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Zu diesem Dokument
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Zu diesem Dokument

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

Es enthalt Informationen

e flr eine sichere, sachgerechte Verwendung.
e zu Funktionen.
e  zur Parametrierung der Software: CLPC100-1.3

Die Originalsprache dieses Dokuments ist Deutsch.

Weiterfiihrende Dokumente

Nummer Dokument

P2547BA Bedienungsanleitung — CLBA & CLBP Kabelloses EC-Werkzeug

Auszeichnung im Text

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

> Kennzeichnet die Auswahl einer Menloption aus einem Menu, z. B. Datei > Drucken.

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

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

. Kennzeichnet Listen, Ebene 1.

- Kennzeichnet Listen, Ebene 2.

a) Kennzeichnet Optionen

b)

> Kennzeichnet Resultate.

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

| Kennzeichnet einen einzelnen Handlungsschritt.

P2570PM | REV J | 2023-05 Apex Tool Group
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2 Inbetriebnahme E

21 Voraussetzungen

e Laptop/PC mit:

- Betriebssystem: Windows 10, 64 Bit

- Bildschirmauflésung: 1 280 x 768 oder hoher
e Software CLPC100
e  Micro-B USB-Kabel

2.2 Installation

Software installieren

1. Das Installationspaket Tnstaller X.Y.Zvon der Webseite herunterladen:
https://software.apextoolgroup.com/current-software-packages/cellclutch/

2. Die Installationsdatei cel1Ciutch-X.Y. Z.exe starten und den Installationsanweisungen folgen.

Da Windows den Hersteller der Software nicht erkennt, erscheint eine Windows-Virusmeldung. Um die In-
stallation zu starten, auf Weitere Informationen und Trotzdem ausfiihren dricken.

2.3 Werkzeug verbinden

Werkzeug liber USB mit dem Laptop/PC verbinden
1. Werkzeug Uber ein Micro-B USB-Kabel an den Laptop/PC anschlieRen.

Abb. 2-1: Akku entfernen Abb. 2-2: Micro-B USB-Kabel anschlie3en

2. Serielle Schnittstelle (COM-Port) des Werkzeugs im Geratemanager des Laptops/PCs ermitteln.

% Gerdte-Manager
Datei  Aktion Ansicht 7

e @ E HmE B
v & WEST-5CG6103F2)

B Akkus

v i Anschliisse (COM & LPT)

Intel(R] Active Management Technelogy - SOL (COM3)
5 USE Serial Ports (COMT)

i Audie, Video und Gamecontroller

Abb. 2-3: Gerdtemanager

3. PC-Software cLPC100 starten.

Apex Tool Group P2570PM | REV J | 2023-05 5
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© coms- CellClutch -
Datei Bearbeiten Werkzeug Sprache _Hille
Produktinformation Vorw i Riickwa
cLeaos © >0 swiet VM sufer
GGC1503 >0 suie2 Orehung  Rechts [ERY  @0rehhi 189 2 min
CLSW101-1.1.1-487-f9c4783 Sep 15 2021 > [0 swhe3 Bedingung  Winkel [ 30000 3 ms
21309 0 B
mm—— ) e
semetns osEaur ‘ SO0 sues
18 3 vmin ||\[S swhes
Allgemeine Einstellungen 1000 3 ms S LT Amieronte

> [1_Stufe nach Ausosen der Kupplung

Erweiterte Einstellungen

st e s

- 20 im

ooppetveenchtz [ ki

M © tmm
Werkceugacionen

Verbindung % 2 X

(S T & =B

osen B0 X

Abb. 2-4: PC-Software
4. Unter Werkzeugaktionen =% wahlen und in dem Drop-down-Meni den COM-Port auswahlen. De-

tails siehe Kapitel 3.2.4 Werkzeugaktionen, Seite 11.
5. Eingabe mit <OK> bestatigen.
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3 Bedienung

Die PC-Software cr.pC100 dient dazu, Werkzeuge der Serie CellClutch zu parametrieren. Es kdnnen
Werkzeugeinstellungen vorgenommen, Schraubablaufe parametriert, Ergebnisse gespeichert und ein
Firmware-Update durchgefiihrt werden.

31 Allgemeine Funktionen

Werkzeug einschalten

» Um das Werkzeug einzuschalten, auf den Startschalter driicken.

Werkzeug ausschalten

Wird am Werkzeug drei Minuten keine Aktion ausgefiihrt, wechselt es in den Ruhezustand.

3.2 Meniis und Funktionen

Die Bedienoberflache der PC-Software ist drei Spalten unterteilt. Die linke Spalte dient fir allgemeine Ein-
stellungen und Aktionen. Die anderen beiden Spalten dienen zur Programmierung der Programmeinstel-

lungen.
I coMs - CellClutch - ®
Datei Besrbeiten Werkzeug Sprache Hilfe

Produktinformation Vorwirts-Programmeinstellungen Riickwirts-Programmeinstellungen

| |Modell CLBA403 [0 > [0 swhet v M St
Seriennummer GGC1503 >0 swie2 Drehung Rechts [ @orerzanl 10 2 t/min
Firmware-Version  CLSW101-1.1.1-487-73c4783 Sep 15 2021 (03 > [0 Sswie3 Bedi Winkel m (¥ Daver 30000 4 ms
Getriebeibersetzung 121309 [ > [0 Sswied SO swez
Werkzeugname > [0 swfes SO sukes
Bemerkung DEFAULT v Anziehstufe SO surea

Drehung ~ (DDrehzahl 189 % 1/min > O sufes
Allgemeine Einstellungen Begrenzung  Winkel () Daver 1000 % ms >0 Anzichstufe
Aktive Drehrichtung CEER) Vorwarts Riiclowarts > [ stufe nach Ausldsen der Kupplung > [0 stufe nach Auslésen der Kupplung
Rampe Rampe 1 Rampe 2
Arbeitslicht m Dunkel Aus
Statuslicht m Dunkel Aus
Summer m Aus
Bremse An m
Riickw. I0/NIO-Anzeige An m
Erweiterte Einstellungen
Batch-Verarbeitung 3 *+ Timeout 4 2
Neustartverzogerung 200 Gms
Doppeltrefferschute [ Aktiv
Leerlaufabschaltung 1 2 min
Werkzeugaktionen

Verbindung = g5 2 X
Programmicrung & L 0 = 3
Daten B 0 X =

Abb. 3-1: Bedienoberflache mit beispielhaften Einstellungen

Nachfolgend werden die einzelnen Bereiche der Bedienoberflache beschrieben.

Apex Tool Group P2570PM | REV J | 2023-05 7
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3.2.2

Produktinformation

Im Bereich Produktinformation werden Angaben zum Werkzeug angezeigt.

Produktinformation

Madell CLBA403
Seriennummer GGC1503 @

Getriebelbersetzung 121,300
Werkzeugname

DEFAULT
Bemerkung

Firmware-Version CLSW101-1.1.1-487-f9¢4783 Sep 15 2021 [

Abb. 3-2: Produktinformation

Cleco

Parameter Beschreibung
Modell Anzeige des Werkzeug-Typs.

Ist kein Werkzeug verbunden, wird Nicht verbunden angezeigt.
Seriennummer Anzeige der Seriennummer des Werkzeugs.

