneinheit

1. Die Bedieneinheit mit Hilfe des ,Adapterkabels Hydraulikaggregat* an das Hydraulikaggregat
anschlieRBen.

\

\

2. Die rote Buchse mit der Bedieneinheit verbinden.

3. Den blauen Stecker in die entsprechende Buchse am Steuerungsgehause des
Hydraulikaggregates einstecken.

4. Hydraulikaggregat mit dem Stromnetz verbinden.
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Solange die Bedieneinheit mit dem Hydraulikaggregat verbunden ist, wird sie mit Strom
versorgt. Der Akku wird jedoch nicht geladen. Zum Nachladen des Akkus verwenden Sie die
mitgelieferte Dockingstation. Die Dockingstation muss dazu mit dem Netzteil verbunden sein.

Mit vollstandig geladenem Akku kann die Bedieneinheit ca. 2 Stunden ohne externe
Stromversorgung betrieben werden.

3.2. Inbetriebnehmen der Bedieneinheit

1. Die Taste k zum Einschalten driicken:

PLARAD

Die Bedieneinheit initialisiert sich. Nach einigen Sekunden erscheint die folgende Anzeige:

PLARAD"

Torque & Tension Systems

Initializing...
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Wenn die Bedieneinheit noch nie mit einem PC synchronisiert wurde, erscheint die folgende
Meldung:

Uhr nicht gestellt

Die Gerateuhr ist
nicht gestellt.

Bitte erst mit dem PC
synchronisieren.

. Syr\chronisierel Power OF ‘l

2. In diesem Fall missen Sie die Bedieneinheit zunachst mit einem PC synchronisieren, damit die
Uhrzeit eingestellt wird (siehe Kap. 3.7). Danach die Inbetriebnahme wiederholen.

3. Wenn diese Meldung bei einer bereits synchronisierten Bedieneinheit erscheint, ist die Batterie der
internen Uhr defekt und sollte durch die Maschinenfabrik Wagner oder einen autorisierten
Servicepartner ausgetauscht werden.

4. Wenn die Datenverbindung zwischen Bedien-einheit und Hydraulikaggregat hergestellt ist,
erscheint das Meni ,Aggregatedaten”, das unter anderem den Typ und die Seriennummer des mit
der Bedieneinheit verbundenen Hydraulikaggregates anzeigt.

Die korrekte Verbindung zwischen Hydraulikaggregat und Bedieneinheit wird durch das
folgende Symbol dargestellit:

—
{ -.-m #1 13U, 1243 0

7/
~ Aggregat
1G-TAX 1 -1500 8418493
¥. 8.2 / Rev. 2706
Spannung Strom

236, 0.

Netzfreq. Oltemp.

50.. 26-

Betriebsstd. Aga. Betriebsstd. Motor

2538 himin 2:21 himin

In der Kopfzeile rechts wird der Ladezustand des Akkus der Bedieneinheit dargestellt. Ist die
Bedieneinheit mit der Dockingstation oder dem Hydraulikaggregat verbunden, wird dies durch
das zusatzliche Steckersymbol dargestellt (Versorgung liber externe Stromversorgung).

Ist die Verbindung zwischen Hydraulikaggregat und Bedieneinheit fehlerhaft, wird dies wie folgt
angezeigt:
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N -

Aggregat
== nicht verbunden --
Spannung Strom
Netzfreq. Gltemp.
" Hz =ec

Betriebsstd. Agg. Betriebsstd. Motor

hemin - h:min

5. Prifen Sie die Verbindung zwischen Hydraulikaggregat und Bedieneinheit, ggf. korrekt
anschlieRBen.

3.3. Spannen mit Bedieneinheit steuern (nur D1500 Dualaggregate)
Vorbereitung
Das Anlegen und Ubertragen von Schraubfallen auf die Bedieneinheit wird in Kap. 4 beschrieben. Die

Bedieneinheit ist nur zum Verspannen bereit, wenn zuvor Schraubfélle vom PC Ubertragen wurden.

1. Die Taste@ der Bedieneinheit driicken um das Hauptmeni der Bedieneinheit aufzurufen.

2. Mit den Tasten/@) bzw. & das Untermenii ,Schraubfalldefinitionen* auswahlen und
mit L aufrufen.

Die Listenauswahl flir Schraubfélle erscheint.

3. Mitden Tasten bzw. die gewiinschte Liste auswéhlen und mit L aufrufen.
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— 1309, 10:17 (8
Schraubfalldef.

aSchrauIﬁwerkzeuqe (6)
(5 spannzylinder (2)

[ B Offnen al abbrachen

Die gewdhlte Liste erscheint.

-.-'% LR |
Schraubfalldef.

[ scheaubwerlkzeuge (6)
ﬁSpannzvlinder (2)
' n §P 500 S$T26AEBT
500 kM /205 ; ST 36 A 687
Spannzylinder fr die 01600
' n §P 700 ST26AFIY
P00 kM ; 5T 36 A 777
Spannzylinder fr die 01600

I 4Einklappen 4 Abbrechen

4. Mit den Tasten bzw. |&| den gewlinschten Schraubfall auswéhlen und mit L aufrufen.

== 19.09, 10:18 8
Schraubfalldef,

as:hraubwerkzeuqe (6)
(5 spannzylinder (2)
i sp 500 sT36ABST
S00 kM /205 ST 36 A 687
Spanneylinder Fir die 01600
|}t se 700 sTaEATIT
00 kM ¢ ST 26 A 777
Spanneylinder Fir die 01600

[ Ausweahl 4l Einklappen 4 Abbrechen

5. Zur Auswahl stehen nur Schraubfélle, die zuvor vom PC an die Bedieneinheit Gibertragen und in
Schraubfalllisten gespeichert wurden. Achten Sie darauf, dass Sie einen im Spannzylinder-
modus angelegten Schraubfall auf der Bedieneinheit auswahlen. Solche Schraubfalle sind mit

dem folgenden Symbol gekennzeichnet:

Wenn der Schraubfall ausgewahlt ist, werden die Parameter an das Hydraulikaggregat Gibermittelt.

6. Den an der Bedieneinheit angezeigten Wert der Vorspannkraft in kN tber die Einstellung des
entsprechenden Druckes mit dem Druckbegrenzungsventil einstellen (siehe Betriebsanleitung

~Hydraulikaggregat").
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Bei Verwendung der Bedieneinheit funktioniert die Druckeinstellung nur im Druckeinstell-
modus, den Sie ggfs. durch Driicken der Taste ,automatic* bei gleichzeitig gedruckter roter
Taste aktivieren missen. Driicken Sie nach erfolgter Druckeinstellung diese Tasten-
kombination erneut, wird der Druckeinstellmodus wieder verlassen und die Bedieneinheit
erhalt eine Meldung, dass der bendtigte Druck eingestellt wurde.

