





4.2.2 Starttaster betatigen

Durch Driicken, bzw. Lésen des Starttasters wird das Werkzeug gestartet, bzw. gestoppt.

HINWEIS
Das Akkunietwerkzeug startet erst dann auf, wenn der Akku Uber

ausreichende Kapazitat verfugt.

* - Starttaster

4.2.3 LED-Beleuchtung vorne

Verletzungsgefahr durch die Leuchtdiode
Direkter Blick in die Leuchtdiode kann zu Verletzungen am Auge fuhren.

e Schauen Sie nie direkt in die Leuchtdiode.

Die Leuchtdiode an der Werkzeugvorderseite dient zur Beleuchtung des Montageberei-
ches. Nach dem Driicken des Starttasters schaltet sich die Leuchtdiode ein. Sie erlischt
automatisch nach einigen Sekunden. Die Nachleuchtdauer der LED kann im SmartTool-
Manager unter ,Einstellungen” - ,Allgemein“ = , Energie & Beleuchtung” parametriert
werden.

O,

* - Leuchtdiode vorne



4.2.4 LED-Leuchtfeld hinten und akustische Signale

Umlaufendes Leuchtfeld leuchtet griin nach Setzung, kein akustisches Signal
¢ Eingestellter Setzweg oder Setzkraft wurde erreicht.
o Akkukapazitat ist ausreichend, das Werkzeug ist bereit fir die ndachste Setzung.

Umlaufendes Leuchtfeld blinkt rot nach Setzung, akustisches Signal ertont
e NIO-Vernietung, Toleranz + oder - von Setzweg oder Setzkraft
¢ Wenn das Leuchtfeld nach Setzung mehrfach gelb-rot blinkt, ist der Akku fast erschopft.

* - LED Leuchtfeld

HINWEIS
Das Werkzeug startet nach dem Akkuwechsel erst dann wieder auf, wenn der
Akku Uber ausreichende Kapazitat verfugt.

4.2.5 OLED Displayanzeige

e Nach dem Aufschieben eines ausreichend geladenen Akkus startet das Werkzeug.

e Nach Driicken des Starttasters initialisiert sich das Werkzeug. Das hintere, umlau-
fende Leuchtfeld leuchtet kurz mehrfarbig auf. Es ertont ein Signalton und auf der
Werkzeugriickseite zeigt das Display den aktuellen Status an.

e Das Werkzeug ist nun einsatzbereit.

e Nach einigen Sekunden ohne Betdtigung dimmt das Display ab. Nach langerem Still-
stand schaltet das Werkzeug in den Standby-Modus.

1.Taste fir MenUaktivierung und -auswahl sowie fiir die
NIO-Bestatigung

2.Taste fiir abnehmenden Wert (-)

3.Taste fiir zunehmenden Wert (+)

4.ladestandsanzeige
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4.2.6

Auswahl Gewindedorn und Mundstiick

HINWEIS

Der Gewindedorn (-hilse) und das Mundstiick missen entsprechend der
verwendeten Blindnietmutter, Blindnietschraube oder Erdungsbolzen
ausgewahlt werden.

Sie konnen das Nietwerkzeug zur Verarbeitung unterschiedlicher GroRen und Materialien
verwenden. Achten Sie hierbei jeweils auf die exakte Spezifikation der Blindnietmutter oder
der Blindnietschraube und passen Sie ggf. den Gewindedorn (-hilse) und Mundstiick an.

Blindnietmuttern M3 - M10
Blindnietschrauben M3 - M8

1) Mundstiick
2) Gewindedorn

O

HINWEIS

Verwenden Sie nur den passenden Zugkopf fur lhre Blindnietmutter oder
Blindnietschraube. Nichtbeachten kann zu Schdden am Nietgerat fihren.
Weiterhin kann es zu Materialschdden durch ein beschadigtes Gewinde kommen.
Wenden Sie keine Gewalt an, der Zugkopf sowie auch Blindnietmuttern und
Blindnietschrauben missen sich von Hand einschrauben lassen.

HINWEIS
Montieren Sie die Zugkopfe ausschlieBlich gemdR den zur Verfligung
gestellten Kurzanleitungen.
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4.2.7 Einstellen des Mundstiicks

Das Mundstiick muss auf die zu verarbeitende Blindnietmutter eingestellt werden.
Offene Blindnietmuttern soweit von Hand aufschrauben, dass 1 - 2 Gewindegadnge aus
der Mutter herausstehen, siehe Abbildung 1. Das Mundstlck in dieser Position mit der
Kontermutter arretieren. Beim automatischen Aufspindeln sollte der Gewindedorn nun
blindig mit der Blindnietmutter abschlieBen.

Bei geschlossenen Blindnietmuttern die Mutter von Hand bis zum Anschlag aufschrauben,
siehe Abbildung 2, und dann das Mundstiick mit der Kontermutter arretieren. Beim auto-
matischen Aufspindeln sollte die Mutter nun optimal aufgespindelt werden.

HINWEIS
Diese Angaben sind Richtwerte und missen im Versuch mit der eingesetzten

Mutter bestatigt werden!

Arretierung mit Kontermutter Abb. 1

Zusatzliche Befestigung mit Schraube

4.2.8 Blindnietmuttern setzen

HINWEIS

Nietwerkzeug immer im rechten Winkel (90°) auf die zu nietenden
Werkoberflache aufsetzen. Ein schrdges Ansetzen fiihrt zu fehlerhafter
Nietung. Verwenden Sie nur passende Gewindedorne (-hilsen) und Mund-
stiicke fiur die Nietmutter. Ein falscher Gewindedorn (-hiilse) und Mundstiick
kann zur Beschadigung des Gewindedorns (-hiilse), Werkzeugs, Muttern-
gewinde und Bauteils flihren. Die GroRe der Blindnietmutter kénnen Sie den
Angaben des Nietherstellers entnehmen.

HINWEIS
Vor der ersten Benutzung muss das Werkzeug programmiert werden, siehe

dazu Kapitel 4.4 ab Seite 37.
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2. Starttaster betdtigen und Blindnietmutter aufspindeln. Blindnietmutter dabei
moglichst weit vorne festhalten und nicht in die Offnung fassen.

3. Starttaster gedriickt halten bis die Blindnietmutter komplett aufgespindelt wurde, das
Werkzeug stoppt automatisch.

4. Niet in die dafiir vorgesehene Bohrung einfiihren und das Werkzeug durch Betatigung
des Starttasters die Blindnietmutter verarbeiten lassen.

5. Starttaster loslassen nachdem der Setzprozess beendet ist.

6. Das Werkzeug spindelt nach Erreichen des programmierten Setzwegs bzw. Setzkraft
automatisch ab.

1. Niet auf Gewindedorn aufsetzen.

GEFAHR
Verletzungsgefahr durch bewegliche Komponenten.
A Beim Zugkopf handelt es sich um bewegliche Komponenten, die sich wihrend
des Prozesses erwarmen und Quetschungen verursachen kénnen.
e Beriihren Sie wahrend des Ausspindel- und Verarbeitungsprozesses keines-
falls Teile des Zugkopfes.
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4.2.9 Abspindeln

Sollte eine falsche Mutter oder Schraube aufgespindelt worden sein oder diese wird
gerade nicht bendtigt, kann problemlos abgespindelt werden.

PO1 000/003

Mit einem Klick auf den gelben Displayknopf erscheint im Display
die Meldung ,, BACK“. Das Werkzeug ist bereit die Blindnietmutter H BACK
oder Blindnietschraube als nachstes abzuspindeln.

FORTSETZEN

Halten Sie diese dafiir vorne fest.

Nach dem Abspindeln wechselt das Werkzeug automatisch in den normalen Betriebszustand.

