M A N U A L D E DESTORNILLADOR ELECTRICO / CONTROLADOR
INSTRUCCIONES OCINO

Modelo: DLV04C/10C10L-AY / DCC0101X-AZ

Informacion operativa del producto

@ C€

[ Sistema de control de corriente de par ] [ Motor sin escobillas de baja tension ]

[Para sujecion a mano/maquinas automaticas ] { Proteccion ESD ] { Solo para uso en interiores ]

[Especificaciones]

Destornillador eléctrico Controlador
Modelo DLVO04C10L-AY | DLV10C10L-AY Modelo DCC0101X-AZ
Par [N-m] 0,052 0,4 0,2a1,0 Potencia | 444\ CA - 240 V CA, 50/60 Hz
de entrada

Velogidad en Ajuste de apriete SOFT: 600 a 1000 ® Funcion de conmutacion de 4 canales
vacio [reml | A te de apriete HARD: 100 a 1000 Funciones | ® Funcion de conteo de apriete de tomillos
(como referencia) rincioales | ® Funcién de deteccion de sefial de pieza de trabajo
Tensién de 24V CC P P ® Funcién de arranque de sefial externa de entrada
entrada ® Proteccion ESD

M Consulte la p. 7 para mas informacion.

® Lea el manual atentamente antes de intentar utilizar la herramienta para emplearla de forma correcta y segura.
® Mantenga el manual a mano: asi podra utilizarlo cuando sea necesario.

* Debido al desarrollo y la mejora continuos del producto, las especificaciones y configuraciones indicadas
en este documento estan sujetas a cambios sin previo aviso.

Fabricado por:
9-4, Nakaikegami 2-chome, Ohta-ku, Tokio, 146-8555, Japdn

NITTO KOHKI CO'! LTD' Tel.: +81-3-3755-1111 Fax: +81-3-3753-8791

(Translation of the original instructions)
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Thank you very much for your purchase of this NITTO KOHKI product.
Before using your tool, please read this manual carefully so that you may use it properly to get the most out of it.
Please keep the manual handy - so you can use it whenever necessary.
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Normas de seguridad especificas del producto

/\ ADVERTENCIA

@ Utilice el destornillador eléctrico y el controlador siempre como un conjunto.
Si se utiliza otra fuente de alimentacion, podria producirse un incendio o accidente.

® No mire directamente al LED (diodo emisor de luz) de cerca.
La potente luz del LED podria causarle dafios oculares. Tampoco apunte a los ojos de personas o animales con
el LED (diodo emisor de luz).

/A PRECAUCION

® Dado que esta maquina utiliza la corriente del motor para controlar el par, las diferencias individuales en
los puntos de medicidn, o las condiciones de medicion, etc., pueden producir fluctuaciones del valor de par
medido. Se recomienda la medicién y el control del par bajo las mismas condiciones de medicién.

® El grafico de par de salida es estandar.
No se garantiza el margen de pares de salida. Asegurese de medir el par.

® El valor ajustado de la velocidad es estandar.

® El par y la velocidad pueden mostrar diferencias individuales.
Realice los ajustes y la evaluacion preliminar y, a continuacion, utilice la combinacién especificada de
destornillador eléctrico y controlador.
Si se cambia la combinacion de destornillador eléctrico y controlador, verifique de nuevo los ajustes y la
evaluacion preliminar antes de utilizar la nueva combinacion.

® El par o la velocidad del destornillador eléctrico cambiara con el tiempo. Inspeccione regularmente el par o la
velocidad y ajustelos al valor para el uso que les va a dar.
Si se utiliza el par correcto, el destornillador durara mas tiempo.

® La velocidad o el par de salida cambia en funcion de la temperatura del cuerpo principal.

® El efecto de la presion axial de la parte de la punta y la carga de direccion radial puede provocar una
fluctuacién en el par o la velocidad.

® No someta el boton, el conmutador o el bloque de terminales de senales a impactos (como caidas) ni a cargas
excesivas.
De lo contrario, podria producirse un fallo.

® No aplique el reapriete a un tornillo que ya se ha apretado (segundo apriete, comprobacion del apriete). Se
aplica un par elevado.

® Para el apriete de tornillos, etc., de tornillos con cuellos cortos u otras condiciones de apriete de tornillos
en las que el tornillo se asienta rapidamente tras el arranque, puede aplicarse un par elevado. Realice las
evaluaciones preliminares y, a continuacioén, utilice el producto con precaucion.

® Esta herramienta no es un destornillador eléctrico de impacto. No apriete dos veces (reapriete). Tampoco se
puede utilizar para apretar tornillos en madera o pared seca.
Segun las condiciones de apriete, los tornillos pueden aflojarse.
Un mal impacto podria reducir la vida util del producto o causar un problema de funcionamiento.

® No utilice esta herramienta para otras tareas que no sean apretar tornillos.
No debe utilizarse para tareas como taladrar o roscar (como si fuera una roscadora).

® Conecte el destornillador eléctrico y el controlador con un cable de conexién y, a continuacion, inserte la
fuente de alimentacion.
Observe que la desconexion del cable de conexion durante el funcionamiento dara un error.

® Para el ajuste del par utilice nuestro comprobador de par y la unién especial de tornillo. (p. 9)

® Utilice el producto tras realizar la evaluacion adecuada y la verificaciéon de antemano para comprobar que los
ajustes varios, la velocidad de apriete de tornillos, el par de salida, la operabilidad y los sistemas de control
son adecuados para el entorno de uso.

® Para asegurarse de que no haya errores en el cambio de canal de operaciones, realice las operaciones
empleando mucha precaucion.

® No realice operaciones innecesarias del destornillador eléctrico (girar en vacio, etc.).
Esto tiene efectos sobre la duracion util estructural y el calentamiento del motor.



1 Aplicacion

Este aparato es tanto un destornillador eléctrico de sujecion a mano como automatico que sirve para apretar tornillos.
Puede detectar el flujo de corriente al motor, utilizar funciones que controlan el par de apriete de tornillos y conservar

el par de 4 canales y la velocidad en la memoria.

Puede cambiar al par deseado (canal de operaciones) para coincidir con la funcion de apriete de tornillos y utilizar un

solo destornillador eléctrico para responder a varias operaciones de apriete de tornillos.

También estan disponibles las caracteristicas indicadas a continuacion, las que puede utilizar para mejorar la calidad,
la eficacia y el control de las diversas operaciones de apriete de tornillos.

Montaje de motor ecoldgico sin escobillas

Unidad protegida y segura de baja tension

Funcion de conexion a tierra de la punta

Protecciéon ESD (tratamiento antiestatico)

Conteo del numero de aprietes de tornillos

Medida del tiempo de apriete de tornillos

Enlace con el sensor de deteccion de la pieza de trabajo

Enlace con dispositivos basados en sefal de E/S

Para la sujecion a mano por el operador y el montaje en una maquina automatica de apriete de tornillos (es posible
el arranque de sefal externa de entrada)

® Se puede montar un captador de vacio (vendido por separado)

/A PRECAUCION

® Debido a que el producto esta especificado para utilizar la corriente del motor para controlar el par de salida,
los cambios en la corriente del motor debidos a las condiciones de las operaciones o el entorno en el que se
usa pueden afectar el par de salida.
Lea este capitulo a fondo y realice evaluaciones y verificaciones preliminares completas, y utilice el producto
después con precaucion.




2 Verificacion del contenido del paquete

Al abrir la caja del paquete revise el contenido del paquete y compruebe también si se ha producido algun dafio debido
a algun incidente durante el transporte.
Si detecta algun problema, consulte a la tienda donde haya comprado el producto.

Contenido del paquete y lista de accesorios

Destornillador eléctrico DLV04C10L-AY DLV10C10L-AY Controlador DCCO0101X-AZ

Contenido del paquete y accesorios Cantidad Cantidad CEn e g G Cantidad
y accesorios

Dgstc_)rnillador eléctrico (unidad y y Cc‘)nt(olador (unidad 1

principal) principal)

Cable de conexion 1 1 Bloque de terminales 1

Estribo de suspension 1 1 de sefales

Punta NK35 (n.° 0 x 4 x 75) 1 - Manual de

Punta NK35 (n.° 1 x 4 x 75) 1 1 instrucci(?nes (’este 3

Punta NK35 (n.° 2 X_fl x 75) 1 1 ma_mual, japonés,

*Para la comprobacién de par chino)

Manual de instrucciones 1 1

Estribo de suspension

Cable de conexion

Punta

Bloque de terminales de sefales




3 Nombres de las piezas

Destornillador eléctrico
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Nombre Funcién

(1) Camisa Tire de ella cuando monte o retire una punta.

(2 Acoplamiento Pieza para fijar la carcasa del destornillador.
Cuando se monta el acoplamiento de absorcion o el acoplamiento de brida, vendidos
por separado, retire esta pieza. (Rosca a la izquierda)

(3 Anillo de acento Identifica el modelo (banda de par) con un color.

(B Placa de especificaciones | Oro: DLV10C10L
Plata: DLV04C10L

(@ Interruptor de palanca Pulselo al arrancar.

(6) Receptaculo El cable de conexion se utiliza para conectar el controlador.

(@ Conmutador de sentido Cambia entre rotacion directa, posicion neutra y rotacion inversa.

Indicadores LED Muestra el estado del destornillador eléctrico.

(@ N.°de serie

Indicadores LED
/A ADVERTENCIA

® No mire al LED (diodo emisor de luz) de cerca. Tampoco lo acerque a los ojos de otras personas. La potente luz
del LED podria causar dafos oculares a las personas.

Color de e
@OH@) Nombre iluminacion Funcion
@ (1 LED[CH 1] Rojo Se ilumina cuando estan seleccionados los
| LED [CH 2] canales de funcionamiento respectivos
® @ LED [CH 3]
LED [CH 4]
@ O O @ (2 LED [FSTN-T] Amarillo En el ajuste de apriete “HARD”, se ilumina
FSTN-T C-UP cuando se mueve a la velocidad de asiento
F-NG (3 LED[C-UP/F-NG] Azul Se ilumina cuando el apriete de tornillos
finaliza normalmente
Rojo Se ilumina cuando el apriete de tornillos ha
sido NG
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Nombre Funcién
(1) LED[WORK] |Parpadeo en verde: “Tiempo de colocacion de la pieza de trabajo” (N.°14 WORK-S-T), para la entrada de
la sefial de pieza de trabajo, en progreso
lluminado en verde: El destornillador eléctrico esta en el estado habilitado de funcionamiento (rotacion)
Sin iluminar: El destornillador eléctrico esta en el estado de no funcionamiento (rotacion)
(2) LED[CRT-T] |Parpadeo en naranja: Cuando el tiempo actual de apriete de tornillos esta en el “valor limite inferior de
tiempo de apriete de tornillos” (N.°15 CRT-T-L) o inferior
lluminado en naranja: Cuando el tiempo actual de apriete de tornillos esta dentro del valor limite
inferior/superior de tiempo de apriete de tornillos (rango de apriete de tornillos OK)
lluminado en naranja y después sin iluminar: Cuando el tiempo actual de apriete de tornillos esta en el
“valor limite superior de tiempo de apriete de tornillos” (N.°16 CRT-T-U) o superior
(® LED[FSTN-T] |lluminado en amarillo: En el ajuste de apriete “HARD”, cuando se mueve a la velocidad de asiento
Parpadeo en amarillo: Medicion del tiempo de apriete de tornillos (MEAS-T) en progreso
(4 LED[CH1] lluminado en rojo: Cuando estan seleccionados los canales de operaciones respectivos
LED [CH 2]
LED [CH 3]
LED [CH 4]
(5) Botdn [WORK | Si se pulsa durante 1 segundo durante el modo de apriete de tornillos, el nimero se restablece hasta el
RESET] inicio o el canal de operaciones se reduce en 1.
(6) Botdn Si se pulsa por 1 segundo durante el modo de apriete de tornillos, se pasa al modo manual.
[MANUAL]
(@ LEDI[C-UP/ lluminado en azul: Se ilumina cuando el apriete de tornillos finaliza normalmente
F-NG] lluminado en rojo: Se ilumina cuando el apriete de tornillos ha sido NG
LED [OK/ lluminado en verde: Cuando la operacion de apriete de tornillos ha completado el nimero ajustado, y la
NG] operacion era correcta
lluminado en rojo: Cuando la pieza de trabajo se ha retirado durante la operacion de apriete de tornillos
y la operacién era NG
(9@ LED[COUNT] | Muestra el numero de aprietes de tornillos en cuenta atras (conteo).
LCD Muestra el contenido o el estado de ajuste.
@) Selector Selector para el ajuste integrado del interruptor de pulsacion.
[SETTING] Operacion de pulsacion: Determina la transicion al modo de ajuste y el elemento de ajuste y el valor de ajuste

Operacion de rotacion: Cambia el elemento de ajuste y el valor de ajuste




Nombres de las piezas
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Nombre Funcion
@ Bloque de terminales | Proporciona cada tipo de sefial de E/S y la fuente de alimentacion de servicio de
de sefales 24V CC.
@ Receptaculo El cable de conexion se utiliza para conectar el destornillador eléctrico.
Entrada de Conecta el cable de alimentacion. Da entrada a la tension nominal.
alimentacion
@ Interruptor de Cuando esta en uso se pone en la posicion de encendido ( I).
encendido

/A PRECAUCION

® No someta el selector [SETTING] o el bloque de terminales de sefiales a impactos (como caidas) ni a cargas
excesivas.
De lo contrario, podria producirse un fallo.

Pantalla LCD

El estado y el contenido de ajuste se muestran en la pantalla LCD del controlador.

Ejemplo de pantalla: Modo de apriete de tornillos Ejemplo de pantalla: Modo de apriete de tornillos
(durante el ajuste SOFT) (durante el ajuste HARD)

100% SOFT 5% HARD

-1000min™ -400min”




4 Especificaciones

/A PRECAUCION

® El par de salida es el valor medido en combinacién con el dispositivo de medicién del par de salida.

Si el par de salida se mide mediante otro dispositivo de medicién o combinacion, puede que el valor sea distinto.
® El par de salida y el par que se produce en los tornillos no coincide.

Utilice una llave dinamomeétrica para comprobar el par generado en los tornillos.

Destornillador eléctrico

Modelo DLV04C10L-AY DLV10C10L-AY
Par [N-m] Ajuste de apriete SOFT: (Ajuste de 1000 rpm) | 0,05a0,4 0,2a1,0
ar [N'm n - e

(Consulte la p. 10.) AJ.uste de apr!ete SOFT: (Ajuste de 600 rpm) 0,05a0,35 0,2a0,45

Ajuste de apriete HARD 0,05a0,4 0,2a1,0
Velocidad en vacio Ajuste de apriete SOFT 600 a 1000 600 a 1000
[rpm] . .
(como referencia) Ajuste de apriete HARD 100 a 1000 100 a 1000
Tornillos apropiados Tornillo mecanico 1,2a3,0 1,8a4,0
E?ormo referencia) Tornillo de rosca cortante 1,1a25 1,6a3,5

Forma de punta apropiada

NK35 (HEX 6,35 mm)

Motor montado

Motor sin escobillas de CC

Tension de entrada

24V CC

Método de arranque

Interruptor de palanca, sefal de entrada externa

Proteccion ESD (tratamiento antiestatico)*

Si (conformidad con las normas internacionales
relativas a la electrostatica IEC 61340-5-1)

Funcién de conexion a tierra de la punta

Si (resistor de seguridad de 1 MQ unido dentro
del controlador)

Peso de la unidad principal [kg]

0,37

Funcionamiento nominal

ON 0,5 segundos / OFF 3,5 segundos

Rango de temperatura atmosférica de uso [°C]

En funcionamiento

10a40

Almacenamiento -20a70
. . . Lpa*! 54,5 (incertidumbre: K = 3dB)
Emision de ruido (dB) (segun EN60745) LA™ 56.3
Nivel de vibracion (m/s?) (segun EN60745) Menos de 2,5

Humedad relativa

Sin condensacion (incluso durante el
almacenamiento)

Entorno operativo

Menos de 2000 m por encima del nivel del mar

Grado de polucion (segun IEC60664-1)

Grado de polucion 2

Categoria de sobretension (segun IEC60664-1)

Categoria de sobretension |




Especificaciones

Controlador

Modelo

DCC0101X-AZP

Potencia de entrada

100 a 240 V CA, 50/60Hz

Funciéon de canal de operaciones

Ajuste de par y velocidad en memoria de 4 canales
Se puede cambiar a cualquier canal de operaciones

Funcién de conteo

Se puede contar el niUmero de aprietes de tornillos
Se puede conectar el sensor de deteccion de pieza de trabajo

Funcion externa de control de arranque

El control de arranque se puede habilitar mediante la sefial de entrada
externa

Método de seial de entrada

Entrada del fotoacoplador
(Unidad de 24 VV CC (entrada de 5 mA/1), responde a la salida PNP)

Método de sefal de salida

Salida del fotoacoplador
(30 V CC o inferior, salida de 30 mA/1 o inferior, método de salida PNP)

Fuente de alimentacion de servicio

24V CC (capacidad maxima: 200 mA)

Proteccion ESD
(tratamiento antiestatico)*

Si (conformidad con las normas internacionales relativas a la electrostatica
IEC 61340-5-1)

Consumo de corriente (W)

Cuando esta en modo de espera: 20
Durante la rotacion del destornillador eléctrico (nominal): 30

Peso de la unidad principal [kg]

1.1

*1 LPA: nivel de presién acustica superficial con ponderacion A
*2 Lwa: nivel de potencia acustica con ponderacion A
*3 ESD: abreviatura inglesa de “descarga electrostatica”. Se refiere a la descarga de electricidad estatica

Instrumento de medicion de par de salida

Modelo de destornillador eléctrico

DLV04C10L-AY ‘ DLV10C10L-AY

Punta de medicién

NK35 (n.° 2 x 4 x 75)
(Para la forma del extremo de la punta, utilice “+N.°2”")

Comprobador de par (vendido por separado)

DLT1173A

Unién atornillada para

Ajuste de apriete SOFT (vendido por separado)

DLW4540 (con goma blanca) DLW4550 (con goma negra)

Unién atornillada para

Ajuste de apriete HARD (vendido por separado)

DLW4560 (con arandela metalica)




Union atornillada

Para medir el par de salida de la maquina, utilice el comprobador de par y la unién atornillada vendidos por separado.
En concordancia con los ajustes de apriete SOFT/HARD, sustituya la union atornillada y realice la medicion.

