Fehlersuche

P2586TS-DE
REV D | 2024-02

Abschaltursachen

mPro Serie

G Messwertearchiv X
Optionen  Hife  Extras

Eintrag aus Datei 20230222.idx (Nr. 20) Tabellenposition: 49

1

Wz Ta Snr PG S Di i Zeit Merks tiick

cocsoss LT

5
5
5
5
5
5 22.82.2623
5 22.82.2823
5 22.82.2623
5 22.82.2823
& =] v & ?
Statistik Details RAM Filter Zuriick Hilfe

02.03.23 12:30

Fiir zusatzliche Produkt-Informationen besuchen Sie unsere Webseite auf www.clecoTools.com




Copyright © 2024 Apex Brands, Inc. All rights reserved.

Haftungsausschluss

Apex Tool Group behélt sich das Recht vor, dieses Dokument oder das Produkt auch ohne vorherige An-
kiindigung zu modifizieren, zu ergédnzen oder zu verbessern.

Markenzeichen
Cleco ist eine eingetragene Marke von Apex Brands, Inc.

Apex Tool Group

670 Industrial Drive
Lexington, SC 29072
USA

Hersteller

Apex Tool Group GmbH
Industriestrafie 1

73463 Westhausen
Germany

P2586TS | REV D | 2024-02 Apex Tool Group



Cleco

1 Zu diesem Dokument

Dieses Dokument richtet sich an Fachkrafte fir Installation und Instandhaltung (Administratoren, Instand-
halter, Schraubtechniker, Service, Bediener).
Es enthélt Informationen zu mdglichen Fehlern und der Fehlerbehebung.

Die Originalsprache dieses Dokuments ist Deutsch.

pd

taktieren, siehe Riickseite.

Code

n?

?7??

787

48V

ABBR

ABGW

ABL

ADU

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Unbekannter Soft-
ware-Fehler.

Falsche/nicht vorhan-
dene Produktgruppe

oder Stufe ist ausge-

wahlt (Software-Feh-
ler).

Abbruch durch sons-
tige Fehler (Software-
Fehler).

48 V-Versorgung vom
Netzteil ist nicht vor-
handen.

Steuerung bricht die
Verschraubung ab.

Werkzeug wurde ab-
gewahlt.

Ein anderes Werk-
zeug in der Werk-
zeuggruppe hat ein
NIO-Ergebnis (Ab-
lauffehler).

Fehler im A/D-Wand-
ler.
Hardware ist defekt.

Abschaltursache

MaRBnahme

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Im Logbuch/Sys-
log den Ausloser
des Abbruchs su-
chen.

» Schraubsystem
prufen.

» Werkzeuganwahl
in der SPS oder
Produktgruppen-
Parametrierung
prufen.

» NIO-Werkzeug
ermitteln und pri-
fen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Verant-
wortlicher

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center
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Werkzeugserie

Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BB 18/48
BTS

Kann ein Fehler mit der genannten MaflRnahme nicht behoben werden, muss der Schraubtechniker die Pa-
rametrierung prufen.
Kann der Fehler dennoch nicht behoben werden oder tritt er haufiger auf, ein Sales & Service Center kon-

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire
SCS F4




Code

AN1F

AN2F

AR>

ARC?

AUF?

AW<

BLOC

CLU?

Mogliche Ursache

Aufnehmer 1 ist nicht

vorhanden:

e Aufnehmer 1 ist
defekt.

e Aufnehmerkabel
ist defekt.

Aufnehmer 2 ist nicht

vorhanden:

e Aufnehmer 2 ist
defekt.

e Aufnehmerkabel
ist defekt.

e Aufnehmer 2 ist
parametriert, ob-
wohl er nicht vor-
handen ist.

Werkzeug zu schnell
bewegt, Winkelge-
schwindigkeit ist zu
hoch.

Fehler in System
Bus-Schnittstelle.
Offenes ArcNet Inter-
face.

Auftrag an das
Schraubmodul ist feh-
lerhaft (Software-Feh-
ler).

Es wurden nicht ge-
nigend Grafikwerte
fur die Bewertung er-
fasst.

Auf Block geschraubt.

Kupplung wurde in ei-
ner Voranzugsstufe
ausgelost.

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Mechanische
Kupplung ist
falsch eingestellt.

o Materialeigen-
schaften stimmen
nicht mit der Pa-
rametrierung
Uberein.

MaRnahme

» Aufnehmer tau-
schen.

» Aufnehmerkabel
tauschen.

» Aufnehmer tau-

schen.

