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Zu diesem Dokument
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1 Zu diesem Dokument

Dieses Dokument richtet sich an Fachkréfte fir Installation und Instandhaltung (Administratoren, Instand-
halter, Service, Betreiber).

Es enthalt Informationen

e flir eine sichere, sachgerechte Verwendung.

e zu Funktionen.

e  zur Parametrierung der Software: S169263-227

Die Originalsprache dieses Dokuments ist Deutsch.

Weiterfihrende Dokumente

Nummer Dokument

P1730PM Programmieranleitung — Schraubverfahren

P2280PM Programmieranleitung — S168813 mPro400GC(D) & mPro200GC(-AP)
P2372JH Installationshinweise — S168688 LiveWire Utilities

P2381TS Fehlersuche — EMS-Fehlermeldungen

P2403HW Hardwarebeschreibung — mPro200GC(-AP)

P2521JH Installationsanleitung — S168709 LiveWire Cert

P2543BA Bedienungsanleitung — CTBA & CTBP

P2545KA Kurzanleitung — CTBA & CTBP Datenilbertragung

S168691 mProRemote Professional

Auszeichnung im Text

kursiv Kennzeichnet Mentioptionen (z. B. Diagnose), Eingabefelder, Kontrollkastchen, Opti-
onsfelder, Dropdownmenus oder Pfade.

> Kennzeichnet die Auswahl einer MenUloption aus einem Men(, z. B. Datei > Drucken.

<..> Kennzeichnet Schalter, Schaltflachen oder Tasten einer externen Tastatur, z. B.
<F5>.

Courier Kennzeichnet Dateinamen, z. B. setup. exe.

° Kennzeichnet Listen, Ebene 1.

- Kennzeichnet Listen, Ebene 2.

a) Kennzeichnet Optionen

b)

> Kennzeichnet Resultate.

1.(..) Kennzeichnet eine Abfolge von Handlungsschritten.
2.(..))

| 2 Kennzeichnet einen einzelnen Handlungsschritt.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 5



Zu diesem Dokument

A

Cleco

Darstellung Warnhinweise

Warnhinweise sind durch ein Signalwort und ein Piktogramm gekennzeichnet:
e Das Signalwort beschreibt die Schwere und die Wahrscheinlichkeit der drohenden Gefahr.
e Das Piktogramm beschreibt die Art der Gefahr

A Gefahr

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort Gefahr bezeichnet eine Gefahrdung mit einem hohen Risiko-
grad, die, wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder schwerste Verletzungen zur Folge hat.

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort Warnung bezeichnet eine Gefahrdung mit einem mittleren Risi-
kograd, die, wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge haben
kann.

A Vorsicht

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort Vorsicht bezeichnet eine Gefahrdung mit einem niedrigen Risi-
kograd, die, wenn sie nicht vermieden wird, eine geringfligige oder méagige Verletzung zur Folge haben
kann.

Hinweis
Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort Hinweis bezeichnet eine méglicherweise schadliche Situation,
die wenn sie nicht vermieden wird, zu Sach- oder Umweltschaden fuhren kann.

- @ B P

Allgemeine Anwendungstipps und niitzliche Informationen, jedoch keine Warnung vor Gefahrdungen.

A

Aufbau Warnhinweis

A Vorsicht
Art und Quelle der Gefahr.
Mdogliche Folgen bei Nichtbeachtung.
» Mafinahmen zur Vermeidung der Gefahr.
Abklrzungen
Abklrzungen Beschreibung
10 Ergebnis ist in Ordnung. Das Ergebnis liegt innerhalb der Zielwerttoleran-
zen.
MD Drehmoment
NIO Ergebnis ist nicht in Ordnung. Das Ergebnis liegt auRerhalb der Zielwert-
toleranzen.
PG Produktgruppe
wi Winkel

P2544PM | REV J | 2024-02 Apex Tool Group
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2 Produktbeschreibung

Das kabellose Werkzeug kann in zwei Betriebsmodi eingesetzt werden:

e Im Fast-Apps-Modus arbeitet das Werkzeug eigensténdig ohne Steuerung. Die Ablaufprogramme
(FastApps) und Einstellungen werden auf dem Werkzeug parametriert.

¢ Im mPro-Modus ist eine Verbindung zwischen Werkzeug und Steuerung notwendig. Die Ablaufpro-
gramme und Einstellungen werden an der Steuerung parametriert und an das Werkzeug gesendet.

(=75 % 03/03 @

Abb. 2-1: Display und Bedienelemente von CTBA  Abb. 2-2: Display und Bedienelemente von CTBP

Pos. Beschreibung
Display
Navigationstaste rechts

Bestatigungstaste

A W N P

Navigationstaste links

In der nachfolgenden Beschreibung sind die Bedienelemente der CTBA-Werkzeuge dargestellt.

pd

2.1 Bestatigungstaste

Taste Funktion

e  Menu o6ffnen.
e Einstellungen bestatigen: Die Anderungen werden gespeichert.
e Parameter aktivieren, um den Wert &ndern zu kénnen.

2.2 Navigationstasten

Mithilfe der Navigationstasten kann zu Menipunkten und Einstellungen navigiert werden. Einige Tasten
haben zusétzlich weitere Funktionen.

Taste Funktion

e Dricken, um das Auswabhlfeld nach rechts zu bewegen.
e  Dricken, um einen Wert zu erhéhen.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 7
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Taste Funktion

e Dricken, um das Auswahlfeld nach links zu bewegen.

e  Gedrickt halten, um im Hauptmen in die Prozessanzeige zu gelangen.
e  Gedrickt halten, um eine Menu-Ebene nach oben zu springen.

e  Gedrickt halten, um Einstellungen zu verlassen.

e Drlcken, um einen Wert zu verringern.

Startschalter e Dricken, um aus allen Meniu-Ebenen direkt in die Prozessanzeige zu gelangen.
e Dricken, um in der Prozessanzeige die Verschraubung zu starten.

2.3 USB-Anschluss

Anschluss fir ein Micro-B USB-Kabel, um das Werkzeug mit einer externen Gerateschnittstelle zu verbin-
den.

Dies wird fiir die Parametrierung der WLAN-Einstellungen verwendet.

Um das Micro-B USB-Kabel anzuschlieen:

8 P2544PM | REV J | 2024-02 Apex Tool Group
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2.4 CID einstecken

o Hinweis
Beschéadigung der CID

Wird die CID falsch oder nicht vollstandig eingesteckt, kann diese beschadigt werden.
» CID richtig einstecken. Sicherstellen, dass die CID beim Einstecken einrastet.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02
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Um die CID auszutauschen:
» Die CID leicht nach innen driicken und loslassen.
> Die CID wird entriegelt und kann entnommen werden.
2.5 Systemaufbau

Die Kommunikation zwischen der Steuerung und dem Werkzeug ist iber WLAN oder Bluetooth méglich.
Das Werkzeug kann mit einer Steuerung mPro200GC-AP oder mPro400GCD kommunizieren.
Um mit der Steuerung zu kommunizieren, missen sich die Werkzeuge im mPro-Modus befinden.

251 WLAN-Kommunikation

Der beschriebene Systemaufbau basiert auf einer Kommunikation tber WLAN. In der Steuerung
mPro200GC-AP ist der Access Point integriert. Die Werkzeuge kénnen nach folgendem Standard kommu-

nizieren:
Werkzeug Standard
CTBA & CTBP WLAN Dual band: 2,4 GHz/5 GHz Standard IEEE 802.11 a/b/g/n

CellTek-Werkzeug (mPro-Modus

Integrierter
Access Point

CellTek-Werkzeug

(mPro-Modus) mPro400GCD

mPro200GC-AP

Abb. 2-3: Systemaufbau mit mPro200GC-AP Abb. 2-4: Systemaufbau mit mPro400GCD

10 P2544PM | REV J | 2024-02 Apex Tool Group



Produktbeschreibung

Cleco
2511 Werkzeugdaten

Merkmal Daten

Standard IEEE 802.11a/b/g/n

Sicherheit WEP-64 HEX 802.1x LEAP-TLS TKIP
WEP-64 ASCII 802.1x LEAP-TLS AES
WEP-128 HEX 802.1x EAP-TLS WEP-64
WEP-128 ASCII 802.1x EAP-TLS WEP-128
WPA/WPA2-PSK TKIP 802.1x EAP-TLS TKIP
WPA/WPA2-PSK AES 802.1x EAP-TLS AES
WPA3-SAE? Ciso LEAP WEP-64
WPA3-PEAP? Ciso LEAP WEP-128
WPA3-TLS? Ciso LEAP TKIP
802.1x LEAP-TLS WEP-64 Ciso LEAP AES
802.1x LEAP-TLS WEP-128

Reichweite Typisch bis zu 100 m

Kanale 1-13(2,412 - 2,472 GHz)

36, 40, 44, 48, 52, 56, 60, 64, 100, 104, 108, 112, 116, 120, 124, 128,
132,136, 140, 149, 153, 157, 161, 165 (5,180 — 5,825 GHz)

Sendeleistung 20 dBm

Empfindlichkeit -95 dBm (typ. @ 1Mbps DSSS, 2,4 GHz)
-66,3 dBm (typ.@ 40 MHz MCS7 MM 4K)
-92,5 dBm (typ. @ 6 Mbps OFDM, 5 GHz)
-69,3 dBm (typ @ 40 MHz MCS7 MM 4K, 5 GHz)

Modulation CCK/DSSS/OFDM
802.11ac/n Spatial Streams 2 (2x2 MIMO)

Bluetooth Data Rates Sup- 1, 2, 3 Mbps
ported

Bluetooth Modulation GFSK@ 1 Mbps

Pi/4-DQPSK@ 2 Mbps
8-DPSK@ 3 Mbps

1 Gilt nur fur CellTek-Werkzeuge mit der Hardware-Version 2

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 11
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Die Werkzeuge arbeiten im lizenzfreien 2,4 GHz/5 GHz ISM-Band.

Cleco

Band Kanal Frequenzin World Europa USA/ China
GHz Kanada
World CE FCC CN

2,4 GHz 1 2,412 X X X X

IEEE802.11b/g
2 2,417 X X X X
3 2,422 X X X X
4 2,427 X X X X
5 2,432 X X X X
6 2,437 X X X X
7 2,442 X X X X
8 2,447 X X X X
9 2,452 X X X X
10 2,457 X X X X
11 2,462 X X X X
12 2,467 - X - X
13 2,472 - X - X

5 GHz 36 5,180 X X X X

IEEE802.11a

U-NII-1 40 5,200 X X X X
44 5,220 X X X X
48 5,240 X X X X

5 GHz 52 5,260 - X X X

IEEE802.11a

U-NII-2 56 5,280 - X X X
60 5,300 - X X X
64 5,320 - X X X

5 GHz 100 5,500 - X X -

IEEE802.11a

U-NII-2 ext 104 5,520 - X X -
108 5,540 - X X -
112 5,560 - X X -
116 5,580 - X X -
120 5,600 - X - -
124 5,620 - X - -
128 5,640 - X - -
132 5,660 - X X -
136 5,680 - X X -
140 5,700 - X X -

12 P2544PM | REV J | 2024-02 Apex Tool Group
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Band Kanal Frequenzin World Europa USA/ China

GHz Kanada
World CE FCC CN

5GHz 149 5,745 - o] X X
U-NI-3 153 5,765 - 0 X X

157 5,785 - o] X X

161 5,805 - o] X X

165 5,825 - o] X X
Legende

x: Zugelassen und verflugbar
-: Nicht zugelassen, Sperrung notwendig
0: Zugelassen mit eingeschrankter Leistung auf 20 dBm (SRD)

2.5.13 Zellplanung fur Access Point
Jeder Kanal arbeitet mit einem Frequenzbereich von 22 MHz. Um eine Uberlagerung der Frequenzberei-
che zu vermeiden, missen die Kanéle so gewéhlt werden, dass sich diese nicht tberlagern. Somit stehen
im 2,4 GHz-Frequenzband maximal drei unabhéngige Kandle (z. B. 1,6 und 11) zur Verfiigung.
Beim 5 GHz-Frequenzband stehen bis zu 21 unabhéngige Kanéle zur Verfigung.
Um Interferenzen zwischen verschiedenen Funkzellen mit dem gleichen Funkkanal zu minimieren ist es
ratsam, diese raumlich zu trennen. Zu beachten ist, dass bei mehrgeschossigen Gebauden auch Stock-
werke oberhalb und unterhalb beriicksichtigt werden missen.

Nachfolgende Ubersicht zeigt die grundsatzliche Kanalvergabe.

Q
\
Kanal 1 | Kanal 6 Kanal 11

/

Abb. 2-5: Idealisierte Funkzellen, das Rechteck symbolisieren die Einsatzgebiete der Werkzeuge

Die raumliche Ausdehnung einer Funkzelle ist vor allem von dem verwendeten Access Point, den Anten-
nen und den baulichen Umgebungsbedingungen abhangig. Die Grenze einer Funkzelle ist dann erreicht,
wenn das Verhéltnis von Signal- zu Rauschpegel (Signal to Noise Ratio, SNR) auf unter 15 dB sinkt. Wird
dieser Wert unterschritten, sollte eine neue Funkzelle beginnen. Die typische Ausdehnung einer Funkzelle
inner- halb eines Geb&udes reicht bis zu 50 m.

Damit das Werkzeug sich automatisch mit verschiedenen Access Points verbinden kann (Roaming), ms-
sen an den betreffenden Access Points die SSID und die Verschliisselung gleich eingestellt sein.

Ist eine flachendeckende Abdeckung mit kontrollierter Ausleuchtung durch mehrere Access Points erfor-
derlich, muss fiir den Einzelfall eine entsprechende Planung und Bewertung durchgefihrt werden.

Beispielhafte Installation 5 GHz

e Mehrere Uiberlappende Funkzellen sind mdglich, selbst wenn nur ein freier Kanal verwendet wird.
e  Mit limitierter Datenmenge sind dann bis zu 200 Werkzeuge in Funkreichweite méglich.
e Reichweite der einzelnen Funkzellen wird durch méglichst geringe Sendeleistung begrenzt.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 13
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Abb. 2-6: Idealisierten Funkzellen = Verwendungsbereich der Werkzeuge, Kanal 60

25.2 Bluetooth-Kommunikation
Werkzeug Standard ‘
CTBA & CTBP Bluetooth 4.2

14
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3 Vor der Inbetriebnahme

3.1 Voraussetzungen

Um die Steuerung einzurichten, wird Folgendes benétigt:

e Laptop/PC

e  Ethernet-Kabel

. Software S168691 mProRemote Professional
e Software S168688 LiveWire Utilities

e  Micro-B USB-Kabel

3.2 Software installieren

1. Software mProRemote Professional und LiveWire Utilities von folgender Internetseite
herunterladen: http://software.apextoolgroup.com/current-software-packages/pc-software/

2. Software mProRemote Professional aufdem Laptop/PC installieren, siehe Dokument S168691
mProRemote Professional.

3. Software S168688 LiveWire Utilities aufdem Laptop/PC installieren, sieche Dokument

P2372JH.

Werkzeug-Treiber installieren.

