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Zu diesem Dokument _
1 Zu diesem Dokument

Dieses Dokumentrichtet sich an Fachkrafte fir Installation und Instandhaltung (Administratoren, Instand-
halter, Service, Betreiber).
Es enthéltInformationen

e flr eine sichere, sachgerechte Verwendung.
e zu Funktionen.
e  zur Parametrierung der Software: S169262-209

Die Originalsprache dieses Dokuments ist Deutsch.

Weiterfiihrende Dokumente

P1730PM Programmieranleitung — Schraubverfahren

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

P2390BA Bedienungsanleitung— CCBA & CTBP

P2402KA Kurzanleitung — CCBA & CTBP Datentibertragung

P2403HW Hardwarebeschreibung —mPro200GC(-AP)

P2521JH Installationsanleitung —S168709 LiveWire Cert

Auszeichnungim Text

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

> Kennzeichnetdie Auswahl einer Menloption aus einem Mend, z. B. Datei > Drucken.

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

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

. KennzeichnetListen, Ebene 1.

- Kennzeichnet Listen, Ebene 2.

a) Kennzeichnet Optionen
b)
> Kennzeichnet Resultate.

Kennzeichnet eine Abfolge von Handlungsschritten.

Kennzeichneteinen einzelnen Handlungsschritt.

Apex Tool Group P2398PM | 2022-07 5
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- Zu diesem Dokument Production Tools

Darstellung Warnhinweise

Warnhinweise sind durch ein Signalwortund ein Piktogramm gekennzeichnet:
e Das Signalwortbeschreibtdie Schwere und die Wahrscheinlichkeitder drohenden Gefahr.
e Das Piktogrammbeschreibt die Art der Gefahr

>

Ein Symbol in Verbindung mitdem Wort Warnung bezeichnet eine Gefahrdung miteinem mittleren Risi-

A Gefahr
Ein Symbol in Verbindung mitdem Wort Gefahr bezeichnet eine Gefahrdung miteinem hohen Risiko-
kograd, die,wenn sienichtvermieden wird, den Tod oder eine schwere Verletzung zur Folge haben
kann.

grad, die, wenn sie nichtvermieden wird, den Tod oder schwerste Verletzungen zur Folge hat.
A A Vorsicht

Ein Symbol in Verbindung mitdem WortVorsichtbezeichneteine Gefahrdung miteinem niedrigen Risi-
kograd, die, wenn sie nicht vermieden wird, eine geringfiigige oder maRige Verletzung zur Folge haben
kann.

>

o Hinweis
Ein Symbol in Verbindung mitdem Wort Hinweis bezeichnet eine méglicherweise schadliche Situation,
diewenn sie nichtvermieden wird, zu Sach - oder Umweltschaden fiihren kann.

[ Allgemeine Anwendungstipps und nitzliche Informationen, jedoch keine Warnung vor Gefahrdungen.

Aufbau Warnhinweis

A\ Vorsicht

Art und Quelle der Gefahr.
Mégliche Folgen bei Nichtbeachtung.
» MalRnahmen zur Vermeidung der Gefahr.

>

Abkiirzungen

Abkiirzungen Beschreibung

MD Drehmoment

NIO Ergebnisistnichtin Ordnung. Das Ergebnis liegt aufterhalb der Zielwerttole-
ranzen.

PG Produktgruppe

Wi Winkel

(<]

P2398PM | 2022-07 Apex Tool Group
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Produktbeschreibung _

2 Produktbeschreibung

Das kabellose Werkzeug kann in zwei Betriebsmodi eingesetzt werden:

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

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

Abb. 2-1: Display und Bedienelemente

Pos. Beschreibung
1 Micro USB-B-Anschluss
2 Display
3 Bestatigungstaste
4 Navigationstasten
21 Bestatigungstaste
Taste Funktion
e Menu 6ffnen.
e Einstellungen bestatigen: Die Anderungen werden gespeichert.
2.2 Navigationstasten

Mithilfe der Navigationstasten kann zu MenUpunkten und Einstellungen navigiert werden. Einige Tasten
haben zuséatzlich weitere Funktionen.

Taste

Funktion

Driicken, um das Auswahlfeld nach oben zu bewegen.

Gedrickt halten, um aus allen Meni-Ebenen direktin die Prozessanzeige zu ge-
langen.

Dricken,um einen Wertzu erhéhen.

Gedrickt halten, um einen Wert schnell zuerhdhen (Einer-Springe).

Apex Tool Group
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Taste Funktion

e Driicken,um das Auswahlfeld nach rechts zu bewegen.
e Drucken,um einen Wertzu erhéhen.
e  Gedrickthalten,um einen Wert schnell zuerhdhen (Zehner-Spriinge).

e Driicken,um das Auswahlfeld nach unten zu bewegen.
0 e Driicken,um einen Wertzu verringern.
e Gedruckthalten,um einen Wert schnell zu verringern (Einer-Spriinge)

e Dricken,um das Auswahlfeld nach links zu bewegen.

e  Gedruckthalten,um im Hauptmen in die Prozessanzeige zu gelangen.
e Gedruckthalten, um eine Menl-Ebene nach oben zu springen.

e  Gedruckthalten,um Einstellungen zuverlassen.

e Driicken,um einen Wertzu verringern.

e  Gedruckthalten,um einen Wert schnell zu verringern (Zehner-Spriinge).

USB-Anschluss

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

Dies wird fir folgende Anforderungen verwendet:

e Daten und Archiv sichern.
e Software-Updates installieren.
e  WLAN-Einstellungen parametrieren.

P2398PM | 2022-07 Apex Tool Group
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3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.1.4

3.1.5

Meniis und Funktionen m

Meniis und Funktionen

Allgemeine Funktionen

Alle Pfade werden ausgehend vom Hauptmeni angegeben.
0767Y

G
) [

£ a8

» Um vonderProzessanzeigeins Hauptmeniizu gelangen, diee-TastedrUcken.

Werkzeug einschalten

» Um das Werkzeug einzuschalten, aufden Startschalter driicken.

Werkzeug ausschalten

Es gibt mehrere Moglichkeiten das Werkzeug auszuschalten.

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

Méoglichkeit 2:
1. B> O wahien.
2. O-Taste drucken.

» Auf dem LCD wird das Symbol angezeigt.
» Nach finf Sekunden schaltet sich das Werkzeug aus.

Méoglichkeit 3:
Das Werkzeug schaltetsich aus, wenn es eine bestimmte Zeit nichtgenutztwird, siehe Kapitel 3.7.4 Aus-
schaltverhalten einstellen, Seite 28.

Schaltflache auswahlen

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

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

Parameter andern

1. o-Taste drucken.
2. Mitden Pfeiltasten die Zahl andern.
3. Mitder O-Taste bestatigen.

Zwischen FastApps- und mPro-Modus wechseln

1. 8> @ wahien.

2. Um zwischen den Modi zu wechseln, die O-Taste dricken.
@ FastApps-Modus ist aktiviert.

@ mPro-Modus ist aktiviert. Eine Verbindung zur Steuerung istnotwendig, siehe Dokument
P2402KA.

Apex Tool Group P2398PM | 2022-07 9
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3.1.6

3.2
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Remote-Start

Mit dem Remote-Start kann das Werkzeug Uber die Steuerung gestartetwerden. Um diese Funktion zu
verwenden, muss die Software-Version der Steuerung S168813-1.12 oder neuer sein.

Remote-Start aktivieren
1.

2.

Um Einstellungenfir den Remote-Start vorzunehmen, Navigator > Erweitert > Erweitert > Erweiterte

Werkzeugeinstellungen > Fernsteuerung & Einstellungen Fehlerquittierung wahlen.

Um den Remote-Start zu aktivieren, das Kontrollkdstchen Aktivanwahlen.

» Sobald der Remote-Start aktiviertist, wird der Start-Schalter am Werkzeug gesperrt.

Bei Timeout bis SA-Fehler [ms]eine Zeit in Millisekunden angeben, bis ein SA-Fehler (Fehler beim

Werkzeugstart) angezeigtwird.

Bei Zeitintervall zwischen Start-Paketen [ms] eine Zeit in Millisekunden angeben, die zwischen den

Sendeintervallen der Startpakete liegt.

Das Dialogfenster mit<OK> schlielen.

Um die Parametrierbare E/A-Ebene zu 6ffnen, Navigator> Werkzeug-Setup > E/A wahlen und die

nachfolgenden Meldungen bestatigen.

Die Eingangssignale Motor Start SS, Remote Tool Start und Remote Tool Reverse parametrieren.

- Motor Start SS startet den Motor des Werkzeugs und muss immer gesetzt sein, damit das Signal
Remote Tool Start an das Werkzeug weitergeleitet wird.

- Remote Tool Start erlaubt den Start des Werkzeugs durch eine externe Anwahl.

- Remote Tool Reverse erlaubt den Start des Werkzeugs durch eine externe Anwahl. Die Drehrich-
tung gehtdabei gegen den Uhrzeigersinn.

Signale, um eine Verschraubung iiber den Remote-Start anzuziehen:

» Das Signal Motor Start SS immer setzen.

» Um den Schraubvorgangzubeginnen, das Signal Remote Tool Start setzen.

» Um den Schraubvorgang abzubrechen, das Signal Remote Tool Reverse entfernen.

Signale, um eine Verschraubung uber den Remote-Start zu I6sen:

» Das Signal Motor Start SS immer setzen.

» Um den Schraubvorgangzubeginnen, das Signal Remote Tool Reverse und anschlielend das Signal
Remote Tool Start setzen.

» Um den Schraubvorgangabzubrechen, das Signal Remote Tool Reverse oder Remote Tool Start ent-
fernen.
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Abb. 3-1: Aufbau der Mentis am Beispiel der Prozessanzeige und eines Untermeniis

Pos. Beschreibung

a | hlw N

Kopfzeile

Symbol des aktuellen Menis
Untermenus und Parameter
Prozessanzeige

FuBzeile

P2398PM | 2022-07 Apex Tool Group
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Meniis und Funktionen m
Kopfzeile

Die Symbole in der Kopfzeile signalisieren, welche Funktionen aktiviert sind.
Symbol Beschreibung
Akku ist eingesteckt.

WLAN-Verbindung istvorhanden.

Bluetooth-Verbindungistvorhanden.

Wird imMenu Diagnose und bei Warnungen angezeigt.

Pin wird benétigt.
Die Zahl auf dem Schloss gibtdie aktive Berechtigungsebene an.

mPro-Modus ist aktiviert.

FastApps-Modus ist aktiviert.

3
A
&
[2]
[3)
=]
I

Unterspannungsgrenzeisterreicht, siehe Kapitel 3.7.4 Ausschaltverhalten einstellen,
Seite 28.

S

Hinweis
Verschiedene Modi sind ausgewahlt

Wenn die Symbole E und E angezeigtwerden, istder FastApps-Modus ausgewahltund das Werk-

zeug hatgleichzeitig eine Verbindung zur Steuerung. In diesem Fall werden die Parameter des
FastApps-Modus verwendet.
» Nur einen Modus verwenden.