» Aufnehmerkabel
tauschen.

» Parametrierung
prifen.

» Verschraubung
I6sen und erneut
anziehen.

» Werkzeug wah-
rend der Ver-
schraubung lang-
samer bewegen.

» ArcNet-Kabel
prufen.

» Terminologie pri-
fen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Bereits angezo-
gene Schrauben
nicht erneut ver-
schrauben.

» Parametrierung
prufen.

» Einstellung der

Kupplung prifen.

Material prifen.

v

Verant-
wortlicher

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Bediener

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Bediener

Schraub-
techniker
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Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD 18/48
BB

BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire
SCS F4

CellClutch

Apex Tool Group
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Code

COM?

CRC

DBL

DF?

DIA?

DPR?

ERG?

F<

F>

FHW

FK<

FK>

FLT

FMK

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Fehler der seriellen
Schnittstelle
COM1/COM2 am
Schraubmodul (Soft-
ware-Fehler).

Fehler der Prif-
summe (CRC).
Datenibertragung
stimmt nicht Uberein.

Interner Fehler.

Ungultiger Damp-

fungsfaktor im Dia-
gramm (Software-

Fehler).

Keine Schraubverfah-
ren aktiviert (Soft-
ware-Fehler).

DPR-Fehler (Dual
Ported RAM) auf der
Messkarte (Software-
/Hardwarefehler).

Keine gliltigen Mess-
werte vorhanden
(Software-Fehler).

Kraft ist zu klein
(DIA 35).

Kraft ist zu gro3
(DIA 35).

Hardwarefehler auf
der Messkarte.

Vorspannkraft ist zu
klein (DIA 35).

Vorspannkraft ist zu
grof® (DIA 35).

Fehler im Leistungs-
teil.

Sammelfehler flr Zwi-
schenkreis, Resolver,
Servo und Motor.

Sammelfehler der
Messkarte.

MaRnahme

| 2

| 2

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Software-Update
der Steuerung
durchfuhren.
Software-Update
der Messkarte
durchfihren.

Software-Update
der Steuerung
durchfihren.
Software-Update
der Messkarte
durchfihren.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Schraubfall pru-
fen.

Schraubfall pru-
fen.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Schraubfall pri-
fen.

Schraubfall pru-
fen.

Zusatzliche Feh-
lermeldung be-
achten.

EMS-Fehler pri-
fen, siehe Doku-
ment P2381TS.

Verant-
wortlicher

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter
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Werkzeugserie

Einbau- Kabelge-

schrauber bunden

BD 18/48

BB

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BB 18/48

BTS

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek
18/48

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellClutch
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire




Code

FPEF

FRK<

FRK>

FSMW

GAE

GAEX

GARE

GCOM

GD<

Mogliche Ursache

Fligepunkt konnte
nicht ermittelt werden.

Restvorspannkraft ist
zu klein.

Restvorspannkraft ist
zu grof3.

Nicht genligend
Messwerte, um
Phase 2 durchzufiih-
ren.

Driftwinkel des Gyro-
skops ist zu hoch.

Maximale Winkel-Kor-
rekturzeit des Gyro-
skops ist Uiberschrit-
ten.

Sicherheitsabschal-
tung durch das Gyro-
skop. Werkzeug mehr
als £180° bewegt.

Gyroskop meldet,
dass das Werkzeug
zu schnell bewegt
wurde. Winkelge-
schwindigkeit ist zu
hoch.

Interne Kommunika-
tion zum Gyroskop ist
fehlerhaft.

Gradient ist zu klein.

MaRnahme

» Schraubfall prii-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung

prufen.

» Schraubfall prii-
fen.

» Wird das Gyro-
skop flinf Minu-

ten ohne Unter-
brechung ge-
nutzt, muss es
zehn Sekunden
ruhig hingelegt
werden.

» Die Schraubzeit
zwischen dem
Schwellenmo-
ment und dem
Abschaltpunkt
darf maximal finf
Sekunden betra-
gen. Ggf. die Pa-
rametrierung an-
passen.

» Werkzeug nicht
mehr als £180°
um die Ver-
schraubungs-
achse bewegen.

» Parametrierung
prifen.

» Werkzeug wah-
rend der Ver-
schraubung lang-
samer bewegen.

» Kontakt zum Gy-
roskop priifen.

» Beierneutem
Auftreten ein Sa-
les & Service
Center kontaktie-
ren.

» Schraubfall prii-
fen.