A

GEFAHR

Verletzungsgefahr durch bewegliche Teile.

Beim Zugkopf handelt es sich um bewegliche Komponenten, die sich wahrend

des Prozesses erwarmen und Quetschungen verursachen kénnen.

e Beriihren Sie wahrend des Abspindelprozesses keinesfalls Teile des Zug-
kopfes.

4.2.10 Werkzeug verkantet oder blockiert

Sollte das Werkzeug bzw. die Blindnietmutter im Werkstiick
verkanten und nicht I6sbar sein, so besteht die Moglichkeit
hinten am Werkzeug diese per Inbusschlissel Gr6Re 4 mm zu
I6sen nachdem der Akku entfernt wurde. Fihren Sie hierfiir den
Inbus in die vorgesehene Offnung (1) ein und drehen Sie diesen
gegen den Uhrzeigersinn. Halten Sie das Werkzeug zu jeder Zeit
gut fest.

GEFAHR

Verletzungsgefahr durch rotierende / herausfallende Bauteile.
A Wenn der Inbusschlissel im Werkzeug verbleibt, erzeugt er erhebliche
Verletzungsgefahr.
¢ Stellen Sie vor dem Betrieb sicher, dass der Inbusschlissel entfernt wurde.
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4.2.11 Werkzeuggebrauch und maximale Belastung

Um im Dauerbetrieb Beschidigungen durch Ubertemperatur zu vermeiden, ist auf die Ein-
haltung ausreichender Pausenzeiten wahrend der Installationsvorgdnge zu achten.

Wenn das Werkzeug in eine Zwangsabschaltung (TEMP FET)
durch Ubertemperatur gehen sollte, so sind die Pausenzeiten STOP
zu Uberprifen und anzupassen.

TEMP FET

Ein Weiterarbeiten ist erst nach Abkiihlung moglich, um das Werkzeug vor bleibenden Scha-
den zu schitzen.

4.2.12 Standby und Abschaltmodus

Nach ca. 10 Min. ohne Betatigung - Umschalten des Tools in den Standby-Modus
Durch kurzes Antippen des Starttasters startet das Werkzeug wieder auf.

Nach weiteren ca. 30 Min. ohne Betdtigung - Automatische Abschaltung

Aufstart durch Betatigen des Starttasters bei noch nicht entnommenem Akku oder direkt
nach erneutem Aufschieben des Akkus. Beides ist nur moglich, wenn der Akku tber ausrei-
chend Ladekapazitat verfiigt.

HINWEIS
0 Bei langerer Nichtbenutzung des Werkzeuges (langer als 3 Stunden) muss der

Akku von dem Werkzeug getrennt werden, um einer Tiefentladung des Akkus
vorzubeugen.
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4.2.13 Ladezustand des Akkus

HINWEIS
Das Werkzeug startet erst auf, wenn der Akku Uber ausreichend Lade-

kapazitat verfugt.

Bei vollem Akku zeigt die Ladezustandsanzeige auf dem Display seitlich links ein griines
Akkusymbol. Mit abnehmender Akkuspannung wechselt dessen Farbe nach gelb und
dann auf rot. Bei rot ertdnt ein zusatzliches Warnsignal, das Display zeigt ,warn batt”
und mahnt das Wechseln des Akkus an. Nach einigen weiteren Installationen startet das
Werkzeug nicht mehr auf und es erscheint auf dem Display die Anzeige , batt low 2“ mit
einem durchkreuztem Akku. Spatestens dann muss der Akku ausgewechselt werden (sie-
he Kapitel 4.2.1, Seite 22).

000/001 . PO1 000/001

“ g
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4.3 Display

Die Displayanzeigen kdnnen im SmartTool-Manager so angepasst werden, dass dem Werker
zum Beispiel genaue Werte fiir das Nieten, den Hub, nur ein IO oder NIO oder der Zahlvorgang
angezeigt wird. Die Displayanzeigen kénnen in Deutsch oder Englisch dargestellt werden.
AuBerdem kénnen Sie einstellen, in welcher Einheit die Werte ausgegeben werden (kN oder

Ibf).

. Zahlfunktion:
Werkzeugserlen'nummer oder Programm- Zahlt die verarbeiteten Blindnieten pro Prozessinstanz
nummer des aktiven Programms, z. B.: P03 z.B. 001/003 bedeutet 1. Niet von 3 verarbeitet

Hauptanzeigefenster:

Im Hauptanzeigefenster werden dem Arbeiter die Ergebnisse der Nietvorgange, Warnungen,
Befehle sowie Symbole und Texte angezeigt, um die Steuerung des Werkzeugs zu vereinfachen. Auf
diese Weise weill der Arbeiter immer direkt, ob seine Arbeit korrekt war, welche Einstellkraft flr
den néchsten Nietvorgang angegeben ist oder warum das Werkzeug keinen Nietvorgang ausfiihrt.

Batterieanzeige: Textzeile:
Zeigt den Ladestatus der Batterie in 5 Zeigt den Text fur den aktuellen Status
verschiedenen Zustanden an. oder die erwartete Aktion an.
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4.3.1 Displaymeldungen

Displaymeldung Bedeutung

19320012

BOSSARD
SmartTool

BEREIT
19320012

BOSSARD
SmartTool

BEREIT

19320012

BOSSARD
SmartTool

BEREIT
19320012

BOSSARD
SmartTool

BEREIT
19320012

BATT EMPTY

19320012
BOSSARD
SmartTool

BEREIT

000/001

FORTSETZEN

P01 000/003

H BACK

FORTSETZEN
19320012

STARTTASTER

19320012

SCAN BARCODE

Akku Status: 50 % - 100 %

Akku Status: 30 % - 50 %

Akkustatus: 10% - 30 %

Akkustatus: 5% - 10 %

Akkustatus: weniger als 5 %

Das Werkzeug ist einsatzbereit.

Wenn zwischen zwei Programmstufen ein Stopp programmiert ist, wird
durch diese Displayanzeige signalisiert, dass der Starttaster erneut be-
tatigt werden muss. Alternativ besteht die Méglichkeit durch Betatigen
des gelben Displayknopfs, eine aufgespindelte Blindnietmutter wieder
abzuspindeln.

Die aufgespindelte Blindnietmutter kann abgespindelt werden. Halten Sie die
Blindnietmutter (nicht von Hand). Diese Option ist nur moglich, wenn zwi-
schen dem Aufspindeln und dem Nietvorgang ein Stopp programmiert ist.

Das Tool wurde erfolgreich neu gestartet. Durch Setzen des Triggersignals
bewegt sich das Werkzeug in seine Ausgangsposition und Uberprift das
Werkzeug auf Funktionalitat. Dann ist das Werkzeug betriebsbereit.

Scanaufforderung:
Bauteil 1, 2 oder 3 je nach Nummer im Baustein des Displays muss ge-
scannt werden, bevor das Werkzeug freigegeben wird.



Displaymeldung

19320012

SCAN BARCODE
19320012

19320012

1
H Scanner
SCAN OK

19320012
i

PLEASE SCAN
001/001

Bedeutung

Produkt-ID muss gescannt werden, bevor das Werkzeug freigegeben wird.
Symbol kann als Flugzeug oder Auto dargestellt werden.

Der Scan des Barcodes mit der Nummer ,234“ war erfolgreich.

Das Werkzeug ist fir drei Nietmuttern mit Programm 1 freigegeben. ,234"
entspricht dem fiir die Freigabe gescannten Barcode.

Anzeigeneinstellung SmartTool-Manager:

Anzeige - OLED-Display - bei Freigabe: Barcode

Das Werkzeug ist fur drei Nietmuttern mit Programm 1 freigegeben.

