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Hinweise flr die Fehlerbehebung

Dieses Handbuch wurde als Hilfe bei der Fehlerbehebung beim Einsatz von BTS Intelligent-Spindel-Syste-
men geschrieben. Dieses Dokument ist kein Ersatz flr die originalen Benutzerhandbiicher und mitgeliefer-
ten Unterlagen.

Symbole im Text

> Kennzeichnet Anweisungen, die befolgt werden mussen

. Kennzeichnet Listen

kursiv kennzeichnet in Softwarebeschreibungen Menipunkte, z.B. Diagnose

<..> kennzeichnet Elemente, die an- oder ausgewahlt werden missen, wie Schaltflachen,
Tasten oder Kontrollk&stchen, z.B. <F5>

Courier Kennzeichnet Dateinamen und ?pfade, z.B. setup.exe

\ Ein Backslash zwischen zwei Namen kennzeichnet die Auswahl eines Meniipunktes aus
dem Mend, z.B. file \ print

Abkilrzungen

BTS(E) DGD-Intelligente-Spindel

CPM... Zentrales Power Modul

mPro400SG Schraubersteuerung

TS Schraubmodul

CPS3 Versorgungsmodul

Schutzhinweise

Apex Tool Group behélt sich das Recht vor, dieses Dokument oder das Produkt auch ohne vorherige
Ankilindigung zu modifizieren, zu erganzen oder zu verbessern. Dieses Dokument darf ohne vorherige aus-
druckliche Genehmigung von Apex Tool Group weder im Ganzen noch in Teilen auf keine Weise und in kei-
ner Gestalt oder Form vervielféltigt werden oder in eine naturliche oder maschinenlesbare Sprache oder auf
einen elektronischen, mechanischen, optischen oder anderen Datentrager tibertragen werden.

DGD ist eine Handelsmarke der Apex Tool Group Division.
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DGD

Sicherheit

1 Sicherheit

1.1 Warnungen und Hinweise

GEFAHR!

>

WARNUNG!

>

VORSICHT!

Z=TS

1.

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort GEFAHR warnt vor einer unmittelbar drohenden Gefahr fiir
die Gesundheit und das Leben von Personen. Wird dieser Gefahr-Hinweis nicht beachtet, drohen
schwerste Verletzungen, die unter Umstanden tddlich enden kénnen.

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort WARNUNG warnt vor einer mdglicherweise geféhrlichen
Situation fur die Gesundheit von Personen. Wird diese Warnung nicht beachtet, drohen schwerste Ver-
letzungen, die unter Umstanden tddlich enden kdnnen.

Ein Symbol in Verbindung mit dem Wort VORSICHT warnt vor einer mdglicherweise schadlichen
Situation fiir die Gesundheit von Personen oder vor Sach- und Umweltschaden. Bei Nichtbeachtung
dieser Warnung kdnnen Verletzungen, Sach- oder Umweltschaden eintreten.

Dieses Symbol kennzeichnet allgemeine Hinweise.
Allgemeine Hinweise enthalten Anwendungstipps und besonders nitzliche Informationen, jedoch keine
Warnung vor Gefahrdungen.

Grundséatze sicherheitsgerechten Arbeitens

Nehmen Sie das Schraubsystem erst in Betrieb, nachdem Sie die folgenden Sicherheitshinweise und die-
ses Dokument gelesen und vollsténdig verstanden haben. Wenn die nachstehend aufgefihrten Hinweise
nicht beachtet werden, kann dies zu elektrischem Schlag, Brand und ernsthaften Verletzungen fiihren.

WARNUNG!

Hoher Ableitstrom —
es konnen lebensgefahrliche Korperstrome auftreten!

9
9

9

9

VORSICHT!

Vor Inbetriebnahme Erdungsverbindung (PE) an der mPro400SG-CPM herstellen!

Vor Beginn von Wartungsarbeiten an der BTS und an der mPro400SG-CPM unbedingt die Stromzufuhr
unterbrechen.

Bei Durchgangs-, Widerstands- und Kurzschlussmessungen an Systemkabel,
Motor oder Motorkabel diese unbedingt von der mPro400SG-CPM bzw. BTS trennen.

Versuchen sie nicht, bei eventuellen Stérungen und ohne Kenntnis das Schraubsystem selbst zu repa-
rieren! Informieren Sie die drtliche Reparaturwerkstatt oder lhr Sales & Service Center.

Hohe Temperatur —
der Motor an der BTS kann sich erhitzen und beim Ausbau zu Verbrennungen fiihren (max. Temperatur
90 °C).

9

Handschuhe tragen.
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Sicherheit

WARNUNG!

VORSICHT!

1.3

1.4

Gefahr durch herumfliegende Teile.
Komponenten der Spindel kénnen sich durch Rotation I6sen und Sie verletzen.

> Vermeiden Sie Beschleunigungen von tber 100 m/s? auf allen Achsen.

Arbeitsbereich
> Schlie3en Sie alle Sicherheitsvorrichtungen.
> Sorgen Sie flr ausreichend Platz im Arbeitsbereich.
> Den Arbeitsbereich sauber halten.
Elektrische Sicherheit
> Schraubsystem nur im Innenbereich betreiben.
> Sicherheitshinweise auf der BTS beachten.
Sicheres Arbeiten mit Schraubwerkzeugen

> Schraubeinsatze und Sicherungsring auf sichtbare Schaden und Risse untersuchen.
Beschadigte Teile sofort ersetzen.

> Vor Wechsel der Schraubeinséatze unbedingt die Stromzufuhr zur BTS unterbrechen.
> Nur Schraubeinsatze fur maschinenbetatigte Schraubwerkzeuge einsetzen.
> Auf einen sicheren Halt der Schraubeinsétze achten.

> Diese Sicherheitsausziige erheben keinen Anspruch auf Vollstandigkeit. Lesen und beachten Sie alle
zutreffenden, allgemeingultigen und 6rtlichen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.

> Fihren Sie ein sicherheitsgerechtes Wartungsprogramm ein, das die ortlichen Vorschriften zur Instand-
haltung und Wartung fur alle Betriebsphasen der Schraubelektronik berticksichtigt.

Ausbildung des Personals

» Das Schraubsystem darf nur von Personen betrieben werden, die entsprechend ausgebildet, eingewie-
sen und vom Betreiber autorisiert wurden.

» Das Schraubsystem darf nur von Personen gewartet und instand gehalten werden,
die von qualifizierten Mitarbeitern der Apex Tool Group eingewiesen wurden.

» Der Betreiber muss sicherstellen, dass neu hinzukommendes Bedien- und Wartungspersonal im selben
Umfang und mit derselben Sorgfalt in die Bedienung und Instandhaltung des Schraubsystems eingewie-
sen wird.

» Personal in der Ausbildung / Schulung / Unterweisung darf nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person
mit dem Schraubsystem arbeiten.

Personliche Schutzausristung

Beim Arbeiten

Verletzungsgefahr durch Aufwickeln und Erfassen
> Keine Handschuhe tragen.

> Enganliegende Kleidung tragen.

> Bei Bedarf ein Haarnetz tragen.

> Keinen Schmuck tragen.

Verletzungsgefahr durch umherfliegende Metallsplitter
> Schutzbrille tragen.

P2282TS/DE 2015-12 2282b-de_Overview.fm, 03.02.2016



Systemiibersicht 2

2 Systemibersicht

Pos.

Bezeichnung

Schraubersteuerung mPro400SG-CPM

Kabel, Maschinensteuerung

Netzkabel, z. B. 3x400 VAC

Bedientableau mit Not-Halt Taster, optional

DGD-IS

ARCNET-Terminator

Referenz Messsystem mit Kabel, optional

O O N[O || W|N|PF

Systemkabel, Typ A

[
o

Systemkabel, Typ C

=
=

Stationscontroller mPro400SG

[EY
N

KMAG/KMAW-Kabel

00588_c.eps
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Systemubersicht DGD

2.1

2.2

Schraubersteuerung mPro400SG-CPM

Pos. Bezeichnung

Kuhlkérper, Aluminium

Fronttr, abschliebar

Kabeldurchfiihrung

Anzeige ,Betriebsbereit* (Option)

Hauptschalter

200603.wmf

Stationscontroller mPro400SG

N oo~ WIN|F

Versorgungsmodul CPS3 (integriert)

Funktionsbeschreibung

Die Schraubersteuerung mPro400SG-CPM
» steuert den Schraubablauf (mPro400SG).
» versorgt das Schraubmodul TS/TUS/TSE mit 380 VDC (CPS3) und 24 VDC.