Verant-
wortlicher

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Bediener

Bediener
Schraub-
techniker

Bediener
Schraub-
techniker

Bediener

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker
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Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

- NeoTek
- NeoTek
BD NeoTek
BD NeoTek
BD NeoTek
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
LiveWire
SCS F4

CellTek
LiveWire
SCS F4

CellTek
LiveWire
SCS F4

CellTek
LiveWire
SCS F4

CellTek
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

Apex Tool Group



Code Modgliche Ursache MaBnahme Verant- Werkzeugserie ﬂ
wortlicher

Einbau- Kabelge- Kabellos
schrauber bunden

GD>  Gradientist zu gro®. » Schraubfall pri- Schraub- BD NeoTek CellTek
fen. techniker BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
SCS F4
GEB? |Drehmoment-/Win- » Ein Sales & Ser- Apex Sales BB - -
kelfehler des Aufneh- vice Center kon- & Service
mers. taktieren. Center

e Offset-Fehler
e Encoder-Fehler
e Kalibrierfehler

GSP< Fligepunkt wurde » Gradientim Ein- Schraub- BD NeoTek CellTek
nicht erkannt. gabefeld Auslé- techniker BB 18/48 CellCore
segradient Flge- BTS LiveWire
punkt anpassen. SCS F4
GUT  Kein Fehler. BD NeoTek CellTek
Schraubergebnis ist BB 18/48 CellCore
in Ordnung. BTS LiveWire
SCS F4
GVE  Versorgungsspan- » Ein Sales & Ser- Apex Sales BD NeoTek CellTek
nung des Gyroskops vice Center kon- & Service LiveWire
ist zu groR® oder zu taktieren. Center
klein.
12T Motor ist Gberlastet » Werkzeug abklh- Instandhal- BD NeoTek CellTek
und zu warm (Servo- len lassen. ter BB 18/48 CellCore
Fehler). » Zwischen den BTS CellClutch
Verschraubun- LiveWire

gen eine grolere
Pause machen.
» Schraubzeit ver-
kidrzen, schneller
einschrauben.

INI? Kein Signal des Tiefe- » Tiefensensor tau- Instandhal- BD NeoTek -
ninitiators. schen. ter BB 18/48
Tiefensensor ist de- BTS
fekt.

IP Werkzeug ist Uberlas- » Parametrierung  Schraub- BD NeoTek CellTek
tet: prifen. techniker BTS 18/48 CellCore
e Drehmoment ist Instandhal- CellClutch

zu hoch. ter LiveWire
e Drehzahl ist zu

langsam.
e Taktrate ist zu

hoch.

IRED | Strom-/Drehmoment- » Parametrierung Instandhal- BD NeoTek CellTek
redundanzfehler: prifen. ter BB 18/48 CellCore
e Schraubfall passt » Werkzeug pri- BTS LiveWire

nicht zur Para- fen.
metrierung. » Schraubfall prii-
e  Motor/Getriebe fen.
ist defekt. » Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

JUM Werkzeug ist von der »  Sicherstellen, Bediener BD NeoTek CellTek
Stecknuss abge- dass das Werk- BB 18/48 CellCore
rutscht. zeug richtig auf BTS LiveWire

der Stecknuss
sitzt.
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Code

KAL1

KAL2

KOMM

LFF

LOCK

M1<

M1>

M2<

M2>

MBO>

Mogliche Ursache

Nach dem Ende der
Verschraubung ist
noch Spannung auf
der Schraube.

Kalibrierfehler Auf-
nehmer 1.

Kalibrierfehler Auf-
nehmer 2.

Kommunikationsfeh-
ler zwischen Steue-

rung und Schraubmo-

dul:

e Falsche Soft-
ware-Versionen

verwendet.
e  Unplausibilitat er-
kannt.
Lagerfresser

(DIA 56), es befindet
sich z. B. Schmutz im
Lager.

Interner Fehler.

Drehmoment bei M1
(Tor 1) ist zu klein
(DIA 48).

Drehmoment bei M1
(Tor 1) ist zu grof3
(DIA 48).

Drehmoment bei M2
(Tor 2) ist zu klein
(DIA 48).

Drehmoment bei M2
(Tor 2) ist zu grofy
(DIA 48).

Oberes Bewertemo-
ment ist Gberschrit-
ten:

e Geanderte Mate-

rialeigenschaften.

e Geanderte Lack-
Dicke.

MaRnahme

Kalibrierung nur
durchfihren,
wenn sich der
Abtrieb frei dre-

hen kann.

» Aufnehmer tau-
schen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Aufnehmer tau-
schen.

» Software-Update
durchfihren.