7.00 kN entspricht der Soll-Kraft aus Programm 1.

Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:

Anzeige - OLED-Display - bei Freigabe: Sollwert

Das Werkzeug ist flr drei Nietmuttern mit Programm 1 freigegeben. Es be-
findet sich gerade im Nietprozess, was durch ,Lauft R“ signalisiert wird.
,234" entspricht der ID der Vernietung.

Scanner zum Einscannen der WLAN-Einstellungen im Setup-Menl auswah-

len.
Setup-Mend Einstellungen im SmartTool-Manager:
Allgemein - Funktionen - Setup-Men - Scanner wahlbar

Nach der Auswahl des Scanners im Setup-Meni mit dem Starttaster, muss
die Auswahl mit den weillen Displaytasten entweder bestatigt oder verwor-
fen werden.

Das Scannen der WLAN-Einstellungen war erfolgreich.

Das Scannen der WLAN-Einstellungen war nicht erfolgreich.

Werkzeug verlangt Quittierung nach NIO Setzprozess.

-33-



Displaymeldung Bedeutung
19320012 Das Werkzeug ist nicht freigegeben.
N
HALT
DISABLE

Die erste von drei Nietmuttern war erfolgreich. Erreichte Kraft 7,15 kN
und ein Hub von 9,45 mm. Diese Mitteilung ist auch als NIO-Mitteilung
erhaltlich.

Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:

Anzeige - OLED-Display - Ergebnisanzeige: Smiley

Die erste von drei Nietmuttern war erfolgreich. Erreichte Kraft 7,15 kN
und ein Hub von 9,45 mm. Diese Mitteilung ist auch als NIO-Mitteilung
erhaltlich.

Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:

Anzeige - OLED-Display - Ergebnisanzeige: Kraft

p— Die erste von drei Nietmuttern war erfolgreich. Im Visualisierungsbereich
nimmt der Zahler ab, da die verbleibende Anzahl von Nieten angezeigt
wird. Diese Mitteilung ist auch als NIO-Mitteilung erhaltlich.
Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:

Anzeige - OLED-Display - Ergebnisanzeige: Nietzahler

Die erste von drei Nietmuttern war erfolgreich. Erreichte Kraft 7,15 kN
und ein Hub von 9,45 mm. Diese Mitteilung ist auch als NIO-Mitteilung

erhaltlich.
Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:
Anzeige - OLED-Display - Ergebnisanzeige: Weg

003/003 Alle drei Setzvorgange waren erfolgreich.
Anzeigeeinstellung SmartTool-Manager:
Anzeige - OLED-Display - Ergebnisanzeige: Smiley grof

GESAMT 10
001/003 Beispiel fir den NIO-Setzprozess:

Prozess 1 NIO, 2 Prozesse Uibrig. Falls die NIO-Quittierung aktiviert ist,

muss die Anzeige durch Betatigen des gelben Displayknopfs quittiert

werden.

Die Akkuspannung kann im Setup-Meni unter ,Info” angezeigt werden.

19.4

RSSI -0dBn

Werkzeug befindet sich im Ruhemodus. Kann durch Betadtigung des Start-
tasters wieder reaktiviert werden.

Bei NIO-Ergebnissen ist der Visualisierungsbereich rot umrahmt und die griine Ergebnis-
anzeige ist ebenfalls rot.

-34-



Displaymeldung

GESAMT NIO
19320012

19320012

JOIN SERVER

19320012

i BOSSARD
SmartTool

WLAN OK
19320012

STOP

TEMP MOT

STOP
FAIL VCC MAX
19320012
sTOP
WLAN JOIN
19320012
STOP
WLAN SCAN
19320012
STOP

WLAN IP

STOP

KRAFT MAX

Bedeutung
NIO Setzprozess erfolgreich quittiert.

Das Werkzeug sucht nach dem vorgegebenen Netzwerk.

Das Werkzeug hat das Netzwerk gefunden und verbindet sich mit diesem.

Das Werkzeug hat sich erfolgreich mit dem Netzwerk verbunden.

Maximal-Temperatur des Motors liberschritten, Werkzeug abkiihlen
lassen und Pausenzeiten Uberprifen. Besteht der Fehler weiterhin,
wenden Sie sich an den Hersteller.

Maximale Logikspannung Uberschritten. Werkzeug muss repariert

werden!

Werkzeug kann sich nicht mit dem Netzwerk verbinden.

Das Werkzeug konnte das eingestellte Netzwerk nicht finden.

Werkzeug befindet sich im falschen IP Kreis.

Maximal zuldssige Kraft Giberschritten, wenden Sie sich an den Hersteller.
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Displaymeldung Bedeutung

Maximal zuldssiger Strom Uiberschritten, wenden Sie sich an den
sTER Hersteller.

STROM MAX

Maximal-Temperatur der Steuerung liberschritten, wenden Sie sich
H STEE an den Hersteller.

TEMP FET

I

BATT OVER 0

Maximale Akkuspannung Gberschritten.

Akkuspannung unterschritten.

BATT LEER 1
19320012 Werkzeug muss zum Service und ist erst nach der Bestatigung durch den
Service wieder freigeschaltet.

SERVICE A

19320012 Werkzeug muss kalibriert werden und ist erst nach der Kalibrierung wieder
freigeschaltet.

SERVICE B

19320012 Serviceintervall fiir den Gewindedorn ist erreicht und muss

getauscht werden. Die Servicemeldung muss durch den Service im Smart-
Tool-Manager zuriickgesetzt werden.

SERVICE C

Fehler mit Sensorwert.

Hersteller kontaktieren, Werkzeug muss tGberprift werden.

TARA FEHLER

Motor lauft nicht korrekt an. Motor defekt oder falsche Programmierung.
Prifen Sie die in Zugrichtung letzte Stufe Ihres Programms. In dieser Stufe
muss Kraft;,; aktiviert sein. Nennwert des Werkzeugs muss eingegeben
NAMOIOR werden.
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4.4 SmartTool-Manager

Dieser Auszug zeigt nur die wichtigsten Funktionen fiir diesen Werkzeugtyp.
Eine vollstandige Anleitung sowie die letzte Software-Version des SmartTool-Managers
finden Sie auf unserer Webseite https://www.bossard.com/smarttool-downloads/.

HINWEIS

Verwenden Sie immer die aktuellste Version des SmartTool-Manager. Der
SmartTool-Manager ist rlickwarts kompatibel, d. h. er kann auch éltere
Werkzeugstande auslesen und bearbeiten. Sollte ein Update Ihres Werkzeugs
notwendig sein, wird der SmartTool-Manager Sie darauf hinweisen.

1. Starten Sie den SmartTool-Manager mit einem Doppelklick auf das SmartTool-
Manager Icon:

Q

SmantieclzVIanagel

2. Melden Sie sich mit dem bendtigten User an, eine Liste der Passworter konnen Sie bei
lhrem Bossard-Kontakt anfragen.

Anmelden als: Administrator
Passwort:

Sprache: BSDE -

Abbrechen
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3. Stecken Sie das mitgelieferte USB-Kabel in die Mini-B Buchse im WerkzeugfuR und die
Gegenseite an eine freie USB-Schnittstelle lhres Laptops / Tablet / PC.

4. Klicken Sie rechts oben auf den Button , Lesen”.

B =] &)@ werkseug-Nr:00000000 [ tesen | schreiben
[€]

& Administrator [ =] @DE -
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5. Der SmartTool-Manager liest nun die Einstellungen von lhrem Werkzeug und zeigt den
Fortschritt mit einem griinen Balken an. Am Ende wird die Werkzeugibersicht ange-
zeigt.