&

Apex Tool Group P2398PM | 2022-07 11
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FuBzeile
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Production Tools

Die Schaltflachen in der FuRzeile werden nichtin jedem Menu angezeigt.

Symbol Beschreibung
. Diese Schaltflache wird in der Prozessanzeige und im Linkslauf angezeigt.
1
20 > a driicken, um zwischen Linkslaufund Prozessanzeige zu wechseln.

Ablaufprogramm/FastApp auswahlen. Diese Schaltflache giltnurin der Prozessan-
zeige.

> o oder o dricken, um zwischen den Ablaufprogrammen/FastApps zu
wechseln.

Diese Schaltflache wird in der Prozessanzeige und im Linkslauf angezeigt.

> ° dricken,um in das Hauptmeni zu gelangen.

at o

Pfeil nach unten zeigt an, dass weitere Menupunkte vorhanden sind, die noch nicht auf
dem LCD angezeigtwerden.Um diesezu erreichen,o dricken.

Allgemeine Darstellung der Schaltflichen

Schaltflache

Beschreibung

Schaltflache farbig: Funktion auswahlbar.

Schaltflache grau hinterlegt: Funktion deaktiviert.

Schaltflache blau umrandet: Funktion ist aktuell mitden Pfeiltasten ausgewahltund
kann mit der O-Taste gedffnetoder aktiviertwerden.

Schaltflache griin umrandet: Funktion istausgewahltund aktiviert.

808

Schaltflache blau hinterlegt: Funktion istausgewahlt und aktiviert.

P2398PM | 2022-07 Apex Tool Group
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3.4.1
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Prozessanzeige

In der Prozessanzeige werden Messwerte der Verschraubung angezeigt. Die Darstellung der Prozessan-
zeige unterscheidet sich abhangigdavon, obder mPro- oder der FastApps-Modus ausgewahltist.

Fur beide Modi gilt:

Griner Hintergrund: Das Ergebnis einer Verschraubung ist10.

Blinkt griin-blau: Das Gesamtergebnis aller Schraubstellen (Batch) ist10.

Roter Hintergrund: Das Ergebnis einer Verschraubung ist NIO.

Blinktrot: Das Gesamtergebnis aller Verschraubungen istNIO. Dies ist der Fall, wenn mindestens
eine Schraubstelle NIO ist.

Prozessanzeige im mPro-Modus

Das Ablaufprogramm fir die Verschraubung wird im mPro-Modus an der Steuerung ausgewahlt.

X7 Yo 1™

-

@ 123456789

\&

(= 0 B

Abb. 3-2: Prozessanzeige im mPro-Modus ohne Abb. 3-3: Prozessanzeige im mPro-Modus mit ex-
externer PG-/Ablaufprogramm-Anwahl terner PG-/Ablaufprogramm-Anwahl

Anzeige PG/Ablaufprogramm

Im mPro-Modus wird die Anzeige der aktuellen PG oder des aktuellen Ablaufprogramms nur angezeigt,
wenn die Funktion PG-/Ablaufprogramm auswéhlen aktiviertist. Ob es sich um eine PG oder ein Ablauf-
programmhandelt, istabhangigvon der Einstellung der Steuerung.

Symbol Beschreibung

Anzeige der aktuell ausgewahlten PG oder des Ablaufprogramms.

Es kdnnen bis zu 99 PGs/Ablaufprogramme programmiertwerden. Die Nummer in der
Schaltflache zeigt an, welche PG oder welches Ablaufprogramm ausgewahltist.

Rechts neben dem Symbol werden bis zu zw61f Zeichen des Namens der PG oderdes
Ablaufprogramms angezeigt. Ist kein Name parametriert, wird ,---“ angezeigt.

Anzeige des aktuell ausgewahlten Ablaufprogramms/der PG. Die Parameter dieses
\/ Ablaufprogramms/dieser PG werden fiir die Verschraubung verwendet.

P2398PM | 2022-07 Apex Tool Group
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Anzeige der Messwerte

Symbol Beschreibung

Ablaufprogramm-/Batch-Anzeige
Anzahl der Schraubstellen eines Ablaufprogramms.

\}t\\l

e  Gibtes nurein Ablaufprogramm, wird jedes Ergebnis ausgewertet.

e  Gibt es mehr als ein Ablaufprogramm, wird das Gesamtergebnis aller Schraubstel-
len betrachtet.

Beispiel: 2/3

e  Aktuelle Schraubstelle: 2

e Gesamtanzahl der Schraubstellen: 3

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

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

Anzeige, dass die Knotennummer oder die IP-Adresse des Werkzeugs doppeltverge-

&4 P> e

ben ist.
X » Die Knotennummer oder die IP-Adresse andern.
3.4.2 Prozessanzeigeim FastApps-Modus

= O B

Abb. 3-4: Prozessanzeige im FastApps-Modus

Anzeige der FastApps

Symbol Beschreibung

Anzeige des aktuell ausgewahlten FastApps.

Es kdnnen bis zu zehn FastApps programmiert werden. Die Nummer in der Schaltfla-
chezeigt an, welches FastApp ausgewahltist.

Anzeige der Schraubstrategie.

e Anzeige der Drehmoment-Abschaltung. Der Wertrechts neben dem Symbol gibt
T das Abschaltdrehnmomentan.

Apex Tool Group P2398PM | 2022-07 15
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Symbol

Beschreibung

90

e Anzeige der Winkel-Abschaltung. Der Wertrechts neben dem Symbol gibtden Ab-
schaltwinkel an.

e Anzeige, wenn die Schraubstrategie nicht parametriertist.

v

Anzeige des aktuell ausgewahlten FastApps. Die Parameter dieses FastApps werden
fur die Verschraubung verwendet.

Anzeige der Messwerte

Symbol

Beschreibung

x}hh\\l

Batch-Anzeige
Anzahl der Schraubstellen einer FastApp.

e Gibtes nurein FastApp, wird jedes Ergebnis ausgewertet.

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

Beispiel: 2/3

e  Aktuelle Schraubstelle: 2

e Gesamtanzahl der Schraubstellen: 3

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

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

&5 P Mo

Anzeige, dass die Knotennummer oder die IP-Adresse des Werkzeugs doppeltverge-
ben ist.

» Die Knotennummer oder die IP-Adresse andern.

FastApps auswahlen

» Um zwischen den FastApps zu wechseln,o odero dricken.

» Es kdénnen nur FastApps ausgewahltwerden, die bereits parametriertwurden.
» Es erscheinteine neue Anzeige mit folgenden AuswahImdglichkeiten:

Schaltflache

Beschreibung

> O-Taste dricken, um ein neues FastApp auszuwahlen.

> ° dricken,um den Vorgang abzubrechen und in die Prozessanzeige zurlck-
zukehren.
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Sind die FastApps gesperrt% (unter:@ > %} steht die AuswahImdglichkeiten nicht zur Verfiigung. In
diesem Fall muss ein Pin eingegeben werden, um in ein anderes FastApp zu wechseln. Voraussetzung ist,
dassim Pin-Men{i ( >ﬂ€;ein Pin definiertwurde.

344 PG/Ablaufprogramm auswahlen

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

1. An der Steuerung Navigator > Erweitert > Werkzeuggruppe > E/A wahlen.
Das Kontrollkastchen Externe PG- / Abl. Programm-Anwahl aktivieren.

Bei Modus das Werkzeugmenii (Kabelloses Werkzeug) wahlen.
Um die Einstellungen zuspeichern, <Navigator>drucken.

o robd

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

» Es kdnnen nur PGs/Ablaufprogramme ausgewahltwerden, die bereits parametriert wurden.
» Es erscheinteine neue Anzeige mit folgenden AuswahImdglichkeiten:

Schaltflache Beschreibung

| O-Taste driicken, um eine neue PG oder ein neues Ablaufprogramm auszuwéh-
len.

> ° dricken, um den Vorgang abzubrechen und in die Prozessanzeige zuriickzu-
kehren.

PGs/Ablaufprogramme kdnnen auch geandertwerden, wenn das Werkzeug oder die Steuerung offlineist.
Die Verschraubung kann allerdings erstdurchgefihrt werden, wenn die Verbindung zwischen Werkzeug
und Steuerung wieder aufgebaut ist.

3.4.5 Linkslauf

Im Menu Linkslauf drehtdas Werkzeug in die entgegengesetzte Drehrichtung wie sie fir das Ablaufpro-
gramm/FastApp in der Steuerung oderim FastApps-Menu programmiertwurde. Bei der Verschraubung
blinktdas Diesplay gelb-grau.

Die Drehzahl im Linkslaufbeginnt mit20 1/min und steigt auf 300 1/min an.

A\ -

O

= 0 B

Abb. 3-5: Display im Linkslauf

B

©)

» Um in dieProzessanzeige zurlickzukehren, ° driicken.
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3.5 Hauptmenii

Abb. 3-6: Hauptmenti

Schaltflache Beschreibung

FastApps-Menu

Einstellungen

Diagnose

WLAN-Kommunikation

Bluetooth-Kommunikation

Utility

~-Jloe il ) JS-HEH Y
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3.6 FastApps-Menii

Das FastApps-Menudientdazu, FastApps zu parametrieren. Im mPro-Modus hat das FastApps-Menu
keine Funktion.

=

11.30

‘B0 o)

Abb. 3-7: Menii — FastApps-Menti

Schaltflache Beschreibung

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

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

Es gelten immer nur die Parameter des ausgewahlten Modus. Wird der Modus gean-
dert, werden die aktuellen Einstellungen nichtin den neuen Modus Gbernommen.

Anzeige des aktuell ausgewahlten FastApps.

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

FastApp mit Drehmoment-Abschaltung.

Die Zahl rechts neben dem Symbol zeigt das Abschaltdrehmomentan. Die Einheitent-
sprichtder Auswahl, siehe Kapitel 3.7.5 Drehmomenteinheit auswéhlen, Seite 29.

FastApp mit Winkel-Abschaltung.

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

Das zugehdrige FastApp istnichtprogrammiert.

Ist das FastApp nichtparametriert, kann es nichtin der Prozessanzeige ausgewahlt
werden.

BrY00Q0
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3.6.1 FastApps parametrieren

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

&8-8

S

270

350

Ot @
w

Abb. 3-8: Untermenii — FastApps konfigurieren

Schaltflache Beschreibung

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

Anzeige der Schraubstrategie. Abhangig von der gewahlten Abschaltungwird eines
der Symbole angezeigt. Es isteine Drehmoment- und eine Winkel-Abschaltung mdg-
lich.

e Anzeige der Drehmoment-Abschaltung.

e Anzeige der Winkel-Abschaltung.

P NJ
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Schaltflache Beschreibung

» Bei einer Drehmoment-Abschaltung das Abschaltmomenteingeben.
» Bei einer Winkel-Abschaltungden Abschaltwinkel eingeben.