» Schraubfall prii-
fen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prufen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prufen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Material prifen.

» Parametrierung
prifen.

Verant-
wortlicher

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker
Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

P2586TS | REV D | 2024-02

Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge- Kabellos
schrauber bunden
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
SCS F4
BB - -
BTS
BD NeoTek CellTek
18/48 CellCore
LiveWire
BD - -
BB
BTS
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS CellClutch
LiveWire
SCS F4
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
- - SCS F4
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire

Apex Tool Group
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Code

MBU<

MD<

MD>

MDRE

MDS<

MDS>

MDSI

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Unteres Bewertemo-

ment ist unterschrit-

ten:

e Geanderte Mate-
rialeigenschaften.

e (Geanderte Lack-
Dicke.

Drehmoment ist zu
klein aufgrund gean-
derter Materialeigen-
schaften.

Drehmoment ist zu

grof:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Materialeigen-
schaften stimmen
nicht mit der Pa-
rametrierung
Uberein.

Erster und zweiter
Aufnehmer liefern un-
terschiedliche Dreh-
momentergebnisse
(Redundanzfehler).

Erster Aufnehmer und
Stromredundanz lie-
fern unterschiedliche
Drehmomentergeb-
nisse (Redundanzfeh-
ler).

Minimales Losbrech-
moment ist nicht er-
reicht.

Reibung im Lager des
Werkstlicks ist zu
niedrig.

Losbrechmoment ist
zu groR.

Reibung im Lager des
Werkstlicks ist zu
niedrig.

Sicherheitsmoment

ist Gberschritten:

e Drehmoment ist
beim Schneiden
zu hoch (selbst-
schneidende
Schraube).

e Gewinde ist de-
fekt.

MaRnahme

» Material prifen.
» Parametrierung
prufen.

» Material prifen.
» Parametrierung
prufen.

» Enddrehzahl re-
duzieren.

» Material prifen.

» Parametrierung
prifen.

» Aufnehmer pri-
fen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Lager des Werk-
stlicks prifen.

» Parametrierung
prufen.

» Lager des Werk-
stlicks saubern.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

Verant-
wortlicher

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

P2586TS | REV D | 2024-02

Werkzeugserie

Einbau- Kabelge-

schrauber bunden

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BB -

BTS

BD NeoTek
18/48

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BB 18/48

BTS

BD NeoTek

BTS 18/48

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
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Code

MDUE

MDUN

ME>

MFP<

MFP>

MST>

n/e

NBB

NBBR

NECK

Mogliche Ursache

Anzahl der Drehmo-
ment-Uberschreitun-
gen ist zu hoch.
Maximale Werkzeug-
kapazitat ist Uber-
schritten.

Anzahl der Drehmo-
ment-Unterschreitun-
gen ist zu hoch.

Einpressmoment ist
zu grof3.

Drehmoment am Fu-
gepunkt ist zu klein.
Parametrierung passt
nicht zum Schraub-
fall.

Drehmoment am Fi-
gepunkt ist zu gro3.
Parametrierung passt
nicht zum Schraub-
fall.

Maximales Streumo-
ment ist Gberschrit-
ten.

Die Verschraubung
wurde abgebrochen
bevor die nachste

Phase erreicht wurde:

e Drehmoment ist
zu grof.

e Auf Block ge-
schraubt.

e Gewinde ist de-
fekt.

Werkzeug ist nicht
betriebsbereit.
Interner Fehler im
Werkzeug.

Stecknuss oder
Schraube ist gebro-
chen:

e (Geanderte Mate-

rialeigenschaften.

e Ende derLe-
bensdauer der
Stecknuss ist er-
reicht.

Stecknuss oder
Werkzeug ist gebro-
chen (Anti-Necking-
Fehler).

MaRnahme

» Lagerung des
Werkstlicks pri-
fen.

» Lagerung des
Werkstlcks pri-
fen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prufen.
» Material prifen.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prufen.

» Bereits angezo-
gene Schraube
nicht erneut ver-
schrauben.

» Werkzeug pri-
fen.

» Material prifen.
» Stecknuss regel-
mafig tauschen.

» Schraubfall pri-
fen.

Verant-
wortlicher

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker
Instandhal-
ter

Schraub-
techniker
Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker
Bediener

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter
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Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
18/48
BD NeoTek
18/48
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Apex Tool Group

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire



Cleco

Code

NEG

NOEN

NOT

OFF1

OFF2

P1M>

P2M<

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Schraube wurde ge-
I16st und nicht mehr
angezogen:

e Beim Abziehen
wird ein negati-
ves Drehmoment
erkannt.

e Im Ablaufpro-
gramm wird ein
Lésevorgang er-
kannt, der nicht
mehr durch ein
positives Anzie-
hen Uberarbeitet
wird.

e Schraube istin
falsche Richtung
angezogen.