Die Maschinensteuerung und der Stationscontroller mPro400SG senden die Signale Steuerung-Ein und
Not-Halt. Die Signale schalten die Zwischenkreisspannung zur DGD-IS ein und aus.

Das integrierte Not-Halt-Sicherheitsschaltgerat PNOZ, schaltet und Giberwacht zwei Relais. Die Relais
schalten die Versorgungsspannung.

P2282TS/DE 2015-12 2282b-de_Overview.fm, 03.02.2016



DGD Systemibersicht 2

221 Komponentenbeschreibung mPro400SG-CPM3

LED

Pos. |Bezeichnung

24-VDC-Stromversorgung
PNOZ-Sicherheitsschaltgerat
Sicherungen

Schiitze

Steuerrelais
CPS3

Ol W N|PF

Abb. 2-1: mPro400SG-CPM3 Innenansicht
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2 Systemiibersicht 1)1

222 Komponentenbeschreibung mPro400SG-CPM6

6 6 7 352 4 1

Pos. |Bezeichnung

24-VVDC-Stromversorgung
PNOZ-Sicherheitsschaltgerat
Sicherungen

Schitze

Steuerrelais
CPS3
ARCNET-Hub

N[O O~ WIN|F

Abb. 2-2: mPro400SG-CPM6 Innenansicht
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DGD Systemibersicht 2

2.3 Versorgungsmodul CPS3

9
8 1
. 2
.3
4
5

6

Pos. |Bezeichnung

Eingangssignal vom Not-Halt-Stromkreis zum CPS3 XS4

Anzeige fir Fehlercodes

Reset-Schalter

Not-Halt LED

LED ,Betriebsbereit*

Eingangsleistung Wechselstrom, 277 VAC, 3-phasig

Ausgangsleistung Gleichstrom zur BTS, 380 VDC
24-VDC-Ausgang zur BTS
Ausgangssignal vom CPS3 zum Steuerrelais 408CR XS3

|| N ||l WIN| -

Abb. 2-3: CPS3: Funktionsbeschreibung

2282b-de_Overview.fm, 03.02.2016 P2282TS/DE 2015-12 11



Systemubersicht

2.4

Intelligente Spindel BTS

TS-Schraubmodul

Die TS steuert die BTS. Im Schraubmodul sind der
Servoverstarker (Leistungsteil) und das Messteil
(Messkarte) integriert. Beide Platinen sind iber
Leitungen und Steckverbindungen mit den
Anschlussen verbunden.

; ‘ 2
v

Verbindungskabel zwischen

Messwertaufnehmer

und Servomodul

> SPOL 2

Spindel-ID-Nummer

Normalerweise auf einem Kunststoff-
schild aus Lamacoid an der Motormon-
tageplatte befestigt

Spindelnomenklatur

=

Peimtan, Auc , M - LS 46T
T G .Gy O, -4 W
"y e

1131B035A-2/1K1B4
E": 947554A3 SN E_

Motor mit Servoverstarker

1 —BaugroRRe

B - Birstenloser Motor
U - Umlenkgetriebe
TS - Schraubsystem

E Standard
Getriebe
1 — BaugroRe
B — Getriebe birstenloser Motor
XXX —Max. Drehmoment
A — Ausfiihrung
Messwertaufnehmer
1 — BaugréRe
B — Getriebe biirstenloser Motor
X — Leistungsstufe 1 oder 2
B — Ausfiihrung
Abtrieb
1 — BaugréRe
Z — Gerader Abtrieb

VK - Versetzter Abtrieb mit Messwertaufnehmer
WK  — Winkelkopf-Abtrieb mit Messwertaufnehmer
X - Leistungsstufe 1 oder 2

B — Ausfiihrung

Abb. 2-4: BTS: Ubersicht

12
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DGD

Systemibersicht

2.5 Schraubersteuerung mPro400SG

Bestellnummer S961450-150
(ohne Software)

Bezeichnung Controller mPro400SG

Verwendbare Software | Standard: S168813
Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an das Sales & Service
Center.

25.1 Beschreibung

Der Stationscontroller mPro400SG beinhaltet folgende Funktionen:

Kommunikation mit Gibergeordneter Steuerung (z.B. digitale E/A, Profibus, Interbus, Open Protocol...).
Dateniibertragung (z.B. Ethernet).

Kommunikation mit den STM(H)-Schraubmodulen oder DGD-Intelligent-Spindel der Serie BTS(E) tber
den ARCNET-Feldbus.

Kommunikation Uber die optionalen Anybus-CC-Module (z.b. Profibus, Profinet, ...).

Druckersteuerung

Schraubablaufsteuerung

Menibedienung per Touchscreen oder externer Tastatur

Visualisierung mittels TFT-Farb-LCD-Bildschirm

25.2 Einsatzgebiet

Der Stationscontroller mPro400SG steuert die STM(...)-Schraubmodulen bzw. die DGD-Intelligente-
Spindeln der Serie BTS(E) und kommuniziert mit der Gibergeordneten Steuerung.

Maoglich ist eine dezentrale Einrichtung von einer mPro400SG und STM(H)-Schraubmodulen oder DGD-
Intelligent-Spindeln der Serie BTS(E).

Abb. 2-5: Beschreibung der Steuerung

2282b-de_Overview.fm, 03.02.2016 P2282TS/DE 2015-12 13



2 Systemiibersicht DGD

2.6 System-/Jumper-Kabel

Ein typisches System besteht aus einem System-Kabel, das an der mPro400SG-CPM und der ersten ein-
gebauten Spindel angeschlossen ist. Die erste Spindel ist Giber ein System-Kabel sowie einem Jumper-
Kabel mit der zweiten Spindel verbunden. Die letzte Spindel in der Sequenz bendtigt einen Terminator.

Spindel mit Anschluss fur abgewinkelten Stecker

1
Kabel-ID-Information

2
Spindel-ID-Nummernschild am Kabel

14 P2282TS/DE 2015-12 2282b-de_Overview.fm, 03.02.2016



DGD Prifungen bei der Fehlersuche

3 Prifungen bei der Fehlersuche

Das folgende Kapitel hilft Ihnen bei der Fehlerbehebung. Hier finden Sie Informationen iber die Fehler in
unterschiedlichen Bauteilen:

1.  System-/Jumper-Kabel

2. mPro400SG Hardware
3. mPro400SG Software
4.  Zentrales Power Modul (CPM...) mit Versorgungsmodul CPS3
5. Intelligente Spindel BTS
WARNUNG!
Hoher Ableitstrom —
es konnen lebensgeféahrliche Kérperstrome auftreten!
> Bei Wartungsarbeiten an der BTS und an der CPM... unbedingt die Stromzufuhr unterbrechen.
> Bei Durchgangs-, Widerstands- und Kurzschlussmessungen an Systemkabel,
Motor oder Motorkabel diese unbedingt von der CPM... bzw. BTS trennen.
> Versuchen sie nicht bei eventuellen Stérungen und ohne Kenntnis das Schraubsystem selbst zu repa-
rieren! Informieren Sie die drtliche Reparaturwerkstatt oder Ihr Sales & Service Center.
™ e CPS3und TS/TUS immer komplett tauschen.
l « Das Offnen von CPS3 und TS/TUS bedeutet den Verlust der Gewahrleistung. Die Service-Klappe ist
ausgenommen.

Quittieren von Stérungen

Nach Behebung der Stérung und Drucken der Taste <Reset> am CPS3 bzw. TS ist das System wieder
betriebsbereit.

Bei jedem Spindelstart quittiert die Messkarte eine aufgetretene Stérung im TS.

Ist die Storung nur kurz (z. B. eine Unterspannung), ist das TS nach dem nachsten Quittierungssignal auto-
matisch wieder betriebsbereit.

Alle Stérungen an der BTS (nicht vom CPS3) werden in der mPro400SG archiviert. Bei der Fehlersuche
kann die Fehlerinformation hier angezeigt werden.

Kann der Fehlermodus nicht quittiert werden, ist die Stérung permanent.

2282d-de_TroubleShootingt.fim, 03.02.2016 P2282TS/DE 2015-12 15



3 Prifungen bei der Fehlersuche DGD

3.1 System-/Jumper-Kabel

l Das sind nur die wichtigsten Punkte, die Uberprift werden mussen.
> Weitere Informationen finden Sie im Referenzhandbuch Kabelmanagement P2102JH.

> Kontrollieren, ob die Verriegelung gedffnet ist.

> Montage der Sicherungsklammer am Kabel, so
dass es gut befestigt ist.