5. In den Netzwerkeinstellungen dem Laptop/PC eine statische IP-Adresse zuweisen, z. B.
192.168.100.201 (wenn mPro200GC-AP verwendet wird).

»

3.3 Treiber installieren

Um das Werkzeug tber die PC-Software konfigurieren zu kénnen, muss der Werkzeug-Treiber installiert
werden.

Werkzeug-Treiber installieren

1. Den Werkzeug-Treiber cellcore-celltek-usb-driver. zip von folgender Internetseite herun-
terladen und entpacken: https://software.apextoolgroup.com/current-software-packages/celltek/

2.  Werkzeug Uber ein Micro-B USB-Kabel an den Laptop/PC anschliel3en.
» Das Werkzeug schaltet sich automatisch ein.

3. Den Geratemanager auf dem Laptop/PC 6ffnen.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 15
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DE .
- 4 Inbetriebnahme
4.1 Access Point konfigurieren
41.1 mPro200GC-AP

Im Werkszustand ist die IP-Adresse und Subnetmaske der Steuerung mit einem Standardwert vorgegeben
(Ethernet 1):

Parameter Standardwert
IP-Adresse 192.168.100.200
Subnetmaske 255.255.255.0

o Hinweis
Konflikt der IP-Adressen
Die Steuerungen der Serie 200 haben im Werkszustand die IP-Adresse 192.168.100.200. Werden meh-
rere Steuerungen an dasselbe Netzwerk angeschlossen, ohne die urspriingliche IP-Adresse zu &ndern,
entsteht ein IP-Konflikt.
» Jeder Steuerung eine neue, eindeutige IP-Adresse zuweisen.

Access Point konfigurieren

1. Laptop/PC uber ein Ethernet-Kabel direkt an die Steuerung anschlieRen.

2. mProRemote Professional aufdem Laptop/PC starten.

3. Inder Registerkarte Remote Control in das Eingabefeld Ziel die IP-Adresse 192.168.100.200 einge-
ben.

4. Auf Remote (TCP/IP) driicken.

» Es wird eine Verbindung zur Steuerung aufgebaut.

» Es offnet sich die Bedienoberflache der Steuerung auf dem Laptop/PC.

Navigator > Utility > System-Einstellungen > Kabellose Werkzeuge wahlen.

Die Registerkarte WLAN AP Configuration 6ffnen.

Gewiinschte Einstellungen zur Konfiguration des Access Points vornehmen.

<Apply> driicken, um die Anderungen zu speichern.

©NoO;

Diese Registerkarte wird nur bei der Steuerung der Serie mPro200GC(-AP) angezeigt.

Communication with tool | Tool identification | WLAN AP Configuration | Bluetooth AP Configuration

& Activate WLAN Communication

S5ID: [mPro_ag4484 | R Set default 551D

Password: |123456?B | & Default passworc Generate Password

Channel selection:

2.4 GHz channels (802,11 b/g/n)

91 @2 @3 @4+ @5 @Ds
- o8 o9 oAl o' Bl

5.2 GHz channels (2802.11 a)
U-NIl-1

36 Jan (44 48

Information to setup clients for access point:

Static IP address range for tools: 192,168.243.1 to 192.168.245.100
Subnet mask: 255.235.2353.0

Gateway: 192.168.245.250

Wifi-Encryption: WPA/WPAZ-PSK AES

Q Identify [ Apply LY 4 oK XK Abbrechen
Fig. 4-1: Registerkarte WLAN AP Configuration
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Parameter Beschreibung

Activate WLAN Communica-  Ist das Kontrollk&stchen aktiviert, ist WLAN an der Steuerung eingeschal-
tion tet.
» Die Bluetooth-Funktion wird deaktiviert.

SSID SSID des WLAN-Netzwerknamens (Access Point) eingeben, mit dem die
Verbindung hergestellt werden soll.
Set default SSID Wird das Kontrollkastchen Set default SSID aktiviert, wird ein Standard-

wert fur die SSID vergeben.

Password Passwort fiir den Access Point eingeben.
Das Standard-Passwort ist sichtbar. Sobald ein neues Passwort verge-
ben wird, werden Sternchen * statt Zahlen angezeigt.

<Generate Password> Auf <Generate Password> driicken, um ein beliebiges acht-stelliges
Passwort generieren zu lassen.

Default Password Wird das Kontrollkéstchen Default Password aktiviert, wird das Standard-
Passwort angezeigt.

Channel bands Frequenzband auswahlen. Es ist nur ein Kanal auswahlbar. Zur Auswabhl
stehen:
e 24GHz
e 52GHz

2.4 GHz channels Kanal auswahlen. Es ist nur ein Kanal auswahlbar. Nur aktiv, wenn das

(802.11 b/g/n) Frequenzband 2,4 GHz ausgewahlt wurde.

5.2 GHz channels Kanal auswahlen. Es ist nur ein Kanal auswahlbar. Nur aktiv, wenn das

(802.11 a) Frequenzband 5,2 GHz ausgewahlt wurde.

Information to setup clients for  Informationen zur Einrichtung von Clients fur den Access Point:
access point e Bereich der IP-Adressen fir Werkzeuge

e Subnetmaske

o Gateway

e  WLAN-Verschlisselung

<ldentify> Die Ansicht der WLAN-Einstellungen aktualisieren.
<Apply> Einstellungen speichern.

<OK> Beim Beenden die Einstellungen speichern.
<Abbrechen> Beim Beenden die Einstellungen nicht speichern.

Fur alle anderen Einstellungen werden Standardwerte vergeben, die nicht ge&ndert werden kénnen.

Kann der Laptop/PC keine Verbindung zur Steuerung aufbauen, kdnnen die Einstellungen tber einen Mo-
nitor vorgenommen werden, der an die Steuerung angeschlossen wird.

pd

Einstellungen Uber Monitor vornehmen

1. Monitor tUber einen VGA-Anschluss sowie eine Tastatur und eine Maus an die Steuerung anzuschlie-
Ren.
» Auf dem Bildschirm erscheint die Software-Bedienoberflache der Steuerung.

2. Navigator> Utility > System-Einstellungen > Kabellose Werkzeuge wéahlen.
3. Die Registerkarte WLAN AP Configuration 6ffnen.
4. Gewinschte Einstellungen zur Konfiguration des Access Points vornehmen.
5. <Apply> driicken, um die Anderungen zu speichern.
4.1.2 mPro400GCD
Um einen Access Point fir die Verwendung mit einer mPro400GCD zu konfigurieren, siehe Dokument
P2260JH.
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4.2 WLAN-Einstellungen konfigurieren

Die Werkzeug-Funkeinstellungen werden mit einem Laptop/PC konfiguriert. Die folgenden Schritte nur
ausfuhren, wenn eine WLAN-Kommunikation aufgebaut werden soll.

Cleco

Micro-B USB-Kabel

Werkzeug
Laptop/PC

Abb. 4-2: LiveWire Utilities

Werkzeug-Funkeinstellungen konfigurieren

1. Werkzeug Uber ein Micro-B USB-Kabel an den Laptop/PC anschliel3en.
» Das Werkzeug schaltet sich automatisch ein.
»  Folgender Bildschirm wird am Werkzeug angezeigt:

Abb. 4-3: Anzeige, wenn das Werkzeug an einen Laptop/PC angeschlossen ist.

2. Die serielle Schnittstelle (COM-Port) des Treibers im Geratemanager des Laptops/PCs ermitteln.

:.'.-_ Gerdte-Manager
Datei  Aktion  Ansicht 7
e @ E Bm ®

v & WEST-5CG6103F2)

B Akkus

v i Anschliisse (COM & LPT)

atel{BlActivaManagamant Technology - SOL (COM3)
f§ USB Serial Ports (COMT)
ded Und afmneco

oYL | Fa T oller

Abb. 4-4: Geratemanager

3. Programm Cordless RF Configuration unter Apex Tool Group Starten.

l Apex Tool Group

«is  Cleco License Manager

. License Manager Bedienungsanl...

Cordless RF Configuration
))‘ LiveWireCert

oo € m B

Abb. 4-5: Programm Cordless RF Configuration starten

4. Bei IRDA Connection die serielle Schnittstelle (COM-Port) des Treibers auswéahlen.
5. <ldentify> anwéhlen, um die spezifischen Daten des WLAN-Moduls auszulesen.
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—

Communication with tool | Tool identification | WLAN AP Configuration | Bluetooth AP Configuration

Cleco

Connection type
Mene
@) IRDA / USE Serial
TCenp direct ||
WLAN
= | oome
Encryption | 02, 1x EAP-TLS TKIP i | Obtain an IP address automatically (DHCP)
@) Use the following IP address:
IP address: 152.168.243.1
Password Subnet mask: 255.255.255.0
|******** | -
N Default Gateway: 152.168.245.250
Confirm password =
|M*m«m«* | Transport TCP hd

e Conflict Detection

Advanced settings

Q Identify ’ Apply ~ ok A abbrechen

Abb. 4-6: Registerkarte Communication with tool

Parameter Beschreibung

SSID SSID eingeben. SSID muss identisch mit Access Point sein.

Encryption Encryption muss identisch mit Access Point sein.

Network key Netzwerkschliissel eingeben. Netzwerkschlissel muss identisch mit Access
Point sein.

Confirm network key Netzwerkschlussel bestéatigen.

Hostname Optional kann ein Hostname eingegeben werden.

Obtain an IP address auto- Diese Option nicht auswéhlen. IP-Adresse wird automatisch zugewiesen.
matically (DHCP)

Use the following IP IP-Adresse manuell mit den nachfolgenden Parametern eingeben.
address
IP address IP-Adresse eingeben.

Im letzten Block kdnnen Zahlen zwischen 1 und 49 als statische Adresse
vergeben werden.

Subnet mask Subnetmaske eingeben.
Default Gateway IP-Adresse, die von Access Point vergeben wird.
Transport TCP auswahlen.

IP conflict Detection

6. Um den Funkkanal einzustellen, <Advanced settings> wahlen.
» Es offnet sich das Fenster WLAN Advanced settings.

Parameter Beschreibung
Wireless mode WLAN-Modus wahlen:
e 802.11b/g/n wahlen, wenn ein Frequenzband von 2,4 GHz verwen-
det wird.
e 802.11a wéahlen, wenn ein Frequenzband von 5 GHz verwendet
wird.

5.2 GHz radio band (802.11a) Frequenzband wéhlen.
Diese Einstellung ist nur mdéglich, wenn das Frequenzband 5 GHz ausge-
wahlt wurde.

Apex Tool Group P2544PM | REV J | 2024-02 19



Cleco
Parameter Beschreibung
Wireless channel Es gibt zwei Einstellmdglichkeiten:
e Auto wahlen, nach dem entsprechenden Kanal wird automatisch ge-
sucht.
e Kanal zuweisen, der bei der WLAN-Konfiguration ausgewahlt wurde.
<Scan channels> Funkkanal scannen. Die Schaltflache ist nicht aktiv, wenn bei Wireless
channel ein Kanal ausgewahlt ist.
Transmit power Sendeleistung einstellen.
Roaming Aggressiveness Einstellméglichkeit, ab welcher Signalstarke sich das Werkzeug mit ei-
nem anderen Access Point verbindet.
<OK> Eingabefenster verlassen, die Einstellungen werden gespeichert.
<Abbrechen> Eingabefenster verlassen, die Einstellungen werden nicht gespeichert.
7. Einstellungen mit <OK> bestatigen.
8. <Apply> dricken.
»  Einstellungen werden auf Werkzeug geschrieben.
9. Die folgende Meldung mit <Yes> bestétigen:
Toolserial: XXXXXXX
Builddate: xx.xx.xx
Configure Tool?
10. Die folgende Meldung mit <OK> bestétigen:
Configuration done!
11. An der Steuerung das Werkzeug installieren.
4.3 Bluetooth-Einstellungen konfigurieren

20

Die folgenden Schritte nur ausfuhren, wenn eine Bluetooth-Kommunikation aufgebaut werden soll. Eine
Bluetooth-Verbindung ist nur mit mPro200GC-AP mdglich.

Bluetooth-Einstellungen am Werkzeug konfigurieren

1.
2.

® N O usw

9.

10.

Werkzeug einschalten.

Uber mProRemote Professional auf die Steuerung zugreifen Navigator > Utility > System-Einstel-
lungen > Kabellose Werkzeuge wéahlen.

Die Registerkarte Bluetooth AP Configuration 6ffnen.

Kontrollkéstchen Activate Bluetooth Communication anwéhlen.

<Start pairing...> driicken.

Bluetooth am Werkzeug aktivieren: > @ > wahlen.
Am Werkzeug nach Bluetooth-Geréaten scannen: > @ wahlen.

Gewunschte Steuerung wahlen und mit der O-Taste bestéatigen.
» Sobald die Bluetooth-Verbindung aufgebaut ist, wird das Feld griin hinterlegt.

Knotennummer einstellen: > wahlen.

An der Steuerung das Werkzeug installieren.
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Cleco

Diese Registerkarte wird nur bei der Steuerung der Serie mPro200GC(-AP) angezeigt.

Communication with tool | Tool identification | WLAN AP Configuration

o Activate Bluetooth Communication

MName: mPro_A24484 [ Set default Name

Start pairing... Reset pairing...

Information to setup clients for bluetooth:
IP address range for tools: 192,168.245,101 to 192,168.243.107

Q Identify 7 Apply ¥ oK K Abbrechen

Abb. 4-7: Registerkarte Bluetooth AP Configuration

In der Registerkarte Bluetooth AP Configuration gibt es folgende Einstelimdglichkeiten:
Parameter Beschreibung

Activate Bluetooth Communi- | Ist das Kontrollkastchen aktiviert, ist Bluetooth an der Steuerung einge-
cation schaltet.
» Die WLAN-Funktion wird deaktiviert.

War zuvor WLAN aktiviert, erscheint die Meldung WLAN will be disab-

led.

Name Name eingeben, mit dem die Steuerung auf dem Werkzeug angezeigt
wird.

Set default Name Wird das Kontrollk&stchen Set default Name aktiviert, wird ein Standard-

wert fur den Namen vergeben.

Start pairing... Driicken, um die Steuerung flr eine Bluetooth-Verbindung fiir das Werk-
zeug sichtbar zu machen.
» Die nachfolgende Meldung signalisiert, ob der Vorgang erfolgreich
ausgefihrt wurde.

Reset pairing... Driicken, um die Bluetooth-Verbindung zwischen der Steuerung und dem
Werkzeug zu trennen.
» Die nachfolgende Meldung signalisiert, ob der Vorgang erfolgreich
ausgefihrt wurde.

Information to setup clients for Informationen zu den mdglichen IP-Adressen fur Werkzeuge. Um eine
bluetooth Bluetooth-Verbindung aufzubauen, muss sich die IP-Adresse des Werk-
zeugs in dem angegebenen Bereich befinden.

<ldentify> Die Ansicht der WLAN-Einstellungen aktualisieren.
<Apply> Einstellungen speichern.