Firmware-Version

Getriebelibersetzung

Werkzeugname

Ist kein Werkzeug verbunden, wird Nicht verbunden angezeigt.

Anzeige der Software-Version des Werkzeugs.
Ist kein Werkzeug verbunden, wird Nicht verbunden angezeigt.

Anzeige der Getriebelibersetzung des Werkzeugs. Der Wert ist im Werk-
zeug konfiguriert und kann nicht gedndert werden.
Ist kein Werkzeug verbunden, wird Nicht verbunden angezeigt.

Eingabefeld fir einen benutzerdefinierten Namen, der dem Werkzeug zu-

geordnet wird.

Die Eingabe ist auf 32 Bytes begrenzt. Da Sonderzeichen bis zu vier
Bytes belegen, werden wahrend der Eingabe die verwendeten Bytes be-
rechnet. Aus diesem Grund kann sich die maximal Zeichenlange unter-
scheiden. Es sind maximal zwischen 8 und 32 Zeichen moglich.

Bemerkung

In dem Eingabefeld kdnnen zusatzliche Bemerkungen eingetragen wer-
den, die auf dem Werkzeug gespeichert werden.

Die Eingabe ist auf 212 Bytes begrenzt. Da Sonderzeichen bis zu vier
Bytes belegen, werden wahrend der Eingabe die verwendeten Bytes be-
rechnet. Aus diesem Grund kann sich die maximal Zeichenlange unter-
scheiden. Es sind maximal zwischen 53 und 212 Zeichen mdglich.

Allgemeine Einstellungen

Im Bereich Allgemeine Einstellungen kénnen Einstellungen zum Verhalten des Werkzeugs wahrend einer

Verschraubung gemacht werden.

Allgemeine Einstellungen

Aktive Drehrichtung EGEN Vorwarts Rickwarts

Rampe Rampe 1 Rampe 2

Arbeitslicht Dunkel Aus

Statuslicht Dunkel Aus

Summer An [
Bremse An [N
Rickw. 10/NIQ-Anzeige LU Aus

Abb. 3-3: Allgemeine Einstellungen — Ansicht der Standardeinstellungen

P2570PM | REV J | 2023-05
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Aktive Drehrichtung Einstellung, welches Programm verwendet wird.

e Beide: Vorwérts-Programmeinstellungen und Riickwérts-Pro-
grammeinstellungen sind aktiviert.

e Vorwarts: Vorwérts-Programmeinstellungen sind aktiviert. Der Dreh-
richtungsumschalter am Werkzeug hat keine Auswirkung.

o Ruckwarts: Riickwérts-Programmeinstellungen sind aktiviert. Der
Drehrichtungsumschalter am Werkzeug hat keine Auswirkung.

Rampe Einstellung, in welcher Zeit der Motor die parametrierte Drehzahl erreicht.

Zeit fir maximale Drehzahl:

e Normal: Die maximale Drehzahl ist nach ca. 200 ms erreicht.
e Rampe 1: Die maximale Drehzahl ist nach ca. 0,5 s erreicht.
¢ Rampe 2: Die maximale Drehzahl ist nach ca. 1 s erreicht.

Die parametrierte Drehzahl wird prozentual friiher erreicht.
Arbeitslicht Einstellung zur Helligkeit des Arbeitslichts.

e Hell: Das Arbeitslicht leuchtet hell.
e Dunkel: Das Arbeitslicht leuchtet schwach.
e Aus: Das Arbeitslicht ist ausgeschaltet.

Statuslicht Einstellung zur Helligkeit des Statuslichts.

e Hell: Das Statuslicht leuchtet hell.
e Dunkel: Das Statuslicht leuchtet schwach.
e Aus: Das Statuslicht ist ausgeschaltet.

Summer Der Summer gibt ein akustisches Signal zur Statusanzeige. Der Summer
kann an oder ausgeschaltet werden.

Bremse Einstellung des Motor-Verhaltens.

e An: Sobald der Startschalter losgelassen wird, bremst der Motor so-
fort.

e Aus: Sobald der Startschalter losgelassen wird, bremst der Motor
langsam bis er zum Stillstand kommt.

Rickw. IO/NIO-Anzeige Anzeige des Ergebnisses fir Rickwérts-Programmeinstellungen:

o Ist die Anziehstufe aktiv, wird das Ergebnis wie die Vorwérts-Pro-
grammeinstellungen Uberwacht.

o Ist die Anziehstufe deaktiviert, wird deren Ergebnis Uber diese Ein-
stellung festgelegt:
- An: Das Ergebnis wird Uber die Statusanzeige angezeigt. Es ist

immer NIO.

- Aus: Das Ergebnis wird nicht angezeigt. Es ist immer [O.

Statusanzeige

Die Farbe und Dauer der LED-Anzeige signalisieren den Status der Verschraubung und des Werkzeugs.

Statuslicht Arbeitslicht Ton Bedeutung
_— _— _— Drehrichtungsschalter: Vor-
warts

Drehrichtungsschalter: Zwi-

schen Vorwarts und Ruck-

warts

»  Startschalter ist gesperrt
und kann nicht gedrickt

werden.
@ —_ @ _— _— Drehrichtungsschalter: Rick-
warts
@ @ —_ Schraubergebnis 10

Apex Tool Group P2570PM | REV J | 2023-05 9
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3.2.3

10

Statuslicht

®

15s

®

1s

®

1s

©0-

15s

RIBES

15s

P-Q-

Bis Ende Ereignis

(RIBICES

Bis Ende Ereignis

R0 -

Bis Ende Ereignis

0-0-

Bis verbunden

(B)

3s

®

Bis Ende Ereignis

Legende
Symbol

1 QOO

Arbeitslicht

Ton

®

3s

®

1s

®
@33 —_

Nach Loslassen Start-
schalter

i

© SE

3s

? -2
P-Q- >-J

Bis Ende Ereignis

RIBES -

Bis Ende Ereignis

® >-J

Bis Ende Ereignis

Bedeutung
Griine LED leuchtet

Blaue LED leuchtet
Rote LED leuchtet
Summton ist zu horen

Pause

Erweiterte Einstellungen

Cleco

Bedeutung
Schraubergebnis NIO

Neustartverzégerung
Doppeltrefferschutz

Arbeitslicht ist durch Start-
schalter aktiviert

Takten IO (gesamtes Schrau-
bergebnis)

Takten NIO (gesamtes
Schraubergebnis)
Werkzeug ist Uberhitzt
Wartungssignal
Akkuspannung schwach
Suche WLAN/Bluetooth

Mit WLAN/Bluetooth verbun-

den

Genereller Fehler

Im Bereich Erweiterte Einstellungen kdnnen Einstellungen zum Verhalten der Kupplung gemacht werden.

P2570PM | REV J | 2023-05
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Erweiterte Einstellungen E

Batch-Verarbeitung 3 4 Timeout 4

Neustartverzdgerung 200
Doppeltrefferschutz D Aktiv

Leerlaufabschaltung 1 - min

Abb. 3-4: Erweiterte Einstellungen

Parameter Beschreibung Wertebereich

Batch-Verarbeitung Ist das Kontrollk&stchen aktiviert kbnnen mehrere Ver- 0-65535
schraubungen gemeinsam bewertet werden. Die Zahl
gibt an, wie viele Verschraubungen zu einem Batch ge-
héren.