> Haltegurt um den durchsichtigen Gummihalter
am Kabel schlingen.

> Kabel entweder mit einem Montagehalter oder
einem Haftband befestigen.

> Kontrollieren, ob an der letzten Spindel ein
ARCNET-Terminator angebracht ist

Fir den Kabelanschluss Kodierung Stecker analog
zur Kodierung Buchse ausrichten und einstecken.
AnschlieRBend,den schwarzen Sicherungsring ver-
riegeln. Zum Trennen Sicherungsring entriegeln.

> Kontrollieren, ob die Sicherungsringe verriegelt
sind.

Verriegelt  Entriegelt

3.2 mPro400SG Hardware

Hauptstromversorgung prufen.

24 V-Stromversorgung: DC OK-LED uberprufen.
FI-Schutzschalter (falls verbaut) und Sicherungen prifen.
Not-Halt tiberpriifen.

v vy

16 P2282TS/DE 2015-12 2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016



DGD Prufungen bei der Fehlersuche

3.3 mMPro400SG-Standard-Software S168813

Dieses Kapitel stellt die verschiedenen Menis vor, in denen Sie die Fehlerinformationen finden kénnen.

[ ]
l > Weitere Informationen finden Sie im Programmierhandbuch.
> Fdir eine ausfuhrliche Beschreibung der Bildschirme driicken Sie E
3.3.1 Statuszeile

> Die Statuszeile befindet sich am unteren Rand der verschiedenen Bildschirme.

L
! E |

w1t 12345 J|= ||
Mo 4
OK

|

|
MD * |

Gespearrt durch Eingangs-Bitmaske

Wi * (0000—) anstatt (1111—)

) ‘ = [ = ‘ i | 7 ‘
Archiy bbby Korfmpmiien. Havgato Hdte
Workzeuggruppe 1: Gesperr durch Eingangs-Bifmasketn (0000—) a_ (26.01.16 11 64

Statuszeile

2282d-de_TroubleShootingt.fim, 03.02.2016 P2282TS/DE 2015-12 17




3 Prifungen bei der Fehlersuche

3.3.2 Logbuch — Stationsbezogene Ergebnisse

> Navigator > mPro > > m auswahlen

ﬁ&

|
QT | N—
[EN—

[Murkzouggruppe 16: Marte auf Startaignal IECCECREEE

Eintrage mit Fehlermarkierung: !

HHTHTH R R

= Eintrége werden im batteriegepufferten
RAM gespeichert (softwareabhéngige
l Grolie).
Der neueste Eintrag uberschreibt den
altesten.

18 P2282TS/DE 2015-12 2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016



Prufungen bei der Fehlersuche 3

3.3.3

Monitor Werkzeug: Abschaltursache
> Navigator > mPro > ’ﬁ Messwertetabelle >

Monitor Werkzeug auswéhlen

Beschreibung der Abschalt-
ursache

P2282TS/DE 2015-12

19
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3 Prifungen bei der Fehlersuche

3.34 Systeminformationen — ARCNet

> Navigator > mPro > - > ﬁ auswahlen

]
Tysten
1.1 FRCNET Chareel T 1
2 Servo
2 Sarvo Tyee! T
2.2 Serisl Mumber: ERRRRRAZ 3
23 Servo SW Uersion? -3
24 Intermediate Circult Uoltage: K
2.5 Temparature [ 3.2 0z o
2.8 Driver Supply Dutp. Sectionz 0K
a7 OFFaet of Current Mestoresnts 0K
2.8 S50 Communiication® o
2.8 5510 Error Counbers L]
2.8.2 5510 Musbar Errerst a
2.3 Nedagpasr direy bk
. Flath: o
zn Prograat o
2.3 REZHE wrror darvo! o
Fztusl Losded paraneberiets 47
Mater

oooooocsosos

Werte sollten stabil sein

20 P2282TS/DE 2015-12 2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016



Prufungen bei der Fehlersuche 3

Beschreibung der programmierten Teil-
nehmer

2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016 P2282TS/DE 2015-12 21



3 Prufungen bei der Fehlersuche

3.35 Diagnose — Werkzeugtest

> Flhren Sie fur jede Spindel mehrere Testlaufe durch.

> Navigator > mPro > W > il I auswahlen

Werkzeug / Drehmoment

Mithilfe der Testfunktion wird der Messwert-
aufnehmer auf dieselbe Weise wie kurz vor
dem Start der Verschraubung zyklisch rekali-
briert.

Werkzeug / MD-Messung

Mithilfe der Testfunktion wird der Messwert-
aufnehmer auf dieselbe Weise wie kurz vor
dem Start der Verschraubung rekalibriert.

i

ACOGE Dreba iy

-

i n CWnind *60.8
Werkzeug / Winkel | :
Der Test startet das Werkzeug | E
und stoppt nach 360°. Das |

|

Gesamtergebnis erscheint als
Werkzeug / Drehzahl

Istwinkel.
Der Test startet das Werkzeug
mit Maximaldrehzahl.

Werkzeug / Spannungen

22 P2282TS/DE 2015-12 2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016




Prufungen bei der Fehlersuche 3

3.3.6

3.4

SysLog-Meldungen — Systemlog-Meldungen speichern/exportieren

Vorteil gegeniiber Logbuch: zeigt die Eintrage tber einen langeren Zeitraum und mehr Daten an.

> Navigator > Erweitert > Controllereinstellungen auswéhlen

. 100770t brsert Werkrey | T i D3 AR] x
| Matrix | Eingéinge | Ausgiinge | Takien 5 | Wiz Emsten. |
- SysLog-Makhungen
Name i mProd00Ge WW,F
Nusmama I -
Drehmoment: | Hm j v
| ige =] | [~ Benutzorobortiiche
Bty o SecenderyDipa [ cetnt 3] Sysl.og Meldungen ——————
[ Handbremssed recken Server 10 |122| 67 | 45
[TA gon am System Bus isch (s
[ Ausgow. D Einhail zur Hseiae
Nach Neustart [ Gruppenzustand
U] | [ FS # Abmutprograen auf Nul satzen [ Benutzeroberflache
[ Bafrebsart botohalten (PG oder APROG)
7
ﬂ#’
1 Warte auf Star 26.01.16 1150
> Aktivieren Sie die fehlerrelevanten Systemlog-Meldungen.
> Navigator > Verwaltung auswéhlen
> <Alle Daten auf USB Stick speichern> driicken
N E|
| Parameler ——————————————
= Zahler | | Foutik .|-...-.-....J| ? o ETT |
=P Dirucken | & Daten-Export ? i
spoicham
O DatumUhezait | ﬁ} Benutzer |
5] Grundainsteumg |
[ En
[ Bidschem aktreron bl O Anderungen ‘?’NI;E:I“" w:;lnssl
r Sprache
I Dewtsch  =|
i ?
i‘ _L‘
1: Warte aut b [26.01.16 1151 aveal - ‘alw.\lm.lmr.-.
W Meusr Ordoer e
2] e - | e | meete |
’aﬂnl\ue.ls.: 16102015 1043 WINRAR A chey WG
Bruometersiaz 16.10.201%5 L0045 WinRAR-Archiy XD

Zentrales Power Modul CPM...

> An Fronttlr Gberprufen:
» Hauptschalter
» Anzeige »Betriebsbereit« (falls vorhanden)
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3 Prufungen bei der Fehlersuche

34.1 Versorgungsmodul CPS3

Pos. |Bezeichnung

7-Segment-Anzeige / Fehlercodes

Reset-Schalter

Notaus (E-Stop)-LED

Al WIN|PF

Ready LED

Abb. 3-1: Stérungen am CPS3

Symptom

MaRnahme

Optionen

Ready LED
aus

> Angezeigten Fehlercode
Uberprifen

> Siehe 7-Segment-Anzeige - Fehlercodes

> Nothalt-Bedingung Uberpru-
fen.

> Nothalt-LED uberprifen.
Leuchtet sie rot
> Siehe E-Stop-LED

> Einschaltbedingung tber-
prifen.

> 24VDC Spannung zwischen XS5/3 und XS5/4 mes-
sen.

Wenn nicht vorhanden
> Verkabelung Uberprifen

> Einschaltbedingungen und Sicherungen tberpri-
fen.

> 24-VDC-Stromversorgung
Uberprifen

> Punkt an der 7-Segment-Anzeige prifen (muss
vorhanden sein, wenn das System OK ist)

> Spannung an den Steckern XS3/1 bis XS3/4 mes-
sen

Wenn nicht vorhanden
> Verkabelung bzw. Sicherungen Uberprufen.
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Prifungen bei der Fehlersuche

Symptom MaRnahme

Optionen

E-Stop-LED > Nothalt-Bedingung Uberpru-
ein (rot) fen.