== a0, 021
Druckeinstellung

stwert 703

[ 1
0 650 1100

Zielwert: 680 .. 750 kN

SP 700 ST36A77T

Zielwert: T00 kN
arenzwerte: 680 .. 750 kN
Peoll: 1082 bar
‘'erkzeug: ST 26 A 777

Auf der Bedieneinheit erscheint das Fenster zur Dateneingabe:

1 130, 0z
Schraubendaten

Schraube Mr. |1E L2

I Okl abbruch

Im Untermenu ,Schraubendaten” kénnen Sie in sechs frei belegbaren Freitext-Feldern Daten zu

der Verschraubung eingeben (z. B. Werkername, Werkernummer, Werkstlickbezeichnung usw.).

Uber die Taste kénnen Sie bei der Eingabe zwischen Grof3- und Kleinschreibung bzw. Ziffern
umschalten.

In der Abbildung unten wurde nur ein Feld ,Schraube Nr.“ festgelegt.
Die Anzahl und Benennung der Felder legen Sie in der mitgelieferten PC-Software fest. Mit der

Bedien- einheit kénnen Sie keine Anderungen vornehmen. Sie kénnen nur Daten in die Felder
eingeben, wenn Sie zuvor einen Schraubfall ausgewahlt haben.
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Durch Driucken der Taste k werden die Eingaben tbernommen und die Bedieneinheit
stellt den gewéhlten Schraubfall dar. Oben in der Anzeige wird die Nummer der n&chsten
Verschraubung angezeigt (siehe Markierung):

R
i~ 130, 0z
“Vérspannung
0 kN

[
1} (2] 2E0

SP 700 ST36AF7T

Zielwert: F00 kN

arenzwerke: 680 .. 750 kN
Psall: 1082 bar
uierkzeug: ST 36 A TI7

Nach dem Anschluss des Spannzylinders an den Hydraulikschlauch ist das System fur den
dokumentierten Betrieb des Spannzylinders vorbereitet

Spannvorgang

1. Die Taste ,automatic” der Fernbedienung driicken und halten um den dokumentierten

Spannvorgang zu starten. Der Druckaufbau wird auf der Bedieneinheit dargestellt:
1 1 130, 0z
Verspannung

540.

1} (2] 2E0

SP 700 ST36AF7T

Zielwert: F00 kN
arenzwerke: 680 .. 750 kN
Psall: 1082 bar
uierkzeug: ST 36 A TI7

Die Taste gedruickt halten, bis die grine und die rote LED der Fernbedienung gleichzeitig dauernd
leuchten. Die erreichte Zugkraft liegt im Toleranzfenster und die Bedieneinheit stellt dies wie folgt dar:

1 1 130, 0z
Verspannung

692

1} (2] 2E0

SP 700 ST36AF7T

Zielwert: F00 kN
arenzwerke: 680 .. 750 kN
Psall: 1082 bar

uierkzeug: ST 36 A TI7
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Im Display der Fernbedienung erscheint hierbei der folgende Bildschirm:

2. Das Befestigungselement anziehen.

3. Beider Verwendung der Bedieneinheit pumpt das Hydraulikaggregat grundsétzlich nach, wenn
durch z.B. Setzverluste der erreichte Druck wieder abfallt.

4. Nach Anziehen des Befestigungselements den Spannzylinder von Druck entlasten:
« Die griine Taste auf der Fernbedienung driicken.

Dokumentation des Spannvorgangs
Als Schraubergebnis dokumentiert die Steuerung den unmittelbar vor dem Entlasten gemessenen
Druck.

Wenn der Spannvorgang erfolgreich beendet worden ist, erscheint auf der Bedieneinheit folgende
Meldung:

|t 19,09, 10:22 ﬁ;ﬂ;

Verspannung OK

\erspannung

Q\/' erfalgreich.

Zugkraft 698 kN
[ Bestitigen

Bei erfolgreich beendetem Spannvorgang missen Sie die Fertigmeldung auf der Bedieneinheit nicht
mit L quittieren. Sie kbnnen unmittelbar mit dem néchsten Spannvorgang beginnen. Die Nummer
der Verschraubung wird automatisch hochgezéhlt.

Fehlerhafter Spannvorgang
Wenn Sie den Spannvorgang durch Betatigen der roten Taste auf der Fernbedienung abbrechen,
erscheint folgende Fehlermeldung auf der Bedieneinheit:
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et 2 19,09, 10:23 g
Abbruch durch
Benutzer

Der Benutzer hat die
Yerspannung
abgebrochen

Es wurde schon Druck
ausgelbt

Zugkraft 568 kN
[ Biestitigen

Weitere Fehlermeldungen wie z.B. das Uberschreiten der zuldssigen maximalen Zugkraft durch
unbeabsichtigtes Verstellen des Druckeinstellventils werden ebenfalls als Klartextmeldung dargestellt:

I 19.09, 10:23 @
Autom. Abbruch

Maximale Kraft 750 kN
Uherschritten.

Fugkraft 754 kN
s Bestitigen

Bei Vorliegen einer Fehlermeldung wird die Nummer der Verschraubung nicht automatisch
hochgezahilt.

3.4. Verschrauben mit Bedieneinheit steuern

Hierzu mussen Sie im Menu ,Schraubfalldefinitionen® einen im Drehmomentmodus bzw.

im Drehmoment-Drehwinkelmodus angelegten Schraubfall auswéhlen. Bitte beachten Sie, dass
Drehmoment-Drehwinkel Schraubfélle nur mit hierfiir geeigneten Aggregaten ausgefiihrt werden
kénnen! Die Bedieneinheit erkennt, ob das mit ihr verbundene Aggregat Drehmoment-Drehwinkel
Schraubfélle ausfiihren kann. Ist das Aggregat hierfur nicht geeignet, werden evtl. auf der
Bedieneinheit gespeicherte Drehmoment-Drehwinkel Schraubfélle ausgegraut dargestelit.

1. Die Taste @ der Bedieneinheit driicken, um das Hauptmen der Bedieneinheit aufzurufen.
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2. Mit den Tasten bzw. das Untermeni ,Schraubfalldefinitionen* auswéahlen und
mit L aufrufen.

3. Die Listenauswabhl fiir Schraubféalle erscheint.

4. Mit den Tasten (&> bzw. die gewliinschte Liste auswahlen und mit L aufrufen.

Schraubfalldef.
CiE-on (5)

ESpannzylinder ()

lis B Dffren 4l Abbrechen

5. Die gewdbhlte Liste erscheint.

Schraubfalldef.

CHiE-on (5)
ﬁs:hraubwerkzeuqe (6)
f DM 1500 5x5
1500 Mm ; H5X 555 F (SK-EC 5 TS)
ein normaler Drebwinkelschraubfall
f DM 2000 5x5
2000 Mm ; HS3 555 F (SK-EC 5 TS)
noch ein Drehmaomentschr aubFall
f DM 5000 MX-EC 75
S000 Mm ; MX-EC 75 TS

DW 500+30 SX5
500 1, 528 N + 30° ; HSX 555 F (SX-EC .,
Drehwinikel, solle mit dem 1234567830123
3ow s00+60 sx5
500 .. 528 N+ 60° + HSY 555 F (SY-EC ..
[ Auswahl G Einklappen dlAbbrechen

6. Mit den Tasten bzw. den gewuinschten Schraubfall auswéahlen und mit L aufrufen.
Zur Auswahl stehen nur Schraubfalle, die zuvor vom PC an die Bedieneinheit tibertragen und in
Schraubfalllisten gespeichert wurden. Wenn der Schraubfall ausgewabhlt ist, werden die Parameter
an das Hydraulikaggregat Ubermittelt.
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7. Nach der Auswahl eines Schraubfalls erscheint der Bildschirm ,Lernen“.