Timeout Das Timeout gibt die Gesamtzeit der Batch-Verarbeitung 0s—32 000 s
an. Er startet mit der ersten Verschraubung. Werden
nicht alle Verschraubungen eines Batchs innerhalb des
Timeouts abgeschlossen, wird die Batch-Verarbeitung
abgebrochen und ein NIO-Ergebnis ausgegeben.
Sind 0 s parametriert, ist der Timeout deaktiviert.

Neustartverzégerung Die Neustartverzdgerung ist eine Zeit in Millisekunden, 0Oms —
die in folgenden Féllen aktiv ist: 32 000 ms
e Zwischen dem Auslésen der Kupplung und dem
Start einer neuen Verschraubung.
e Zwischen dem Abbruch einer Verschraubung durch
einen SA-Fehler und dem Start einer neuen Ver-
schraubung.

Auf diese Weise wird verhindert, dass durch ein verse-
hentliches Auslésen des Startschalters eine ungewollte
Verschraubung mit ungtiltigem Ergebnis ausgel6st wird.

Doppeltrefferschutz Ist Doppeltrefferschutz aktiviert, kann eine Zeit in Millise- 0 ms —
kunden definiert werden. Wird innerhalb dieser Zeit die 32 000 ms
Kupplung erneut ausgeldst, wird ein NIO-Fehler ausge-
geben. Auf diese Weise werden Schrauben erkannt, die
bereits angezogen sind.

Leerlaufabschaltung Zeit in Minuten, nach der das Werkzeug abschaltet, 1 min —
wenn keine Aktion durchgefihrt wird. 999 min

werden. In diesem Fall wird nach dem Verbinden eine Warnmeldung angezeigt und das Werkzeug muss

|1| Wenn keine Getriebeubersetzung parametriert ist, kdnnen keine Daten auf das Werkzeug gespeichert
an ein Sales & Service Center geschickt werden, siehe Rickseite.

3.24 Werkzeugaktionen

Im Bereich Werkzeugaktionen kann eine Verbindung aufgebaut und Daten zwischen der PC-Software und
dem Werkzeug ausgetauscht werden.

Werkzeugaktionen

Verbindung i E.EE c x
Programmierung * & = *
Daten = | 0 }& 2

Abb. 3-5: Werkzeugaktionen

Apex Tool Group P2570PM | REV J | 2023-05 11
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Schaltflache
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Beschreibung

Uber eine serielle Schnittstelle eine Verbindung zwischen der PC-Software und
dem Werkzeug herstellen.
c
Verbindung mit USB-Schnittstelle 3=

Anschluss | COMS (CellClutch) v a

[ einsteliungen tesen

Abbrechen
Abb. 3-6: Verbindung mit USB-Schnittstelle

e Anschluss: In dem Drop-down-Meni werden alle verbundenen Werkzeuge
der Serie CellClutch angezeigt. Den COM-Port wahlen, an dem das Werk-
zeug angeschlossen ist.

e Einstellungen lesen: Ist das Kontrollkastchen aktiviert werden die Einstellun-
gen auf dem Werkzeug automatisch in der Bedienoberflache angezeigt,
nachdem eine Verbindung hergestellt wurde. Ist das Kontrollkastchen deakti-
viert, bleiben die aktuellen Einstellungen in der Bedienoberflache erhalten.

Einstellungen fiir eine TCP-Netzwerkverbindung zu einem Werkzeug.

[ CeliClutch - Netzwerk-Verbindung X
Netzwerk-Verbindung EEIE
TCP-Adresse [ 192168 178434001 %]

Einstellungen lesen
-

Abb. 3-7: Verbindung mit Netzwerk-Schnittstelle

e TCP-Adresse: Die IP-Adresse und den Port eingeben. Wird kein Port einge-
geben, wird standardmafig der Port 4001 verwendet.

e Einstellungen lesen: Ist das Kontrollkastchen aktiviert werden die Einstellun-
gen auf dem Werkzeug automatisch in der Bedienoberflache angezeigt,
nachdem eine Verbindung hergestellt wurde. Ist das Kontrollkastchen deakti-
viert, bleiben die aktuellen Einstellungen in der Bedienoberflache erhalten.

Stellt die aktuelle Verbindung zum Werkzeug neu her. Besteht aktuell keine Ver-
bindung, wird die zuletzt bestandene Verbindung wieder aufgebaut. Dies wird
empfohlen, falls Probleme bei der Kommunikation mit dem Werkzeug aufgetreten
sind.

Verbindung zum Werkzeug wird unterbrochen.

Die Einstellungen werden aus dem verbundenen Werkzeug ausgelesen und in
der Bedienoberflache angezeigt.

Die in der Bedienoberflaiche angezeigten Einstellungen auf das verbundene
Werkzeug schreiben.

Um die Firmware auf dem Werkzeug zu aktualisieren, siehe Kapitel 3.6 Firm-
ware-Update durchfiihren, Seite 20.

Einstellungen fir die WLAN-Konfiguration des Werkzeugs, siehe Kapitel 3.3
WLAN-Einstellungen konfigurieren, Seite 17.

P2570PM | REV J | 2023-05 Apex Tool Group



® Bedienung
Cleco

Schaltflache Beschreibung m

Einstellungen fiir die Bluetooth-Konfiguration des Werkzeugs, siehe Kapitel 3.4
* Bluetooth-Einstellungen konfigurieren, Seite 19.

Schraubergebnisse vom Werkzeug herunterladen. Die Schraubergebnisse wer-
E den als *. tsv, *.csvoder *. x1sx-Datei gespeichert.

Ein Dateiformat wahlen, auf <OK> drlicken und einen Speicherort auswahlen.

Ist das Kontrollkastchen Von Werkzeug I6schen aktiviert, werden die Schrauber-
gebnisse von dem Werkzeug geldscht, sobald die Datei heruntergeladen wurde.
Nach dem Herunterladen der Datei wird ein Dialog zum Priifen der Datensatze
angezeigt.

e
| Schraubergebnisse herunterladen E

Dateiformat | Excel-Kalkulationstabelle (xisx) ~

[ von Werkzeug tsschen

Abbrechen
Abb. 3-8: Schraubergebnisse herunterladen

Die Datei enthalt eine Tabelle mit folgenden Spalten:

Spalte Bedeutung

Verschrau- Fortlaufende Nummer der Verschraubungen.
bungszéhler  Es wird keine Nummer angezeigt, wenn ein interner Fehler auf-
getreten ist, ohne dass eine Verschraubung ausgefihrt wurde.

Max. Drehzahl Maximale Drehzahl des Aufnehmers.

[1/min] Wenn das Werkzeug auf die parametrierte Drehzahl beschleu-
nigt, kann ein Uberschwingen auftreten. Aus diesem Grund
kann es vorkommen, dass die maximale Drehzahl die parame-
trierte Drehzahl Gberschreitet.

Wourde im Linkslauf verschraubt, ist die Drehzahl negativ.