Ol ENEEY '
€]

| )
COM4: verbunden ‘Admlnistrator
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4.4.1 Einstellungen

Mit einem Klick auf Einstellungen gelangen Sie in das Menu der Werkzeugeinstellungen.
Hier kénnen z.B. die Displayanzeige, LED-Anzeige oder die Energiespareinstellungen
parametriert werden.

@HD Werkzeug-Nr.: 20130226 Lesen Schreiben

lerkzeug:

Werkzeug-Name: Bossard SmartTool Firmware-Version: 226.0
Werkzeug-Typ: RNB-25 Firmware-Datum: 09.04.2020
Werkzeug-Nr.: 20130226
Inventar-Nummer: Programm: 3

Barcode: 0
Sensor-DMS-Typ: PR-25KN

Ablauf: 0
Sensor-DMS-Nr.: 20101521
Sensor-Priifdatum: 18.06.2020 RO SEETER 18,00 V]
Néchste MFU: N/A Setzgeschwind. max.. 23,17 [mm/s]
Anzahl bis Service B 249953 Setzkraft max.: 25,00 [kN]

Programmierung Einstellungen I

COM4: verbunden <& Administrator D BDE o

4.4.2 Allgemein -> Prozesssteuerung

H\QD@ Werkzeug-Nr.: 20130226 ‘ Lesen | l Schreiben

.Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Prozesssteuerung Energie&Beleuchtung | Funktionen | TM-Version

Handmodus aktiv

Freigabe tiber:  Barcode & externe Steuerung

L) Wartezeit zwischen Vernietungen

Abbruch am Display
Zeit: 3,0 [s]

COM4: verbunden & Administrator |~ | @DE -
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,Handmodus aktiv”

,Wartezeit zwischen
Vernietungen”

»Abbruch am Display”

Ist die Checkbox aktiviert, arbeitet das Werkzeug im Handmodus. D.h.
es wird immer das Standard-Programm (gelber Stern) ausgefiihrt. In
diesem Modus ist die Zahlfunktion, WLAN und Barcode deaktiviert.

,Freigabe Gber”

Uber das Dropdown Menii kann ausgewahlt werden wie das Werkzeug

freigegeben werden soll. Um diese Funktion zu nutzen muss der

Handmodus deaktiviert werden.

- ,Starttaster”
Der Starttaster muss 3x schnell nacheinander gedriickt werden, um
das Werkzeug freizugeben. Das Werkzeug arbeitet dann im Standard-
Programm mit aktiviertem Zahler.

-, Zeit”
Es muss eine Zeit eingegeben werden, nach deren Ablauf das Werk-
zeug freigegeben wird. Das Werkzeug arbeitet dann im Standard-
Programm mit aktiviertem Zahler.

- ,Starttaster & Zeit”
Eine Kombination der oben beschriebenen Funktionen. Die Beding-
gung die zuerst erreicht wird, schaltet das Werkzeug frei. Das Werk-
zeug arbeitet dann im Standard-Programm mit aktiviertem Zahler.

- ,Barcode”
Aktiviert den Barcodescanner im Werkzeug. Es muss ein Barcode fiir
die Freigabe gescannt werden. Weitere Informationen zur Program-
mierung von Barcodes finden Sie in der Bedienungsanleitung des
SmartTool-Managers.

- ,Externe Steuerung”
Aktiviert das WLAN im Werkzeug. Das Werkzeug wird nun von einer
externen Steuerung (Controller) freigegeben. Ohne Freigabe ist das
Werkzeug gesperrt.

- ,Barcode & externe Steuerung”
Aktiviert den Barcodescanner und WLAN. Das Werkzeug scannt einen
Barcode der dann zur externen Steuerung (Controller) gesendet wird.
Basierend auf dem Scan wird das Werkzeug via WLAN durch die ex-
terne Steuerung freigegeben.

Wird die Funktion aktiviert, muss eine Zeit fir die Wartezeit zwischen
zwei Vernietungen eingeben werden. Fur diese Zeit ist das Werkzeug
zwischen den Vernietungen ohne Funktion, startet nicht auf.

Wird die Funktion aktiviert, muss eine Zeit fiir den Abbruch des Auf-
trags eingeben werden. Die gelbe Menitaste muss fir diese Zeit
gedrickt werden, um einen Auftrag abzubrechen.

-41 -



4.4.3 Allgemein - Energie & Beleuchtung

Hier kdnnen Sie die Energiesparoptionen und die LED-Arbeitsbeleuchtung parametrieren.

wlH =] [&]@l werkzeug-nr: 20130226

Werkzeug: Einstellungen:

Schreiben

Allgemein  Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Prc lerung  Energie&Beleuchtung ' Funktionen | TM-Version

Energiesparen
Display aus nach:
Werkzeug aus nach:

LED-Beleuchtung

Nachleuchten:

COM4: verbunden

,Energiesparen”

,Display aus nach”

,Werkzeug aus nach”

,LED-Beleuchtung”

,Nachleuchten”

HINWEIS

600 [s]
1800 [s]
50 [s]

& Administrator [~ | @DE

Mit der Checkbox kdnnen die Energiesparoptionen aktiviert bzw. de-
aktiviert werden.

Zeit in Sekunden ohne Aktion, nach der sich das OLED-Display des
Werkzeugs ausschaltet und der Bildschirmschoner aktiv wird.
Defaultwert: 600 Sekunden (10 Minuten)

Zeit in Sekunden ohne Aktion, nach der sich das Werkzeug ausschaltet.
Defaultwert: 1.800 Sekunden (30 Minuten)

Mit der Checkbox kann die LED-Beleuchtung aktiviert bzw. deaktiviert
werden.

Zeit, die die LED-Beleuchtung nach Fertigstellung des Arbeitsprozesses
weiter leuchtet.

In Anlagen, in denen das Werkzeug per WLAN betrieben wird, muss geprift
werden, ob die Funktionen ,Display aus nach” und ,Werkzeug aus nach”
durch eintragen einer ,,0“ deaktiviert werden mussen.
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4.4.4 Allgemein - Funktionen

ED Werkzeug-Nr.: 20130226 | Lesen ‘ ‘ Schreiben

Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein  Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

Pro: lerung | Energie&Beleuchtung Funktionen TM-Version

Setup-Menti

[ Scanner wahlbar

NIO-Quittierung aktiv

L Handmodus wahlbar

NIO-Quittierung im Handmodus aktiv

[ NIO-Quittierung mit Barcode

COM4: verbunden

,Setup-Meni”

,Scanner wahlbar”

,Handmodus wahlbar”

,NIO-Quittierung
aktiv”

,NIO-Quittierung im
Handmodus aktiv“

,NIO-Quittierung mit
Barcode”

& Administrator [~ | @DE -

Aktiviert und deaktiviert das Setup-Menl Uber die Display-Tasten.
Wenn die Funktion aktiv ist, kann man das Meni durch gedriickt halten
der gelben Menitaste am Display aufrufen.

Ist die Funktion aktiv, kann man Uber das Setup-Menli am Werkzeug
den Barcodescanner aktivieren und deaktivieren.

Ist die Funktion aktiv, kann man Uber das Setup-Menl am Werkzeug
den Handmodus aktivieren und deaktivieren.

Aktiviert und deaktiviert die NIO-Quittierung Uber die gelbe Menitaste.

Aktiviert und deaktiviert die NIO Quittierung Gber die gelbe Menitaste
wenn das Werkzeug im Handmodus betrieben wird.