Ist der Wert erreicht, istder Schraubvorgangbeendet. Diese Einstellmdglichkeitistdie-
selbe wie in dem MenU Erweiterte Einstellungen.

Hinweis

Wird der Abschaltwerthierim Menl 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 konnen im Meni manuell geadndertwerden, siehe Kapitel 3.6.4 Er-
weiterte Einstellungen, Seite 23.

Schwellenmomenteingeben.

Diese Schaltflache wird nur bei Winkel-Abschaltung angezeigt. Diese Einstellmoglich-
keitistdieselbewie in dem Erweiterte Einstellungen.

Batch-Anzeige

Anzahl der Schraubstellen eines FastApps eingeben.

Anzeige der Startdrehzahl.
» Startdrehzahl eingeben.

@ W X

Erweiterte Einstellungen.

Blockerkennung aktiviert.

Wenn die Blockerkennung aktiviertist, wird der Schraubstrategie ein Blockwinkel von
180° hinzugefiigt. Dieser Blockwinkel wird am Anfang der Verschraubung verwendet,
um zu erkennen, obdie Schraube bereits angezogen, beschadigtoder schiefeinge-
schraubtist. Die Winkelzahlung beginnterstnach dem Blockwinkel.

| =

Uberschreitetinnerhalb dieser ersten 180° das Drehmoment das Abschaltdrehmoment
(bei Drehmoment-Abschaltung)bzw. das maximale Drehmoment (bei Winkel-Abschal-
tung), wird die Verschraubung abgebrochen und der Fehler ,BLOC" angezeigt.
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Schaltflache Beschreibung

Blockerkennung deaktiviert.

Bl

—_—

FastApps zurlicksetzen.

3.6.2 Drehrichtung auswahlen

&8-8-m~

Abb. 3-9: Untermenii — Drehrichtung auswéhlen

Schaltflache Beschreibung

Drehrichtung Rechtsgewinde.

Drehrichtung Linksgewinde.
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3.6.3 Schraubstrategie auswahlen

&8-8-/

Abb. 3-10: Untermentii — Schraubstrategie auswéhlen

Schaltflache Beschreibung
Drehmoment-Abschaltung
Diagramm 31: Abschaltmomentgesteuertes Schraubverfahren mit Drehmoment-und
T Drehwinkelkontrolle, siehe Kapitel 4 Schraubverfahren, Seite 59.
Winkel-Abschaltung
0
9 Diagramm 51: Abschaltwinkelgesteuertes Schraubverfahren mit Drehwinkel - und Dreh-
momentkontrolle, siehe Kapitel 4 Schraubverfahren, Seite 59.
3.6.4 Erweiterte Einstellungen

5-6-8

ﬁ] 12.99
£ | 9.61

Abb. 3-11: Untermenii — Erweiterte Einstellungen

Apex Tool Group
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3.6.5
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Schaltflache

Beschreibung

» Bei einer Drehmoment-Abschaltung das Abschaltmomenteingeben.
» Bei einer Winkel-Abschaltungden Abschaltwinkel eingeben.

Ist der Wert erreicht, istder Schraubvorgangbeendet. Diese Einstellmdglichkeitistdie-
selbe wie in dem Menu siehe Kapitel 3.6.1 FastApps parametrieren, Seite 20.

Hinweis

Wird der Abschaltwerthierim MenU Erweiterte Einstellungen eingegeben, wird das mi-
nimale und maximale Drehmoment, der minimale und maximale Winkel sowie das
Schwellenmomentnichtautomatisch berechnet.

» Anzeige des maximalen Drehmoments.

» Anzeige des minimalen Drehmoments.

Das minimale Drehmomentkann keinen groeren Wertannehmen als das Abschalt-
moment und muss mindestens so grof} seinwie das Schwellenmoment.

» Schwellenmomenteingeben.

» Maximalen Winkel eingeben.

» Minimalen Winkel eingeben.

» Enddrehzahl eingeben.

COPMENY @

» Drehzahl-Schwellenmomenteingeben.

Sobald das hier eingegebene Drehmoment erreichtwird, wechseltdie Drehzahl von
der Startdrehzahl sofort auf die Enddrehzahl.

FastApps zuriicksetzen

&8-8-0
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Abb. 3-12: Untermenii — FastApp zuriicksetzen

Schaltflache Beschreibung

» Drucken,um den Vorgang abzubrechen.

> Die Einstellungen des ausgewahlten FastApps werden nicht zuriickgesetzt.
> FastApp zuriicksetzen wird verlassen.

» Driucken,um das FastApps-Menu zurlickzusetzen.
> Alle Einstellungen des ausgewahlten FastApp werden geldscht.
» Das Menl FastApp zuriicksetzen wird verlassen.
> Da das FastApp nichtmehr parametriertist, wird imMenU FastApps konfigurieren
das Symbol angezeigtund in der Prozessanzeige kann dieses FastApp nicht
mehr ausgewahltwerden.
3.7 Einstellungen

©

Abb. 3-13: Menii — Einstellungen

Schaltflache Beschreibung

e

Uhrzeit und Datum anzeigen und einstellen.

Bildschirmhelligkeit einstellen.

Werkzeuglichteinstellen.

Ausschaltverhalten einstellen.
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Schaltflache Beschreibung

Drehmomenteinheitauswahlen.

Pin-Ment

Men sperren.

mi®F=

Ablaufprogramm/FastApp-Auswahl zulassen.

3.71 Uhrzeit und Datum einstellen

- &

0767

E

15.10.2018

v/

Abb. 3-14: Untermenii — Datum und Uhrzeit einstellen

Schaltflache Beschreibung

e

Anzeige des aktuell ausgewahlten Menus: Uhrzeit und Datum einstellen.

Anzeige der Uhrzeit

Darstellung:
Stunde : Minute

Anzeige des Datums

]
@ Darstellung:
Tag.Monat.Jahr
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Schaltflache Beschreibung

V Uhrzeit und Datum speichern.

Datum oder Uhrzeit &ndern

1. Datum oder Uhrzeit auswéhlen und die O-Taste dricken.

2. Stunde und Minuten beziehungsweise Tag, Monatund Jahr getrennteingeben.
- Mitden Tasten o undo den Werterh6hen oder verringern.

- Mitden Tasten ° und° zwischen den Eingabefeldern wechseln.

3. Mitder o-Taste bestatigen.

> Nachdem Anderungen vorgenommen wurden, wird die Eingabe gepriift. Ist die Eingabe zulassig,
wird das Eingabefeld griin hinterlegt und der Haken farbt sich schwarz. Ist die Eingabe nicht zu-
lassig, wird das Eingabefeld rothinterlegt und muss geandertwerden.

4. Um die Anderung zu speichern, die Tastee drucken.
» Nach dem Speichern wird das Menu verlassen.
» Um das Menii zu verlassen, ohne die Anderung zu speichern, die Taste° gedrickthalten.

3.7.2 Bildschirmhelligkeit einstellen

-G

Abb. 3-15: Untermenii — Bildschirmhelligkeit einstellen

Schaltflache Beschreibung

Helligkeitsstufe 1: Das LCD istdunkel und nur schwach beleuchtet.

Helligkeitsstufe 2: Das LCD istmittel beleuchtet. Dies ist die Standarteinstellung, der
verwendetwird, wenn keines der Schaltflachen ausgewahltist (grin umrandet).

Helligkeitsstufe 3: Das LCD isthell beleuchtet.
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3.7.3 Werkzeuglicht einstellen

Dieses Meni istnur im FastApps-Modus verfugbar. Das Werkzeuglicht beleuchtet die Schraubstelle.

ofl -

P=67Y

8 ©
E O

Abb. 3-16: Untermenii — Werkzeuglicht einstellen

Schaltflache Beschreibung

Werkzeuglichtdeaktiviert. Werkzeuglichtleuchtetnie.

Werkzeuglichtleuchtetnur, wenn der Start-Schalter halb gedriicktist. Wahrend der
Verschraubung istes ausgeschaltet.

Werkzeuglichtleuchtet, solange der Start-Schalter halb gedricktist. Wird der Start-
Schalter ganz gedriickt, leuchtet das Werkzeuglicht drei Sekunden bevor es ausge-
schaltetwird

Werkzeuglichtleuchtetsolange der Start-Schalter gedricktist. Es leuchtet wahrend
der Verschraubung, bis der Start-Schalter losgelassen wird.

3.74 Ausschaltverhalten einstellen

Dieses Meni istnur im FastApps-Modus verfugbar. Im mPro-Modus kdnnen die Werte nur tiber die Steue-
rung geandertwerden.

®-C
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72)] 1570

:

Abb. 3-17: Untermenii — Ausschaltverhalten einstellen

Schaltflache Beschreibung

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

Die Unterspannungsgrenze zeigtan, wann ein Akku-Wechsel notwendigist. Unter-
schreitetdie Akku-Spannung den definierten Wert, blinkt ein graues Akku-Symbol auf

l} dem Display und in der Kopfzeile erscheintdasselbe Symbol.

3.7.5 Drehmomenteinheit auswahlen

Die Drehmomentwerte in der Prozessanzeige werden in der gewahlten Einheitangezeigt. Die Auswahl
wird auch fur den Datenexportverwendet.

(-0

8T
GE

(7]

.,))

i

Abb. 3-18: Untermenii — Drehmomenteinheit auswé&hlen

Schaltflache Beschreibung

N

Einheit Newtonmeter
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Schaltflache

Beschreibung

|nl

Einheitinch-pound

ft-lb

Einheitfoot-pound

Pin einstellen

Es kdnnen bis zu drei Pins fir drei Berechtigungsebenen definiert werden. Mitden Berechtigungsebenen
kénnen verschiedene Mens bearbeitet werden. Ist ein Pin definiert, lassen sich die Mens weiterhin 6ff-
nen.Jedoch kénnen Anderungen nur nach der Eingabe des benétigten Pins durchgefiihrtwerden.

©-0

0767
O
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8

Abb. 3-19: Untermenii — Pin einstellen

Schaltflache

Beschreibung

Berechtigungsebene 1

Giiltig fir die Meniis: (=&

Berechtigungsebene 2

Giiltig fiir die Mentis: F=I(¢) L3 ES

Berechtigungsebene 3

Giiltig fur die Menis: (= (O} W3 S EIED

Ist nurein einziger Pin definiert, giltdieser fur alle Berechtigungsebenen. Pins der héheren Berechtigungs-
ebenen gelten auch fiir niedrigere Berechtigungsebenen.

Berechtigungsebene 3

Pin 1 Pin 2 Pin 3
Berechtigungsebene 1 X X X
Berechtigungsebene 2 X X
X
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Beispiel:
Folgende Pins sind definiert: Pin 1: 1111 Pin 2: 2222 Pin 3: 3333

Wird nach Pin 2 gefragt, kann sowohlPin 2 (2222) als auch Pin 3 (3333) eingegeben werden, um ein
Men zu bearbeiten. Pin 1 (1111) istjedoch ungiiltig.