/A PRECAUCION

® Si se desarma la union atornillada, lleve cuidado para asegurar que no se cometen errores en el pedido de
piezas o en la guarnicion cuando se vuelva a montar.

® Realice comprobaciones periddicas para ver si hay dafos en el cojinete axial interno.

® Realice comprobaciones peridédicas para ver si hay dainos (fatiga permanente, fisuras, deformacién) en la
arandela de junta de goma interna.

® Si guarda la junta sin utilizarla, afloje el perno con cabeza de hexagono interior.
Si se guarda con par aplicado, puede provocar deformacién en la arandela de junta de goma.

® Se recomienda sustituir la junta cada 2500 mediciones o cada afio.

Tapa

Cabezal de tornillo @
(Extremo de la punta +
N.°2)
Perno con cabeza de
hexagono interior
(pelicula de aceite
lubricante aplicada)

Cojinete axial
(superficie ranurada en el

$20 interior)

Goma blanca

$13
Arandela — @ (para el ajuste de apriete SOFT
\—— ,— DLV04C)
~ — R
Arandela de junta — " " "

Dibujo de las [ 4 _
dimensiones Metal
de la junta de ] (para el ajuste de apriete
goma Base del tornillo — HARD)
Goma negra

(para el ajuste de apriete SOFT
DLV10C)



Especificaciones

Grafico del par de salida

Par de ajuste/velocidad de ajuste/Par de salida (estandar)
A\ PRECAUCION

® El grafico es estandar. No se garantiza el margen de pares de salida.
Una vez ajustado, asegurese siempre de medir el par de salida.

® Utilice la herramienta dentro del rango especificado.

® Compruebe periodicamente el par de salida y la velocidad, y ajuste los valores si se han producido cambios.

® El “Valor de ajuste de la velocidad” es estandar.
La velocidad real cambia a causa de la temperatura de la herramienta, la pérdida mecanica y las condiciones de
engrase. También puede variar segun las diferencias de la propia herramienta.

® Si se modifica la velocidad, cambia el sonido del motor. No se trata de un error.

Ajuste SOFT DLV04C10 Ajuste SOFT DLV10C10

0.45 1.0 Par de ajuste de 100%

0.40 Par de ajuste de 100% 0.9 Ve
—~ 035 —~ 038
£ 030 Par de ajuste de 50% E 07 / Par de ajuste de 50%
Z 025 z o8l 2~
s 020 Par de ajuste de 30% 5 05 ,/ Par de ajuste de 30%

0.15 0.4 ]
o o —

8'(1)g Par de ajuste de 1% 82 Par de ajuste de 1%

600 700 800 900 1000 600 700 800 900 1000
Ajuste de velocidad (rpm) Ajuste de velocidad (rpm)
Ajuste HARD DLV04C10 Ajuste HARD DLV10C10
~ 0.4 —~ 1.0
E E
£ £
© ©
o a
0.05 . 0.2 .
1 50 100 1 50 100
Par de ajuste (%) Par de ajuste (%)
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5 Preparativos

Colocacion de una punta
A\ ADVERTENCIA

® Antes de colocar o extraer una punta, apague siempre la herramienta.

1 Inserte una punta tirando a la vez de la <=

camisa hacia afuera 0oooo
S em— (=) oooo
O

|
Camisa

2 Suelte la camisa asegurandose de que la oooo
punta no se salga Cﬂ:ﬁm 0ooo
Para extraer la punta, saquela mientras tira de la Oooo
camisa hacia afuera. P

Nosotros suministramos todos los tipos de puntas. Para los detalles, vea el catalogo general.
Asimismo, aparte de las puntas de nuestra empresa puede utilizar también puntas disponibles en el mercado con las
especificaciones indicadas a continuacion.

23
9

<« 1

/A PRECAUCION

® Si los tornillos no coinciden con las puntas, se pueden producir desgastes en las puntas y arafazos en las
cabezas de los tornillos.
Utilice puntas que coincidan con las cabezas de los tornillos.

@ Si utiliza una punta larga, tenga cuidado, ya que las vibraciones de la punta pueden incrementarse o se puede
aplicar fuerza excesiva.

Colocacion del estribo de suspension
A\ PRECAUCION

® Si se tira a la fuerza del estribo de suspensién, puede que no recupere su estado original. Utilice solamente la
fuerza necesaria para colocarlo o retirarlo.

1 Separe ligeramente los dos extremos del estribo de suspension e
insértelos en el orificio correspondiente

1



Preparativos

Uso del destornillador con un captador de vacio/montado en una
maquina automatica de apriete de tornillos

/A\ ADVERTENCIA

® Antes de quitar o montar el acoplamiento o el captador de vacio, apague siempre la alimentacion.

Puede montar el captador de vacio vendido por separado.

Adicionalmente, monte a la punta una camisa que coincida con la forma del tornillo a apretar y utilice una bomba de
vacio para absorber el tornillo. La forma exterior del tubo aplicable al ajustador de tubo es de @ 6 mm.

Observe que el acoplamiento de brida para montar en la maquina automatica de apriete de tornillos también se vende
por separado como pieza individual. Para el dibujo del disefio exterior, vea la p. 55, y para el método de control de
arranque externo, vea la p. 44.

/A PRECAUCION

® El montaje del acoplamiento es de “rosca a la izquierda”. Para prevenir que se afloje durante el uso, asegurese
de fijarlo debidamente.
® Tenga cuidado de no apretar el acoplamiento demasiado.

Utilizacion Sujecion a mano por el operador | Montaje en una maquina automatica
o No :
Absorcién de . , Observaciones
tornillos Ho =l ('?”.“ta Si
magnética, etc.)
Acoplamiento ACOPI%%ZMO de Acoplamiento de soﬁic:r:ala
de absorcion DLW9015 brida DLW9015 q
Acoplamiento Piezas estandar DLW9014 (Pieza individual (Accesorio para
(Accesorio para vendida por captador de vacio
DLP6640) P DLP6650)
separado)
A_n|||o de agento o o } )
(piezas estandar)
Captador de vacio
(vendido por - DLP6640 - DLP6650
separado)
Camisa
Serie DLS4000
(vendido por ) © ) ©
separado)
Bomba de vacio
DLP2570 (vendida por - @) - @)
separado)

12



Montaje de un captador de vacio (DLP6640) para uso de sujecion a
mano

1 Retire el acoplamiento oooo
El acoplamiento es de rosca a la izquierda. i S S g S
Deje montado el anillo de acento. oooo

Acoplamiento

2 Una vez montada la punta, monte el
acoplamiento de absorcion (DLW9014)

Acoplamiento de absorcion

Tornillo prisionero
Captador de vacio

3 Monte el captador de vacio
Ajuste la orientacién del ajustador de tubo y

apriete los tornillos prisioneros en 2 lados.
ﬂ Dooo
oooo
pooo
pooo
Ajustador de
tubo
Montaje de un captador de vacio (DLP6650) para maquina
automatica
1 Retire el acoplamiento y el anillo de acento
El acoplamiento es de rosca a la izquierda.
4 D500 0oes
oooo Ooooo
0000 OopooD
|

Acoplamiento Anillo de acento

13



Preparativos

2 Una vez montada la punta, monte el acoplamiento de brida Punta i
(DLW9015) I
Para cada dimension, véase la p. 55. 0ooo

oooo
oooo
pDooo

Acoplamiento de brida

3 Monte el captador de vacio
Ajuste la orientacién del ajustador de tubo y apriete los tornillos prisioneros en 2 lados.
Para cada dimension, véase la p. 54.

Tornillo prisionero

Captador de vacio| ~

Dooao
° Dooao
0Dooao
Dooao

Ajustador de
tubo

COrificio de fijacion A

/A\ ADVERTENCIA

® Si se monta en una maquina automatica de apriete de tornillos con un acoplamiento de brida
montado, posicione los orificios de fijacién en 2 o mas posiciones simétricas para fijarlo
firmemente en su lugar.

Montaje de un tubo

1 Inserte el tubo en el ajustador de tubo

oooog
oooo
gooo
oooo

é

2 Mientras presiona en la cabeza del ajustador de tubo, retire el
tubo

oooo
oDooo
oooo
Ooooo

=
=

14
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oooo
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E
2z %{sd—iﬁ/
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Posicion de fijacion de la herramienta de fijacion




6 Funcionamiento basico

Arranque
/A ADVERTENCIA

® Aseglirese de conectar correctamente el conector del cable de alimentacién y la clavija de alimentacion.

® Aseglirese siempre de que la herramienta esté conectada a tierra.
Si la herramienta no se conecta a tierra, podria producirse un fallo 0 una descarga eléctrica en caso de fuga de corriente.
Si no sabe si la toma de corriente tiene conexion a tierra, consulte a un técnico electricista.
Si se utiliza un cable alargador, emplee uno de 3 hilos que incluya uno de conexion a tierra.

® Cerciorese de que el cable de conexion esta firmemente conectado.
Ademas de suministrar corriente, el cable de conexion se conecta a tierra para eliminar la electricidad estatica.
La seccion metalica final del destornillador eléctrico va conectada a tierra mediante un resistor de seguridad de
1 MQ que se encuentra dentro del controlador.
Ademas, cuando la herramienta se utiliza durante mucho tiempo, la parte rotativa del destornillador eléctrico
se desgasta y disminuye la capacidad de eliminar la electricidad estatica. Solicite periédicamente a nuestra
empresa o a su agente de ventas que realice una revision general de la herramienta.

1 Compruebe que la alimentacion esta apagada y utilice el cable de conexién para conectar el
destornillador eléctrico y el controlador
Alinee e inserte el cable de conexion y las ranuras del receptaculo, y apriete la camisa.

Recorte
0%0 /

Camisa

<,
oy
S

Cable de conexion (clavija hembra)

2 Inserte el cable de alimentacién en la entrada
de alimentacion del controlador

3 Inserte la clavija de alimentacién a una toma de corriente con conexién a tierra (100 V CA -
240 V CA) para suministrar electricidad

4 Encienda ( I) el interruptor de encendido
El avisador suena y el LED se ilumina.
El modelo del destornillador eléctrico y del
controlador asi como la versién del programa se
muestran en la pantalla LCD.

OFF (O) ON (1)

16



Modo de apriete de tornillos

EILED [CH 1] a [CH 4] se ilumina en rojo y se muestran en la pantalla LCD el par de ajuste y la velocidad. El
numero de aprietes de tornillos se indica en el LED [COUNT] y el LED [WORK] se ilumina en verde. Cuando el
funcionamiento (rotacion) es posible, este estado se denomina “modo de apriete de tornillos”.

Se ilumina en verde

NITTO KOHKI

C-up

WORK ~ CRTT  FSTNT F-NG  OK/NG

CH
1 2

O

i
[

Se ilumina en rojo d O (3) (4) Conteo de tornillos
TORQUE: 10% SOFT| Par de ajuste
SPEED : 600min~' 7 velocidad
O, O,
O
SETTING
delvo

Conmutador de sentido

/A PRECAUCION

® No accione el conmutador de sentido con la maquina en rotacion. De lo contrario, podria producirse un fallo.

® Si no se va a utilizar la herramienta, coloque el conmutador en la posicion neutra.

® No someta el conmutador de sentido a impactos (como caidas) ni a cargas excesivas. De lo contrario, podria
producirse un fallo.

Deslizando el conmutador de sentido se puede modificar el sentido de rotacion del destornillador eléctrico.
“O ” significa “neutro”. El destornillador eléctrico no rota.
00

L[ L[

ooool oooodg Daooady
oooo oooo oooo
ooaao oooo nDooa ﬁ}
ooooQ ooooQ ooooQ
ooaao oooo nDooa
oooao oooo nooo
Neutro Rotacién directa: Rotacién inversa:

Rotacion a la derecha a la
velocidad ajustada (gira en
sentido horario)

Rotacion a la izquierda a la
velocidad maxima (gira en
sentido antihorario)

Si se arranca mediante una sefial de entrada externa, la posicion del conmutador de sentido no es valida.

17



Funcionamiento basico

Arranque y parada

Arranque el destornillador eléctrico con el interruptor de palanca del destornillador eléctrico o una sefial de entrada
externa.

/A\ ADVERTENCIA

® Nunca toque la punta mientras rota.
® No dirija la punta a personas o animales.

/A PRECAUCION

® Aseglirese de pulsar correctamente el interruptor de palanca.

Utilice el interruptor de palanca para arrancar el destornillador eléctrico

1 Deslice el conmutador de sentido a la direccién de rotacion

2 Pulse el interruptor de palanca
El destornillador eléctrico rota.

3 Suelte el interruptor de palanca
Utilice la funcién de pausas de punta para detener la rotacion.

Utilice la sefal externa de entrada para arrancar

Consulte “Uso de una sefial externa para arrancar el destornillador eléctrico” (p. 45).

18



Apriete de tornillos

/\ ADVERTENCIA

® Sostenga firmemente el cuerpo principal para que no se le caiga la herramienta.

/A PRECAUCION

® Coloque correctamente el extremo de la punta en la cabeza del tornillo.
® Aseglrese de que la punta no esté desgastada.

1 Deslice el conmutador de sentido a la posicion de rotacion directa O
2 Coloque el extremo de la punta en la cabeza del tornillo y pulse el interruptor de palanca
3 Apriete el tornillo y, cuando el destornillador eléctrico se detenga, suelte el interruptor de palanca

Si el apriete de tornillos se ha realizado de acuerdo con el ajuste
El destornillador eléctrico pasa al estado de par alcanzado (el

destornillador eléctrico alcanza el par ajustado y se detiene C-UP: Se ilumina en OK: Se ilumina en
automaticamente). azul verde
ElI LED [C-UP / F-NG] se ilumina en azul, el avisador de cuenta F-NG: Se ilumina en rojo NG: Se ilumina en
adelante suena y el LED [COUNT] del numero de aprietes de rojo
tornillos disminuye en 1.
Si el apriete de tornillos no se ha realizado de acuerdo Nlm KOHKI
con el ajuste e e PG okmo
El LED [C-UP / F-NG] LED se ilumina en rojo y el avisador F-NG COUNT
suena. |

1 2 o 3 4 ,
Si se ha apretado el nimero de tornillos ajustado ® 00O
Se da salida a la sefial OK (la sefial producida cuando se ha TORQUE. 10% SOFT
completado una serie de tareas), el LED [OK/NG] se ilumina SPEED : 600min-'
en verde y suena un avisador. Después de esto, se conmuta al
préximo canal de operaciones. o o @

SETTING

delvo
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Funcionamiento basico

Modo manual

El “modo manual” es un modo para conmutar libremente el canal de operaciones para manejar el destornillador
eléctrico. Independientemente de la presencia o ausencia de una senal de pieza de trabajo, es posible la accién del
destornillador eléctrico (rotacion).

Uso para funcionamiento de apriete de tornillos temporal no relacionado con las operaciones en serie de la
produccién en masa y para la comprobacion del par, etc.

1 En el modo de apriete de tornillos, mantenga pulsado el botéon [MANUAL]
El modo manual se activa y el LED lateral del botéon [MANUAL] se ilumina durante un intervalo de 1 segundo.

2 Seleccione y determine el canal que se ha de activar
Ahora se puede activar el destornillador eléctrico.

3 Una vez mas, mantenga pulsado el boton [MANUAL]
La herramienta regresara al modo de apriete de tornillos.

/A PRECAUCION

©® Durante el modo manual no se activan el ajuste del tiempo de apriete de tornillos ni la evaluacion OK/NG del
funcionamiento.