Aktiviert und deaktiviert die NIO-Quittierung mit einem Barcode (QS-
Code). Weitere Details zu dieser Funktion finden sie in der Bedienungs-
anleitung des SmartTool-Managers.
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4.4.5 Allgemein - TM-Version

Im Reiter TM-Version wird angezeigt, welche Version des Smart-Tool-Managers fiir dieses
Werkzeug mindestens erforderlich ist, welche Version fiir den Einsatz vorgesehen ist und
mit welcher Version zuletzt auf das Werkzeug geschrieben wurde.

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung
Prozesssteuerung | Energie&Beleuchtung | Funktionen TM-Version

<& Administrator
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4.4.6 \Verwaltung

Unter Verwaltung kdnnen Daten zum Einsatzort und die Inventarnummer des Werkzeugs

abgespeichert werden.
Einsatzort max. 20 Zeichen
Inventarnummer max. 40 Zeichen

PRI IL_scroen ]

Algemein| Verwatung Anzeige | Grafk Systemzet | Grundeistellung

4& Administrator
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4.4.7 Anzeige - OLED-Display

wH =] |al@ werkeeug-Nr: 20130226 Schreiben

Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung Anzeige |Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update
OLED-Display |LEDs | akustisches Signal | Vibration

Sprache: Englisch
Ergebnisanzeige: Smiley
Einheiten: [kN], [mm]
Bei Freigabe: Sollwert

L) Anzeige um 180° drehen

»Sprache”

»Ergebnisanzeige”

,Einheiten”

,Bei Freigabe”

,Anzeige um 180°
drehen”

-46-

‘& Administrator [~ | @DE -

Auswahl der Sprache auf dem OLED-Display: Deutsch oder Englisch
Default: Englisch

Auswahl der Ergebnisanzeige auf dem OLED-Display. Smiley zeigt das
Ergebnis als Smiley mit den Prozesswerten in klein an, Kraft zeigt den
erreichten Kraftwert in gro an, Weg zeigt den erreichten Wegwert in
grold an, Smiley grof zeigt das Ergebnis als Smiley ohne Prozesswerte
an.

Default: Smiley groR

Auswahl der Einheiten auf dem OLED-Display, SI-Einheiten oder Impe-
rial Units
Default: SI-Einheiten (kN und mm)

Auswahl der Anzeige auf dem OLED-Display bei Freigabe.
Sollwert zeigt den Zielwert des Werkzeugs an, z.B. 10kN.
Barcode zeigt den gescannten Barcode an, max. 9 Zeichen.
Tabellenwert zeigt den ausgewdhlten Tabellenwert an.
Default: Sollwert

Auswahlen der Checkbox dreht die Anzeige auf dem OLED-Display um
180°.



4.4.8 Anzeige - LEDs

Unter dem Reiter LEDs kdnnen die LED Anzeigen rund um das OLED-Display parametriert
werden. Durch Klicken auf die farbigen Rechtecke kann die Farbe der Anzeige geandert

werden.

wH =] @@ werkeeug-Nr: 20130226

| €| Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung Anzeige |Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update
OLED-Display  LEDs | akustisches Signal | Vibration

10:

NIO:
Gesamt |O:
Gesamt NIO:
Freigabe:
Quittierung:

Akkuwarnung:

,Dauer”

,Periode”

Dauer:
Dauer:
Dauer:
Dauer:
Dauer:
Dauer:

Dauer:

3.0
50
8,0
10,0
25,5
25,5
50

[s]
[s]
[s]
[s]
[s]
[s]
[s]

Die Dauer der Anzeige in Sekunden, max. 25,5 Sekunden.

Dauer der Abfolge der 10 parametrierbaren Leuchtfelder. Periode 1,00
Sekunden bedeutet, dass die 10 Felder innerhalb von 1,00 Sekunden
nacheinander angezeigt werden.

Periode:
Periode:
Periode:
Periode:
Periode:
Periode:

Periode:

1,00
1,00
1,00
2,50
1,00
1,00
2,00

Schreiben

Is) (CTTTTTTTT]
s CHCIC
1
I 5
JES I
5
5

& Administrator | =| @DE
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4.4.9 Anzeige - akustisches Signal

@ D@ Werkzeug-Nr.: 20130226 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung | Update

OLED-Display | LEDs | akustisches Signal | Vibration

Klang 1 Dauer: 0,0 [s]

NIO: Klang 1 Dauer: TS] [s]
beim Start beim Scannen

& Administrator [~ | @DE ~

,Dauer” Uber die Dauer wird die Zeit des akustischen Signaltons fiir 10 und NIO

Ergebnisse in Sekunden parametriert, max. Wert 3,0 Sekunden.

,beim Start” Wenn die Checkbox ausgewahlt ist, ertont beim Start des Werkzeugs

ein Signalton.

,beim Scannen” Wenn die Checkbox ausgewahlt ist, ertont beim erfolgreichen Scannen
eines Barcodes ein Signalton.



4.4.10 Anzeige -» Vibration

|E(EEN

€

Allgemein | Verwaltung | Anzeige |Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung
OLED-Display | LEDs | akustisches Signal  Vibration

<& Administrator E

,Dauer” Uber die Zeiteingabe wird definiert wie lange der Vibrationsalarm aktiv
ist. Default bei NIO Ereignissen, ,Einzel NIO“ 2,00 Sekunden und ,Ge-
samt NIO“ 3,50 Sekunden.
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4.4.11 Grafik

@ED Werkzeug-Nr.: 20130226 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige Grafik Systemzeit | Grundeinstellung | Update

MessgroBe: FIKN], SImm], I[A]
Abtastrate: 333 v [Hz] Nachlauf, 0,150 | [s]

Aufzeichnungmax: 4,096 [s]

& Administrator |~ | @DE ~

Im Reiter ,Grafik” wird definiert was in welcher Abtastrate aufgezeichnet werden soll.

»Messgrolle” F[kN] = Kraft in kN oder Lbf
S [mm] = Weg in mm oder inch
| [A] = Strom in Ampere
U [V] = Spannung in Volt

,Abtastrate” Definiert die Standard-Abtastrate mit der die Kurve aufgezeichnet
wird, Default 333 Hz.

»Nachlauf_, “ Definiert die Zeit fir die die Grafikaufzeichnung nach Erreichen des Soll-
kriteriums weiter lauft.
Empfohlener max. Wert 0,250 Sekunden, Default: 0,150 Sekunden

4

Zeigt an wie viele Sekunden bei den ausgewdhlten Kriterien pro Set-
zung aufgezeichnet werden kénnen.

Sollte die Aufzeichnungszeit nicht ausreichen, wird der Anfang der Auf-
zeichnung verworfen.

A “
»Aufzeichnung, .,
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4.4.12 Systemzeit

ElD Werkzeug-Nr.: 20130226 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Grafik Systemzeit Grundeinstellung | Update

Montag, 17. August 2020
09:16:12

Mit PC synchronisieren

& Administrator [~ | @DE

Unter Systemzeit kann die Real-Time-Clock (RTC) des Werkzeugs mit der Uhrzeit des
Computers synchronisiert werden.

Die RTC wird intern Gber einen Kondensator auch dann weiter mit Strom versorgt, wenn
der Akku vom Werkzeug getrennt wird. Der interne Speicher fur die RTC kann sowohl Gber
USB als auch tber den Akku geladen werden. Der interne Speicher ist nach etwa 30 min
ganz aufgeladen. Damit der Zeitstempel des Werkzeugs korrekt ist, muss spatestens nach
2 Wochen der interne Speicher fir die RTC wieder komplett geladen werden.

Sollte die Systemzeit und die Zeit auf dem Werkzeug einen Unterschied von mehr als 30
Sekunden haben, erscheint beim Auslesen des Werkzeugs eine Hinweismeldung.
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4.4.13 Grundeinstellung

@ BD Werkzeug-Nr.: 20130226 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit  Grundeinstellung |Update

Hardware-Konfiguration

Display Scanner LIWLAN LI Recovery

“& Administrator D BoE -

Unter ,,Grundeinstellung” kann Zubehoér wie WLAN und Barcodescanner sowie die
Recovery Funktion aktiviert werden.