<OK> Beim Beenden die Einstellungen speichern.
<Abbrechen> Beim Beenden die Einstellungen nicht speichern.
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4.5

22

Cleco

Werkzeug installieren

Mit einer WLAN-Verbindung kénnen bis zu zehn Werkzeuge mit einer Steuerung verbunden werden.
Mit einer Bluetooth-Verbindung kénnen bis zu sieben Werkzeuge mit einer Steuerung verbunden werden.

1. Inder Bedienoberflache der Steuerung Navigator> Werkzeug-Setup wahlen.
2. Auf <Installieren> driicken, um ein Werkzeug zu der Werkzeugliste hinzuzufiigen.
3. Folgende Einstellungen vornehmen:

Parameter Beschreibung

Gruppenname » Werkzeuggruppe auswahlen.

Name » Werkzeugname eingeben.

Typ

IP-Adresse / Hosthame » |IP-Adresse eingeben, die dem Werkzeug mithilfe der Software

LiveWire Utilities zugewiesen wurde.

4. <OK> driicken und Einstellungen speichern.
» Die Werkzeugliste wird angezeigt.
> Status des Werkzeugs ist jetzt Manuelle Ubernahme notwendig.

5. <Wkz Einstell.> wahlen.

6. Modell Nummer und Seriennummer Uberprifen und kontrollieren, ob das angezeigte Werkzeug dem
angeschlossenen Werkzeug entspricht.

7. Einstellungen mit <Ubernehmen> speichern.

> Die Werkzeugliste wird angezeigt. Status des Werkzeugs ist jetzt Online.

Um die Einstellungen zu speichern, <Navigator> wéahlen.

9. Fir weitere Programmierungen fiir die Verschraubung (z. B. PG), siehe Dokument p2280PM.

©

Lizenz aktivieren

Der Lizenzmanager bietet eine Ubersicht aller auf dem Werkzeug installierten Lizenzen. Mit den Lizenzen
kénnen unterschiedliche Nutzungsrechte freigeschaltet werden.

Fur Lizenzaktivierung wird folgendes bendtigt:
e Aktivierungsschlissel bei einem Sales & Service Center anfragen.
e Hardware-ID im Lizenzmanager ablesen.

Hardware-ID ablesen

1. Eine Remote-Verbindung zum Werkzeug aufbauen. Dazu in der PC-Software mProRemote Pro-
fessional die IP-Adresse des Werkzeugs eingeben.

2. Sobald die Verbindung aufgebaut wurde, wird folgender Bildschirm angezeigt:

C 5169263 X

Cleco

Software Solutions

Tool serial: VW0002
Tool ident: CTBPW15Q

License Manager

Download Logs

Abb. 4-8: Lizenzmanager auf dem Werkzeug

3. Lizenzmanager wahlen.
4. Hardware-ID ablesen:
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G Cleco License Manager *

]
Hardware ID  (Hardware ID is used to pair with license during activation) ' Ieco

I
||275043534431 364730dag1a9bd011400 ‘ Software Solutions

Feature Name Version Valid Until
FW-CordlessAPI 1 2021-08-20

Abb. 4-9: Hardware 1D

Lizenz aktivieren

1. Die Internetseite https://software.apextoolgroup.com/QImCustomerSite/ 6ffnen und Generiere eine
Lizenzdatei wahlen.

Den Aktivierungsschlissel eingeben.

Aus dem Drop-down-Meni Firmware 1.0 auswahlen.

Bei Computer-ID die Hardware ID eingeben.

Das Kontrollkéstchen Generiere eine Lizenzdatei aktivieren und auf Aktivieren driicken.

» Es wird eine *. xm1-Datei mit der Lizenz generiert und heruntergeladen.

agkrwn

CIeco Offline-Lizenzaktivierung

Software Solutions

Geben Sie lhren Aktivierungsschliissel und lhre Computer-ID ein

BDGT1HOI0081415K838WOU1MENNSIVT
Firmware 1.0 ~

0353445341303847804cb8384013500

Generiere eine Lizenzdatei
Computerschliissel

powered by QLM

Abb. 4-10: Lizenzaktivierung

Lizenz installieren

1. Eine Remote-Verbindung zum Werkzeug aufbauen. Dazu in der PC-Software mProRemote Pro-
fessional die IP-Adresse des Werkzeugs eingeben.

2. Lizenzmanager wahlen.

3. Umdie Lizenz zu installieren, auf Add Licenses driicken, die generierte *. xm1-Datei auswahlen und
mit <OK> Ubernehmen.
» Die Lizenz ist installiert, sobald sie in der Tabelle angezeigt wird.
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| @ Cleco License Manage

Hardware ID  (Hardware 1D is used to pair with license during activation)

:|275048534431364730da51a9hd01 1400
|

Cleco

Cleco

Software Solutions

| Feature Name Version Valid Until
FW-CordlessAPI 1 2021-08-20
FW-OnToolController i 2021-08-20

+ Add Licenses x Close

Abb. 4-11: Lizenzmanager mit einer Ubersicht aller installierter Lizenzen

Spalte
Feature Name

Version

Valid Until

Beschreibung

Name der installierten Lizenz.

Version der Lizenz. Mit den Versionen kdnnen unterschiedliche Funktio-

nen freigeschaltet werden.

Folgende Angaben sind mdglich:
e JJJJ-MM-DD: Ablaufdatum der Lizenz
e -:Lizenz besitzt kein Ablaufdatum, sie ist unbegrenzt giiltig

e Expired: Lizenz ist abgelaufen

Probleme bei der Lizenzaktivierung

Problem

No licenses found

Invalid xml license!

Hardware identification una-
vailable!

License does not match hard-
ware identification!

License xml signature invalid!

24

Mdgliche Ursache

Beim Installieren wurde keine
passende Lizenz gefunden.

Lizenz ist ungdltig.

Fehler beim Lesen der Hard-
ware ID.

SD-Karte ist defekt.

Lizenz passt nicht zur Hard-
ware |D.

Lizenz ist beschadigt oder feh-
lerhaft.

P2544PM | REV J | 2024-02

MaRnahme

>

VY YV V VY VY

Richtige Lizenzdatei auswahlen.

Richtige Lizenzdatei auswahlen.

Werkzeug neu starten.
Software-Update durchfiihren.

Cleco SD-Karte tauschen.

Richtige Lizenzdatei auswahlen.
Neue Lizenzdatei erstellen.

Lizenzdatei erneut installieren.
Lizenzdatei neu herunterladen.
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5 Menus und Funktionen

5.1 Allgemeine Funktionen

Alle Pfade werden ausgehend vom Hauptmeni angegeben.

EHES

pd

» Um von der Prozessanzeige ins Hauptmeni zu gelangen, die O-Taste driicken.

51.1 Werkzeug einschalten

» Um das Werkzeug einzuschalten, auf den Startschalter driicken.

5.1.2 Werkzeug ausschalten
Es gibt mehrere Moglichkeiten das Werkzeug auszuschalten.

Moglichkeit 1:
» Akku entfernen.
» Werkzeug schaltet sich nach 20 Sekunden aus.

Moglichkeit 2:
1. n > @ wahlen.
2. O-Taste dricken.
>  Auf dem LCD wird das Symbol liLZ B angezeigt.
» Nach funf Sekunden schaltet sich das Werkzeug aus.

Moglichkeit 3:
Das Werkzeug schaltet sich aus, wenn es eine bestimmte Zeit nicht genutzt wird, siehe Kapitel 5.8.4 Aus-
schaltverhalten einstellen, Seite 42.

5.1.3 Schaltflache auswahlen
Wird in dieser Anleitung davon gesprochen, eine Schaltflache zu driicken, bedeutet dies:

1. Mit den Pfeiltasten zu der gewiinschten Schaltflache (blau umrandet) navigierten.
2. O-Taste driicken.

51.4 Parameter andern

Den Parameter eingeben, indem jedes Zeichen des Wertes einzeln gedndert wird. Jedes Zeichen kann
maximal den Wert neun besitzen.

1. O-Taste driicken.

» Der Wert wird rot hervorgehoben und ein Pfeil wird unter dem ersten Zeichen angezeigt. Dieses
Zeichen kann geandert werden.
2. Mit den Pfeiltasten das ausgewahlte Zeichen &ndern.

3. Mitder Q-Taste bestatigen.

» Das néachste Zeichen kann geandert werden.
4. Den Vorgang mit jedem Zeichen des Wertes wiederholen.

5. Nach dem letzten Zeichen die Eingabe mit der Q-Taste speichern.
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5.1.5

5.1.6

51.7

26

Cleco

Zwischen FastApps- und mPro-Modus wechseln

1 G > @ wahlen.

2. Um zwischen den Modi zu wechseln, die O-Taste driicken.

@ FastApps-Modus ist aktiviert.

@ mPro-Modus ist aktiviert. Eine Verbindung zur Steuerung ist notwendig, siehe Dokument

P2545KA.

Fehlerquittierung

Die Fehlerquittierung dient dazu, Fehlermeldungen automatisch durch die Steuerung zu bestatigen.

Treten Fehler auf, sendet das Werkzeug eine Meldung an die Steuerung. Wenn die Option an der Steue-
rung aktiviert ist, werden die Fehlermeldungen automatisch quittiert. Daraufhin verschwinden die Fehler-
meldungen am Display und das Werkzeug arbeitet weiter.

Die Funktion ist bei folgende Fehlermeldungen méglich:

Fehler
6

16

22

23

31

Mégliche Ursache

Motor ist Uberlastet.
» Werkzeug halt an.

Motorparameter sind falsch.

Versorgungsspannung ist zu niedrig.
Werkzeug schaltet sich aus, wenn die Span-
nung unter 12,5 V fallt.

Vor der Verschraubung misst das Werkzeug,
ob am Aufnehmer ein Drehmoment anliegt.
Liegt der Wert auRBerhalb der Grenzen

(0V £0,2V), tritt diese Fehlermeldung auf.

Vor der Verschraubung wird der Aufnehmer
kalibriert. Entspricht der unbelastete Kalibrier-
wert nicht dem definierten Wert tritt diese Feh-
lermeldung auf.

EMS-Fehler

Logdateien exportieren

MaRnahme

» Zwischen den Verschraubungen eine gro-
Bere Pause machen.

» Werkzeugauswahl prifen.

» Schraubzeit verkiirzen, schneller ein-
schrauben.

» Akkupack aufladen/wechseln.

» Sicherstellen, dass vor der Verschrau-
bung kein Drehmoment anliegt.
» Kalibrier-Offset prifen.

» Sicherstellen, dass vor der Verschrau-
bung kein Drehmoment anliegt.

» Siehe Dokument P2381TS.

In dem Menii Download Logs kdnnen Logdateien ausgelesen werden. Die Dateien ermdglichen eine Feh-
leranalyse der Steuerung oder des Werkzeugs.

Logdateien herunterladen
1. Eine Remote-Verbindung zum Werkzeug aufbauen. Dazu in der PC-Software mProRemote Pro-

fessional die IP-Adresse des Werkzeugs eingeben.

2. Sobald die Verbindung aufgebaut wurde, wird folgender Bildschirm angezeigt:
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5.2

5.3

Mendis und Funktionen

C 5169263 X

Cleco

Software Solutions

Tool serial: VW0002
Tool ident: CTBPW15Q

License Manager

Download Logs

Abb. 5-1: Remote-Verbindung zu Werkzeug

3. Download Logs wahlen.
4. Einen Speicherort wahlen und mit <ok> bestatigen.
» Der nachfolgende Dialog zeigt an, welche Logdateien heruntergeladen werden. Sobald sich der
Dialog schlief3t, ist der Download beendet.

CID (CellTek ID Card)

Um einen einfachen Austausch der Werkzeuge in der Produktion zu ermdglichen, ist die auswechselbare
Speicherkarte CID eingebaut. Beim Einschalten des Werkzeugs werden aus der CID die Netzwerkeinstel-
lungen gelesen und fir den WLAN Verbindungsaufbau verwendet.

Bei einem Werkzeugwechsel muss die CID in das neue Werkzeug eingebaut werden.

Auf der CID sind folgende Daten gespeichert:

e MAC Adresse e Landerspezifische Einstellungen

e Netzwerkname (SSID) e Roaming Einstellungen

e Verschlisselung e Kanal Auswahl

o  Netzwerkschlussel e Netzwerk Zertifikate

e Verwendung von DHCP Server e API Lizenz

e |P-Adresse e FastApps-Konfiguration und -Archiv
e  Subnetzmaske e  Werkzeugeinstellungen

e Gateway

Um einen einfachen Austausch der Werkzeuge in der Produktion zu ermdglichen, ist die auswechselbare

Speicherkarte CID eingebaut. Beim Einschalten des Werkzeugs werden aus der CID die Netzwerkeinstel-
lungen gelesen und fir den WLAN-Verbindungsaufbau verwendet. Bei einem Werkzeugwechsel muss die
CID in das neu zu verwendende Werkzeug eingebaut werden.

Display

%0303 &

A % @)

Abb. 5-2: Aufbau der Meniis am Beispiel der Prozessanzeige und eines Untermenis

o o 2 W N
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Pos. Beschreibung

PG/Ablaufprogramm/FastApp-Auswahl

Cleco

Symbol der aktuellen Kommunikations-Verbindung
Symbol des aktuellen Menus

Schraubergebnis

aa A W DN P

Die Pfeile nach links und rechts zeigen an, dass weitere Menupunkte vorhanden sind, die
noch nicht auf dem LCD angezeigt werden. Um diese zu erreichen, die Tasten o oder o
drucken.

6 Untermenus
o-Taste drucken, um Parameter anzuzeigen.

Allgemeine Darstellung der Schaltflachen
Schaltflache Beschreibung

Schaltflache farbig: Funktion auswéhlbar.

Schaltflache grau hinterlegt: Funktion deaktiviert.
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5.4

Meni-Ubersicht
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5.5 Prozessanzeige

In der Prozessanzeige werden Messwerte der Verschraubung angezeigt. Der Aufbau der Prozessanzeige
ist im mPro- und FastApps-Modus gleich.

2+ 03/03 B

Abb. 5-3: Prozessanzeige mit einem Schraubergebnis des FastApps 3

Symbol

2

G &
)

A\
RS

Beschreibung

Anzeige des aktuell ausgewahlten FastApps.

Es kdnnen bis zu zehn FastApps programmiert werden. Die Nummer in der Schaltfla-
che zeigt an, welches FastApp ausgewahlt ist.

Anzeige der aktuell ausgewahlten PG oder des Ablaufprogramms im mPro-Modus. Es
kénnen bis zu 99 PGs/Ablaufprogramme programmiert werden. Die Nummer in der
Schaltflache zeigt an, welche PG oder welches Ablaufprogramm ausgewahilt ist.

Signalisiert, dass die Notstrategie aktiv ist.

Anzahl der Schraubstellen eines Ablaufprogramms/Batches.

e Gibt es nur ein FastApp, wird jedes Ergebnis ausgewertet.

e Gibt es mehr als ein FastApps, wird das Gesamtergebnis aller Schraubstellen be-
trachtet.

Beispiel: 2/3

e aktuelle Schraubstelle: 2
e Gesamtanzahl der Schraubstellen: 3

Anzahl der Wiederholungen, wenn eine Nacharbeit aufgrund von NIO-
Verschraubungen durchgefihrt wird. Diese Funktion ist nur im mPro-Modus verfiigbar.