Pin eingeben

0767
O

[2))ooo

Abb. 3-20: Untermenii — Pin eingeben

Ist ein Pin aktiviert, erscheintin der Kopfzeile und an dem jeweiligen Menu ein Schloss-Symbol. Die Num-
mer in dem Schloss-Symbol in der Kopfzeilem gibtdie aktuelle Berechtigungsebene an. Wird zum Off-

nen eines Menus ein Pin einer hdheren Berechtigungsebene bendtigt, wird an demjeweiligen Meni eben-
falls ein Schloss-Symbol angezeigt. Umdiese Menis zu 6ffnen, muss ein Pin eingegeben werden.

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 Ound 9 erhéhen/verringern.
- Mitden Tasten ° und ° zwischen den vier Eingabefeldern wechseln.

2. Pinmit der O-Taste bestatigen.

» Pinist grin hinterlegt: Pin istrichtig
» Pinistrothinterlegt: Pin istfalsch

Nach dem Entsperren sperrtsich das Werkzeug erneut, wenn zwei Minuten keine Aktion durchgefihrt
oderin die Prozessanzeige gewechseltwird.
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Pin dndern

©-0-0

Abb. 3-21: Untermenii — Pin &ndern

Schaltflache Beschreibung

Alten Pin eingeben.

Neuen Pin eingeben.

Pin speichern.
Nachdem ein Pin eingegeben wurde, andertsich die Hintergrundfarbe des Eingabefel-
des und des Hakchens:

e Rot: dieEingabedes alten Pins istfalsch. Die Anderung kann nicht gespeichert
werden.

e Griin:dieEingabe istzulassig. Die Anderung kann gespeichertwerden.
Pin @ndern

1. Zu Pin é&ndern navigieren@ >O und eineder drei Berechtigungsebenen @@@ auswahlen.
2 o-Taste dricken, um das Eingabefeld zu aktivieren. Die Zahlen werden einzeln eingeben.

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

4. Bei den neuen Pin eingeben. Der Pin darf nicht 0000 sein.
5

Um den Pin zu speichern auf. dricken.
» Der neue Pin wird aktiviertund das MenU wird verlassen.

Pin deaktivieren

» Bei 0000 eingeben, um einen Pin zu deaktivierten.
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3.7.7 Menii sperren
-6
2767T
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Abb. 3-22: Untermenii — Menii sperren

Schaltflache Beschreibung
Sperre aktiviert.
Um von der Prozessanzeige das Hauptmeni zu 6ffnen, muss ein Pin eingegeben wer-

den.Das Entsperren istmit jeder Berechtigungsebene moglich. Voraussetzung ist,
dass bereits ein Pin definiertwurde.

Pin-Sperre deaktiviert.

Alle Menus kénnen geoffnetwerden, ohne einen Pin einzugeben.

3.7.8 Ablaufprogramm/FastApps-Auswahl zulassen
©-6
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Abb. 3-23: Untermenii — Ablaufprogramm/FastApps-Auswahl zulassen
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Schaltflache Beschreibung

Sperre aktiviert.
Voraussetzung: Es muss ein Pin aktiviertsein.

Um in der Prozessanzeigein ein anderes Ablaufprogramm/FastApp zu wechseln,
muss ein Pin eingegeben werden. Die Funktionalitatdes Start-Schalters wird nichtein-
geschrankt.

Sperre deaktiviert.

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

3.8 Diagnose
A 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 nichtan Werkstiick durchfiihren. Den Test mit frei drehendem Werkzeug durchfiih-

ren.

Abb. 3-24: Menli — Diagnose

Schaltflache Beschreibung

Drehzahltest

Winkeltest

Drehmomenttest
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3.8.1

3.8.2

Schaltflache Beschreibung

Kalibrierwert

Spannung

Verschraubungszahler

Drehmoment-Kalibrierwert

Drehzahltest

Diese Testfunktion ermdglicht eine Bewertung der Drehzahl.

Die Drehzahlmessung wird aus den Winkelinformationen des Motors berechnet. Wird der Startschalter ge-
drickt, drehtsich das Werkzeug mit Maximaldrehzahl. Das Werkzeug stoppt, sobald der Startschalter los-
gelassen wird. Als Sicherheitsfunktion wird das Drehmomentvom Werkzeugaufnehmer iiberwacht. Uber-
schreitetes 15 % seines Kalibrierwertes, wird die Drehzahlmessung abgebrochen.

AHO)

Abb. 3-25: Untermenli — Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung

» Um dieTests zu starten, den Startschalter gedriickt 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.
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Wenn der Testlauf nichtdurch ein Uberwachungskriterium abgebrochenwird und das Gesamtergebnis
grofRerodergleich 360° ist, wird es als in Ordnung (I0) bewertet und angezeigt. Als Uberwachungskrite-
rien dienen das Drehmomentund eine Uberwachungszeit.

Uberschreitetdas Drehmoment 15 % des Kalibrierwertes (auch wéahrend der Nachlaufzeit), oder lauft die
Uberwachungszeitvon vier Sekunden ab, so wird der Testlauf mit einer MD> bzw. TMAX-Bewertung ab-
gebrochen.

Sicherstellen, dass sich die Abtriebswelle tatsachlich umdie angezeigte Anzahl an Umdrehungen gedreht
hat (z. B. durch Markieren ihrer Position). Wenn die von der Abtriebswelle vollzogene Drehung nicht mit
dem angezeigten Wert Gbereinstimmt, wurde entweder ein falscher Winkelfaktor festgelegt, oder der Win-
kelgeber ist defekt.

<-4

2767Y

@‘ 360
£0° 362

Abb. 3-26: Untermenti — Winkeltest
» Um dieTests zu starten, den Startschalter gedrickt halten.

Symbol Beschreibung

Anzeige des Abschaltwinkels von 360°.

Anzeige des Winkels.

eo

Der angezeigte Winkel, sollte nahe an 360° liegen.

Drehmomenttest

Mit dem Drehmomenttest kann die Funktionsfahigkeit des Messwertaufnehmers gepriftund die Drehmo-
mentmessung bewertet werden.

Zu Beginn des Tests liegt das Drehmomentbei 0 Nm. Wahrend des gesamten Tests wird das Drehmo-
ment gemessen und angezeigt.

A O
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Abb. 3-27: Untermenii — Drehmomenttest

» Um dieTests zu starten, den Startschalter gedriickt halten.

Symbol Beschreibung

Anzeige des aktuellen Drehmoments.

Anzeige des maximalen Drehmoments.

T

3.8.4 Kalibrierwert

Diese Testfunktion ermdglicht eine Bewertung der Kalibrier-Spannung.

<> B

0767T
U

1+

] o006V

Abb. 3-28: Untermenli — Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung

Anzeige des Ruhelage-Wertes des Messwertaufnehmers.

T i Der angezeigte Wert solltebei 0 V liegen. Die Toleranzgrenzen liegen bei £0,2 V.
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3.8.5 Spannung

=0

07671
2
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Abb. 3-29: Untermenii — Spannung

Schaltflache Beschreibung

Anzeige der Unterspannungsgrenze.

Diese Grenze, kann im MenU Ausschaltverhalten einstellen festgelegtwerden.

Anzeige der aktuellen Akku-Spannung.

Fir hohe Einsatzfahigkeit wird diese Spannung kontinuierlichwahrend des Schrau-
bens Uberwacht. Bei Unterschreitung der Unterspannungwird eine Warnung am Werk-
zeug ausgegeben, siehe Kapitel 3.7.4 Ausschaltverhalten einstellen, Seite 28.

Anzeige der Logikspannung von 5 V.

Eine Spannung fiir Bauteile, die nichtfir die Kernfunktionen des Werkzeugs benétigt
werden. Die Toleranzgrenzen liegen bei + 5 %.

3.8.6 Verschraubungszihler

o2

076l

1 23]

123 1923

521

Abb. 3-30: Untermenii — Anzahl der Verschraubungen
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Anzeige der Anzahl aller bisher durchgefiihrten Verschraubungen.

Schaltflache Beschreibung

12354

Anzeige der Anzahl der Verschraubungen seitdem letzten Service.

Drehmoment-Kalibrierwert

In MD-Kalibrierwertkann der Drehmoment-Kalibrierwert des Werkzeugs angepasstwerden. Dies kann n6-
tig werden, wenn sich das Drehmomentdes Werkzeugs durch Abnutzung andert.

Dieses Meni istnur im FastApps-Modus verflgbar. ImmPro-Modus istdas Meni ausgeblendet.
AR T
@=67Y

Abb. 3-31: Untermenii — Drehmoment-Kalibrierwert

Schaltflache Beschreibung

Anzeige des Drehmoment-Kalibrierwerts.

-l- Der Drehmoment-Kalibrierwertkann um £+ 20 % geandertwerden.

Um unbeabsichtigte Anderungen des Drehmoment-Kalibrierwerts zu verhindern, muss
V jede Anderung bestatigt werden.

» Driicken,um eine Anderung des Drehmoment-Kalibrierwerts zu bestéatigen.

Drehmoment-Kalibrierwert dndern
1.  Um das Eingabefeld zu aktivieren, ﬁ wahlen.

2. Den Drehmoment-Kalibrierwert mitden Tasten o und 0 oderc und ° erhohen/verringern.

3. Um dieAnderung zu bestétigen, aufa dricken.

» Der Haken wird grin hinterlegt.
» Die Werkzeugkonstante wird gespeichert.
» Das MenlU Drehmoment-Kalibrierwert wird verlassen.

Um eine Anderung des Drehmoment-Kalibrierwerts nicht zu speichern, das Menii mit der Taste ° verlas-
sen.
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3.9

40

WLAN-Kommunikation

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

Ist das Werkzeug so programmiert, dass die WLAN-Einstellungen uber DHCP zugewiesen werden, er-
scheintrechts neben dem Symbol , - “, solange noch keine Verbindung hergestelltwerden konnte.

—
=

06k

" mPro_a84484

192.168.245.1
.

5 E)

Abb. 3-32: Menii — WLAN-Kommunikation

Schaltflache Beschreibung

WLAN-Verbindung ist aktiviert.

WLAN-Verbindung istdeaktiviert.
» Alle WLAN-Einstellungen sind ausgeblendet.

Anzeige SSID.

Anzeige IP-Adresse.

Ist die IP-Adresse doppeltvergeben, erscheintin der Prozessanzeige erscheintdas
Symbol .

» Istdasder Fall, die IP-Adresse andern.

Anzeige Netzwerk-Maske.

Anzeige Gateway.

88 500
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Schaltflache Beschreibung
Anzeige MAC-Adresse.

MAC

Anzeige Signalstarkein [dBm].

Anzeige EAP-TLS-Zertifikat.

Das Symbol istnur eingeblendet, wenn die EAP-TLS-Verschllisselung aktiviertist.

Anzeige Region.

3.91 WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren

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

—>
>@

0= 6L
©

Abb. 3-33: Untermenii — WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren

Schaltflache Beschreibung

» Driicken,um den Vorgang abzubrechen.