Entspricht der Lerndruck einem evtl. vorher bereits gelernten Schraubdruck und wird der
gleiche Hydraulikschrauber verwendet, erscheint der Bildschirm ,Lernen” nicht, da das Lernen
nicht erneut durchgefiihrt werden muss und es kann unmittelbar mit dem Verschrauben
begonnen werden. Wenn das Aggregat einen Lernvorgang bendétigt, wird dies durch das
markierte Symbol in der Statuszeile dargestellt.

-\
180 27.09, 13:56 (8
~“  Lernen
Gelernt: =Nm
0 ,m—sml
Zielwert: 7 > 4498 Nm \
~ -~

— o -

DW 500+120 SX5

Figarnaonn.: 500 ..528 Nm + 1207
arenzwerte: 2000 .. 4500 Nm

Psall: »6:33 bar

uerkzeug: HSX 333 F($X-EC 5 TS)

8. Hydraulikschrauber mittels Hydraulikschlauch
mit dem Aggregat verbinden. AnschlieRend Druck einstellen: Bei Drehmomentschraubfallen ist am
Druckbegrenzungsventil des Aggregates maoglichst exakt derjenige Druck (,Zielwert®) einzustellen,
der dem angezeigten Drehmoment entspricht. Bei Drehmoment/Drehwinkel-Schraubfallen stellt
das auf der Bedieneinheit angezeigte Drehmoment einen Mindestwert dar. Das Aggregat muss
auf einen beliebigen Druck eingestellt werden, der einem Drehmoment entspricht, das tiber
diesem Mindestwert liegt.

9. Wahrend des Druckeinstellens beobachten Sie den Anstieg des sich ergebenden Drehmomentes
auf der Bedieneinheit:

== 2709, 1359 0
Lernen

Gelernt: 4541 Nm

[

0 4433 5700‘

Zielwert: > 4498 Nm

DW 500+120 SX5

Fgernorn,: 500 .. 528 Nm + 120°
arenzwerte: 3000 .. 4500 Nm

Peall: 5625 bar

ierkzeug: H$X 555 F (SX-EC 5 TS)

Beispiel Drehmoment-Drehwinkelverfahren — Wert des eingestellten Druckes entspricht einem
Drehmoment von 4541 Nm und ist somit gré3er als der Zielwert von 4498 Nm => Ergebnis ist OK.

Ist der erforderliche Druck korrekt eingestellt, wird die Balkenanzeige des Drehmoments grin.

Achtung!
Aggregat dabei niemals Giber maximal

zulassigen Betriebsdruck des
angeschlossenen Hydraulikschraubers
einstellen!
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10. Nun fuihren Sie das Lernen wie in der ,Betriebsanleitung Hydraulikaggregate*”

11. Tritt beim Lernen ein Fehler auf, so wird dies zusétzlich zum Wechselblinken der LEDn an der
Fernbedienung uber eine Klartextmeldung auf der Bedieneinheit angezeigt (vgl. Kapitel
.Fehlermeldungen®).

-—_ﬁ,, 23,09, 03:46 g

Lernfehler
Gemessene
Geradtegraie passt
nicht zu HSX 30115 F
(SW30T3).

[bs Bestiitigen

12. Das Lernen ist nach Beseitigung der Fehlerursache zu wiederholen. Korrekt durchgefuhrtes
Lernen wird dadurch angezeigt, dass die griine LED der Fernbedienung von Blinken auf
Dauerlicht umschaltet.

13. Nach dem erfolgreich beendeten Lernen ist das Aggregat fur das automatische Durchftihren von
Verschraubungen und deren Dokumentation auf der Bedieneinheit vorbereitet und die Bedien-
einheit stellt den entsprechenden Verschraubungsbildschirm dar, in welchem das zum Schraubfall
gehdrende Schraubverfahren (Drehmoment- bzw. Drehmoment-Drehwinkelverfahren)
angezeigt wird:

:@H— —— — —gsmomm - -
- =
\ _Drehmom.-/Drehwinkel _ _°

______ 0

[ ___|
1} =] 2200

0.

L
1} B0 20

DW 500+60 SX5

Figernaon.; 500 .. 528 Nm + 607
arenzwerke: 1000 .. 2000 Nm

Psall: >283 bar

uierkzeug: HSX 555 F ($X-EC 5 TS)

Beispiel Drehmoment-Drehwinkelverfahren

Das Durchfiihren der Verschraubungen erfolgt wie in der ,Betriebsanleitung Hydraulikaggregate*
beschrieben. Wéhrend des Verschraubens stellt die Bedieneinheit den Arbeitsfortschritt dar.

Bei Drehmomentverschraubungen wird der Anstieg des Drehmomentes dargestellt; bei Drehmoment-
Drehwinkelverschraubungen zuerst der Anstieg des Drehmomentes bis zum Erreichen des
Fiugemomentes und dann der Anstieg des Weiterdrehwinkels:
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- B 28,09, 08138 (W)

-—'@3#2

28,09, 05:39 (Y

Drehmom.-/Drehwinkel Drehmom.-/Drehwinkel

1698.._

610.._

i} =] 2200

6-

i} Son 2200

60

B0 20

=

DW 500+60 SX5

DW 500+60 SX5

Figarnaonn.: 500 ..528 Nm + 607 Fiigemnormn.: 500 .. 528 Nm + 60°

arenzwerte: 1000 .. 2000 Nm Grenzwerte: 1000 .. 2000 Nm
Psall: >283 bar Psoll: =283 bar
uerkzeug: HSX 333 F($X-EC 5 TS) Werkzeug: HSX 335 F (SX-EC 3 TS)

Beispiel Drehmoment-Drehwinkelverfahren (links: wahrend des Verschraubens; rechts: nach Fertigstellung der Verschraubung)

Wird eine Verschraubung erfolgreich beendet (Drehmomentverschraubung: erreichtes Drehmoment
liegt im Zielfenster; Drehmoment-Drehwinkelverschraubung: Weiterdrehwinkel wurde erreicht, dem
Weiterdrehwinkel entsprechendes Drehmoment liegt im bei der Schraubfalldefinition hinterlegten
Toleranzfenster), erscheint die folgende Meldung, bei der die erreichten Parameter (hier das erreichte
Drehmoment) angezeigt werden:

-—'@#3 22,09, 0%:23 l,;TﬂL
Verschraubung OK

. Werschraubung

Q\/' erfolgreich.

Endmoment 1699 Nm
Endwinkel 60°
[bs Bestitigen

Vor dem Umsetzen des Hydraulikschraubers sollte das Aggregat durch Betatigen des seitlichen roten
Schalters ausgeschaltet werden.