Das eingeblendete Symbol zeigt an, ob eine WLAN- oder Bluetooth-Verbindung vor-
handen ist.

Sind die Symbole grau hinterlegt, konnte noch keine WLAN-/Bluetooth-Verbindung auf-
gebaut werden.

Anzeige des Drehmoments der aktuellen Verschraubung.
Erscheint neben dem Symbol ein Pfeil nach oben, ist das Ergebnis zu hoch.
Erscheint neben dem Symbol ein Pfeil nach unten, ist das Ergebnis zu niedrig.

Y )l ) | &

Anzeige des Winkels der aktuellen Verschraubung.
Erscheint neben dem Symbol ein Pfeil nach oben, ist das Ergebnis zu hoch.
Erscheint neben dem Symbol ein Pfeil nach unten, ist das Ergebnis zu niedrig.
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Symbol Beschreibung

I Status-Anzeige der Verschraubung, siehe Kapitel 7.2 Fehlermeldungen, Seite 69.

5.5.1 FastApps auswahlen

1. Mit o oder o zu dem gewunschten FastApp wechseln.
» Es konnen nur FastApps ausgewahlt werden, die bereits parametriert wurden.
2. Die O-Taste drucken, um das neue FastApp auszuwéhlen.

Sind die FastApps gesperrt G (unter: @ > E), steht die Auswahlmdglichkeiten nicht zur Verfligung. In
diesem Fall muss ein PIN eingegeben werden, um in ein anderes FastApp zu wechseln. Voraussetzung
ist, dass im PIN-Menu (@ > O) ein PIN definiert wurde.

5.5.2 PG/Ablaufprogramm auswahlen

Um im mPro-Modus zwischen den PGs/Ablaufprogrammen wechseln zu kdnnen, muss in der Steuerung
die Funktion Externe PG-/Ablaufprogramm-Anwahl aktiviert werden.

1. Ander Steuerung Navigator > Erweitert > Werkzeuggruppe > E/A wéahlen.
Das Kontrollkéstchen Externe PG- / Abl. Programm-Anwabhl aktivieren.
Bei Modus das Werkzeugmenu (Kabelloses Werkzeug) wéahlen.

Um die Einstellungen zu speichern, <Navigator> driicken.

o o

Um auf dem Werkzeug PGs/Ablaufprogrammen zu wechseln, ° oder o driicken.

»  Es konnen nur PGs/Ablaufprogramme ausgewahlt werden, die bereits parametriert wurden.
» Es erscheint eine neue Anzeige mit folgenden Auswahlmdglichkeiten:

Schaltflache Beschreibung

> O-Taste driicken, um eine neue PG oder ein neues Ablaufprogramm auszuwah-

V len.

> o driicken, um den Vorgang abzubrechen und in die Prozessanzeige zurlickzu-

X kehren.

PGs/Ablaufprogramme kénnen auch geéndert werden, wenn das Werkzeug oder die Steuerung offline ist.
Die Verschraubung kann allerdings erst durchgefiihrt werden, wenn die Verbindung zwischen Werkzeug
und Steuerung wieder aufgebaut ist.

5.5.3 Statusanzeige

Statuslicht Betriebszustand Ergebnis nach Schraubvorgang

Aktiv 10
©

%/ 03/03 @

Aktiv NIO
®

= 02/02

— Linkslauft -

1 Nur im mPro-Modus, wenn an der Steuerung unter Navigator > Erweitert > Werkzeuggruppe > E/A das
Kontrollkéstchen Blinken der LEDs im Linkslauf aktiviert ist.
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Statuslicht

Betriebszustand

Wenn Takten an der Steuerung gewahlt ist:

©-0

R-@

Legende

Symbol

©
®

5.5.4 Linkslauf

Aktiv / Einstellung Takten

Aktiv / Einstellung Takten

Bedeutung
Griine LED leuchtet

Rote LED leuchtet
Gelbe LED leuchtet

Pause

Cleco

Ergebnis nach Schraubvorgang

Takten OK

%+ 03/03 @

Takten NIO

% 02/02 B

Im Menii Linkslauf dreht das Werkzeug in die entgegengesetzte Drehrichtung wie sie fiir das Ablaufpro-
gramm/FastApp in der Steuerung oder im FastApps-Meni programmiert wurde. Bei der Verschraubung
blinkt das Display gelb-grau.

Die Drehzahl im Linkslauf beginnt mit 20 1/min und steigt auf 300 1/min oder die maximale Werkzeugdreh-
zahl, falls diese niedriger als 300 1/min ist.

2+ 01/03

|~
~
<0

Abb. 5-4: Display im Linkslauf

1. Um den Linkslauf zu aktivieren, auf einen der Drehrichtungsumschalter am Werkzeug driicken.
2. Um eine Verschraubung mit dem Linkslauf zu I6sen, den Startschalter driicken.
3. Umin die Prozessanzeige zurlickzukehren, erneut auf eine der Drehrichtungsumschalter driicken.
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5.6 Hauptmen

» Um von der Prozessanzeige ins Hauptmeni zu gelangen, die O-Taste drucken.

Wird funf Minuten lang keine Aktion durchgefiihrt, wechselt das Werkzeug in die Prozessanzeige.

pud

ICROAL

Abb. 5-5: Hauptmeni

Schaltflache Beschreibung

FastApps-Menii

FastApps-Menu ist deaktiviert

Die Parametrierung erfolgt Uiber die Steuerung.

Einstellungen

Diagnose

WLAN-Kommunikation

Bluetooth-Kommunikation

Utility

~J> 1) §-ROHON0
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5.7 FastApps-Menu

Das FastApps-Menu dient dazu, FastApps zu parametrieren. Im mPro-Modus hat das FastApps-Menl
keine Funktion.

C|

Cleco

%10 ™
(£ 231° )
() 325mpm

Abb. 5-6: Menii — FastApps-Menu

Schaltflache Beschreibung

FastApps-Modus ist aktiviert.
» mPro-Modus ist deaktiviert.

FastApps-Modus ist deaktiviert.
» mPro-Modus ist aktiv.

Es gelten immer nur die Parameter des ausgewéhlten Modus. Wird der Modus gean-
dert, werden die aktuellen Einstellungen nicht in den neuen Modus Uibernommen.

Anzeige des aktuell ausgewahlten FastApps.

Es konnen bis zu zehn FastApps programmiert werden. Die Nummer in der Schaltfla-
che zeigt an, um welches FastApp es sich handelt.

FastApp mit Drehmoment-Abschaltung.

Die Zahl rechts neben dem Symbol zeigt das Abschaltdrehmoment an. Die Einheit ent-
spricht der Auswabhl, siehe Kapitel 5.8.5 Drehmomenteinheit auswahlen, Seite 43.

FastApp mit Winkel-Abschaltung.

Die Zahl rechts neben dem Symbol zeigt den Abschaltwinkel in Grad an.

Batch-Anzeige

Anzeige der ausgewahlten Drehrichtung.
Abhéngig von der gewahlten Drehrichtung wird eines der beiden Symbole angezeigt.

Anzeige der Startdrehzahl.

@IV NYEEE
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5.7.1 FastApps parametrieren

Es kdnnen bis zu zehn FastApps programmiert werden. Die maximale Schraubzeit betragt zehn Sekun-
den.

CHC 1

C F O

Abb. 5-7: Untermeni — FastApps konfigurieren

Schaltflache Beschreibung

Anzeige der ausgewahlten Drehrichtung.
Abhéangig von der gewahlten Drehrichtung wird eines der beiden Symbole angezeigt.

Anzeige der Schraubstrategie. Abhangig von der gewahlten Abschaltung wird eines
der Symbole angezeigt. Es ist eine Drehmoment- und eine Winkel-Abschaltung még-
lich.

e Anzeige der Drehmoment-Abschaltung.

e Anzeige der Winkel-Abschaltung.

P NJd
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Schaltflache Beschreibung

» Bei einer Drehmoment-Abschaltung das Abschaltmoment eingeben.
» Bei einer Winkel-Abschaltung den Abschaltwinkel eingeben.

Ist der Wert erreicht, ist der Schraubvorgang beendet. Diese Einstellmdglichkeit ist die-
selbe wie in dem MenU Erweiterte Einstellungen.

Hinweis

Wird der Abschaltwert hier im Meni FastApps konfigurieren eingegeben, werden fol-
gende Werte automatisch berechnet:

Parameter Drehmoment-Abschal- Winkel-Abschaltung
tung

Minimales Drehmoment -15 % des Abschaltmo- Schwellenmoment
ments

Maximales Drehmoment +15 % des Abschaltmo- Werkzeug-Kapazitat
ments

Minimaler Winkel 0 -10° des Abschaltwinkels

Maximaler Winkel 9999 +10° des Abschaltwinkels

Schwellenmoment 50 % des Abschaltmo- Manuelle Eingabe
ments

Enddrehzahl 50 50

Drehzahl-Schwellenmo- 1/4 x Abschaltmoment Schwellenmoment

ment

Diese Werte kénnen im Menu O manuell geandert werden, siehe Kapitel 5.7.4 Er-
weiterte Einstellungen, Seite 38.

Schwellenmoment eingeben.

Diese Schaltflache wird nur bei Winkel-Abschaltung angezeigt. Diese Einstellmdglich-
keit ist dieselbe wie in dem Erweiterte Einstellungen.

Batch-Anzeige

Anzahl der Schraubstellen eines FastApps eingeben.

Anzeige der Startdrehzahl.
» Startdrehzahl eingeben.

Erweiterte Einstellungen.

Blockerkennung aktiviert.

Wenn die Blockerkennung aktiviert ist, wird der Schraubstrategie ein Blockwinkel von
180° hinzugefugt. Dieser Blockwinkel wird am Anfang der Verschraubung verwendet,
um zu erkennen, ob die Schraube bereits angezogen, beschadigt oder schief einge-
schraubt ist. Die Winkelzahlung beginnt erst nach dem Blockwinkel.

ik ¢ ORI

Uberschreitet innerhalb dieser ersten 180° das Drehmoment das Abschaltdrehmoment
(bei Drenmoment-Abschaltung) bzw. das maximale Drehmoment (bei Winkel-Abschal-
tung), wird die Verschraubung abgebrochen und der Fehler ,BLOC* angezeigt.
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Cleco

Schaltflache Beschreibung

Blockerkennung deaktiviert.

B

—

FastApps zuriicksetzen.

5.7.2 Drehrichtung auswéahlen

CHC He

c

Abb. 5-8: Untermenii — Drehrichtung auswahlen

Schaltflache Beschreibung

Drehrichtung Rechtsgewinde.

Drehrichtung Linksgewinde.

5.7.3 Schraubstrategie auswahlen

cNc s

AIC I
’

Abb. 5-9: Untermeni — Schraubstrategie auswahlen

Schaltflache Beschreibung

Drehmoment-Abschaltung

Diagramm 31: Abschaltmomentgesteuertes Schraubverfahren mit Drehmoment- und
Drehwinkelkontrolle, siehe Kapitel 6 Schraubverfahren, Seite 65.
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574

38

Schaltflache

Cleco

Beschreibung
Winkel-Abschaltung

Diagramm 51: Abschaltwinkelgesteuertes Schraubverfahren mit Drehwinkel- und Dreh-
momentkontrolle, siehe Kapitel 6 Schraubverfahren, Seite 65.

Erweiterte Einstellungen

CHC ke

C 1 O
A_360°

Abb. 5-10: Untermenii — Erweiterte Einstellungen

Schaltflache

P

3 N Mo

O all e

Beschreibung

» Bei einer Drehmoment-Abschaltung das Abschaltmoment eingeben.
» Bei einer Winkel-Abschaltung den Abschaltwinkel eingeben.

Ist der Wert erreicht, ist der Schraubvorgang beendet. Diese Einstellmdglichkeit ist
dieselbe wie in dem Menu siehe Kapitel 5.7.1 FastApps parametrieren, Seite 35.

Hinweis

Wird der Abschaltwert hier im Meni Erweiterte Einstellungen eingegeben, wird das mi-
nimale und maximale Drehmoment, der minimale und maximale Winkel sowie das
Schwellenmoment nicht automatisch berechnet.

» Anzeige des maximalen Drehmoments.

» Anzeige des minimalen Drehmoments.

Das minimale Drehmoment kann keinen gréReren Wert annehmen als das Abschalt-
moment und muss mindestens so grof3 sein wie das Schwellenmoment.

» Schwellenmoment eingeben.

» Maximalen Winkel eingeben.

» Minimalen Winkel eingeben.

» Enddrehzahl eingeben.
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Schaltflache Beschreibung

» Drehzahl-Schwellenmoment eingeben.

Sobald das hier eingegebene Drehmoment erreicht wird, wechselt die Drehzahl von
der Startdrehzahl sofort auf die Enddrehzahl.

575 FastApps zurilicksetzen

cNc %)

Abb. 5-11: Untermeni — FastApp zuriicksetzen

Schaltflache Beschreibung

» Diese Schaltflache auswahlen, um den Vorgang abzubrechen. Das Meni mit ge-

X driickter O-Taste verlassen.

» Diese Schaltflache auswahlen und mit der O-Taste bestétigen, um die Einstel-
V lungen des FastApp zuriickzusetzen.
» Alle Einstellungen des ausgewahlten FastApps werden geldscht.
» Da das FastApp nicht mehr parametriert ist, werden im Menl FastApps konfigurie-
ren keine Parametereinstellungen mehr angezeigt.

5.8 Einstellungen

©

Abb. 5-12: Menl — Einstellungen

Schaltflache Beschreibung

e

Uhrzeit und Datum anzeigen und einstellen.

Bildschirmhelligkeit einstellen.
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Schaltflache Beschreibung
Werkzeuglicht einstellen.
Ve

3

Cleco

Ausschaltverhalten einstellen.

Drehmomenteinheit auswahlen.

LML
A N
m

PIN-Menu

Menu sperren.

Ablaufprogramm/FastApp-Auswahl zulassen.

Die Mendus sind gesperrt, wenn mit der Software S168688, Cordless RF Settings das
Kontrollkéstchen Configure PIN aktiviert ist, siehe Dokument P2372JH.

@ 20 @

5.8.1 Uhrzeit und Datum einstellen

(-

9:15
17/08/20

Abb. 5-13: Untermenii — Datum und Uhrzeit einstellen
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Schaltflache Beschreibung

Anzeige der Uhrzeit

Darstellung:
Stunde : Minute

Anzeige des Datums

Darstellung:
Tag.Monat.Jahr

Datum oder Uhrzeit andern
1. Um die Eingabefelder zu aktivieren, die O-Taste driicken. Jede Ziffer kann einzeln geédndert werden.

» Der Wert wird rot hervorgehoben und ein Pfeil wird unter der ersten Ziffer angezeigt. Diese Ziffer
kann geéndert werden.

Mit den Tasten o und o den Wert erhbhen oder verringern.

Mit der O-Taste bestatigen und die néachste Ziffer aktivieren.

Den Vorgang mit jeder Ziffer wiederholen, um die Uhrzeit und das Datum nacheinander zu andern.
Nach dem letzten Zeichen die Eingabe mit der O-Taste speichern.

o s~ DN

Um das Menii zu verlassen, die Taste o gedriickt halten.
> Die Anderung wird gespeichert.

