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NUMEROS DE PIEZAS CUBIERTAS POR ESTE MANUAL

Este manual cubre la configuracion y el uso del Calibrador de llaves dinamométricas (TWC, por sus siglas
en inglés) de Norbar.

60312 TWC 400 AUTO 0—-400 N-m
60313 TWC 1500 AUTO 0 - 1500 N-m

Este producto esta disefiado para comprobar llaves dinamométricas.

Indicaciones en la caja del TWC

ADVERTENCIA: CIRCUITOS ELECTRICOS BAJO TENSION EN EL
/ INTERIOR - NO RETIRE LA CUBIERTA. NO HAY PIEZAS
REPARABLES POR EL USUARIO EN EL INTERIOR

Lea y entienda el Manual del operario.

INSTRUCCIONES. EL INCUMPLIMIENTO DE LAS ADVERTENCIAS E
INSTRUCCIONES PUEDE PROVOCAR DESCARGAS ELECTRICAS,
INCENDIOS Y/O LESIONES GRAVES.

f ADVERTENCIA: LEA TODAS LAS ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD Y TODAS LAS



SEGURIDAD

e EITWC esta disefiado para la comprobacion de herramientas dinamométricas, no debe utilizarse para
otros fines.

e Leay comprenda siempre el Manual del Operario en su totalidad antes de utilizarlo.
e EITWC pesa hasta 45 kg. Tenga cuidado al instalarlo. Levantelo Unicamente por la parte metalica sélida.
e Asegurese de que la superficie de la zona de funcionamiento pueda soportar el peso del TWC.

e Este es un sistema potente de aplicacion de par de torsién. Se DEBE tener cuidado o se pueden producir
dafos en la llave dinamométrica, el sistema de medicion de par, el TWC o lesiones al personal a cargo
de la operacion.

¢ No bloquee los puntos de entrada y salida de aire de refrigeracion.

e Peligro de atrapamiento, mantenga las manos y la ropa suelta alejadas de la llave dinamométrica
durante su uso.

e Para evitar dafios en la llave dinamomeétrica bajo prueba, no supere el valor de par de ajuste de la llave.
e Para evitar dafios en el transductor no exceda la capacidad maxima.

e No exceda nunca la capacidad de par maxima del TWC.

e No opere el TWC sin un sistema de medicién de par de torsidén conectado y en funcionamiento.

e Asegurese de que la cubierta de proteccién de la llave esté en colocada antes de usar el TWC.

e Asegurese de que el cable de seguridad del punto de reaccién de la empufiadura esté en su lugar.

e Se recomienda que las Pruebas de Aparatos Portatiles (PAT Testing), conocidas oficialmente como
«Inspeccion y Pruebas en Servicio de Equipos Eléctricos», se realicen a intervalos regulares. Consulte la
seccion MANTENIMIENTO para obtener mas informacion.



INTRODUCCION

El calibrador de llaves dinamométricas automatico TWC Auto permite que las llaves dinamomeétricas se calibren
y se prueben de manera precisa y repetible, a la vez que se reduce el esfuerzo del operario.

Este manual solo cubre los articulos 60312 y 60313.

EI TWC Auto puede probar automaticamente todas las llaves dinamomeétricas que funcionan segun el principio
de «accion de clic» o «accion de leva», asi como probar manualmente las llaves de tipo dial.

Piezas incluidas

TWC Auto 400/ 1500 60312 /60313 1
Conjunto de poste del contrapeso de reaccion del TWC 62330 1
Pantalla 62321 1
Cable de alimentacién para la pantalla tactil del TWC 391060 1
Soporte de la pantalla 62322 1
Z:\J;r:;[jefzede alimentacion con cable de alimentacion y 62323 1
Sensor de temperatura y humedad 60353 1
Memoria USB con manuales 61143 1
Cubierta de proteccion del TWC (y anclajes) 62346 1
Kit de grasa para mantenimiento 60325 1
Engranaje impulsor manual 62336 1



Accesorios

Descripcién

Kit de soporte de transductor estatico

Conjunto de placa de reaccion de longitud corta 60319

Kit de liberacién r4pida del transductor FMT

Kit de adaptador de bloque de torsién estatico y de
comprobador de par profesional

Kit de placa de transmisién hexagonal

Kit para el engrase

Kit adaptador FMT 2 a FMT 25

Peso 5 AR Ind CBR

Kit de placa de compensacion de angulo

Adaptador de cuadradillo de encaje 1” macho a %”
hembra con brida

Adaptador de cuadradillo de encaje 1” macho a %"
hembra con brida

Adaptador de cuadradillo de encaje 1” macho a %"
hembra con brida

Adaptador de cuadradillo de encaje 1” macho a 4"
hembra con brida

Control manual colgante
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CARACTERISTICAS Y FUNCIONES

Permite que se calibren o comprueben las llaves dinamométricas de acuerdo con las normas BS EN ISO
6789-1:2017 y BS EN ISO 6789-2:2017.

El conjunto del poste de reaccidén contrapesado esta disefiado para soportar el peso de la llave para que
este peso no se convierta en una fuerza parasita dentro del sistema de calibracién. La naturaleza flotante
del soporte implica que la llave puede encontrar su propio nivel natural en lugar de verse restringida como
en muchos otros dispositivos de carga. Cualquier restriccion de este tipo sera una fuerza parasita dentro
del sistema (solicitud de patente)

La construccion en aleacion ligera garantiza que el transporte del TWC sea sencillo, lo que lo hace muy
adecuado para aplicaciones maoviles de laboratorio;

El disefio del transductor giratorio garantiza que la carga se aplique de forma perpendicular (90°) al mango
de la llave dinamométrica. La ventaja de esta alineacion precisa es que las fuerzas se aplican
directamente en el punto de carga de la empufiadura.

Se suministra con una interfaz de usuario (Ul) de pantalla tactil potente pero sencilla (el teclado y el raton
también son compatibles si se desea).

Sistema flexible de plantillas de herramientas; minimiza el nimero de plantillas necesarias para cubrir una
amplia gama de herramientas, lo que ayuda a un uso eficiente.

Flujo de trabajo de calibracion programable para cada plantilla. Puede preconfigurarse segun el flujo
conforme a ISO para la herramienta en cuestion,para una configuracién mas rapida o también puede
admitir flujos de trabajo personalizados.

Gestion de trabajos de calibracion; registro de calibraciones, seguimiento del progreso de registros
anteriores y reanudacion de los mismos.

Gestion automatizada de flujos de trabajo de calibracion y conformidad para herramientas sin indicador.

Sistema inteligente de control de velocidad que garantiza ciclos rapidos de las herramientas al tiempo que
mantiene el cumplimiento de las normas de 2017.

Control medioambiental (humedad/temperatura) para garantizar el cumplimiento de las normas de
calibracion.

Gestion automatizada de los datos de incertidumbre para calibraciones 1SO 6789-2:2017, guiando al
usuario a través del proceso mediante instrucciones generadas dinamicamente basadas en la clasificacion
ISO vy el flujo de trabajo de la herramienta actual.

El andlisis de datos y la generacién de certificados incorporados permiten pasar sin problemas del
procedimiento de calibracién/conformidad a la generacién de certificados, sin necesidad de software de
terceros.

Una cantidad sustancial de almacenamiento incorporado que permite varios afios de datos de calibracién
en condiciones normales de uso.

Cubierta de proteccion ‘
(detendra el TWC si se \/’4/_Conjunto de poste de
reaccion contrapesado

Plataforma de
montaje del
transductor

Riel guia

Interfaz de
usuario con
pantalla tactil

Interruptor de
parada de Entrada de engranaje

Caja de de accionamiento
controles manual
(consultar la
pagina 8) FIGURA 1 - Caracteristicas del TWC Auto



Caja de controles

Vista frontal
1. Conector del transductor
2. Interruptor de parada de emergencia

3. Pulsador de encendido (ON) (Se ilumina en color rojo cuando esta encendido)

FIGURA 2 - Vista frontal de la caja de controles
Vista derecha

1. Sensor de temperatura y humedad (para la pieza obsoleta 62353)
Conector 1 del motor para mandos

Conector 2 del motor para bobinados

A wD

Salida de aire

FIGURA 3 - Vista derecha de la caja de controles
Vista trasera

1. Interruptor de activacion del motor

Conexion de alimentacion eléctrica

Conector de alimentacién de la pantalla tactil
Conector de video de la pantalla tactil (HDMI)
Conector de la red

Seis conectores USB (Sensor de temperatura y humedad (60353) pantalla tactil, teclado, raton,
camara, unidad flash USB, etc.)

N e

12 3 4 5 6
o000 D¢ o

FIGURA 4 - Vista trasera de la caja de controles
Vista izquierda

1. Toma de aire

FIGURA 5 - Vista izquierda de la caja de controles



INSTRUCCIONES DE MONTAJE

NOTA: Si el aparato se utiliza de forma distinta a la especificada por el fabricante, la proteccion
proporcionada por el aparato puede verse afectada.

A\ ADVERTENCIA: DEJE QUE LA TEMPERATURA Y HUMEDAD DEL TWC SE IGUALEN A
LAS DEL AMBIENTE ANTES DE ENCENDERLO. SEQUE TODA LA
HUMEDAD ANTES DE SU USO.

1. Ubicacion del TWC

ADVERTENCIA: EL TWC PESA HASTA 45 KG SIEMPRE USE DOS PERSONAS AL
LEVANTAR EL TWC.

Aseglrese de que la ubicacién pueda soportar el peso del cargador.

Ubique el TWC en una superficie nivelada a una altura de trabajo cémoda.

2. Instalacion de la cubierta de proteccién

Inserte dos de los cuatro pernos de resalto a través de los dos orificios de la cubierta de proteccion e inserte
la arandela de neopreno deslizandola sobre el perno como se muestra en la Figura 6.

e

FIGURA 6 - Acoplamiento de las arandelas de neopreno con los pernos de resalto

Enrosque lo antedicho en los dos orificios roscados inferiores de la carcasa del TWC como se muestra en la
Figura 7. Use los dos pernos de resalte restantes para asegurar la cubierta de proteccién a la ranura radial y
verifique que funcione correctamente abriendo y cerrando la cubierta, como también se muestra en la Figura 7.

FIGURA 7 - Instalacion de la cubierta de proteccién



3. Conexion del motor

Conecte los cables del motor.

4. Conexioén del sensor de temperatura/humedad

Conecte el sensor de temperatura/lhumedad a uno de los puertos USB disponibles. Para la pieza heredada
62353, conéctelo a su conector especifico.

NOTA: El botén del sensor de temperaturay humedad 60353 se utiliza Gnicamente para actualizar el
software.

5. Conexion de la pantalla

Conecte la pantalla a los puertos 3 y 4 como se muestra en la Figura 4 en la pagina 8.

6. Conexion del teclado y del ratén (opcional) a los puertos USB

Conecte el teclado a uno de los seis conectores USB. Conecte el teclado a 1 de los seis conectores USB.
Conecte el ratén a uno de los seis conectores USB.
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7. Instalacion del poste de reaccion de contrapeso

Su TWC se ha entregado con el conjunto de la rueda de contrapeso de reaccién desacoplado del conjunto
de reaccidn. Esto se ha hecho para evitar dafios a este conjunto durante el trasporte.

FIGURA 8 - Conjunto del poste de reaccién de contrapeso desmontado.

Coloque la guia del cable y la rueda de contrapeso en la placa superior del conjunto de reaccion.

FIGURA 9 - Alineacion de la rueda de reaccion de contrapeso

Fije el conjunto de la rueda de contrapeso de la guia del cable con los dos tornillos de cabeza hueca M4 de
la parte inferior de la placa superior del conjunto de reaccion. Apriete a 1 N-m.

[ /.‘\\\\

FIGURA 10 - Colocacién de la rueda de reaccién de contrapeso
11



Monte el carro de pesas sobre la rueda de contrapeso.

FIGURA 11 - Conjunto de reaccidon del contrapeso
Deslice el «Conjunto del poste de reaccion del contrapeso» sobre el riel de reaccion.

NOTA: Se muestra para calibraciéon en sentido horario, monte en sentido contrario para

calibracion en sentido antihorario.

FIGURA 12 - Cémo deslizar el conjunto de reaccion de contrapeso en el riel de reaccién

Ajuste la palanca de bloqueo para que se active de manera positiva cuando se aplica. Esto se hace tirando
de la palanca hacia usted mientras al mismo tiempo enrosca el tornillo con un destornillador adecuado.
Cuando se gira la palanca hasta la posicion totalmente vertical, ésta empezara a encajar para bloquear la
posicion del poste de reaccion. Gire la palanca hacia la derecha y deberia comenzar a notar cierta

resistencia mientras se activa el bloqueo. Antes de continuar, verifique que el conjunto del poste de reaccion
esté bien fijado en su posicion.

FIGURA 13 - Ajuste y fijacion de la palanca de bloqueo

12



8. Colocacion del transductor (no se suministra con el TWC)

Seleccione el transductor de la capacidad correcta y fijelo a la plataforma.

Transductor FMT montado sobre bridas

Monte el transductor directamente con tres elementos de fijacion. Los pares de apriete son 25 N-m para el
TWC 400 y 85 N-m para el TWC 1500.

FIGURA 14 - Montaje de un transductor montado sobre bridas

Para ahorrar tiempo cuando se utilizan varios transductores FMT, utilice primero el kit opcional de liberacion
rapida FMT (ndmero de pieza 60322) (véase la pagina 97).

Transductor estatico

Utilice el kit opcional de transductor estatico (nUmero de pieza 60318),
(consulte la pagina 95).

Coloque el cuadrado macho del transductor estéatico en el TWC.

Utilice los adaptadores opcionales (nUmero de pieza 29214, 29215,
29216, 29217) segun sea necesario (consulte la pagina 95); para reducir
las imprecisiones, estos adaptadores se han fabricado con tolerancias de
ajuste precisas.

Coloque el soporte sobre el transductor y asegurelo al TWC con los tornillos Allen suministrados.

13



9. Conexion de la alimentacion eléctrica

ADVERTENCIA: COMPRUEBE QUE EL SUMINISTRO ELECTRICO COINCIDA CON LA
TENSION INDICADA EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS DEL TWC.

ADVERTENCIA: EL TWC DEBE ESTAR CONECTADO A TIERRA.
ASEGURE QUE EL SUMINISTRO ELECTRICO TENGA
UNA TOMA DE TIERRA.
NO UTILICE EL CALIBRADOR TWC SIN TOMA DE TIERRA.

ADVERTENCIA: PARA LA SEGURIDAD DEL OPERARIO, ASEGURESE DE QUE LA
TENSION DE SUMINISTRO TENGA UN DISPOSITIVO DE CORRIENTE
RESIDUAL (RCD). COMPRUEBE EL RCD REGULARMENTE.

Conecte la clavija a la tension de suministro local.

CONSEJO: Uso de un conector de suministro local diferente:

En caso de necesitar un enchufe diferente, los colores del cable de alimentacién son:

MARRON - CON TENSION AZUL - NEUTRO VERDE/AMARILLO - TOMA DE TIERRA

El nuevo enchufe debe tener una conexién atierra (TIERRA).
En caso de duda, consulte con un electricista calificado.

Si el enchufe tiene un fusible interno, se recomienda un fusible con un valor de 2 amperios.

14



10. Encendido del TWC

Conecte la alimentacién eléctrica. Mantenga pulsado el botén de encendido (véase la Figura 2, pagina 8) situado
en la parte delantera hasta que se ilumine en rojo. Mientras lo hace, el TWC iniciara el proceso de encendido.

Una vez finalizado el proceso, aparecera el menu principal del TWC, como se muestra a continuacion:

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

En este punto, el TWC esta completamente alimentado pero la electronica del motor no esta activada. Para
ello, pulse el boton de activacion del motor (véase la Figura 4 pagina 8). El botén debe iluminarse en color
azul y permanecer iluminado. Si el botén se apaga después de pulsarlo, compruebe que el botén de la
parada de emergencia (véase la Figura 2 de la pagina 8) no esté presionado, ya que esto desactivara la
electrénica del motor.

11. Apagado del TWC

El TWC se puede apagar mediante el icono de encendido en el menu principal. Pulse el icono de encendido
y presione el botén ‘shut down’ (apagar) en la ventana emergente de confirmacion.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018
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INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

Localizacion de una llave dinamomeétrica

Asegurese de que la cubierta de proteccion del TWC esté colocada.

Use el transductor de menor capacidad para cubrir el rango de la llave dinamomeétrica que probara.