Der Hydraulikschrauber kann auf die nachste Verschraubung aufgesetzt und diese durchgefiihrt
werden, ohne dass an der Bedieneinheit eine Quittierung der vom Aggregat an die Bedieneinheit
gemeldeten Daten erfolgen muss. Der laufende Zahler der Verschraubung wird um eins heraufgesetzt
(die Bedieneinheit ,zahlt* automatisch weiter). Die Beurteilung, ob die Verschraubung korrekt
durchgefuhrt wurde, erfolgt automatisch durch das System. Die Schraubendaten (Werkername etc.)
werden ebenfalls fir die nachste Verschraubung automatisch ilbernommen, sofern sie nicht geandert
wurden (z.B. bei Schichtwechsel).

Wurde beim Durchfiihren der Verschraubung durch das System ein Fehler erkannt, erscheint eine
entsprechende Fehlermeldung.
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— e 28,09, 05:40 g — T 28,09, 05:42 g
Autom. Abbruch Abbruch durch

Benutzer

Anfangsmoment ( 1499 Der Benutzer hat die
Nm) Uher Fligemoment Verschraubung
{500 Mmj. ahgebrochen.

Ziehwinkel BO® nicht
erreicht.

Endmoment 749 Nm
Endhwinkel 15"
[bs Bestiitigen s Best stigen

Beispiel links: Feste Schraube; rechts: Abbruch durch Benutzer

Dies kann z.B. passieren, wenn der Benutzer versucht, eine bereits feste Schraube noch

einmal anzuziehen oder wéhrend des automatischen Verschraubens die ,automatic“-Taste
versehentlich loslésst. Eine solche Fehlermeldung ist zwingend an der Bedieneinheit zu quittieren, die
Verschraubungsnummer wird nicht automatisch um eins hoch gezahlt und der Verschraubungs-
vorgang kann wiederholt werden.

11.4.1. Lésen

Das Ldsen von Schrauben bei angeschlossener Bedieneinheit funktioniert identisch wie unter
.Betriebsanleitung Hydraulikaggregate” ohne Bedieneinheit beschrieben. Die Bedieneinheit stellt
dabei folgenden Bildschirm dar:

—-— ‘gl 2009, 09:37 W
Losen

26..

1
1} 2300

viterkzeug  HSX 555 F (SX-EC 5 TS)
3.5. Weitere Funktionen der Bedieneinheit
3.5.1. Nutzerdateneingabe

1. Um die nach der Druckeinstellung eingegebenen Daten zu verdndern (z.B. Werkername bei
Schichtwechsel), kénnen Sie das Menii ,,Dateneingabe“ auch manuell aufrufen. Die Bedieneinheit
muss hierzu mit dem Hydraulikaggregat verbunden sein! Das Hydraulikaggregat muss mit dem
Stromnetz verbunden sein! Die Taste @ der Bedieneinheit driicken um das Hauptmenii der
Bedieneinheit aufzurufen.




—

| Betriebsanleitung-Zusatz , BE* |- | 18‘ PLARAD

2. Mit bzw. das Unterment

.Dateneingabe” wéhlen und mit Laufrufen.

= 1309, 12:03 8

3. Im Untermeni ,Dateneingabe“ kdnnen Sie zusatzlich zum immer vorhandenen Feld
~Schraube Nr." in sechs frei belegbaren Freitext-Feldern Daten zu der Verschraubung

eingeben (z. B. Werkername, Werkernummer, Werkstiickbezeichnung usw.) bzw. vorhandene
Eingaben Uberschreiben.

In der Abbildung unten wurde kein zusétzliches Feld zum Feld ,Schraube Nr.” festgelegt.

M 1909, 10:22 8
Schraubendaten

Schraube Mr.[1] ]

[bs Ok all Abbruch

Die Anzahl und Benennung der Felder legen Sie in der mitgelieferten PC-Software fest. Mit der
Bedieneinheit konnen Sie keine Anderungen der Feldbenennungen vornehmen. Sie kénnen nur
Daten in die Felder eingeben, wenn Sie zuvor einen Schraubfall ausgewahlt haben.

11.5.2. Dokumentation und Daten einsehen

Im Untermeni ,Dokumentationen” werden die fertiggestellten Verschraubungen als Liste dar-
gestellt. Um in dieses Untermeni zu gelangen wéhlen Sie im Hauptmeni das Unterment
.Dokumentationen*.



Betriebsanleitung-Zusatz , BE* |E | 19‘ PLARAD

= £

Um eine Dokumentation anzusehen, navigieren Sie im Untermenl ,Dokumentationen“ mit den
Tasten bzw. und wahlen den so markierten Datensatz mit Laus.

Dokumentationen

.tSD 700 ST3BAFFT 17.09, 15:32
#1 634 kN

'tSP 700 ST3RAFFF 17,09, 15:38
#1 Fld kKN

'tSP 700 STI3RAFFT 18,09, 14125
#1 704 kN

'tSP 700 STI3RAFFT 18,09, 14123
#11 91 kN

'tSP 700 STI3RAFFT 18,09, 15:03
#11 91 kN

.tSP 700 STI3RAFFT 18,09, 15:06

59 / 68

[ Arsicht . Schliehen

Die vollstandigen Daten dieser Verschraubung werden angezeigt, u. a. Datum, eingetragene
Vorspannkraft bzw. eigetragenes Drehmoment oder Figemoment und Weiterdrehwinkel, verwendeter
Spannzylinder bzw. Hydraulikschrauber, Bezeichnung der Verschraubung usw.

- £
Dokumentation
i sp 700 ST36A777

Schraube Mr.: 95 20,03, 07:50

894 kN
o OK

Sollwerte

Zielwert: T00 kN
Grenzwerte: 680 .. 750 kN
Werkzeug: ST3I6 AT
Aggregat

IQ-Tax 1 -1500 84-18493

luListe [ all Schlishen

In der Detailanzeige mit bzw. jeweils zum néchsten oder vorherigen Datensatz blattern.
Wenn keine Daten vorhanden sind, erscheint die folgende Meldung:

Keine Dokumentation

Es sind noch keine
Dokumentationen auf
diesem Gerat

gespeichert.

|
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11.5.3. Aggregatedaten einsehen

Im Untermeni ,Aggregatedaten” kdnnen Sie die
Daten des mit der Bedieneinheit verbundenen Hydraulikaggregates einsehen. Um in dieses
Untermeni zu gelangen, wahlen Sie im Hauptmeni das Untermeni ,Aggregatedaten”.

Betriebsstd. Agg. Betriebsstd. Motor

- hzmin - h:min

Die Bedieneinheit zeigt die aktuellen Daten des Hydraulikaggregates an:

Aggregat
IQ-TAX 1 1500 84-18493

¥. 8.2 / Rev. 2706

Spannung Strom
236, 0.
Netzfreq. Oltemp.

50.. 26-

Betriebsstd. Agg. Betriebsstd. Motor

2538 himin 221 himin

11.5.4. Informationen zur Bedieneinheit einsehen
Um in dieses Untermeni zu gelangen, wahlen Sie im Hauptmeni das Untermeni ,Information®.