5.8.2 Bildschirmhelligkeit einstellen

®-0

Abb. 5-14: Untermeni — Bildschirmhelligkeit einstellen

» Die O-Taste drucken, um zwischen den nachfolgenden Optionen zu wechseln. Die sichtbare Option
ist aktiv.

Schaltflache Beschreibung

Helligkeitsstufe 1: Das LCD ist dunkel und nur schwach beleuchtet.
Helligkeitsstufe 2: Das LCD ist mittel beleuchtet. Dies ist die Standarteinstellung, der

verwendet wird, wenn keines der Schaltflachen ausgewabhlt ist (griin umrandet).

Helligkeitsstufe 3: Das LCD ist hell beleuchtet.
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5.8.3 Werkzeuglicht einstellen

Dieses Menl ist nur im FastApps-Modus verfligbar. Das Werkzeuglicht beleuchtet die Schraubstelle.

@0

Cleco

» Die Q-Taste drucken, um zwischen den nachfolgenden Optionen zu wechseln. Die sichtbare Option
ist aktiv.

Abb. 5-15: Untermenii — Werkzeuglicht einstellen

Schaltflache Beschreibung

Werkzeuglicht deaktiviert. Werkzeuglicht leuchtet nie.

Werkzeuglicht leuchtet nur, wenn der Start-Schalter halb gedriickt ist. Wahrend der
Verschraubung ist es ausgeschaltet.

Werkzeuglicht leuchtet, solange der Start-Schalter halb gedriickt ist. Wird der Start-
Schalter ganz gedrickt, leuchtet das Werkzeuglicht drei Sekunden bevor es ausge-
3 S schaltet wird

Werkzeuglicht leuchtet solange der Start-Schalter gedriickt ist. Es leuchtet wahrend
der Verschraubung, bis der Start-Schalter losgelassen wird.

584 Ausschaltverhalten einstellen

Dieses Menl ist nur im FastApps-Modus verfligbar. Im mPro-Modus kdnnen die Werte nur Uber die Steue-
rung geéndert werden.

-0

15
(0 13.50

Abb. 5-16: Untermenii — Ausschaltverhalten einstellen
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Schaltflache Beschreibung

Ausschalten nach Ruhezustand.
Zeit in Minuten eingeben, nach dieser sich das Werkzeug ausschaltet, wenn keine
Schaltflache oder Taste betatigt wurde.

Die Unterspannungsgrenze zeigt an, wann ein Akku-Wechsel notwendig ist. Unter-
schreitet die Akku-Spannung den definierten Wert, blinkt ein graues Akku-Symbol auf

'f, dem Display und in der Kopfzeile erscheint dasselbe Symbol.

5.8.5 Drehmomenteinheit auswéahlen

Die Drehmomentwerte in der Prozessanzeige werden in der gewahlten Einheit angezeigt. Die Auswahl
wird auch fir den Datenexport verwendet.

()-8

e
Nm

Abb. 5-17: Untermenii — Drehmomenteinheit auswahlen

» Die Q-Taste dricken, um zwischen den nachfolgenden Optionen zu wechseln. Die sichtbare Option
ist aktiv.

Schaltflache Beschreibung

Einheit Newtonmeter
Einheit inch-pound

Einheit foot-pound

ftlb
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5.8.6

44

Cleco

PIN einstellen

Es kénnen bis zu drei PINs fir drei Berechtigungsebenen definiert werden. Mit den Berechtigungsebenen
kénnen verschiedene Menls bearbeitet werden. Ist ein PIN definiert, lassen sich die MenUs weiterhin off-
nen. Jedoch kénnen Anderungen nur nach der Eingabe des benétigten PINs durchgefiihrt werden.

©-0

O
8

Abb. 5-18: Untermenii — PIN einstellen

Schaltflache Beschreibung

Berechtigungsebene 1

Giiltig fur die Mends: G

Berechtigungsebene 2

Gilltig far die Menus: Em

Berechtigungsebene 3

Gultig fur die Mends: Ema

Ist nur ein einziger PIN definiert, gilt dieser fur alle Berechtigungsebenen. PINs der héheren Berechti-
gungsebenen gelten auch fiir niedrigere Berechtigungsebenen.

PIN 1 PIN 2 PIN 3
Berechtigungsebene 1 X X X
Berechtigungsebene 2 X X
Berechtigungsebene 3 X
Beispiel:
Folgende PINs sind definiert: PIN 1: 1111 PIN 2: 2222 PIN 3: 3333

Wird nach PIN 2 gefragt, kann sowohl PIN 2 (2222) als auch PIN 3 (3333) eingegeben werden, um ein
Menii zu bearbeiten. PIN 1 (1111) ist jedoch ungliltig.

PIN eingeben

(3)1000

Abb. 5-19: Untermenii — PIN eingeben
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PIN eingeben (ein PIN besteht aus vier Zahlen)

1. Vier Zahlen eingeben. Die Zahl auf dem Schloss signalisiert, welcher PIN eingegeben werden muss.

- Mitden Tasten o und o die Zahlen zwischen 0 und 9 erhéhen/verringern.

- Mitder O-Taste zwischen den vier Eingabefeldern wechseln.

2. PIN mit der O-Taste bestéatigen.

» Wird das Menu geoffnet, ist der PIN richtig.
»  Springt der Pfeil zurlick zur ersten Zahl, ist der PIN falsch.

Nach dem Entsperren sperrt sich das Werkzeug erneut, wenn fiinf Minuten lang keine Aktion durchgefiihrt
oder in die Prozessanzeige gewechselt wird.

PIN &ndern

©-0-0

1000
0

Abb. 5-20: Untermeni — PIM andern

Schaltflache Beschreibung

Alten PIM eingeben.

Neuen PIM eingeben.

PIN dndern

1. Zu PIN andern navigieren @ > O und eine der drei Berechtigungsebenen m@@ auswahlen.
O-Taste driicken, um das Eingabefeld zu aktivieren. Die Zahlen werden einzeln eingeben.

Bei den alten PIN eingeben. Wurde zuvor noch kein PIN definiert, 0000 eingeben.

Bei den neuen PIN eingeben. Der PIN darf nicht 0000 sein.

Um den PIN zu speichern auf driicken.
» Der neue PIN wird aktiviert und das Menu wird verlassen.

ok 0NN

PIN deaktivieren

> Bei 0000 eingeben, um einen PIN zu deaktivierten.
5.8.7 Meni sperren

Diese Funktion ist nur méglich, wenn ein PIN definiert wurde. Sie dient dazu, den Zugang von der Pro-
zessanzeige ins Hauptmendi zu sperren.
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5.8.8

5.9

46
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Abb. 5-21: Untermenil — Menii sperren

Schaltflache

Beschreibung

Sperre aktiviert.

Um von der Prozessanzeige aus das Hauptmeni zu 6ffnen, muss ein PIN eingegeben
werden. Das Entsperren ist mit jeder Berechtigungsebene mdglich.

PIN-Sperre deaktiviert.

Von der Prozessanzeige aus kann das Hauptmenii gedffnet werden, ohne einen PIN
einzugeben.

Ablaufprogramm/FastApps-Auswahl zulassen

©-E

C.
C

Abb. 5-22: Untermenii — Ablaufprogramm/FastApps-Auswahl zulassen

Schaltflache

Diagnose

Beschreibung
Sperre aktiviert.
Voraussetzung: Es muss ein PIN aktiviert sein.

Um in der Prozessanzeige in ein anderes Ablaufprogramm/FastApp zu wechseln,
muss ein PIN eingegeben werden. Die Funktionalitéat des Start-Schalters wird nicht ein-
geschrankt.

Sperre deaktiviert.

In der Prozessanzeige kann zwischen allen parametrierten Ablaufprogram-
men/FastApps gewechselt werden. Es muss kein PIN eingegeben werden.

A Vorsicht

Aufwicklungsgefahr

Die Rotation des Abtriebs kann schwere Fingerverletzungen verursachen.

» Niemals in rotierende Teile des Werkzeugs greifen.

» Sicherstellen, dass die Rotation des Werkzeugs keinerlei Gefahr darstellt.

» Diagnose-Tests nicht an Werkstlick durchfiihren. Den Test mit frei drehendem Werkzeug durchfiih-

ren.
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Cleco

(@ MAE

Abb. 5-23: Menl — Diagnose

Schaltflache Beschreibung

Drehzahltest

Winkeltest

Drehmomenttest

RE©

Kalibrierwert

prry
n

Spannung

Verschraubungszahler

Wartungszahler

29 B b

Drehmoment-Kalibrierwert

—
—

-
-

~

Wird ein Zubehor verwendet, wird abhéngig von dem Typ eines der Schaltflachen an-
gezeigt:

e 2D-Reader
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59.1

5.9.2

pud

48

Cleco

Schaltflache Beschreibung

@ e  Gyroskop

e  Kombi-Zubehor

e  Zubehdr wird nicht erkannt

[— » Software-Update mit einer neueren Software-Version durchfihren. Die aktuellste
%1 Software-Version ist zu finden unter:

https://software.apextoolgroup.com/current-software-packages/celltek/

Drehzahltest

Diese Testfunktion ermdglicht eine Bewertung der Drehzahl.

Die Drehzahlmessung wird aus den Winkelinformationen des Motors berechnet. Wird der Startschalter ge-
druckt, dreht sich das Werkzeug mit Maximaldrehzahl. Das Werkzeug stoppt, sobald der Startschalter los-
gelassen wird. Als Sicherheitsfunktion wird das Drehmoment vom Werkzeugaufnehmer iiberwacht. Uber-
schreitet es 15 % seines Kalibrierwertes, wird die Drehzahlmessung abgebrochen.

ARG
(%) 400

Abb. 5-24: Untermeni — Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung
» Um die Tests zu starten, den Startschalter gedruckt halten.

» Werkzeug lauft mit maximaler Drehzahl.
» Die aktuelle Drehzahl wird angezeigt.

Winkeltest

Diese Testfunktion ermdglicht eine Bewertung der Winkelmessung.

Mit der Start-Taste startet das Werkzeug mit 25 % der Maximaldrehzahl. Die Drehzahl ist auf maximal

60 1/min begrenzt. Nach einer Umdrehung am Abtrieb (Sollwinkel 360°), wird das Werkzeug gestoppt.
Wahrend einer fest eingestellten Nachlaufzeit von 200 ms werden weiterhin eventuelle Winkelimpulse er-
fasst. Das Gesamtergebnis wird als Istwinkel angezeigt.

Wenn der Testlauf nicht durch ein Uberwachungskriterium abgebrochen wird und das Gesamtergebnis
groRRer oder gleich 360° ist, wird es als in Ordnung (10) bewertet und angezeigt. Als Uberwachungskrite-
rien dienen das Drehmoment und eine Uberwachungszeit.

Uberschreitet das Drehmoment 15 % des Kalibrierwertes (auch wahrend der Nachlaufzeit), oder lauft die
Uberwachungszeit von vier Sekunden ab, so wird der Testlauf mit einer MD> bzw. TMAX-Bewertung ab-
gebrochen.

Sicherstellen, dass sich die Abtriebswelle tatséachlich um die angezeigte Anzahl an Umdrehungen gedreht
hat (z. B. durch Markieren ihrer Position). Wenn die von der Abtriebswelle vollzogene Drehung nicht mit
dem angezeigten Wert Ubereinstimmt, wurde entweder ein falscher Winkelfaktor festgelegt, oder der Win-
kelgeber ist defekt.
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©~ 360°
A 362°

» Um die Tests zu starten, den Startschalter gedrickt halten.

Abb. 5-25: Untermeni — Winkeltest

Symbol Beschreibung
Anzeige des Abschaltwinkels von 360°.

Anzeige des Winkels.

Der angezeigte Winkel, sollte nahe an 360° liegen.

5.9.3 Drehmomenttest

Mit dem Drehmomenttest kann die Funktionsfahigkeit des Messwertaufnehmers geprift und die Drehmo-

mentmessung bewertet werden.
Zu Beginn des Tests liegt das Drehmoment bei 0 Nm. Wahrend des gesamten Tests wird das Drehmo-

ment gemessen und angezeigt.

AR O]

Abb. 5-26: Untermenii — Drehmomenttest

» Um die Tests zu starten, den Startschalter gedruckt halten.

Symbol Beschreibung
Anzeige des aktuellen Drehmoments.

Anzeige des maximalen Drehmoments.
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5.9.4 Kalibrierwert

Diese Testfunktion ermdglicht eine Bewertung der Kalibrier-Spannung.

]’i

Cleco

0.06

Abb. 5-27: Untermeni — Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung

Anzeige des Ruhelage-Wertes des Messwertaufnehmers.

' + Der angezeigte Wert sollte bei 0 V liegen. Die Toleranzgrenzen liegen bei + 0,2 V.
]

5.9.5 Spannung

A-Res

21.02

Abb. 5-28: Untermeni — Spannung

Schaltflache Beschreibung

Anzeige der Unterspannungsgrenze.

'f, Diese Grenze, kann im Meni Ausschaltverhalten einstellen festgelegt werden.

Anzeige der aktuellen Akku-Spannung.

'f’ Fir hohe Einsatzfahigkeit wird diese Spannung kontinuierlich wahrend des Schrau-
bens Giberwacht. Bei Unterschreitung der Unterspannung wird eine Warnung am Werk-
zeug ausgegeben, siehe Kapitel 5.8.4 Ausschaltverhalten einstellen, Seite 42.

Anzeige der Logikspannung von 5 V.

5 V Eine Spannung fiir Bauteile, die nicht fiir die Kernfunktionen des Werkzeugs benétigt
werden. Die Toleranzgrenzen liegen bei = 5 %.
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5.9.6 Verschraubungszahler

e-0

13069

Abb. 5-29: Untermeni — Anzahl der Verschraubungen

Schaltflache Beschreibung

Anzeige der Anzahl aller bisher durchgefiihrten Verschraubungen.

123

5.9.7 Wartungszahler

Werkzeug-Wartungsinformationen helfen dabei, das Werkzeug in einem regelméagigen Umlauf fur Wartung
und Service zu halten. Mit diesem Wartungs-/Service-Angebot werden die gangigen Verschlei3teile ge-
wartet oder ausgetauscht.

Die Schaltflache ist nur verfiigbar, wenn der Wartungszéhler von Apex Tool Group aktiviert wurde.

< > &3

328
499672

Abb. 5-30: Untermeni — Wartungszahler

Schaltflache Beschreibung

\)‘
78

Anzeige der Verschraubungen, die unter Last durgefihrt wurden.

Anzeige der Anzahl der Verschraubungen bis zur ndchsten Wartung.
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5.9.8

5.9.9

52

Meldungen, die auf dem Display angezeigt werden
Symbol Mogliche Ursache MaRnahme

S Warnung, dass die Warnschwelle vor der . warnung mit der @ -Taste bestati-

fs’ Wartung erreicht ist. gen. Es kdnnen weitere Verschrau-
bungen durchgefiihrt werden. Die
Warnung erscheint bei jedem Neu-
start.
Es kommt eine weitere Meldung,
wenn der Wartungszéhler erreicht ist
und das Werkzeug gewartet werden
muss.