IO/NIO Folgende Eintrage sind mdglich:
e |O: Schraubergebnis einer Einzelverschraubung ist in Ord-
nung.
e NIO: Schraubergebnis einer Einzelverschraubung ist nicht
in Ordnung.
e Batch I0: Gesamtergebnis der Batch-Verarbeitung ist in
Ordnung.

e Batch NIO: Gesamtergebnis der Batch-Verarbeitung ist
nicht in Ordnung.

e Batch Timeout: Batch-Verarbeitung wurde abgebrochen,
weil das Timeout abgelaufen ist.

e Es wird kein Eintrag angezeigt, wenn ein interner Fehler
aufgetreten ist, ohne dass eine Verschraubung ausgefiihrt
wurde.

Fehler-Code  Angabe des aufgetretenen Fehlers, siehe Kapitel 4.1 Fehler-
codes, Seite 21.

Fehlerbe- Fehlermeldung, siehe Kapitel 4.1 Fehlercodes, Seite 21.
schreibung

Apex Tool Group P2570PM | REV J | 2023-05 13
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Anzeige der technischen Daten des Werkzeugs.

© CeliClutch - Katalogdaten X
Katalogdaten o |
Modell CLBA403 [0 ‘
Konfiguration Winkel @ |
Werkzeugtyp Nicht-Wifi (§ |
Antrieb Vierkant 3/8° |
Minimale Drehzahl 195 1/min |
Maximale Drehzahl 190 min |
Minimales Drehmoment 151 Nm
Maximales Drehmoment 410 Nm
Gewicht 183 kg
Linge s0Q mm
Achsabstand 185 mm
Hehe 760 mm

Abb. 3-9: Katalogdaten

Anzeige der Wartungsinformationen des Werkzeugs.

R

Wartungsdatum: Datum der letzten Wartung.

Gesamtanzahl an Verschraubungen: Sobald der Startschalter gedriickt wird,
wird die Anzahl erhéht.

Gesamtzahl an Auslésungen der Kupplung: Sobald die Kupplung ausgeltst
wird, wird die Anzahl erhoht.

Anzahl an Verschraubungen bei letzter Wartung: Anzahl der Verschraubun-
gen, die das Werkzeug bei der letzten Wartung hatte.

Anzahl an Wartungen: Anzahl, wie haufig das Werkzeug bisher gewartet
wurde.

Wartungshinweis (Anzahl Verschraubungen): Anzahl der Verschraubungen
nach denen der Wartungshinweis fir die nachste Wartung angezeigt werden
soll. Wertebereich: 0 — 1,25 Mio.

Kalibrierungshinweis (Kupplungsauslésungen): Anzahl der Verschraubungen
nach denen der Warnhinweis fiir die nachste Kalibrierung der Kupplung an-
gezeigt werden soll. Wertebereich: 0 — 250 000.

Grafische Darstellung der in den Vorwarts- und Riickwarts-Programmeinstellun-
Iﬂ gen parametrierten Schraubstufen. Die Balken symbolisieren die Geschwindigkeit

pro Stufe. Unter den Balken werden die Stufe und die gewahlte Bedingung ange-

geben.

In der Tabelle neben der Grafik sind alle Parameter aufgelistet.

c R
Programmeinstellungsdiagramm I~

Vorwirtsprogramm swte Drehiahl WinkelDauer
S35/

0
500 Sfe 1 100/min 180
o0 Swfe2 250/min 75
Sfe3 525/min o
Swfes 200/min 1207

swes 280/min 1107

Anzichen 120/min
~280/min

Nach Kup. 450/min 50
Stfel(180)  Swfe2(57  Swfe3(@0)  Swled(120)  Stwfe5(1107) Anzihen Nach Kuppl
Stufen

Riickwértsprogramm Stufe Drehzahl Winkel/Daver

310/min swie A 70
Swie2 s 75
Swte3 Aemin 7
Swies somin 60"

Stfes 380/min 135

Abb. 3-10: Programmeinstellungsdiagramm

14
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3.2.5

i m

Programmeinstellungen

Bedienung

In den Bereichen Vorwérts-Programmeinstellungen und Riickwérts-Programmeinstellungen kdnnen Ein-
stellungen fiir bis zu sieben Stufen eines Schraubablaufs parametriert werden.

Die Stufen 1 bis 5 dienen zum Voranzug der Schraube. Sie kdnnen beliebig aktiviert werden. Die Anzieh-
stufe 10st die Kupplung aus und ist in den Vorwérts-Programmeinstellungen immer gesetzt. Fir den Fall,

dass sich das Werkzeug verkantet hat, kann mit der Option Stufe nach Auslésen der Kupplung das Werk-
zeug von der Schraube entfernt werden, ohne die Schraube zu l6sen.
In den Riickwérts-Programmeinstellungen ist die Stufe 1 ist standardmaRig aktiviert, kann jedoch deakti-

viert werden.

Eine Verringerung der Drehzahl kann zu einer Reduzierung des maximalen Drehmoments fiihren.

Abb. 3-11: Beispiel Stufe 1

v Stufe 1
Drehung Rechts q (D Drehzahl 189 : 1/min
Bedingung Winkel (") Dauer 30000 5 ms

Voranzugstufen 1 bis 5 und Stufe nach Auslésen der Kupplung

Parameter
Stufe

Drehung
Drehzanhl

Bedingung

Winkel/Dauer

Anziehstufe
Parameter

Anziehstufe

Drehung

Drehzahl

Begrenzung

Apex Tool Group

Beschreibung

Das Kontrollkastchen bietet die Méglichkeit die Stufen
einzeln zu aktivieren oder deaktivieren. Ist eine Stufe de-
aktiviert, werden die Einstellméglichkeiten ausgeblendet.

Werkzeug-Drehrichtung der Stufe einstellen.

Drehzahl der Stufe einstellen. Der einstellbare Bereich ist
abhangig von der Werkzeugkonfiguration.

Abhangig von der Einstellung wird der Winkel oder die
Zeitdauer Uberwacht.

Abhangig von der ausgewahlten Bedingung kann ein
Wert fiir den Winkel oder die Zeitdauer eingestellt wer-
den. Ist der eingestellte Wert erreicht, ist die Stufe been-
det und die nachste Stufe wird begonnen.

Beschreibung

In den Vorwérts-Programmeinstellungen ist die Anzieh-
stufe immer aktiviert.

Werkzeug-Drehrichtung der Stufe einstellen.

¢ Vorwarts-Programmeinstellungen: Anziehstufe wird
immer im Uhrzeigersinn (rechts) ausgefuhrt.

e Ruckwarts-Programmeinstellungen: Anziehstufe wird
immer gegen den Uhrzeigersinn (links) ausgefihrt.

Drehzahl der Stufe einstellen. Der einstellbare Bereich ist
abhangig von der Werkzeugkonfiguration.

Einstellmdglichkeit der Abschaltbedingung. Abhangig von
der Einstellung wird der Winkel oder die Zeitdauer tber-
wacht.

P2570PM | REV J | 2023-05

Wertebereich
Aktiv/Inaktiv

Rechts/Links

Siehe Kata-
logdaten.