NOTA: Para unallave con un trinquete de cuadradillo pasante, aseglrese de que el cuadradillo de
encaje esté funcionando en el lado correcto del trinquete.

Asegurese de que el transductor se haya instalado con el adaptador correcto y coloque la llave dinamométrica
en el transductor. Asegurese de que el cuadradillo de la llave dinamométrica esté totalmente acoplado (véase
la Figura 15).

FIGURA 15 - Colocacion de una llave dinamomeétrica

Fije la posicion del poste de reaccion en el brazo de reaccion de modo que quede en el centro del mango de la
llave dinamométrica (véase la Figura 16).

Utilice el contrapeso de reaccion (suministrado) o el poste de reaccion corto opcional (nimero de pieza 60319)
para adecuarlo a la llave que se va a probar.

2
z
e
8
g
3

FIGURA 16 - Localizacién de una llave dinamométrica
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Compense el peso de la llave agregando pesas al carro hasta que la llave se asiente horizontalmente.

FIGURA 17 - Adicion de pesas al conjunto de contrapeso de reaccién.

Si empuja el compensador de reaccion hacia arriba o hacia abajo en el extremo del mango, la llave deberia
volver a una posicién horizontal natural real.

FIGURA 18 - Asegurar que la llave dinamométrica esté en posicién horizontal

Asegurese de que el TWC esté en el extremo minimo de la posicién de inicio (véase la Figura 19). Los dos
puntos en el borde del alojamiento del cojinete indican la carrera total. Para acceder a la pantalla de ajuste
mostrada en la Figura 19, primero debera asegurarse de que se han afiadido tanto una herramienta como una
plantilla (véase las paginas 51 a 62), desde ahi podra acceder a la pantalla de ajuste seleccionando una
herramienta y pulsando el icono de la pantalla de ajuste (véase la pagina 62).

FIGURA 19 - Como asegurarse de que el TWC esta en la posicion inicial

17



Asegurese de que la cubierta de proteccion esté colocada sobre la herramienta antes de aplicar la carga.

Salir de la interfaz de usuario del TWC

Para realizar la configuracion inicial de un TWC o para cambiar ciertos ajustes a nivel del sistema, puede ser
necesario salir de la interfaz de usuario del TWC. Para salir de la interfaz de usuario del TWC, utilice el
botén de encendido del men principal y seleccione ‘Exit to Desktop’ (Salir al escritorio).

Power

Shut down TWC, or exit TWC interface to desktop?

I - Exit to Desktop @ Shut Down ® Cancel




Cambiar la contrasefia predeterminada

El TWC se suministra con una contrasefia de usuario predeterminada (‘NorbarTWC’) que debe cambiar para
su seguridad. Una vez que la haya cambiado, asegurese de no olvidarla; es posible que tenga que enviar el
TWC al servicio técnico si la olvida.

IMPORTANTE:  NO OLVIDE LA CONTRASERNA. NO HAY FORMA DE RESTABLECERLA SI LA
OLVIDA.

NOTA: Para cambiar la contrasefia predeterminada, deberé conectar un teclado USB al TWC

Para establecer su propia contrasefia, salga de la interfaz de usuario de TWC como se describe en la
seccién anterior, luego abra la barra de menu y seleccione Preferences > Raspberry Pi Configuration
(Preferencias > Configuracion de Raspberry Pi).

ﬁ \':DIEL' ‘[p\@twc:'v] _ * Tl X 15:20

0 Programming »
A

& Internet >
ﬁ Other ’
Ra\ Accessories >
% Graphics

k Appearance Settings
i‘:’& Audio Device Settings

Main Menu Editor

ouse and Keyboard Settings

@ Network Connections

Print Settings

> Raspberry Pi Configuration

ﬁ Recommended Software

/ Settings
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A continuacién, escriba la contrasefia predeterminada (‘NorbarTWC’) en la solicitud de contrasefia.

i I::)I : [px@twc:~] * T,L x 15:22

H:Password Required ‘

Password Required - © x

Type your password

Password: | sseeeeess

Cancel

Luego, en la ventana que aparece, en la pestafia Sistema, seleccione «Change Password» (Cambiar
contrasefia) y siga las indicaciones en pantalla para establecer su propia contrasefia.

H t Raspberry Pi Configu. “ 8 Change Password

System Interfaces | Performance | Localisation
Password Change Password
Hostname twe

Boot: =L lo Dok
Change Password

Auto L

Networl

Splash Confirm new password

Resolut Cancel
ancel

Underst

Pixel Doubling Enabled

Cancel
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Configurar la zona horaria

El TWC requiere una configuracién precisa de la zona horaria para mantener la hora correctamente.

NOTA: Para cambiar la zona horaria y la configuracién regional, debera conectar un teclado USB al
TWC.

Para configurar/comprobar la zona horaria, cierre la interfaz de usuario del TWC y abra el panel de
configuracion de la Raspberry Pi como se muestra en la seccion «Salir de la interfaz de usuario del TWC» y
haga clic en la pestafia Localizacion para ver y cambiar la zona horaria y la configuracion regional. Se le
pedird que seleccione su idioma y pais (tenga en cuenta que: la configuracion de idioma no tiene efecto en
la interfaz de usuario del TWC, que en el momento de la redaccion esta disponible solo en inglés).

ﬁ (:) @ ‘[p\@twc: ~] H' Raspberry Pi Configu... ||'Lucale | - * Tl x 1527

System Interfaces | Performance | Localisation
Locale: Set Locale.

Timezone: Set Timezone
Locale

Keyboard: Set Keyboard =
Language:  |.en (English)

WiFi Country: Set WiFi Country.
Country: GB (United Kingdom)

Character Set: | UTF-8

Cancel

NOTA: Cuando cambie la zona horaria, la hora del sistema cambiard en consecuencia; este
cambio puede tardar hasta un minuto en surtir efecto en la barra de menu o en la interfaz
de usuario del TWC. Establezca la zona horariay espere a que se produzcan los cambios
antes de intentar ajustar la hora del sistema.
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Configurar la hora

Lo ideal es que el ajuste de la zona horaria sea suficiente para garantizar una hora correcta, ya que la hora se
establece en la fabrica. Sin embargo, si la hora sigue siendo incorrecta o si en el futuro necesita ajustar la
hora, cierre la interfaz de usuario del TWC como se muestra en la seccion «Salir de la interfaz de usuario del
TWC», luego abra la barra de menua y vaya a «Preferences > Settings» (Preferencias > Configuracion).

& ‘i:;' i ‘:[p‘@tw"”] ‘ 2% 1 = 1541
@ Programming >

ATy

L Internet >

lﬁ()ther >

Ra\ Accessories >
@ Graphics

>
I E= Preferences H Add / Remove Software

1}/“ Aun. Appearance Settings
i 'i’%! Audio Device Settings
. Shutdown =
@ Main Menu Editor

Mouse and Keyboard Settings

Eﬁ Netwark Connections
Print Settings

% Raspberry Pi Configuration

% Recommended Software

En la ventana que aparece, seleccione «Date & Time» (Fecha y hora) para cambiar la hora.

.H/:;AIISertings | - * Tl x 1542

ﬁ ‘i:‘ @ ‘[p\@twc: =]

% All Settings
Personal
Hardware

Network

System

Date & Time
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Cambie «Automatic Date & Time» (Fecha y hora automaticas) a «OFF» (Desactivado) y toque el campo
«Date & Time» (Fecha y hora) para hacer cambios.

ﬁ (jl E’ ‘[p\@twc: ~] H Date & Time |

2% T = 1543

Date & Time

Automatic Date & Time

Date & Time 31 July 2018, 15:43

Time Zone BST (London, United Kingdom)

Time Format 24-hour =

NOTA: Puede tomar hasta un minuto para que la nueva hora se haga efectiva en la barra de menu
o en lainterfaz de usuario del TWC.

23



Configurar la red

El TWC tiene un conector Ethernet que le permite conectarlo a una red para imprimir en impresoras de red.
Al configurar las impresoras, también es necesaria una conexion a Internet a través de esta red.

El TWC esta configurado para buscar automaticamente la configuracion de conexion de red correcta a
través de DHCP; cuando conecte el cable de red al TWC, el TWC solicitara inmediatamente estos ajustes.
Una vez asignada no debe haber nada mas que hacer; el TWC esta correctamente conectado.

NOTA:

NOTA:

NOTA:

NOTA:

No es necesario que se conecte a unared si no tiene intencién de utilizar una impresora
de red, pero es posible que aun necesite conectarse temporalmente mientras configura
unaimpresora USB, de modo que se puedan adquirir los controladores necesarios
durante el proceso de configuracion de la impresora.

Necesitara un teclado USB si desea editar la configuracién de red.

Puede probar la conectividad a Internet abriendo el navegador web e intentando acceder a
un sitio web. Si el sitio web se carga, el TWC tiene acceso a Internet.

Algunas empresas tienen politicas contra la conexidn de dispositivos desconocidos a la
red. Aseglrese de que su departamento de Informética conoce su intencién de conectar el
TWC alared. También es posible que necesite su ayuda para conceder al TWC acceso a
Internet o incluso acceso ala propia red; si éste es el caso, depende de la configuracion y
las politicas de lared de su empresa.

Si su red no proporciona los servicios DHCP, o si no son los que necesita o los que desea que el TWC
utilice, debe proporcionar los suyos. Esta seccion muestra como cambiar la configuracion de la red si es

necesario.

Primero, cierre la interfaz de usuario del TWC como se muestra en la seccién «Salir de la interfaz de usuario

del TWC»,

$ @ H Brevo
@ Programming >

AT
o Internet
ﬁ Other

Ka\ Accessories
@ Graphics

/ Run
- Shutdown...

T

luego abra la barra de mena y elija Preferences > Settings (Preferencias > Configuracion).

2% T = 15;15

Appearance Settings
‘i'*! Audio Device Settings

= -
Main Menu Editor

Mouse and Keyboard Settings

Eﬁ}‘ Network Connections

=

Print Settings

3 Raspberry Pi Configuration

% Recommended Software
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Ahora haga clic en Network Configuration «Configuracion de red» para abrir el panel de configuracion de red.

m Sy e— . _
{ > 8 ¥ :
& &p ﬁi’ - ‘.’ffAII Settings ‘ 4 " 1216

# All Settings
Personal

Hardware

System

Date & Time

El panel mostrara el estado actual de la red. Deberia ver algo como lo siguiente si un cable de red esta
conectado. Aseglrese de que la conexidn por cable (Wired connection) esté seleccionada, como se muestra
aqui, y pulse el icono de configuracion en la parte inferior derecha para abrir el panel de configuracion de red.

1 1217

Network

;4‘7 Connected - 1000 Mb/s
@2 Network proxy s 1042051
ess feB0:38e8:5820:ffc3:a04c
B8:27:EB:99:32:EC
10.42.0.1
10.42.0.1

Add Profile
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En la pestafia IPv4, cambie la configuracion desplegable de «Addresses» (Direcciones) de «Automatic
(DHCP)» (Automético DHCP) a «Manual» como se muestra aqui, y escriba la configuracion deseada con el
teclado USB:

8 I::) [E’ ‘.@Netwark

“@Wired | p T

x 127

Details 1Pva

Security
Identity Addresses Automatic (DHCP) =

IPv4

1Py Automatic m:]

Reset

Routes Automatic m:]

Address

Netmask

i v

Cancel Apply

Para la mayoria de las redes, es poco probable que deba cambiar alguna otra configuracién en esta
ventana que no sea ingresar la direccion IPv4, la mascara de red, la puerta de enlace y el DNS. Es posible
gue ya sepa cuales son estos valores o su departamento de Tl puede asesorarlo.

% I'::) ﬁi’ ..n"_ngetwork | i' x 1222

H@Wired

Details 1Pva
Security
Identity Addresses

IPv4
IPv6 Address  192.168.0.44
Reset

Netmask = 255.255.255.0

Gateway | 192.168.0.1

DNS

Server 8888

Cancel Apply
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Configurar la impresora

El TWC permite imprimir directamente en una impresora conectada a través de un puerto USB o de forma
remota a través de la red Ethernet. De forma alternativa, de no haber una impresora disponible, los
documentos se pueden «imprimir» como archivos PDF.

NOTA: Para agregar una impresora, necesitara conectar un teclado USB al TWC. Se requiere
conectividad de red para permitir que el TWC busque e intente descargar paquetes de
controladores para impresoras durante la configuracién. Las impresoras de red no seran
visibles si el TWC no esta en lared.

Para agregar una impresora, cierre la interfaz de usuario del TWC como se muestra en la seccion «Salir de
la interfaz de usuario del TWC», luego abra la barra de menu y vaya a «Preferences > Print Settings»
(Preferencias > Configuracion de impresion).

\f:;l@ :[p\@twcw] ‘ !:_.7‘_7 * Tl * 15:46
@ Programming >
ATy
L Internet >
ﬁ Other >

® Accessories >
% Graphics

‘ ® Appearance Settings

'i’%! Audio Device Settings

c#| Main Menu Editor
Mouse and Keyboard Settings

Eﬁ Netwark Connections

== Drint Settings

% Raspberry Pi Configuration
% Recommended Software

/", Settings
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En la ventana que aparece, haga clic en «Add» (Agregar) para agregar una impresora.

& '/,\ ‘[pl@tWCI~] R T = 15:47

H@Print Settings - Iocalh.,,‘

Print Settings - localhost

Server Printer View Help

% Add ~ 2 Filter: | £

There are no printers configured yet

Connected to localhost

Introduzca su contrasefia (la opcion predeterminada es «NorbarTWC») para desbloquear la pantalla de
seleccion de la impresora.

] EL’ ‘ JPrint Settings - \oca\h.... New Printer || Authentication | Tl 15:02

Select Device

Enter URI

* Net Authentication -

Enter device URI

@Wivileges are required to get list of available devices

i S Eue
Password: I| I

Cancel
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En la lista de la izquierda aparecera una impresora conectada por USB si esta conectada actualmente.
Debajo de esto, en el menu desplegable Impresora de red, las impresoras de red apareceran cuando el
TWC las encuentre (esto puede tardar varios segundos).

‘Prmt Settings - localh. H@New Printer 2 1l 1505

Select Device
Location of the LPD network printer

Generic 36C-9Series (twa.n  Host 10.0.4.25:515 & Probe
Generic 36C-9Series (multif
€511 (10.0.4.19)

B401 (10.0.0.7)

Generic 36C-9Series (direct
Generic 36C-9Series (electrt
Intel (10.0.2.187)

Queue:| PASSTHRU

LPT1:(10.0.2.53)

Generic 36C-9Series (speci
LPT1:(10.0.2.199)
LPT1:(10.0.1.91)

HP LaserJet 500 color M55
LPT1:(10.0.1.150)

Intel (10.0.2.146)

Generic 36C-9Series (sales
Intel (10.0.2 6)

¥ Connection

Cancel

Agregue una impresora seleccionandola y haciendo clic en «Forward» (Avanzar) para seguir las
indicaciones en pantalla.

JPrint Settings - \oca\h.... < | Tl 1505

Select Device
Location of the LPD network printer

Generic 36C-9Series (twa.n|  Host: 10.0.4.25:515 EProbe
Generic 36C-9Series (multif
€511 (10.0.419)

B401 (10.0.0.7)

Generic 36C-9Series (direct
Generic 36C-9Series (electr|

Queue:| PASSTHRU

Intel (10.0.2.187) -

Epson WF-7610(10.0 Searching
LPT1:(10.0.2.53)

Generic 36C-9Series (
LPT1:(10.0.2.199)
LPT1:(10.0.1.91)

HP LaserJet 500 color M55
LPT1:(10.0.1.150)

Intel (10.0.2.146)

Generic 36C-9Series (sales!

Intel (1002 6)

Searching for drivers

Cancel

Cancel
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Seleccione un controlador para la impresora (generalmente es mejor proceder con los controladores
recomendados). Pulse «Forward» (Avanzar) cada vez que esté listo para continuar.