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

Freigabesignal fehlt.

Abbruch durch NOT-
AUS.

Offset-Fehler Aufneh-
mer 1.

Offset-Fehler Aufneh-
mer 2.

Maximales Drehmo-
ment in Phase 1 ist
zu groR:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Auf Block ge-
schraubt.

Minimales Drehmo-
ment in Phase 2 ist
zu klein:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Reibmoment zu
klein (bei selbst-
schneidenden
Schrauben).

MaBnahme

» Verschraubung
prufen.

» Verschraubung
nacharbeiten.

» Parametrierung

prifen.

Systemkabel pri-
fen.

WLAN-
/Bluetoothverbin-
dung priifen.

NOT-AUS behe-
ben.
Arbeitsbereich
nicht wahrend
Verschraubung
betreten.

Aufnehmer wech-
seln.

Werkzeug an ein
Sales & Service
Center schicken.

Aufnehmer wech-
seln.

Parametrierung

prufen.

Bereits angezo-
gene Schraube

nicht erneut ver-
schrauben.

Parametrierung
prufen.
Werkstlick tau-
schen

P2586TS | REV D | 2024-02

Verant- Werkzeugserie
wortlicher Einbau- Kabelge- Kabellos
schrauber bunden
Bediener | — - SCS F4
Schraub-
techniker
Instandhal- BTS - -
ter
Instandhal- — - CellClutch
ter
Instandhal- BD NeoTek —
ter BB 18/48
BTS
Instandhal- BB - -
ter BTS
Apex Sales BD NeoTek CellTek
& Service 18/48 CellCore
Center LiveWire
Instandhal- BD — —
ter BB
BTS
Schraub- BD NeoTek CellTek
techniker BB 18/48 CellCore
Bediener BTS LiveWire
Schraub- BD NeoTek CellTek
techniker BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
11
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Code

P2M>

P2UE

P2UN

P2UU

P3M<

P3M>

Mogliche Ursache

Maximales Drehmo-
ment in Phase 2 ist
zu groR:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Gewinde ist de-
fekt.

e Auf Block ge-
schraubt.

Maximales Drehmo-
ment wurde in Phase

2 zu oft Uberschritten:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

¢ Gewinde ist de-
fekt.

Minimales Drehmo-
ment wurde in
Phase 2 zu oft unter-
schritten:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e  Werkstlck ist
fehlerhaft (z. B.
Gewinde ist zu
groB).

Minimales und maxi-
males Drehmoment
wurde in Phase 2 zu
oft unter- und Uber-
schritten.

Minimales Drehmo-
ment in Phase 3 ist
zu klein:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Reibmoment zu
klein (bei selbst-
schneidenden
Schrauben).

Maximales Drehmo-
ment in Phase 3 ist
zu grol}:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Gewinde ist de-
fekt.

e AufBlock ge-
schraubt.

MaRnahme

» Parametrierung
prufen.

» Bereits angezo-
gene Schraube
nicht erneut ver-
schrauben.

» Parametrierung
prufen.

» Angezogene
Schraube nicht
nochmal ver-
schrauben.

» Schraube wech-
seln.

» Gewinde nach-
schneiden.

» Parametrierung
prufen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Angezogene
Schraube nicht
nochmal ver-
schrauben.

» Parametrierung
prifen.

» Werkstiick tau-
schen

» Parametrierung
prifen.

» Bereits angezo-
gene Schraube
nicht erneut ver-
schrauben.

Verant-
wortlicher

Schraub-
techniker
Bediener

Schraub-
techniker
Bediener

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker
Bediener

P2586TS | REV D | 2024-02

Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

Apex Tool Group



Cleco

Code

P4M<

P4M>

PAR

PG?

POWR

PTA<

PTR

RAM

SA

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Minimales Drehmo-
ment in Phase 4 ist
zu klein:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Reibmoment zu
klein (bei selbst-
schneidenden
Schrauben).

Maximales Drehmo-
ment in Phase 4 ist
zu groR:

e Parametrierung
passt nicht zum
Schraubfall.

e Gewinde ist de-
fekt.

e Auf Block ge-
schraubt.

Falsche Parameter.

Auf dem Schraubmo-
dul ist die falsche
Produktgruppe ange-
wahlt (Software-Feh-
ler).