» Die WLAN-Verbindung wird nicht aktiviert/deaktiviert.
» Das Menli WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren wird verlassen.

» Driicken,um die WLAN-Verbindung zu aktivieren/deaktivieren.

» Die WLAN-Verbindung wird aktiviert/deaktiviert.
» Das Menli WLAN-Verbindung aktivieren/deaktivieren wird verlassen.

Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindungistnicht méglich.
Sobald die WLAN-Verbindung aktiviertwird, trenntdas Werkzeug die Bluetooth -Ver-
bindung.
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EAP-TLS-Zertifikat installieren
Das EAP-TLS-Zertifikat wird zur WLAN-Verschllsselung verwendet.

S-8

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

- Installation tber 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 3.11.7 Software-Update durchfiihren,
Seite 56.
- Installation Uber externe Software:
Das EAP-TLS-Zertifikat Uber eine *. tma-Datei auf das Werkzeug installieren. Dazu die Software

LiveWire Certverwenden,siehe Dokument P2521JH.

2. EAP-TLS-Verschlisselung am Werkzeug parametrieren. Dazu die Software Cordless RF Confi-
gurationverwenden,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 her-
gestelltwerden soll.

Encryption Eine 802.1x EAP-TLS-Verschllisselung wahlen.

Username Benutzername und Passwort der WLAN-Infrastruktur eingeben. Wenn dies

P d nichterforderlichist, einen beliebigen Benutzernamen und ein beliebiges

asswor Passworteingeben. Die Eingabe hat keine Auswirkung auf die WLAN-
Confirmpassword Einstellungen. Die WLAN-Einstellungen kénnen nichtauf das Werkzeug

Ubertragen werden, wenn diese Eingabefelder leer sind.

Sobald die EAP-TLS-Verschliisselung parametriertist, wird das Symbol 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

Weil Datum Das Zertifikatist glltig. Eine WLAN-Verbindung zum Netzwerk
istmoglich.

Weil} o Das Zertifikat besitzt ein ungiltiges Datum, z. B. 31.02.2020.

Gelb Datum Das Ablaufdatum ist Giberschritten und das Zertifikatistnicht
mehr gultig. Eine WLAN-Verbindung zum Netzwerk istnicht
moglich.

Rot o Es wurde mit der Software Cordless RF Configuration

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

Eine EAP-TLS-Zertifikatsdatei kann nichtdeinstalliert oder auf ein anderes Werkzeug tbertragen werden.
Die EAP-TLS-Zertifikatsdatei kann nur geléschtwerden, wenn das Werkzeug auf die Werkseinstellungen
zuruckgesetzt wird.

Um eine neuere Zertifikatsdatei zu verwenden, diese auf dem Werkzeug installieren. Das Werkzeug ver-
wendetimmer die Zertifikatsd atei mit dem aktuellsten Datum.
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3.10 Bluetooth-Kommunikation

236 =
©

Abb. 3-34: Menli — Bluetooth-Kommunikation

Schaltflache Beschreibung

Bluetooth ist aktiviert.
» Alle Schaltflachen des Bluetooth-MenUs werden blau.

Bluetooth istdeaktiviert.
> Alle Bluetooth-Einstellungen sind grau ausgeblendet.
» Rechts neben den Symbolen wird ,, - “ angezeigt.

Bluetooth-Gerate scannen und Bluetooth-Verbindung aufbauen.

Aktive Bluetooth-Verbindung anzeigen und Bluetooth-Verbindungtrennen.
» Die MAC-Adresse oderder Name der Steuerung wird angezeigt, mit der das
Werkzeug Uber Bluetooth verbunden ist.

Knotennummer wahlen.

e Die IP-Adresse befindetsich in einem Bereich von 192.168.245.101 bis
192.168.245.107 und istabhangig 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 driicken, um das Eingabefeld zu aktivieren.
2. Die Knotennummer eingeben.
3. Mitder O-Taste bestatigen.
> Istdie Knotennummer doppeltvergeben, wird das Feld gelb hinterlegtund in
der Prozessanzeige erscheintdas Symbol . Istdas der Fall, die Knoten-
nummer andern.

Anzeige MAC-Adresse des Bluetooth-Moduls.
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3.10.1 Bluetooth aktivieren/deaktivieren

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

03-0

236 I
©

Abb. 3-35: Untermenii — Bluetooth aktivieren/deaktivieren

Schaltflache Beschreibung

» Drucken,um den Vorgang abzubrechen.

» Die Bluetooth-Verbindung wird nicht aktiviert/d eaktiviert.
» Das Men Bluetooth aktivieren/deaktivieren wird verlassen.

» Driicken, um Bluetooth zu aktivieren/deaktivieren.

» Die Bluetooth-Verbindung wird aktiviert/deaktiviert.
» Das Men Bluetooth aktivieren/deaktivieren wird verlassen.

Eine zeitgleiche WLAN- und Bluetooth-Verbindungistnicht méglich.

¢~ Sobald die WLAN-Verbindung aktiviertwird, trenntdas Werkzeug die Bluetooth -Ver-
A‘ bindung.

°
3.10.2 Bluetooth-Gerate scannen

Der Scanvorgang lauft, solange das Menu geoffnetist.

-8

0365
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2B-F5-BO-
00-CA-6A
*ﬂ} 76-B5-FO-
D9-28-24
55-C2-02-
44-91-FC
1 !

Abb. 3-36: Untermenli — Bluetooth-Geréte scannen
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.))) e Es werden alle Gerate angezeigt, mit denen eine Bluetooth -Verbindung méglich
ist. Das Werkzeug kann sich jedoch nur miteiner Steuerung der Serie
mPro200GC-AP verbinden.
e 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.

Schaltflache Beschreibung

Liste aller beim Scanvorganggefundenen Gerate.

Um eine Bluetooth-Verbindung aufzubauen, eine Steuerung auswahlen und mit der
O-Taste bestatigen, Details siehe Dokument P2402KA.

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

Wartezeit bis beim Scanvorgangein Geratgefunden wurde.

X

3.10.3 Bluetooth-Verbindung trennen

L B34
@360

Abb. 3-37: Untermenii — Bluetooth-Verbindung trennen

Schaltflache Beschreibung

» Drucken,um den Vorgang abzubrechen.

» Die Bluetooth-Verbindung zu dem Gerat wird nichtunterbrochen.
» Das Men Bluetooth-Verbindung trennen wird verlassen.

» Driicken,um die Bluetooth-Verbindungzutrennen.

» Die Bluetooth-Verbindung zu dem Gerat wird unterbrochen.
» Das Men Bluetooth-Verbindung trennen wird verlassen.
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Utility
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Abb. 3-38: Menii — Utility

Schaltflache

Beschreibung

Anzeige der Software-Versionen.

Anzeige der Werkzeug-Lizenzen.

Das Symbol istnur eingeblendet, wenn eine Lizenzinstalliertist.

Archiv speichern.

Schraubkurve speichern.

Parameter laden.

Parameter speichern.

Software-Update.

Archivléschen.
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Schaltflache Beschreibung

Auf Werkseinstellungen zurlicksetzen.

Werkzeug ausschalten.

3.1141 Software-Versionen anzeigen

a-0
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Abb. 3-39: Untermenii — Software-Version anzeigen

Symbol Beschreibung

Anzeige der Software-Version der Messkarte.

Anzeige der Software-Version des Betriebssystems.

Anzeige der Software-Version des Servos.
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LiveWire API-Lizenz

Mit der LiveWire API-Lizenz kann das Werkzeug Uber die Software S168684 (optional erwerbbar) pro-
grammiert und bedientwerden. Eine Steuerung wird dafir nicht benétigt.

a-8
0767

01.01.2025

[
i

L]
EY

Abb. 3-40: Untermenii — LiveWire API-Lizenz anzeigen

Symbol Beschreibung

Im LizenzmenU werden alle verfligbaren Lizenzen mit einem Ablaufdatum angezeigt.
Die Hintergrundfarbe des Datums zeigt dessen Status an:

Farbe Anzeige Beschreibung

Weil} Datum Die Lizenz istgliltig.

Weil Die Lizenz besitzt ein ungliltiges Datum, z. B.
31.02.2020.

Weil} 31.12.9999 Dieses Datum wird angezeigt, wenn kein Ablauf-

datum vorhanden ist.

Gelb Datum Das Ablaufdatum ist Gberschritten und die Lizenz
istnichtmehrgultig.

LiveWire API-Lizenz installieren

Die LiveWire API-Lizenz ist eine *. xm1-Datei, die wie ein Software-Update auf dem Werkzeug installiert

wird.

1. Die LiveWire API-Lizenz auf einen USB-Stick speichern und ein Software-Update durchflhren, siehe
Kapitel 3.11.7 Software-Update durchfiihren, Seite 56.

2. Nach der Installation Uber das Software-Update das Werkzeug neu starten.

LiveWire API-Lizenz deinstallieren

Eine LiveWire API-Lizenz kann nichtdeinstalliert oder auf ein anderes Werkzeug Ubertragen werden. Die
LiveWire API-Lizenz kann nur geldschtwerden, wenn das Werkzeug auf die Werkseinstellungen zurlick-
gesetzt wird.

Um eine neuere Lizenz zu verwenden, diese auf dem Werkzeug installieren. Das Werkzeug verwendet
immer die Lizenz mit dem aktuellsten Datum.
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Dieses Meni istnur im FastApps-Modus verfligbar. Im mPro-Modus werden auf dem Werkzeug keine Ar-
chivdaten aufgezeichnet.

a-2

3113 Archiv speichern
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o

Abb. 3-41: Untermenii — Archiv speichern

Schaltflache Beschreibung

Speichervorgangbeginnen.

Anzeige des Speicherfortschritts.
Der Statusbalken zeigt an, wie viel Prozent des Archivs bereits gespeichertsind.

Anzeige des Status des gespeicherten Archivs.

Nach dem Speichervorgang istdie Statusleiste rotoder griin:

e Grin:Der Speichervorgang wurde erfolgreich abgeschlossen. In der Statuszeile
steht ,OK".

¢ Rot: Beim Speichervorgang istein Fehler aufgetreten, siehe Kapitel Fehlermeldun-
gen zu Software-Update und Datensicherung, Seite 62.

Anzeige, wie die Nachkommastelle des Drehmoments angezeigtwird.

ORR0E

Archiv speichern
1. Den USB-Stick Uber das Micro-B USB-Kabel mit dem Werkzeug verbinden.

2. 3> FB wanlen.

3. @ driicken, um das den Speichervorgang zu beginnen.

» Der Fortschrittsbalken und die Statusleiste zeigen an, wann das Archiv gespeichertist.
» Es wirdeine *. csv-Datei generiert.