WLAN und Scanner werden automatisch aktiviert, wenn diese Funktionen bei , Allgemein
-> Prozesssteuerung - Freigabe Uber” ausgewdhlt werden.

,,Display” Aktiviert und deaktiviert das OLED-Display.

,Scanner” Aktiviert und deaktiviert den Barcodescanner. Voraussetzung ist, dass
das Werkzeug mit Barcodescanner ausgestattet ist.

L,WLAN“ Aktiviert und deaktiviert das WLAN Modul.

,Recovery“ Aktiviert und deaktiviert die Recovery-Funktion. Diese Funktion spei-
chert den aktuellen Nietzahler im Fall eines Akkuwechsels und fordert
den Mitarbeiter nach dem Akkuwechsel auf die Restmenge des Niet-
zahlers abzuarbeiten. Beim Betreiben des Werkzeugs in WLAN-Syste-
men, sollte die Recovery-Funktion ausgeschaltet sein.

Default: Deaktiviert
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4.4.14 Update

ED@ Werkzeug-Nr.: 20130226 Schreiben
Werkzeug: Einstellungen:

Allgemein | Verwaltung | Anzeige | Grafik | Systemzeit | Grundeinstellung  Update

Firmware: (aktuelle Version: 2.2.6.0)
Datei
Werkzeug:

Einstellungen:

Wiederherstellungsmodus: automatisch
Datei: Auswahlen
Starten Format SD-Karte

& Administrator [~ | @DE -

Auswahlen:

Auf ,Auswahlen” klicken und die zur Verfligung gestellte .upd Datei auswahlen. Fir den

Wiederherstellungsmodus ,,automatisch” auswahlen. Auf ,Starten” klicken.

Der Fortschritt des Updates wird Uber einen Statusbalken angezeigt und am Ende mit
,Fertig” bestatigt. Das Werkzeug ist nun auf dem aktuellen Firmwarestand und hat die

gleichen Einstellungen wie vor dem Update.

HINWEIS

Ziehen Sie das USB Kabel wahrend des Update-Prozess nicht ab!
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4.4.15 Programmierung

Mit einem Klick auf ,Programmierung” gelangen Sie in das Meni der Programm-
einstellungen. Hier koénnen z.B. die Geschwindigkeit, Abrisserkennung und
Andruck-Kontrolle parametriert werden.

+
Programm2 s
wxx

Stufen:0

aus der Datensicherung 4& Hersteller E

4.4.16 Programm

PROGRAMM 1 RECHTS

v

+
Stufe3 Stufe4 Stufe6

aus der Datensicherung & Administrator E

-54-



In Programm 1 konnen bis zu 6 Stufen aktiviert werden, die jeweils individuell
programmiert werden kénnen. Um eine Stufe individuell zu parametrieren, klicken Sie
die jeweilige Stufe an. Um eine neue Stufe anzulegen, klicken Sie auf das kleine blaue
Plus oben rechts bei der Stufe.

wH =] 8@ werkzeug-Nr: 20040024 Schreiben

l&‘Werkzeug: Programmierung: Programm 1: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb | Setzverfahren  Optionen  Messfenster *

Bezeichnung: Setzung Stufennummer: 2

Verhalten:
Néchste Stufe O:  Ende
Néchste Stufe NIO:  Ende

L stopp vor nachster Stufe
[ kein Ergebnis ablegen

aus der Datensicherung ‘& Administrator ‘ ‘ Soe -

Wenn Sie eine Stufe angeklickt haben, erscheint die Ubersicht im Bild oben.
Unter , Allgemein” kdnnen folgende Einstellungen getéatigt werden:

,Nachste Stufe 10“ Im Drop Down Meni kann ausgewahlt werden, welche Aktion folgen
soll, wenn diese Stufe 10 abgeschlossen ist, z.B. Sprung in die nachste
Stufe oder Ende.

,Nachste Stufe NIO“ Im Drop Down Meni kann ausgewahlt werden, welche Aktion folgen
soll, wenn diese Stufe NIO abgeschlossen ist, z.B. Sprung in die ndchste
Stufe oder Ende.

,»Stopp vor nachster Ist die Checkbox angewahlt, stoppt das Werkzeug bei erreichen der
Stufe” Stufenbedingung (wird unter Setzverfahren parametriert).

»kein Ergebnis Ist diese Option aktiviert, wird in der Ergebnisdatei fiir diese Stufe keine
ablegen” Bewertung abgelegt.
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il:lil Werkzeug-Nr.: 20040024 Schreiben

Werkzeug: Programmierung: Programm 1: Stufe 2:

Allgemein Antrieb | Setzverfahren  Optionen | Messfenster '»

Hub: = Zugrichtung

Regelungsart:

Stoppmodus: ECO-Stopp

aus der Datensicherung

Start-Rampe: 0,150 [s]

Geschwindigkeit+Kraft Setzgeschwindigkeitsoll: 60 [%]

o

Setzgeschwindigkeitmin: 2 (%]

Schwellwert: 0 [%]
=0,00 [kN]

& Administrator j Boe -

Im Reiter , Antrieb” werden die Einstellungen zur Geschwindigkeit und Zugrichtung

vorgenommen.

»Hub”

»Start-Rampe”

,Regelungsart”

,Geschwindigkeit
regeln”

»,Geschwindigkeit
stellen”

,Geschwindigkeit+
Kraft”

,Setzgeschwindig-
-keitg,,“

,Setzgeschwindig-
-keit,,,,“

-56-

Hier wird die Richtung des Hubes parametriert. Standard ist ,Zug-
richtung®. Die Einstellung ,Ausgangssstellung” wird nur bei Sonderan-
wendungen benotigt.

Mit dieser Zeit wird definiert mit welcher Rampe der Motor auf Soll-
drehzahl fahrt, empfohlener Wert 0,1 - 0,2 Sekunden.

Einstellung der Motorsteuerung. ,,Geschwindigkeit stellen” ist die De-
fault-Einstellung. In der Regelungsart ,Geschwindigkeit Regeln” halt
das Werkzeug die Geschwindigkeit auch unter Last konstant.

Die Geschwindigkeitsregelung entspricht einem geschlossenen
Regelkreis. Das Werkzeug wird auch unter Last versuchen die
Sollgeschwindigkeit zu halten.

Die Geschwindigkeitsregelung entspricht einem offenen Regelkreis.
Das Werkzeug wird die Geschwindigkeit unter Last nicht nachregeln.

Die Geschwindigkeitsregelung erfolgt in Abhadngigkeit der gemessenen
Kraft. Nur moglich bei aktiviertem F

soll

Einstellung der Setzgeschwindigkeit in %. Empfohlene Einstellung flr
das Aufspindeln, Stufe 1, 50 %, fir die Setzstufe, Stufe 2, 80 — 100 %.

Einstellung der minimalen Setzgeschwindigkeit.



,Schwellwert” Gibt an, ab welcher Kraft die Setzgeschwindigkeit heruntergeregelt wer-
den soll. Nur in der Regelungsart "Geschwindigkeit + Kraft" verfiigbar.

»Stoppmodus” Im Drop Down Meni ist die Wahl zwischen ,kein Stopp“ fir die

Umschaltung zwischen zwei Stufen und , ECO-Stopp” fiir die letzte
Stufe moglich.

Im Reiter ,Setzverfahren” werden die Einstellungen fir die Nietsetzung definiert.