NOTA: Algunas impresoras, como por ejemplo las impresoras HP, pueden tener paquetes de
controladores especiales que agregan o mejoran la compatibilidad con sus impresoras.

i @ ‘Print Settings~|ocalh,vHNew Printer ‘ 21l 15:05

Choose Driver

®) Select printer from database
Provide PPD file
Search for a printer driver to download
The foomatic printer database contains various manufacturer provided
PostScript Printer Description (PPD) files and also can generate PPD files for a

large number of (non PostScript) printers. But in general manufacturer provided
PPD files provide better access to the specific features of the printer.

wurnpuy
Dal
Datamax-ONeil
DEC

Dymo

Fuji
Fujifilm
Fujitsu
Gestetner

Lin

Cancel

* I/' D [ = Print Settings - Iocalh...HQNew Printer 2 Tl m 15:05

Choose Driver

Stylus TX650
Stylus TX659
WF-7010
WF-7011
WF-7015
WF-7018

WF-7510
WF-7511
WF-7515

WF-7520
WF-7521
WorkForce 30
WorkForce 40
WorkForce 310
WorkForce 315
WarkFarce 500

Cancel
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Introduzca un nombre propio para la impresora si lo desea (de lo contrario, seleccionara un nombre
predeterminado para usted). Cuando haga clic en «Aplicar», debera introducir de nuevo la contrasefia del
sistema (por defecto es «NorbarTWC»).

(@ (_A\ (= Print Settings - Iocalh,.HgNew Printer ‘ S i 15:06

Describe Printer

Printer Name
Short name for this printer such as "laserjet’

Epson-WF-7525

Description (optional)
Human-readable description such as "HP LaserJet with Duplexer”

Epson WF-7525

Location (optional)
Human-readable location such as "Lab 1"

10.0.4.25:515

Cancef Apply

En este momento, se ha agregado la impresora y puede imprimir una pagina de prueba. La impresora
aparecera como una opcion cuando imprima certificados o declaraciones de conformidad desde la interfaz
de usuario del TWC.

‘ |\:| 3 ‘Print Settings - localh. ‘

T @ [25]150

Server Printer View Help

% Add ~ & Filter: | 2

Cancel Print Test Page

Connected to localhost
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Configuracion

El mend Configuracién le permite configurar varios aspectos del TWC.

NOTA: Antes de usar cualquier transductor para realizar trabajos en herramientas con el TWC,
debe proporcionar al TWC los datos del certificado de calibracién. Si no lo hace, sera

interrumpido y se le pedira que proporcione los datos. Consulte «Calibracién del
cargador» para mas detalles.

1.0.25.1 05/01/2023 15:20:01

Settings

Select an option

Certificate Settings
Database
File Browser

General Settings

i
=

Tool Templates

Loader Calibration

Operators

I}

Software License

«Configuracion del certificado»: Le permite configurar los documentos producidos después de la calibracion,
como cambiar los logotipos de la empresa, los datos de contacto y los esquemas de numeracion de los
certificados.

«Base de datos»: Permite gestionar la base de datos (copia de seguridad, restauracion, borrado).
«Explorador de ficheros»: Explora y modifica el sistema de archivos del TWC o instala actualizaciones del
software del TWC si las encuentra. El «Explorador de ficheros» también se utiliza para otras tareas en las

gue es necesario guardar o cargar datos desde una ubicacién especificada por el usuario.

«Ajustes generales»: Ajustes relacionados con el funcionamiento del TWC, como la sensibilidad de primer
pico.

«Plantillas de herramientas»: Acceso a las plantillas de herramientas (también accesible desde el menu
principal).

«Calibracién del cargador»: Gestion del estado de calibracion del TWC con el transductor actualmente
conectado; introduccién de datos de incertidumbre para la combinacién de TWC y transductor.

«Operarios»: Gestiona los operarios que utilizan el TWC. Los nombres de los operarios almacenados
apareceran en el campo «Persona responsable» de los documentos de calibracion si se seleccionan.

«Licencia del software»: Revision de las licencias de software del TWC.
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Configuracion > Gestidon de bases de datos

Este menu permite realizar copias de seguridad del almacén de datos del TWC o restaurarlo desde una
ubicacion en el propio TWC o un dispositivo de almacenamiento externo, como una memoria flash USB. Se
recomienda realizar copias de seguridad regularmente y es fundamental hacerlo antes de instalar cualquier
actualizacién del software del TWC.

Ademas, el menl de Gestién de base de datos muestra el tamarfo de la base de datos actual, enumerando
el nimero de herramientas, plantillas y trabajos actualmente almacenados en ella.

«Backup Database» (Copia de seguridad de la base de datos): este botén abrira el Explorador de ficheros
para elegir un destino para la copia de seguridad. Puede ser una ubicacién en el almacenamiento interno
del TWC o un dispositivo de almacenamiento externo como una memoria flash USB. Se asighara
autométicamente un nombre de fichero a la copia de seguridad.

«Restore Database» (Restaurar base de datos): este botdn abrira el explorador de archivos para que elija
un archivo de copia de seguridad del TWC desde el cual restaurar. Este fichero puede encontrarse en el
almacenamiento interno del TWC o en un dispositivo de almacenamiento externo como una memoria flash
USB. La restauracion a partir de una copia de seguridad borrara y sustituira cualquier dato que ya se
encuentre en la base de datos en el momento de la restauracion.

«Erase Database» (Borrar base de datos): esta opcion borrara todos los datos de la base de datos del TWC.
No se puede revertir, excepto restaurando una copia de seguridad anterior.

«Rebuild Index» (Reconstruir indice): el TWC utiliza un sistema de indexacion para mejorar el rendimiento
de las bases de datos de gran tamafio. Si surge algin problema, tal como que los registros no se actualicen
0 que no aparezcan/desaparezcan como se esperaba durante la creacion/eliminacion, el indice puede
reconstruirse utilizando este boton. En condiciones normales de uso, no deberia ser necesario utilizar este
botén. Reconstruir el indice puede llevar unos minutos en el caso de bases de datos especialmente
grandes.

05/01/2023 15:20:24

Database Management

P2 Backup $2 Restore = Erase 5 .
0 patabase gi Database Ditahase ,é Rebuild Index

Current Database

Templates
Tools

Jobs

Los «Datos» incluyen:
e Herramientas y plantillas de herramientas.

e  Trabajos y datos de incertidumbre

Las configuraciones no se consideran «datos» y, por lo tanto, no se ven afectadas por las opciones de copia
de seguridad, restauracion o borrado.

33



Realizar una operacion de copia de seguridad o restauracion

Para realizar una copia de seguridad o una restauracioén, seleccione el botén correspondiente «Backup
Database» 0 «Restore Database» en el menu Gestion de bases de datos. Accedera al Explorador de
ficheros para seleccionar una ubicacién de almacenamiento o un fichero de copia de seguridad desde el
gue restaurar, segun corresponda. Consulte el Explorador de ficheros para obtener méas informacién sobre
la seleccién de ubicaciones y archivos.

Una vez realizada la seleccion, volvera a la pantalla Gestion de bases de datos y se llevara a cabo la
operacion de copia de seguridad o restauracién. Una vez realizadas las restauraciones, se comprueba si es
necesario actualizar la base de datos restaurada y, a continuacion, se ejecutan estos procedimientos de
actualizacién para que la base de datos sea compatible con la version de software actual.

NOTA:

NOTA:

NOTA:

NOTA:

Dependiendo del tamafio de la base de datos en cuestidn, las operaciones de copia de
seguridad y restauracién podrian completarse rapidamente o tardar un poco en el caso de
bases de datos de mayor tamafio. Si se realiza una copia de seguridad o una restauracion
desde un dispositivo de almacenamiento externo, como una memoria flash USB, el tiempo
puede variar en funcién del rendimiento del dispositivo de memoria externo.

Las restauraciones de bases de datos, en particular, pueden tardar mucho tiempo si la
base de datos restaurada es grande y necesita actualizaciones posteriores. En el caso de
una base de datos que necesite actualizaciones con unas 5000 herramientas, plantillas y
tareas, la restauracion puede tardar mas de un minuto y el procedimiento de actualizacién
posterior, entre 20 y 30 minutos. Durante este tiempo, la pantalla le avisara de que se esta
llevando a cabo una operacion de actualizacion. Luego, sera necesario reconstruir el
indice, lo que puede tardar uno o dos minutos mas.

Es posible que aparezca una ventana emergente al insertar una memoria flash USB.
Simplemente toque cancelar, o pulse en la interfaz de usuario del TWC detrés de ella, para
volver a la interfaz de usuario del TWC.

Si tiene problemas para realizar copias de seguridad en un almacenamiento externo,
aseglrese de que las unidades flash USB estén formateadas en FAT32 y no tengan mas
de una particiéon. Si aun asi no funciona, realice la copia de seguridad en una ubicacién en
el propio TWC y utilice el Explorador de ficheros para copiar la copia de seguridad méas
tarde.

Larestauracion es un proceso destructivo; todos los datos que ya se encuentren en el
TWC seran eliminados para dar paso ala copia de seguridad.
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Explorador de ficheros

El TWC incluye un explorador de ficheros integrado en la interfaz de usuario. Su finalidad principal es
facilitar la seleccién de las ubicaciones de almacenamiento para las copias de seguridad de la base de
datos, los registros de depuracioén y las exportaciones de datos de trabajo, o para seleccionar los archivos
gue se cargaran en caso de restauracion de la base de datos. También puede utilizarse para buscar e
instalar actualizaciones de la interfaz de usuario TWC (las instrucciones para hacerlo pueden encontrarse
en el sitio web de Norbar, junto con el software TWC mas reciente).

Al seleccionar un destino para guardar o seleccionar un fichero para cargar, el Explorador de ficheros se
abre con ese contexto especifico en mente. Esto afecta al funcionamiento de la interfaz de usuario,
concretamente a la funcionalidad del boton «Select» (Seleccionar).

Al guardar un fichero: El boton «Select» (Seleccionar) (1) sirve para elegir el directorio de destino en el
gue guardar un fichero. Solo funcionara para seleccionar directorios. El flujo de trabajo para guardar un
fichero es el mismo independientemente de si el fichero es una copia de seguridad de la base de datos, un
registro de depuracioén o una exportacion de datos de trabajo. En todos los casos, el Explorador de ficheros
se cargara en un contexto de seleccién de directorios, de forma que el botdn «Select» sirve para seleccionar
un directorio resaltado del listado de directorios.

Al cargar un fichero: El boton «Select» (Seleccionar) (1) sirve para elegir el fichero que se va a cargar.
Solo funcionaré para seleccionar archivos. Debe resaltar el fichero que desea cargar y, a continuacion,
pulsar el boton «Select».

La excepcibdn a los dos casos anteriores es si el Explorador de ficheros se abre directamente, desde la lista
del menu Configuracién. En este caso, el Explorador de ficheros se abre sin contexto y no intentara devolver
archivos o directorios al seleccionarlos. Puede seguir utilizando el Explorador de ficheros para navegar por
la estructura de archivos del TWC, crear directorios, renombrar directorios y archivos y mover archivos
utilizando la interfaz de usuario del Explorador de ficheros. Como se ha mencionado anteriormente, también
puede instalar actualizaciones de software del TWC haciendo doble clic en ellas y siguiendo las
instrucciones en pantalla.

NOTA: Tiene que resaltar una carpeta en el listado de directorios para poder seleccionarla como
destino de guardado. Si ya esta navegando por el directorio que desea seleccionar, de
modo que no puede resaltarlo porque no esta en la lista, utilice la ruta de navegacion o el
boton de retroceso para subir al directorio principal y seleccionarlo desde alli.

Puede utilizar el Explorador de ficheros para crear, eliminar, copiar o renombrar carpetas y archivos durante

este tiempo.
22/11/2022 16:30:55

BUILD H New Folder

Desktop
Documents
Downloads
Music
norbus
Pictures
Public
snap
Templates

Videos
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Explorar el Explorador de ficheros

En la parte superior del Explorador de ficheros se encuentran el botén de almacenamiento (1), que le
permite cambiar entre dispositivos de almacenamiento internos y externos (como unidades flash USB) y la
ruta de navegacién (2), que muestra un rastro de dénde se encuentra actualmente en el sistema de
archivos, volviendo al directorio base (aqui, mostrando que la ubicacién actual es /home/pi/Desktop):

Cada vez que abra un subdirectorio, al explorar mas a fondo el sistema de ficheros, este se afiadira a la ruta
de exploracién. Si sube un directorio, se eliminara. Puede pulsar sobre cualquiera de los directorios de la
ruta de exploracién para saltar instantdneamente a ese directorio (por ejemplo, si pulsa sobre «home» en la
imagen de abajo, ira directamente a la carpeta home). También puede explorar un directorio hacia arriba
con el botdn «atras» que aparece a la izquierda de la lista de directorios:

Al pulsar el boton de almacenamiento se abrir4 una ventana emergente que le preguntara si desea explorar
medios externos («<Removable Media») o internos («Main Storage»). Los medios internos le llevaran a la
carpeta /home, mientras que los medios externos le llevaran a la carpeta /media/pi, donde podra ver los
sistemas de archivos externos montados. Puede guardar y cargar desde el almacenamiento interno o
externo como desee.

Select Target

Pick a location to browse:

Main Storage jﬂ Re;:g;;ble ® Cancel
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Ajustes > Ajustes generales

Este menu le permite configurar los ajustes relativos a la carga de la configuracién y de las herramientas
con indicador. También proporciona un medio para respetar y restablecer el contador del ciclo de lubricacion
(cuantos ciclos quedan hasta que se debe lubricar el TWC) y un medio para guardar un registro de
depuracion en caso de cualquier problema que requiera asistencia de Norbar.

09/03/2021 11:12:19

General settings

First Peak Sensitivity (lower is more sensitive)

6 7 8 9 10 11 12

Lubrication Counter

0 out of 10000 cycles Reset Counter

Peak Mode: Home To Zero Enable Disable

Peak Mode: On-Zero Stop Delay (ms)

Verbose Logging

El ajuste «Sensibilidad al primer pico» le permite elegir la magnitud de un pico de par que debe observarse
antes de que se tome como una lectura legitima del primer pico. Si el TWC no parece detectar el clic de su
herramienta de ajuste, intente reducir este ajuste a un valor menor. Por el contrario, si el TWC esta
detectando falsos picos, intente elevar esta configuracion para que el TWC solo preste atencion a los
cambios mas grandes en el par de torsion. El valor predeterminado es 5. Ademas, puede anular este valor
para plantillas de herramientas especificas en las propias plantillas de herramientas (véase
Afiadir/Gestionar plantilla).

El «Lubrication Counter» mantiene un registro de cuantos ciclos ha realizado el mecanismo de carga del
TWC desde que fue lubricado por Ultima vez. Si el contador alcanza el limite de 10,000 ciclos, vera
recordatorios para lubricar el TWC cada vez que cargue una tarea de trabajo o la pantalla de ajuste. Para
reiniciar el contador de lubricacion, lubrique el mecanismo segtin el Procedimiento de engrase descrito en
este manual y pulse «Reset Counter» (Reiniciar contador).

«Modo pico»: El retorno a cero permite que el TWC regrese a un estado de par cero al terminar un ciclo de
una herramienta con indicador, en lugar de regresar hasta el limite del mecanismo de carga. La activacién
del retorno a cero puede acelerar el ciclo al evitar el movimiento innecesario del mecanismo cuando se
trabaja con herramientas con indicador.
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«Modo picoy: El retardo de detencién a cero (ms)’ controla el tiempo durante el cual el motor del TWC sigue
moviéndose después de alcanzar un estado de par cero durante una operacién de puesta a cero. Se puede
ajustar este valor si no hay suficiente holgura (o demasiada) en el mecanismo una vez finalizada la
operacion.

«Verbose Logging» (Registro detallado) activa un registro de depuracién adicional que puede ayudarle si
tiene problemas al utilizar el TWC y necesita ponerse en contacto con el servicio de asistencia. En el
funcionamiento normal, esta opcion deberia estar desactivada. Si se produce un problema, puede activarla,
repetir el proceso que causo el problema y guardar un registro de depuracion para enviarlo para su
investigacién. Si se pone en contacto con Norbar para solicitar asistencia sin un registro de depuracion, es
posible que se le pida que haga esto para ayudar a diagnosticar cualquier problema.

Al pulsar «Save debug log» (Guardar registro de depuracion) se abrird el explorador de ficheros para que
pueda elegir un destino de almacenamiento, como una memoria flash USB.
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Ajustes > Calibracion del cargador

Para producir certificados de calibracion y conformidad, el TWC debe conocer su propio estado de
calibracion, esto se gestiona aqui. En esta pantalla puede ingresar los datos de calibracién tanto del TWC
como de los certificados de calibracion del transductor actualmente conectado. Debera hacer esto para cada
transductor que conecte al TWC, pero solo debera hacerlo una vez (al menos, hasta que se requiera una
recalibracion).