Die *. csv-Datei enthélteine Tabelle mit folgenden Spalten:

Spalte Beschreibung

Record No. Fortlaufende Nummer der Archiv-Eintrage/Ergebnisse
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Spalte Beschreibung

Date Datum

Time Uhrzeit

App Nummer des FastApps

Step Nummer der Linking-/Batch-Anzeige

Tq Drehmoment

TgMin Minimales Drehmoment

TgMax Maximales Drehmoment

PTq Spitzendrehmoment

Angle Winkel

AngleMin Minimaler Winkel

AngleMax Maximaler Winkel

Evaluation Bewertung des Ergebnisses. Es wird 10 oder NIO eingetragen.
Stage Schraubstufe

Reason Abschaltursache, siehe Kapitel 5.1 Fehlermeldungen, Seite 61
GraphiclD Nummer des Grafik-Eintrags.

Trennzeichen auswahlen

G-2-0

07267
B

Abb. 3-42: Untermenii — Trennzeichen auswéhlen

Schaltflache

Beschreibung

Beim Drehmomentwird die Nachkommastelle miteinem Punkt abgetrennt.

Beim Drehmomentwird die Nachkommastelle miteinem Komma abgetrennt.
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Dieses Meni istnur im FastApps-Modus verfligbar. Im mPro-Modus werden auf dem Werkzeug keine
Schraubkurve aufgezeichnet.
Die Schraubkurve visualisiert, wie das Drehmoment Gber den Verlauf einer Verschraubung ansteigt.

G-

3.114 Schraubkurve speichern

076r

0%
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Abb. 3-43: Untermenii — Schraubkurve speichern

Schaltflache Beschreibung

Speichervorgangbeginnen.

Anzeige des Speicherfortschritts.

Der Statusbalken zeigt an, wie viel Prozent der Schraubkurven bereits gespeichert
sind.

Anzeige des Status der gespeicherten Schraubkurven.

Nach dem Speichervorgang istdie Statusleiste rotoder griin:

e  Grin:Der Speichervorgang wurde erfolgreich abgeschlossen. In der Statuszeile
steht ,OK".

e Rot: Beim Speichervorgang istein Fehler aufgetreten, siehe Kapitel Fehlermeldun-
gen zu Software-Update und Datensicherung, Seite 62.

Anzeige, wie die Nachkommastelle des Drehmoments angezeigt wird.

Schraubkurve speichern
1. Den USB-Stick tUber das Micro-B USB-Kabel mit dem Werkzeug verbinden.

2. 3> B wsnien.
3. @ dricken,um das den Speichervorgang zu beginnen.

» Der Fortschrittsbalken und die Statusleiste zeigen an, wann das Archiv gespeichertist.

» Es wird ein Ordnererstellt,dereine *. csv-und eine *. svg-Dateien enthélt. Die Bezeichnung
des Ordners enthaltdas Datum und die Uhrzeit, wann der Exportdurchgefihrtwurde: gra-
phic Jahr Monat Tag Stunde Minute Sekunde
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In der *. csv-Datei werden fir jeden Datenpunkt Winkel, Zeit, Drehmomentund Drehzahl eingetragen.
Die Bezeichnung der *. csv-Datei enthaltdas Datum und die Uhrzeit, wann das Ergebnis aufgenommen
wurde. Die ID in der Dateibezeichnung entsprichtder Spalte GraphicID aus der Tabelle des Archivs, siehe
Kapitel 3.11.3 Archiv speichern, Seite 49. Auf diese Weise kann jede Grafik einem Messergebnis aus dem
Archiv zugeordnetwerden:

graphic ID Jahr Monat Tag Stunde Minute Sekunde.csv

Die *. csv-Datei enthélteine Tabelle mit folgenden Spalten:

Spalte
Type
Serial

Date

Time
Application
GraphiclD

Size

Torquelow [Nm]
Torque high [Nm]
Torque [Nm]
Anglelow[deg]
Anglehigh [deg]
Angle[deg]
Target

Shutoff reason

Angle[deg]
Time [ms]
Torque 1 [Nm]
Torque 2 [Nm]
Current [A]
Speed [RPM]

svg-Datei

Beschreibung

Werkzeugtyp mit dem die Verschraubung durchgefiihrtwurde
Seriennummer des Werkzeugs

Tag des Exports: Tag.Monat.Jahr

Uhrzeit des Exports: Stunden:Minuten:Sekunden

Nummer des FastApps

Nummer des Grafik-Eintrags. Die Nummer istidentisch mitder GraphicID des Ar-
chivs.

Anzahl der Grafikpunkte
Minimales Drehnmoment
Maximales Drehmoment
Abschaltmoment
Minimaler Winkel
Maximaler Winkel
Abschaltwinkel

Abschaltwert, abhangig von der gewahlten Schraubstrategieistdie Einheit[Nm]
oder[deg]

Abschaltursache

Winkel

Zeitpunkt

Drehmoment
Drehmoment (Redundanz)
Strom

Drehzahl

In der *. svg-Datei werden die Datenpunktder *. csv-Datei grafisch dargestellt. Die Bezeichnung der

* . svg-Datei enthaltdas Datum und die Uhrzeit, wann das Ergebnis aufgenommen wurde. Die ID in der
Dateibezeichnung entsprichtder Spalte GraphiclD aus der Tabelle des Archivs, siehe Kapitel 3.11.3 Archiv
speichern, Seite 49. Auf diese Weise kann jede Grafik einem Messergebnis aus dem Archiv zugeordnet

werden:

graphic ID Jahr Monat Tag Stunde Minute Sekunde.svg

Die Skalierung der Achsen istabhangig von den Messwerten. Die Aufzeichnung der Grafik endet, wenn
die Abschaltwerte erreichtsind.
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4.03 [Date: 2019-07-30

Nm Time: 16:31:42

Tool Type: CCBPW12Q
Tool Serial: CCP-12
App: 9

D: 90

Tq low: 3.40 N

Tq high: 4,60 Nm

Tq: 4.03 Nm
Ang low: 0 deg
Ang high: 1120 deg
Ang: 98 deg
Target: 4.00 Nm
Shutoff reason: OK

1658 - >
deg 98 deg

Abb. 3-44: Grafikexport — Schraubkurve

Die *. svg-Datei enthaltfolgende Werte:

Spalte Beschreibung

Tool Type Werkzeugtyp mit dem die Verschraubung durchgefiihrtwurde

Tool Serial Seriennummer des Werkzeugs

Date Tag des Exports: Tag.Monat.Jahr

Time Uhrzeit des Exports: Stunden:Minuten:Sekunden

App Nummer des FastApps.

ID Nummer des Grafik-Eintrags. Die Nummer istidentisch mitder GraphiclD des Ar-
chivs.

Tqlow[Nm] Minimales Drehnmoment

Tqg high [Nm] Maximales Drehmoment

Tq [Nm] Abschaltmoment

Ang low [deg] Minimaler Winkel

Ang high [deg] Maximaler Winkel

Ang [deg] Abschaltwinkel

Target Abschaltwert, abhangig von der gewahlten Schraubstrategieistdie Einheit Nmoder
deg.

Shutoff reason Abschaltursache
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Trennzeichen auswahlen

0-5-0
0=67Y

)

Abb. 3-45: Untermenii — Trennzeichen auswé&hlen

Schaltflache Beschreibung

Beim Drehmomentwird die Nachkommastelle miteinem Punkt abgetrennt.

Beim Drehmomentwird die Nachkommastelle miteinem Komma abgetrennt.

3.11.5 Parameter laden

Es werden alle Daten auRer den Archivdaten aufdas Werkzeug geladen.

a-a

20767

0%
0

Abb. 3-46: Untermenii — Parameter laden

Schaltflache Beschreibung

Ladevorgang beginnen.
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Schaltflache Beschreibung

Meniis und Funktionen m
Anzeige des Ladefortschritts.

ﬁ Der Statusbalken zeigt an, wie viel Prozent der Parameter bereits geladen sind.

Anzeige des Status der geladenen Parameter.

Nach dem Ladevorgang istdie Statusleisterotoder griin:

e Grin:Der Ladevorgangwurde erfolgreich abgeschlossen. In der Statuszeile steht
,OK".

e Rot: Beim Ladevorgangistein Fehler aufgetreten, siehe Kapitel Fehlermeldungen
zu Software-Update und Datensicherung, Seite 62.

Parameter laden
1. Eine parameters (DatumUhrzeit).zip-Dateiaufeinen USB-Stick speichern. Aufdem USB-
Stick darfsich nur eine Datei mit der Endung *. zip-Datei befinden.

2. Den USB-Stick Uber das Micro-BUSB-Kabel mit dem Werkzeug verbinden.

3. > FBwanlen.
4. @ driucken,um das den Ladevorgang zubeginnen.
» Der Fortschrittsbalken und die Statusleiste zeigen an, wann die Daten geladen sind.
3.11.6 Parameter speichern

Es werden Daten zu Parametern, Meldungen, Informationen und Einstellungen gespeichert. Archivdaten
werden nichtgespeichert.

a-2

B -

Abb. 3-47: Untermenii — Parameter speichern
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m Meniis und Funktionen

Schaltflache Beschreibung

Speichervorgangbeginnen.

Anzeige des Speicherfortschritts.
ﬁ Der Statusbalken zeigt an, wie viel Prozent des Archivs bereits gespeichertsind.

Anzeige des Status der gespeicherten Parameter.

Nach dem Speichervorgang istdie Statusleiste rotoder griin:

e  Grin:Der Speichervorgang wurde erfolgreich abgeschlossen. In der Statuszeile
steht ,OK".

¢ Rot: Beim Speichervorgang istein Fehleraufgetreten, siehe Kapitel Fehlermeldun-
gen zu Software-Update und Datensicherung, Seite 62.

Parameter speichern
1. Den USB-Stick Gber das Micro-B USB-Kabel mitdem Werkzeug verbinden.

2. 3> A wanien.

3. @ driicken, um das den Speichervorgang zu beginnen.

» Der Fortschrittsbalken und die Statusleiste zeigen an, wann die Daten gespeichertsind.
» Es wird eine passwortgeschiitzte Datei erstellt: parameters (DatumUhrzeit) .zip

3117 Software-Update durchfiihren
a-03

0767

0 -

Abb. 3-48: Untermenii — Software-Update

Schaltflache Beschreibung

Software-Update beginnen.

Anzeige des Fortschritts des Software-Updates.

Der Fortschrittsbalken zeigt an, wie viel Prozent des Software-Updates bereits erreicht
sind.
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3.11.8

Menus und Funktionen

Schaltflache Beschreibung

Anzeige des Status des Software-Updates.
Nach dem Software-Update istdie Statusleiste rotodergrin:

e Grin:Das Software-Update wurde erfolgreich abgeschlossen. In der Statuszeile
steht ,OK".

e Rot: Beim Software-Updateistein Fehler aufgetreten, siehe Kapitel 5 Fehlersu-
che, Seite 61.

Es gibt zwei Moglichkeiten ein Software-Update durchzufihren.

Moglichkeit 1:

1. Das Software-Update von der Internetseite http:/software.apextoolgroup.com/ herunterladen.

2. Die *. tma-Datei auf einen USB-Stick speichern. Auf dem USB-Stick darf sich nur eine Datei mit der
Endung *. tma befinden.