Die einzelnen Funktionen kénnen durch Klicken auf das On/Off Symbol aktiviert werden.
Grines Symbol bedeutet aktiv, ausgegraut inaktiv.
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RNB-25(-S)

El‘: Werkzeug-Nr.: 20040024 Lesen

Schreiben

EWerkzeug: Programmierung: Programm 1: Stufe 2:

Allgemein | Antrieb Setzverfahren Optionen  Messfenster

Schaltbedingung:
@Kraft:
(O] Feon 10,00

Flimit"

() Hub:

@ Strom:

) Zeit:

(® Schalter:
Andruckschalter

©  Endschalter

[kN]
[kN]

€

Kraft [kN]
Strom [A]

Feon[ 10,

Bewertung:

) Kraft:
() Hub:
() strom:
() Zeit:

aus der Datensicherung

Kraft

Foo“

77 Start

F “

» 7 limit

E “

77 limit"

Hub

-58 -

Zeit [s]

& Administrator [~ | @D

Fs.i beschreibt die Kraft die das Werkzeug in dieser Stufe erreichen soll.
Wird dieser Wert erreicht, wechselt das Werkzeug in die nachste Stufe.

Wird F,, aktiviert, erscheint F,,,. Dieser Wert definiert den Punkt an dem
die Wegmessung fiir die Setzstufe gestartet werden soll.

Fimie bESchreibt die maximale Kraft, die das Werkzeug in dieser Stufe
erreichen darf. Wird dieser Wert erreicht, stoppt das Werkzeug und
zeigt eine NIO Fehlermeldung.

Fimi beschreibt die minimale Kraft, welche wahrend dieser Stufe nicht
unterschritten werden darf. Die Uberwachung beginnt ab F

start®

Sso1 beschreibt den Hub den das Werkzeug in dieser Stufe zurlicklegen soll.
Wird dieser Wert erreicht, wechselt das Werkzeug in die nachste Stufe.

S,imit DESchreibt den max. Hub den das Werkzeug in dieser Stufe zurtick-
legen darf. Wird dieser Wert erreicht, stoppt das Werkzeug und zeigt
eine NIO Fehlermeldung.

I, beschreibt den Strom den das Werkzeug in dieser Stufe erreichen soll.
Wird dieser Wert erreicht, wechselt das Werkzeug in die nachste Stufe.



GEFAHR

Wird I, aktiviert, erscheint |, .. Dieser Wert definiert den Punkt an dem
die Wegmessung fiir die Setzstufe gestartet werden soll.

limie DESChreibt den max. Strom den das Werkzeug in dieser Stufe errei-
chen darf. Wird dieser Wert erreicht, stoppt das Werkzeug und zeigt
eine NIO Fehlermeldung.

Verletzungsgefahr durch fehlerhafte Parametrierung
Fehlerhafte Parametrierung kann zu Verletzungen oder Beschadigungen fiihren
¢ Einstellungen diirfen nur von erfahrenen Benutzern durchgefiihrt werden

Zeit

“
"TS oll

T«

27 Uimit

Schalter

,Andruckschalter”

,Endschalter”

Bewertung

»Kraft”

,Hub”

,Strom*”

,Zeit”

T, beschreibt die Zeit, die das Werkzeug in dieser Stufe laufen soll. Wird
dieser Wert erreicht, wechselt das Werkzeug in die ndchste Stufe.

T,mt Deschreibt die max. Zeit, die das Werkzeug in dieser Stufe sein darf.
Wird dieser Wert erreicht, stoppt das Werkzeug und zeigt eine NIO
Fehlermeldung.

Wird die Andruckschalterfunktion in der Stufe aktiviert, muss der
Andruckschalter aktiviert werden. Default: deaktiviert

Die Endschalterfunktion mussimmer aktiviert sein, so dass das Werkzeug
nicht auf Block fahren kann.

Der Kraftwert legt fest in welchem Kraftbereich der Arbeitspunkt liegen
muss und bewertet den Nietvorgang mit 10 oder NIO.

Der Hubwert legt fest in welchem Hubbereich der Arbeitspunkt liegen
muss und bewertet den Nietvorgang mit 10 oder NIO.

Der Stromwert legt fest in welchem Strombereich der Arbeitspunkt
liegen muss und bewertet den Nietvorgang mit 10 oder NIO.

Die Zeit legt fest in welchem zeitlichen Fenster der Arbeitspunkt liegen
muss und bewertet den Nietvorgang mit 10 oder NIO.
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\!Hﬂ\i“_“i“ﬂ Werkzeug-Nr.: 20020001 Schreiben

Z‘Werkzeug: Programmierung: Programm 1: Stufe 1:

Allgemein | Antrieb | Setzverfahren Optionen Messfenster «'\i
Abtastrate: Standard ~ [HZ]
Strom-Unterdriickung: 0,000 [s]
aus der Datensicherung & Administrator [~ BDE ~
,Abtastrate” Fir jede Stufe kann eine individuelle Abtastrate fiur die Grafikaufzeich-

nung ausgewdhlt werden. Somit kann die Aufzeichnung optimiert wer-
den. Wird ,,Standard” ausgewahlt, erfolgt die Aufzeichnung der Stufe
mit dem unter ,Einstellungen” = ,Grafik”“ = , Abtastrate” eingestellten
Wert. (siehe 4.4.11 Grafik auf Seite 50)

»Strom- Diese Funktion unterdriickt bei verwenden einer Stromeinstellung in
Unterdrickung” den Setzverfahren den Anlaufstrom des Motors.
Empfohlener Wert: 0,25 Sewwkunden.
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Element: Aktiv: Weg1[mm]: Weg2[mm]: Kraft1[kN]:
|0.00 |o.00

aus der Datensicherung & Administrator EI

»Messfenster” Hier kann fur jede Stufe der Weg- und Kraftbereich festgelegt werden,
in dem gemessen wird.

4.4.17 Programm -» Optionen

Unter Programm Optionen kénnen die Optionen fir das Programm konfiguriert werden.
RNB-25(-S)

+
Stufe4 Stufe5 Stufe6

aus der Datensicherung <& Administrator E
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wFonin” F.. beschreibt die Mindestkraft fiir diese Stufe. Wird eine Kraft unter die-
sem Wert erreicht, wurde kein Niet gesetzt. Das Werkzeug zeigt auf dem
Display ,blank stroke” oder ,Leerhub“ an, je nach Spracheinstellung (siehe
Bilder auf Seite 62)

,Andruck-Kontrolle” Die Andruck-Kontrolle sorgt dafiir, dass der Blindniet nur verarbeitet
werden kann, wenn die Andruck-Kontrolle aktiviert ist. Dies beugt
einem versehentlichen Auslésen vor und stellt sicher, dass die zu ver-
arbeitenden Bauteile aneinander anliegen.

Die Andruck-Kontrolle ist aktiv, wenn die Checkbox selektiert ist.

,10-Quittierung” Ist diese Checkbox angewahlt, muss eine |0 Setzung quittiert werden
,Grafikaufzeichnung Ist diese Checkbox angewahlt, startet die Grafikaufzeichnung ab dem
Foart” eingegeben Kraftwert.

,1xNIO -> Abbruch” Ist diese Checkbox angewahlt, wird das Programm bei NIO abgebrochen.

4.5 Wartung und Service

Bis auf die regelmafige Reinigung sowie die Kontrolle und Wartung des Mundstiicks und
Gewindedorn ist das Akku-Blindnietgerat weitestgehend wartungsfrei.