14/08/2018 15:53:28

Select Direction o Ccw CA CCw Recalibration Window

Current TD

Model 50675.LOG Model 400
Serial 109067 Serial DEMO123
Cal State Done: 11/06/2018 Cernt# 12345
Bottom of Scale % 2% Sys Cal ???
Cernt# 227756 Inst Cal Done: 30/07/2018
Lab # 0256 Cal State Instrument

Transducer Uncertainty Data Rig Uncertainty Data

BOS Expanded BOS Interval
5% Expanded
0.30 0.61

5% Expanded 5% Interval L

0.20 0.20 10% Expanded

0, 0,
10% Expanded 10% Interval 013

0.11 0.16

20% Expanded
>= 20% Expanded >= 20% Interval

‘ J 0.079 0.094 0.1

La pantalla se divide en las siguientes &reas:

1. Botones «Select Direction» (Seleccionar direccién), utilicelos para ver el estado de calibracion del
TWC para las direcciones derecha e izquierda.

2. «Recalibration Window» (Ventana de recalibracion): cuando haya transcurrido el nimero de dias que
aparece en pantalla, la calibracién del TWC se considerara invalida. Puede cambiar este valor para
adaptarlo a su obligacion de revisar sistematicamente el estado de calibracion de su TWC, segun la
norma ISO 6789. El valor por defecto es de 730 dias, es decir, dos afios.

3. Datos «TD actual»: el lado izquierdo de la pantalla es donde se introducen los datos del transductor;
la fecha de calibracion desde el certificado, el limite inferior calibrado de la escala, el nimero de
certificado y el nUmero de laboratorio, y los datos de incertidumbre del transductor.

4. «Datos TWC»: el lado derecho de la pantalla es donde se introducen los datos para el TWC; aqui
puede introducir el nimero del certificado y los datos de incertidumbre del equipo desde el certificado
de calibracion del TWC. Solo tiene que rellenar estos campos si esta utilizando un TWC calibrado
mediante un instrumento y no hay una calibracion del sistema de sustitucion para el transductor
conectado en ese momento. Los campos ‘modelo de TWC, serie, calibracion del sistema, estado de
calibracién son automaticos y no son editables.
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Como llenar la hoja de carga de los datos de calibracion

El TWC tiene dos estados principales de calibracion: Calibracién del «sistema» y calibracion del
«instrumento».

Una calibracién del «sistema» es aquella en la que el TWC y el transductor se han calibrado como un par
emparejado (un «sistema»). En este caso, no necesitamos ningln dato de un certificado de calibracién del
TWC, ya que todo lo proporciona el certificado del transductor.

Para tener una calibracion valida del sistema, el TWC debe haber sido calibrado por el sistema con el
transductor actualmente acoplado y se debe completar:

e  El nimero del certificado del transductor y el nimero del laboratorio
. La fecha de calibraciéon del transductor
° El limite inferior de la escala del transductor

e Los datos de incertidumbre del transductor (consulte «<Como llenar los datos de incertidumbre»).

Una calibracion de «instrumento» es aquella en la que el TWC y el transductor se calibraron por separado.
En este caso, necesitamos datos para ambos dispositivos, de modo que su informacion de calibracién se
pueda combinar.

Para tener una calibracién de instrumento valida, el TWC debe haber sido calibrado como instrumento, el
transductor debe haber sido calibrado y se debe completar:

e  El nimero del certificado del transductor y el nimero del laboratorio
e Lafecha de calibracion del transductor

e  Ellimite inferior de la escala del transductor.

e Los datos de incertidumbre del transductor.

e  El nimero del certificado del TWC

e Los datos de incertidumbre del equipo TWC (consulte «Como llenar los datos de incertidumbre»).

NOTA: No cambie los transductores mientras se encuentra en el menu de configuracién. EIl TWC
no lo volvera a enumerar y corre el riesgo de corromper el estado de calibracién de la
combinacién TWC-TD si cambia cualquier campo de calibracién del cargador después de
haber cambiado el transductor. Si desea cambiar el transductor, primero salga del menu
de calibracién del cargador, después salga totalmente del menu de ajustes y, a
continuacion, vuelva a abrirlo desde el menu principal. El TWC detectara entonces el
nuevo transductor.

NOTA: Asegurese siempre de que el nUmero de serie del transductor que se muestra en el campo
‘Serie’ del TD actual coincida con el del transductor del que esta intentando ingresar los
datos. Si no es asi, intente salir del menu de calibracién del cargador, salir del menu de
configuracion y volver a abrirlo desde el menu principal de nuevo.

40



Como llenar los datos de incertidumbre

1. Véase la pagina final de la calibraciéon de su TWC/transductor; la pagina debe titularse «Expression of
Uncertainties» (Expresion de incertidumbres).

Para los transductores:

En la pagina Expresion de incertidumbres, deberia ver una tabla como la siguiente (aqui se muestra un
ejemplo para un transductor de 400 N-m):

Incertidumbre expandida k = 2,0 Intervalo de incertidumbre k = 2,0
A 20,00 N-m 0,15 % +0,38 %
A 40,00 N-m 0,12 % 0,18 %
A 80,00 N-m 0,099 % 0,11 %
A 160,00 N-m 0,087 % +0,11 %
A 240,00 N-m +0,087 % +0,13 %
A 320,00 N-m 0,084 % +0,12 %
A 400,00 N-m 10,084 % 0,11 %

Primero, complete los valores «BOS Expanded» (Limite inferior de la escala expandido) y «BOS Interval»
(Intervalo del Limite inferior de la escala) para el limite inferior de la escala. Estos valores provienen de la
incertidumbre expandida y del intervalo de incertidumbre en la lectura mas baja, en este caso 20 N-m. Eso
significa que el campo Limite inferior de la escala expandido es 0,15 % y el campo Intervalo del limite
inferior de la escala es 0,38 %.

A continuacién, complete los campos Expandido 5 % e Intervalo 5 % utilizando las lecturas al 5 % de la
capacidad del transductor. En este caso, estos valores son los mismos que los valores del Limite inferior
de la escala expandido y del Intervalo del limite inferior de la escala, porque en nuestro ejemplo, el nivel
inferior de la escala del transductor es 5 %.

Repita el mismo procedimiento para los campos del 10 % utilizando las lecturas al 10 % de la capacidad
del transductor (en este caso, el campo Expandido es 0,12 % y el campo Intervalo es 0,18 %).

Para los dos campos finales, debemos seleccionar la incertidumbre expandida en el peor escenario (la
mayor) del rango restante del transductor igual y superior al 20 % de la capacidad del transductor, y
su intervalo de incertidumbre correspondiente. De todos modos, por lo general este es el campo siguiente
desde las lecturas del 10%, y de hecho, este es el caso en nuestro ejemplo: por lo tanto, el campo
Expandido debe ser 0,099 % y el campo Intervalo debe ser 0,11 %.

Para el TWC (Si el instrumento esté calibrado):

En la expresion de incertidumbres del certificado del TWC, deberia ver lo siguiente (aqui se muestra un
ejemplo para un TWC):

A 0,50 mV Es de +0,20 % k=20
A 1,00 mV Es de +0,13 % k=20
A 2,00 mV hasta 11,00 mV Es de +0,11 % k=2,0

Los porcentajes corresponden aqui a los valores de mV, de modo que 0,50 mV es el valor del 5 %, 1,00 mV
es el 10 % y asi sucesivamente. Introduzca los tres valores porcentuales de la tabla en los campos 5 %,

10 % y 20 % respectivamente. En este ejemplo, el campo 5 % Expandido es 0,20 %, el campo 10 %
Expandido es 0,13 % y el campo 20 % Expandido es 0,11 %.
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IMPORTANTE: TENGA SUMO CUIDADO DE INTRODUCIR LOS VALORES CORRECTOS EN ESTOS
CAMPOS. COMPRUEBELO VARIAS VECES PARA ASEGURARSE.

SI NO INTRODUCE LOS VALORES CORRECTOS, CUALQUIER CALIBRACION O
TRABAJOS DE CONFORMIDAD REALIZADOS POR EL TWC PUEDEN SER
DECLARADOS INVALIDOS.

Configuracion > Configuracion del certificado

Este menu le permite configurar el contenido de los documentos de calibracion y de conformidad generados
por el TWC. Puede cambiar la direccion de la empresa, el logotipo y personalizar el esquema de
numeracion de los certificados. También puede cambiar el idioma en el que se crean los nuevos
certificados.

NOTA: Cualquier cambio realizado en el menu Configuracién del certificado no tendra efecto
hasta que se genere el siguiente documento. No se pueden cambiar los documentos que
ya han sido generados.

05/01/2023 15:41:05

Certificate Number Formatting Header Fields
Next Calibration Number 2 Header 1 Norbar Torque Tools Lid

Wildmere Road | Banbury |

Cal # Format Header 2 Oxfordshire OX16 3JU | UK

T +44(0)1295 270333 | F

Example Cal # Header 3 +44(0)1295 753643

E inquiry@norbar.com |

Next Conformance Number Header 4 www.norbar.com

Conf# F t
on ormal Exira Text

Example Conf # Extra Text

Certificate Logos

Company Logo Inorbarlogo.png

Additional Logo none

Certificate Language

Current Language English

Numero de la siguiente calibracidn/siguiente conformidad: para su rastreabilidad, cada documento de
calibracién o conformidad esta numerado, y el nimero aumenta cada vez que se produce un documento.
Puede establecer o cambiar ese nimero aqui para ambos tipos de documentos.
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Formato de nimero de calibracion/conformidad: esta opcién le permite especificar un esquema de
numeracién mas elaborado que tan solo un simple nimero, utilizando los modificadores de formato y el
texto que elija:

%N: introduce el nimero de calibracidon/conformidad. Esta es la configuracion por defecto. El resultado sera
«1», «2», «3», etc.

%Y: introduce el afio actual (en letras minasculas, %y introduzca el afio abreviado, es decir, 18 para 2018).

%m: introduce el mes actual.

%0d: introduce el dia actual.

Se pueden combinar estos pardmetros con otro texto para producir una numeracién mas elaborada. Por
ejemplo:

%Y-CAL-%N

Producira:

«2018-CAL-1», «2018-CAL-2», «2018-CAL-3», etc.

Cuando guarde el formato, vera una vista previa del resultado que se colocara en el documento siguiente.
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Logotipo de la empresay logotipo adicional: le permite cambiar el logotipo predeterminado de Norbar
por otro de su eleccién y afadir un logotipo secundario adicional si lo desea. Para hacer esto, primero debe
colocar una imagen de su logotipo en la carpeta necesaria: ~/.twc_logo

Para hacerlo:

e  Conecte un teclado USB al TWC (y opcionalmente, un ratén).

e Cierre la interfaz de usuario del TWC con el icono de encendido en el menu principal y pulse «Exit to
Desktop».

e Abra el administrador de ficheros; por defecto deberia comenzar en la carpeta de inicio del usuario.

e Enla barra de direcciones, agregue «twc_logo» al final de la ruta y pulse Enter para saltar a la carpeta
.twc_logo (como se muestra a continuacion).

§ @38 [ Jueio ‘ o XL o 08:52

twe_logo
File Edit View Sort Tools

= % (a] & ap [fhome."p\ft\-‘-;c_\ogo|

7 D bin @

= D boot norb?;logo
# [ boot bak o
+ (] debootstrap
+ D dev
+ D etc
= [ Jhome
= [@]pi
+ (]101222_dump
# [ custd
7 (65 Desktop
+ [E] Documents
* EI Downloads
T @ Music
+ [ Jnorbus

+ [&=] Pictures

1 item Free space: 7.4 GiB (Total: 14.2 GiB)

e  Copie aqui el archivo de su logotipo (por ejemplo, copiandolo de una memoria USB), anotando el
nombre del fichero. Puede copiar y pegar un fichero haciendo clic con el botdn derecho del ratén y
pulsando «copiar» 0 «pegar», 0 resaltandolo con la pantalla tactil y utilizando «Editar > Copiar» o
«Editar > Pegar» en el menu del administrador de ficheros. También puede hacerlo marcandolo con la
pantalla tactil y utilizando CTRL+C y CTRL+V en el teclado.

. Reinicie la interfaz de usuario del TWC haciendo doble clic en el icono de TWC en el escritorio
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e Regrese a «Settings > Certificate Settings» (Configuracién > Configuraciéon de certificado) e introduzca
el nombre del fichero del logotipo, manteniendo la */’ inicial al comienzo, como se muestra a
continuacion:

Enter Logo URL

The file should be placed in ~/.twc_logo; i.e. mylogo.jpg’ must exist at ~/.twc_logo/mylogo.jpg

/norbarlogo.png

NOTA: Lo ideal es que el archivo del logotipo no supere los 400x160 px, ya que de lo contrario el
disefio del documento podria verse afectado. Utilice el fichero norbarlogo.png existente
para una referencia de buen tamafio.

NOTA: Se admiten los formatos PNG y JPEG. PNG es un formato de «compresion sin pérdida», lo
que lo convierte en la mejor opcidén para almacenar logotipos de empresas y es la opcién
recomendada.

Encabezados y campos de texto adicional: los campos de encabezado se muestran en la parte superior
del certificado, junto al logotipo y, de forma predeterminada, contienen la direcciéon de la empresa. El campo
de texto adicional aparece encima de la tabla de resultados si se utiliza y puede contener cualquier cosa
gue elija (aunque debe ser breve, para no saturar el documento de texto y causar problemas de disefio).
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Idioma del certificado

El TWC permite cambiar el idioma de los documentos generados; basta con hacer clic en la opcién Idioma
del certificado para ver una lista de los idiomas disponibles. Una vez realizada la seleccién, el cambio surtira
efecto en el siguiente documento que se genere.

Los idiomas se definen en archivos de diccionario, que pueden seleccionarse en la ventana Configuracion
del certificado. Esto significa que los usuarios pueden definir sus propios idiomas o incluso modificar el
idioma inglés predeterminado de los certificados para adaptarlo a sus necesidades, por ejemplo para
cambiar o afiadir frases adicionales a determinadas secciones de los documentos.

Por defecto, el TWC incluye un diccionario de inglés. Sin embargo, pueden afiadirse mas diccionarios, que
apareceran en el menu de seleccion.

NOTA: Para realizar modificaciones o afiadir nuevos idiomas, se recomienda encarecidamente copiar y
modificar el diccionario por defecto, dejando el original como copia de seguridad.

El diccionario se compone de una estructura de datos con formato JSON de cadenas etiquetadas. A
continuacion se muestra un ejemplo abreviado - puede ver las etiquetas y sus valores correspondientes
dentro del objeto «dictionary» (diccionario). Cada diccionario contiene también una designacion
«englishName» de su idioma en inglés llano, una designacién «isoCode» de su idioma en formato ISO y
una designacién «localName» de su idioma en el idioma real en cuestion.

«dictionary»: {
«alLabel»: «Text for the label here»,
«anotherLabel»: «Text corresponding to this other label»
2
«englishName»: «English»
«isoCode»: «eng»,

«localName»: «English»

Para modificar el diccionario existente, basta con encontrar la etiqueta necesaria y cambiar su texto para
adaptarlo a sus necesidades. Para crear un diccionario de idioma completamente nuevo, el proceso es el
mismo, pero esta vez utilizando el idioma deseado y cada etiqueta necesitard que se cambie su texto a un
equivalente apropiado para el idioma.

El diccionario por defecto se llama eng.json se puede encontrar en: /opt/norbar/isoloader/webui/lang

Todos los archivos de diccionario deben colocarse en la misma carpeta.
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Todos los archivos de diccionario deben nombrarse en funcién de su valor isoCode y terminar con una
extension de archivo ".json'. Para las variantes personalizadas de los idiomas, afiada un sufijo apropiado al
isoCode, como «engCustomsy.

NOTA: El diccionario no acepta errores de sintaxis como la falta de comillas o de comas.
Incluso un solo error dafiara el diccionario. Utilice un validador JSON en linea para
comprobar que sus cambios son validos, como jsonformatter.org, que le indicara
si ha cometido algun error.

NOTA: Bajo ninguna circunstancia deben modificarse o eliminarse las etiquetas del
diccionario, ni siquiera para otros idiomas. Solo puede modificarse el texto
asignado a una etiqueta.

NOTA: Al modificar las cadenas, procure que la longitud del texto sea similar a la
predeterminada; de lo contrario, corre el riesgo de crear problemas de disefio en el
documento, ya que el TWC intenta encajar demasiado texto en el espacio
disponible.

NOTA: No se puede cambiar el idioma de los documentos existentes, pero si se realizan
modificaciones en el diccionario que ya utilizan, los cambios se reflejaran
inmediatamente en todos los documentos que utilicen ese diccionario.