Winkel/Dauer

Winkel:
30° - 65 535°

Dauer:
50 ms —
32 000 ms

Wertebereich
Aktiv

Vorwarts-Pro-
grammeinstel-
lungen: Rechts
Rickwarts-
Programmein-
stellungen:
Links

Siehe Kata-
logdaten.

Winkel/Dauer

15
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Parameter
Winkel/Dauer

Meniileiste

Cleco

Beschreibung Wertebereich

Abhangig von der ausgewahlten Begrenzung kann ein Winkel:

Wert fur den Winkel oder die Zeitdauer eingestellt werden.  30° — 65 535°
Wird die Kupplung nicht innerhalb dieses Wertes ausge-

I6st, wird die Verschraubung abgebrochen. Dauer:

50 ms —
32 000 ms

In der Meniileiste kobnnen zusatzliche Informationen angezeigt und Einstellungen vorgenommen werden.

Menii
Datei

Bearbeiten

Werkzeug

Sprache

Hilfe

Beschreibung

Offnen...: Offnet eine *. ccl-Datei. Die in dieser Datei parametrier-
ten Einstellungen werden in der Bedienoberflache angezeigt.
Speichern unter...: Die parametrierten Einstellungen in einer *. cc1-
Datei abspeichern.

Einstellungen:

- Automatisch verbinden beim Starten: Ist das Kontrollk&stchen
aktiviert, wird beim Start der Software versucht eine Verbindung
zum zuletzt verbundenen Werkzeug herzustellen.

- Einstellungen lesen nach automatischem Verbinden: Ist das
Kontrollkastchen aktiviert, wird nach der automatischen Verbin-
dung versucht, die Daten des Werkzeugs auszulesen.

- Einheitensystem: Auswahl der Einheit, in denen die Katalogda-
ten angezeigt wird.

Beenden: Schlief3t die Software.

Riickgangig: Eine zuvor gemachte Anderung wird riickgangig ge-
macht.

Wiederholen: Eine zuvor riickgangig gemachte Anderung wird wie-
derhergestellt.

Das Menii enthalt dieselben Funktionen wie der Bereich Werkzeugaktio-
nen, siehe Kapitel 3.2.4 Werkzeugaktionen, Seite 11.

Sprachauswahl der Bedienoberflache. Bei dem Start der Software wird
die Sprache angezeigt, die im Betriebssystem des PCs/Laptops einge-
stellt ist. Wird die Sprache des Betriebssystems von der Software nicht
unterstitzt, wird Englisch angezeigt.

Die Software unterstiitzt folgende Sprachen:

Englisch
Deutsch

Log-Verzeichnis éffnen...: Offnet das Verzeichnis, in dem alle Logda-
teien gespeichert werden. Solange die Software geoffnet ist, werden
regelmafig Logdateien gespeichert. Diese enthalten Protokollmel-
dungen, die zur Analyse mdglicher Fehler dienen. Es werden bis zu
zehn Logdateien abgespeichert. Es wird immer die alteste Datei
Uberschrieben. Die Datei cellclutch. latest. log enthalt die ak-
tuellen Meldungen.

Aktuelle Logdatei 6ffnen: Offnet die zuletzt gespeicherte Logdatei.
Open-Source-Lizenzen: Ubersicht aller in der Software verwendeten
Open-Source-Lizenzen.

Info: Anzeige von Zusatzinformationen lber die Software.
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3.3 WLAN-Einstellungen konfigurieren

Die WLAN-Einstellungen am Werkzeug werden uber die CLPC100-Software konfiguriert. Diese Funktion
ist nur bei WLAN-fahigen CellClutch-Werkzeugen mdglich. Der Modellname von WLAN-fahigen Werkzeu-
gen hat ein "W" an der 5. Stelle des Namens und endet mit einem Landerkdirzel.

Example:

Werkzeug-Model ohne Werkzeug-Model mit WLAN
WLAN

CLBP04Q CLBPWO04Q-EU

Folgende Endungen gibt es:

e EU: Europa
e NA: Nord Amerika
e CN: China

e 00: Rest der Welt

WLAN-Einstellungen parametrieren und auf das Werkzeug schreiben
1. Werkzeug uber ein Micro-B USB-Kabel mit dem Laptop/PC verbinden.
» In der Kopfzeile und im Bereich Produktinformation wird das angeschlossene Werkzeug ange-
zeigt.
2. Um die WLAN-Einstellungen zu &ffnen, auf = driicken. Diese Funktion ist nur aktiv, wenn ein
WLAN-fahiges Werkzeug verbunden ist.
Sind auf dem Werkzeug bereits WLAN-Einstellungen gespeichert, werden die Daten (auf3er Netz-

werkschlissel und Passwort) automatisch geladen und angezeigt, sobald das Dialogfenster gedffnet
wird.

3. Folgende Einstellungen vornehmen:

[
WLAN-Einstellungen ’d?
MAC-Adresse 6edieb71:38:¢9 O Regulierungsbereich Welt
sSID [ cencuuten | WLAN-Standard 802.11a 80211 b/g/n
Hostname [ oo x| Kanal-Modus P Manuel
DHCP [ axeiv Frequenzbander [ ot [ wniz [ umi2-ex [ iz
1Pyé-Adresse 0 122 e 2,4 GHz Kandle
1Pvd-Maske ’?‘ ’— |—| [o UNII-1 Kansle
IPud-Gateway m [ UNII-2 Kanale
Transport UDP UNII-2-Ext Kanile
IP-Konfiikterkennung Aktiv UNII-3 Kangle
Sicherheit [‘EapTis TP ~] Sendeleistung Niedrigste Niedrig [IQtall Hoch Hachste

Netzwerkschlissel
Benutzer

Passwort

Roaming-Aggressivitat Niedrigste Mittel-Niedrig L1t Mittel-Hoch Hochste

Zertifikat = §

Zertifikatspasswort

Abb. 3-12: WLAN-Einstellungen

Parameter
MAC-Adresse
SSID

Hostname

DHCP

IPv4-Adresse

IPv4-Maske

Apex Tool Group

Beschreibung
Anzeige der MAC-Adresse.
SSID eingeben. SSID muss identisch mit Access Point sein.

Optional kann ein Hostname eingegeben werden.
Ist der Hostname leer, wird Livewire angezeigt.

IP-Adresse wird automatisch zugewiesen.
Wird eine mPro200GC(-AP) verwendet, diese Option nicht auswahlen.

IP-Adresse eingeben.

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

Subnetmaske eingeben.
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Parameter
IPv4-Gateway

Transport

IP-Konflikterkennung

Sicherheit

Netzwerkschlissel

Benutzer
Passwort

Regulierungsbereich

WLAN-Standard

Kanal-Modus

Frequenzbander
2,4 GHz Kanale
UNII-1 Kanale
UNII-2 Kanale
UNII-2-Ext Kanale
UNII-3 Kanale
Sendeleistung

Roaming-Aggressivitat

Zertifikat

Zertifikatspasswort

Cleco

Beschreibung
IP-Adresse, die von Access Point vergeben wird.

Ein Protokoll wahlen.
Wird eine mPro200GC(-AP) verwendet, TCP auswahlen.

Ist das Kontrollkastchen aktiviert, werden doppelt vergebene IP-Adressen
erkannt.