3. Den USB-Stick Uber das Micro-BUSB-Kabel mit dem Werkzeug verbinden.

n > gwéhlen.

@ driicken, um das Software-Update zu beginnen.

» Der Fortschrittsbalken und die Statusleiste zeigen an, wann das Software-Update beendet ist.
» Nachdemdas Software-Update beendet ist, startet das Werkzeug neu.

Moglichkeit 2:
Das Software-Update mit der Software Cordless RF Configurationdurchfiihren.Siehe Dokument
P2372JH.

Archiv ldschen

Dieses Men istnur im FastApps-Modus verfiigbar. Im mPro-Modus werden auf dem Werkzeug keine Ar-
chivdaten aufgezeichnet.

a-a
276l

Abb. 3-49: Untermenii — Archiv speichern

Schaltflache Beschreibung
» Driicken,um den Vorgang abzubrechen.

» Die Schraubergebnisse und Schraubkurven werden nichtgeldscht.
> Das Menu Archiv zurlicksetzen wird verlassen.

» Dricken,um das Archiv zu |6schen.

» Alle Schraubergebnisse und Schraubkurven werden geldscht.
»> Das Menu Archiv zurlicksetzen wird verlassen.
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Production Tools

Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen

a-o

0767
O

Abb. 3-50: Untermenti — Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen

Schaltflache Beschreibung
» Drucken,um den Vorgang abzubrechen.
» Die Schraubergebnisse und Schraubkurven werden nichtgeldscht.
> Das Menu Archiv zurlicksetzen wird verlassen.
» Drucken,um das Archiv zu Iéschen.
» Alle Schraubergebnisse und Schraubkurven werden geldscht.
> Das Menu Archiv zurlicksetzen wird verlassen.
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Schraubverfahren _

4 Schraubverfahren

Im FastApps-Modus kann zwischen zwei Schraubverfahren gewahltwerden:

¢ Drehmoment-Abschaltung: Diagramm 31 drehmomentgesteuert, erweiterte Uberwachung

Abschaltmomentgesteuertes Schraubverfahren mit Drehmoment- und Drehwinkelkontrolle.

Drehmoment
A

Maximales Drehmoment

Abschaltmoment /

Minimales Drehmoment /
Schwellenmoment /

__/

Minimaler Winkel

Winkel

e
o

Maximaler Winkel

Abb. 4-1: Darstellung Drehmoment-Abschaltung

e  Winkel-Abschaltung: Diagramm 51 winkelgesteuert, erweiterte Uberwachung

Abschaltwinkelgesteuertes Schraubverfahren mit Drehwinkel - und Drehmomentkontrolle.

Drehmoment

A

Maximales Drehmoment

Minimales Drehmoment ///
Schwellenmoment /

/ Winkel

Minimaler Winkel
Abschaltwinkel

Maximaler Winkel

Abb. 4-2: Darstellung Winkel-Abschaltung

Die nachfolgende Beschreibung gilt fiir beide Schraubverfahren.

Fur die Drehzahl einen zweiten Drehzahlparameter Enddrehzahl wahlen.Das Verhalten bei der Enddreh-

zahl unterscheidetsich im FastApps- und mPro-Modus:

e FastApps-Modus:Istdie Enddrehzahl parametriert, wechseltdie 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.
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Die Winkelzahlung startet mit Erreichen des Schwellenmoment.

Nach dem Abschalten iber das Abschaltmoment/den Abschaltwinkel wird das aufgetretene Moment bzw.
der zugehorige Winkel mit dem Minimalen/Maximalen Moment und dem Minimalen/Maximalen Winkel ver-
glichen und entsprechend IO/NIO bewertet.

Die folgenden Parameter kdnnen in der jeweiligen FastApp -Konfiguration programmiert werden, siehe Ka-
pitel 3.6 FastApps-Menli, Seite 19.

Parameter

Drehzahl

Drehzahl-Schwellenmo-
ment (1/min)’

Maximaler Winkel
Maximales Moment
Minimaler Winkel
Minimales Moment

Schwellenmoment
Abschaltmoment

Abschaltwinkel

Beschreibung Wertebereich

Drehzahlvorwahl;im Bereich derin + Maximaldrehzahl
den Werkzeugkonstanten vorgegebe-

nen Maximaldrehzahl, mit Giltigkeit

zu Beginn des Diagramms bis zum

Schwellenmoment (mPro-Mo-
dus)/Drehzahl-Schwellenmoment

(FastApps-Modus).

Beginn:mit Werkzeugstart
Ende:

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

Drehzahl bei Erreichen des maxima- |+ Maximaldrehzahl
len Moments. Muss kleiner als die An-
fangsdrehzahl Drehzahl sein.

FastApps-Modus

Sobald das Drehzahl-Schwellenmo-
ment erreichtwird, wechseltdie Dreh-
zahl von der Startdrehzahl sofort auf
die Enddrehzahl.

Beginn:ab Drehzahl-Schwellenmo-
ment
Ende: Abschaltmoment

Pro-Modus
Im mPro-Modus giltdie Parametrie-
rung der Steuerung.

Oberer Grenzwert des erreichten Win-| 0 ... 9 999
kels.

Oberer Grenzwert des erreichten 0 ... 1,2 x MD-Kapazitat
Drehmoments.

Unterer Grenzwert des erreichten 0..999

Winkels.

Unterer Grenzwert des erreichten 0 ... MD-Abschaltmoment
Drehmoments.

Beginn der Winkelzahlung. 0 ... MD-Kapazitat

Giiltiges Uberwachungsmomentwah- | 0 ... MD-Kapazitat
rend des Schraubvorgangs. Wird das 0. 9999
Uberwachungsmoment uberschritten, ”
stopptder Antrieb sofort.

Abkir-
zung

n (1/min)

n2

WiMax
(grd)
MdMax

WiMin
(grd)
MdMin

MS
MP
WP (grd)

" Das maximale Momentwird normalerweise nichterreicht. Der Drehmomentabschaltwertistkleiner als
das maximale Moment. Daher wird nichtvollstandig auf die Enddrehzahl abgeregelt.
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5 Fehlersuche
51 Fehlermeldungen
Fehlermeldungen zur Abschaltursache
Fehlermeldung Beschreibung
?S? Abbruch durch sonstige Fehler
Ang< Winkel zu klein
Ang> Winkel zu grof
Abbr Abbruch durch die Steuerung
ANF1 Aufnehmer 1 nichtvorhanden
AW< Nichtgenigend gemessene Werte fur Bewertung
BLOC Verschraubt auf Block
Erg? Messkarte liefert kein Ergebnis
FK< Klemmkraft zu niedrig
FK> Klemmkraft zu hoch
FLT Servofehler
FMK Fehler Messplatine
FPEF Fehler Figepunkterkennung
FRK< Restklemmkraft zu niedrig
FRK> Restklemmkraft zu hoch
FSMW Nichtgenigend Messwerte
GD< Gradientzu niedrig
GD> Gradientzu hoch
GEB? Geberfehler Drehnmoment/Winkel
IP Fehler Ausgangsabschnitt, iberhdhter Strom
IRED Strom/MD redundant
JUM Fehler durch Abrutschen der Stecknuss
KAL1 Kalibrierungsfehler Aufnehmer 1
KOMM Kommunikationsfehler Host <-->TM
LEF Lagerfehler
M1< DrehmomentM1 Schwellwertnichterreicht
M1> Drehmoment M1 Uberschritten
M2< Drehmoment M2 Schwellwertnichterreicht
M2> Drehmoment M2 Uberschritten
MBO> Hohes Bewertemoment uberschritten
MBU< Schwellwert fur niedriges Bewertemomentnichterreicht
MDSI Sicherheitsmoment Giberschritten
MDUE Drehmomentzu hoch
MDUN Drehmomentzu niedrig
ME> Einpressmomentzu grof3
MST> Maximales Verteilungsmoment tiberschritten
NECK Stecknuss-oder Schrauberbruch
NOT Ende wegen Notaus

Apex Tool Group
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Production Tools

Fehlermeldung

Beschreibung

OFF1

Offset-Fehler Aufnehmer 1

P1M> Drehmomentin Phase 1 zu hoch

P2M< Drehmomentin Phase 2 zu niedrig

P2M> Drehmomentin Phase 2 zu hoch

P2UU Zu viele Unter-und Uberschreitungen in Phase 2
P3M< Drehmomentin Phase 3 zu niedrig

P3M> Drehmomentin Phase 3 zu hoch

P4M< Drehmomentin Phase 4 zu niedrig

P4M> Drehmomentin Phase 4 zu hoch

PAR Falscher Parameter

PS? Falscher Parametersatz

RAM Speicherfehler Messplatine

SA Abgebrochen durch Wegnahme des Startsignals
SeBB Kein Bereitschaftssignal fir Servo

SS> Max. Zyklenzahl fir Stick-Slip Uberschritten
SST> Max. Zeit fur Stick-Slip Uberschritten

TDS Abschaltung durch Tiefensensor

TMAX Abgebrochen durch Uberschreitung der Maximal -Zeit
TMS< Winkelredundanznach Zeitunter Minimalwert
TMS> Winkelredundanznach Zeit tberschritten

TQ< Drehmomentzu niedrig

TQ> Drehmomentzu hoch

WG1D Fehlerin Winkelgeber 1

WIG< Gesamtwinkel zu klein

WIG> Gesamtwinkel zu grofR

ZRF Zahnrad defekt

Fehlermeldungen zu Software-Update und Datensicherung

Fehlermeldung Beschreibung MaBnahme
E1 Export-Scriptnichtvorhan- | » Zwei- bis dreimal versuchen das Scriptzu expor-
den. tieren.
» Trittdie Fehlermeldung weiterhin auf, ein Soft-
ware-Update durchfiihren.
E2 Fehler beim Export. » USB-Stick anschlielen.
» USB-Stick auf Fehler prifen.
E3 Fehler beim Schreiben des | » USB-Stick auf Fehler prifen.
Archivs.
E10 Software-Update-Script » Zwei- bis dreimal versuchen das Software-Update
nichtvorhanden. durchzufihren.
. » Trittdie Fehlermeldung weiterhin auf, ein Sales &
E50 (?;?esh beim Software-Up- Service Center kontaktieren, siehe Riickseite.
E99 Timeout beim Starten ab- | » USB-Stick anschlieRen.
gelaufen.
E110 Keine kompatiblen Update-| » Sicherstellen, dass dierichtige *. tma-Datei aus-

Pakete gefunden.

gewahltwurde.
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Fehlermeldung Beschreibung MaBnahme

E121 Lizenz istungdltig. » Lizenz neu herunterladen und auf das Werkzeug
installieren.Die *. xm1-Datei darfnichtverandert
werden.

E123 Lizenz stimmt nichtmitder | » Die fir das Werkzeug gliltige Lizenz verwenden.

Seriennummer des Werk-
zeugs Uberein. Jede Lizenz
ist nur flr eine Seriennum-
mer gultig.