Edicion del texto dinamico del diccionario

La mayor parte del contenido del diccionario son simples cadenas de texto que pueden modificarse segun
sea necesario (de acuerdo con las consideraciones anteriormente mencionadas sobre la longitud total del
texto). Sin embargo, el diccionario también incluye texto dinamico que incluye variables (definidas entre
llaves dobles {{como esto}} ) que el software establece durante el tiempo de ejecucién. De este modo, el

usuario puede decidir donde terminaran estas variables en la cadena, para adaptarse a los requisitos de los
distintos idiomas. A continuacién se ofrece un ejemplo:

«cnfEnvironment» («cnfEntorno»): «Temperatura de calibracién {{var1}}°C a una humedad relativa <90

%»,

En tiempo de ejecucidn, esta cadena de diccionario produciria una salida como ésta:

«Temperatura de calibracion 23 °C a una humedad relativa <90 %

Donde «23» ha sido determinado en ese momento por el software. Si por alguna razén cambiaramos la
cadena a:

«cnfEnvironment»: «Calibracién {{varl}} temperatura °C a una humedad relativa <90 %»,
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Entonces la salida bastante ilégica seria:

Calibracién 23 temperatura °C a una humedad relativa <90%

Con esto, se puede ver cdmo la colocacién de la variable afecta intuitivamente donde el valor termina en la
salida final. Por lo tanto, al traducir esta cadena a otro idioma, debemos asegurarnos de que la variable
dinamica estéa presente y colocada adecuadamente para el nuevo idioma:

«cnfEnvironment»: «Temperatura de calibracién {{varl}}C a una humedad relativa <90%»,

Algunos textos dinamicos contienen varias variables. Estas se numeraran {{var1}}, {{var2}} y asi
sucesivamente. Todas ellas deben ser conservadas en cualquier alteracion del texto, pero como se muestra
en el parrafo anterior su ubicacion dentro del texto puede cambiar seguin sea necesario. No es necesario
gue estén en orden numeérico (pero tenga en cuenta que cambiar el orden puede hacer que la salida no
tenga sentido, dependiendo del idioma en cuestidn). Algunos textos dinamicos también contienen la misma
variable varias veces. Cada vez que aparezca, se insertara el mismo valor en tiempo de ejecucion. A
continuacion se muestra un ejemplo de variables multiples y repetidas:

«cnfSpecifiedTorqueRange»: «Specified Torque Range: De {{varil}}{{var2}} a
{{var3}}{{var2}}»..

Esto puede producir un resultado como el siguiente:

«Specified Torque Range» (Rango de par especificado): De 20 N-m a 100 N-m

Se puede ver que {{varl}} fue el primer valor de par, {{var2}} fueron las unidades de par (que se utiliza dos
veces, después de cada valor de par) y {{var3}} fue el segundo valor de par.

NOTA: Asegurese de que cada {{variable}} encontrada en una entrada de texto dinamico se
conserva en cualquier texto traducido; de lo contrario, puede producirse una inestabilidad
del sistema.

NOTA: No cambie el nombre de las variables. Puede moverlas, cambiar el orden y afiadir mas
copias de ellas, pero nunca cambiar los nombres. Aseglrese siempre de que existe al
menos una copia de la variable en la nueva cadena si ya existia en la original.

NOTA: Los formateadores y validadores de JSON no detectaran errores en los nombres de las
variables. No afiada espacios ni utilice mayusculas dentro de las llaves.
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FLUJO DE TRABAJO EN EL USO DEL TWC

La estructura de menus de la interfaz de usuario del TWC se centra en los datos y esta disefiada para
seguir el proceso légico de calibracion de una herramienta de principio a fin. El proceso para calibrar una
herramienta es el siguiente:

Definir una plantilla de herramienta (por ejemplo, un modelo de llave dinamométrica) > Afiadir una
herramienta basada en esa plantilla > Reservar un trabajo para esa herramienta (describa lo que va a hacer,
es decir, la calibracién) > Ejecutar el trabajo > Generar la documentacion.

Plantillas

El TWC representa una herramienta mediante el uso de una plantilla de la herramienta. La plantilla define el
modelo de una herramienta, las unidades y capacidades admitidas, los modificadores de la configuracion
fisica, como las extensiones, los accesorios de conexion extraibles, los encajes de accionamiento
cuadrados o hexagonales, y el flujo de trabajo de calibracién y conformidad. Antes de afiadir una
herramienta al TWC, debe seleccionar o crear una plantilla adecuada para la misma.

Puede acceder al menu de plantillas a través del mena principal, el mena de configuracion o incluso el menu
de herramientas. Cuando intente afiadir una nueva herramienta, se le invitara a visitar la pantalla de
plantillas para seleccionar o crear una plantilla.

Cada herramienta requiere una plantilla, pero una plantilla puede utilizarse para mas de una herramienta.
Por ejemplo, si esta calibrando veinte veces herramientas idénticas de la misma marca, modelo y
configuracién, deberé afiadirlas todas bajo la misma plantilla. Esto es necesario si planea calibrar grandes
cantidades de herramientas idénticas y se desea recopilar datos de incertidumbre para el analisis
estadistico con el fin de acelerar el proceso.

NOTA Utilice siempre una plantilla especifica que describa con precisién una herramienta. No
genere plantillas genéricas cuando utilice el TWC para calibrar herramientas. Solo
herramientas idénticas, con la misma configuracién fisica (es decir, conector/extension)
pueden compartir una plantilla; de lo contrario, es posible que los resultados producidos
para las calibraciones ISO 6789-2:2017 no sean precisos.

Herramientas

Las herramientas pueden afiadirse en el men( de herramientas, al que se puede acceder desde el men(
principal. Al afladir una herramienta, se le pedira que salte al menu de plantillas para crear/seleccionar una
plantilla a utilizar y, a continuacidn, introducir un nimero de serie. Sin embargo, también puede copiar una
herramienta existente seleccionandola antes de pulsar el boton de afiadir; en este caso, se le preguntara si
desea crear otra de esas herramientas y solo tendra que indicar el nimero de serie. Esto le permite afiadir
rapidamente varias herramientas con nimeros de serie idénticos.

Trabajos
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Una vez que haya creado una herramienta, puede reservar un trabajo para ella a través del menu Trabajos,
o del acceso directo a Trabajos en el men( de herramientas. Un trabajo indica al TWC lo que desea hacer
con la herramienta; puede seleccionar entre tareas de Conformidad con ISO 6789 o de Calibracion, elegir

direcciones, especificar si desea tomar lecturas "como se encontré" o "como se dejé" o ambas, seleccionar
las unidades deseadas y realizar ajustes en el flujo de trabajo de calibracién.

Una vez reservado, el TWC hara un seguimiento del progreso y marcara automaticamente el trabajo como
completado en el momento oportuno. Simplemente siga la lista de tareas y complete cada una para
completar el trabajo.

No necesita terminar un trabajo antes de reservar e iniciar otro, pero cada herramienta solo puede tener un
trabajo activo a la vez. Esto le permite reservar trabajos para multiples herramientas en preparacion para
ejecutarlos mas tarde. Sin embargo, si comienza a tomar lecturas de par de torsién para un trabajo que ha
reservado, debe terminar ese trabajo antes de hacer cualquier otra cosa.

El menud Trabajos muestra todos los trabajos de la base de datos. Puede abrir los trabajos incompletos para
revisar los ajustes o continuar el trabajo, o recuperar el certificado/declaracion del trabajo para los trabajos
completados, por ejemplo, si necesita reimprimir un certificado antiguo.

Para la calibracién ISO 6789-2:2017, el TWC rastrea y gestiona automaticamente los datos de incertidumbre
necesarios para determinar estadisticamente las incertidumbres. Si dispone de datos suficientes (al menos
diez muestras de herramientas idénticas utilizando la misma plantilla de herramientas), podra omitir la
recopilacion de los datos de incertidumbre y limitarse a realizar la secuencia de operaciones de calibracion.
Esto acelera considerablemente el proceso de calibracion.

50



Anadir / Gestionar una plantilla

Para afiadir/gestionar una plantilla pulse el icono «Templates» (Plantillas) en la pantalla de inicio.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

Esta pantalla es la lista de plantillas, que muestra una lista abreviada de todas las plantillas almacenadas en
la base de datos del TWC. También le permite ver resimenes de plantillas, borrar plantillas y duplicar
plantillas para modificarlas para herramientas similares (sin tener que rellenar todo de nuevo desde cero).

Pulse el icono + para afiadir una plantilla, lo que abrira el «Template Editor» (Editor de plantillas).

1:0:25.1 13/01/2023 14:27:48

g Templates

1l
Select a template

Model ISO ¢ Capacity ¢ Description

No existing templates

Showing 0 to 0 of 0 entries
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El Editor de plantillas permite definir todos los parametros de un modelo de herramienta que son necesarios
para que el TWC lo calibre correctamente.

Esta organizado en tres segmentos légicos principales. El tercio superior de la pantalla se ocupa de la
identidad, configuracion y clasificacion de la herramienta. El tercio central trata de las unidades, la
capacidad y la precision (tolerancia y resolucion, segin proceda) que admite la herramienta. El tercio inferior
trata del flujo de trabajo de calibracion de la herramienta. En la mayoria de los casos, para crear una
plantilla hay que desplazarse por la pantalla para rellenar los datos que faltan.

04/07/2018 8:18:48 AM

ISO 6789 Type Il Class A
Model Number:

(OL ==l ]

Description:

Max Min - . >
6
7
Set Primary Unit 8
Target (%) Cycles A
e s eeTer (] Modify Template Workflow
E Set ISO 6789 defaults
12

11

Siguiendo la secuencia indicada anteriormente, introduzca todos los datos necesarios para los pasos 1 a 8.

Al afadir la primera unidad de capacidad a la ventana de capacidad de la herramienta, la unidad se
establece implicitamente como la unidad primaria o predeterminada, ya que no hay otras presentes. Por lo
tanto, el paso 9 «Set Primary Unit» (Establecer unidad primaria) aparecera en gris en este momento. Puede
utilizarlo si afiade capacidades de unidad adicionales para establecer cual debe considerarse la unidad
primaria o predeterminada para la herramienta.
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A continuacién se presenta un resumen de los tipos de herramientas ISO. Para mas detalles, véase la
norma ISO.

Herramientas Tipo |: herramientas indicadoras de par de torsién (el par de torsién que se ejerce se indica en
una escala, espera o pantalla).

Herramientas Tipo II: herramientas de ajuste predeterminado de par de torsion (se produce una sefial
cuando se alcanza el valor de par de torsion preestablecido).

TIPO | Clase Descripcion: Ejemplo:

A Llave, barra de torsion o de flexion.

| B Llave, carcasa rigida, con escala o
esfera o pantalla.

c Llave, carcasa rigida y medicion

electrénica.
A Llave, ajustable, graduada o con

pantalla.

C Llave, ajustable, no graduada. m
G Llave, barra de flexién, ajustable,

graduada.
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En el paso 10, pulse el icono de configuracion de la herramienta para poder afiadir los l--~
parametros de adaptador/accesorio final y extension cuando sea necesario, asi como cualquier
anulacion del sistema en el ajuste de sensibilidad del primer pico, si procede.

Al hacer clic en el botén «Attac» correspondiente, se le pedird que seleccione el adaptador, el tipo de
carraca o la extension utilizados con la herramienta. Solo tiene que seguir las instrucciones que aparecen
en pantalla para ingresar los datos.

En el caso de los adaptadores y los terminales, la informacién principal que se necesita son los grados
minimos de rotacién de los que es capaz el adaptador o el conector final. Esto garantizard que se genere el
flujo de trabajo correcto para la herramienta para las calibraciones ISO 6789 Parte 2.

Para los adaptadores de cuadradillo y los conectores finales, el valor de «Angle of Rotation» (Angulo de
rotacion) es de 90 grados.

Para los adaptadores hexagonales y los conectores finales, es de 60 grados.

Para los conectores finales que no pueden girar en absoluto (es decir, sin mecanismo de trinquete) es 0
(cero) grados, o «fijo».

09/01/2023 17:31:09

Attach

FP Sensitivity (lower = more)
3 4 5 6 7 8

1 12 13 14 15

Default
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09/01/2023 17:32:18

Adapter @ End Fitting

‘ J Description Description

Angle of Rotation
Angle of Rotation

Centre Distance
Change

Ciarnge
FP Sensitivity (lower = more)
3 4 5 6 7

n 12 13 14

Default

Ajuste de la sensibilidad FP

En esta pagina también puede ver el ajuste de anulacion de la sensibilidad FP (First Peak - Primer pico). El
proposito de este ajuste es idéntico al que se encuentra en el mend TWC Ajustes > Ajustes generales
(véase Ajustes > Ajustes generales), excepto que anula ese ajuste general y aplica uno nuevo
directamente a esta plantilla.

Por defecto, se establece en «Default» (Predeterminado), que siempre seguira el valor actual en los Ajustes
generales del TWC.

Para la mayoria de las herramientas, es aceptable dejar esta opcion en «Predeterminado», pero si tiene que
cambiar constantemente el ajuste de sensibilidad general al cambiar de una herramienta a otra, considere la
posibilidad de utilizar la anulacién para sus respectivas plantillas.

NOTA: Tenga cuidado con lainteraccién de este ajuste con los trabajos. Una vez que se reserva
un trabajo, la plantilla utilizada por ese trabajo es fijay cualquier cambio en la plantilla
(como el ajuste de sensibilidad del primer pico (FP) no se reflejara en el trabajo. Esto
significa que debe asegurarse de que la herramienta funciona correctamente en el TWC
antes de reservar el trabajo, porque si tiene que cambiar la sensibilidad FP méas adelante,
el cambio no se reflejar4. Cuando esto sucede, la herramienta parecera funcionar bien en
la pantalla de ajuste, pero no funcionara bien en la pantalla de calibracién, al menos hasta
qgue el trabajo haya finalizado y se reserve un nuevo trabajo.

NOTA: Para las plantillas que se dejan en la sensibilidad FP «Predeterminada», lo anterior sigue
siendo aplicable, pero debido a que el ajuste en cuestion es el predeterminado global, es
posible cambiar la sensibilidad FP y que ese cambio se refleje al completar un trabajo
existente.
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Si se requieren unidades secundarias, seleccione las unidades deseadas (véase el paso 11).

Add Ibf-ft?

Please fill in the data once added

Siga las instrucciones en pantalla (la mayoria de los usuarios solo seleccionara 1 conjunto de unidades para la
calibracion dentro de la plantilla).

NOTA: Su resolucion puede cambiar al introducir valores adicionales.

A partir del paso 12, establezca los valores predeterminados de ISO

(siguiendo las indicaciones en pantalla).

04/07/2018 8:22:11 AM

ISO 6789 Type Il Class A
Model Number:

@o—

R Norbar Prof Model 10
Description: 0

Max Min Tol Res N‘m
_ = kgfm
' Ibf-ft

Set Primary Unit in‘lb

Target (%)
Modify Template Workflow

N
100N-m (100%) [+ ]

20N-m (20%)

60N-m (60%) E Set ISO 6789 defaults
100N-m (100%)
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Pulse para confirmar y guardar.

La nueva plantilla aparecera como una nueva linea dentro de TEMPLATES (PLANTILLAS).
En este punto, la plantilla deberia estar lista para su uso.

NOTA: Tenga cuidado con la interaccién de las plantillas con los trabajos. Cuando se reserva un
trabajo, se toma una instantanea de la plantillay se almacena en los datos del trabajo. Por
lo tanto, ninguna edicién posterior de la plantilla tendré efecto en un trabajo una vez que
se haya reservado. Cualquier cambio realizado solo tendra efecto la pr6xima vez que se
reserve un trabajo para una herramienta que utilice esa plantilla.

13/01/2023 14:35:52

Templates

Select a template

Model ISO ¢ Capacity + Description 4 Units

15003 A 100 N-m Norbar Prof Model 100 N-m, Ibf-ft

Showing 1 to 1 of 1 entries

En la ventana principal de Plantillas, pulse «return» (regresar) para volver a la pantalla de inicio.
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Creacion de Certificados o de Declaraciones de conformidad

Esta seccidn muestra un tutorial de principio a fin de cémo se utiliza normalmente el TWC. En esta seccion,
utilizaremos una plantilla de herramienta para afadir una herramienta a la base de datos, reservar un
trabajo para esa herramienta, realizar el trabajo y, por ultimo, producir un certificado basado en ese trabajo.