® Incluso durante el modo manual, ajuste en ON la sefal de salida del estado de apriete de tornillos (directa,
inversa, C-UP, F-NG).

20



7 Ajustes basicos

Modo de funcionamiento

La herramienta se puede ajustar para distintos aprietes de tornillos.
Se puede pasar a cada modo desde el modo de apriete de tornillos.

Para mas informacion sobre el funcionamiento y la ejecucion de cada funcion, consulte la pagina de referencia.

L Operacion para volver al modo de .
Modo Operacion apriete de tornillos Referencia
Modo de ajuste Mantenga pulsado el selector [SETTING] {\g?zrllf_?ﬂgg]pulsado el selector p. 21
Restablecimiento del En el estado de cuenta atras, mantenga -
conteo de tornillos pulsado el boton [WORK RESET] Regreso automatico p- 43
Reduccion del canal de En el estado de valor ajustado de conteo, Reareso automatico 43
operaciones mantenga pulsado el boton [WORK RESET] 9 P-
Cambio de canal de
operaciones Sefal de entrada del canal A/B ON Regreso automatico p. 44
(durante el ajuste INPUT)
Arranque de sefial Sefial de entrada de arranque de rotacion -
externa de entrada directa/arranque de rotacion inversa ON Regreso automatico p- 45
Modo de reduccion del Con el conmutador de sentido en el ;L?grfé:ggc'on inversa: Regreso
numero estado de posicion de rotacion inversa, - . p. 32
(durante el ajuste ON2) pulse el selector [SETTING] ;)e;utir:j%onamlento de conmutador de
Bloqueo/c_lesbloqueo d? Sefial de entrada de bloqueo de botones -
las operaciones del botén Regreso automatico p. 45
ON/OFF
controlador
Modo manual Mantenga pulsado el boton [MANUAL] mﬂa:’i‘eggﬁ]pulsado el botén p. 20

Funcionamiento del modo de ajuste

/A PRECAUCION

® Anote siempre los valores ajustados. Utilice “Anotacion de ajustes” (p. 62).
Si la herramienta no funciona bien, se pueden inicializar todos los ajustes. Los ajustes también se pueden
inicializar en el momento de la reparacion para comprobar el funcionamiento.
Tenga en cuenta que no hay ninguna funcién que permita exportar los valores ajustados a un dispositivo externo.

1 En el modo de apriete de tornillos, mantenga pulsado el selector [SETTING]
El modo pasara al modo de ajuste.

N

cambiar

Gire el selector [SETTING] y visualice el elemento a

El elemento de ajuste se muestra en la primera linea de la
pantalla LCD, y "N.°" parpadea.
Si se mantiene pulsado el botén [WORK RESET] mientras

"N.°" parpadea, regresa al modo de operaciones sin cambiar

el ajuste.

Pulse el selector [SETTING]
Ahora se pueden cambiar los valores ajustados del elemento de ajuste mostrado.

Gire el selector [SETTING] y cambie el valor

El valor seleccionado parpadea.

Si se mantiene pulsado el boton [WORK RESET] mientras el

valor parpadea, regresa al paso 2 sin cambiar el ajuste.

Parpadea

1) CH-CHG: S—-AUTO

2)CH: 1

Parpadea

2)CH: 1

——

1) CH-CHG: S—-AUTO
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Ajustes basicos

o)
6
7

Pulse el selector [SETTING]

El valor ajustado esta determinado.

Repita los pasos 2 a 5 para realizar ajustes

Mantenga pulsado el selector [SETTING]

Se guardan los ajustes y se regresa al modo de apriete de

tornillos.

Hay disponibles los siguientes ajustes.

Pantalla LCD Detalles Valor ajustado Predet. Referencia
1) CH-CHG Método de cambio de canal de S-AUTO / C-AUTO / INPUT S-AUTO p. 24
operaciones
2)CH Canal de destino de ajuste CH1/CH2/CH3/CH4 - p. 25
3) FSTN-TYPE Tipo de apriete de tornillos SOFT /HARD SOFT p. 25
4) TORQUE Par 1a 100% 10 p. 27
5) SPEED Velocidad SOFT: 600 a 1000min~ 600 p. 27
HARD: 100 a 1000min-*
6) SOFT-START Nivel de arranque suave Lvia9 1 p. 27
7) FSTN-T Temporizador de apriete 0.00 a 9.99s 0.00 p. 27
(El ajuste solo esta habilitado si
N.°3 se ha fijado en “HARD”)
8) COUNT UP-BZ Sonido de avisador de cuenta OFF/1a10 CH1:1 p. 29
adelante CH2: 2
CH3: 3
CH4: 4
9) FSTN-NG-BZ Sonido de avisador NG de apriete OFF/1a10 1 p. 29
10) REFSTN-T Temporizador de prohibicion de 0.029.9s 1.0 p. 29
reapriete
11) COUNT-FNC Funcién de conteo OFF / ON CH1: ON p. 30
CH2: OFF
CH3: OFF
CH4: OFF
12) WORK-SNSR Sefal de pieza de trabajo OFF / ON OFF p. 30
13) COUNT Numero de conteo 1a99 1 p. 30
14) WORK-S-T Tiempo de colocacién de la pieza 0.0a9.9s 0.0 p. 30
de trabajo
15) CRT-T-L Valor limite inferior del tiempo de 0.00 a2 9.99s 0.00 p. 31
apriete de tornillos
16) CRT-T-U Valor limite superior del tiempo de 0.0129.99S/DIS DIS p. 31
apriete de tornillos
17) OK-OUT-T Tiempo de confirmacion del apriete | 0.0 2 9.9s 0.0 p. 32
de tornillos
18) OK-TIMING Momento de emision de OK C-F / W-O C-F p. 32
19) OK-BZ Sonido de avisador OK de OFF/1a11 CH1:1 p. 32
operaciones CH2: 2
CH3: 3
CH4: 4
20) NG-Bz Sonido de avisador NG de OFF/1a10 1 p. 32
operaciones
21) COUNT-RTN Funcion de reduccion del numero OFF / ON1/ON2 ON1 p. 32
22) BZ-VOLUME Volumen del sonido de avisador OFF a MAX MAX p. 33
23) CHECK-BZ Sonido de avisador de OFF / ON ON p. 33
comprobacion
24) BACK LIGHT Retroiluminacion OFF / ON ON p. 33
25) SETUP-RESET Inicializacién de los ajustes ALL/CH1/CH2/CH3/CH4 - p. 23

® N.°1, N.°22 a 24: Ajuste compartido de todos los canales
® N.°12 a 21: Ajuste solo valido cuando N.°11 esta en “ON”

Incluso si el destornillador eléctrico se utiliza para realizar un apriete de tornillos durante el modo de ajuste, las
sefiales de salida de cuenta adelante “C-UP” y de apriete de tornillos incorrecto “F-NG” no se encienden.
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Inicializacion de los ajustes

Es posible inicializar los ajustes a los valores predeterminados de fabrica.
La inicializacidon se puede realizar para cada canal o para todos los canales a la vez.

/A PRECAUCION

® Cuando se realiza la inicializacion, todos los ajustes regresan a los valores predeterminados.
No se pueden restaurar los ajustes.

-)

Seleccione el elemento de ajuste N.°25 “SETUP RESET”

2 Cuando se inicializan todos los canales, seleccione “ALL”, y cuando se inicializa un canal
especifico, seleccione “CH1” a “CH4”
Si se selecciona “ALL”, todos los elementos en todos los canales retornan a sus ajustes iniciales.
Si se selecciona “CH1” a “CH4”, no se inicializan los elementos de ajuste que se comparten con todos los
canales (N.°1, N.°22 a 24).

3 Si se muestra “Really?”, seleccione “Yes”
Todos los ajustes regresan a su ajuste inicial.
Cuando se realiza la cancelacion, seleccione “No”.

4 Mantenga pulsado el selector [SETTING] y regrese al modo de apriete de tornillos

23



8 Detalles del modo de ajuste

Describe detalles de elementos que se pueden fijar en el modo de ajuste.

Método de cambio de canal de operaciones (N.°1 CH-CHG)

La carpeta donde se guardan los ajustes del movimiento del destornillador eléctrico se llama “canal”’ y se pueden
utilizar 4 canales cambiando de uno a otro.

En el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG), seleccione el método de cambio de canal de
operaciones.

Ajuste Movimiento

Realiza operaciones de emision de OK en cada canal, enlaza con la funcién de conteo y cambia al proximo
S-AUTO | canal de operaciones

Puede cambiar el canal de operaciones sin conectar a un conmutador, PLC u otra sefial de entrada externa
Enlaza con la funcién de conteo, cambia automaticamente al préximo canal de operaciones y realiza
C-AUTO | finalmente operaciones de emisién de OK

Puede cambiar el canal de operaciones sin conectar a un conmutador, PLC u otra sefial de entrada externa
Utiliza un conmutador, PLC u otra sefial de entrada externa para operar la sefial de entrada A/B del canal y
cambia el canal de operaciones

INPUT Utilice este ajuste para la produccion de varios modelos, de lotes pequefios, u otras situaciones donde las
piezas de trabajo consisten de varios modelos

Consulte “9 Uso de senales externas” (p. 34)

Acciones “S-AUTO”, “C-AUTO”
Ejemplo de accion cuando la funciéon de conteo CH3 (N.°11 COUNT-FNC) esta apagada

Ajuste Movimiento

CH1 “OK” = CH2 “OK” = CH4 “OK” = CH1 “OK” ...

(Emision de OK al final de cada canal de operaciones, CH3 salta)
CH1 —» CH2 - CH4 “OK” — CH1 ...

(CH3 salta, emision de OK al final de CH4)

S-AUTO

C-AUTO

Ajustes validos

(Para los elementos de ajuste N.°12 y 14 es valido el primer ajuste de canal cuando la funcién de conteo se enciende,
y para los elementos de ajuste N.°17 a 19, la activacion se realiza conforme al ajuste de canal final cuando la funcién

de conteo esta encendida)

. Canal
Elemento de ajuste CH1 CH2 CH3 CHa4
Sefial de pieza de trabajo (N.°12 WORK-SNSR) Valido - - -
Tiempo de colocacién de la pieza de trabajo (N.°14 WORK-S-T) Valido - - -
Tiempo de confirmacion del apriete de tornillos (N.°17 OK-OUT-T) - - - Valido
Momento de emisién de OK (N.°18 OK-TIMING) - - - Valido
Sonido de avisador OK de operaciones (N.°19 OK-BZ) - - - Valido
Acciones “INPUT”
Ejemplo de accion cuando la funcién de conteo CH3 (N.°11 COUNT-FNC) esta apagada
Canal en progreso Cuando se ha producido un cambio en la seial de entrada A/B del canal
CH3 En el momento en que la sefial cambia, se traslada inmediatamente al canal de
(Funcion de conteo apagada) operaciones diferente designado
Una vez que finaliza la operacion de CH1, se traslada al canal de operaciones
CH1 designado en la sefial de entrada del canal A/B
(Funcion de conteo encendida) | Incluso mientras una operacion esta en progreso, se traslada al canal
designado cuando se ha dado entrada a WORK RESET durante 1 segundo
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Canal de destino de ajuste (N.°2 CH)

Selecciona el canal para cambiar el ajuste en el modo de ajuste. Aparte de los ajustes compartidos en todos los
canales de los elementos de ajuste N.°1 y N.°22 a 24, se registran los ajustes para cada canal.

Una vez seleccionados los canales en N.°2 CH, realice cada ajuste de elemento.

Al cambiar los canales se iluminan los LED [CH1] a [CH4] del destornillador eléctrico y del controlador.

Tipo de apriete de tornillos (N.°3 FSTN-TYPE)

Fija el tipo de apriete de tornillos en “SOFT” 0 “HARD”.

Cual de ellos se fija depende del tipo de tornillo, el tamafio, la calidad del material, la presencia o ausencia de
pegamento, la presencia o ausencia de arandela o arandela elastica, la calidad del material de la pieza de trabajo,
la presencia o ausencia de rosca, el diametro del orificio, la rigidez, la velocidad de apriete y otras condiciones.
Utilizando una pieza de trabajo real y tornillos, intente la configuracion de cada ajuste bajo las condiciones de
operacion, para determinar el tipo de apriete de tornillos, el par y la velocidad.

Para el caso “SOFT”

Con un tornillo de rosca cortante y una pieza de conexién de cuerpo blando, tal como goma, fijado para el apriete de
tornillos, etc., con una carga de apriete.
Para “SOFT”, realice los siguientes ajustes.

Elemento de ajuste Valor ajustado
Par (N.°4 TORQUE) 1a100%
Velocidad (N.°5 SPEED) 600 a 1000min-'
Nivel de arranque suave (N.°6 SOFT-START) | Lvia9

Tabla de tiempos
Imagen de accién de control al asentar el tornillo apretando a la velocidad fijada

Desacelera en base ala carga y la
/ corriente se incrementa de forma

A continua
<0 Velocidad
)
5 3 N ( \
Q @
S2
a® |  /f  _ Neke——. Valor de ajuste de la

corriente (par)

Corriente

v
¥ ;

Arranque Asiento

» Tiempo
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Detalles del modo de ajuste

Para el caso “HARD”

Para el apriete de tornillos para una pieza de trabajo roscada, o el apriete de un cuerpo rigido, etc., realice el ajuste
para el apriete de tornillos, etc., con cargas de apriete pequenas.
Para “HARD?”, realice los siguientes ajustes.

Elemento de ajuste Valor ajustado
Par (N.°4 TORQUE) 1a100%
Velocidad (N.°5 SPEED) 100 a 1000min"*
Nivel de arranque suave (N.°6 SOFT-START) | Lvia9
Temporizador de apriete (N.°7 FSTN-T) 0.00 2 9.99s

Tabla de tiempos

Imagen del tiempo de arranque activado por “velocidad” (N.°5 SPEED), cambio automatico a la velocidad de asiento
en respuesta al valor de par de ajuste tras “temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T) y accién de control al asentar el
apriete de tornillos

Una vez concluido “FSTN-T”, se

4 FSTN-T conmuta automaticamente a la
E g - —> /velocidad de asiento
8 &
Q>
2@ .

Velocidad

Apriete de tornillos

completado a la velocidad
de asiento

/ Corriente

| I

; F 1

Arranque Desaceleracion Asiento

P Tiempo

Por ejemplo, para el apriete de tornillos en una pieza de trabajo roscada, dado que la carga de apriete durante el
apriete de tornillos es reducida, aparece la relacién “velocidad durante el asiento del tornillo (fuerza de inercia) = par
de apriete de tornillos”.

Por este motivo, en el ajuste de apriete “HARD”, realice un cambio automatico a la velocidad de asiento en respuesta
al par de ajuste y controle el asiento del tornillo.

Si el par de ajuste es bajo, la velocidad de asiento puede reducirse y el tiempo de apriete de tornillos puede hacerse
mas largo. Para compensar esto, al fijar el “temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T) se activa el apriete de tornillos
durante el tiempo FSTN-T desde el arranque del apriete de tornillos, a la “velocidad” (N.°5 SPEED).

Observe que, dado que hay una necesidad de cambiar fijamente la velocidad durante el asiento a la velocidad de
asiento, realice un ajuste para el tiempo de conmutacion a la velocidad de asiento (FSTN-T), y llévelo al frente del
asiento del tornillo. Si se asienta durante FSTN-T, se evalua como apriete de tornillos NG (F-NG).

26



Par (N.°4 TORQUE) / Velocidad (N.°5 SPEED)

Ajusta el par y la velocidad.
Para la relacién del ajuste de par y velocidad, y el par de salida, consulte la p. 10.

/A PRECAUCION

® Realice el ajuste mientras comprueba el par en una pieza de trabajo real.
® La accion de rotacion inversa del destornillador eléctrico opera a la velocidad maxima independientemente del
valor de ajuste de la velocidad.

Nivel de arranque suave (N.°6 SOFT-START)

Ajusta el tiempo valido de arranque suave durante el arranque de rotacion directa en Lv1 (aprox. 0,1 segundos) en
Lv9 (aprox. 0,9 segundos). El rendimiento del arranque suave suprime que se produzcan agarrotamientos de tornillos
en un arranque de apriete.

/A PRECAUCION

® El par alcanzado durante el inicio del arranque suave es el apriete NG (F-NG).
Si el tornillo es corto, se recomienda el ajuste a un Lv tan reducido como sea posible.

® Para un ajuste de apriete “HARD”, el arranque suave se activa solo durante la rotacion a la “velocidad” (N.°5
SPEED) durante el “temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T).

Temporizador de apriete (N.°7 FSTN-T)

Si se realiza un ajuste de apriete “HARD”, se ajusta el tiempo activado desde el arranque de apriete de tornillos a

la “velocidad” (N.°5 SPEED) hasta 0,00 a 9,99 segundos, en un intento de acortar el tiempo de apriete de tornillos.
(p. 26)

Si ha concluido el tiempo del “temporizador de apriete”, el LED del destornillador eléctrico y del controlador [FSTN-T]
se ilumina en amarillo y cambia automaticamente a la velocidad de asiento.