Netzteil ist nicht be-
triebsbereit/liefert
keine Spannung.

Voranzugswinkel ist
zu klein, weil auf
Block geschraubt
wurde.

Fehler bei PTR
(Pulse Torque
Recovery), weil das
Drehmoment zu hoch
ist.

Grafikspeicher ist voll.

Verschraubung wurde
abgebrochen, weil
das Startsignal ent-
fernt wurde:

e Bedienerist von
der Starttaste ab-
gerutscht.

e  Abbruch durch
SPS.

MaBnahme

» Parametrierung
prufen.

» Werkstick tau-
schen

» Parametrierung
prufen.

» Bereits angezo-

|

|

gene Schraube
nicht erneut ver-
schrauben.

Parametrierung
prufen.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

Bereits angezo-
gene Schraube

nicht erneut ver-
schrauben.

Schraubfall pru-
fen.
Parametrierung
prifen.

Schraubfall pru-
fen.
Parametrierung
prufen.

Startschalter bis
zum Ende der
Verschraubung
gedriickt halten.
SPS prifen.

Verant-
wortlicher

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker
Bediener

Schraub-
techniker

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Bediener
Schraub-
techniker

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Bediener
Instandhal-
ter

P2586TS | REV D | 2024-02

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
18/48
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire

SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire
SCS F4
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Code

SeBB

SePS

SERV

SKIP

Spg?

SPK1

SPK2

S§S>

SST>

Mogliche Ursache

Betriebsbereitsignal
fir den Servo ist nicht
vorhanden.
Sammelfehler flr Zwi-
schenkreis, Resolver,
Servo und Motor.

Parametrierter Servo-
parametersatz ent-
spricht nicht dem an-
gewahlten Servopara-
metersatz.

Ungultiger Servotyp
wurde erkannt (Soft-
ware-Fehler).

Schraubposition
wurde Ubersprungen.
SKIP wird als Platz-
halter fur ein nicht
vorhandenes Ergeb-
nis angezeigt.

Spannungen sind feh-
lerhaft (Hardware-
Fehler).

Aufnehmer 1 hat
keine Kanaleinstellun-
gen. Parameterande-
rungen an der Steue-
rung wurden nicht
Ubernommen.

Aufnehmer 2 hat
keine Kanaleinstellun-
gen. Parameterande-
rungen an der Steue-
rung wurden nicht
Ubernommen.

Zu viele Stick-Slip-
Flanken.

Die Lackbeschichtung
stimmt nicht mit der
Parametrierung Uber-
ein.

Stick-Slip-Zeit ist
Uberschritten.

Die Lackbeschichtung
des Werkstiicks
stimmt nicht mit der
Parametrierung Gber-
ein.

MaRnahme

» Zusatzliche Feh-
lermeldung be-
achten.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ablauf des Be-
dieners/Ansteue-
rung prufen.

» Handelt es sich
um eine be-
wusste Entschei-
dung im Ablauf,
ist keine Mal3-
nahme erforder-
lich.

» Zusatzliche Feh-
lermeldungen be-
achten.

» Parameterande-
rungen/Werk-
zeugdaten an der
Steuerung uber-
nehmen.

» Parameterande-
rungen/Werk-
zeugdaten an der
Steuerung uber-
nehmen.

» Material prifen.
» Parametrierung
prufen.

» Drehzahl redu-
zieren.
» Material prifen.

Verant-
wortlicher

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

P2586TS | REV D | 2024-02

Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BB 18/48
BTS

BB -

BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

BD 18/48
BB

BTS

BD NeoTek
BTS 18/48
BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire
SCS F4

CellTek
CellCore
CellClutch
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

CellTek
CellCore
LiveWire

Apex Tool Group



Cleco

Code Mogliche Ursache  MaRnahme Verant- Werkzeugserie
wortlicher Einbau- Kabelge- Kabellos
schrauber bunden

STMS Kein Fehler. BB 18/48 -

Stopp bei MS ist pa- BTS
rametriert. Die Ver-

schraubung wird beim

Schwellenmoment

angehalten.

STO  STO-Signal (Safe » Hardware prifen. Instandhal- BD NeoTek -
Torque OFF) ist feh- ter 18/48
lerhaft, weil z. B. ein
Draht gebrochen ist.

STRT Verschraubung wurde P Ein Sales & Ser- Apex Sales BB 18/48 -
wegen Startproble- vice Center kon- & Service BTS
men abgebrochen taktieren. Center
(Software-Fehler).