Para empezar, seleccione «Tools» (Herramientas) en la pantalla de inicio.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

Herramientas
Plantillas
Trabajos (herramientas asociadas a una calibracién o conformidad)

Configuracion

Apagar
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La siguiente pantalla muestra la pantalla de herramientas cuando no hay herramientas existentes. Ahora
gue hemos creado una plantilla (consulte Add / Manage Template (Afadir/Gestionar plantilla) en caso
contrario), podemos afiadir nuestra primera herramienta basada en esa plantilla. Pulse el icono + para
afladir una herramienta.

1.0251 13/01/2023 14:31:30

Tools

=I© Select a tool

Date/Time + Capacity ¥ 4 Lpl:-:::ls ary

No existing tools

4=d

Showing 0 to 0 of 0 entries

Aparecera un cuadro de dialogo; confirme que desea seleccionar una plantilla para la herramienta, lo que le
llevara de nuevo a la pantalla Plantillas.

Add new tool?

You will be asked to select a template first
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Seleccione la plantilla deseada en el menu de plantillas (o cree una nueva si lo desea y luego selecciénela)

y confirme su eleccion pulsando

Si desea cancelar la operacion de creacion de la herramienta, simplemente anule la seleccion de las

plantillas seleccionadas y, a continuacion, pulse para volver a la pantalla Herramientas.

13/01/2023 14:32:11

Templates

Select a template

Model ISO ¢ Capacity + Description 4 Units

15003 1A 100 N-m Norbar Prof Model 100 N-m

Showing 1 to 1 of 1 entries

Vea el resumen de plantillas
Duplique la plantilla seleccionada
Edite la plantilla seleccionada

Elimine la plantilla seleccionada

Acepte la plantilla seleccionada para la herramienta y vuelva a la pantalla de herramientas.
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Ingrese el nimero de serie de la herramienta y siga las instrucciones en pantalla.

Enter the serial number of the tool
ABC123

® @

La herramienta se afiadira a la lista de herramientas.
1.0.25.1 13/01/2023 14:33:07

Tools

=I© Select a tool

. Primary

Datel/Time Serial ¥ Units

13/01/2023 14:32:53 ABC123 N-m

=d

Showing 1 to 1 of 1 entries
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Seleccione la herramienta.

NOTA: Las nuevas opciones de menu ahora apareceran en la parte inferior izquierda de la
pantalla.

1.0251 13/01/2023 14:33:24

Tools
=I© Select a tool ’O

Model . Primary
Number " Units

+ 13/01/2023 14:32:53 ABC123 100 N-m 15003 N-m

Date/Time Serial ¢ Capacity + $

=1{O]

Showing 1 to 1 of 1 entries

Afiada otra de las herramientas seleccionadas (si no hay ninguna herramienta
seleccionada,; solo tiene que afiadir una nueva herramienta).

Pantalla de ajuste (probar una herramienta realizando ciclos en ella).

Trabajos (reserve o cargue un trabajo existente abierto para la herramienta
seleccionada actualmente).

Eliminar

Regresar




o0

Pulse trabajos para reservar un nuevo trabajo para la herramienta seleccionada. El editor de trabajos
se abrira como se ve a continuacion.

Elija entre Calibracién o Conformidad (1) para ISO Parte 1 o Parte 2.

Seleccione las unidades (2) y realice las selecciones del mend TAREAS (3) Como Encontrado / Como
Izquierdo y direccién (3) segun corresponda.

04/07/2018 9:03:08 AM

Serial: ABC123
Conformance__ Calibration
Model: 15003

As Found (Ecj % i I

As Left 'E%‘i Bix

"

Modify Job Workflow

Target % (units): Cycles:
100N‘m (100%) 3
20N'm (20%) 5
60N-m (60%) 5
100N-m (100%) 5

Defaults:

6789-2017

Template

Pulse PLAY (EJECUTAR) para continuar y siga las instrucciones en pantalla. @

El TWC comenzara automaticamente con cualquier tarea «como se encontré» para un sentido de giro
determinado, ya que éstos son necesariamente los primeros (no puede comprobar una herramienta «como
se encontrd» si ya la ha ajustado de alguna manera). Sin embargo, si ha seleccionado ambos sentidos de
giro hacia la derecha o hacia la izquierda, el TWC le pedira que seleccione con cudl comenzar primero.

Tras iniciar una tarea, accedera a la pantalla de resumen de la tarea» (también conocida como «Gestor de
incertidumbre» o «Gestor de tareas»), como se muestra a continuacion. Esta pantalla le permite revisar la
informacion relevante sobre el trabajo y la tarea, asi como el progreso realizado hasta el momento.
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Para los trabajos de Calibracion, se le pedira que confirme si hay un punto de carga de fuerza marcado en
la herramienta bajo prueba y, si no es asi, que proporcione una medida de la distancia del punto de carga
desde el centro del cabezal de la herramienta. Esta informacion es necesaria de antemano para determinar
si los datos de incertidumbre apropiados estan disponibles en la base de datos a efectos de la deduccion
estadistica del presupuesto de incertidumbre.

IMPORTANTE:

COMO SE HA INDICADO ANTERIORMENTE, PARA LAS HERRAMIENTAS QUE NO
TIENEN UN PUNTO DE CARGA MARCADO O DOCUMENTADO EN EL MANGO,
MIDA Y UTILICE SIEMPRE EL MISMO PUNTO DE CARGA PARA CADA MUESTRA
DE HERRAMIENTA; DE LO CONTRARIO, NO SE PODRAN COMBINAR LOS DATOS

DE INCERTIDUMBRE.

Force Loading Point Required

Is the force loading point marked on the tool handle, or documented by manufacturer?

E e ]

Una vez proporcionada la informacion, ésta aparecerd en el cuadro de informacion «Loading Point» (Punto
de carga). Si ha cometido un error, puede cambiarlo pulsando sobre él y volviendo a introducir la
informacion correcta. El cuadro mostrara la medicion en milimetros o «Indicada» si el punto de carga esta
marcado en la herramienta (se muestra a continuacion).

Serial ABC123
Model 15003

ISO Class ISO 6789 Type Il Class A

@ Required Adapter @

Description

Required Fitting
Description

Angle Angle

As Found

0,
%) Clockwise

Segment

Calibration
Reproducibility of the Torque Tool
Output Drive of Torque Tool

Length of Force Loading Point

12/01/2023 15:39:30

D

S3RLS3RLS

400 N-m

Loading Point

LP Distance Indicated

Acquired

Output Drive/Cal. System Interface
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Si hay un problema con los datos de incertidumbre disponibles para el propio TWC, también puede ver una
advertencia de que se deben introducir estos datos antes de continuar. Para saber cémo hacerlo, consulte
Cémo rellenar la pagina de calibracion del cargador.

Durante el proceso de calibracion, es posible que aparezca un mensaje de advertencia acerca de que el
transductor actualmente conectado no es adecuado. Esto sucede si el TWC verifica el transductor contra los
flujos de trabajo para el trabajo actual y se da cuenta de que puede haber problemas. Una posible razén
para este mensaje es si usted tiene un transductor que esta demasiado sobredimensionado para el trabajo
en cuestién, o si tiene un rango calibrado demasiado estrecho. Esto significa que el nivel inferior de la
escala calibrado podria estar demasiado cerca del nivel inferior de la escala de la herramienta en las
unidades de par seleccionadas para el trabajo. Si recopila datos con un transductor de este tipo, podria
correr el riesgo de invalidar los resultados del trabajo si se obtienen lecturas que quedan fuera del rango
calibrado del transductor.

Nota: El TWC es un instrumento computarizado que esta disefiado para evitar problemas.
Sin embargo, todavia es posible invalidar un trabajo si una herramienta esta tan
desajustada que hace clic demasiado pronto y esto resulta estar fuera del rango
calibrado del transductor actual.

Transducer Mismatch

This transducer is oversized for the job. The bottom of scale is too close to the intended targets (this job goes down to 1.25% of
transducer capacity, but the calibrated bottom of scale is 2%). Please use a more suitable transducer.

A

N-m

Si no hay problemas con el transductor o los datos de incertidumbre del equipo, después de ingresar toda la
informacion necesaria sobre el punto de carga de fuerza, vera una lista de trabajos necesarios para
completar la tarea en una tabla en la parte inferior de la pantalla. Aqui se muestra la lista para una
calibracion de la parte 2 de una herramienta que tiene un adaptador y una conexion giratoria de cuadradillo
en el extremo. El trabajo requerido para cada tarea variara segun la clasificacién ISO de la herramienta, el
tipo de trabajo (conformidad o calibracién) y la configuracion de la herramienta.

Para completar la tarea, simplemente seleccione un elemento de trabajo de la tabla. El botén PLAY
(EJECUTAR) aparecera en el menu de la izquierda; haga clic para ejecutar el trabajo.

65



También puede ver las siguientes opciones:

objetivos sensibles).

Vuelva a la pantalla del Editor de Trabajos.

Ajustar la velocidad a la que el TWC carga la herramienta (evitar el exceso de velocidad en

Acceda a la pantalla de ajuste para comprobar y modificar el rendimiento de la herramienta.
Elimine todos los datos de incertidumbre del trabajo actual (de ser el caso).

Ejecute el segmento de trabajo seleccionado actualmente en la tabla de tareas.

NOTA: Unavez que se complete un elemento del trabajo, se marcard como completo en la
columna «Acquired» (Logrado) con una marca blanca. Si lo desea, puede repetir el trabajo
ya completado. Si lo hace, los datos generados sustituiran a los anteriores.

En el caso de las calibraciones de la parte 2, el TWC gestiona automéaticamente los datos
de incertidumbre. Una vez que se hayan recopilado suficientes datos, ya no tendra que
reunir mas, ya que el TWC puede realizar andlisis estadisticos de muestras de
herramientas calibradas previamente. Si se han recopilado suficientes datos de
incertidumbre, la columna «Adquired» (Logrado) mostrara marcas de verificacién de color
naranja para los elementos de trabajo de incertidumbre; si esto ocurre, solo necesita
completar el elemento de trabajo de calibracion (indice 4.2, como se muestra a

continuacion) para generar un certificado de calibracion.

NOTA: La columna «Index» (indice) de la tabla hace referencia a la seccion especifica de la norma

ISO 6789:2017 a la que se refiere ese trabajo.

Serial ABC123
Model 15003
ISO Class ISO 6789 Type Il Class A
Required Adapter @ Required Fitting
a

Description Description

Angle 90 Angle 90

o,
%) Clockwise As Found

Segment

Calibration

12/01/2023 15:39:30

D

S3RLS3RLS

400 N'm

Loading Point

LP Distance Indicated

Acquired

Reproducibility of the Torque Tool

Output Drive of Torque Tool

Output Drive/Cal. System Interface

Length of Force Loading Point

Seleccione un elemento en la tabla, @ pulse «Play» (Ejecutar) y siga las instrucciones que aparezcan

en la pantalla.
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Una vez que haya seleccionado el trabajo a realizar, llegara a la pantalla de ciclado (mostrada a
continuacion). Esta pantalla lo guiara a través del proceso de recoleccion de datos; simplemente siga sus
instrucciones hasta que el trabajo esté completo. Las instrucciones variaran en funcion de la clasificacion
ISO de la herramienta, el tipo de trabajo, la configuracién de la herramienta y el elemento de trabajo
seleccionado en ese momento.

Los elementos de trabajo se dividen en «etapas». Las instrucciones suelen aparecer entre estas etapas y le
indican lo que debe hacer para prepararse para la siguiente etapa. Por ejemplo, una instruccion podria
indicarle que configure la herramienta para un objetivo especifico o para quitar la herramienta, gire el
cuadradillo de la unidad en 90 grados y vuelva a colocarlo. Las instrucciones apareceran en forma de
mensajes emergentes. Cuando aparezcan, puede confirmar que ha realizado lo que se le pedia, o cancelar
el trabajo y volver a la pantalla de resumen de la tarea. Si la instruccidn aparece entre las etapas, también
tendréa la oportunidad de volver a intentar la etapa anterior, si lo desea.

Para herramientas de ajuste predeterminado:

Siga las instrucciones a medida que aparecen; el TWC recabard las lecturas para usted.

Para herramientas con indicador

Siga las instrucciones a medida que aparecen, luego use los controles en pantalla para recabar las lecturas.
Debera usar esta pantalla para cargar la herramienta manualmente porque el TWC no puede leer
automaticamente una llave que no produce variacion de salida en el transductor (en comparacién, una
herramienta de ajuste predeterminado puede producir un «clic», que puede ser detectado por el TWC). A
pesar de esto, el TWC puede, a su solicitud, aplicar automaticamente el 80% del par de torsién objetivo a
una herramienta con indicador, momento en el cual puede asumir el control para alcanzar el valor objetivo y
tomar una lectura. El valor de par de torsién aplicado automaticamente se controla mediante el boton Punto
de parada (1). Por defecto, es el 80% del valor objetivo. Para méas detalles, consulte Pantalla de ajuste con
herramientas con indicador.

12/01/2023 15:57:53

Result
101.03 Resultados

= Transducer

Serial: S3RLS3RLS
Capacity: 400N.m 101.32
Cal Date: 12/01/2023 102.42

20.41
=@ Tool

Model: 15003
Serial: ABC123
Capacity: 100N-m

Controles de carga del transductor % Ejecucion Temperatura Humedad
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o« — o : :
Pulse la flecha de retroceso . situada en la parte inferior izquierda si desea cancelar el trabajo y volver a
la pantalla de resumen de tareas.

Una vez que haya finalizado con todas las etapas de captura de lectura, se mostrara la siguiente pantalla. A
continuacion se describen las funciones de los botones.

Finished!

All stages complete!

@ Continue ‘J Retry Last ® Cancel Task

PARA LA PARTE 2 DE LAS PARA LA PARTE 1 DE LAS
CALIBRACIONES DECLARACIONES

Continuar: A la pantalla resumen Continuar: Acabar o calibracion siguiente

Volver a intentar Volver a intentar

la dltima: Repetir la tltima secuencia la dltima: Repetir la Gltima secuencia

Eliminar: Eliminara los resultados Eliminar: Eliminara los resultados
recabados durante la prueba recabados durante la prueba

Pulse Continuar.
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Si realiza la Parte 2 de una calibracion, la siguiente pantalla mostrara los pasos pendientes.
12/01/2023 16:00:56

Serial ABC123 ™

Model 15003 S3RLS3RLS

ISO Class 1ISO 6789 Type Il Class A 400 N-m

@ Required Adapter @ Required Fitting -‘if Loading Point

Description - Description

Angle Angle LP Distance Indicated

%)) Clockwise As Found \c:'::— 100.00 %

Segment Index Acquired
Calibration 4.2 4
Reproducibility of the Torque Tool 6.2.2
Output Drive of Torque Tool 6.2.3.2
Output Drive/Cal. System Interface 6.2.3.3

Length of Force Loading Point 6.2.4

Continde con los pasos hasta que estén completos siguiendo las instrucciones en pantalla.

NOTA: Estos pasos no necesitan completarse en el orden indicado, pero la calibracién debe
realizarse primero.

Si se realiza una declaracion de la Parte 1 o si se han completado todos los pasos de una calibracién de la
Parte 2, aparecerd la siguiente pantalla. Seleccione una de las opciones disponibles:

Job completed!

This job is complete! Generate documents?

¥ )

69



Seleccione una de las opciones;

e «OK» producira la documentacién ahora

o «Later» (Mas tarde) le permite producir/imprimir sus documentos en una fecha posterior.

Si selecciona OK, aparecera el Visor de certificados y se le presentara el documento final del trabajo, que
sera una Declaracion de conformidad o un Certificado de calibracién, segun corresponda para los trabajos
ISO 6789 Parte 1 0 ISO 6789 Parte 2, respectivamente.

12/01/2023 16:05:48

Aqui se muestra el Certificado o la Declaracion

o~ Notear Torque Toois Lid
[ ;Ilrllilr’ Wikimere Road | Banbury | Oxfordshire OX16 30U | UK
mporhar

E inquiry@norbar.com | wiew norbar com

Declaration Of Conformance

In accordance with SO 6789-1:2017
Document Number: 0
The torque tool identified in this document is not in conformance with ISO 6789-1:2017.