E200 Mehrere *. tma-Dateien » Sicherstellen, dass sich nureine *. tma-Datei auf

vorhanden. dem USB-Stick befindet.

E210 Keine kompatiblen Update-| » Sicherstellen, dass sich eine *. tma-Datei aufdem

Pakete gefunden. USB-Stick befindet.

E230 Zertifikatsdatei istungdiltig | » Zertifikatsdatei neu herunterladen und aufdas

oder defekt. Werkzeug installieren.

E240 Passwort fiir Zertifikatist » Richtiges Passworteingeben.

ungultig.

5.2

Problem

Werkzeug startet nicht.

Werkzeug wird nichter-
kannt.

Werkzeug startet nichtbei
aktiviertem Linkslauf.

Arbeitslichtistnichtaktiv.

Werkzeug schaltet vorzei-
tig ab.

Apex Tool Group

Probleme am Werkzeug

Mogliche Ursache

Drehzahlist nicht parame-
triert.

Steuerung wartet auf
Werkzeugfreigabe.

Fast-Apps-Modus istdeak-
tiviert.

Daten fiir automatische Er-

kennung nach Werkzeug-
wechsel sind nicht tiber-
nommen.

Software istnichtkorrekt.

FastApps-Modus ist akti-
viert.

Werkzeug ist defekt.

Parameter fir Drehzahlim
Linkslaufistauf 0 Y/min
eingestellt.

Deaktiviertdurch Parame-
tereinstellung.

Bediener lasst Startschal-
ter los, bevor die Steue-
rung das Werkzeug ab-
schaltet.

Die Uberwachungszeit
Uberschreitet die Standard-
zeit von 10 Sekunden.
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MaRnahme

» Ablaufprogrammpriifen. Im mPro-Modus
Navigator> Standard oder Navigator> Ba-
sic wahlen.

» FastApps prifen. Im FastApps-Modus
> éwé’)hlen.

» Eingang Freigabe aktivieren oder, falls
nichtbendtigt, Freigabe deaktivieren.

» FastApps-Modus aktivieren: >§ >
wahlen.
Werkzeugeinstellungen erneut Gbernehmen:

1. Navigator > Werkzeug-Setup wahlen.

2. Die Zeile mit dem Werkzeug auswahlen.
3.  Wkz Einstell.> Ubernehmen wéhlen.
»

Software der Steuerung und der Messkarte
Uberprifen.

» Fast-Apps-Modus deaktivieren und mitder
Steuerung verbinden.

» Werkzeug tauschen.
Drehzahl Linkslauf parametrieren.

» An der Steuerung Navigator > Standard >
Werkzeuggruppen > Einstellungen Dreh-
zahl Linkslauf wahlen.

» An der Steuerung unter Navigator> Erwei-
tert > Werkzeuggruppe > Erweiterte Werk-
zeugeinstellungen das Arbeitslicht para-
metrieren.

> Arbeitslichtaktivieren:@ > Ud

Sicherstellen, dass der Bediener den Start-
schalter die gesamte Sequenz Uber ge-
drickthalt.

» Uberwachungszeitverlangern.
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5.3
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Problem Mogliche Ursache

Werkzeug Uberschreitet
den maximalen Winkel.

Bedienmeniam Werkzeug | Deaktiviert durch Parame-
istnichtodernurteilweise |tereinstellung.
freigeschaltet.

Leerlaufdrehzahl wird nicht | Akkuspannung istzunied-
erreicht. rig.

Erwartete Anzahl Ver- Akku ist nichtvollstandig
schraubungen einer Akku- |geladen.

ladung wird nichterreicht. Die Warnschwelle fiir Un-

terspannung istnichtauf
minimalen Werteingestellt.

Wahrend des Schraubab-
laufs wird ein hohes Dreh-
moment benotigt, z. B. fir
beschichtete Schrauben.

Akku hatte zu viele La-
dezyklen.

Software bootetnicht.

Barcode wird nichtgele- Barcodeistbeschadigt.

sen. Falscher Barcode-Typ wird

verwendet.

Falscher Barcode-Typ ist
parametriert.

Cleco

MaBnahme

» Anzugssequenzprifen und sicherstellen,
dass der Drehmoment-Abschaltwert
und/oder der Winkelsollwertkorrektsind.
Nach Bedarf anpassen.

» Priifen, ob sich die festzuziehende Verbin-
dung maRgeblich verandert hat.

» Die Warnschwelleeinstellen:@ >

» Vollstédndig geladenen Akku verwenden.
» Vollstandig geladenen Akku verwenden.

» An der Steuerung im Bildschirm Naviga-
tor> Werkzeug-Setup > Wkz Einstell. >
Verschiedenes die Unterspannung [V]her-
absetzen.

» Die Warnschwelleeinstellen:@ >

Wird ein hohes Drehmoment fiir eine langere
Zeit bendtigt, z. B. fur mehrere Umdrehungen,
dann wird die Anzahl der Verschraubungen mit
einer Akkuladung signifikantreduziert.

Nach 800 Ladezyklen ist die Kapazitat auf un-
gefahr 60 % reduziert.

» Recovery-Stick verwenden. Dazu ein Sa-
les & Service Center kontaktieren, siehe
Rickseite.

» Anderen Barcode verwenden.

» Anderen Barcode-Typ verwenden.

» Verwendeten Barcode-Typ freischalten.

Probleme der WLAN-Datenkommunikation

Probleme der WLAN-Datenkommunikation zwischen Steuerung und Access Point

Problem Mogliche Ursache

Keine Kommunikation zwi- | IP-Adresse und Subnetz-
schen Steuerung/Service- |maske sind nichtimglei-
PC und Access Point. Gilt |chen Bereich.

nur fir Kunden WLAN-

Infrastruktur.

MaBRnahme

Ohne Netzwerkverwaltung istes erforderlich,
dass die IP-Adresse und Subnetzmaske von
mPro200GC und Basis-Station im gleichen Be-
reich sind.

1. Fir beide die gleiche Subnetzmaske ver-
wenden.

2. FurdielP-Adresse, dieersten drei glei-
chen 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 Mogliche Ursache

Das Werkzeug kann keine |Werkzeug wurde noch
Verbindung zum Access nichtmitden korrekten
Pointaufbauen. WLAN-Einstellungen para-
Kennzeichen: metriert.

P2398PM | 2022-07

MaBnahme

» WLAN-Einstellungen in der Steuerung und
mit der PC-Software Cordless RF Con-
figurationparametrieren. Siehe Doku-
ment P24 02KA.
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Problem

Signalstarke am Werkzeug
istimmer ,-“.

Das Werkzeug taucht nicht
in der Liste verbundener
Clients auf.

Mogliche Ursache

WLAN-Einstellungen von
Werkzeug und Access
Pointsind unterschiedlich.

Verschlisselungseinstel-
lungen sind nichtkorrekt

ausgewahlt.

Passwortist falsch einge-
geben.

Falscher WLAN-Kanal

Fehlersuche

MaBnahme

» Mitder PC-Software Cordless RF Con-
figurationprifen,obdie WLAN-
Einstellungen des Werkzeugs mit Einstel-
lungen des Access Points Ubereinstimmen
(SSID, Verschlusselung, Netzwerkschlis-
sel).

Anderen Kanal wahlen.

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

2. Kanal mitder PC-Software Cordless RF
Configurationwahlen.Es mussder-
selbe Kanal wie auf der Steuerung einge-
stelltwerden.

Probleme der WLAN-Datenkommunikation zwischen Steuerung und Werkzeug

Problem

Keine WLAN-
Datenkommunikation zwi-
schen Steuerung und
Werkzeug.

IP-Adresse kann nichtan-
gepingtwerden.

WLAN Datenkommunika-
tion teilweise unterbrochen.

Apex Tool Group

Mogliche Ursache

Die IP-Adresse vom Werk-
zeug istnichtkorrektan
der Steuerung eingegeben.

Werkzeug istschon einer
anderen Steuerung zuge-
wiesen.

IP-Adresse ist bereits im
Netzwerk vorhanden. In
diesem Fall baut das Werk-
zeug keine Verbindung auf.

Entfernung zwischen Ac-
cess Pointund Werkzeug
istzu grof3.

Zu viel Datenverkehr auf
dem WLAN-Netzwerk.
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MaBnahme

1. An der Steuerung unter Navigator> Werk-
zeug-Setup prufen,obdie IP-Adressevom
Werkzeug im Feld Typ eingegeben ist.

2. SonstZeile markieren und <Editieren>.

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

» WLAN-Einstellungen prifen und sicherstel-
len, dass die WLAN-Einstellungen der
Steuerungen unterschiedlich sind.

Giltnur fir Kunden-WLAN-Infrastruktur:

» Prifen, ob eineandere Steuerung schon
eine Verbindung zu diesem Werkzeug auf-
gebaut hat.D. h.eine andere Steuerung
verwendetdie gleiche IP-Adresse.

Physikalische Verbindung (RSSI-Werte)
prifen: TE

>

Zugewiesene IP-Adresse uberprifen.

1. Signalstarke am Werkzeug im Untermen
Signalstérke prijfen: >

2. Eventuell den Abstand zwischen Access
Pointund Werkzeug verringern.

Datenverkehrim WLAN-Netzwerk reduzieren.

1. An der Steuerung unter Navigator > Basic-
Prozessprogrammierung das Triggermo-
ment erhdhen.

2. An der Steuerung unter Navigator > Erwei-
tert > Controller > Allgemeines > Grafikauf-
zeichnung die Schraubkurven-Dateniiber-
tragung deaktivieren. Dazu in der Spalte
Aufzeichnenden Eintrag Auswahlen.
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Probleme der Bluetooth-Datenkommunikation zwischen Werkzeug und Steuerung

Problem Mogliche Ursache MaBnahme

Das Werkzeug kann keine | Steuerung istnichtsicht- | »
Verbindung zur Steuerung | bar.

b .
aufoauen Im MenU Bluetooth-Geréte | »

scannen wird die Steue-
rung nichtangezeigt. »

Aufbau einer Bluetooth- >
Verbindung schlagtfehl.

Die Knotennummeristdop-| »
peltvergeben.

An der Steuerung wird fir | »
das Werkzeug die falschen
IP-Adresse verwendet.

P2398PM | 2022-07

Sicherstellen, dass die Bluetooth-Funktion
an der Steuerung aktiviertist.

Sicherstellen, dass die Bluetooth-Funktion
an der Steuerung aktiviertist.

Priifen, ob die Steuerung mit einem ande-
ren 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-Verbindungerneut versuchen.
Steuerung neu starten und Aufbau einer
Bluetooth-Verbindungerneut versuchen.

Sicherstellen, dass jede Knotennummer
nur einmal vergeben ist. Beachten, dass
nur sieben Knoten moglich sind.

Sicherstellen, dass das Werkzeug an der
Steuerung mit der richtigen IP-Adressein-
stalliertwurde.

Apex Tool Group
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