> Eingénge XS5/3 bis XS5/4 messen
Wenn nicht vorhanden

> Nothalt-Bedingung tberprifen.

> Verkabelung tberprufen

Anzeige fur Fehlercodes: 7-Segment-Anzeige
Kodierte Fehler werden in einer 7-Segment-Anzeige am CPS3 dargestellt. Die Anzeige wechselt in kurzen

Intervallen zwischen erster und zweiter Ziffer:

Anzeige |Dauer Pause

1. Stelle  |0,5s 0,2s

2. Stelle 0,5s 1s

1. Stelle  |0,5s 0,2 s usw.

Ein Punkt (.) in der Anzeige bedeutet KEIN Fehler.

Bei mehreren Fehlern wird nur der, mit der héheren Prioritét, d. h. mit der niedrigeren Zahl angezeigt.
Alle Fehler und Stérungen, die das CPS3 erkennt, werden NICHT via ARCNET dem Stationscontroller mit-

geteilt und dort auf dem Bildschirm angezeigt.

Symptom: MalRRnahme Optionen
Fehlercode
0-0 3-phasigen Eingang > Spannung an Schiitz-Leitungsklemmen fiir ,Steue-

Fehler beim Laden der | prufen
Zwischenkreiskonden-
satoren im CPS3 nach
dem Einschalten

rung-Ein“ messen. Spannung 240-300 VAC (Ph zu
Ph)

Alle 3 Phasen fehlend:
> \Versorgungsbauteile Gberprifen

Relais Steuerung-Ein
prifen

> Relaissignal Steuerung-Ein XS3/2 bis XS3/4 uber-
prufen

Signal niedrig

> Reset dricken. Nachdem das Resetsignal fur ca.
0,5 s hoch ist, schaltet sich der Steuerung-Ein-
Schitz fur diese Zeit ein, bevor der Fehler erneut
erkannt wird.

> Verkabelung tberprifen
> Schutz uberprufen

Signal hoch
CPS3 tauschen

CPS3 Uberpriifen

> X821 ausstecken und Reset driicken
Bleibt der Fehler bestehen

> CPS3 tauschen

Kein Fehler

> Kabel und Spindeln auf Kurzschluss prifen

Kabel und Spindeln
auf Kurzschluss prifen

> Gruppe der Spindeln und Kabel ausbauen, um
defektes Bauteil zu isolieren

> Bauteil austauschen
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Prufungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
0-1 3-phasigen Eingang > Spannung an Schitz-Leitungsklemmen fir ,Steue-
Versorgung 3 X prifen rung-Ein“ messen. Spannung 240-300 VAC (Ph zu
270 VAC fehlerhaft Ph)
1 Phase fehlt oder Spannung zu niedrig oder zu
hoch
> Versorgungsbauteile Gberpriifen
0-2 Menge der Spindeln Spindeln:

Uberstrom oder Kurz-
schluss am Brem-
schopper im CPS3

am Kabel Uberprifen
(Bremsstrom >200 A)

Max. 16 der BaugréRRe 1, max. 6 der BaugrofRen 2, 3, 4
> Stecker XS2.1 abziehen, Reset driicken

Fehler behoben

> Kabel und Spindeln Gberprufen

Fehler bleibt bestehen

> CPS3 austauschen (Kurzschluss im Bremswider-
stand)

0-4

Bremschopper uberla-
stet (I2t-Steuerung der
Bremsenergie im
CPS3)

Menge der Spindeln
am Kabel Uberprifen

Spindeln:
Max. 16 der BaugréRRe 1, max. 6 der BaugrofRen 2, 3, 4

> Drehzahl verringern
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Prifungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
1-1 Spindeln und Kabel > 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-

Zu hohe Spannung
zwischen kunstlichem
Sternpunkt der Versor-
gung und PE bzw. Zwi-
schenkreismitte (ca.
190 VDC) und PE
Spannung <100 V

Uberprifen

- Systemkabel tGber-
prifen, um fehlerhafte
Spindel oder Kabel zu
finden

leistung aus)
> Stecker X abziehenS21
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken
Fehler bleibt bestehen
> CPS3 tauschen
Fehler behoben
> Kabel und Spindeln Uberprifen

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Stecker XS21 wieder am CPS3 anbringen

> Systemkabel von erster Spindel abnehmen

> 270-VAC-Eingang wieder einschalten

> Reset driicken

Fehler bleibt bestehen

> Systemkabel ersetzen

Fehler behoben

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Kabel wieder an erster Spindel anbringen und Uber-
brickungskabel abziehen, wobei die Halfte der
Spindeln entfernt wird

> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken
Fehler bleibt bestehen

> Problem besteht bei der Hélfte der ausgebauten
Spindeln oder den Uberbriickungskabeln weiter

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Die Hélfte der ausgebauten Spindeln einbauen
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten

> Reset driicken

Fehler bleibt bestehen

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Halfte der restlichen Spindeln ausbauen
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken

> Denselben Vorgang zum Auffinden der fehler-
haften Spindel oder Kabel fortsetzen
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Prufungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
1-1 Fehler behoben

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Halfte der Spindeln mit Uberbriickungskabel hinzu-
fugen

> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken
Fehler bleibt bestehen

> Problem besteht bei der Halfte der ausgebauten
Spindeln oder den Uberbriickungskabeln weiter

> Reset driicken
Fehler bleibt bestehen

> Denselben Vorgang zum Auffinden der fehlerhaften
Spindel oder Kabel fortsetzen

Fehler behoben

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Halfte der restlichen Spindeln hinzufiigen
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten

> Reset driicken

Fehler behoben

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

Halfte der restlichen Spindeln hinzufligen
270-VAC-Eingang wieder einschalten
Reset drucken

N2 2 22

Denselben Vorgang zum Auffinden der fehler-
haften Spindel oder Kabel fortsetzen

270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Mutmallich defekte Spindel ausbauen, Kabel an
restlichen Spindeln anschlieRen

N

> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken
Problem besteht weiter

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Uberbriickungskabel ersetzen
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
Problem behoben

> 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-
leistung aus)

> Spindel austauschen
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
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Prifungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
1-2 Spindeln und Kabel > 270-VAC-Eingang abschalten (E-Stop oder Servo-

Zu hoher Strom oder
Kurzschluss im Zwi-
schenkreis

Strom >250 A

Uberprifen

leistung aus)
> Stecker X abziehenS21
> 270-VAC-Eingang wieder einschalten
> Reset driicken
Fehler behoben
> Kabel und Spindeln Gberprufen

> Isolierungsverfahren von Fehlercode 1 — 1 verwen-
den

Fehler bleibt bestehen
> CPS3-Modul austauschen

1-3

Temperatur des Kihle-
lements ist zu hoch
(>90 °C)

Menge der Spindeln
am Kabel Uberpriifen

Spindeln:
Max. 16 der BaugrofRe 1, max. 6 der BaugréRen 2, 3, 4

Umgebungstempera-
tur prifen

> Temperatur im Inneren der Bedientafel Gberpriifen
Bei einer Temperatur >70 °C

> Umgebungstemperatur senken (direktes Sonnen-
licht, heiBe Luft usw. vermeiden) oder fiir zusatzli-
che Bellftung sorgen

1-4

Der Zwischenkreis im
CPS3 ist Uberlastet.
(l2t-Fehler, zu hohe
Ausgangsleistung)

Menge der Spindeln
am Kabel tberprifen

Spindeln:
Max. 16 der Baugrof3e 1, max. 6 der BaugréRen 2, 3, 4

1-6

Die Zwischenkreis-
spannung ist zu hoch
(>480 VDC)

Kann auch voriberge-
hend bei Spindelbruch
auftreten

Menge der Spindeln
am Kabel Uberpriifen

Spindeln:
Max. 16 der Baugrof3e 1, max. 6 der BaugréRen 2, 3, 4

CPS uberpriifen

> CPS3 austauschen (defekter Bremschopper oder
verringerte Leistung der Zwischenkreiskondensato-
ren)

1-7
Zwischenkreisspan-
nung zu niedrig
(<250 vDC)

Menge der Spindeln
am Kabel Uberpriifen

Spindeln:
Max. 16 der Baugrof3e 1, max. 6 der BaugréRen 2, 3, 4

3-phasigen Eingang
prifen

> Spannung an Schiitz-Leitungsklemmen fiir ,Steue-
rung-Ein“ messen. Spannung 240-300 VAC (Phase
zu Phase)

Spannung zu niedrig (schnelles Spannungslogging
erforderlich). Die Spannung fallt am Ende einer Ver-
schraubung ab, wenn viel Leistung benétigt wird.