/A PRECAUCION

® Dado que hay una necesidad de realizar el asiento de apriete de tornillos tras cambiar a la velocidad de
asiento, ajuste el “temporizador de apriete” a un valor que lo lleve al frente del asiento del tornillo.
Cuando se realicen ajustes, configure los cambios desde el valor reducido aumentando de forma continua a un
valor amplio.

Calculo del valor de referencia “REF-T” del ajuste FSTN-T
Se puede calcular y mostrar el valor de referencia “REF-T” para ajustar el temporizador de apriete.

1 En el modo de ajuste, gire el selector [SETTING] hasta Parpadea
visualizar N.°7 y pulse el selector [SETTING]
Se muestra la pantalla de ajuste N.°7 FSTN-T, que permite la
accion de destornillador eléctrico.

7)FSTN-T:0. 00s

"MEAS-T: 0.0s”
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Detalles del modo de ajuste

2 Con una pieza de trabajo real y un tornillo, haga

rotar directamente el destornillador eléctrico a una 7) FSTN_T : O - OOS

velocidad constante baja para realizar el apriete y ”» - ”
mida el tiempo de apriete de tornillos (MEAS-T) MEAS T - O - OS

El destornillador eléctrico gira a una velocidad constante I—,—'
baja.

Durante la medicién, la pantalla LCD del controlador Parpadea

[FSTN-T] parpadea en amarillo.

Durante 4 segundos tras la medicién, el valor MEAS-T
medido parpadea.

Tras 4 segundos se emite un sonido de aviso de
confirmacion y aparece la pantalla “RATE”.

7) FSTN-T:0. 00s
"MEAS-T:10. /s”

Parpadea

3 introduzca RATE

Entrada a 1 a 99. (Valor inicial: 50%) 7) FSTN—T . O OOS

"RATE : 50%”

Parpadea

4 Pulse el selector [SETTING] Parpadea
Cuando se determina el valor de ajuste RATE, se emite un
sonido de aviso de confirmacién y se calcula el valor de
referencia de ajuste REF-T.

7) FSTN-T:0. 00s
"REF-T:0. 89s”

1

Valor de referencia del ajuste

5 Haga referencia al valor REF-T y ajuste el
temporizador de apriete

/A PRECAUCION

® Tenga en cuenta que si el ajuste de la velocidad es demasiado alto, se aplicara un par elevado durante el
asiento, lo que puede provocar danos al tornillo y a la pieza de trabajo.
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Sonido de avisador de cuenta adelante (N.°8 COUNT UP-BZ) /
Sonido de avisador de apriete NG (N.°9 FSTN-NG-BZ)

Para distinguir entre el canal de operaciones y las operaciones del contorno, puede configurar hasta 10 sonidos

diferentes de tipos de avisador.

Al mismo tiempo que suena el avisador, se enciende el LED [C-UP / F-NG].

Sonido de avisador

LED [C-UP /
F-NG]

Condiciones para emitir el sonido de avisador

Sonido de avisador de
cuenta adelante
(N.°8 COUNT UP-BZ)

Se ilumina
en azul

Cuando el apriete de tornillos satisface todas las condiciones de abajo,

suena un avisador.

® Fin de la accion de arranque suave

® En el ajuste de apriete “HARD”, después de haber concluido el
“temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T)

® Cuando la “funcién de conteo” (N.°11 COUNT-FNC) esta “encendida”,
entre el “valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos” (N.°15
CRT-T-L) y el “valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos”
(N.°16 CRT-T-U)

Sonido de avisador NG de
apriete
(N.°9 FSTN-NG-BZ)

Se ilumina
en rojo

Cuando se producen todas las condiciones indicadas a continuacion

durante el apriete de tornillos, suena un avisador.

® Reapriete de par alcanzado

® Par alcanzado durante la accion de arranque suave

® Par alcanzado durante la accion de “temporizador de apriete” (N.°7
FSTN-T) cuando esta fijado el apriete “HARD”

® Cuando la “funcién de conteo” (N.°11 COUNT-FNC) esta “encendida”,
par alcanzado distinto a “valor limite inferior del tiempo de apriete de
tornillos” (N.°15 CRT-T-L) hasta “valor limite superior del tiempo de
apriete de tornillos” (N.°16 CRT-T-U)

® Cuando marcha en vacio en la rotacién directa (cuando el ajuste es
“valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos” (N.°15 CRT-T-L)
o “valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos” (N.°16 CRT-
T-U))

® Cuando arranca la rotacion directa mientras esta activo el
“temporizador de prohibicion de reapriete” (N.°10 REFSTN-T)

Temporizador de prohibicion de reapriete (N.°10 REFSTN-T)

Para evitar el reapriete (apretar dos veces, comprobar el apriete, etc.), se puede ajustar la prohibiciéon de arranque de
rotacion directa después de utilizar la rotacion directa para par alcanzado, hasta 0,0 a 9,9 segundos.
Fije el valor de ajuste basandose en la experiencia del operador o el intervalo de operacion de apriete de tornillos.

/A PRECAUCION

® No realice un reapriete para tornillos que ya han sido apretados.

El control de par no se realiza para el reapriete. Hay momentos en que se aplica un par superior al par ajustado,

el cual puede dafar la pieza de trabajo o el tornillo.
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Detalles del modo de ajuste

Funcién de conteo (N.°11 COUNT-FNC)

Se puede contar el nimero de aprietes de tornillos y evaluar las operaciones como OK. Adicionalmente, puede utilizar
la sefal de pieza de trabajo (sensor de deteccion de pieza de trabajo) para evaluar las operaciones NG.

/A PRECAUCION

® Si el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) es “S-AUTO” o “C-AUTO”, la funcioén de
conteo salta al canal de operaciones “OFF”.
Ademas, si la funcion de conteo de cualquiera de los canales no esta puesta en “ON”, la pantalla LCD se
visualiza como se muestra mas abajo y el modo de ajuste no se puede finalizar.

11) COUNT-FNC: OFF

SETTING”ON”

® Si no se utiliza una seial de pieza de trabajo, no se puede realizar la evaluacién NG de las operaciones (sefal
de salida NG en ON).

Para mejorar el control y la calidad de las operaciones de apriete de tornillos, se recomienda el uso de la funcion
de conteo y la senal de pieza de trabajo. Al poner la funcion de conteo en “ON”, se pueden realizar ajustes para los
elementos de ajuste N.°12 a 21.

Senal de pieza de trabajo (N.°12 WORK-SNSR)

Establece si se utiliza la sefial de pieza de trabajo (sensor de deteccién de pieza de trabajo) o no.

Ajuste Movimiento

® E| destornillador eléctrico se puede activar constantemente para el arranque automatico de operaciones de
apriete de tornillos

® Una vez completada la operacién de apriete de tornillos, se activa OK durante 0,3 segundos después de haber
transcurrido el “tiempo de confirmacion del apriete de tornillos” (N.°17 OK-OUT-T) y se cambia automaticamente
al préximo canal de operaciones (el momento de emision de OK es la misma accion que el ajuste 'C-F')

® Las operaciones NG no se pueden evaluar

® E| destornillador eléctrico se activa solo cuando se ha dado entrada a la sefial de pieza de trabajo (prevencién
de operacion accidental)

® Sj la entrada de sefal de la pieza de trabajo se ha ajustado en OFF cuando no se ha completado aun la
operacion de apriete de tornillos (nUmero de conteo aun permanece), se da salida a las operaciones NG (en este
caso, la entrada de sefial de pieza de trabajo esta ajustada otra vez en ON, y se reinicia la operacion de apriete
de tornillos o se habilita NG de operaciones por WORK RESET y la pieza de trabajo se traslada a la alineacion)

OFF

ON

Para el cableado de la sefial de pieza de trabajo (sensor de deteccion de pieza de trabajo), consulte “Uso de la sefial
de pieza de trabajo” (p. 41).

/A PRECAUCION

©® Para mejorar el control y la calidad de las operaciones de apriete de tornillos, se recomienda el uso de la
funcion de conteo y la sefial de pieza de trabajo.

Numero de conteo (N.°13 COUNT)

Ajusta el conteo de tornillos en 1 a 99.
El nimero de conteo mostrado en el LED [COUNT] del controlador durante el modo de apriete de tornillos es el
método de cuenta atras.

Tiempo de colocacion de la pieza de trabajo (N.°14 WORK-S-T)

Establece el tiempo desde la colocacion de la pieza de trabajo (entrada de sefal de pieza de trabajo en ON — LED
[WORK] parpadea) hasta la accion del destornillador eléctrico que esta habilitada (LED [WORK] iluminado) en 0,0 a
9,9 segundos.

Dentro de este periodo de tiempo, el destornillador eléctrico no se activa (rota), y aunque se produzca repetidamente
la entrada de sefial ON/OFF de la pieza de trabajo debido a que se ha retirado la pieza de trabajo, no se producen
operaciones NG de ajuste de posicion, de rehacer, etc.
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Valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos (N.°15 CRT-T-L) /
Valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos (N.°16 CRT-T-U)

Ajusta el valor limite inferior (Lower) y el valor limite superior (Upper) del tiempo de apriete de tornillos (temporizador
colector).

Tras haber ajustado los elementos de ajuste N.°3 FSTN-TYPE a N.°7 FSTN-T, ajuste el valor limite inferior y el valor
limite superior del tiempo de apriete de tornillos.

Ajuste Detalles
Valor limite inferior ® Si el tiempo de apriete de tornillos real es mas corto que el tiempo de ajuste, no se realiza el
del tiempo de apriete conteo (deteccion de tornillos cortos, reapriete, agarrotamientos de tornillos, etc.)
de tornillos ® Ajuste en 0,00 a 9,99 segundos (0,00: funcién de valor limite inferior no valida)

(N.°15 CRT-T-L) ® Establece un valor inferior a “CRT-T-U”
Valor limite superior ® Si el tiempo de apriete de tornillos real es mas largo que el tiempo de ajuste, no se realiza el
del tiempo de apriete conteo (deteccion de apriete de tornillos largos equivocados, etc.)
de tornillos ® Ajuste en 0,01 a 9,99 segundos/DIS (DIS: funcién de limite superior no valida)
(N.°16 CRT-T-U) ® Establece un valor superior a “CRT-T-L”

/A PRECAUCION

® Para fijar el tiempo de apriete de tornillos, utilice el mismo método de operaciones para realizar el apriete de
tornillos.

Medida del tiempo de apriete de tornillos

Si realiza el apriete de tornillos durante los ajustes N.°15 CRT-T-L/N.°16 CRT-T-U, puede medir el valor minimo o el
valor maximo reales del tiempo de apriete de tornillos.

Dado que la longitud del tornillo y la velocidad del destornillador eléctrico varian, puede actualizar el valor de medicion
todas las veces que desee para ajustar el valor 6ptimo.

Realice la medicién para el tiempo desde el que destornillador eléctrico comienza a rotar hasta el par alcanzado. La
medicion no se realiza si la parada se produce parcialmente o para la rotacion inversa.

Si se realiza la medicién normalmente, la segunda linea de la pantalla LCD del controlador se visualiza tal como se
muestra a continuacion.

15) CRT-T-L:0. 00s

"MEAS-T:0. 60s”

Cada vez que se realiza un apriete de tornillos, se actualiza el ajuste CRT-T-L (valor limite inferior) al valor minimo y
el ajuste CRT-T-U (valor limite superior) al valor maximo.

Haga referencia al valor minimo o el valor maximo medidos para ajustar el tiempo de apriete de tornillos.

Observe que al girar el selector [SETTING] se borran los valores minimo y maximo ajustados de la memoria.

/A PRECAUCION

©® Mida periédicamente el tiempo de apriete de tornillos.

® La velocidad del destornillador eléctrico incluye un diferencial sélido. Ademas, cambia debido a los efectos del
calor o la pérdida mecanica, etc.

® Tal como se muestra mas abajo, realice el ajuste teniendo en cuenta la dispersion en la longitud del tornillo o
las operaciones de apriete de tornillos.
Valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos: -10% del valor minimo de medicién (Ejemplo: ajustado al
valor minimo de medicion de 0.6s — 0.54s)
Valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos: +10% del valor maximo de medicion (Ejemplo: ajustado al
valor maximo de medicién de 0.7s — 0.77s)
(-10%, +10% es un ejemplo. Tenga en cuenta la tolerancia de la longitud del tornillo, el diferencial individual de
la pieza de trabajo y las operaciones, etc.)
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Detalles del modo de ajuste

Tiempo de confirmacion del apriete de tornillos (N.°17 OK-
OUT-T) / Momento de emision de OK (N.°18 OK-TIMING)

Ajusta el tiempo para dar salida a la sefial OK (0,0 a 9,9 segundos) y la temporizacién cuando se han completado una
serie de operaciones.

Dado que puede realizar la accion de rotacion inversa del destornillador eléctrico durante el tiempo de confirmacion
del apriete de tornillos, puede comprobar la operacion y aflojar el tornillo (no se puede realizar una accion de rotacion
directa). Si se afloja el tornillo, se activa la funcion de reduccion del nimero (N.°21 COUNT-RTN). Después del tiempo
de confirmacion del apriete de tornillos, se emite una sefial OK y el destornillador eléctrico no funciona.

Si se da salida a una sefial OK, el LED [OK / NG] del controlador se enciende en verde.

Momento de emision de OK

Ajuste Detalles
(Count Finish)
C-F Una vez que se ha completado el apriete de tornillos al nimero de conteo fijado y ha transcurrido el “tiempo de
confirmacion del apriete de tornillos” (N.°17 OK-OUT-T), se emite una sefial OK
(Work Off)
Una vez que se ha completado el apriete de tornillos al nimero de conteo fijado y la sefal de pieza de trabajo
W-O e ; "~
esta fijada en OFF, se emite una sefial OK
Solo es valido cuando la “sefial de pieza de trabajo” (N.°12 WORK-SNSR) esta en “ON”

Si se entra WORK RESET durante el tiempo de confirmacion del apriete de tornillos, se emite inmediatamente una
sefial OK.

Sonido de avisador OK de operaciones (N.°19 OK-BZ) / Sonido
de avisador NG de operaciones (N.°20 NG-BZ)

Puede ajustar los sonidos de avisador OK (11 tipos) cuando se completa una operacion y los sonidos de avisador NG
(10 tipos) cuando no se completa una operacion.

Funcién de reduccién del nimero (N.°21 COUNT-RTN)

Si el tornillo apretado se ha aflojado, se puede reducir el nUmero de conteo. La rotacion inversa del destornillador
eléctrico se detecta y la funcién de reduccion del nimero se activa.

Ajuste Detalles

Se ajusta cuando no se realiza la operacion de aflojamiento y la funcién de reduccién del numero no es
OFF | necesaria

Incluso cuando se invierte, el nimero de conteo no se reduce

Independientemente del numero de tornillos aflojados (niumero de rotaciones de inversion de marcha del

ONA1 destornillador eléctrico), el nUmero de conteo se reduce solo en 1 nimero

(EI mismo método de reduccién del numero que los contadores de apriete de tornillos DLR5640-WN/DLR5040A-
WN/DLR5340-WN)

El nimero de conteo se reduce en el nimero de tornillos aflojados (nimero de rotaciones de inversién de
ON2 | marcha del destornillador eléctrico)
(EI mismo método de reduccién de nimero que la serie multifuncién Delvo DLV30S12P-AA sin escobillas)

Procedimiento de operaciones “ON2”

1 En un estado en que 1 o varios tornillos se aprietan y el niumero de conteo se ha reducido, deslice
el conmutador de sentido hacia U (posicién de rotacién inversa)

2 Pulse el selector [SETTING]
La pantalla LCD se visualiza tal como se muestra a continuacion.

“COUNT—RTN MODE”

3 Pulse el interruptor de palanca o ajuste la sefal externa de entrada de arranque inverso en ON
Si gira a la inversa, tras reducir en 1 unidad, vuelve al modo de operaciones.
La repeticion de los pasos 2 a 3 restaura el niumero de unidad.
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Para cancelar el modo de reduccidon de numero, realice cualquiera de las siguientes operaciones.

® Deslice el conmutador de sentido a neutro o Q (posicion de rotacion directa)

® Utilice una sefial externa para ajustar la sefial de entrada de arranque de rotacién directa en ON (arranca la
rotacion directa al mismo tiempo que la cancelaciéon del modo de reducciéon de nimero)

/A PRECAUCION

® Permita que el operador realice una comprobacion visual para ver si el tornillo esta flojo o no.
Para mantener el ajuste del numero de conteo, realice las operaciones mientras comprueba si el tornillo esta
flojo.

® Para aflojar el tornillo, desenrésquelo completamente del orificio de tornillo. Si no, el tiempo de apriete de
tornillos (CRT-T) y el tiempo de apriete (FSTN-T) no coincidiran cuando se apriete el tornillo de nuevo.

® Incluso si un solo tornillo no se ha apretado (cuando “nimero de conteo actual = nimero de conteo fijado”),
no se puede reducir el nimero de conteo.