Der Wartungszahler hat die maximale  p pje Warnung mit der @ -Taste be-

L .
k gnzaviv alr(l Verschraubunger: irrelc(;lt. statigen und das Werkzeug zur War-
as Werkzeug muss gewartet werden. tung an ein Sales & Service Center

schicken, siehe Ruckseite. Es kon-
nen weitere Verschraubungen
durchgefiihrt werden. Die Warnung
erscheint bei jedem Neustart.

Drehmoment-Kalibrierwert

In MD-Kalibrierwert kann der Drehmoment-Kalibrierwert des Werkzeugs angepasst werden. Dies kann no-
tig werden, wenn sich das Drehmoment des Werkzeugs durch Abnutzung andert.

Dieses Meni ist nur im FastApps-Modus verfiigbar. Im mPro-Modus ist das Menu ausgeblendet.

o

38.40
/ 38.80

Abb. 5-31: Untermeni — Drehmoment-Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung

(D)

Anzeige der statische Drehmomentkonstante.

Dieser Wert kann nicht geandert werden.

Anzeige der dynamischen Drehmomentkonstante.

Dieser Wert kann um £ 20 % zur statischen Drehmomentkonstante geéndert werden.

Statische Drehmoment-Konstante andern
1. Mitder O-Taste die Eingabefelder aktivieren.

2. Den Drehmoment-Kalibrierwert mit den Tasten o und o erhéhen/verringern. Jede Ziffer des Wer-

tes einzeln eingeben und mit der o-Taste bestatigen. Sobald eine Ziffer bestatigt ist, wird sie ge-
speichert.
3. Umdas Menu zu verlassen, die O-Taste gedriickt halten.

Zubehor

Wird ein Zubehor verwendet, wird abhéngig von dem Typ eines der Schaltflachen angezeigt:

P2544PM | REV J | 2024-02 Apex Tool Group



Mendis und Funktionen

Cleco
«  2D-Reader: g > [

e Gyroskop: >

e  Kombi-Zubehor: > @

200007

Abb. 5-32: Untermeni — Zubehor

Symbol Beschreibung

Anzeige des gescannten Barcodes. Das Symbol wird nur angezeigt, wenn ein 2D-Rea-
der verwendet wird.
- Ohne Funktion -

Anzeige des Barcode-Typs. Das Symbol wird nur angezeigt, wenn ein 2D-Reader ver-
wendet wird.
- Ohne Funktion -

Anzeige des Gyroskop-Winkels. Das Symbol wird nur angezeigt, wenn ein Gyroskop
verwendet wird.

Anzeige der Software-Version des Zubehors.

BES®B

Anzeige der Seriennummer des Zubehdors.

(dp)
S~
—

Anzeige der Hardware-Version des Zubehors.

Anzeige der Bootloader-Version des Zubehors.

88
.

5.10 WLAN-Kommunikation

In diesem Menu sind Informationen zur WLAN-Verbindung zu finden. Um WLAN-Einstellungen zu konfigu-
rieren, die Software Cordless RF Configuration verwenden. Siehe Dokument P2372JH.

Ist das Werkzeug so programmiert, dass die WLAN-Einstellungen ber DHCP zugewiesen werden, er-
scheint rechts neben dem Symbol , - “, solange noch keine Verbindung hergestellt werden konnte.
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Cleco
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Abb. 5-33: Menl — WLAN-Kommunikation

Schaltflache

Beschreibung

88 506

=
=
()

WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren.

Anzeige SSID.

Anzeige IP-Adresse.

Ist die IP-Adresse doppelt vergeben, erscheint in der Prozessanzeige erscheint das
Symbol .

» Ist das der Fall, die IP-Adresse andern.

Anzeige Netzwerk-Maske.

Anzeige Gateway.

Anzeige MAC-Adresse.

Anzeige Hostname.

Anzeige der IP-Adresse der Steuerung, die aktiv mit dem Werkzeug verbunden ist.

(en)

@B

Anzeige Signalstarke in [dBm].
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Schaltflache Beschreibung

Anzeige der verwendeten WLAN-Kanalnummer.

Auflistung aller verfiigbaren WLAN-Kanéle.

Anzeige Region.

&

Anzeige EAP-TLS-Zertifikat.

Das Symbol ist nur eingeblendet, wenn die EAP-TLS-Verschlisselung aktiviert ist.

5.10.1 WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren

Dieses Menii erscheint, wenn die WLAN-Verbindung aktiviert oder deaktiviert werden soll.

)
>@

O

Abb. 5-34: Untermeni — WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren

Die Q-Taste driicken, um zwischen den nachfolgenden Optionen zu wechseln. Die sichtbare Option ist

aktiv. Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindung ist nicht mdglich. Sobald die WLAN-Verbindung
aktiviert wird, trennt das Werkzeug die Bluetooth-Verbindung.

Schaltflache Beschreibung

» Diese Schaltflache auswéahlen, um den Vorgang abzubrechen. Das Meni mit ge-

x driickter O-Taste verlassen.

» Diese Schaltflache auswahlen und mit der O-Taste bestatigen, um die Verbin-

V dung zu aktivieren/deaktivieren.

Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindung ist nicht méglich.
¢ Sobald die WLAN-Verbindung aktiviert wird, trennt das Werkzeug die Bluetooth-Ver-

/p bindung.
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5.10.2 EAP-TLS-Zertifikat installieren

Das EAP-TLS-Zertifikat wird zur WLAN-Verschliisselung verwendet.

-8

EAP-TLS-Zertifikat am Werkzeug einrichten
1. EAP-TLS-Zertifikat auf dem Werkzeug installieren. Dazu gibt es zwei Mdglichkeiten:

- Installation Uber Software-Update am Werkzeug:
Mithilfe der Software LiveWire Cert aus dem EAP-TLS-Zertifikat eine *. tma-Datei erstellen

und ein Software-Update durchfiihren, siehe Kapitel 5.12.2 Software-Update durchfuhren,
Seite 61.

- Installation tGber externe Software:
Das EAP-TLS-Zertifikat Gber eine *. tma-Datei auf das Werkzeug installieren. Dazu die Software

LiveWire Cert verwenden, siehe Dokument P2521JH.

2. EAP-TLS-Verschlisselung am Werkzeug parametrieren. Dazu die Software Cordless RF Confi-
guration verwenden, siehe p2372JH. Folgende WLAN-Einstellungen vornehmen und mit <Apply>
auf das Werkzeug Ubertragen:

Parameter Beschreibung
SSID SSID des WLAN-Netzwerknamens eingeben, mit dem die Verbindung
hergestellt werden soll.

Encryption Eine 802.1x EAP-TLS-Verschlisselung wahlen.

Username Benutzername und Passwort der WLAN-Infrastruktur eingeben. Wenn

P d dies nicht erforderlich ist, einen beliebigen Benutzernamen und ein belie-
asswor biges Passwort eingeben. Die Eingabe hat keine Auswirkung auf die

Confirm password WLAN-Einstellungen. Die WLAN-Einstellungen kdnnen nicht auf das

Werkzeug ubertragen werden, wenn diese Eingabefelder leer sind.

Sobald die EAP-TLS-Verschlusselung parametriert ist, wird das Symbol 'l_?gj eingeblendet. Neben dem
Symbol wird das Datum angezeigt, bis wann die EAP-TLS-Zertifikatsdatei gultig ist. Die Hintergrundfarbe
des Datums zeigt dessen Status an:

Farbe Anzeige Beschreibung

Weil3 Datum Das Zertifikat ist gultig. Eine WLAN-Verbindung zum Netzwerk
ist moglich.

Weil3 Das Zertifikat besitzt ein ungultiges Datum, z. B. 31.02.2020.

Gelb Datum Das Ablaufdatum ist tberschritten und das Zertifikat ist nicht
mehr gultig. Eine WLAN-Verbindung zum Netzwerk ist nicht
maoglich.

Rot Es wurde mit der Software Cordless RF Configuration

eine 802.1x EAP-TLS-Verschlusselung konfiguriert, aber noch
kein Zertifikat installiert.

Eine EAP-TLS-Zertifikatsdatei kann nicht deinstalliert oder auf ein anderes Werkzeug tbertragen werden.
Die EAP-TLS-Zertifikatsdatei kann nur geléscht werden, wenn das Werkzeug auf die Werkseinstellungen
zuriickgesetzt wird.

Um eine neuere Zertifikatsdatei zu verwenden, diese auf dem Werkzeug installieren. Das Werkzeug ver-
wendet immer die Zertifikatsdatei mit dem aktuellsten Datum.
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511 Bluetooth-Kommunikation

-
v

Abb. 5-35: Meni — Bluetooth-Kommunikation

Schaltflache Beschreibung

Bluetooth aktivieren/deaktivieren.

Bluetooth-Geréate scannen und Bluetooth-Verbindung aufbauen.

Aktive Bluetooth-Verbindung anzeigen und Bluetooth-Verbindung trennen.
» Die MAC-Adresse oder der Name der Steuerung wird angezeigt, mit der das
Werkzeug uber Bluetooth verbunden ist.

Knotennummer wahlen.

¢ Die IP-Adresse befindet sich in einem Bereich von 192.168.245.101 bis
192.168.245.107 und ist abh&ngig von der Knotennummer.
Beispiel: Werkzeug 3 besitzt die IP-Adresse 192.168.245.103

e Sicherstellen, dass jede Knotennummer nur einmal vergeben ist.

Es kdnnen bis zu sieben Knotennummern vergeben werden:

1 O-Taste drucken, um das Eingabefeld zu aktivieren.
2. Die Knotennummer eingeben.
3. Mitder O-Taste bestétigen.
» Ist die Knotennummer doppelt vergeben, wird das Feld gelb hinterlegt und in
der Prozessanzeige erscheint das Symbol . Ist das der Fall, die Knoten-
nummer andern.

Anzeige MAC-Adresse des Bluetooth-Moduls.

MAC
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5.11.1

511.2

58

Cleco

Bluetooth aktivieren/deaktivieren

Dieses Meni erscheint, wenn Bluetooth aktiviert oder deaktiviert werden soll.

(3 HO)]
-
v

Abb. 5-36: Untermeni — Bluetooth aktivieren/deaktivieren

Die Q-Taste driicken, um zwischen den nachfolgenden Optionen zu wechseln. Die sichtbare Option ist
aktiv. Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindung ist nicht mdglich. Sobald die WLAN-Verbindung
aktiviert wird, trennt das Werkzeug die Bluetooth-Verbindung.

Schaltflache Beschreibung

» Diese Schaltflache auswahlen, um den Vorgang abzubrechen. Das Meni mit ge-

X druckter o-Taste verlassen.

» Diese Schaltflache auswahlen und mit der O-Taste bestétigen, um die Verbin-

V dung zu aktivieren/deaktivieren.

Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindung ist nicht mdoglich.
VS Sobald die WLAN-Verbindung aktiviert wird, trennt das Werkzeug die Bluetooth-Ver-
(/¥ bindung.
°

Bluetooth-Gerate scannen

Der Scanvorgang lauft, solange das Menu geoffnet ist.

)-@

mPro_A84484

Abb. 5-37: Untermenii — Bluetooth-Gerate scannen
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Schaltflache Beschreibung

Liste aller beim Scanvorgang gefundenen Geréate.

e Eswerden alle Geréte angezeigt, mit denen eine Bluetooth-Verbindung mdglich
ist. Das Werkzeug kann sich jedoch nur mit einer Steuerung der Serie
mPro200GC-AP verbinden.

o Jedes Gerat wird mit einem eigenen Symbol und der MAC-Adresse oder dem Na-
men des Gerats angezeigt.

e Die Steuerung, mit der das Werkzeug bereits verbunden ist, wird in der Liste griin
hinterlegt.

Um eine Bluetooth-Verbindung aufzubauen, eine Steuerung auswéhlen und mit der
Q-Taste bestéatigen, Details siehe Dokument P2402KA.

» Gelb hinterlegt: Verbindungsaufbau lauft.
»  Grin hinterlegt: Bluetooth-Verbindung wurde aufgebaut.
» Rot hinterlegt: Bluetooth-Verbindung ist fehlgeschlagen.

Wartezeit bis beim Scanvorgang ein Gerat gefunden wurde.

5.11.3 Bluetooth-Verbindung trennen

€-3

{ mPro_A84484 }

Abb. 5-38: Untermeni — Bluetooth-Verbindung trennen

1. Die O-Taste driicken, um in das Untermeni mit den nachfolgenden Optionen zu gelangen. Die
sichtbare Option ist aktiv.
2. Mit den Pfeiltasten zwischen den Optionen wechseln.

3. Die Auswahl mit O-Taste bestatigen.

Schaltflache Beschreibung
» Drucken, um den Vorgang abzubrechen.

» Die Bluetooth-Verbindung zu dem Gerat wird nicht unterbrochen.
» Das Menu Bluetooth-Verbindung trennen wird verlassen.

» Drucken, um die Bluetooth-Verbindung zu trennen.

Die Bluetooth-Verbindung zu dem Gerat wird unterbrochen.
Das Menii Bluetooth-Verbindung trennen wird verlassen.

vV VY

v
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5121

60

Utility

Abb. 5-39: Menu — Utility

Schaltflache

i
9

Beschreibung

Anzeige der Software-Versionen.

Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Werkzeug ausschalten.

Software-Versionen anzeigen

a-a

gfdd4e7

5169263-200-R1567

Abb. 5-40: Untermenii — Software-Version anzeigen

» Mit den Pfeil-Tasten zwischen den Menipunkten wechseln.

Symbol

SW

0S

Beschreibung

Anzeige der Software-Version der Messkarte.

Anzeige der Software-Version des Betriebssystems.

Cleco

Anzeige der Software-Version

des Servos.
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Symbol Beschreibung

Anzeige der Software-Version des Displays.

Anzeige der Bootstrap-Version des Displays.

O
o)
N

Anzeige der Failsafe-Version des Displays.

O
L
[7p)

Anzeige der Hardware-Version und -Revision.

Beispiel: 1.3
Hardware-Version: 1
Hardware-Revision: 3

Anzeige der Software-Version von mPro Connect.
Dieses Symbol wird nur angezeigt, wenn eine mPro Connect-Software auf dem Werk-
zeug installiert ist.

5.12.2 Software-Update durchfihren
Es gibt zwei Mdglichkeiten, ein Software-Update durchzufiihren.

Das Software-Update Giber eine WLAN-Verbindung mit der Software Cordless RF Configuration

durchfihren

1. Das Werkzeug einschalten.

2. Die Software Cordless RF Configuration aufdem PC installieren, sieche Dokument P2372JH.

3. Sicherstellen, dass die WLAN-Einstellungen am Werkzeug konfiguriert sind, damit das Software-Up-
date Gber eine WLAN-Verbindung durchgefihrt werden kann.

4. In der Registerkarte Communication with tool die Schnittstelle TCP/IP direct aktivieren und die IP-

Adresse des Werkzeugs eingeben.

Die Registerkarte Tool identification 6ffnen.

<Software Update> driicken, um die Software auf dem Werkzeug zu andern.