> Bauteile fir die Stromversorgung tberpriifen

CPS3 uberprifen

> CPS3 tauschen

> Relais zur Einschaltstrombegrenzung ist defekt und
permanent geotffnet
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Prufungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
2-0 Menge der Spindeln Spindeln:

Temperatur im CPS3
zu hoch oder zu nied-
rig

(T <-40 °C oder

T >+85 °C)

am Kabel Uberpriifen

Max. 16 der BaugrofRe 1, max. 6 der BaugréRen 2, 3, 4

Umgebungstempera-
tur prifen

> Temperatur im Inneren der Bedientafel Uberprifen
Bei einer Temperatur >70 °C

> Umgebungstemperatur senken (direktes Sonnen-
licht, heiRe Luft usw. vermeiden) oder fur zusatzli-
che Belliftung sorgen

CPS3 uberprifen

> Sicherstellen, dass CPS3 nicht in der Nahe von
oder Uber einem Hotspot im Inneren des Bedien-
pults montiert wurde

Sind die Temperaturen von Umgebung und CPS3

ok

> CPS3 austauschen (Temperatursensor defekt)

2-1
Einschaltrelais-Kon-
takt im CPS3 6ffnet
nicht

CPS3 uberprifen

Die Erkennung erfolgt nur beim Einschalten.
Im Betrieb ist der Relaiskontakt geschlossen.

> CPS3 tauschen

2-2

Zwischenkreis

(380 VDC) kann nicht
entladen werden

3-phasigen Eingang
prifen

> Spannung an Schitz-Lastklemmen fur ,Steuerung-
Ein“ messen. Die Spannung muss abgeschaltet
sein.

Liegt Spannung an

> Spannung am Relais fir Ausgang Steuerung-Ein
von CPS3, XS3/2 bis XS3/4 prifen. Sie muss nied-
rig sein.

Ist die Spannung hoch (ca. 24 VDC)

> CPS3 austauschen (fehlerhafter Ausgang)

Ist die Spannung niedrig

> Verkabelung uberpriifen

> Relais Steuerung-Ein austauschen

Liegt keine Spannung an

> CPS3 austauschen (interner Defekt)

2-3
24-V/-Versorgung ist
nicht im Bereich

CPS3 Uberpriifen

> Eingangsspannung von CPS3, XS3/1 bis XS3/4
prifen

Ist die Spannung aulRerhalb des Bereichs

215V-273V > Ausgangsspannung der 24-V-Stromversorgung
anpassen
Ist die Spannung ok
> CPS3 austauschen (interner Defekt)
2-5 CPS3 uberprifen > CPS3 austauschen (interner Defekt)

Interne 5-V-Versor-
gung ist nicht im
Bereich4,5V -55V

2-7

Fehler Treiberversor-
gung 15 V fur den
Bremschopper

CPS3 uberprifen

> CPS3 austauschen (interner Defekt)
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Prifungen bei der Fehlersuche

Symptom: MaRnahme Optionen
Fehlercode
3-3 CPS3 uberprifen > CPS3 austauschen (interner Defekt)
Initialisierungs- bzw.
Programmfehler
3.5 Intelligente-Spindel BTS

LED ,Betriebs | Die Ready LED leuchtet grun, wenn es nach dem Einschalten der

Maschine keine anstehenden Stérungen mehr gibt.

Fehler Mégliche Ursachen MaRnahmen und
Abhilfen
Ready LED leuchtet rot Fehlerim TS > Alle Fehler und Stérungen,

welche die TS-Schraubelektro-
nik erkennt, werden via ARC-
NET dem Stationscontroller
mitgeteilt und dort auf dem
Bildschirm angezeigt, siehe
4.1 An der mPro400SG ange-
zeigte Fehlermeldungen,

Seite 32.

Ready LED leuchtet orange Fehler in der TS > Hardware-Fehler. TS tauschen
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Fehlerbehebung DGD

4

4.1

Fehlerbehebung

An der mPro400SG angezeigte Fehlermeldungen

Alle Fehler, welche die TS Schraubelektronik erkennt, werden via ARCNET dem Controller mitgeteilt und
dann auf dem Bildschirm angezeigt.

Tritt ein Fehler im TS oder der BTS wahrend der Verschraubung auf, wird der vom TS gemeldete Fehler in
der Messwertetabelle dargestellt: z. B. IP, FLT, FMK, FHW, KAL1, KAL2, OFF1, OFF2, VAP, VLP, AN1F,
WGI1D...

Zusatzlich 6ffnet sich das Fenster Fehlerjournal mit der Beschreibung des aufgetretenen Fehlers.

> Weitere Informationen finden Sie im Programmierhandbuch.

Das Fenster Systeminformation erscheint in der System Bus-Map. Alle aktuellen Fehler werden hier mit
Beschreibung angezeigt und in der folgenden Tabelle aufgelistet.

Samtliche Fehler werden im Logbuch fur die mPro400SG aufgezeichnet, und kénnen zu einem spéteren
Zeitpunkt angesehen werden.

Fehler Mogliche Ursachen MaRnahmen und
Beschreibung Abhilfen

Servo: Fehler in > Resolveradern in BTS priifen
IP-Uberwachung: NIO Motorpositionserfassung, > BTS bzw. Motor tauschen
(Anzeige auch in der Messwerteta- |z. B. Resolverkabel

l:_)_elle) Fehler im Motorkreis, z. B. Motor |> Motor auf Kurzschluss gegen
Uk_)erle.l'st . ) erreicht nicht das geforderte PE und Phasenwiderstande
erd fur die Verschraubung ein Drehmoment prifen:

héherer Strom als der maximal 1BT... ca. 11 O

zuléssige bendtigt, schaltet die TS/ 2BT ca. 2 O '

TUS automatisch ab. 3/4BT... ca. 0.6 O.

> Motor tauschen

Falsche Parametrierung > Parametrierung in kontrollieren
— Spindelkonstanten

— Kalibrierwerte

— Schraubverfahren (DIA)

— Parametersatz

— Abschaltwerte
Servo: Sténdiger Fehler Siehe Fehlersuche CPS3 —
Spannung Zwischenkreis: zu kein Fehler an CPS3
hoch > TS tauschen

Die Spannung des - - -
Leistungszwischenkreises ist Beim Bremsen, d. h. bei Stopp der |Siehe Fehlersuche CPS3 —

> 440 VDC BTS, wird der Fehler ausgel6st kein Fehler an CPS3
> TS tauschen

Sporadisch, die Spannung ist zeit- | Siehe Fehlersuche CPS3 —
weise zu hoch kein Fehler an CPS3

> TS tauschen
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Fehlerbehebung

Fehler
Beschreibung

Mégliche Ursachen

MaRnahmen und
Abhilfen

Servo:

Spannung Zwischenkreis: zu
niedrig

Die Spannung des
Leistungszwischenkreises ist
<190 VDC

Sténdiger Fehler

Siehe Fehlersuche CPS3 —
kein Fehler an CPS3

> Systemkabel auf Unterbre-
chung prifen

> Systemkabel tauschen
Systemkabel in Ordnung
> TS tauschen

Beim Schrauben, wahrend des
Schraubvorgangs wird Fehler
ausgelost

Siehe Fehlersuche CPS3 —
kein Fehler an CPS3

> TS tauschen

Sporadisch, die Spannung ist zeit-
weise zu niedrig

Siehe Fehlersuche CPS3 —
kein Fehler am CPS3

> Netzversorgung auf Span-
nungseinbruche untersuchen

Servo:

Temperatur im Leistungsteil: zu
hoch

Die Temperatur im

TS Leistungsteil ist > 80 °C

Mit Temperatursensor im TS wird
eine Temperatur von > 80 °C
gemessen

Temperatur prufen, wenn > 80 °C

> fiur ausreichende Beliuftung der
BTS sorgen

BTS ist ausreichend beliiftet
> TS tauschen

Servo:

Antriebsvers. Leistungsteil: NIO
Das Netzteil zur internen Versor-
gung des Leistungsteils ist tiberla-
stet oder defekt.