StuF  Ablauffehler der Stu- P Ein Sales & Ser- Apex Sales BB 18/48 -
feniberwachung vice Center kon- & Service BTS
(Systemfehler). taktieren. Center

T17? Fehler im intelligenten » Aufnehmer tau-  Instandhal- BB - -
Aufnehmer 1. schen. ter BTS
Aufnehmer 1 ist de-
fekt.

T2? Fehler im intelligenten » Aufnehmer tau- Instandhal- BB - -
Aufnehmer 2. schen. ter BTS
Aufnehmer 2 ist de-
fekt.

TCNA Messung der Torsi- » Schraubfall pri- Instandhal- BB - -
onskompensation ist fen. ter BTS
nicht moglich.

TDS  Kein Fehler. BB 18/48 -
Abschaltung durch BTS
Tiefensensor.

Definierte Ein-
schraubtiefe ist er-
reicht.
TMAX Uberwachungszeitist » Werkstiick und Schraub- BD NeoTek CellTek
Uberschritten: Schraube priufen. techniker BB 18/48 CellCore
e Parametrierung » Parametrierung BTS CellClutch
passt nicht zum prifen. LiveWire
Schraubfall. SCS F4
e Geéanderte Mate-
rialeigenschaften.
TMS< Zeit nach Schwellen- » Schraubfall pri- Schraub- BD NeoTek CellTek
moment ist zu klein: fen. techniker BB 18/48 CellCore
e Auf Block ge- BTS LiveWire
schraubt.

e Schraubfall passt
nicht zur Para-
metrierung.

TMS> Zeit nach Schwellen- » Schraubfall pri- Schraub- BD NeoTek CellTek
moment ist zu gro3. fen. techniker BB 18/48 CellCore
Schraubfall passt BTS LiveWire
nicht zur Parametrie-
rung.
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Code

TqOL

TRD?

TSD

VAN

VAP

VLP

WG1D

WG2D

Wi<

Wi>

WIG<

WIG>

Mogliche Ursache

Drehmoment ist mehr
als 110 %hoher als
der Kalibrierwert
(Drehmomentiiber-
last).

Aufnehmer ist nicht
vorhanden oder feh-
lerhaft:

e Werkzeugkabel
ist defekt.

e Aufnehmerkabel
ist nicht ange-
schlossen oder
defekt (gilt far
Spindel).

e  Aufnehmer ist
defekt.

Startschalter ist de-
fekt.

Negative Analog-
spannung ist fehler-
haft.

Hardware defekt.

Positive Analogspan-
nung ist nicht in Ord-
nung.

Hardware defekt.

Logikspannung ist
nicht in Ordnung.
Hardware defekt.

Winkelgeber 1 ist de-
fekt.

Winkelgeber 2 ist de-
fekt.

Winkel ist zu klein.

Winkel ist zu grof3.

Gesamtwinkel ist zu
klein. Initiator wurde
zu frih ausgelost.

Gesamtwinkel ist zu
groR. Initiator-Signal
fehlt.

MaRnahme

» Werkzeug zu ei-
nem Sales & Ser-
vice Center schi-
cken.

» Aufnehmerkabel
prifen (nur bei
Spindeln).

» Werkzeugkabel
tauschen.

» Steuerung tau-
schen.

» Hardware prifen.
» Startschalter pri-
fen.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-
taktieren.

» Aufnehmer pri-
fen und ggf. tau-
schen.

» Aufnehmer pri-
fen und ggf. tau-
schen.

» Schraubfall prii-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Material prifen.
» Parametrierung
prufen.

» Initiatorposition
prifen.

» Initiator prifen.
» Parametrierung
prufen.

Verant-
wortlicher

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Apex Sales
& Service
Center

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter

Schraub-
techniker

Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

P2586TS | REV D | 2024-02

Cleco

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge- Kabellos
schrauber bunden
- - SCS F4
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
- - LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD - -
BB
BTS
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
SCS F4
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS CellClutch
LiveWire
SCS F4
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire
BD NeoTek CellTek
BB 18/48 CellCore
BTS LiveWire

Apex Tool Group



Cleco

Code

WiPr

WIRE

WL<

WL>

WREX

ZRF

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Fehler im Winkelpro-
Zessor.
Winkelprozessor ist
defekt.

Schraubergebnis ist
unplausibel.

Nicht genligend
Messwerte vorhan-
den. Es wurde weni-
ger als 2° geschraubt.

Erster und zweiter
Aufnehmer liefern un-
terschiedliche Winkel-
ergebnisse (Winkelre-
dundanzfehler).