Date:  20/09/2022 Person Responsible:

<
<

Model: 15003 Serial: 79118300249
Specified Torque Range: From 20N-m to 100N-m
Calibration temperature 21 8°C at a relative humidity <80%
As Found
Maximum
Target Torque N-m|  Permissible Observed Value Clockwise N-m
Deviation
194
20 206 21.00 20.35 20.12 20.21 20.04
60 :f-: 61.31 60.88 61.38 6151 6133
100 19073 102.82 103.52 102.79 102.71 103.16

The observed values do not fall within the maximum

relative deviation at each target setting

Ahora puede revisar el documento mostrado, imprimirlo, si es necesario o pulse la flecha de retroceso para
volver a la pantalla principal para imprimirlo en una fecha posterior. Si el trabajo se ha realizado tanto en el
sentido horario como en el sentido antihorario, puede utilizar el botdén de orientacion (2) para visualizar el

documento para cada sentido respectivo.

En caso de que haya problemas con la calibracion o la conformidad, se le indicardn mediante un resaltado
en rojo, como se ha ilustrado anteriormente.

Si desea ver los datos del trabajo, pulse el boton «Export Data» (Exportar datos) (3) para ver el Informe de
datos del trabajo y exportarlo a los formatos de archivo JSON o PDF.

En esta fase también puede asignar un operario al trabajo (1). Esto abrira la pantalla Operarios y le permitira
elegir un operario; una vez seleccionado, su nombre aparecera en el campo «Persona responsable» en el

documento del trabajo.
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Informe de los datos del trabajo

Al hacer clic en el botén «Export Data» (Exportar datos) del Visor de Certificados, aparecera el Informe de
datos del trabajo, tal y como se muestra a continuacion.

Esta pantalla muestra todos los datos utilizados por el trabajo para generar la documentacién y puede ser
util para intentar entender los nimeros finales. También puede utilizarse para exportar los datos en formato
PDF o0 JSON para su uso en otro lugar, pulsando el boton Imprimir (1) o el boton Exportar (2),
respectivamente. Si se exporta a un fichero JSON, se abrira el Explorador de ficheros para seleccionar una
ubicacion de almacenamiento. Consulte la seccién Explorador de ficheros para obtener informacién sobre el
uso del Explorador de ficheros.

La tabla primaria contiene el flujo de trabajo principal de calibracion/conformidad y cualquier valor especifico
de etapa derivado de esas lecturas como parte del proceso ISO 6789. En el caso de las calibraciones,
también puede haber una o mas tablas secundarias que contengan datos de incertidumbre derivados
estadisticamente o recopilados para el trabajo.

NOTA: Para los trabajos en los que los datos de incertidumbre se derivaron estadisticamente,
solo se muestran los valores finales para esos datos. Para los trabajos en los que todos
los segmentos de incertidumbre se realizaron directamente, se muestran todas las
lecturas y valores intermedios para esos segmentos, asi como los valores finales.

12/01/2023 16:15:54

Job Data Report

Model: 15003 Serial: 79118309249
This table contains the primary data for the job.
Data As Found As Left
Stage 1- Xt 20N-m
Xo (1) 21.00 N-m none
Xo (2) 20.35 N-m none
Xo(3) 20.12 N-m none
Xo (4) 20.21 N-m none
Xo(5) 20.04 N-m none
_Xo 20.344 N-m none
ad (1) 5% none
ad (2) 1.750000000000007 % none
ad (3) 0.6000000000000051 % none
ad (4) 1.0500000000000043 % none
ad (5) 0.19999999999999576 % none
be -0.6559999999999988 N-m none
Stage 2 - Xt 60 N-m

Xo(1) 61.31 N-m none
Xo (2) 60.88 N-m none
Xo (3) 61.38 N-m none
Xo(4) 61.51 N-m none
Xo (5) 61.33 N-m none
_Xo 61.282 N-m none
ad (1) 2.183333333333337 % none
ad (2) 1.466666666666671 % none
ad (3) 2.3000000000000043 % none
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Cémo comprobar una herramienta con indicador tipo 1

En «Tools» (herramientas), seleccione su llave (consulte la seccién de elaboracion de plantillas para
configurar plantillas de herramientas).

15/08/2018 12:17:25

Tools

=I© Select a tool

Date/Time Serial 4+ Capacity 4+ Model Number +

I 15/08/2018 12:17:23 2017/70043 50 N'-m 43501

12/07/2018 13:55:01 |IB_400FTLB 400 Ibf-ft A2003
04/07/2018 08:25:54 ABC123 100 N'm 15003

Showing 1 to 3 of 3 entries

u
. . . . (=l
Pulse el botén trabajos para crear un nuevo trabajo para la herramienta seleccionada.

Seleccione (1) para Conformidad o Calibracién. Escoja las unidades (2) y seleccione Como se
encuentra/Como se ha dejado (3) desde sentido de giro, seglin corresponda.
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15/08/2018 12:17:32

Serial: 2017/70043 |
Conformance Calibration S
Model: 43501 o

(s}
c’ Tolerance

As Left &,:'B

2

Modify Job Workflow

Target % (units): Defaults:
50N-m (100%)

10N-m (20%) 6789-2017
30N-m (60%)

R Template
50N-m (100%)

15/08/2018 12:37:14

Serial: 2017/70043 ™

Model: 43501 Serial 109067

ISO Class: ISO 6789 Type | Class C Capacity 150N-m

@ Required Fitting
Description

Angle

0,
%) Clockwise As Found

Segment Acquired

Conformance : x

(®

Resalte el segmento.

Pulse PLAY (EJECUTAR).@
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Stage PRE

New target: 50N-m

® Cancel Task

Pulse Ready (Listo).

15/08/2018 12:37:32

5 Cycle Result
= Transducer o

No existing results

Serial: 109067

Capacity: 150N.m

Cal Date: ---

=@® Tool

Model: 43501
Serial: 2017/70043
Capacity: 50N-m

Auto
Load

Regrese a Empuje Pare Empuje Regrese a  Aplicar carga del 80%  Capture el valor
cero girando girando a la girando a la cero nominal del par de
a la izquierda izquierda derecha girando a torsion objetivo

la derecha
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Pulse «Auto Load» (Carga automatica) para que se alcance un 80 % nominal del objetivo.

Utilice los botones del disco de control del motor y/o el adaptador manual de engranajes I/P (imagen inferior)
para aumentar el par de torsién hasta que la herramienta indique que se ha alcanzado el par de torsién
objetivo.

Utilice el adaptador del engranaje de accionamiento manual I/P alcanzar el valor correcto en la herramienta
dinamomeétrica.

©

561 Zgr g

NorTroni

Se muestra arriba: el valor objetivo se indica en la herramienta, la siguiente etapa es capturar las lecturas.

Pulse «‘Take Reading»» (Capturar lectura) para capturar el valor del par de torsion actual.
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Pulse «CW home» (Regresar a cero girando a la derecha) para regresar la carga a cero y luego pulse
«Stop» (Detener).

Después de haber regresado a par de torsion cero, se puede tomar la siguiente lectura siguiendo el mismo
procedimiento.

Siga hasta completar todas las lecturas de la etapa.

15/08/2018 12:41:13

Result

&  Transducer

50.14
Serial: 109067
Capacity: 150N.m 49.93
Cal Date: --- 5015

=@ Tool

Model: 43501
Serial: 2017/70043
Capacity: 50N-m

Una vez que se completa la precarga, el botén «Take Reading» (Tomar lectura) cambiaréd a «Next Stage»
(Siguiente etapa). Pulse «Next Stage» para avanzar a la siguiente etapa de la secuencia de operaciones.

Stage 1

New target: 10N-m

‘J Retry Last Cancel Task
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Siga las instrucciones en la pantalla y complete la etapa 1 tal como lo hizo para la etapa de precarga. Repita
estas acciones para recabar resultados para las etapas 2 y 3.

15/08/2018 12:50:32

= Result
= Transducer
30.04

Serial: 109067 e 0 = mmwy
Capacity: 150N.m —50-29
Cal Date: - 5017

50.09

=@® Tool
50.26

Model: 43501 s s5 a8
Serial: 2017/70043
Capacity: 50N-m

Cuando finalice la etapa final, presione «Next Stage» una uUltima vez para avanzar a la pantalla de
finalizacion.

Finished!

All stages complete!

@ Continue ‘J Retry Last ® Cancel Task

Para completar la tarea presione «Continue» (Continuar); esto guardara los resultados.
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15/08/2018 12:50:32
& Transducer Result
30.04

Serial: 109067 e 0 o= mmwy
Capacity: 150N.m —50.29
Cal Date: --- s017

50.09

=@® Tool
50.26

Model: 43501 49.98
Serial: 2017/70043
Capacity: 50N-m

Ahora que se han guardado los resultados, pulse el botdn Regresar para regresar a la pantalla de resumen
de la tarea.

Job completed!

This job is complete! Generate documents?

- ® -

Si se completan todos los componentes de la tarea, vera un mensaje que ofrece generar un documento
para el trabajo terminado. Pulse «OK» para generarlo.
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09/03/2021 09:30:58

(=8

Horbar Torque Tools Lid

[ —_— '. &  widmere Road | Banbury | Oxfordshire 0318 30U | UK
_mpurhar

T44(0)1295 270333 | F =44(0)1295 753643
€ inquiry@narbar com | wwsw norbar com

Declaration of Conformance

In accordance with ISO 6789-1:2017
Document number:1

The torque tool identified in this document is declared to be in conformance with ISO 6789-1:2017,
Date:  20/07/2018 Person Responsible:

Model: 15003 Serial:  ABC123

Specified Torque Range from 20 to 100 N-m

Calibration temperature 23C at a relative humidity <90%

|

As Found
Maxmimum
T“'ge,:_:"‘"“ Permissable Observed Value Clockwise N-m

¥ E‘ Deviation

20 ;z': 2055 1953 2024 10.44 10.47
576
60 ae 60.09 50.20 50.35 58.22 50.66
) 100 15064 102.93 10250 9728 10150 100.82
< The observed values fall within the maximum relative deviation at each target setting.

Se muestra el documento listo para imprimir.

Si desea ver los datos del trabajo, pulse el botén «Export Data» (Exportar datos) (1) para exportar los datos
de conformidad recogidos a un fichero JSON (una ventana emergente le mostrara el nombre del fichero y
donde se ha guardado).

Pulse «return» (regresar) para volver a la pantalla de inicio.
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Visualizacion/reimpresion de los documentos de trabajo

La pagina de Gestion de Trabajos enumera todos los trabajos de la base de datos (incluidos los trabajos
nuevos aun no finalizados, si los hay) junto con su estado actual. Desde aqui puede reservar nuevos
trabajos (le llevara al mend Herramientas para seleccionar una herramienta) o puede ver los trabajos
incompletos existentes para continuarlos o examinar su configuracién recuperar los documentos que el
TWC generé para los trabajos finalizados en anteriores oportunidades.

04/05/2021 15:49:58

Job Management

Select a job

Serial ¢ Model + Type + State + Date Created

123455 1INDY Calibration Incomplete 09/04/2021 10:57:10

ABC123 15003 Conformance Finished 19/07/2018 11:06:40

IIB_400FTLB A2003 Calibration Finished 12/07/2018 13:55:04

Showing 1 to 3 of 3 entries

Para recuperar la documentacion de un trabajo finalizado, seleccionelo en la tabla de trabajos y pulse el
boton View Document (Ver documento) (1). Se abrira el visor de la declaracion de conformidad o del
certificado de calibracion, tal y como aparece al finalizar un trabajo, con el documento antiguo en pantalla.

Al igual que al finalizar un trabajo, el usuario puede imprimir los documentos (o imprimirlos/guardarlos en
PDF si lo prefiere), asi como exportar los datos del trabajo a ficheros JSON utilizando el boton Export Data
(Exportar datos), como se muestra en la pagina anterior.
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Pantalla de ajuste

La finalidad de la pantalla de ajuste es de experimentar con las herramientas y ajustarlas. Use los controles
para aplicar carga a la herramienta y tome las lecturas que desee.

Puede acceder a la pantalla de ajuste mediante:

e  Seleccionar una herramienta en la pagina de herramientas y pulsar el botén para cargar la pagina de
ajuste.

e Enla pagina de resumen de tareas, cuando no hay ningun trabajo seleccionado para realizar.

En este Gltimo caso, puede utilizar la pantalla de ajuste después de haber completado una tarea de "como
se encontrado» en una herramienta y decidir que la herramienta esta mal ajustada. A continuacion puede

realizar el ajuste utilizando la pantalla de ajuste, antes de terminar el trabajo con una tarea de «como se ha
dejado».

NOTA: Para saber de antemano si debe reservar un trabajo con tareas de como se ha encontrado
y de cdmo se ha dejado, o simplemente de como se ha encontrado, también puede utilizar
la pantalla de ajuste para probar rapidamente una herramienta de antemano. Si se
presume que la herramienta esté bien ajustada, es posible que para el trabajo no necesite
reservar una tarea de como se ha dejado. Si se presume que la herramienta tiene un
rendimiento deficiente, es probable que tenga un rendimiento deficiente en la calibracion
o en la conformidad de como se ha encontrado, y por lo tanto, puede reservar una tarea
de como se ha dejado antes de que necesite un ajuste.

1021 11:08:24

| \
Tl Transducer Serial: 12345 Last Result: r’ ﬂl
=](O) (

oc
Transducer Capacity: 400N.m 0.00Ibfft u

& oo@

‘ Q) o 0.08

¢ 450 0% Ibf-ft

Y 4 W v

Target Setpoints: 10% 20% 60% 100% 120% Custom RATE

7\/
ZERO

‘ ) Cycle Limit: 10 11 Custom
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Las areas principales de la pantalla son las siguientes:

1. Sintesis del transductor: serie y capacidad del transductor actualmente conectado.

2. Resultado del ultimo ciclo: el tiempo de duracion del 20 % final del ciclo y la lectura del par de
torsion.

3. Datos medioambientales: temperatura y humedad.

4. Control del motor y cuadrante de estado: mueve (flechas cortas) y regresa a la posicion de inicio
(flechas largas) el mecanismo del TWC en cualquier direccion, o detiene el movimiento del motor. El
centro del cuadrante muestra el sentido de giro actual del movimiento si el mecanismo se esta
moviendo, los ciclos de X sobre Y completados si se estan realizando ciclos continuos y la velocidad
actual del motor. La circunferencia interna del cuadrante es una representacion grafica del trabajo del
ciclo Unico o multiple que se completard y se llenara gradualmente hasta que se termine el ajuste.

NOTA: Los botones de sentido de rotacion giran el mecanismo del transductor; por ejemplo,
las flechas hacia la derecha giraran el transductor hacia la derecha. Por ello, para
generar par en el sentido horario, el mecanismo debe girar en sentido antihorario.

5. Control deslizante de par de torsidn objetivo: Arrastre hacia arriba y hacia abajo con su dedo o con
el ratén para establecer rapidamente un objetivo de hasta el 120% de la capacidad de la herramienta
actual en las unidades actuales.

NOTA: Si necesita mas precision de la que permite el control deslizante, toque el control
deslizante del par de torsion objetivo para abrir una ventana de entrada e ingrese el
objetivo deseado. El control deslizante saltara a la configuracién correcta.

6. Cuadrante del ciclo y del transductor: El centro de este cuadrante muestra el valor del par de torsién
actual y el sentido de giro en las unidades seleccionadas. Para alternar entre las unidades disponibles,
toque o haga clic en la unidad dentro del cuadrante. La circunferencia interna del cuadrante es una
representacion gréafica del par de torsién del transductor activo representado como un porcentaje del
objetivo establecido actualmente. Se llenara en sentido horario (o antihorario) en funcion del par de
torsion actual observado en el transductor. Si se detecta un pico de par de torsion, el anillo de
parpadeo en su interior parpadeara.

NOTA: Solo puede alternar entre las unidades que estan definidas en la plantilla de la
herramienta actual.

Para poder alternar unidades en la pantalla de ajuste, deben definirse al menos dos
unidades en la plantilla.

00

1 ©)
Haga clic en . para iniciar un solo ciclo de una herramienta de ajuste. Haga clic en para iniciar

una ejecucion de varios ciclos. Haga clic en .L": para cambiar el sentido de giro entre los ciclos en
sentido horario y antihorario.
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NOTA: Al cambiar de sentido de giro, el TWC querra mover el mecanismo a una posicion
apropiada. Asegurese de que no haya ninguna herramienta instalada en el TWC antes
de permitir que esto ocurra.

Puntos de referencia de objetivo y control de frecuencia: se trata de un conjunto de accesos
directos para saltar rapidamente a los objetivos mas utilizados y un botdn para desactivar o activar el
control de frecuencia. Si el control de frecuencia esta desactivado, es posible que las lecturas no sean
precisas para el estandar ISO 6789, pero seran mas rapidas de ejecutar. Pulse el botén «Custom»
(Personalizado) para abrir la misma ventana de ingreso de objetivos utilizada por el control deslizante
de objetivos de par (5) e ingrese un objetivo mas preciso.