Betriebsstd. Agg. Belriebsstd. Motor

- h:min - himin

Im Untermeni ,Information” kdnnen Sie die Daten der Bedieneinheit selbst einsehen.
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= 1309, 12:01 8
Information

PLARAL Bedieneinheit (BE)
Seriennr.; 9100054
Hardweare er . 2.2
Firrmware Wer,: 3.0

Supparted Pratacal: 8.2
Build: 2695 / Sep 19 2012
Hw-I0: 01-000013857<65
WA BC:6E: 76 00: 15:34
IP: 192,166 .6.1/255,255,255.0

. Fertig I

- hzmin - h:min

Verlassen Sie das Menu mit L
11.5.5.Einstellungen &ndern

Das Untermenu ,Einstellungen” erreichen Sie, indem Sie es im Hauptmeni durch Driicken von L
aufrufen.

= 19.09, 12:02 8

Schraubfalldefinitionen

EN

Inft il

Einstellungen i

Im Untermeni ,Einstellungen” kdnnen Sie die folgenden Einstellungen andern: Sprache, Einheit fir
Temperaturanzeige (Grad Celsius bzw. Fahrenheit) und Zeitzone; bei Verwendung der Bedieneinheit
in einem Netzwerk die IP-Adresse und die Netzmaske.

= 20,09, 12:36 ()
Einstellungen
Sprache Dansk
Deutsch
English

Termp Einh.  @°C (CO°F
IP-Adresse  |192.168.6.1
Netzmaske [255.255.25850

Feitrone K-anada/Sackatchewan
ICanadafrukan
Kohile/Continertal
lchile,Easterlsland
Eurcpe/Amsterdam
Europe/andorra
Europe fathens
Europe /Berlin

[bs Ok [7 Zuriick. <Wuveiter 4 Abbruch

1. Eine der beiden Tasten '7 bzw. Y‘ der Bedieneinheit driicken, um zwischen Sprache,
Temperatureinheit und Eingabe der Netzmaske und der IP-Adresse zu wechseln.

2. Die Sprache und Temperatureinheit

mit und bzw. mit und andern.

3. Die IP-Adresse bzw. die Netzmaske mit Hilfe der Nummerntasten auf der Bedieneinheit &ndern:
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.IP-Adresse” bzw. ,Netzmaske“mit I7bzw. T anwahlen. In der Statuszeile

des Displays erscheint das Symbol 123. Die Tasten der Bedieneinheit sind jetzt im
Ziffernmodus.
» |IP-Adresse bzw. Netzmaske eingeben.

4, k driicken um die Eingaben zu bestatigen.

5. Mit ‘ den Vorgang ggf. abbrechen.
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3.6. Bedieneinheit ausschalten

Zum Ausschalten der Bedieneinheit wahlen Sie das Untermeni ,Ausschalten®.

=l 19.09, 13:02

#

Ausschalten

-- Zurick — Esc

3.7. Datenaustausch zwischen PC und Bedieneinheit

Sie kdnnen die Bedieneinheit nur in Verbindung mit dem Hydraulikaggregat benutzen, wenn Sie zuvor
die Schraubfalldaten vom PC zur Bedieneinheit Gbertragen haben.

Nur mit der mitgelieferten PC-Software kdnnen Sie Schraubfalle anlegen oder &ndern. So ist
sichergestellt, dass Werker die Parameter des Schraubfalls spater nicht manipulieren kénnen.

Die Dockingstation direkt mit einem Netzwerkkabel mit dem PC verbinden oder mit Hilfe des
mitgelieferten Netzwerkadapters.

In beiden Fallen muss ein Administrator eine Netzwerkverbindung einrichten. Die zugehérige
Dokumentation befindet sich auf der CD im Ordner ,Doku“.

Wenn Sie den mitgelieferten Netzwerkadapter (siehe beiliegende Installations-CD) verwenden,
kénnen Sie die Bedieneinheit an einen USB-Anschluss des PCs anschliel3en.

Wenn Sie die Bedieneinheit Uber ein Netzwerk adressieren wollen, verbinden Sie sie mit einem
Netzwerkkabel direkt mit dem Netzwerk.

Auf jeden Fall mussen Sie der Bedieneinheit oder der Netzwerkschnittstelle eine gultige IP-Adresse
zuweisen. Sprechen Sie ggf. mit lhrem Netzwerkadministrator.

Datenaustausch durchfihren
1. Die Bedieneinheit in die Dockingstation einlegen.

2. Ist die Bedieneinheit korrekt tiber die Dockingstation mit dem PC verbunden, so wird dies Uber das
in der folgenden Abbildung markierte Symbol dargestellt.
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-~
1 =0 19090312 #
N~ Aggregat
-- nicht verbunden --
Spannung Strom
=y -a
Netzfreq. Oltemp.
" Hz =g

Betriebsstd. Agg. Betriebsstd. Motor

hzmin - hzmin

3. Jetzt kdnnen Sie die Bedieneinheit mit dem PC synchronisieren. Dabei werden die
Verschraubungsdokumentationen (Daten der durchgefiihrten Verschraubungen) in die PC-
Datenbank Ubertragen; gleichzeitig werden die fur die Datenlibertragung ausgewahlten
Schraubfalldefinitionen vom PC auf die Bedieneinheit tibertragen (vgl. Kap. 12.3).

Dazu im Hauptmeni das Unterment ,Synchronisieren” wahlen und L dricken.

= 19,09, 12:02 r:ﬂ

Wahrend der Synchronisation erscheint folgende Meldung:

PLARAD"

Torque & Tension Systems

Initializing. _.

Wenn die Bedieneinheit nicht korrekt mit dem PC verbunden ist oder das Synchronisationsprogramm
auf dem PC nicht lauft, erscheint die folgende Meldung (siehe auch 12 Erstellen / Verwalten von

Schraubfallen):
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Synchronisieren

Suche
Synchraonisations-Sery
Er...

In diesem Fall missen Sie die Verbindung herstellen oder das Synchronisationsprogramm
,BE32Sync.exe" auf dem PC starten.

4. Erstellen/Verwalten von Schraubfallen

Sie erstellen und verwalten Schraubfalle mit der PC-Software ,BE32.exe".

1. Software und Treiber wie in der Bedienungsanleitung beschrieben installieren.
Die Bedienungsanleitung und die Software finden Sie auf der Software-CD, die mit der
Bedieneinheit geliefert wurde.

2. Die Software ,BE32.exe" starten (Start/Ausfiihren). Das Hauptfenster ,X32 BE Interface” mit dem
+Explorer fur Verschraubungsdefinitionen* und dem ,Explorer fur Verschraubungsdefinitions-

listen" erscheint:

x|

Fo e R e

@

j& E:J

——
Anzahl Bd Explorer 171 Anzahl Bd Editaren 0/ Anzahl Bl Explorer 111

/\

Buttons zum Offnen weiterer Explorer und Editoren

3. Soweit erforderlich, weitere Explorer fir Verschraubungsdefinitionen, Verschraubungs-
definitionslisten oder den ,Editor fir Vorlage Nutzer-Felder* 6ffnen. Dazu auf das jeweilige
Symbol klicken.

In der Statusleiste erscheint die aktuelle Anzahl gedffneter Explorer/Editoren.