Volumen del sonido del avisador (N.°22 BZ-VOLUME)

Se puede ajustar el sonido del avisador en 6 pasos. Cada sonido del avisador esta ajustado al mismo volumen.
Si el volumen del sonido es bajo incluso a “MAX”, utilice la sefal de salida (C-UP, F-NG, OK, NG) para montar
externamente la lampara o el avisador.

/A PRECAUCION

® Para poder realizar operaciones mientras se confirma el estado de accion, se recomienda ajustar el volumen
del sonido a “MAX”.
® Si se ajusta en “OFF”, se apagan todos los sonidos del avisador.

Comprobacion del sonido del avisador (N.°23 CHECK-BZ)

Puede ajustar si desea comprobar la accion del sonido del avisador o no. Si esta fijado en “ON”, se emite un sonido

de “bip” en el momento indicado a continuacion.

® En el ajuste de apriete “HARD”, cuando se sobrepasa el “temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T) y conmuta a la
velocidad de asiento

® Cuando se detecta el N.° de la pieza de trabajo y se puede activar el destornillador eléctrico (el LED [WORK] del
controlador se ilumina)

® Cuando la funcion de reduccion del nimero de conteo se reduce en 1 niumero

Retroiluminacion (N.°24 BACK LIGHT)

Puede realizar el ajuste de si se ha de iluminar o no la retroiluminacion de la pantalla LCD.
Si hay montada una maquina automatica de apriete de tornillos, etc., si no hay necesidad de ver una pantalla LCD
durante la operacién de apriete de tornillos, se puede apagar la retroiluminacion.

Inicializacién del ajuste (N.°25 SETUP-RESET)

Inicializa el ajuste. Consulte “Inicializacion de los ajustes” (p. 23).
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9 Uso de senales externas

Es posible dar entrada o emitir sefiales externas mediante un bloque de terminales de sefiales.

/A PRECAUCION

® En la unidad del circuito de E/S puede utilizar una fuente de alimentacién de servicio integrada (24 V CC,
200mA o inferior).
Si cablea una carga que excede una capacidad de 200 mA, utilice una fuente de alimentacién externa.
® Antes de conectar el cable para la senal externa, apague siempre la herramienta.

Especificaciones del bloque de terminales de senales

ON/MNO ON-4 LINISd  L-1HD Hdom
dn-o
INHOM QLLIN (=)

ouTPUT INPUT De24
r s 1 M
2220201918 1716 1514131211109 8 7 6 5 4 3 - +
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—
ORIVER

L7 7

Contenido del bloque de terminales de sefales

comun de sefial de entrada/salida o para el sensor de
deteccion de la pieza de trabajo, etc.

N.° de Funcion Detalles E/S
terminal
1(+) +24V CC Fuente de alimentacion de servicio integrada (capacidad: Fuente de
2() oVvCce méaximo 200 mA) alimentacion
® Utilice la fuente de alimentacion integrada para un cable de servicio
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N.° de Funcion Detalles E/S
terminal

3 Canal A En la sefal de entrada de 2 bits, especifique el canal de Entrada

4 Canal B operaciones (CH1 a CH4)
® Solo es valido si el “método de cambio de canal de

operaciones” (N.°1 CH-CHQG) esta fijado en “INPUT”
(p- 24)
5 Arranque de rotacion directa | Arranque con sefial externa de entrada (p. 44)
6 Arranque de rotacion
inversa

7 WORK Da entrada a la sefial de pieza de trabajo (salida del sensor de
deteccion de pieza de trabajo)
® Con la “funcién de conteo” (N.°11 COUNT-FNC) y la “sefial

de pieza de trabajo” (N.°12 WORK-SNSR) ajustadas en ON,
es valida la entrada de sefal de pieza de trabajo (p. 41)

8 WORK RESET Operaciones de restablecimiento (igual que el boton [WORK
RESET] del controlador (p. 5))

9 Bloqueo de botones Bloquea el funcionamiento de los botones del controlador
® Deshabilita el funcionamiento de los botones del controlador

y evita que el operador pueda realizar cambios en los
ajustes (p. 45)
10 Cable negativo comun de Conecta 0V CC
sefial de entrada ® Se puede conectar una fuente de alimentacién de servicio
(terminal N.°2) o una fuente de alimentacion externa de
0 V DC (consulte el esquema de circuitos en la p. 39)

11 Sefial de rotacion directa Ajusta la sefal de salida durante la rotacién directa en ON Salida

12 Sefial de rotacion inversa Ajusta la sefal de salida durante la rotacion inversa en ON

13 Sumar (C-UP) El rendimiento del apriete de tornillos normal (par alcanzado)
ajusta la sefal de salida a 0,3 segundos en ON

14 Apriete de tornillos NG Si el apriete de tornillos es NG, ajusta la sefial de salida a 0,3

(F-NG) segundos en ON
15 Canal de operaciones 1 Ajusta la sefal de salida del canal en ON durante las
(CH1) operaciones o los ajustes
16 Canal de operaciones 2
(CH2)
17 Canal de operaciones 3
(CH3)
18 Canal de operaciones 4
(CH4)

19 Operaciones OK Si se evalua que se ha completado el conteo de apriete de
tornillos fijado y las operaciones son OK, la sefial de salida se
fija en ON
® Para el momento de emision de OK, consulte la p. 32

20 Operaciones NG Si la sefal de entrada de WORK esta en OFF durante una
operacion y la operacion se evalia como NG, la sefial de
salida esta en ON

21 Espacio No es posible la conexion

22 Cable comun positivo de Conecta +24 V CC

sefal de salida

® Se puede conectar una fuente de alimentacién de servicio
(terminal N.°1) o +24 V CC (consulte el esquema de
circuitos en la p. 39)
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Uso de seiiales externas

Cableado y montaje del bloque de terminales de senales

Conecta los cables de alimentacion al bloque de terminales de sefiales.
Puede montar el bloque de terminales de sefiales al controlador o retirarlo mientras los cables estén conectados.

/A\ ADVERTENCIA

® Antes de conectar el cable para la seial externa, apague siempre la herramienta.

/A PRECAUCION

® Cuando monte, retire o cablee el bloque de terminales, tenga cuidado de evitar aplicar una fuerza excesiva al
bloquee de terminales de senales o los cables de alimentacion.
® Compruebe periddicamente si estan desconectados o flojos los cables de alimentacién.

1 Monteel bloque de terminales de sefnales
en la superficie trasera del controlador

2 Inserte el hilo de alma del cable de
alimentacion en el area de terminales
y utilice un destornillador plano para
apretarlo

Compruebe que el hilo de alma no se haya
salido deslizandose.
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Especificaciones para las senales externas

Circuito de E/S
/A PRECAUCION

® En la unidad del circuito de E/S puede utilizar una fuente de alimentacion de servicio integrada (24 V CC,
200mA o inferior).
Si conecta una carga que excede una capacidad de 200 mA, utilice una fuente de alimentacién externa.

® Los circuitos de senales de E/S (terminal N.°3 a 22) estan aislados del circuito interno del controlador por un
fotoacoplador.
Sin embargo, la fuente de alimentacion de servicio (24 V CC) esta conectada al circuito interno del controlador (la
fuente de alimentacion disponible en el comercio del lado primario y el circuito del lado secundario estan aislados).
Como resultado para el cableado del circuito de sefiales de E/S, utilice una fuente de alimentacién externa
segun sea necesario.

® Tenga cuidado de no aplicar una tension excesiva o ruidos, etc. a cada terminal.

Circuito de entrada

Bloque de terminales de Circuito interno del controlador
sefales
. 4.7kQ Fotoacoplador
Terminal de sefiales de
entrada O_3 a9

(entrada de nivel de

+24V/ CC) N/ S/

Cable negativo comun |
(conexion de 0 V CC)

Diodo de proteccion

Circuito de salida

Bloque de terminales de Circuito interno del controlador
sefiales

\\ Fotoacoplador

Terminal de senales de | O
salida a2

(salida de nivel de

+24 V CC) /r/

Cable positivo comun | 22

(conexion de
+24 V CC) |

Diodo de proteccion

Especificaciones para la senal de E/S

Sefial de Entrada del fotoacoplador
entrada 24V CC
5 mA de consumo por entrada
Sefial de Colector apiertq
salida 24,\/. CC o inferior _
Maximo 30 mA por salida
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Uso de seiiales externas

Ejemplo de conexion de la seial de E/S

/\ ADVERTENCIA

® Antes de conectar el cable para la senal externa, apague siempre la herramienta.

/A PRECAUCION

® El esquema es un ejemplo de conexion utilizando la fuente de alimentacion de servicio integrada.
Se omiten algunos componentes como la resistencia.
Afada la resistencia, etc., en funcién de las piezas electronicas que se vayan a utilizar.

® Para la conexién, emplee un cable lo mas grueso posible. (Se recomienda AWG20 o mas.)

® No se puede utilizar un sensor de 2 hilos.
Un sensor de 2 hilos tiene un pequeno flujo de corriente incluso estando apagado y podria causar problemas de
funcionamiento.

® Para el sensor, utilice un sensor de salida PNP de 3 hilos.

® En funcion del entorno de instalacion del sensor, podrian producirse problemas de funcionamiento por ruido.
Asegurese de tomar suficientes medidas contra el ruido, como establecer una conexién a tierra (masa), etc.
Para mas informacion, lea el manual de instrucciones del sensor que se vaya a utilizar.
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Ejemplo de conexidén de la seinal de entrada

Circuito interno del controlador

i Si se utiliza un interruptor L

! Cableado externo ] Z} +24 \V CC
: O

2

1 %7 ovce

l

|

; ? o I

| Sefial de 3ag —

! entrada /4/4
10]

| N

|

|

|

Cable negativo comun T

Circuito interno del controlador

entrada

10

"

Cable negativo comun

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

@)

i Si se utiliza un sensor de 3 hilos J;

' Cableado externo 1 Z} +24V CC
| O

1 2

| 71 )

| % ovcCe
: +] |-

|

| O }‘ ouT ~

| ol [senalde]| =

|

|

|

|

|
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|

| Cableado externo Circuito interno del controlador
|

| Z} +24V CC

! 1

|

1 2

|

| %7 ovce

| Lampara/

| avisador,

| etc.

l |

} Sefial de 11a21

! salida

| s
! 22

i Cable positivo comun

|
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Uso de senales externas

Temporizacién de la senal de E/S

8 WORK RESET

o
t::'.m;:\eal Seiial de entrada Temporizacion de la senal Observaciones
3 Canal A Mientras la sefial de entrada esta en ON,
4 Canal B el canal A/B esta activado
5 Arranque de rotacion directa . - .
A g de rotacic ON Mientras la sefial de entrada esta en ON,
6 Arranque de rotacion el destornillador eléctrico esta activo (rota)
inversa
7 WORK Mientras la sefial de entrada esta en ON,
— e la sefial de pieza de trabajo esta activada
OFF Con la sefal de entrada 1 segundo

activada, WORK RESET esta en ON

Mientras la sefial de entrada esta en ON,

9 Bloqueo de botones el funcionamiento de los botones del
controlador esta bloqueado
e Seial de salida Temporizacion de la senal Observaciones
terminal
ON
11 Sefial de rotacion directa
Durante la rotacion directa/rotacion
= i ON
] o inversa,
12 Sefal de rotacion inversa OFF
13 Sumar (C-UP) ON Durante el par alcanzado normal, ON
durante 0,3 segundos.
14 Apriete de tornillos NG = Durante el apriete de tornillos NG, ON
(F-NG) OFF durante 0,3 segundos.
15 Canal de operaciones 1
(CH1) ON
16 Canal de operaciones 2
(CH2) El canal esta en ON durante las
17 Canal de operaciones 3 I H> operaciones, durante los ajustes
(CH3)
- OFF
18 Canal de operaciones 4
(CH4)
ON . - .
Cuando se emite la sefial OK, esta
activada durante 0,3 s
19 Operaciones correctas (OK) O bien hasta que se retira la pieza de
= trabajo, ON (consulte “Momento de
OFF emision de OK” (p. 32))
ON
20 &pg)raaones incorrectas Durante las operaciones de NG, ON
OFF
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Uso de la seinal de pieza de trabajo

/A PRECAUCION

® No se puede utilizar un sensor de 2 hilos.

Un sensor de 2 hilos tiene un pequeiio flujo de corriente incluso estando apagado y podria causar problemas de
funcionamiento.

® Para el sensor, utilice un sensor de salida PNP de 3 hilos.

® En funcion del entorno de instalacion del sensor, podrian producirse problemas de funcionamiento por ruido.
Asegurese de tomar suficientes medidas contra el ruido, como establecer una conexion a tierra (masa), etc.
Para mas informacion, lea el manual de instrucciones del sensor que se vaya a utilizar.

Si se utiliza la sefial de pieza de trabajo (sensor de deteccion de pieza de trabajo), es posible evitar errores humanos
y mejorar la calidad del trabajo.

1 Desconecte la alimentacion del controlador
2 Conecte (cablee) la seiial externa

Consultando el ejemplo de conexion de la sefial de E/S (p. 39), conecte el sensor o el conmutador y la sefial
de salida del PLC, etc.

N.° de - - L.
terminal Senal de entrada conectada Ejemplo de conexién
7 WORK Conecte el sensor o el conmutador y la salida del PLC (da
entrada al nivel de +24 V CC)
10 Cable negativo comun de sefial de entrada | Conecta 0 V CC (se puede conectar al terminal N.°2)

Conecte la alimentacion del controlador

AW

Mantenga pulsado el selector [SETTING]
El modo pasara al modo de ajuste.

5 Cambie los ajustes siguientes

- Valor
Elemento de ajuste ajustado
Funcién de conteo (N.°11 COUNT-FNC) ON
Sefal de pieza de trabajo (N.°12 WORK-SNSR) | ON

6 Mantenga pulsado el selector [SETTING] y conserve el ajuste
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Uso de seiiales externas

NITTO KOHKI
work

0 o0 o0 OO

Pieza de trabajo

©® O / Sensor de deteccién de
g S| W— pieza de trabajo

=2 clley
delvo == '\|

Funcionamiento basico

Cuando se detecte la pieza de trabajo, el LED [WORK] se ilumina en verde y el destornillador eléctrico pasara a estar
operativo.

Si no se detecta la pieza de trabajo (el LED [WORK] se apaga), el destornillador eléctrico no estara operativo.

Si se retira la pieza de trabajo antes de realizar una serie de tareas de apriete de tornillos (antes de que el conteo de

tornillos alcance el valor ajustado), se produce un error y se emite una sefial NG. Vuelva a colocar la pieza de trabajo
o inserte WORK RESET para cancelar NG.

Si se retira la pieza de trabajo antes de realizar una serie de tareas de apriete de tornillos (después de que el conteo

de tornillos alcance el valor ajustado), se vuelve operaciones OK.

Ajuste relacionado con la senal de pieza de trabajo

Si se utiliza la sefial de pieza de trabajo, son validos los ajustes siguientes.
Elemento de ajuste Referencia

Tiempo de colocacioén de la pieza de trabajo (N.°14 WORK-S-T) p. 30

Tiempo de confirmacion del apriete de tornillos (N.°17 OK-OUT-T) | p. 32

Momento de emision de OK (N.°18 OK-TIMING) p. 32
Sonido de avisador OK (N.°19 OK-BZ) p. 32
Sonido de avisador NG (N.°20 NG-BZ) p. 32
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Restablecimiento de operaciones

Si se produce un problema en la pieza de trabajo durante el apriete de tornillos y es necesario retirar la pieza de
trabajo, se puede restablecer la operacion.

/A PRECAUCION

® Para la conexién, emplee un cable lo mas grueso posible. (Se recomienda AWG20 o mas.)

Restablecimiento del numero de aprietes de tornillos

Si se produce un problema durante el apriete de tornillos y se retira la pieza de trabajo y se produce una alineacion,
se puede restablecer la serie de operaciones.

Al mantener pulsado el boton [WORK RESET] del controlador o al poner en ON la sefial de entrada WORK RESET
durante 1 segundo se regresa al conteo de apriete de tornillos del ajuste de canal de operaciones.

Puede realizar el restablecimiento incluso durante el tiempo de confirmacién de apriete de tornillos (N.°17 OK-OUT-T)
tras completar el apriete de tornillos.

Restablecimiento y cambio del canal de operaciones

Cuando el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) esta fijado en “S-AUTO” o
“C-AUTO”

Si durante el ajuste de conteo de apriete de tornillos se mantiene pulsado el boton [WORK RESET] o al poner en ON
la sefial de entrada WORK RESET durante 1 segundo, se regresa al conteo de apriete de tornillos del 1 del canal
previo en que la funcion de conteo se puso en “ON”, a un estado de remanente de 1.