Die folgenden Meldungen mit <ja> bestatigen.

Uber das Auswahldialogfenster die passende *. tma-Datei des Software-Updates auswahlen.

0 Hinweis
Das Werkzeug wahrend des Software-Updates niemals ausschalten.

Das Update kann einige Minuten dauern.
» Das Werkzeug nicht ausschalten, wenn die Meldung SW update done! angezeigt wird. Warten bis
das Werkzeug neu startet.

i
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Cleco

Abb. 5-41: Update-Vorgang

Communicatien with tool | Pin Configuratien | Teol identification

Wersion @ S1ABA2S-516
Build date: B6.65.20
Progress @ BX.. 187,207,384, . 40%. 567, 681,
. . 1A

SUl update dons!

Q  igentify ~I ok

Starting Software update:
BREKR R R Q Update info
Software

Update

Enzble
Diagnostic

Upload EAP
Certificate

abbrechen

» Das Software-Update ist beendet, wenn sich das Werkzeug neu startet.

Das Software-Update Uber eine Remote-Verbindung durchfiihren

1. Fir das Software-Update die die *. tma-Datei von der Internetseite herunterladen:
https://software.apextoolgroup.com/current-software-packages/celltek/

2. Eine Remote-Verbindung zum Werkzeug aufbauen. Dazu in der PC-Software mProRemote Pro-
fessional die IP-Adresse des Werkzeugs eingeben.

3. Sobald die Verbindung aufgebaut wurde, wird folgender Bildschirm angezeigt:

C 5169263

Cleco

Software Solutions

Tool senal: VW0D02
Tool ident: CTBPW150Q

License Manager

Download Logs

X

Abb. 5-42: Remote-Verbindung zu Werkzeug

4. Software-Update wahlen.
5. Die *. tma-Datei auswahlen und das Software-Update mit <ok> beginnen.

» Das Software-Update wird auf das Werkzeug geladen.
6. Die nachfolgende Meldung mit <OK> bestatigen.

62
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Cleco

Software-Update

Are you sure to replace
$169263_226_12988_25c5d5 Sep 29 2023

with
169263-5169263-226-12988-25c5d5 Sep 29 20237

v x X e

Abb. 5-43: Software-Update ausfiihren

7. Den nachfolgenden Dialog mit <OK> bestatigen.

Cﬁ pdate X
Frogress (1/188) ~
Frogress (7/188)

Umboot: BxB8B22308 sof buare.scrl

rfsi  BxBBB22408 sof bware.scrl

oppi  BxBEB13801 sof bware.scrl

| data:  ExBBB1BFfe —

config: BREEEMBFFF -

pre:  Bx0022600 -

post:  BBEB227ED -

installing u-hoot from /opt/data/sof buare.scrl

u-hoot identical.

6:80822300: DK

Progress (15/168)

installing rootfs from sof tuare.scrl BeBBEZ24EB to /dev/mncblkEp2
8xB0822488: DK

Progress (92/168)

installing app from softuare.scrl BxBB813881 to /deu/mnchlkBpt
-00813801: DK

Progress (188/188)

installing software to mmchlk1p2

update file used. skip.

updating envirorment variables apppart=6immcpart=2;’

“apppart =>'6’
‘mmepart =32’
v

Abb. 5-44: Software-Update

8. War das Software-Update erfolgreich, die folgende Meldung bestatigen.
» Das Werkzeug schaltet sich danach aus.

Swlpdate

Software installed successfully.
Controller must be rebooted.

v ok

Abb. 5-45: Software-Update war erfolgreich

5.12.3 Auf Werkseinstellungen zurticksetzen

a-9

O
v

Abb. 5-46: Untermeni — Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen
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Meniis und Funktionen CIeco
Schaltflache Beschreibung

» Auswahlen und die Taste ° gedrickt halten, um den Vorgang abzubrechen.

X » Die Schraubergebnisse und Schraubkurven werden nicht geldscht.

» Driicken, um das Archiv zu lI6schen.

Alle Schraubergebnisse und Schraubkurven werden geldscht.
Das Menii Archiv zuriicksetzen wird verlassen.

v

Y VY
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6 Schraubverfahren

Im FastApps-Modus kann zwischen zwei Schraubverfahren gewéahlt werden:

e Drehmoment-Abschaltung: Diagramm 31 drehmomentgesteuert, erweiterte Uberwachung

Abschaltmomentgesteuertes Schraubverfahren mit Drehmoment- und Drehwinkelkontrolle.

Drehmoment

Maximales Drehmoment

Abschaltmoment /

Minimales Drehmoment /

Schwellenmoment £

Minimaler Winkel

Winkel

Maximaler Winkel

Abb. 6-1: Darstellung Drehmoment-Abschaltung

e  Winkel-Abschaltung: Diagramm 51 winkelgesteuert, erweiterte Uberwachung

Abschaltwinkelgesteuertes Schraubverfahren mit Drehwinkel- und Drehmomentkontrolle.

Drehmoment

A

Maximales Drehmoment

Minimales Drehmoment //

/ Winkel

Schwellenmoment

Minimaler Winkel
Abschaltwinkel

Maximaler Winkel

Abb. 6-2: Darstellung Winkel-Abschaltung

Die nachfolgende Beschreibung gilt fir beide Schraubverfahren.

Fir die Drehzahl einen zweiten Drehzahlparameter Enddrehzahl wahlen. Das Verhalten bei der Enddreh-
zahl unterscheidet sich im FastApps- und mPro-Modus:

e FastApps-Modus: Ist die Enddrehzahl parametriert, wechselt die Drehzahl beginnend ab dem Dreh-
zahl-Schwellenwert von der Startdrehzahl bis zum maximalen Moment auf die Enddrehzahl.

e mPro-Modus: Ist die Enddrehzahl parametriert, wird die Drehzahl beginnend ab dem Schwellenmo-
ment von der Startdrehzahl bis zum maximalen Moment auf die Enddrehzahl abgeregelt.
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Die Enddrehzahl muss niedriger sein als die Standarddrehzahl.

Die Winkelzahlung startet mit Erreichen des Schwellenmoment.

Nach dem Abschalten liber das Abschaltmoment/den Abschaltwinkel wird das aufgetretene Moment bzw.
der zugehdrige Winkel mit dem Minimalen/Maximalen Moment und dem Minimalen/Maximalen Winkel ver-

glichen und entsprechend I0/NIO bewertet.

Die folgenden Parameter konnen in der jeweiligen FastApp-Konfiguration programmiert werden, siehe Ka-
pitel 5.7 FastApps-Mend, Seite 34.

Parameter Beschreibung Wertebereich Abkur-
zung
Drehzahl Drehzahlvorwahl; im Bereich der in den  + Maximaldrehzahl n (1/min)

Werkzeugkonstanten vorgegebenen Ma-
ximaldrehzahl, mit Gultigkeit zu Beginn
des Diagramms bis zum Schwellenmo-
ment (mPro-Modus)/Drehzahl-Schwel-
lenmoment (FastApps-Modus).

Beginn: mit Werkzeugstart
Ende:

e  Schwellenmoment (mPro-Modus)
e Drehzahl-Schwellenmoment
(FastApps-Modus).

Drehzahl-Schwel- | Drehzahl bei Erreichen des maximalen + Maximaldrehzahl n2
lenmoment (1/min)!  Moments. Muss kleiner als die Anfangs-
drehzahl Drehzahl sein.

FastApps-Modus

Sobald das Drehzahl-Schwellenmoment
erreicht wird, wechselt die Drehzahl von

der Startdrehzahl sofort auf die Enddreh-
zahl.

Beginn: ab Drehzahl-Schwellenmoment
Ende: Abschaltmoment

Pro-Modus
Im mPro-Modus gilt die Parametrierung
der Steuerung.

Maximaler Winkel  Oberer Grenzwert des erreichten Win- 0...9999 WiMax
kels. (grd)

Maximales Moment Oberer Grenzwert des erreichten Dreh- 0 ... 1,2 x MD-Kapazitat MdMax
moments.

Minimaler Winkel Unterer Grenzwert des erreichten Win- 0..9999 WiMin
kels. (grd)

Minimales Moment | Unterer Grenzwert des erreichten Dreh- 0 ... MD-Abschaltmoment MdMin
moments.

Schwellenmoment  Beginn der Winkelz&hlung. 0 ... MD-Kapazitat MS

Abschaltmoment Giiltiges Uberwachungsmoment wéh- 0 ... MD-Kapazitat MP

rend des Schraubvorgangs. Wird das
Uberwachungsmoment Uberschritten,
stoppt der Antrieb sofort.

Abschaltwinkel 0...9999 WP (grd)

1 Das maximale Moment wird normalerweise nicht erreicht. Der Drehmomentabschaltwert ist kleiner als
das maximale Moment. Daher wird nicht vollstandig auf die Enddrehzahl abgeregelt.
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7 Fehlersuche

7.1 Meldung auf dem Display

Meldungen, die auf der Prozessanzeige angezeigt werden
Symbol Mogliche Ursache MaRnahme

Wenn WLAN verwendet wird, ist die IP-  » |IP-Adresse andern.
Adresse doppelt vergeben.

Wenn Bluetooth verwendet wird, ist die  » Knotennummer andern.
Knotennummer doppelt vergeben.

Das Werkzeug ist gesperrt, weil die Zeit » Verbindung zwischen Steuerung
abgelaufen ist, die das Werkzeug im Off- und Werkzeug wiederherstellen.
line-Modus arbeiten darf.

)

RN

Ca— Das Werkzeug ist gesperrt, bis eine neue » Barcode einscannen.
Jii, Werkstucknummer oder ein neuer Bar-
code eingegeben wird.

Das Werkzeug ist gesperrt, solange der  » Warten, bis der Barcode verarbeitet
eingescannte Barcode verarbeitet wird. ist.

Das Werkzeug ist gesperrt, weil kein Auf- »  Ablaufprogramm/Batch auswahlen.
trag fur die nachste Verschraubung vor-
handen ist.

Diese Meldung erscheint nur, wenn ein  » N&chste Verschraubung durchfih-
Rohrmutterschrauber verwendet wird. ren.

Mit der néchsten Verschraubung 6ffnet

sich der Rohrmutterschrauber.

rooa Das Werkzeug ist gesperrt, weil ein Bar- » Verbindung zwischen Steuerung
J“I@ code erwartet wird und die Zeit abgelau- und Werkzeug wiederherstellen.
fen ist, die das Werkzeug im Offline-Mo-

dus arbeiten darf.

Die Notstrategie aktiv ist.
- Um in der Notstrategie den Scanner zu
aktivieren, mindestens drei Sekunden

auf die °-Taste drucken.

Im Notstrategie-Modus wird fiir das Tak- » Barcode scannen.
ten ein Barcode bendtigt.

r—
—
—
o=

p-d

Is;

Das Werkzeug ist gesperrt, weil der Akku »  Akku wechseln.
die Unterspannungsgrenze erreicht hat.

™

Das Werkzeug ist gesperrt, weil keine » Parameter im Ablaufpro-
Schraubparameter vorhanden sind. gramm/Batch parametrieren.

Das Werkzeug ist gesperrt, weil die ma- » Linkslauf verwenden oder Eingang
ximale Anzahl an NIO-Ergebnissen tber- Reject Release setzen.

schritten ist, siehe Dokument P2280pPM

(NIO-Verriegelung).

Das Werkzeug ist von der Steuerung ge- » Fehlermeldung in der Prozessan-
sperrt. zeige auf der Steuerung nach-
schauen.

Meldungen, die auf dem Display angezeigt werden
Symbol Moégliche Ursache MaRnahme

Das Werkzeug ist tiber ein Micro-B USB-
Kabel mit einem Laptop/PC verbunden.

¢
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Symbol

\k

EC00Q

Mogliche Ursache

Warnung, dass der Akku die Unterspan-
nungsgrenze erreicht hat. Das Symbol
wird angezeigt, bis das Ablaufprogramm
abgeschlossen ist. AnschlieRend wird
das Werkzeug gesperrt.

Warnung, dass schrauben im Linkslauf
nicht erlaubt ist. Dies tritt auf, wenn auf
der Steuerung unter Navigator > Erwei-
tert > Werkzeuggruppe > Bewertung und
Lésen > Losen-Modus fir alle Produkt-
gruppen und Ablaufschritte die Option
Nur bei NIO ausgewabhlt ist.

Warnung, dass die Warnschwelle vor der
Wartung erreicht ist.

Der Wartungszéhler hat die maximale
Anzahl an Verschraubungen erreicht.
Das Werkzeug muss gewartet werden.

Kommunikation zwischen Messkarte und
LCD unterbrochen.

Keine CID vorhanden.

CID nicht richtig eingesteckt.

Keine signierte CID vorhanden.
» CID ist ungliltig.

CID ist beschéadigt.

Software ist nicht vorhanden oder be-
schadigt.

P2544PM | REV J | 2024-02
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» Warnung mit der O—Taste bestati-
gen. Es kommt eine weitere Mel-
dung, wenn der Akku gewechselt
werden muss.

Sobald die Unterspannung dauerhaft
auftritt, kann die Meldung nicht mehr be-
statigt werden. Um die Meldung zu unter-
driicken und in das Menii zu gelangen,

drei Sekunden auf die O-Taste drii-
cken.

»  Warnung mit der Q—Taste bestati-
gen. Es kdnnen weitere Verschrau-
bungen durchgefiihrt werden. Die
Warnung erscheint bei jedem Neu-
start.

Es kommt eine weitere Meldung,
wenn der Wartungszahler erreicht ist
und das Werkzeug gewartet werden
muss.

» Die Warnung mit der O—Taste be-

statigen und das Werkzeug zur War-
tung an ein Sales & Service Center
schicken, siehe Riickseite. Es kon-
nen weitere Verschraubungen
durchgefiihrt werden. Die Warnung
erscheint bei jedem Neustart.

» Warten bis das Werkzeug neu ge-
startet ist. Das Werkzeug fuihrt auto-
matisch einen Neustart durch.

» Cleco CID einstecken.
» Cleco CID richtig einstecken.
» Cleco CID verwenden.

» CID ersetzen.

» Software-Update durchfiihren.

Apex Tool Group
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Symbol Mdogliche Ursache MaRnahme

. Die Software auf der CID ist nicht kom-  » Kompatible Software installieren.
patibel mit der Hardware des Werk-

zeugs.

Die Meldung wird bei Werkzeugen mit
der Hardware-Version 2 angezeigt, wenn
die Softwareversion auf der CID < 220
ist. In diesem Fall erscheint die Meldung
bei jedem Werkzeugstart, solange bis
eine kompatible Software installiert wird.

wird die Meldung mit der @@ -Taste be-

statigt, kann das Werkzeug mit der Soft-
wareversion, die sich auf dem Werkzeug
befindet, weiterhin genutzt werden.