Verschlusselung wahlen.
Verschliisselung muss identisch mit Access Point sein.

Netzwerkschllssel eingeben. Netzwerkschllissel muss identisch mit Access
Point sein.

Benutzer eingeben.
Passwort eingeben.

Legt landerspezifische Kanaleinstellungen fest. Diese Einstellung ist im
Werkzeug gespeichert.

WLAN-Standard wahlen:

e 802.11a/b/g/n wahlen, wenn ein Frequenzband von 2,4 GHz oder
5 GHz verwendet wird.

e 802.11a wahlen, wenn ein Frequenzband von 5 GHz verwendet wird.

e 802.11b/g/n wahlen, wenn ein Frequenzband von 2,4 GHz verwendet
wird.

e SRD wahlen, wenn UNII-3 Kanale verwendet werden.
Es gibt zwei Einstellmoglichkeiten:

e Auto wahlen, nach dem entsprechenden Kanal wird automatisch ge-
sucht.

e Kanal zuweisen, der bei der WLAN-Konfiguration ausgewahlt wurde.
Frequenzband wahlen.

Kanale wahlen. Diese Optionen sind abhangig von Regulierungsbereich,
WLAN-Standard und Kanal-Modus.

Sendeleistung einstellen.

Einstellmdglichkeit, ab welcher Signalstarke sich das Werkzeug mit einem
anderen Access Point verbindet.

Eine . p12-Zertifikatsdatei wahlen. Diese wird bei einer EAP-TLS-
Verschlusselung bendtigt.

Sobald die Einstellungen auf das Werkzeug geschrieben werden, wird die
Zertifikatsdatei auf dem Werkzeug ersetzt. Ist keine Zertifikatsdatei ausge-
wahlt, bleibt die vorhandene Datei auf dem Werkzeug bestehen.

Wenn die Zertifikatsdatei geschutzt ist, das Passwort eingeben.
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4. Auf <Schreiben> driicken. E

» Die WLAN-Einstellungen werden auf das Werkzeug geschrieben. Sobald die Daten tGibertragen
sind, erscheint eine Windows-Meldung auf dem Laptop/PC.

3.4 Bluetooth-Einstellungen konfigurieren

Die Bluetooth-Einstellungen am Werkzeug werden Uber die CLPC100-Software konfiguriert. Diese Funk-
tion ist nur bei Bluetooth-fahigen CellClutch-Werkzeugen mdglich. Der Modellname von Bluetooth-fahigen
Werkzeugen hat ein "W" an der 5. Stelle des Namens und endet mit einem Landerkirzel.

Bluetooth-Einstellungen parametrieren und auf das Werkzeug schreiben

1.  Werkzeug Uber ein Micro-B USB-Kabel mit dem Laptop/PC verbinden.
» In der Kopfzeile und im Bereich Produktinformation wird das angeschlossene Werkzeug ange-

zeigt.

2. Um die Bluetooth-Einstellungen zu 6ffnen, auf ¥  dricken. Diese Funktion ist nur aktiv, wenn ein
Bluetooth-fahiges Werkzeug verbunden ist.
> Beim Offnen des Dialogfensters startet der Scannvorgang.

3. Folgende Einstellungen vornehmen:

C
Bluetooth-Einstellungen *

MAC-Adresse  6C1d:eb:71:38:c8

Gerat e S
IPvd-Adresse | 192168245101
Scanvorgang lauft.
Abbrechen
Abb. 3-13: WLAN-Einstellungen
Parameter Beschreibung
MAC-Adresse Es wird die MAC-Adresse des Werkzeugs angezeigt.
Gerat Steuerung wéhlen, mit dem sich das Werkzeug verbinden soll.

Nach dem Scannvorgang werden in dem Drop-down-Menu alle verfiigbaren
Gerate angezeigt.
~

Um den Scannvorgang erneut zu starten, auf ' & drlicken.

IPv4-Adresse IP-Adresse des Werkzeugs auswahlen. Uber diese IP-Adresse kommuni-
ziert die Steuerung mit dem Werkzeug.
Im letzten Block kdnnen Zahlen zwischen 101 und 107 als statische Ad-
resse vergeben werden.

4. Auf <Schreiben> driicken.
» Die Bluetooth-Einstellungen werden auf das Werkzeug geschrieben.

3.5 Einstellungen andern

Einstellungen andern und auf das Werkzeug schreiben
1.  Werkzeug Uber eine serielle Schnittstelle mit dem Laptop/PC verbinden.
» In der Kopfzeile und im Bereich Produktinformation wird das angeschlossene Werkzeug ange-
zeigt.
2. Einstellungen in der PC-Software vornehmen.
» Geanderte Einstellungen werden mit einem orangenen Sternchen markiert.
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m » Die ausgewahlten Optionen sind dunkelgrau dargestellt. Nicht ausgewahlte Optionen sind hell-
grau.

3. Um die Einstellungen auf das Werkzeug zu schreiben, unter Werkzeugaktionen & wahlen.

> Die Ubertragung auf das Werkzeug war erfolgreich, sobald der Fortschrittsbalken 100 % anzeigt
und alle Ablaufschritte einen griinen Haken besitzen.

(T CeliClutch - Einstellungen zum Werlzeug schreiben X
Einstellungen zum Werkzeug schreiben
9 9 1
100%
@ Aktuelle all ine und erweiterte Ei lesen.
(@ Neue allgemeine und erweiterte Einstellungen senden.
@) Verifizi dass neue ine und erweiterte Ei gesetat sind.
@ Aktuelle Programmeinstellungen lesen.
@ Neue Programmeinstellungen senden.
dass neue Pr i gesetzt sind.

Abb. 3-14: Daten wurden erfolgreich auf das Werkzeug geschrieben

3.6 Firmware-Update durchfiihren
Die Firmware ist im Installationspaket Tnstaller X.Y.Z der PC-Software enthalten.

Firmware-Update auf dem Werkzeug durchfiihren

1. Den Startschalter am Werkzeug gedriickt halten und das Werkzeug uber ein Micro-B USB-Kabel mit
dem PC/Laptop verbinden.
» Das Werkzeug befindet sich dann im Update-Modus.

2. Die PC-Software cellclutch starten und auf [ driicken.

» Das Firmware-Update ist beendet, wenn in der Fortschrittsbalken 100 % erreicht hat.
3.  Um nach dem Firmware-Update das Werkzeug wieder programmieren zu kénnen, das Micro-B USB-
Kabel aus- und wieder einstecken, ohne den Startschalter zu driicken.
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4 Fehlersuche E

4.1 Fehlercodes

Der Code gibt in der Ergebnisdatei die Abschaltursache an. Die Fehlermeldungen werden direkt in der PC-
Software angezeigt.