Ejemplo de restablecimiento y de accién de restauracioén de canal

>
CH1 H2 H3 CH4

[rm e e -
Conteo de 5 3 .- 4 2 !
tornillos ‘.‘ % f P ‘? R YO @
(Numero de 4, R4 2 :@ ‘/'@ 3. R4 1 <-
conteo) ' / -},/ (@) //@

3! ’/'® 1 2 : L 0

21 7 0 1+

17 0

-
o

—> Flujo de operaciones
...... » Restablecer

- - — - » Reduccion del canal

Haga referencia al ejemplo de conexion de la sefial de E/S (p. 39) para el cableado.

N.° de - . L.
terminal Seial de entrada conectada Ejemplo de conexion
8 WORK RESET Conecte el sensor o el conmutador o la salida del PLC (da
entrada al nivel de +24 V CC)
10 Cable negativo comun de sefal de entrada | Conecta 0 V CC (se puede conectar al terminal N.°2)

Cuando el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) esta fijado en “INPUT”

Si se especifica un canal de operaciones separado del canal actual en la sefial de entrada de canal A/B al mantener
pulsado el botéon [WORK RESET] del controlador o al ajustar en ON la sefal de entrada WORK RESET durante 1
segundo, se cambia el canal de operaciones. (p. 44)
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Uso de seiiales externas

Cambio de canal de operaciones

Cuando el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) esta fijado en “INPUT”, el canal de

operaciones se cambia con una sefal de entrada externa.

En el momento en que se producen los siguientes puntos, el canal no cambia.

® Durante una operacion de apriete de tornillos cuando la “funcién de conteo” (N.°11 COUNT-FNC) esta en “ON” (si
las siguientes sefiales de entrada del canal de operaciones (canal A/B) estan puestas en ON durante la operacion
de apriete de tornillos, se cambia a un canal especificado en el momento en que comienza la siguiente operacion)

® Durante una operacion del destornillador eléctrico (rotacién) en el momento del ajuste OFF de la funcién de conteo
(conmuta cuando se suelta el interruptor de palanca)

Cuando se cambia forzadamente el canal de operaciones durante una operacion de apriete de tornillos, inserte

WORK RESET.

o
ik _de Senal de entrada conectada Ejemplo de conexion
terminal
3 Canal A Conecte el sensor o el conmutador o la salida del PLC (da
4 Canal B entrada al nivel de +24 VV CC)
10 Cable negativo comun de sefial de entrada | Conecta 0 V CC (se puede conectar al terminal N.°2)

/A PRECAUCION

® Para la conexién, emplee un cable lo mas grueso posible. (Se recomienda AWG20 o mas.)

Canal de operaciones especificado y sefal de entrada

Canal de operaciones Seiial de entrada
especificado Canal A Canal B
CH 1 OFF OFF
CH2 ON OFF
CH3 OFF ON
CH4 ON ON

Mantenga pulsado el selector [SETTING]
El modo pasara al modo de ajuste.

Seleccione el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) y fijelo en “INPUT”

Seleccione “canal de destino de ajuste” (N.°2 CH) y seleccione los canales “CH1” a “CH4” para
cambiar el ajuste

Realice otros ajustes segun sea necesario

AA WN =

Mantenga pulsado el selector [SETTING]
Se guardan los ajustes y se regresa al modo de apriete de tornillos.
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Uso de una seinal externa para arrancar el destornillador
eléctrico

Se puede utilizar una sefial externa de entrada para el arranque de rotacion directa/inversa del destornillador
eléctrico.

Puede montar el acoplamiento de brida vendido por separado (captador de vacio para maquina automatica), para el
montaje en una maquina automatica de apriete de tornillos. (p. 12)

Utilice la conexion de cada tipo de sefial de E/S al PLC, etc., para lograr la automatizacién de las diversas
operaciones de apriete de tornillos.

tN.° Fle Seial de entrada conectada Ejemplo de conexion

erminal
5 Arranque de rotacion directa Conecte el sensor o el conmutador o la salida del PLC (da
6 Arranque de rotacion inversa entrada al nivel de +24 V CC)
10 Cable negativo comun de sefial de entrada | Conecta 0 V CC (se puede conectar al terminal N.°2)

Si se arranca mediante una sefal externa de entrada, el conmutador de sentido del destornillador eléctrico no es
vélido.

Bloqueo de las operaciones de los botones o del selector

Para evitar un uso incorrecto por accidente, se pueden bloquear las operaciones siguientes (bloqueo de botones).

® Selector [SETTING]: Cambios de ajuste prohibidos

® Botén [MANUAL]: Modo manual prohibido

® Boton [WORK RESET]: Restablecimiento de operacion prohibida de apriete de tornillos, reduccién del canal de
operaciones (WORK RESET con sefial de entrada es valido)

¢ b _de Senal de entrada conectada Ejemplo de conexion
erminal
9 Bloqueo de botones Conecte el sensor o el conmutador o la salida del PLC (da
entrada al nivel de +24 V CC)
10 Cable negativo comun de sefial de entrada | Conecta 0 V CC (se puede conectar al terminal N.°2)

Incluso entre los bloqueos de teclas, la operacion de pulsacién del boton [SETTING] es valida en el momento del
ajuste ON2 de la funciéon de reduccion del nimero.
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10 Deteccion de errores

Se pueden detectar los estados del controlador y del destornillador eléctrico, evaluar si se trata de un error y detener
la accion.

Incluso en casos en que se realiza el control automatico de la maquina con el PLC, en condiciones en las que las dos
sefales de salida F-NG y NG estan en ON al mismo tiempo, puede evaluarlo como estar en el modo de error.

¢ g;it:ueal Seial de entrada conectada Ejemplo de conexién
14 Apriete de tornillos NG (F-NG) Conecte el sensor o el LED o la entrada del PLC (da salida al nivel
20 Operaciones NG de +24 V CC)
® Estado en el que dos sefiales de salida se fijan en ON al mismo tiempo
22 Cable comun positivo de sefial de salida | Conecta +24 V CC (se puede conectar al terminal N.°1)

Deteccion de desincronizacion de conexion

Si la conexion del controlador y el destornillador eléctrico durante el funcionamiento de la maquina se desincroniza,
se detecta como un error y se detienen las operaciones.

Cuando se esta en el modo de error, se emite un sonido de aviso y el LED [C-UP / F-NG] y el LED [OK / NG] se
iluminan en rojo, y las sefiales F-NG y NG se activan.

El mensaje siguiente se muestra en la pantalla LCD.

CONNECT DLV AND

POWER OFF AND ON

Para liberar un modo de error, apague la alimentacion y compruebe la conexion del destornillador eléctrico y del
controlador y, a continuacioén, vuelva a insertar la alimentacion.

Si no se puede liberar el modo de error, existe una posibilidad de que el cable de conexion esté desconectado o haya
un fallo en la maquina principal, etc. (p. 47)

Deteccidon de un error de arranque del motor

Si se detecta un estado donde el motor no rota incluso cuando se opera el destornillador eléctrico, se detecta como
un error de arranque del motor y las operaciones se detienen.

Cuando se esta en el modo de error, se emite un sonido de aviso y el LED [C-UP / F-NG] y el LED [OK / NG] se
iluminan en rojo, y las sefales F-NG y NG se activan.

El mensaje siguiente se muestra en la pantalla LCD.

FUSE IS OPEN OR

MOTOR FAILURE

Para liberar un modo de error, apague la alimentacion y retire la punta, vuelva a insertar la alimentacion y, a
continuacion, la operacion de arranque en un estado sin carga para comprobar la accion. (Retire la punta para excluir
los efectos de la inercia de la punta.)

Si el modo de error se produce reiteradamente, existe la posibilidad de un fallo de la maquina principal, etc. (p. 47)

Deteccion del bloqueo de aflojamiento de tornillos

El arranque de rotacion inversa para el dispositivo rota a la velocidad maxima (bloqueo maximo).

Si se afloja el tornillo apretado por un par de rotacion directo superior al par de rotacion inverso de salida de este
dispositivo, el motor se detiene en el punto en que se detecta el bloqueo de rotacién inversa.

En este momento, el avisador F-NG suena, el LED [C-UP / F-NG] LED se ilumina en rojo durante 0,3 segundos y la
sefial de salida F-NG se activa durante 0,3 segundos.

/A PRECAUCION

® Cuando se ha producido un error de bloqueo de aflojamiento de tornillo, utilice un destornillador separado
para aflojar el tornillo.
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11 Apéndice

Cuando se han producido anomalias (resoluciéon de problemas)

Sintomas

¢, Qué examinar?

Solucion

La alimentacion
del controlador no
se enciende

¢ Esta conectada la clavija de alimentacion en
una toma de corriente?

¢ Se ha salido deslizandose el cable de
alimentacioén de la entrada de alimentacion?

¢ Se ha dado entrada a la tensién nominal?

¢ Esta el interruptor de encendido puesto en la
posicion de apagado (O)?

Compruebe el suministro de corriente.
Inserte firmemente el cable de alimentacion y
encienda el interruptor de encendido (posicion | ).

Se muestra
un error en el
controlador

¢ Estan conectados correctamente el
destornillador eléctrico y el controlador?

Utilice el cable de conexion para conectar el
destornillador eléctrico y el controlador, y vuelva a
insertar, a continuacion, la fuente de alimentacion.

No se pueden
realizar
operaciones de
los botones del
controlador

¢ Esta encendida la sefal de entrada del
bloqueo de botones?

Ponga la sefial de entrada del bloqueo de botones
de la sefal externa en OFF. (p. 45)

El destornillador

¢ Se ilumina el LED [WORK]?

Si se utiliza la sefial de la pieza de trabajo,

eléctrico no coloque la pieza de trabajo (sefal de pieza de
funciona trabajo en ON) o ajuste la “sefal de la pieza de
trabajo” (N.°12 WORK-SNSR) en “OFF”. (p. 30)
¢ Esta puesta en “ON” la sefial de la pieza de Coloque la pieza de trabajo (sefial de pieza de
trabajo? trabajo en ON) o ajuste la “sefial de la pieza de
trabajo” (N.°12 WORK-SNSR) en “OFF”. (p. 30)
s,oﬁs(t:eilt;o)r;mutador de sentido en la posicion Deslice el conmutador de sentido hacia Q
(posicion de rotacion directa) o U (posicion de
rotacion inversa).
¢, Si se arranca con la sefial externa de Compruebe el cableado. (p. 34)
entrada, existe un fallo o un error en el Compruebe el dispositivo de sefial externa de
cableado, o una desconexion? entrada que se utiliza.
¢ Esta conectado 0 V CC al cable negativo
comun de sefal de entrada (terminal N.°10)?
¢ Esta la sefial de entrada (conmutador o sefial
de salida del PLC) ajustada firmemente en
ON?
¢ Es el valor ajustado para el tiempo de Incluso si la sefal de la pieza de trabajo se ajusta
colocacion de la pieza de trabajo demasiado en ON, la herramienta no opera durante el tiempo
largo? de colocacion de la pieza de trabajo.
Ajuste el “tiempo de colocacion de la pieza de
trabajo” (N.°14 WORK-S-T) a un tiempo mas
corto. (p. 30)
¢ Se activa inmediatamente el temporizador Mientras esta activo el “temporizador de
de prohibicion de reapriete tras el apriete de prohibiciéon de reapriete” (N.°10 REFSTN-T), no
tornillos? se puede arrancar la rotacion directa. (p. 29)
¢ Esta el destornillador eléctrico en el modo Compruebe el contenido del mensaje de error.
de error y muestra un mensaje de error en la (p. 46)
pantalla LCD?
¢, Se ha configurado cada ajuste de acuerdo Revise cada uno de los ajustes. (p. 24)
con el manual de instrucciones? Para inicializar los ajustes, ejecute “inicializacion del
valor de ajuste” (N.°25 SETTING RESET). (p. 23)
Conteo no ¢ Esta puesto en “ON” el ajuste de la funcion Si la “funcién de conteo” (N.°11 COUNT-FNC) esta
realizado de conteo? puesta en ON, se puede utilizar la funcién de conteo.

¢ Es satisfactoria la condicion de par alcanzado
para la suma?

Compruebe las condiciones de conteo y la
activacion. (p. 29)

Cuando se afloja
un tornillo (rotacion
inversa), el
numero de conteo
no se reduce

¢ Esta la “funcion de reduccion del nimero”
(N.°21 COUNT-RTN) ajustada en “ON1” o
“ON2"?

Revise los ajustes. (p. 32)
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Sintomas

¢ Qué examinar?

Solucion

Cuando se afloja
un tornillo (rotacion
inversa), el
numero de conteo
no se reduce

¢ Es el nimero de conteo actual inferior al
numero del ajuste?

No se puede realizar la reduccion si el conteo no
es 1 unidad o superior. (p. 32)

¢ Son iguales el numero de conteo actual y el
numero del ajuste?

Si se encuentra en el numero del ajuste o
superior, no puede reducirse. (p. 32)

¢, Si la “funcién de reduccion del nimero”
(N.°21 COUNT-RTN) esta ajustada en “ON2”,
esta en el modo de reduccion de niumero?

Compruebe el procedimiento del modo de
reduccién de nimero. (p. 32)

Parada durante
la rotacion

de apriete de
tornillos

¢ No hay rebabas, restos o particulas
atrapados en el orificio del tornillo o la pieza de
tornillo?

Compruebe el tornillo o la pieza de trabajo.

¢ Esta apretado el tornillo de rosca cortante?

Es posible que el par ajustado se haya excedido
al apretar el tornillo (antes del asiento).
Compruebe el estado de apriete de tornillos y
aumente el par de ajuste.

¢ Ha colocado una herramienta de fijacion
pesada o que tenga un gran radio en el
extremo de la punta?

Es posible que la fuerza de inercia de la
herramienta de fijacion haya intensificado la
corriente del motor para obtener el par de ajuste.
Revise la herramienta de fijacion (reduzca su
peso o su tamafio) o intensifique el par de ajuste.

¢, Se puede detener marchando en ralenti
(estado de rotacion libre)?

¢, Se aplica una carga a la zona de la punta
durante el apriete de tornillos?

Es posible que pueda aplicarse algun tipo de
carga en la zona de la punta para intensificar la
corriente del motor y obtener el par de apriete.
Anule la carga aplicada en la zona de la punta o
intensifique el par de ajuste.

El par de salida
es bajo

Los tornillos no se
pueden apretar

¢ Esté combinando correctamente los
dispositivos de medir para las mediciones?

¢, Se incorporan adicionalmente los tipos

de arandelas de junta (goma blanca, goma
negra, metal) en las juntas de los tornillos o es
correcta la secuencia de incorporacion?

Utilice una combinacion de dispositivos de
medicion NITTO KOHKI designados para la
medicion. (p. 7)

Compruebe si las uniones atornilladas son
correctas y realice la medicion. (p. 9)

¢, Se ha incorporado la fatiga permanente, las
fisuras, la deformacion y el endurecimiento
producido en las arandelas de junta (goma
blanca, goma negra, metal) en las uniones
atornilladas? (p. 9)

En los casos en que se han producido cambios
en la goma, existe la necesidad de sustituir las
piezas con nuevas arandelas de junta.

¢ Ha cambiado el par de salida?

El par de salida cambia con el paso del tiempo.
Compruebe periodicamente el par de salida y
ajuste el par de ajuste. (p. 10)

¢, Ha comprobado la correlacién entre el par
de salida que se produce en los tornillos y el
par de salida medido con un dispositivo de
medicion?

El par de salida que se produce en los tornillos
y el par de salida medido por el dispositivo de
medicion son distintos.

Ajuste el par de salida en funcion de las
condiciones de apriete de tornillos. (p. 10)

Par transmitido a la corriente del motor o cambios
de tornillo en funcion del método de operaciones.
Realice el apriete de tornillos bajo condiciones de

¢ Existen diferencias en los métodos de
operacion de apriete de tornillos (operador,

fuerza de manejo o presion en el destornillador
eléctrico, método de fijacion, etc.)?

operacion fijas.

¢ Esta desgastada la punta?

Si la punta esta desgastada, resulta dificil
transmitir el par a los tornillos. Reemplace la punta.

¢ Esta apretando mientras comprime un
componente entre los tornillos?
¢, Se ha producido un afloje de regresion?

Puede que no se transmita el par. Comprima una
vez el componente y apriete el tornillo.

¢, Se ha producido una fuerza axial en el
tornillo?

Sin fuerza axial, aunque se aumente el par de
salida, no se aprietan los tornillos. Revise las
condiciones de apriete de tornillos.

¢, Se ha producido un afloje inicial?

Un afloje inicial puede producirse como resultado
de fatiga permanente cuando se pierden pequefas
irregularidades, como una rugosidad superficial,
con el paso de tiempo después de apretarse el
tornillo o de aplicarse una fuerza externa.

Retire el tornillo y vuelva a apretarlo.

El par de salida
es bajo

Los tornillos no se
pueden apretar

¢, Se ha producido la fatiga permanente debido
a la deformacion permanente del material de
sellado, como las juntas?