7.2 Fehlermeldungen

Fehlermeldungen zur Abschaltursache

Fehlermeldung Beschreibung

A< Winkel zu klein

A> Winkel zu grof3

AW< Nicht geniigend gemessene Werte flir Bewertung
BLOC Verschraubt auf Block

CAL Fehler der Kalibrierung des Winkelgebers

ENC Fehler des Winkelgebers

Error Fehler ist aufgetreten

T Motorleistung ist zu hoch

IP Fehler Ausgangsabschnitt, Gberhéhter Strom

IRED Strom/MD redundant

JUuM Fehler durch Abrutschen der Stecknuss

MBO> Hohes Bewertemoment iberschritten

MBU< Schwellwert fir niedriges Bewertemoment nicht erreicht
MDSI Sicherheitsmoment tberschritten

NOK Schraubergebnis nicht in Ordnung

OFF Offset-Fehler des Drehmomentgebers

OK Schraubergebnis in Ordnung

RC Verschraubung wurde durch Unterbrechung des Startsignals beendet
SS> Max. Zyklenzahl fur Stick-Slip Uberschritten

SST Zu viele Stick-Slip-Flanken

TMAX Abgebrochen durch Uberschreitung der Maximal-Zeit
TQ< Drehmoment zu niedrig

TQ> Drehmoment zu hoch

TTT< Zeit, die im Abschaltpunkt ab dem Schwellenmoment minimal vergangen sein

muss. Ist die Zeit kleiner, erfolgt diese Fehlermeldung.

TTT> Zeit, die ab dem Schwellenmoment maximal vergangen sein darf. Wird diese Zeit
Uberschritten, erfolgt eine Abschaltung mit dieser Fehlermeldung.
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Fehlermeldungen des Gyroskops

Fehlermeldung Mogliche Ursache

GAE Driftwinkel des Gyroskops ist zu hoch. | 2
Maximale Winkel-Korrekturzeit des Gyro- »
skops ist Giberschritten.

GAEX Werkzeug mehr als +180° bewegt. >
GARE Werkzeug zu schnell bewegt, Winkelge- »
schwindigkeit zu hoch.

GCOM Interne Kommunikation fehlerhaft. >
GVE Versorgungsspannung zu grof oderzu  »

klein.

Cleco

MaRnahme

Wurde das Gyroskop funf Minuten
ohne Unterbrechung genutzt, das
Werkzeug mindestens zehn Sekun-
den ablegen und nicht bewegen.

Die Schraubzeit zwischen dem
Schwellenmoment und dem Ab-
schaltpunkt darf maximal finf Se-
kunden betragen. Ggf. die Paramet-
rierung anpassen.

Werkzeug nicht mehr als £180° um
die Verschraubungsachse bewegen.

Werkzeug bei der Verschraubung
langsamer bewegen.

Kontakt zum Gyroskop Uberprufen.
Beim erneuten Auftreten ein Sales &
Service Center kontaktieren, siehe
Rickseite.

Ein Sales & Service Center kontak-
tieren, siehe Rickseite.

Fehlermeldungen zu Software-Update und Datensicherung

Fehlermeldung Beschreibung

El Export-Script nicht vorhan-
den.

E2 Fehler beim Export.

E3 Fehler beim Schreiben des
Archivs.

E10 Software-Update-Script
nicht vorhanden.

E50 Crash beim Software-Up-
date.

E99 Timeout beim Starten ab-
gelaufen.

E110 Keine kompatiblen Update-
Pakete gefunden.

E200 Mehrere *. tma-Dateien
vorhanden.

E210 Keine kompatiblen Update-

Pakete gefunden.

Probleme am Werkzeug

Problem

Werkzeug startet nicht.
triert.

P2544PM | REV J | 2024-02
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» Zwei- bis dreimal versuchen das Script zu expor-
tieren.

» Tritt die Fehlermeldung weiterhin auf, ein Soft-
ware-Update durchfuhren.

» SD-Karte einstecken.

» SD-Karte auf Fehler prufen.

» SD-Karte auf Fehler prufen.

» Zwei- bis dreimal versuchen das Software-Update
durchzufiihren.

» Tritt die Fehlermeldung weiterhin auf, ein Sales &
Service Center kontaktieren, siehe Riickseite.

» SD-Karte einstecken.

» Sicherstellen, dass die richtige *. tma-Datei aus-
gewahlt wurde.

» Nur eine *. tma-Datei auswéhlen.

» Sicherstellen, dass die richtige *. tma-Datei aus-

Mogliche Ursache

Drehzahl ist nicht parame- | 2

gewahlt wurde.

MalRnahme

Ablaufprogramm prifen. Im mPro-
Modus Navigator> Standard oder
Navigator> Basic wahlen.

» FastApps priifen. Im FastApps-Mo-
dus E > wahlen.

Apex Tool Group



Fehlersuche

Cleco

Problem

Mégliche Ursache MaRnahme

Steuerung wartet auf Werk-
zeugfreigabe.

Fast-Apps-Modus ist deakti-
viert.

Daten fur automatische Erken-
nung nach Werkzeugwechsel
sind nicht ilbernommen.

|

Eingang Freigabe aktivieren oder,
falls nicht bendtigt, Freigabe deakti-
vieren.

FastApps-Modus aktivieren: E >

> @ wabhlen.

Werkzeugeinstellungen erneut Gberneh-
men:

1.

Navigator > Werkzeug-Setup wah-
len.

2. Die Zeile mit dem Werkzeug aus-
wahlen.
3. Wkz Einstell.> Ubernehmen wéhlen.
Werkzeug wird nicht erkannt.  Software ist nicht korrekt. » Software der Steuerung und der
Messkarte Uberprufen.
FastApps-Modus ist aktiviert.  » Fast-Apps-Modus deaktivieren und
mit der Steuerung verbinden.
Werkzeug ist defekt. » Werkzeug tauschen.

Werkzeug startet nicht bei ak-
tiviertem Linkslauf.

stellt » An der Steuerung Navigator > Stan-
' dard > Werkzeuggruppen > Einstel-
lungen Drehzahl Linkslauf wahlen.
Arbeitslicht ist nicht aktiv. Deaktiviert durch Parameter-  » An der Steuerung unter Navigator>
einstellung. Erweitert > Werkzeuggruppe > Er-
weiterte Werkzeugeinstellungen das
Arbeitslicht parametrieren.
Arbeitslicht aktivieren: @ >V
Werkzeug schaltet vorzeitig Bediener lasst Startschalter Sicherstellen, dass der Bediener
ab. los, bevor die Steuerung das den Startschalter die gesamte Se-
Werkzeug abschaltet. quenz Uber gedriickt halt.
Die Uberwachungszeit iiber-  » Uberwachungszeit verlangern.
schreitet die Standardzeit von
10 Sekunden.
Werkzeug Uberschreitet den  » Anzugssequenz prufen und sicher-
maximalen Winkel. stellen, dass der Drehmoment-Ab-
schaltwert und/oder der Winkelsoll-
wert korrekt sind. Nach Bedarf an-
passen.
» Prifen, ob sich die festzuziehende
Verbindung maf3geblich veréandert
hat.
Bedienmenili am Werkzeug ist Deaktiviert durch Parameter-  p.  pas Bedienmen aktivieren: @ >
nicht oder nur teilweise freige- einstellung.
schaltet.
Leerlaufdrehzahl wird nicht er- Akkuspannung ist zu niedrig. | » Vollstandig geladenen Akku verwen-
reicht. den.
Erwartete Anzahl Verschrau-  Akku ist nicht vollstandig gela- » Vollstandig geladenen Akku verwen-
bungen einer Akkuladung wird den. den.
nicht erreicht. . . . . .
Die Warnschwelle fir Unter-  »  An der Steuerung im Bildschirm Na-
spannung ist nicht auf minima- vigator> Werkzeug-Setup > Wkz
len Wert eingestellt. Einstell. > Verschiedenes die Unter-
spannung [V]herabsetzen.
» Die Warnschwelle einstellen: @ >

Apex Tool Group

Parameter fiir Drehzahl im
Linkslauf ist auf 0 /min einge-
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Problem

Software bootet nicht.

Barcode wird nicht gelesen.

Mégliche Ursache

Wahrend des Schraubablaufs
wird ein hohes Drehmoment
bendtigt, z. B. fir beschichtete
Schrauben.

AkKku hatte zu viele Ladezyk-
len.

Fehler in der Hauptsoftware.

Barcode ist beschadigt.

Falscher Barcode-Typ wird
verwendet.

Falscher Barcode-Typ ist pa-
rametriert.

Probleme der WLAN-Datenkommunikation

Cleco

MaRnahme

Wird ein hohes Drehmoment fur eine lan-
gere Zeit benétigt, z. B. fur mehrere Um-
drehungen, dann wird die Anzahl der
Verschraubungen mit einer Akkuladung
signifikant reduziert.

Nach 800 Ladezyklen ist die Kapazitét
auf ungefahr 60 % reduziert.

» Folgende Tastenkombination dri-
cken:

00000

» Recovery-SD-Karte verwenden.
Dazu ein Sales & Service Center
kontaktieren, siehe Riickseite.

» Anderen Barcode verwenden.

» Anderen Barcode-Typ verwenden.

» Verwendeten Barcode-Typ freischal-
ten.

Probleme der WLAN-Datenkommunikation zwischen Steuerung und Access

Point
Problem

Keine Kommunikation zwi-
schen Steuerung/Service-PC
und Access Point. Gilt nur fir
Kunden WLAN-Infrastruktur.

Mogliche Ursache

IP-Adresse und Subnetz-
maske sind nicht im gleichen
Bereich.

MaRnahme

Ohne Netzwerkverwaltung ist es erfor-
derlich, dass die IP-Adresse und Sub-
netzmaske von mPro200GC und Basis-
Station im gleichen Bereich sind.

1. Fur beide die gleiche Subnetzmaske
verwenden.

2. Fur die IP-Adresse, die ersten drei
gleichen Nummern verwenden,
z.B.:

- IP-Adresse Steuerung:
192.168.1.xxx

- IP-Adresse Basis-Station:
192.168.1.xxx

- Subnet mask: 255.255.255.0

Probleme der WLAN-Datenkommunikation zwischen Werkzeug und Access Point

Problem

Das Werkzeug kann keine
Verbindung zum Access Point
aufbauen.

Kennzeichen:

Signalstarke am Werkzeug ist
immer ,-“.

Das Werkzeug taucht nicht in
der Liste verbundener Clients
auf.

Mogliche Ursache

Werkzeug wurde noch nicht
mit den korrekten WLAN-
Einstellungen parametriert.

WLAN-Einstellungen von
Werkzeug und Access Point
sind unterschiedlich.

Verschlisselungseinstellun-

gen sind nicht korrekt ausge-
wahlt.

Passwort ist falsch eingege-

ben.

P2544PM | REV J | 2024-02
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» WLAN-Einstellungen in der Steue-
rung und mit der PC-Software
Cordless RF Configuration
parametrieren. Siehe Dokument
P2545KA.

» Mit der PC-Software Cordless RF
Configuration prufen, ob die
WLAN-Einstellungen des Werk-
zeugs mit Einstellungen des Access
Points Gbereinstimmen (SSID, Ver-
schlisselung, Netzwerkschlissel).
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Problem Maogliche Ursache MaRnahme

Falscher WLAN-Kanal Anderen Kanal wahlen.

1. Kanal auf der Steuerung wahlen:
Utility > Kabellose Werkzeuge.

2. Kanal mit der PC-Software
Cordless RF Configuration
wahlen. Es muss derselbe Kanal wie
auf der Steuerung eingestellt wer-
den.

Probleme der WLAN-Datenkommunikation zwischen Steuerung und Werkzeug

Problem Mégliche Ursache MaRnahme
Keine WLAN- Die IP-Adresse vom Werk- 1. An der Steuerung unter Navigator>
Datenkommunikation zwi- zeug ist nicht korrekt an der Werkzeug-Setup prifen, ob die IP-
schen Steuerung und Werk- | Steuerung eingegeben. Adresse vom Werkzeug im Feld Typ
zeug. eingegeben ist.
2. Sonst Zeile markieren und <Editie-
ren>.

IP-Adresse Werkzeug — siehe Werkzeug
im Untermeni IP-Kommunikation.

Werkzeug ist schon einer an-  » WLAN-Einstellungen prifen und si-

deren Steuerung zugewiesen. cherstellen, dass die WLAN-
Einstellungen der Steuerungen un-
terschiedlich sind.

Gilt nur fir Kunden-WLAN-Infrastruktur:

» Prifen, ob eine andere Steuerung
schon eine Verbindung zu diesem
Werkzeug aufgebaut hat. D. h. eine
andere Steuerung verwendet die
gleiche IP-Adresse.

IP-Adresse kann nicht ange- | IP-Adresse ist bereits im Netz- » Physikalische Verbindung (RSSI-
pingt werden. werk vorhanden. In diesem Werte) priifen: &3 > B
Fall baut das Werkzeug keine )P .

Verbindung auf. » Zugewiesene IP-Adresse Uberpri-

fen.

WLAN Datenkommunikation  Entfernung zwischen Access 1. Signalstarke am Werkzeug im Unter-
teilweise unterbrochen. Point und Werkzeug ist zu menti Signalstarke prifen: &3 >

grof3.

2. Eventuell den Abstand zwischen Ac-
cess Point und Werkzeug verrin-
gern.

Zu viel Datenverkehr auf dem  Datenverkehr im WLAN-Netzwerk redu-
WLAN-Netzwerk. zieren.

1. Ander Steuerung unter Navigator >
Basic-Prozessprogrammierung das
Triggermoment erhdhen.

2. An der Steuerung unter Navigator >
Erweitert > Controller > Allgemeines
> Grafikaufzeichnung die Schraub-
kurven-Datenlibertragung deaktivie-
ren. Dazu in der Spalte Aufzeich-
nenden Eintrag Auswahlen.
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Probleme der Bluetooth-Datenkommunikation

Cleco

Probleme der Bluetooth-Datenkommunikation zwischen Werkzeug und Steue-

rung

Problem Mégliche Ursache

Das Werkzeug kann keine Steuerung ist nicht sichtbar.
Verbindung zur Steuerung

aufbauen.

Im Meni Bluetooth-Geréate
scannen wird die Steuerung
nicht angezeigt.

Aufbau einer Bluetooth-Ver-
bindung schlagt fehl.

Die Knotennummer ist doppelt
vergeben.

An der Steuerung wird fur das
Werkzeug die falschen IP-
Adresse verwendet.

P2544PM | REV J | 2024-02

MaRnahme

|

|

Sicherstellen, dass die Bluetooth-
Funktion an der Steuerung aktiviert
ist.

Sicherstellen, dass die Bluetooth-
Funktion an der Steuerung aktiviert
ist.

Prifen, ob die Steuerung mit einem
anderen Werkzeug sichtbar ist.

Beachten, dass sich das Werkzeug
nur mit einer Steuerung der Serie
mPro200GC verbinden kann.
Aufbau einer Bluetooth-Verbindung
erneut versuchen.

Werkzeug neu starten und Aufbau
einer Bluetooth-Verbindung erneut
versuchen.

Steuerung neu starten und Aufbau
einer Bluetooth-Verbindung erneut
versuchen.

Sicherstellen, dass jede Knotennum-
mer nur einmal vergeben ist. Beach-
ten, dass nur sieben Knoten moglich
sind.

Sicherstellen, dass das Werkzeug
an der Steuerung mit der richtigen
IP-Adresse installiert wurde.

Apex Tool Group
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