Interner Fehler

> TS tauschen

Servo:

Offset der Strommessung: NIO
Der Nullpunkt der integrierten
Motorstrommessung ist verscho-
ben

Interner Fehler

> TS tauschen

Servo:

SSIO-Kommunikation: NIO
Die Kommunikationsschnittstelle
zwischen Servoverstarker und
Messkarte ist gestort

Interner Fehler

> TS tauschen

Servo:

Knoteniberwachung: NIO
Der Servoverstarker Uberwacht
die Funktion der Messkarte
(Watchdog).

Sporadische Funktionsstérungen
der Messkarte
Interner Fehler

> TS tauschen

Servo:

Flash: NIO

Der Flash-Speicher im
Servoverstarker weist einen Feh-
ler auf

Interner Fehler

> TS tauschen

Servo:

Programm: NIO

Fehler in der Programm-Abarbei-
tung des Servoverstéarkers

Interner Fehler

> TS tauschen

> Sales & Service Center infor-
mieren
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Fehlerbehebung

Fehler
Beschreibung

Mégliche Ursachen

MaRnahmen und
Abhilfen

Motor:

Motorkabel: NIO

Das Motorkabel ist defekt Motora-
der in BTS ist unterbrochen

Gebrochene Motorader
im TS-Kabel

Motoradern auf Durchgang und
Kurzschluss prufen

> BTS tauschen

Motorphasen unterbrochen

> Motor auf Kurzschluss gegen
PE und Phasenwiderstéande
prifen:

1BT...ca. 11 Q,

2BT ca. 2 Q,

3/4BT... ca. 0,6 Q.
Motor tauschen

Prifstrom flr
Kabeliiberwachung wird
fehlgeleitet

Motor tauschen
Interner Fehler

9

> TS tauschen

Motor:
Kurzschlussuberwachung: NIO
Kurzschluss-Uberwachung Motor
Es liegt ein Kurzschluss im Motor-
kreis der BTS vor

Im Motor

Motor auf Kurzschluss priifen
(Phasenwiderstande siehe oben)

> Motor tauschen

Inder TS

Interner Fehler
> TS tauschen

Motor:
Temperatur: NIO
Die Motortemperatur ist > 90 °C

Mit Temperatursensor im Motor
wird eine Temperatur von > 90 °C
gemessen

Motortemperatur prifen,
wenn > 90 °C

> fur ausreichende Beliuftung des
Motors sorgen

Messleitung im Motor ist unterbro-
chen

Thermofiuhler auf Durchgang pri-
fen. Bei 20 °C sollte der Wider-
stand ca. 1 KQ betragen

> Motor tauschen

Messstrom wird fehlgeleitet

Adern in BTS auf Durchgang und
Kurzschluss prufen

> Motor tauschen

Messstrom wird nicht gemessen

Interner Fehler,
> TS tauschen

Motor ist nicht angeschlossen

> Motor anschlie3en

Motor:

1’t-Uberwachung: NIO

Die I2t Uberwachung hat eine zu
hohe Leistung der BTS ermittelt

Angeforderte Motorleistung zu
hoch

Motortemperatur prifen,
wenn >80 °C

> Verschraubungszeit durch
Erhdéhung der Drehzahl verkur-
zen

BTS ist defekt (z. B. Getriebe,
Lager, Motor)

BTS auf Leichtgangigkeit von
Getriebe und Motor kontrollieren

> BTS bzw. Motor tauschen

P2282TS/DE 2015-12

2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016



Fehlerbehebung

Fehler
Beschreibung

Mégliche Ursachen

MaRnahmen und
Abhilfen

Motor:

Resolver: NOK

Es werden keine
Resolversignale gemessen

Signale sind nicht vorhanden

Kontrollieren ob Motor angeschlos-
sen ist

> Motor anschlie3en

Unterbrechung der Signale

Resolveradern in BTS prufen
> Motor tauschen

Kurzschluss der Signale

Resolveradern in BTS auf Kurz-
schluss prifen

> Motor tauschen

Versorgung des Resolvers ist
defekt

Interner Defekt

> TS tauschen
Messkarte: Interner Fehler > TS tauschen
Aufgabentberwachung: NIO > Sales & Service Center infor-
Fehler in der Programm-Abarbei- mieren
tend der Messkarte
Messkarte: Interner Fehler > TS tauschen
RAM: _ > Sales & Service Center infor-
Zu wenig RAM in der Messkarte mieren
verfligbar
Messkarte: Interner Fehler > TS tauschen
Abtasttakt von Servo: NIO
Der Systemtakt vom Servoverstar-
ker fehlt
Messkarte: Fehler in Parametrierung > Parametrierung der Anlage

Servo-Typ korrekt: NIO
Der angewahlte Servoverstarker-
typ ist nicht korrekt

kontrollieren

Selbstidentifikation vom Messwer-
taufnehmer ist nicht in Ordnung

Messwertaufnehmer kontrollieren

> Messwertaufnehmer tauschen
Interner Fehler > TS tauschen
Messkarte: Fehler in Parametrierung > Parametrierung der Anlage

Servo-Param.abgleich: NIO
Der von der Messkarte ange-
wahlte Parametersatz ist nicht im
TS/TUS vorhanden.

kontrollieren

Selbstidentifikation vom Messwer-
taufnehmer ist nicht in Ordnung

Messwertaufnehmer kontrollieren

> Messwertaufnehmer
tauschen

Interner Fehler

> TS tauschen

Messkarte:
ARCNET-Kommunikation:
Dopp. ID

Es sind gleiche ARCNET- Adres-
sen eingestellt

Mehrere TS sind auf die gleiche
ARCNET-Adresse eingestellt

Kontrolle der eingestellten ARC-
NET-Adressen

> unterschiedliche Adressen ein-
stellen

Messkarte:
ARCNET-Kommunikation: Wie-
der anschlielRen

Das ARCNET ist zeitweise gestort

Terminierung ARCNET fehlt > ARCNET-Terminator einstec-
ken

Terminierung ARCNET nicht ver- |> Versorgung des letzten Teilneh-

sorgt mers einschalten

Fehler in Verkabelung > Alle Kabel stecken und verrie-
geln

Interner Fehler > TS tauschen
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Fehlerbehebung

Fehler Mégliche Ursachen MaRnahmen und
Beschreibung Abhilfen
Messkarte: Interner Fehler > TS tauschen
Initialisierung: NIO > Sales & Service Center infor-
Initialisierungsfehler in Messkarte mieren
Messkarte: Vom Stationscontroller wurde fal- |> Programmversion kontrollieren
Flash-Image: NIO sches Programm Ubertragen wer-
Flash - Abbild in der Messkarte ist |den
nicht in Ordnung Die Programmiubertragung wurde |> Programmubertragung wieder-
unterbrochen holen
Interner Fehler > TS tauschen
Messkarte: Das Netzteil zur internen Versor- |> TS tauschen

Spannung +3,3V (...): NIO

Die +3,3 V Versorgung der Mes-
skarte liegt auRerhalb der Grenzen
von +3,24 V...+3,53 V

gung der Messkarte ist Giberlastet
oder hat einen internen Fehler

Messkarte:

Spannung +12 V (...): NIO

Die +12-V-Versorgung der Mes-
skarte und des Messwertaufneh-
mers liegt aul3erhalb

der Grenzen von
+11,4V...+12,6 V

+12-V-Kurzschluss in der BTS

Controller im Testmodus Uberpri-
fen — Wert au3erhalb der zuléssi-
gen Grenzen: KMAG/KMAW-Kabel
prufen (Messwertaufnehmer — TS),
speziell +12-V- und 0-V-Adern.