4. Zum Bedienen der Explorer und Editoren den Cursor in den Arbeitsbereich des Explorers oder
Editors bewegen.

5. Mit der rechten Maustaste klicken um das ,Kontextmeni“ zu 6ffnen.
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4.1. Nutzer-Felder anlegen

Mit dem Editor fur Vorlage Nutzer-Felder kénnen Sie bis zu sechs frei definierbare Benutzerfelder fir
die Bedieneinheit festlegen. Beim Verschrauben kann der Werker in die mit diesem Editor erzeugten
Felder zusatzliche Informationen eingeben.

1. Editor fur Vorlage Nutzer-Felder mit einem Klick auf das Symbol ,UF* &éffnen.

Editor fiir Vorlage Nutzer Felder (]

Dateneingabe
Verschraubung ]

Werker
Flanschnummer
Turmnummer

— - —
- =~ J

)

_— = T

7

2. Ggf. mit der Schaltflache ,Editieren“ in die Editieranzeige umschalten.

3. Felduberschriften fur die Felder eingeben:

Editor fiir Vorlage Mutzer Felder =

Dateneingabe
Verschraubung:[ ]
Uberschrift fiir Feld 1
Werker
Uberschrift fiir Feld 2
Flanschnummer
Uberschrift fiar Feld 3
Turmnummer
Uberschrift fiir Feld 4

Uberschrift fiir Feld 5

Uberschrift fiir Feld 6
—

-
\
VA

~ -

— -

4. Mit der Schaltflache ,Vorschau” in die Vorschauanzeige umschalten und kontrollieren. So kénnen
Sie sehen, wie die Texte spater auf der Bedieneinheit dargestellt werden. Die so erzeugte Vorlage
kénnen Sie spater in einen Schraubfall ibernehmen (siehe 12.2 Schraubfalle).

Im dargestellten Beispiel wurden als Benutzerfelder ,Verschraubung, ,Werker*,
.Flanschnummer® und ,Turmnummer“ angelegt. Diese Angaben werden beim Verschrauben
zusammen mit den Schraubdaten gespeichert.

4.2. Schraubfalle anlegen/editieren
Mit dem Explorer fUr Verschraubungsdefinitionen legen Sie Schraubfélle an und verwalten sie. Sie
kdnnen auBerdem eine Verzeichnisstruktur anlegen, in der Sie die einzelnen Schraubfalle ablegen

(z.B. geordnet nach Maschinentypen).

1. Ggf. Explorer fur Verschraubungsdefinitionen mit einem Klick auf das Symbol ,Explorer mit Lupe*
offnen:
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EEE

AnzakkEd Explorer 171 Anzahl Bd Editaren 0/ Anzahl Bl Explorer 111

Der Editor 6ffnet sich:

Explorer fiir Verschraubungsdefinitionen [ (=13

Datsi

1) Schraubfglle L3 Datum u Zeit

ANE 10.052011 16:47:04
ANE 10.05.2011 17:03:16
FVNe.. 10.05.201117.13:49

2. Rechte Maustaste driicken um das Kontextmeni aufzurufen.

3. ,Schraubfall anlegen* wahlen und einen Namen eingeben.

Der Schraubfall erscheint in der Liste.

Ein Schraubfall ist ungiiltig, solange nicht alle Datenfelder vollstandig und korrekt ausgefullt
sind. Das folgende Symbol erscheint solange vor dem Namen des Schraubfalls:

i)

Wenn der Schraubfall vollstandig und korrekt angelegt worden ist, erscheint vor dem Namen
das Symbol des jeweiligen Schraubmodus.

4. Mit einem Doppelklick auf den Schraubfall (oder alternativ Giber das Kontextmenu) den ,Editor fir
Verschraubungsdefinitionen“ 6ffnen.

Neue Verschraubungsdefinition - Editor fiir Verschraubungs... [¥]

adus
| Spannzylinder+Druckverstirker-Mode v|
Ziglwert
kM
Zielfenster

“Werkzeug

SI‘ 3& A 887

|HD—Schlaur_'h 1500kbar b

Kammertar

[ Ok ” Anwenden H Abbrechen ] [ E ditar fiir Mutzer Felder -» ]

5. Im Editorfenster die Parameter des Schraubfalls eingeben, z. B. geforderte Vorspannkraft,
verwendetes Werkzeug usw.
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Hinweis zur Definition der Zielfenster und dem spéteren Einstellen des Arbeitsdrucks am
Hydraulikaggregat:

a) Drehmomentverschraubungen:

Bei Drehmomentverschraubungen ist der exakte Druck am Aggregat einzustellen und somit wird Uber
das sich gem. Drehmomenttabelle des Schraubers ergebende Drehmoment sichergestellt, dass die
Schraube nicht Gberzogen werden kann. Das Aggregat Uberpriift bereits wahrend des Lernvorgangs,
ob der vom BE32 erwartete, korrekte Druck innerhalb des entsprechenden Toleranzfensters
eingestellt ist. Ist der Druck nicht korrekt eingestellt, verweigert das Aggregat den Lernvorgang.

b) Drehmoment-Drehwinkel-Verschraubung:

Hierbei ist ein Druck am Aggregat einzustellen, der ausreichend ist, um sowohl das Fiigemoment als
auch anschlieRend den Weiterdrehwinkel aufbringen zu kénnen. Der am Aggregat einzustellende
Druck muss dabei also grof3er sein als derjenige, der erforderlich ist, um das vom User
definierte maximale Drehmoment (welches sich nach Aufbringen des Weiterdrehwinkels ergibt)
des Zielfensters zu erreichen. Das Uberziehen einer Schraube wird durch zwei Mechanismen
verhindert.

a. Zu Beginn des Schraubvorgangs detektiert das Aggregat, ob die Schraube nicht bereits angezogen
war. Hierbei kann es aufgrund von duRReren Einflissen (z.B. Uberspringen eines Zahnes am
Ratschensystem des Schraubers bei verschlissenen Schraubern, plétzliches Nachgeben des nicht
korrekt angelegten Reaktionsarmes beim Druckaufbau) passieren, dass das Aggregat die feste
Schraube nicht erkennt, da wie bei einer nicht festen Schraube in solchen Féllen der Druckverlauf
kurz einbricht. Dies ist diesen auf3eren Umsténden geschuldet, d.h. es handelt sich nicht um eine
Fehlfunktion des Aggregates.

b. Die zweite Sicherheit gegen ein Uberziehen der Schraube ist dadurch gegeben, dass auch beim
Drehmoment-Drehwinkel-Schrauben ein Drehmomentfenster (oberer und unterer Zielwert des
Drehmomentes nach Aufbringen von sowohl dem Fligemoment als auch dem Weiterdrehwinkel)
sinnvoll definiert werden kann:

Neue Yerschraubungsdefinition - Editor fiir Verschraubung... EJ

VAN

Modus

Drehmonent +Drehwinkel-Mode b
Fiigemoment obere Grenze Fligemoment

&0n Mm 629 N
aelfgqgteL - L-——

mir; (1100 ) Hm max 1400 ) Mm

— —_

Winkel

20

Werkzeug

M<-EC 45 T& W §all b4
HD-Schlauch Z00bar W (4 m

Kammentar

Ok H Anwenden ” Abbrechen ] [ Editar fuir Mutzer Felder ->
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Wenn also Mechanismus a. — wie oben dargestellt — nicht greifen sollte, so prift das Aggregat
permanent den momentanen Systemdruck und vergleicht diesen gegen den Druck, der dem oberen,
erwarteten Gesamtdrehmoment entspricht.