Compruebe con atencion las condiciones de
apriete de tornillos y ajuste el par de salida.
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Sintomas ¢, Qué examinar? Solucién
El par de salida ¢, Ha cambiado la temperatura que rodea el El cambio de la temperatura puede deformar
es bajo destornillador eléctrico, el tornillo o la pieza de la pieza de trabajo, dilatar o aflojar los tornillos,

Los tornillos no se
pueden apretar

trabajo?

0 provocar cambios en las caracteristicas del
destornillador eléctrico.

Revise las condiciones de apriete de tornillos y el

proceso.

¢ Hay huellas o sefiales de vibraciones o
fuerza externa?

Los tornillos se pueden aflojar si no se toman medidas

contra las vibraciones o las fuerzas externas.
Tome las medidas adecuadas para evitar que se
aflojen los tornillos segun sea necesario.

El par de salida
es alto

Los tornillos

se aprietan
demasiado

¢ Esté combinando correctamente los
dispositivos de medir para las mediciones?

¢, Se incorporan adicionalmente los tipos

de arandelas de junta (goma blanca, goma
negra, metal) en las juntas de los tornillos o es
correcta la secuencia de incorporacion?

Utilice una combinacion de dispositivos de
medicion NITTO KOHKI designados para la
medicion. (p. 7)

Compruebe si las uniones atornilladas son
correctas y realice la medicion. (p. 9)

¢ Se ha incorporado la fatiga permanente, las
fisuras, la deformacion y el endurecimiento
producido en las arandelas de junta (goma
blanca, goma negra, metal) en las uniones
atornilladas?

En los casos en que se han producido cambios
en la goma, existe la necesidad de sustituir las
piezas con nuevas arandelas de junta.

¢, Ha cambiado el par de salida?

El par de salida cambia con el paso del tiempo.
Compruebe periddicamente el par de salida y
ajuste el par de ajuste. (p. 10)

¢, Ha comprobado la correlacién entre el par
de salida que se produce en los tornillos y el
par de salida medido con un dispositivo de
medicion?

El par de salida que se produce en los tornillos
y el par de salida medido por el dispositivo de
medicion son distintos.

Ajuste el par de salida en funcion de las
condiciones de apriete de tornillos. (p. 10)

¢ Existen diferencias en los métodos de
operacion de apriete de tornillos (operador,
fuerza de manejo o presion en el destornillador
eléctrico, método de fijacion, etc.)?

Par transmitido a la corriente del motor o cambios
de tornillo en funcion del método de operaciones.
Realice el apriete de tornillos bajo condiciones de

operacion fijas.

¢, Ha cambiado la temperatura que rodea el
destornillador eléctrico, el tornillo o la pieza de
trabajo?

El cambio de la temperatura puede deformar
la pieza de trabajo, dilatar o aflojar los tornillos,
0 provocar cambios en las caracteristicas del
destornillador eléctrico.

Revise las condiciones de apriete de tornillos y el

proceso.

¢ Ha colocado una herramienta de fijacion
pesada o que tenga un gran radio en el
extremo de la punta?

Una vez que el par ha alcanzado el valor de par
ajustado, la fuerza de inercia de la herramienta
puede haberse transmitido a los tornillos.
Revise la herramienta de fijacion (reduzca su
peso o su tamafo).

¢ Esta realizando un reapriete o un apriete de
tornillos de longitud de cabeza corta?

Para asegurar que se da salida a un par elevado,

no realice estas operaciones.

Realice evaluaciones y verificaciones adecuadas
en las piezas de trabajo reales y utilice el sistema

después con precaucion.

¢ Es esto un arranque suave?

El control de par no se realiza para un arranque

suave (la velocidad de rotacion se incrementa en

el progreso).
Reduzca el “nivel de arranque suave” (N.°5
SOFT-START). (p. 27)

En el caso de un ajuste de apriete “HARD”, ha
concluido el tiempo de apriete?

Una vez que ha concluido el tiempo de apriete y
ha cambiado a la velocidad de asiento, ajuste el

valor del “temporizador de apriete” (N.°7 FSTN-T)

mas corto.

El gréafico de par
de salida y el par
de salida real no
coinciden

El valor del grafico es estandar. No se garantiza el margen de pares de salida. El margen de par de

salida a veces difiere del grafico, pero no se trata de un error del producto. (p. 10)
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Sintomas

¢ Qué examinar?

Solucion

El valor de ajuste
de la velocidad y
la velocidad real
no coinciden

El valor de ajuste de la velocidad es estandar para la velocidad sin carga. No esta garantizada la
velocidad real. La velocidad real a veces difiere del valor de ajuste, pero no se trata de un error del

producto. (p. 10)

Observe que si el motor del destornillador eléctrico esta caliente, tiene la propiedad de incrementar

la velocidad en vacio.

¢ Es esto rotacion inversa?

La rotacion inversa gira a la velocidad maxima.

¢ Es esto un ajuste de apriete “HARD"?

¢ Esta ajustado el “temporizador de apriete”
(N.°7 FSTN-T)?

La velocidad de ajuste solo gira durante
exactamente el periodo de tiempo de apriete.
Si se excede el tiempo de apriete, cambia
automaticamente a la velocidad de asiento.

La velocidad no

¢ Esta generando calor el destornillador

El valor de las especificaciones y el valor de

es estable eléctrico? ajuste son estandar.
¢ Es esto el caso donde se aplica una carga a La velocidad de los destornilladores eléctricos
la zona de la punta? varia en funcion de la temperatura de la unidad, la
¢ Es esto el caso de una comparacion con un pérdida mecanica y las condiciones de engrase.
destornillador eléctrico separado? Si se aplica una carga a la parte de la punta, la
velocidad desciende.
Ademas, la velocidad del destornillador eléctrico
incluye un diferencial soélido. (p. 10)
La sefal de ¢ Existe un fallo o un error en el cableado, o Compruebe el cableado. (p. 34)
entrada no una desconexién?
reacciona ¢ Estéa conectado 0 V CC al cable negativo

comun de sefial de entrada (terminal N.°10)?

¢ Esta la sefal de entrada (conmutador o sefal
de salida del PLC) ajustada firmemente en
ON?

Compruebe el dispositivo de sefial externa de
entrada que se utiliza.

¢ Coinciden el ajuste y el estado del producto
con las condiciones que reciben las condiciones
de entrada?

Compruebe cada tipo de ajuste o estado y entre
una sefal en el momento adecuado.

No se da salida a
la sefal de salida

¢ Existe un fallo o un error en el cableado, o
una desconexion?

¢ Esta conectado +24 V CC al cable positivo
comun de sefal de salida (terminal N.°22)?

Compruebe el cableado. (p. 34)

¢ Coinciden las especificaciones de la sefial de
salida (circuito de salida o tiempo de emision, etc.)
con el dispositivo de entrada o las especificaciones
de carga que detectan la sefial de salida (circuito
de entrada o velocidad de reaccion)?

Compruebe el dispositivo externo de conexion o
la carga.

¢ Esta conectada la carga en exceso de la
estimacion de sefial de salida (30 V CC, 30mA)
o la carga capacitiva o la carga inductiva?

Dado que existe la posibilidad de que se averie
el terminal de salida (fotoacoplador integrado), no
realice su conexion.

Cuando desea
utilizar un sensor
de 2 hilos

No se puede utilizar un sensor de 2 hilos.

Quiero conectar
con la maquina
del método de
sefial NPN

El método de sefal es PNP.

Utilice el convertidor de sefal, etc., para realizar la conexion.

No se puede
extraer la fuente
de alimentacion
de servicio de

¢ Existe un fallo o un error en el cableado, o
una desconexion?

Compruebe el cableado. (p. 34)

¢, Se ha excedido la capacidad de corriente de
salida (200 mA) para el uso?

No exceda la capacidad de corriente de salida
para el uso.

+24V CC Si la capacidad de corriente de salida no es suficiente,
utilice una fuente de alimentacion externa separada.
El sonido de ¢ Es demasiado reducido el ajuste del sonido Ajuste el “volumen del sonido del avisador” (N.°22

avisador es bajo

del avisador?

BZ-VOLUME) mas alto.
Si el sonido aun es demasiado bajo, conecte un
avisador o una lampara a la sefial de salida. (p. 33)

Es dificil leer la

¢ Esta encendida la retroiluminacion (color

Ajuste la “retroiluminaciéon” (N.°24 BACK LIGHT)

pantalla LCD amarillo-verde)? en “ON”".

El destornillador ¢ Lleva el destornillador eléctrico demasiado Revise el tiempo de funcionamiento.

eléctrico se tiempo encendido (rotacion)? El tiempo nominal de funcionamiento es de 0,5 s
calienta ¢ O bien estd demasiado poco tiempo encendido y 3,5 s apagado.

apagado?

Calcule unos 15 tornillos o menos por minuto para
el apriete de tornillos. (p. 7)




Sintomas

¢, Qué examinar? Solucién

El destornillador
eléctrico se
calienta

Si la carga es alta durante el apriete de tornillos
de rosca cortante y otros tornillos, la temperatura
del destornillador eléctrico tendra también
tendencia a incrementarse.

Revise el tiempo de operaciones y alargue el
tiempo de apagado (detencidn).

¢ Estéa apretado el tornillo de rosca cortante?

¢, Se ha dado entrada a la tensién nominal? Compruebe la tension de la fuente de

alimentacién y dé entrada a la tensién nominal.

¢ Se calienta tanto que no se puede tocar? Si se genera tanto calor que se calienta
demasiado y no se puede tocar, incluso si la
carga de apriete de tornillos no es muy pesada, y
se mantiene el tiempo nominal de funcionamiento,

es posible que haya una averia.

No se puede
extraer del modo
de ajuste

¢ Esta ajustado el “método de cambio de canal
de operaciones” (N.°1 CH-CHG) en “S-AUTO”
0 “C-AUTO” y la “funcion de conteo” (N.°11
COUNT-FNC) en todos los canales “OFF”?

Ajuste todas las “funciones de conteo” (N.°11
COUNT-FNC) del canal en “ON”". (p. 30)

Se muestra un
mensaje de error
en la pantalla LCD

Compruebe el mensaje de error (p. 46) y vuelva a insertar la alimentacion.

Las condiciones
de ajuste son
desconocidas
No se activa
como se espera

Revise cada uno de los ajustes. (p. 24)

Para inicializar los valores de ajuste, ejecute
“inicializacién del valor de ajuste” (N.°25
SETTING RESET). (p. 23)

Tras el ajuste escriba los ajustes en la anotacion
de ajustes. (p. 62)

¢ Ha anotado los ajustes?

Mantenimiento e inspeccion

/A\ ADVERTENCIA

® Antes de realizar tareas de mantenimiento e inspeccion, apague siempre la herramienta.
® No desensamble ni altere la herramienta.
® Utilice piezas originales.

/A PRECAUCION

® Para la reparacion o la sustitucion de piezas, contacte con el vendedor del que adquirié la herramienta.
Las reparaciones requieren conocimientos y capacidades especiales. Si se realizan reparaciones en un
establecimiento no especializado, puede que la herramienta no alcance su pleno rendimiento o que haya peligro
de accidentes o lesiones.

® Solicite la reparacion con la averia intacta.
Cuando solicite una reparacion, no tire las piezas dafadas: podrian aportar informacién importante a la hora de
examinar la causa de la averia, asi que no cambie su estado.

Puntos de .
inspeccion PRECAUCION
Si no se realiza la inspeccion, podria producirse un incendio o una descarga eléctrica.
Cable ® Compruebe si hay cables dafados vy, si es asi, deje de utilizar la herramienta.
® No guarde el cable enrollandolo alrededor de la unidad principal. Si se guarda enrollandolo
alrededor de la unidad principal, cambie de inmediato de método.
Si no se realiza la inspeccion, podria producirse un incendio o una descarga eléctrica.
® Compruebe si hay dafios en la clavija de alimentacion. Si es asi, deje de utilizarla.
Claviia de ® Compruebe si la clavija de alimentacion tiene polvo o material metalico adherido. En tal caso,
aIimeJntacién desconecte la clavija de alimentacién y limpiela con un pafio seco.
® Compruebe que la clavija de alimentacion esté bien insertada en la toma de corriente hasta la
base.
® Compruebe si hay juego entre la clavija de alimentacién y la toma de corriente.
Punta ® Compruebe si el extremo de la punta esta desgastado o dafiado. Si se utiliza la herramienta asi, se
podria dafar la cabeza del tornillo o el par podria no transmitirse. Cambiela por una punta nueva.
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Puntos de .
inspeccion PRECAUCION
Unidad princioal ® Compruebe si hay dafios, fisuras o roturas en la unidad principal.
P P ® Compruebe los tornillos en la unidad principal. Si hay tornillos sueltos, apriételos.
Par de salida ® Utilice una combinacién de dispositivos de medicion NITTO KOHKI para medir el par de salida.
® Si el valor del par de salida ha cambiado, ajuste el par de ajuste.
Tiempo de @ Utilice la funcion de medicion del tiempo de apriete de tornillos para ver si ha cambiado el tiempo
a rie?e de de apriete de tornillos.
toprnillos ® La velocidad es estandar. Cambia a causa de la temperatura de la herramienta, la pérdida
mecanica y las condiciones de engrase.
® Si la unidad principal esta sucia, utilice un pafio humedecido en agua jabonosa y escurralo bien
para limpiar la mancha. La herramienta no tiene una estructura impermeable y, si entra agua,
Cuidado puede averiarse.
® Dado que la unidad principal esta hecha de plastico, no se pueden utilizar los siguientes productos
quimicos:
acetona, bencina, disolvente, cetona, éter, tricloroetileno y similares
Desechado

® Separe las herramientas eléctricas, los accesorios y los materiales de embalaje para poder reciclarlos de

forma ecoldgica.

® No deseche la herramienta eléctrica con la basura doméstica.
® Ala hora de desechar herramientas eléctricas, entréguelas a NITTO KOHKI o a su distribuidor.
® Dentro de la UE, la Directiva 2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos se aplica

hi¢

en las legislaciones nacionales, y esta prescrito recoger por separado las herramientas eléctricas, que
se reciclan y reutilizan.

Productos vendidos por separado

Los siguientes productos se venden por separado. Para adquirirlos, pongase en contacto con el distribuidor al que
haya comprado el destornillador eléctrico.

(modelo)

Nombre del producto

Aspecto Especificaciones, etc.

DLW9220

Cable de alimentacion

Conjunto de cable de alimentacién
con conexién a tierra de 3 clavijas
(Norteamérica)

DLW9240

Cable de alimentacién

Conjunto de cable de alimentacion con
conexion a tierra de 3 clavijas (Europa)

DLW9250

Cable de alimentacion

Conjunto de cable de alimentacion con
conexion a tierra de 3 clavijas (Reino
Unido)

Punta

Con varias formas
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Nombre del producto
(modelo)

Aspecto

Especificaciones, etc.