KMAG/KMAW-Kabel tauschen

Messwertaufnehmer bzw. BTS
tauschen

9
9

Internes Netzteil defekt

> TS tauschen

Messkarte:

Spannung +24 V (...): NIO

Die +24 V Versorgung des TS/
TUS mit liegt aulRerhalb der Gren-

Versorgung ist Uberlastet

Controller im Testmodus prifen —
Wert auf3erhalb der zulassigen
Grenzen:

> Belastung kontrollieren
zenvon +20,4 V...+27,6 V _— ; - P
Netzteil in der CPM... ist falsch > Netzteil auf 26,0 V justieren
justiert
Messkarte: Mit Temperatursensor im TS/TUS |> Firausreichende Beliftung der

Temperatur (...): NIO
Die Temperatur auf der Messkarte
ist >80 °C

wird eine Temperatur von > 80 °C
gemessen

BTS sorgen

Interner Fehler

BTS ist ausreichend beliiftet
> BTS tauschen

Messwertaufnehmer:

... angeschlossen: NIO

Die Signale der Messwertaufneh-
mer sind nicht in Ordnung

Die Verbindung zum Messwertauf-
nehmer ist
— unterbrochen

KMAG/KMAW-Kabel
(Messwertaufnehmer — TS) auf
Durchgang prifen

> Kabel tauschen
> Messwertaufnehmer tauschen

— kurzgeschlossen

KMAG/KMAW-Kabel auf Kurz-
schluss prufen

9
9

Kabel tauschen
Messwertaufnehmer tauschen

— nicht vorhanden

Messwertaufnehmer anschlie-
Ren

9

Kabel tauschen

Interner Fehler

TS tauschen

P2282TS/DE 2015-12

2282d-de_TroubleShootingt.fm, 03.02.2016



Fehlerbehebung

Fehler
Beschreibung

Mégliche Ursachen

MaRnahmen und
Abhilfen

Messwertaufnehmer:
Kalibrierspannung: NIO

Die Kalibrierspannung befindet
sich auBerhalb des zulassigen
Bereichs von

+4,85 V...+5,15V

Das Kalibriersignal ist unterbro-
chen

> KMAG/KMAW-Kabel auf
Durchgang prifen, speziell die
Kalibriersignal-Ader

Das Kalibriersignal ist mit ande-
rem Signal kurzgeschlossen

KMAG/KMAW-Kabel auf Kurz-
schluss prufen

> Kabel tauschen

Fehler im Messwertaufnehmer

> Messwertaufnehmer tauschen

Interner Fehler

> TS tauschen

Messwertaufnehmer:
Offsetwert: NIO
Die Nullpunktspannung befindet

Das Drehmomentsignal ist unter-
brochen

Controller im Testmodus prifen —
Wert auRerhalb der zulassigen
Grenzen:

sich auRerhalb des zulassigen > KMAG/KMAW-Kabel priifen
Bereichs von -200 mV...+200 mV
> Kabel tauschen
Das Drehmomentsignal ist mit > KMAG/KMAW-Kabel auf Kurz-
anderem Signal kurzgeschlossen schluss prifen
> Kabel tauschen
Fehler im Messwertaufnehmer > Messwertaufnehmer tauschen
Interner Fehler > TS tauschen
Messwertaufnehmer: Die Datenleitungen sind unterbro- |> KMAG/KMAW-Kabel auf
CRC des Wartungsspeichers: chen Durchgang prufen, speziell die
NIO Signaladern der Datentibertra-
Die Daten zur Selbstidentifikation gung (RS422)
konnten nicht korrekt eingelesen > Kabel tauschen
werden
Die Datenleitungen sind mit ande- |> KMAG/KMAW-Kabel auf Kurz-
rem Signal kurzgeschlossen schluss prifen
> Kabel tauschen
Fehler im Messwertaufnehmer > Messwertaufnehmer tauschen
Beim Einstecken des Messwert- |> Nochmals Aus- und Einstecken
aufnehmers wurde die Kommuni-
kation gestort
Messwertaufnehmer: Datenaustausch fehlgeschlagen / |> Siehe Datenlibertragung vom
Werkzeugidentifikation: NIO noch nicht durchgefihrt Stationscontroller 3.3.2 Log-
Die Daten zur Selbstidentifikation buch — Stationsbezogene
des Messwertaufnehmers sind Ergebnisse, Seite 18
nicht vom Stationscontroller besta- > TS mit <Reset> quittieren

tigt worden
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Fehlerbehebung

4.2

Keine Verschraubung mdglich — Station

Leistung
Symptom MaRnahme Optionen
mPro400SG > Hauptschalter fir

— Bildschirm ist nicht
an

Stromverteilung
(mPro400SG, CPM...)
prifen
FI-Schutzschalter
Uberprifen

Sicherungen prifen
Eingangsleistung pru-
fen (3-Phasen-Ein-
gang)

Stromstecker unten an
der mPro400SG

> DVM (Digitales Voltmeter) einsetzen und Status-
leuchten kontrollieren

mPro400SG Software

Symptom

MaRRnahme

Optionen

mPro400SG istan— | > Siehe Statuszeile

keine Verschrau-
bung mdglich

Fehlermeldung aktiv

> Siehe
3.3.1 Statuszeile, Seite 17
3.3.3 Monitor Werkzeug: Abschaltursache,
Seite 19
3.3.5 Diagnose — Werkzeugtest, Seite 22

> Siehe Verschrau-

bungsergebnis

Fehlermeldung
> Siehe 3.3.1 Statuszeile, Seite 17

> Siehe ARCNET-Map

Status der Spindeln

> Siehe 3.3.3 Monitor Werkzeug: Abschaltursache,
Seite 19
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DGD

Fehlerbehebung

CPM...
Symptom MalRnahme Optionen
mPro400SG istan— | > LED Servo Power On | LED aus

keine Verschrau-
bung mdglich

an der Fronttlr Gber-
prifen

> Starttaste driicken (vorn)

> E-Stop-Bedingung priifen

> 24-V-Stromversorgung Uberprifen
LED ein

> Siehe CPS3

> 24-V-Stromversor-
gung Uberpriifen

> OK LED an der Stromversorgung Uberpriifen
LED aus
> Ein- und Ausgangsspannung kontrollieren

> Sicherungen fir Ein- und Ausgang berprifen
(Messgeréat erforderlich)

> Temperatur Uberprufen

> Ausgangssicherung herausnehmen und Aus-
gangsspannung erneut priifen

> Spannung OK: Lastseite auf Kurzschluss priifen
> Stecker XS3 am CPS3 abziehen

Fehlerbehebung
Fehler im CPS3, in Kabeln oder Spindeln

> Stecker XS3 CPS3 wieder anschliel3en
> XS2-2 vom CPS3 abziehen
Fehler bleibt bestehen

> Mit 24 Volt angeschlossene Teilnehmer nachein-
ander trennen

> Verkabelung Uberpriifen
Spannung NIO

> Netzteil austauschen
LED ein

> Netzteil austauschen

> CPS3 uberprifen

> 7-Segment-Anzeige Uberprifen
> Stecker prifen, siehe CPS3-Fehlercodes
> Ready LED und E-Stop LED uberprifen

> Schitze Uberprufen

Aus

> Ein- und Ausgangsspannung priifen (keine Aus-
gangsspannung) (Messgeréat erforderlich)

Ein

> Ein- und Ausgangsspannung priifen (Ausgangs-
spannung verfugbar) (Messgerat erforderlich)

Ausgangsspannung nicht verfigbar

> Freigabesignal (A1 A2) priifen

> Schutz austauschen

> PNOZ-Sicherheits-
schaltgerat prifen

Fir Ein- und Ausgangsfunktionen siehe Schaltplan
und PNOZ-Handbuch

> Eingangsspannung prifen
> Statusleuchten tberprifen
> Ausgangsspannungen prifen
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Fehlerbehebung

BTS

Symptom

MaRRnahme

Optionen

mPro400SG ist an —
keine Verschrau-
bung mdglich

> Spindel uberprifen

Ready LED Rot

> Fehler siehe 3.3.1 Statuszeile, Seite 17

> Kabel Uberprifen

Ready LED leuchtet nicht

> Spannung

24-26 V an "XS1B", Buchsen A und B messen
> Fehleranzeige am CPS3 kontrollieren

> Falls Fehler vorhanden, weiter Anzeige fir Feh-
lercodes: 7-Segment-Anzeige, Seite 25

> Systemkabel tauschen

> TS tauschen

Kabel

Symptom

Mafnahme

Optionen

mPro400SG ist an —
keine Verschrau-
bung mdglich

> Kabel Uberprifen

> Roten Sicherungsring tberprifen

Falls sichtbar

> Sitz korrigieren und einrasten lassen

> Auf iberméaRige Belastung prifen

> Siehe separates Handbuch P2102JH Referenz-
handbuch Kabelmanagement

ARCNET-Terminato

=

Symptom

MaRnahme

Optionen

mPro400SG ist an —
keine Verschrau-
bung mdglich

> ARCNET-Terminator

an letzter Spindel pru-

fen

> Ist ARCNET-Terminator vorhanden?
> Roten Sicherungsring tUberpriifen

Falls sichtbar

> Sitz korrigieren und einrasten lassen

> Terminator austauschen

4.3 Keine Verschraubung mdéglich — einzelne Spindel
43.1 Ermittlung der fehlerhaften Spindel
Um herauszufinden, welche Spindel die Stérung verursacht hat, die Spindeln nacheinander trennen. Das
kann entweder erfolgen Uber
» den Ausbau aller Spindeln mit Ausnahme der ersten,
» erneuten Aufbau des Systems, jeweils eine Spindel oder
» durch Auslassung jeweils einer Spindel, bis der CPS3-Fehler zuriickgesetzt werden kann.
Gibt es im System sehr viele Spindeln, kann es ratsam sein, die Spindeln in Untergruppen zu teilen. Wenn
die Werte stabil sind, siehe 3.3.4 Systeminformationen — ARCNet, Seite 20.
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DGD Fehlerbehebung

Systembeispiel mit 10 Spindeln

1.  Strom abschalten, z. B. durch Auslésung des Nothalts.

2 Spindel 5 von Spindel 6 trennen.

3. Den ARCNET-Terminator an Spindel 5 anbringen.

4 Strom wieder einschalten. Wenn der Fehler nicht auftritt, ist es logisch anzunehmen, dass die Spin-
deln 1 bis 5 ok sind, und dass der Fehler in den Spindeln 6 bis 10 liegt.