Bei Erreichen dieses Druckes wird der Schraubvorgang mit einer entsprechenden Fehlermeldung
abgebrochen. Ist der obere Zielwert des Drehmomentes bzw. dessen korrespondierender Druck also
sinnvoll definiert, kann es nicht zu einem Uberziehen der Schraube kommen.

6. Soweit gewiinscht, den ,Editor fiir Nutzer-Felder” durch einen Klick auf die Schaltflache aufrufen.
(Weitere Informationen siehe 12.1 Nutzer-Felder anlegen).

Dateneingabe
Verschraubung:[ ]

Werker

Fanschnummer

T

Lade Standard ][Spe\chele sk Slandarll

7. Wenn die Nutzer-Feld-Definition als Standard (Vorlage fur andere Schraubfélle) gespeichert
werden soll, auf ,Speichere als Standard" klicken.

8. Wenn bereits Standards fir Nutzer-Feld-Definitionen angelegt worden sind, auf ,Lade
Standard" klicken, um die Definition zu laden.
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4.3. Verschraubungsdefinitionslisten anlegen

Mit dem Explorer fur Verschraubungsdefinitionslisten stellen Sie aus den angelegten Schraubféllen
anwendungsbezogene Schraubfalllisten zusammen.

1. Explorer fur Verschraubungsdefinitionslisten mit Klick auf das Symbol ,Liste* 6ffnen.
2. Rechte Maustaste driicken um das Kontextmeni aufzurufen.
3. ,Verschraubungsdefinitionsliste anlegen” wahlen und einen Namen eingeben.

4. Die gewiinschten Schraubfélle aus dem Explorer fur Verschraubungsdefinitionen per Drag-&-Drop
auf die ausgewahlte Liste ziehen.

Explorer fiir Listen mit Verschraubungsdefinitionen

MName  Datum u Zeit

Mer. 10.052011 174744
MWer. 10.05201117.47.53
M\ver.. 10.05201117.48.02

In der Grundeinstellung werden bei jeder Synchronisation alle vorhandenen
Verschraubungsdefinitionslisten zur angeschlossenen Bedieneinheit Ubertragen.

Evtl. in diesen Verschraubungsdefinitionslisten enthaltene, ungtiltige Schraubfalle werden nicht
Ubertragen!

4.4, Dokumentationsdaten verwalten

Bei jeder Synchronisierung werden die in der Bedieneinheit gespeicherten Verschraubungs-
dokumentationen in die PC-Datenbank tibernommen.

Nach erfolgreicher Ubertragung werden die in der Bedieneinheit vorhandenen Verschraubungs-
dokumentationen geldscht.

Zur Anzeige und Verwaltung der auf dem PC vorhandenen Verschraubungsdokumentationen
verwenden Sie das Programm ,DrExplorer.exe”. Dieses Programm zeigt die Verschraubungs-
dokumentationen in Tabellenform an und ermdglicht es, diese zu filtern, zu sortieren und zu
exportieren.

1. Die Software ,DrExplorer.exe” starten
(Start/Ausfiihren).
Das Programmfenster 6ffnet sich:

32 BE Dokumentation Explorer {Rev.:2229)

N
\ -~ EHEDHIEIEH

~ o )
Daturm u. Zeit Mode BE Serial Mr.
05.01.20121... mSpannzylinder+|:lruu:kver5tﬁrker 9100086
oso01z01z21.. [ 9100086

2. Auf die oben dargestellten Symbole klicken um die Funktion Filtern oder Sortieren auszuwéhlen.

3. Rechte Maustaste driicken um das Kontextmenu aufzurufen.
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Der Dialog zum Definieren eines Filters oder einer Sortierfolge 6ffnet sich. Sie kdnnen maximal
finf Filter- oder Sortierkriterien eingeben.

Filter-Sequenz definieren

x|
Feld: Bedingungert:
| BE Serial M. v| |- ~]||=00002 |
|
x|
Feld: Bedingungw/ert:
[ Datum u. Zeit v] [oaosam-w| [11802]
-+
[ ok ][ Abbrechen |

Dieses Beispiel filtert nach Seriennummer der Bedieneinheit und Datum/Zeit

sortierreihenfolge definieren

k] x|
Feld:
[Mode v a |
b
x
Feld: J
| Diaturn u. Zeit
kJ
| ok || Abbrechen

Dieses Beispiel sortiert zuerst nach dem Verschraubungsmodus (absteigend) und dann nach Datum/Zeit (aufsteigend)

Zum Exportieren von Daten klicken Sie das Symbol Exportieren an:

X332 BE Dokumentation Explorer {Rev..2229)

7/
T ¢|  Exportieren
— — - l
Datum u. Zeit Mode BE Serial Nr.
05.01.20121... ltSpannzylinder+|:lruckverstéirker 5100086
05.01.20121... Spannzylinder+Druckverstirker 9100086

In dem darauf erscheinenden Dialog

Dokumentationsdaten Exportieren
- -~
Farmat
(@) LSV
O SYLE
K.opfzeilen

kénnen Sie das Dateiformat festlegen.

Nach der Auswahl des Dateiformates klicken Sie auf das in der obigen Abbildung markierte Symbol
~Speichern”,
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Es erscheint der folgende Dialog:

Speichern unter E]E]
Speichemin: | [__} Eigene Dateien - ¢ s E-

) (2} Eigene Bilder
\_kg jE\gene Musik
Zuletzt EE\gene Vidzos
verwendete D... | 25)Elektor

7 I ) Icons
L% | Ie_StartFile
Desktop IIMySetups

IZprotocal
Iyweb

_‘_j-' I winBatch
Eigene Dateien
48
Arbeitsplatz
- ——
" Vg N
L @ | J
.
Netzweriumgeb | Datsityp: CSV-Dateien (*csv) v Srorecter [T

In diesem Dialog geben Sie den Dateinamen und den Pfad ein unter dem die Datei abgespeichert
werden soll und fihren das Speichern schlie3lich durch Klicken auf das in der obigen Abbildung
markierte Symbol Speichern durch.

Es werden lediglich die Daten exportiert, die zuvor Giber den Filter ausgewahlt wurden. Diese werden
in der Reihenfolge Uibertragen, die Sie mit den Sortierkriterien festgelegt haben.

5. Fehlermeldungen

Interne Fehler

Beispiel fur eine interne Fehlermeldung

Nach dem Verbinden des Netzsteckers flihrt das Hydraulikaggregat einen Selbsttest durch.
Waéhrend des Selbsttests werden zuerst interne Fehlermeldungen angezeigt und nach erfolgreicher
Uberprifung wieder geléscht.

Wahrend des Selbsttests kann die Fernbedienung kurzzeitig Fehlermeldungen anzeigen. Wenn
solche Fehlermeldungen bis zum Ende des Selbsttests nicht verschwinden, muss das
Hydraulikaggregat zum Service.