Code Fehlermeldung Mogliche Ursache MaBnahme
1 Kupplung ausgelést in Stufe 1 | Die Verschraubung ist nichtin  »  Verschraubung priifen
des Vorwartsprogrammes. Ordnung. und ggf. wiederholen.
2 Kupplung ausgeldst in Stufe 2 e Gewinde ist fehlerhaft. » Werkzeug priifen.
des Vorwartsprogramms. e Schraube wurde schief
o angesetzt.
3 Kupplung ausgeldst in Stufe 3 o Kypplung ist defekt.
des Vorwartsprogramms.
4 Kupplung ausgeldst in Stufe 4
des Vorwartsprogramms.
5 Kupplung ausgeldst in Stufe 5
des Vorwartsprogramms.
7 Kupplung ausgeldst in Nach-
Kupplungs-Stufe des Vor-
wartsprogramms.
8 Kupplung ausgelést in Stufe 1
des Ruckwartsprogramms.
9 Kupplung ausgel6st in Stufe 2
des Rickwartsprogramms.
10 Kupplung ausgelést in Stufe 3
des Rickwartsprogramms.
11 Kupplung ausgeldst in Stufe 4
des Ruckwartsprogramms.
12 Kupplung ausgelést in Stufe 5
des Rickwartsprogramms.
14 Kupplung ausgeldst in Nach-
Kupplungs-Stufe des Rick-
wartsprogramms.
100 Fehler bei der Initialisierung Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
der Hardware oder des Para- ter kontaktieren.
meters.
101 Prifsumme des Parameters  Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
im RAM oder EEPROM ist un- ter kontaktieren.
glltig.
102 Stack ist Ubergelaufen. Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
ter kontaktieren.
103 Die Software hat einen uner-  Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
warteten Zustand erreicht. ter kontaktieren.
104 Ein allgemeiner Berechnungs- Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
fehler ist aufgetreten. ter kontaktieren.
105 Die Typkodierung der Hard- Interner Fehler. » Ein Sales & Service Cen-
ware ist nicht bekannt. ter kontaktieren.
150 Ein Uberlauf im Empfangspuf- Die Kommunikation ist gestort. » USB-Anschluss priifen.
fer ist aufgetreten. Bei der Kommunikation mit

dem Werkzeug wurden die
Daten zu schnell gesendet
und kénnen nicht abgearbeitet
werden.
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Code
200

201

202

210

211

212

250

252

260

262

332

350
351

352

360

22

Fehlermeldung

Leistungsstufentemperatur zu
hoch (>75°C).

Leistungsstufentemperatur zu
niedrig (<-10°C).

Leistungsstufentemperatur kri-
tisch hoch (>70°C).

Motortemperatur zu hoch
(Uber dem parametrierten
Wert, Standard 90°C).

Motortemperatur zu niedrig
(unter dem parametrierten
Wert, Standard -10°C).

Motortemperatur kritisch hoch
(10°C unter Fehlergrenze).

I’t des Servos ist bei 100 %
(Strom ist auf Nennstrom be-
grenzt).

12t des Servos ist bei 80 %.

I’t des Motors ist bei 100 %
(Strom ist auf Nennstrom be-
grenzt).

12t des Motors ist bei 80 %.

Unterspannung, Ubertempera-
tur, Logikfehler (Hallsenso-
ren).

Uberspannung Akku (>25V).

Unterspannung Akku (unter-
halb des parametrierten Pe-
gels, Standard 13,5V).

Warnung Unterspannung
Akku (unterhalb des parame-
trierten Pegels, Standard
13,5V).

Kurzschlussfehler.

Mogliche Ursache

Die Werkzeugtemperatur ist
zu hoch.

Die Werkzeugtemperatur ist
zu niedrig.

Die Werkzeugtemperatur ist
zu hoch.

Motortemperatur ist zu hoch.

Motortemperatur ist zu niedrig.

Werkzeugtemperatur ist zu
hoch.

Die Taktung der Verschrau-
bungen ist zu hoch.

Die Taktung der Verschrau-
bungen ist zu hoch.

Die Taktung der Verschrau-
bungen ist zu hoch.

Die Taktung der Verschrau-
bungen ist zu hoch.

Motor ist defekt.
Winkelgeber ist defekt.

Akku ist defekt.

Akku ist nicht vollstandig gela-
den.

Akku ist nicht vollstandig gela-
den.

Motor ist defekt.

Kurzschluss im Kabel zwi-
schen zwei Phasen oder zwi-
schen Phase und Schirm.

Isolation der Motorphasenan-
schlusse.

Servo ist defekt.
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MaRnahme

» Werkzeug abkuhlen. Die
aktuelle Verschraubung
kann beendet, aber keine
neue begonnen werden.

» Werkzeug erwarmen. Die
aktuelle Verschraubung
kann beendet, aber keine
neue begonnen werden.

» Werkzeug abkuhlen. Die
aktuelle Verschraubung
kann beendet, aber keine
neue begonnen werden.

» Werkzeug abkihlen. Die
aktuelle Verschraubung
kann beendet, aber keine
neue begonnen werden.

» Werkzeug erwarmen. Die
aktuelle Verschraubung
kann beendet, aber keine
neue begonnen werden.

» Werkzeug abkihlen las-
sen. Die aktuelle Ver-
schraubung kann been-
det, aber keine neue be-
gonnen werden.

» Zwischen den Verschrau-
bungen eine grofiere
Pause machen.

» Zwischen den Verschrau-
bungen eine grofliere
Pause machen.

» Zwischen den Verschrau-
bungen eine grolere
Pause machen.

» Zwischen den Verschrau-
bungen eine grolere
Pause machen.

» Werkzeug zur Reparatur
an ein Sales & Service
Center schicken.

» Akku tauschen.

» Vollstandig geladenen
Akku verwenden.

» Vollstandig geladenen
Akku verwenden.

» Werkzeug zur Reparatur
an ein Sales & Service
Center schicken.
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Code Fehlermeldung Mégliche Ursache MaBnahme E

361 Fehler Strom-Offset. Fehler bei der Kalibrierung der » Werkzeug zur Reparatur
Strommessung. an ein Sales & Service
Center schicken.

410 Der Motor stoppte nicht inner- Motor ist defekt. » Werkzeug zur Reparatur
halb der erwarteten Zeit. Winkelgeber ist defek an ein Sales & Service

inkelgeber ist defekt. Center schicken.

490 Die parametrierte Stromiber- Werkzeug ist falsch dimensio- » Werkzeug zur Reparatur
last wurde erreicht. niert. an ein Sales & Service

Center schicken.

491 Die Motordrehzahl ist von Akku ist nicht vollstandig gela- » Einen vollstandig gelade-
4000/min auf unter 3500/min  den. nen Akku verwenden.
gefallen.

590 Startschalter wurde losgela- ~ Verschraubung wurde abge- B  Startschalter bis zum
sen. brochen, weil das Startsignal Ende der Verschraubung

deaktiviert wurde: gedrickt halten.

e Bediener ist von der » SPS prifen.
Starttaste abgerutscht.

e  Abbruch durch SPS.

600 Ein weiterer Lauf begann in-  Der Startschalter wurde zu » Pause zwischen den Ver-
nerhalb kurzer Zeit. schnell erneut gedruckt. schraubungen vergro-

Rern.

» Bei Neustartverzégerung
die Mindestzeit zwischen
den Verschraubungen re-

duzieren.
610 Zeit zu kurz bis zum Auslésen Es wurde versucht eine ange- »  Verschraubung kontrollie-
der Kupplung. zogene Schraube erneut an- ren.

zuziehen.

Das Drehmoment zum Anzie- » Verschraubung kontrollie-
hen einer Schraube wurde zu ren.
friih Gberschritten.