Losewinkel ist zu
klein.

Losewinkel ist zu
groR3.

Wahrend der Ver-
schraubung wurde
der falsche Werk-
zeugeinsatz verwen-
det.

Zahnradfehler (DIA
56).

MaRnahme

» Ein Sales & Ser-
vice Center kon-

taktieren.

» Verschraubung
prufen.

» Parametrierung
prifen.

» Aufnehmer pri-
fen.

» Resolver zu ei-
nem Sales & Ser-
vice Center schi-
cken.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prifen.

» Schraubfall pri-
fen.

» Parametrierung
prufen.

» Verschraubung
nacharbeiten.

» Schraubablauf
anhand der Vor-
gaben ausfiihren.
Auftrag und
Werkzeugeinsatz
werden auf dem
Werkzeug ange-
zeigt.

» Schraubfall prii-
fen.

Verant-
wortlicher

Apex Sales
& Service
Center

Schraub-
techniker

Instandhal-
ter

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Instandhal-
ter
Schraub-
techniker

Bediener

Schraub-
techniker
Instandhal-
ter

P2586TS | REV D | 2024-02

Werkzeugserie
Einbau- Kabelge-
schrauber bunden
BB -

BTS

BD -

BB

BTS

BB 18/48
BTS

BB 14/48
BTS

BD NeoTek
BB 18/48
BTS

Kabellos

SCS F4

SCS F4

CellTek
CellCore
LiveWire
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POWER TOOLS SALES & SERVICE CENTERS

Please note that all locations may not service all products.
Contact the nearest Cleco® Sales & Service Center for the appropriate facility to handle your service requirements.

Sales Center

Service Center

DETROIT, MICHIGAN
Apex Tool Group

2630 Superior Court
Aubumn Hills, Ml 48236
Phone: +1 (248) 393-5644
Fax: +1 (248) 391-6295

FRANCE

Apex Tool Group SAS

25 Avenue Maurice Chevalier - ZI
77330 Ozoir-La-Ferriere

France

Phone: +33 1 64 43 22 00

Fax: +33 164 4317 17

AUSTRALIA

Apex Tool Group

519 Nurigong Street, Albury
NSW 2640

Australia

Phone: +61 2 6058 0300

LEXINGTON,

SOUTH CAROLINA
Apex Tool Group

670 Industrial Drive
Lexington, SC 29072
Phone: +1 (800) 845-5629
Phone: +1 (919) 387-0099
Fax: +1 (803) 358-7681

GERMANY

Apex Tool Group GmbH
Industriestrale 1

73463 Westhausen
Germany

Phone: +49 (0) 7363 81 0
Fax: +49 (0) 73 63 81 222

CHINA

Apex Power Tool Trading
(Shanghai) Co., Ltd.

2nd Floor, Area C

177 Bi Bo Road

Pu Dong New Area, Shanghai
China 201203 P.R.C.

Phone: +86 21 60880320
Fax: +86 21 60880298

Cleco

MEXICO
Apex Tool Group

Vialidad EI Pueblito #103
Parque Industrial Querétaro

Querétaro, QRO 76220
Mexico

Phone: +52 (442) 211 3800
Fax: +52 (800) 685 5560

HUNGARY

Apex Tool Group
Hungéria Kft.

Platanfa u. 2

9027 GyorHungary
Phone: +36 96 66 1383
Fax: +36 96 66 1135

INDIA

Apex Power Tool Trading
Private Limited

GalaNo. 1, Plot No. 5

S. No. 234, 235 & 245
Indialand Global
Industrial Park
Taluka-Mulsi, Phase |
Hinjawadi, Pune 411057
Maharashtra, India

Phone: +91 020 66761111

0224 | Cleco is a registered trademark of Apex Brands, Inc. | © 2024

JAPAN
Apex Tool Group Japan
Korin-Kaikan 5F,

KOREA
Apex Tool Group Korea
#1503, Hibrand Living Bldg.,

3-6-23 Shibakoen, Minato-Ku, 215 Yangjae-dong,
Tokyo 105-0011, JAPAN Seocho-gu, Seoul 137-924,
Phone: +81-3-6450-1840 Korea

Fax: +81-3-6450-1841 Phone: +82-2-2155-0250

Fax: +82-2-2155-0252

Apex Tool Group, LLC
Phone: +1 (800) 845-5629
Phone: +1 (919) 387-0099

Fax: +1 (803) 358-7681
www.ClecoTools.com
www.ClecoTools.de
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