5.  Spindel 5 wieder mit Spindel 6 verbinden, dann Spindel 7 von Spindel 8 trennen. Wenn der Fehler auf-
tritt, ist entweder Spindel 6 oder 7 die Ursache. Siehe Schritte 1-4.

Gehen Sie alle Spindeln durch, indem Sie sie in kleinere Untergruppen aufteilen, bis die defekte Spin-
del isoliert ist.

Hinweis: Physikalische Umgehung einer Spindel
> Schritt 1: Stromkabel trennen.
> Schritt 2: Stromeingangskabel am Stromausgangskabel anschlieRen.

> Schritt 3: Strom wieder einschalten, mithilfe der Systemdiagnose alle Spindeln testen (Diagnose / Werk-
zeug / Spindel anwahlen / Drehzahltest).

o * Wenn sich das CPS3 wieder abschaltet, die umgangene Spindel wieder anschlieen und die nach-
ste Spindel tberbriicken, bis die defekte Spindel ermittelt ist.
l » Mochten Sie das Schraubersystem mit einer elektrisch tGberbriickten Spindel betreiben, miissen Sie
diese Spindel ebenfalls aus der programmierbaren E/A-Map léschen.

mPro400SG Software

Symptom MaRnahme Optionen

mPro400SG istan — | > Siehe Verschrau- Fehlermeldung aktiv

keine Verschrau- bungsergebnis > Siehe

bung méglich 3.3.1 Statuszeile, Seite 17
3.3.3 Monitor Werkzeug: Abschaltursache,
Seite 19
3.3.5 Diagnose — Werkzeugtest, Seite 22

> Siehe Anwendungs- Fehlermeldung
einstellungen > Siehe P1730E Systembeschreibung Schrau-

bablaufe

BTS

Symptom MalRnahme Optionen

mPro400SG istan — | > Spindel Uberpriifen Ready LED Rot

keine Verschrau- > Fehler siehe 3.3.1 Statuszeile, Seite 17

bung moglich > Kabel Uberprifen

Ready LED leuchtet nicht

> Spannung
24-26 V an "XS1B", Buchsen A und B messen

> Fehleranzeige am CPS3 kontrollieren

> Falls Fehler vorhanden, weiter Anzeige fir Feh-
lercodes: 7-Segment-Anzeige, Seite 25

> Systemkabel tauschen
> TS tauschen
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Fehlerbehebung

4.3.2 Messwertaufnehmer
Beim Auftreten einer Betriebsstérungen wird der Drehmoment-Ausgang auf einen Spannungswert > 6,5 V
gesetzt und ein Fehlerbit des Betriebsdatenspeichers wird gesetzt.
Fehler Mogliche Ursachen MaRnahmen und Abhilfen
Beschreibung
Ausgangssignal nicht linear Messnabe wurde Uberdehnt > Messwertaufnehmer zur
Offsetspannung zu hoch Messnabe wurde Uberdehnt Reparatur / R_ekahbnerung z_an
- - - Sales & Service Center schic-
kein Ausgangssignal Messwertaufnehmer ist defekt ken
Drehmoment-Ausgang ist auf CPU-NIO
Spannungswert > 6,5 V gesetzt + interne Ubertragung zu DA-
Fehlerbit des Betriebsdatenspei- Wandler ist gestort
chers wird gesetzt HE-Teil-NIO
» HF-Telemetrie-Ubertragung
gestort
» keine Messwelle (Rotor) vor-
handen
* Rotorelektronik defekt
* Abstand Rotor- zu Statoran-
tenne zu groR
Versorgungsspannung NIO
» untere Grenze fiir Versorgungs-
spannung unterschritten
Nach dem Auftreten einer Betriebsstorung ist der Messwertaufnehmer solange im Zustand ,Betriebssto-
rung"“ bis eines der folgenden Ereignisse auftritt:
» die Betriebsspannung des Messwertaufnehmers wird unterbrochen.
» der Messwertaufnehmer erhélt ein Kalibriersignal am KAL-Eingang (Pin K).
» das Fehlerbit im Betriebszustand-Speicher wird Uber die RS422-Schnittstelle zuriickgesetzt.
Kabel
Symptom MafRnahme Optionen
mPro400SG istan — | > Kabel Uberpriifen > Roten Sicherungsring tUberpriifen
keine Verschrau- Falls sichtbar
bung moglich > Sitz korrigieren und einrasten lassen
> Auf lberméaRige Belastung prufen
> Siehe separates Handbuch P2102JH Referenz-
handbuch Kabelmanagement
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DGD Weiterfiihrende Informationen
5 Weiterfuhrende Informationen
Nr. Dokument
P1730E Systembeschreibung Schraubabléufe
P1916E Montageanleitung BTS
P1917E Systemhandbuch BTS
P1918E Montageanleitung Schraubmodul TS/TUS
P1919E Montageanleitung Versorgungsmodul CPS3
P1921E Wartungsanleitung BTS
P2102JH Referenzhandbuch Kabelmanagement
P2128BA Wartungshandbuch ARCNET-Hub
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POWER TOOLS SALES & SERVICE CENTERS

Please note that all locations may not service all products.

Contact the nearest Apex Tool Group Sales & Service Center for the appropriate facility
to handle your service requirements.

NORTH AMERICA | SOUTH AMERICA

Detroit, Michigan

Apex Tool Group

2630 Superior Court
Auburn Hills, MI 48236
Phone: +1 (248) 393-5640
Fax: +1 (248) 391-6295

Canada

Apex Tool Canada, Ltd.

7631 Bath Road
Mississauga, Ontario L4T 3T1
Canada

Phone: (866) 691-6212

Fax: (905) 673-4400

EUROPE | MIDDLE EAST | AFRICA

England

Apex Tool Group GmbH
C/0O Spline Gauges
Piccadilly, Tamworth
Staffordshire B78 2ER
United Kingdom

Phone: +44 1827 8727 71
Fax: +44 1827 8741 28

Hungary

Apex Tool Group
Hungaria Kft.

Platanfa u. 2

9027 Gyor

Hungary

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

Sales Center
Service Center

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

Mexico

Apex Tool Group
Manufacturing México
S.deR.L.de C.V.

Vialidad El Pueblito #103
Parque Industrial Querétaro
Querétaro, QRO 76220
Mexico

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

Louisville, Kentucky

Apex Tool Group

1000 Glengarry Drive

Suite 150

Fairdale, KY 40118

Phone: +1 (502) 708-3400
apexpowertools.com/service

Brazil

Apex Tool Group

Ind. Com. Ferram, Ltda.
Av. Liberdade, 4055

Zona Industrial Iporanga
Sorocaba, Séo Paulo
CEP# 18087-170

Brazil

Phone: +55 15 3238 3820
Fax: +55 15 3238 3938

France

Apex Tool Group S.A.S.
25 rue Maurice Chevalier
B.P. 28

77831 Ozoir-La-Ferriere
Cedex, France

Phone: +33 1 64 43 22 00
Fax: +33 164 4317 17

Germany

Apex Tool Group GmbH
IndustriestraBe 1

73463 Westhausen
Germany

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

ASIA PACIFIC

Australia

Apex Tool Group

519 Nurigong Street, Albury
NSW 2640

Australia

Phone: +61 2 6058 0300

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

China

Apex Power Tool Trading
(Shanghai) Co., Ltd

2nd Floor, Area C

177 Bi Bo Road

Pu Dong New Area, Shanghali
China 201203 PR.C.

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

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

(‘\ APEX

TOOL GROUP

| 0816 |

India

Apex Power Tools India
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

Apex Tool Group, LLC
1000 Lufkin Road

Apex, NC 27539

Phone: +1 (919) 387-0099
Fax: +1 (919) 387-2614
www.apexpowertools.com
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