Instandhaltung, Wartung und Pflege von Nietwerkzeugen sind fachgerecht
auszufiihren. Nach den Arbeiten darf bei bestimmungsgemalRem Gebrauch
keine Gefahr fur den Bediener bestehen. Der Bediener darf nur die hier
beschriebenen Arbeiten durchfihren.

i Verletzungsgefahr durch unsachgemafRe Behandlung!
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4.6 Reinigung

HINWEIS

Beachten Sie folgende Hinweise zur Reinigung lhres Nietgerats. Falsche
Reinigungsmittel oder falsches Vorgehen bei der Reinigung kénnen zu
Schaden am Nietgerat fihren.

4.6.1 Aligemein

Verwenden Sie keine fettldsenden oder d&tzenden
Reinigungsmittel und kein Wasser. Sprithen Sie keine
Reinigungsmittel, Losungsmittel oder leicht entflammbare
Stoffe in die Offnungen des Geh&uses!

Reinigen Sie die Kontakte des Akkus und der Akkuaufnahme
am Werkzeug bei Bedarf mit einem Tuch, Wattestabchen und
etwas Alkohol.

4.6.2 Reinigen / Tausch des Gewindedorns

Mundstiick (1) 16sen und abnehmen.

Um den Gewindedorn (2) zu reinigen oder auszutauschen,
den silbernen Verschlussring (3) zurlickziehen und den
Dorn durch Drehen I6sen.

Sollte sich das Mundstiick nicht von Hand I6sen lassen,
kann es mit zwei SW24 Schlisseln gelost werden.

Reinigen kann man diese Komponenten mit einer
Drahtbiirste oder einem Tuch. Entfernt werden sollten
Abriebspdne.AnschlieBend den Dorn lberprifen und ggf.
austauschen.

Anschlieend das Geratin umgekehrter Reihenfolge wieder
montieren. Stellen Sie dabei sicher, dass der Gewindedorn
wieder blindig im Verschlussring verriegelt ist.
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4.6.3 Maschinenfihigkeitsuntersuchung (MFU)

Wir empfehlen fir einen hohen Qualitatsstandard und eine lange Lebenszeit eine jahrliche
MFU. Diese kann mit einer Wartung und Kontrolle des gesamten Werkzeuges verbunden
werden.

4.6.4 Serviceintervallzihler

Das Werkzeug verfligt iber einen internen Serviceintervallzahler, der den Benutzer tUber
eine fallige Inspektion informiert. In diesem Fall erhalten Sie im Display folgende Meldung:

Die Servicezdhler kénnen mit dem SmartTool-Manager unter dem User ,Service”
parametriert werden. Der jeweils eingetragene Wert wird mit 1.000 multipliziert, d.h. bei
Eintragung 10 erscheint nach 10.000 Setzungen der Servicehinweis auf dem Display. Mit
Eintragen einer 0 wird die Funktion deaktiviert.
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Die empfohlenen Serviceintervalle sind ab Werk im Werkzeug hinterlegt. Sehr gerne
kénnen Sie uns die Werkzeuge nach Erreichen des Serviceintervalls zur Uberpriifung
zukommen lassen.

FEIEENA
€]

COM4: verbunden &service [~ |@De |
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5 Lagerung

Beachten Sie folgende Hinweise bei der Lagerung von Niet- und Ladegerdten sowie
dem Akku:

e Entfernen Sie den Akku, wenn Sie das Nietgerat nicht verwenden.

¢ Wenn Sie den Akku langere Zeit nicht verwenden, sollte er vollstandig geladen an einem
trockenen und staubgeschiitzten Ort gelagert werden.

e Lagern Sie das Niet- und Ladegerat in trockener Umgebung und von Spritzwasser
geschitzt.

e Lagern Sie das Niet- und Ladegerét in einem gut beliifteten Raum und geschitzt vor
starker Staubbelastung.

e Achten Sie darauf, dass die Lagerumgebung frei von aggressiven Chemikalien und
Dampfen ist.
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6 Technische Daten

Bezeichnung
Betriebsspannung
Geratehub

Setzkraft
Setzgeschwindigkeit

Gerduschemission (L,,)
Messunsicherheit (K)

Schwingung (a,)
Messunsicherheit (K)

Betriebshdhe
Betriebstemperatur
Lagertemperatur
Abmessungen (L x B x H)
Gewicht ohne Akku & Zugkopf
Gewicht mit Akku 2,5 Ah
Gewicht mit Akku 5,0 Ah

Akku BST-LB-1825

Akku BST-LB-1850

Ladegerat BST-BC-2830

Blindnietmuttern
Blindnietschrauben

RNB-25(-S)
18 VDC

21 mm

max. 25 kN
max. 23 mm/s

71 dB(A)
3 dB(A)

< 2,5 m/s?
1,5 m/s?

<2000 mNN

10-40°C

0-50°C

212 x 73 x 270 mm

ca.2,0kg

ca. 2,3 kg

ca. 2,6 kg

Li-lon, 18V, 2,5 Ah

Li-lon, 18V, 5,0 Ah

220- 240 VAC, 50 - 60 Hz, 65 W

M3 - M10
M3 - M8

Die fur Gerauschemission und Schwingung angegebenen Werte wurden nach einem
genormten Priifverfahren gemessen und konnen zum Vergleich mit anderen Elektrowerk-
zeugen herangezogen werden. Sie kdnnen auch zu einer vorldufigen Einschdtzung der Be-

lastung verwendet werden.

HINWEIS

Die tatsachlichen Emissionen kénnen, abhangig von der Art und Weise der
Verwendung des Werkzeugs und insbesondere je nach Art des Werkstlicks,
von den obigen Angaben abweichen.
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7 Fehlersuche und Fehlerbehebung

Bossard SmartTools sind stabile und langlebige Werkzeuge.

Falls unbekannte Fehler auftreten sollten, kontaktieren Sie bitte Ihren Bossard-Kunden-
dienst vor Ort. Allgemeine Anfragen konnen Sie auch an diese E-Mail-Adresse schicken:
smartfactoryassembly@bossard.com

Notieren Sie dazu bitte die folgenden Informationen:

e Seriennummer des Nietgerats (Siehe Akkuschacht des Gerats)
e Welcher Fehler ist aufgetreten?

¢ Displayanzeige

e Wann ist der Fehler das erste Mal aufgetreten?

e Was haben Sie unternommen um den Fehler zu beheben?

Irrtiimer, technische Anderungen unserer Produkte und Anderungen des Lieferprogramms
im Zuge der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

-69 -



CE-Konformitatserklarung

Wir als Hersteller erklaren hiermit, dass das genannte Gerat bezliglich Design und Konst-
ruktionstyp mit den wesentlichen Schutzanforderungen der aufgefiihrten EU-Richtlinien
Ubereinstimmt.

Voraussetzung hierfir ist die bestimmungsgeméiRe Verwendung des Gerdtes sowie die
Beachtung der Installations- und Inbetriebnahme Hinweise.

Sollte das Produkt oder dessen Zubehorteile ohne unsere Zustimmung modifiziert
werden, wird diese Erklarung ungiiltig.

Beschreibung des Gerates: Programmierbares Akku-Blindnietmutternwerkzeug
Typenbezeichnung: NBPx-xx bzw. Bossard SmartTool RNB-25(-S)
Hersteller: HS-Technik GmbH

Im Martelacker 12
D-79588 Efringen-Kirchen

Richtlinien: 2006/42/EU
2014/30/EU
Angewandte Normen: EN 62841-1:2015+AC:2015, EN 62841-2-2:2014

EN 61000-6-3:2007+A1:2011+AC:2012

EN 61000-6-2:2005+ AC:2005

EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011

EN 55014-2:1997+ AC:1997+A1:2001+A2:2008

HS-Technik GmbH
Im Martelacker 12, D-79588 Efringen-Kirchen Januar 2020

Florian Hank
co HS 'TécchmﬁkambH

High - System - Technik
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