Die parametrierte Zeit fir den » Bei Doppeltrefferschutz

Doppeltrefferschutz ist zu die Mindestzeit fur das er-
grof3. neute Auslésen der Kupp-
lung reduzieren.
65534 Unbekannter Fehler. Unbekannter Fehler in der » Firmware aktualisieren.
Firmware.
4.2 Werkzeug
Problem Maogliche Ursache MaRnahme
Werkzeug startet nicht. Drehzahl ist nicht parame- B Drehzahl fur alle aktiven Stufen para-
triert. metrieren.
Werkzeugtemperatur ist zu » Werkzeug abkuhlen lassen.
hoch.
Batteriespannung ist zu » Akku tauschen.
niedrig.

Werkzeug wird nicht erkannt.  Software ist nicht korrekt. PC-Software cLPC100 uberprifen.

USB-Kabel prtifen.
PC-Treiber prifen.

Verbindung zu PC/Laptop
ist nicht vorhanden.

Werkzeug ist defekt. Werkzeug tauschen.
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Problem

Werkzeug startet im Rechts-

lauf, aber nicht im Linkslauf.

Werkzeug startet nicht bei ak-

tiviertem Linkslauf.

Werkzeug schaltet vorzeitig
ab.

Werkzeug verandert die Dreh-

zahl nicht.

Status-/Arbeitslicht ist nicht
aktiv.

Leerlaufdrehzahl wird nicht er-

reicht.

Erwartete Anzahl an Ver-
schraubungen einer Akkula-
dung wird nicht erreicht.

Statuslicht blinkt, siehe Kapitel

Statusanzeige, Seite 9.

Mogliche Ursache

Es ist kein Linkslauf para-
metriert.

Parameter fir Drehzahl im
Linkslauf ist auf 0 '/min
eingestellt.

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

Die Uberwachungszeit
Uberschreitet die Standard-
zeit von 30 Sekunden.

Drehzahl ist auf allen Stu-
fen gleich.

Deaktiviert durch Parame-
tereinstellung.

Akkuspannung ist zu nied-
rig.

Akku ist nicht vollstandig
geladen.

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

Akku hatte zu viele La-
dezyklen.

Winkelgeber ist defekt.

Werkzeugtemperatur ist zu
hoch.

Akkuspannung ist zu nied-
rig.

Warnung, dass die nachste
Wartung ansteht.
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MaRnahme

>

|

>

Linkslauf parametrieren: In der PC-
Software CLPC100 bei den Vorwarts-
und Riickwérts-Programmeinstellungen
die Drehung auf Riickwérts stellen und
die Drehzahl parametrieren.

Ist bei Aktive Drehrichtung

u
l die

Einstellung Vorwérts ge-
wahlt,
hat der Linkslauf des
Drehrichtungsumschalters
keine Funktion.

Drehzahl Linkslauf parametrieren: In
der PC-Software CLPC100 bei den Vor-
waérts- und Riickwérts-Programmein-
stellungen die Drehzahl und Drehung
parametrieren.

Sicherstellen, dass der Bediener den
Startschalter die gesamte Sequenz
Uber gedrickt halt.

Uberwachungszeit verlangern.

Sicherstellen, dass die Drehzahl auf al-
len Stufen korrekt ist.

Arbeitslicht aktivieren: In der PC-
Software CLPC100 bei Arbeitslicht die
Einstellung Hell oder Dunkel wahlen.
Statuslicht aktivieren: In der PC-
Software CLPC100 bei Statuslicht die
Einstellung Hell oder Dunkel wahlen.

Vollstandig geladenen Akku verwen-
den.

Vollstéandig geladenen Akku verwen-
den.

Wird ein hohes Drehmoment fiir eine lan-
gere Zeit bendtigt, z. B. fir mehrere Umdre-
hungen, dann wird die Anzahl der Ver-
schraubungen mit einer Akkuladung signifi-
kant reduziert.

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

>
|

Neuen Akku verwenden.

Startschalter druicken. Blinkt das Sta-
tuslicht weiterhin, das Werkzeug zur
Reparatur an ein Sales & Service Cen-
ter schicken.

Werkzeug abkuhlen lassen. Die aktu-
elle Verschraubung kann beendet, aber
keine neue begonnen werden.

Akku tauschen.
Das Werkzeug zur Wartung an ein Sa-

les & Service Center schicken.

Apex Tool Group
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4.3 Software E

Problem Mogliche Ursache MaBnahme

Firmware-Update startet Werkzeug befindet sich » Die USB-Verbindung trennen und das
nicht. Die Meldung 0 De-  nicht Update-Modus. Werkzeug mit gedriicktem Startschalter er-
vice(s) found. SchlieBen neut anschlielen.

Sie Ihr DFU-Gerét an! er-

scheint.

Das Werkzeug ist tiber USB-Treiber sind nichtin- | » Die Installationsdatei erneut ausfiihren und
USB angeschlossen, die stalliert. die Installation des USB-Treibers auswah-
PC-Software kann jedoch len.

keine Verbindung auf-

Das Werkzeug befindet » Die USB-Verbindung trennen und das
sich im Update-Modus. Werkzeug erneut verbinden, ohne den
Startschalter gedriickt zu halten.

bauen.

Bei einer USB-Verbindung Werkzeug hat eine ungll- 1. USB-Verbindung trennen und das Werk-

wird die Verbindung zum  tige Antwort gesendet. zeug erneut anschlielRen.
Werkzeug unterbrochen. 2 Auf © driicken.

Datenpakete gingen verlo- » USB-Kabel tauschen.

ren.
Einstellungen kdénnen nicht Es liegt mindestens ein » Drehzahlwerte prifen.
auf das Werkzeug Ubertra- Drehzahlwert auf3erhalb
gen werden. des zulassigen Bereichs.
Auf dem Werkzeug ist » Das Werkzeug an ein Sales & Service
keine Getriebeubersetzung Center schicken, siehe Rickseite.
parametriert.
Werkzeugeinstellungen Auf dem Werkzeug ist » Das Werkzeug an ein Sales & Service
kdénnen nicht ausgelesen  keine Getriebelbersetzung Center schicken, siehe Rickseite.
werden. parametriert.
Im Bereich Produktinforma- Auf dem Werkzeug ist » Das Werkzeug an ein Sales & Service
tion wird Nicht verfligbar keine Modellnummer ge- Center schicken, siehe Rickseite.
angezeigt. speichert.

Auf dem Werkzeug ist
keine Seriennummer ge-
speichert.
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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
Auburn Hills, MI 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 810
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

Gala No. 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

JAPAN
Apex Tool Group Japan
Korin-Kaikan 5F,

3-6-23 Shibakoen, Minato-Ku,

Tokyo 105-0011, JAPAN
Phone: +81-3-6450-1840
Fax: +81-3-6450-1841

KOREA

Apex Tool Group Korea
#1503, Hibrand Living Bldg.,
215 Yangjae-dong,
Seocho-gu, Seoul 137-924,
Korea

Phone: +82-2-2155-0250
Fax: +82-2-2155-0252

0523 | Cleco® is a registered trademark of Apex Brands, Inc. | © 2023

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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