Fehleranzeige im Klartext
Fehler, die der Benutzer selbst beheben kann, werden im Klartext angezeigt:

Beispiele fur Benutzerfehler
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6. Display der Fernbedienung
In der Statuszeile kdnnen folgende Symbole erscheinen:

;E.,; Meni

ﬂ Spannzylindermodus ohne Automatisches Nachpumpen

L
20

Spannzylindermodus mit Automatischem Nachpumpen

Fehler

Druckeinstellmodus aktiv (1500bar-

Spannzylindermodus) bzw. Lernen
erforderlich (800bar-Schraubmodus)

Drehmomentmodus

Lésemodus

-
-

= Drehmoment-Drehwinkelmodus

! Mit PC oder Bedieneinheit verbunden

7. LED der Fernbedienung

LED grin rot
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Netzspannung Strom

Blinkfrequenz

Arbeitsdruck

Oltemperatur

Funktion 1Q-VAX D 1500 mit

Bedieneinheit im Spannzylinder-

Funktion 1Q-VAX D 1500 ohne
Bedieneinheit im Spannzylinder-

Grine LED leuchtet
dauernd

modus bis 1500 bar

Hydraulikaggregat ist im Verspannungsmodus.
Funktion 1: Hydraulikaggregat ist bereit zum
Verspannen (evtl. muss noch der Druck gem.
Schraubfall eingestellt werden!)

Funktion 2: Der Verspannungsvorgang wurde
korrekt beendet, d. h. der dokumentierte Druck lag
innerhalb des Toleranzfeldes, das von der
Bedieneinheit vorgegeben wurde.

modus bis 1500 bar

Hydraulikaggregat ist im Verspannungsmodus.
Funktion 1: Hydraulikaggregat ist bereit zum
Verspannen (evtl. muss noch der Druck gem.
Schraubfall eingestellt werden!)

Funktion 2 (nur bei deaktiviertem Automatischem
Nachpump Modus): Verspannungsvorgang wurde
korrekt beendet, d. h. der eingestellte Druck wurde
vom Hydraulikaggregat geliefert.

Grine LED
blinkt langsam

Hydraulikaggregat ist im
Druckeinstellmodus.

Hydraulikaggregat ist im
Druckeinstellmodus.

Grine LED
blinkt schnell

Hydraulikaggregat ist im Verspannungsmodus.
Schnelles Blinken bedeutet immer, dass ein
Prozess lauft, z. B. Start des Hydraulik-
aggregates oder Druckaufbau beim
Verspannungsvorgang.

Hydraulikaggregat ist im Verspannungsmodus.
Schnelles Blinken bedeutet immer, dass ein
Prozess lauft, z. B. Start des Hydraulikaggregates
oder Druckaufbau beim Verspannungsvorgang.

Rote LED blinkt

Spannzylinder wird entlastet.

Spannzylinder wird entlastet.

Rote und griine LED
blinken abwechselnd

Es liegt ein Fehler vor.

Es liegt ein Fehler vor.

Rote und grune

Verspannung ist aktiv. Solldruck wurde
erreicht. Schraube kann beigelegt werden. Evtl.

Nur im Automatischen Nachpump
Modus: Verspannung ist aktiv. Solldruck wurde

LED

| h wird wahrenddessen automatisch nach-gepumpt! | erreicht. Schraube kann beigelegt werden. Evtl.
euchten wird wahrenddessen automatisch nachgepumpt!
nleichzeitin daliernd

Rote LED Hydraulikaggregat pumpt automatisch nach. Nur im Automatischen Nachpump

leuchtet dauernd,
grine blinkt

Modus: Hydraulikaggregat pumpt
automatisch nach.
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Blinkfrequenz

Funktion 1Q-VAX mit
Bedieneinheit im Standardmodus

Funktion IQ-VAX ohne
Bedieneinheit im Standardmodus

Griine LED leuchtet dauernd

bis 800 bar

Verschraubungsanlage ist im

Anzugsmodus.

Funktion 1: nach dem Lernvorgang wenn dieser
10 ist.

Funktion 2: nach dem Verschraubungsvorgang
wenn dieser 10 ist und der dokumentierte Druck
lag innerhalb des Toleranzfeldes, das von der
Bedieneinheit vorgegeben wurde.

bis 800 bar

Verschraubungsanlage ist im

Anzugsmodus.

Funktion 1: nach dem Lernvorgang wenn dieser
10 ist.

Funktion 2: nach dem Verschraubungsvorgang
wenn dieser 10 ist.

Grine LED
blinkt langsam

Verschraubungsanlage ist im
Anzugsmodus. Beim Start der
Verschraubungsanlage.

Es wurde noch nicht gelernt.

Verschraubungsanlage ist im
Anzugsmodus. Beim Start der
Verschraubungsanlage.

Es wurde noch nicht gelernt.

Griine LED Verschraubungsanlage ist im Verschraubungsanlage ist im

blinkt schnell Anzugsmodus. Anzugsmodus.
Schnelles Blinken bedeutet immer, ein Prozess Schnelles Blinken bedeutet immer, ein Prozess
der Verschraubungsanlage lauft. Z.B. Start des der Verschraubungsanlage lauft. Z.B. Start des
Aggregates oder der Verschraubungsvorgang Aggregates oder der Verschraubungsvorgang
lauft. lauft.

Rote LED Verschraubungsanlage ist im Verschraubungsanlage ist im

blinkt langsam

Lésemodus.
Es wurde noch nicht gelernt.

Lésemodus.
Es wurde noch nicht gelernt.

Rote LED Verschraubungsanlage ist im Verschraubungsanlage ist im

blinkt schnell Losemodus. Lésemodus.
Schnelles Blinken bedeutet immer, ein Prozess Schnelles Blinken bedeutet immer, ein Prozess
der Verschraubungsanlage lauft. Z.B. Start des der Verschraubungsanlage lauft. Z.B. Start des
Aggregates oder der Losevorgang lauft. Aggregates oder der Losevorgang lauft.

Rote LED Verschraubungsanlage ist im Lésemodus nach Verschraubungsanlage ist im Lésemodus nach

leuchtet dauernd

dem Lernvorgang wenn dieser 10 ist.

dem Lernvorgang wenn dieser 10 ist.

Rote und grine
LED
blinken abwechselnd

Es liegt ein Fehler vor.

Es liegt ein Fehler vor.
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8. Folientastatur der Bedieneinheit

el

Display
Menl(itaste

Linke Dreieckstaste
Rechte Dreieckstaste

Navigationstasten
JAuf & L Ab“
Navigationstasten /
.Links* & ,Rechts"
Abbruchtaste

Bestatigungstaste (OK)

Eingabetasten

... eine erfolgreiche
Verbindung!

PLARAD

Torque & Tension Systems

Maschinenfabrik Wagner GmbH & Co. KG
Birrenbachshohe - 53804 Much - Germany

Tel. national: (02245) 62-0

Fax national: (02245) 62-22
Phone international: +49 (0)2245 62-10
Fax international:  +49 (0)2245 62-22

info@plarad.com - www.plarad.com

Nachdruck und Kopie, auch auszugweise, nur mit
vorheriger schriftlicher Genehmigung. Anderungen
vorbehalten. Fiir Druck- und Informationsfehler
ubernehmen wir keine Verantwortung.

Stand: 11/2022
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