Unioén atornillada
DLW4540

Unioén atornillada
DLW4550

Union atornillada
DLW4560

Para la medicion de par de apriete

DLV04C10L-AY SOFT

® “Arandela de junta (goma blanca)”
incorporacién completada (p. 9)

Para la medicion de par de apriete

DLV10C10L-AY SOFT

® “Arandela de junta (goma negra)”
incorporacién completada (p. 9)

Para la medicién del par de apriete HARD

de ambos DLV04/10C10L-AY

® “Arandela de junta (metal)” incorporacién
completada (p. 9)

Captador de vacio para
uso de sujecidon a mano
DLP6640

Conexién para absorcion de tornillos en

manejo de sujecion a mano por el operador

(p-12)

® Con acoplamiento de absorcién
(DLW9014)

® Camisa montada: DLS4225 / DLS4227

Captador de vacio para
maquina automatica
DLP6650

Conexion para absorcion de tornillos en
magquina automatica de apriete de tornillos
(p- 12)

® Con acoplamiento de brida (DLW9015)
® Camisa montada: DLS4225 / DLS4227

Acoplamiento de brida
DLW9015

Para montaje de maquina automatica de
apriete de tornillos

Camisa
Serie DLS4000

Camisa para absorcién de tornillos

® Se monta en la punta del captador de
vacio

® Seleccion que coincida con el tornillo o la
forma de la punta

Bomba de vacio para
tornillos
DLP2570

Conecte el tubo al captador de vacio y use
presion de vacio para absorber el tornillo
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Dimensiones externas

DLV04C10L - AY / DLV10C10L - AY
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Cuando se monta solo acoplamiento de brida
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Lista de pantalla LCD
Pantalla LCD Detalles Referencia

BACK LIGHT Retroiluminacion de la pantalla LCD p. 33

BZ-VOLUME (Buzzer Volume) p. 33
Volumen del sonido de avisador

C-AUTO (Continue Auto) p. 24
Ajuste para determinar como operaciones de apriete de tornillos OK si todos los canales
de operaciones se han implementado y completado secuencialmente

C-F (Count Finish) p. 32
Ajuste para dar salida a la sefial OK en el momento en que se completan las
operaciones de apriete

CH1 (Channel) —

CH2 Carpeta en la que se guardan los ajustes

CH3

CH4

CH-CHG (Channel Change) p. 24
Método de cambio de canal de operaciones

CHECK-BZ (Check Buzzer) p. 33
Sonido de avisador de comprobacion

COUNT Conteo de tornillos p. 30

COUNT UP-BZ (Count-up Buzzer) p. 29
Sonido de avisador de cuenta adelante (par alcanzado normal)

COUNT-FNC (Count Function) p. 30
Funcion de conteo

COUNT-RTN (Count Return) p. 32
Funcion de reduccion del numero (regresa al numero de conteo de apriete de tornillos)

CRT-T (Correct Timer) p. 31
Funcion de evaluacién del tiempo de apriete de tornillos
Cuenta adelante del apriete de tornillos dentro de los valores de ajuste de limite superior
e inferior

CRT-T-L (Correct Timer Lower) p. 31
Valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos
Apriete de tornillo NG (no se ha realizado el conteo) para el apriete de tornillos mas
corto que el valor ajustado

CRT-T-U (Correct Timer Upper) p. 31
Valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos
Apriete de tornillo NG (no se ha realizado el conteo) para el apriete de tornillos mas
largo que el valor ajustado

DIS (Disable) p. 31
Ajuste del valor cuando la funcion CRT-T-U (valor limite superior de apriete de tornillos)
esta ajustada en no valido

FSTN-NG-BZ (Fastening NG Buzzer) p. 29
Sonido de avisador NG de apriete

FSTN-T (Fastening Timer) p. 27
Temporizador de apriete
Valor de ajuste del tiempo de apriete a la velocidad de ajuste cuando se encuentra en el
ajuste del modo de apriete HARD

FSTN-TYPE (Fastening Type) p. 25
Ajuste del tipo de apriete, “SOFT” y “HARD”

HARD Modo de apriete HARD p. 25

INPUT Ajuste para llamar al canal especificado (ajuste) usando el canal A/B de sefial de p. 24
entrada

MEAS-T Valor de medicién del tiempo de apriete a velocidad constante baja, para calcular el p. 27
valor de referencia de ajuste del temporizador de ajuste “RET-T”

NG-BZ (NG Buzzer) p. 32
Sonido de avisador NG de operaciones

OK-BZ (OK Buzzer) p. 32
Sonido de avisador OK de operaciones
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Pantalla LCD Detalles Referencia
OK-OUT-T (OK Out Timer) p. 32
Tiempo de confirmacion del apriete de tornillos
Tiempo posible para la accion de rotacién inversa confirmando la operacién de apriete
de tornillos tras el apriete de tornillos hasta el numero de conteo fijado (tiempo hasta
que se emite OK)
OK-TIMING Momento de emision de OK p. 32
Ajuste del momento para dar salida a la sefial OK
RATE Régimen para calcular el valor de referencia de ajuste del temporizador de apriete p. 27
“REF-T”
REF-T Valor de referencia de ajuste del temporizador de apriete p. 27
REFSTN-T (Refastening Timer) p. 29
Temporizador de prohibicion de reapriete
Arranque de rotacion directa prohibido durante el tiempo de ajuste tras completar el
apriete de tornillos y prevenir un reapriete accidental
S-AUTO (Single AUTO) p. 24
Ajuste para evaluar la operacion OK de apriete de tornillos en cada unidad de canal de
operaciones y se traslada automaticamente al préximo canal de operaciones
SETUP-RESET Inicializacién del valor de ajuste p. 33
SOFT Modo de apriete SOFT p. 25
SOFT-START Nivel de arranque suave p. 27
Funcion para incrementar lentamente la velocidad tras el tiempo de arranque de rotacion
SPEED Velocidad, velocidad en vacio p. 27
Velocidad de ajuste para la rotacion directa del destornillador eléctrico
TORQUE Par p. 27
W-0 (Work Off) p. 32
Ajuste para dar salida a la sefial OK en el momento en que se ajusta en OFF la sefial de
la pieza de trabajo
WORK-SNSR (Work Sensor) p. 30
Sefal de la pieza de trabajo, sensor de deteccion de la pieza de trabajo
Ajusta el sensor para detectar la colocacion de la pieza de trabajo o el uso del
conmutador si/no
WORK-S-T (Work Set Timer) p. 30
Tiempo de colocacioén de la pieza de trabajo
Ajusta el tiempo para el operador para comprobar si la pieza de trabajo esta colocada
correctamente o no
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Glosario

Término

Descripcion

Acoplamiento

Pieza que fija la empufiadura de la carcasa para que no se abra

Acoplamiento de absorcion
(DLW9014)

Acoplamiento montado cuando estd montado el captador de vacio durante el manejo de
sujecion a mano

Acoplamiento de brida
(DLW9015)

Conexion para la maquina automatica de apriete de tornillos
El captador de vacio se puede montar en la punta

Anillo de acento

Anillo para la identificacion del modelo de destornillador eléctrico

Apriete de tornillos NG

“F-NG”
Se refiere al apriete de tornillos cuando el par alcanzado no se ha realizado normalmente

Arandela de junta

Blogue de terminales de
sefales

Arandela incorporada en la unién atornillada

Uso dividido por el modelo del destornillador eléctrico y el ajuste
® DLV10C, en el ajuste de apriete SOFT: Goma negra

® DLVO04C, en el ajuste de apriete SOFT: Goma blanca

® DLV04C/DLV10C, en el ajuste de apriete HARD: Metal

Bloque de terminales para conectar la sefial de E/S en el controlador

Boton [MANUAL]

Si se mantiene pulsado este botén en el modo de apriete de tornillos, se cambia al modo
manual

Botén [WORK RESET]
Sefial de entrada WORK
RESET

Funcioén para restablecer la operacion de apriete de tornillos o para reducir en uno el
canal de operaciones

Botén de restablecimiento de
la pieza de trabajo

Sefal de entrada de
restablecimiento de la pieza
de trabajo

|

C-UP

Se refiere a “WORK RESET”
Funcion para restablecer la operacion de apriete de tornillos, a una entrada de 1 segundo

(Count UP)
El par alcanzado de se realiza normalmente

Cabezal de tornillo

Cabeza de tornillo montada en la parte superior de la unién atornillada
Cuando se realice la medicion de par, use la punta +N.°2 para la forma del extremo de la
punta

Cable comun positivo de
sefial de salida

Cable comun positivo de sefial de salida (bloque de terminales de sefiales N.°22)

Cable negativo comun de
sefal de entrada

Cable negativo comun de sefial de entrada
Bloque de terminales de sefiales N.°10

Camisa

Piezas de la punta del destornillador eléctrico
Tire hacia fuera para permitir el montaje y la extraccion de la punta

Camisa
(Serie DLS4000)

Camisa para la absorcion de tornillos
Seleccionela de acuerdo con el tamafio del tornillo y la forma de la punta

Canal

Se refiere a “CH 1" a “CH 4”
Carpeta en la que se guardan los ajustes

Canal de operaciones

Canal durante las operaciones (mientras los ajustes sean validos)

Captador de vacio
(DLP6640/6650)

Conexion para la absorcién de tornillos (vendida por separado)

Comprobador de par

Instrumento de medicion de par

Colector abierto

Un método de salida de circuitos electrénicos
Con este método de salida, el colector de un transistor de salida no esta conectado a
ningun lugar del interior y las sefales se emiten tal cual a un terminal

Colocacién de la pieza de
trabajo NG

E

Empufiadura de la carcasa

|

F-NG

Se refiere a la operacién de apriete de tornillos incorrecta (NG)
Estado no completado de la pieza de trabajo en que la sefial de la pieza de trabajo esta
desactivada (OFF) durante las operaciones

Parte resinosa de la unidad principal
También llamada cubierta o alojamiento

(Fastening NG)
Apriete de tornillos NG (cuando el par alcanzado no se realiza normalmente)
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Descripcion

Fotoacoplador

Elemento que convierte internamente las sefiales eléctricas en luz y que luego las
vuelve a transformar en sefales eléctricas para transmitir sefiales mientras realiza un
aislamiento eléctrico

Fuente de alimentacion de
servicio

Fuente de alimentacion de 24 V CC (capacidad de corriente de 200 mA)
Fuente de alimentacion para las unidades de sefial de E/S o para el sensor y otras
unidades de dispositivos externas

Funcién de bloqueo de
botones

Funcion para bloguear la operacion de los botones de la superficie frontal del controlador

Funcion de conexion a tierra
de la punta

Se refiere a la estructura que conecta la parte metalica de la punta del destornillador
eléctrico (pieza de la punta) a tierra
Via resistor de 1 MQ dentro del controlador

Funcién de medicion del
tiempo de apriete de tornillos

Funcion para la medicion del tiempo de apriete de tornillos cuando se realiza el apriete
de tornillos durante el tiempo de apriete de tornillos

Funcion de pausas de punta

Funcion para evitar que la punta rote por inercia al soltar el interruptor de arranque

Funcion de reduccion del
canal

Funcion que reduce el canal de operaciones en 1 unidad
Ejecute “WORK RESET” con una entrada de 1 segundo

Funcion externa de control
de arranque

Funcion que utiliza la sefial de entrada para el arranque de rotacién directa o inversa del
destornillador eléctrico

Funcién para la deteccion de
la conexién del destornillador
eléctrico

Funcién que muestra un error si la conexion del destornillador eléctrico y del controlador
se desincroniza

Funcion para la deteccion
de un error de arranque del
motor

Interruptor de palanca Pulse este interruptor al arrancar

L
LCD

Funciéon que avisa de un error cuando la operacion de arranque se ha realizado y el
motor no ha arrancado normalmente

Pantalla de cristal liquido del controlador

LED [WORK]

Metodos de par de
aflojamiento

Se ilumina cuando el destornillador eléctrico pasa a estar operativo (rotable)

Método de medicion de par para medir el valor de par cuando se afloja el tornillo
apretado con una llave dinamométrica y el tornillo se gira

Métodos de par de reapriete

Método de medicion de par para medir el valor de par cuando se aprieta adicionalmente
el tornillo apretado con una llave dinamomeétrica y el tornillo se gira de nuevo

Modo de ajuste

Modo que realiza cada ajuste

Modo de apriete de tornillos

Modo para la implementacion de la operacion de apriete de tornillos

Modo manual

NG

OK

Par alcanzado

|

Modo que cambia temporalmente al canal deseado, independientemente de las
operaciones en serie, para habilitar la activacion (rotacion) del destornillador eléctrico

Colocacién incorrecta (NG) de la pieza de trabajo, operacion de apriete de tornillos
incorrecta (NG)

Estado NG en que la sefial de la pieza de trabajo esta desactivada (OFF) durante las
operaciones

Operacion de apriete de tornillos correcta (OK)
Estado en el que las operaciones de apriete de tornillos esta completo

Se alcanza el par fijado y se detiene automaticamente

PLC

Controlador légico programable
Dispositivo electronico que realiza un control secuencial de acuerdo a un programa

Pieza de trabajo

Objeto de destino para el apriete de tornillos

Proteccion ESD

(Electro-Static Discharge)
Funcion de prevencion de descarga electrostatica en el destornillador eléctrico y el
cuerpo del controlador

Punta

Receptaculo

El componente accesorio que transmite el par al tornillo
También es conocido como “inserto”

Conector para conectar el cable de conexion
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Término Descripcion

Se refiere al elemento de ajuste N.°12 “WORK-SNSR”
Se refiere al sensor optoelectronico, el sensor de infrarrojos o el interruptor mecanico,
etc., para la deteccién de la colocacion de la pieza de trabajo

Sefal de entrada Sefial que entra en el bloque de terminales de sefiales del controlador
Sefial de entrada de arranque
de la rotacién directa
Sefial de entrada de arranque
de la rotacion inversa

Sensor de deteccion de
pieza de trabajo

Sefal de entrada que arranca la rotacion directa del destornillador eléctrico

Sefal de entrada que arranca la rotacion inversa del destornillador eléctrico

Sefal de entrada del canal Cuando el “método de cambio de canal de operaciones” (N.°1 CH-CHG) esta fijado en el
A/B ajuste “INPUT”, se refiere al canal de entrada que ajusta el canal de operaciones

Sefal de pieza de trabajo Entrada de sefial cuando se coloca la pieza de trabajo

Sefial de rotacién directa Sefal de salida que muestra que el destornillador eléctrico se encuentra en la rotacién directa
Sefial de rotacion inversa Sefial de salida que muestra que el destornillador eléctrico se encuentra en la rotacion inversa
Senal de salida Sefal que sale desde el bloque de terminales de sefiales del controlador

Método de sefiales de salida para conexién de tipo de la carga entre la fuente de

Sefal de salida PNP alimentacion de 0 V y la salida de transistor

Sefal externa Sefial con un dispositivo externo conectado al bloque de terminales de sefales
Sefal NG Sefial a la que se da salida cuando la operacion de apriete es NG

Sefal OK Sefial a la que se da salida cuando la operacion de apriete es OK

Selector [SETTING] Selector tipo botdn pulsador integrado que realiza varios ajustes

Sonido de fin de apriete de Elemento de ajuste N.°8 “COUNT UP-BZ”

tornillos Zumbido de sonido cuando se completa el apriete de tornillos

T

Elemento de ajuste N.°7 “CRT-T-L” (valor limite inferior del tiempo de apriete de tornillos),
N.°8 “CRT-T-U” (valor limite superior del tiempo de apriete de tornillos)

Mide el tiempo de apriete de tornillos y evalua la cuenta adelante del apriete de tornillos
solo dentro de los valores de ajuste de limite superior e inferior

Elemento de ajuste N.°7 “FSTN-T”

Temporizador de apriete Valor de ajuste del tiempo de apriete a la velocidad de ajuste cuando se encuentra en el
ajuste de apriete HARD

Elemento de ajuste N.°10 “REFSTN-T”

Arranque de rotacion directa prohibido durante el tiempo de ajuste tras completar el
apriete de tornillos y prevenir un reapriete accidental

Elemento de ajuste N.°15 “CRT-T-L”, N.°16 “CRT-T-U”

Temporizador autoajustable

Temporizador de prohibicion
de reapriete

Tiempo de apriete de Se refiere al “temporizador autoajustable”

tornillos Cuenta adelante del apriete de tornillos dentro de los valores de ajuste de limite superior
e inferior
Elemento de ajuste N.°17 “OK-OUT-T”

Tiempo de confirmacion del Tiempo posible para la accion de rotacién inversa confirmando la operacién de apriete de

apriete de tornillos tornillos tras el apriete de tornillos hasta el nimero de conteo fijado (tiempo hasta que se
emite OK)
Se refiere al elemento de ajuste N.°14 “WORK-S-T”

Tiempo de colocacion de la Periodo durante el que se comprueba si la pieza de trabajo esta mal colocada

pieza de trabajo Durante este periodo, incluso si se retira la pieza de trabajo, no se emite ningun error NG

(el destornillador eléctrico no esta operativo)

Se refiere a la “proteccion ESD”

Tratamiento antiestatico Funcion de prevencion de descarga electrostatica en el destornillador eléctrico y el
cuerpo del controlador

|

Union atornillada Herramienta de fijacion para la medicion del par de salida de DLVO4C/DLV10C

(DLW4540/4550/4560)
Y
Velocidad Elemento de ajuste N.°5 “SPEED”
Ajuste de la velocidad para la rotacion directa, velocidad en vacio
Se refiere a la velocidad para el apriete de tornillos (asiento) en el ajuste de apriete HARD
Velocidad de asiento Cambia automaticamente después de haber concluido el “temporizador de apriete” (N.°7
FSTN-T)
Velocidad en vacio Velocidad en un estado en que no se aplica carga al destornillador eléctrico

WORK Elemento de destino para el apriete de tornillos, la operacién de apriete de tornillos
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Anotacién de ajustes
Copie y realice después la entrada de los valores fijados.
Fecha de entrada (aaaa/mm/dd):
Afiliacion:
Encargado:
Nombre de proceso 2 3
Par de destino
Velocidad
Elemento de ajuste Margen ajuste Valor ajustado
1) CH-CHG S-AUTO / C-AUTO / INPUT
2)CH CH1 CH2 CH3 CH4
3) FSTN-TYPE SOFT /HARD
4) TORQUE 1a100%
SOFT: 600 a 1000min"*
5) SPEED HARD: 100 a 1000min-
6) SOFT-START Lvia9
7) FSTN-T 0.00 a 9.99s
8) COUNTUP-BZ | OFF/1a10
9) FSTN-NG-BZ OFF/1a10
10) REFSTN-T 0.029.9s
11) COUNT-FNC OFF / ON
12) WORK-SNSR | OFF /ON
13) COUNT 1a99
14) WORK-S-T 0.0a9.9s
15) CRT-T-L 0.00 a 9.99s
16) CRT-T-U 0.0129.99S/DIS
17) OK-OUT-T 0.0a29.9s
18) OK-TIMING C-F/W-0O
19) OK-BZ OFF/1a!
20) NG-BzZ OFF/1a10
21) COUNT-RTN OFF / ON1/ON2
22) BZ-VOLUME OFF a MAX
23) CHECK-BZ OFF / ON
24) BACK LIGHT OFF / ON
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