Ajustes del limite de ciclo: cambie el nUmero de ciclos que el TWC realizara automaticamente de
forma consecutiva cuando utilice el boton «Multiple-cycle» (Ciclo mdltiple) en el ciclo y el cuadrante del
transductor (6). Pulse el boton «Custom» (Personalizado) para introducir su propio valor si no aparece
en la barra de ajuste.

Botones de Velocidad de ciclo, Punto de parada, Modo pico, Cero y Retroceso: El botén «Cycle
Speed» (Velocidad de ciclo) (A) permite ajustar la rapidez con la que el TWC carga una herramienta.
Reduzcala si encuentra un exceso de velocidad o si esta trabajando con objetivos muy pequefios, o
auméntela para acelerar los ciclos.

El boton «Stop Point» (Punto de parada) (B) le permite ajustar dénde se ‘detendra el TWC cuando
trabaje con herramientas con indicador (véase la Pantalla de ajuste con herramientas con indicador
para obtener mas detalles).

El boton «Peak Mode» (Modo de pico) (C) alterna la interfaz de usuario entre los modos apropiados
para las herramientas con indicador o de ajuste (vera que el icono cambia segun el modo en el que se
encuentre). Por lo general, no deberia ser necesario utilizar este boton; el modo correcto ya se elige
por usted en funcién de la herramienta seleccionada en ese momento, que a su vez se deriva de su
clasificacién ISO en la plantilla de herramientas.

El boton «ZERO» (D) lee la configuracion del transductor actualmente conectado (capacidad, serie,
etc.) y lo pone a cero.

El boton «Back» (Regresar) (E) permite volver a la pantalla anterior.

NOTA: Cada vez que cambie de transductor mientras se encuentra en la pantalla de ajuste,
primero debe pulsar el botén ZERO antes de continuar, para recoger los cambios.



Pantalla de ajuste con herramientas con indicador

Si estéa utilizando una herramienta con indicador, o si utiliza el botén de Modo de pico para cambiar los
modos manualmente, la pantalla de ajuste se parecera a la siguiente. Observe que algunas areas de la
interfaz de usuario estan ahora desactivadas en comparacién con la captura de pantalla anterior y que el
boton de Punto de parada (B) esta ahora activado en la barra lateral. Ademas, el icono de Modo pico ha
cambiado para reflejar que estamos en el Modo pico, para indicar las herramientas.

09/03/2021 11:08:45
Transducer Serial: 12345

Transducer Capacity: 400N.m

——

‘ ) o3

¢ 420 0%

- B v

Target Setpoints: 10% 20% 60% 100% 120% Custom RATE

ZERO

Cycle Limit:
4=d

En este caso, los resultados del dltimo ciclo (2) estan desactivados (ya que las herramientas con indicador
no marcan la consecucion del par objetivo de una forma que el TWC pueda detectar, como por ejemplo
haciendo clic) y los ajustes del limite de ciclo (8) estan desactivados (el TWC no puede cambiar
automéaticamente las herramientas indicadoras porque no puede detectar cuando se alcanza el objetivo en
la herramienta). Del mismo modo, esto significa que los ciclos multiples no son compatibles con las
herramientas con indicador, por lo que el botdn de ciclo continuo se comporta igual que el botén de ciclo
Unico en el Modo de pico.

La pantalla de ajuste funciona exactamente igual que la de las herramientas de ajuste, excepto el ciclo y el
dial del transductor; aqui, tanto el boton de ciclo simple como el de ciclo multiple inician una secuencia de
carga automatica hasta el ajuste del Punto de parada, que es un porcentaje del par objetivo actualmente
fijado (normalmente el 80 %). Se puede ajustar este punto pulsando el boton de Punto de parada (B) e
ingresando un nuevo porcentaje.

Una vez que se ha producido la carga hasta el punto de parada, el usuario puede continuar cargando la
herramienta utilizando los controles manuales del motor hasta que la herramienta indique que se ha
alcanzado el par objetivo, entonces utilice el boton de inicio para completar el ciclo.
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PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION DEL SOFTWARE

El software TWC es facil de actualizar y se presenta en forma de un paquete .deb. Péngase en contacto con

Norbar para obtener la Ultima actualizacién del software del TWC.

Después de copiar la actualizacién en una memoria USB, inserte la memoria en el TWC.

Las actualizaciones pueden instalarse a través del explorador de archivos. Simplemente busque el paquete
.deb en la memoria USB y haga doble clic en ella para iniciar la instalacion. Si se comprueba que es un
instalador valido, se le pedird que introduzca la contrasefia del sistema (por defecto es NorbarTWC), tras lo
cual comenzara la instalacion, que solo deberia tardar unos minutos.

NOTA: Tenga en cuenta que después de instalar una actualizacién, puede ser necesario
actualizar la base de datos y, dependiendo del tamafio de la base de datos del TWC,

esto puede demorar algun tiempo.

Una vez aplicadas las actualizaciones, se recomienda reiniciar el TWC. Dado que la interfaz de usuario
insistird en cerrarse una vez finalizada la actualizacién, puede reiniciarse a través de la interfaz de usuario
del sistema operativo abriendo el menua y haciendo clic en «Shutdown» (Apagar).

0 Programming

I/ ﬂ\j | i
G nternet
ﬁ Other

“3\: Accessories
Eﬁ Graphics

=L L
>

»

»

»

)

| E5 Preferences >

Una vez finalizado el reinicio, deberia iniciarse el nuevo software TWC. Compruebe en la esquina superior
izquierda de la pantalla que el nimero de versién del software ha cambiado con respecto al anterior.
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MANTENIMIENTO

ADVERTENCIA: ASEGURESE DE QUE LA HERRAMIENTA ESTE DESCONECTADA DE
LA TENSION DE SUMINISTRO ANTES DE SU MANTENIMIENTO.

Para un rendimiento y una seguridad éptimos, es necesario realizar un mantenimiento periédico de la
herramienta.

Aqui se describe el mantenimiento del usuario, el que se debe llevar a cabo de acuerdo con esta seccion.

Cualquier otra operacién de mantenimiento o reparacion debe ser realizada por Norbar o por un distribuidor
autorizado de Norbar.

Los intervalos de mantenimiento dependen del uso de la herramienta y del entorno en el que esta siendo
utilizado.

El intervalo maximo de mantenimiento y recalibrado recomendado es de 12 meses.

Comprobaciones diarias

Se recomienda comprobar el estado general del TWC antes de utilizarlo:

e Compruebe que el cable de alimentacién no esté dafiado - cAmbielo si esta defectuoso.

e Asegurese de que la prueba PAT (Prueba de aparatos portatiles de prueba) esté actualizada.

e Compruebe el dispositivo de corriente residual (RCD) externo de la red eléctrica (si esta instalado).
e Asegurese de que el TWC esté limpio. NO utilice productos de limpieza abrasivos o con disolventes.

e Asegurese que el ventilador y las ranuras de ventilacion estén limpias y sin polvo. Si se limpia con aire
comprimido, lleve proteccién ocular.

e Ponga en marcha el TWC en las dos posiciones iniciales para garantizar un funcionamiento suave y
silencioso.

e Asegurese de que el transductor esté recalibrado.
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Calibracion del par de torsion

Su TWC se ha suministrado con un certificado de calibracién. Para mantener la precisién especificada, se
recomienda recalibrar el TWC al menos una vez al afio.

La recalibracion debe llevarse a cabo en Norbar o por un distribuidor aprobado por Norbar, donde se
disponga de todas las instalaciones necesarias para garantizar que el instrumento funciona con la maxima
precision.

Precision de temperatura y humedad

El TWC se suministra con un sensor para medir la temperatura y la humedad, calibrado de fabrica con
trazabilidad NIST. Se recomienda comprobar la precision del sensor al menos una vez al afio. Las pruebas
de precisién deben realizarse en un centro de pruebas que disponga del equipo adecuado. Un sensor
defectuoso debe cambiarse por una unidad nueva.

Para recalibrar el sensor, visite el sitio web de Norbar y la pagina de descargas para adquirir el software de
calibracion.
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Procedimiento de engrase

El TWC esté disefiado para ser un dispositivo de bajo mantenimiento. En condiciones normales de
funcionamiento no se necesita mantenimiento; sin embargo, se recomienda engrasar la unidad a intervalos de
seis meses 0 después de 10.000 aplicaciones (lo que ocurra antes), tal como se describe en esta seccion.

Utilice el kit de engrase TWC, nimero de pieza: 60325

1. Asegurese de que la rueda motriz del TWC esté en la posicion «Home» (Inicio).

FIGURA 20 - Comprobacion de que el TWC esta en la posicion inicial

2. Retire el tornillo de cabeza de botdn que esta alineado con el motor.

FIGURA 21 - Retiro del tornillo de cabeza de botén

3. Inyecte el 50 % de la grasa a través del orificio del tornillo con la jeringa provista.

N

FIGURA 22 - Aplicacion de la grasa
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4. Gire la rueda motriz hasta el extremo opuesto a su posicion actual.

AUDBZO16 11:46;18 A
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FIGURA 23 - Posicién maxima extrema

5. Inyecte la grasa restante.

FIGURA 24 - Aplicacion de la grasa

6. Vuelva a colocar el TWC en la posicion inicial.

FIGURA 25 - Vuelta a la posicion inicial
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Desconexién de la caja de controles para calibracion

IMPORTANT: BEFORE DISCONNECTING THE CONTROL
BOX, ENSURE THAT THE EDGE OF THE
FLAT SURFACE BELOW THE TRANSDUCER
MOUNTING PLATFORM IS CENTERED
BETWEEN THE TWO SMALL HOLES ON
THE SIDE OF THE PLATFORM, AS SHOWN.

1. Hay cuatro orificios en la caja donde los tornillos fijan la caja a la plataforma. Primero hay que
desatornillarlos con cuidado para no dejar caer la caja.

2. A continuacion, baje la caja con cuidado. El conector del sensor de la cubierta de proteccion esta en el
interior del marco, para hacerlo visible, afloje suavemente el cable.
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3. Ahora empuije la palanca en el conector para desconectarlo.

|

Push and unplug

Eliminacion del producto

Este simbolo en el producto indica que no debe eliminarse con los residuos
generales.

Por favor, deséchelo de acuerdo con las leyes y normativas de reciclaje
locales.

Pdéngase en contacto con el distribuidor de su localidad o consulte la pagina
web de Norbar (www.norbar.com) para obtener informacion adicional sobre
reciclaje.
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ESPECIFICACIONES

A
\

'}
Y

A
\i

Par de torsi6n maximo de

. 400 N-m / 295 Ibf-ft 1500 N-m / 1100 Ibf-ft

salida:
Longitud de la Minimo 135 mm 135 mm
llave
(RaF’JO delparde \jaximo 750 mm 1500 mm
torsion):
Posicionamiento de la llave: Horizontal Horizontal
Sentido de giro de la Horario y Horario y
calibracion: Antihorario Antihorario
Temperatura de 0 °C hasta -40 °C 0 °C hasta -40 °C
funcionamiento:

A 620 mm 620 mm
Dimensiones B 330 mm 330 mm
(Méximas) c 395 mm 395 mm

E 1019 mm 1769 mm
Peso 40 kg 45 kg
Pantalla 256 mm (10,1"), Pantalla tactil LCD TFT, 1280 x 800, 16:10

Fuente de alimentacion 48 VDC, 5.84 A, 280.32 W

eléctrica

Requisitos de voltaje 110 - 240 Voltios AC + 10% a 47 - 63 Hz.
Fusib!e de falin_wentacién oA

eléctrica principal:

Fusibles internos No sustituibles por el usuario
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Consumo de energia

Rango de temperatura de
funcionamiento

Rango de temperatura de
almacenamiento

Humedad maxima de
funcionamiento

Entorno:

Proteccién contra sobrecarga
Velocidad

Vibracion

Nivel de presion sonora

60353 Precision del sensor de
humedad

60353 Precision del sensor de
temperatura

280 W (maximo)

0°Ca+40°C

20°Ca+60 °C

80 % de humedad relativa @30 °C

Uso en interiores en un entorno de industria ligera. IP 40

Entre el 20 % y el 50 % del par de torsion objetivo establecido
segun el valor del par.

1,22 (grados por segundo)
El valor total de la vibracién no excede los 2,5 m/s2.
LpA =72,2 dB(A) sin carga y 78,7 dB(A) con alto par de torsién,

con una incertidumbre de k = 3 dB.

+1 % RH @25 °C

+0.1 °C (maximo)

Debido a mejoras continuas del producto, estas especificaciones pueden modificarse sin previo aviso.

NOTA:
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Dichiarazione di conformita UE (n. 0021.2)
L’oggetto della dichiarazione:
Torgue Wrench Calibrator (TWC)
Nome dei modelli TWC 400 AUTO (60312)
TWC 1500 AUTO (60313)

Numero di serie — Tultti
L'oggetto della dichiarazione sopra descritta € conforme alla pertinente normativa dell’Unione
sull’armonizzazione:
Direttiva 2006/42/EC sulla macchine
Direttiva 2014/30/EU sulla compatibilita elettromagnetica
Direttiva 2011/65/EU del Parlamento Europeo e del Consiglio dell'8 giugno 2011 sulla limitazione dell'uso di alcune
sostanze pericolose negli apparecchi elettrici ed elettronici (RoHS)

L'oggetto della dichiarazione sopra descritta & stato progettato per soddisfare le seguenti norme:

EN ISO 12100:2010

EN IEC 61326-1:2021

EN IEC 63000:2018

Motivi per i quali viene rilasciata la dichiarazione di conformita:

Questa dichiarazione di conformita & emessa sotto la sola responsabilita del produttore.
La documentazione tecnica necessaria a dimostrare che i prodotti soddisfano i requisiti delle direttive summenzionate é
stata redatta da parte del firmatario in basso ed é disponibile per il controllo da parte delle autorita di vigilanza preposte.
Il marchio CE e stato apposto per la prima volta nel: 2018.

Il rappresentante autorizzato all'interno dell'Unione Europea (UE) e:
Francesco Frezza, Snap-on Equipment, Via Prov. Carpi 33, 42015 Correggio, RE, Italia
Firmato per e per conto di Norbar Torque Tools Ltd.

m— " y
| 7. (dter
Firma: Nome per esteso: Dr. Ing. Trevor Mark Lester
Data: 19 Marzo 2025 Autorita: Ingegnere addetto al rilascio della conformita

Li: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire, OX16 3JU, UK

Dichiarazione di conformita UK (n. 0021.1)
L’oggetto della dichiarazione:
Torque Wrench Calibrator (TWC)
Nome dei modelli TWC 400 AUTO (60312)
TWC 1500 AUTO (60313)
Numero di serie — Tultti
L'oggetto della dichiarazione sopra descritta € conforme ai pertinenti requisiti di legge del Regno Unito:
Regolamenti sulla fornitura di macchinari (Sicurezza) 2008
Normativa Compatibilita Elettromagnetica 2016
Normative sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche
2012
L'oggetto della dichiarazione sopra descritta € stato progettato per soddisfare le seguenti norme:
BS EN ISO 12100:2010
BS EN IEC 61326-1:2021
BS EN IEC 63000:2018
Motivi per i quali viene rilasciata la dichiarazione di conformita:
Questa dichiarazione di conformita € emessa sotto la sola responsabilita del produttore. La documentazione tecnica
necessaria a dimostrare che i prodotti soddisfano i requisiti delle normative summenzionate € stata redatta da parte del
firmatario in basso ed e disponibile per il controllo da parte delle autorita di vigilanza preposte.
Il marchio UKCA é stato apposto per la prima volta nel: 2021.
Firmato per e per conto di Norbar Torque Tools Ltd.

R P,
| 7. (edter
Firma: Nome per esteso: Dr. Ing. Trevor Mark Lester
Data: 19 Marzo 2025 Autorita: Ingegnere addetto al rilascio della conformita

Li: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. OX16 3JU
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Instrucciones de los accesorios

Adaptadores de cuadradillos de encaje - 29214, 29215, 29216, 29217

e Los adaptadores de los cuadradillos de encaje son todos machos de 1” para un rango de tamafios
hembra.

e Las tolerancias de fabricacion se han reducido significativamente en estos componentes para garantizar
un ajuste perfecto y reducir las incertidumbres.

FIGURA 26 — Insercién del adaptador del adaptador cuadrado

Kit de soporte del transductor estatico - 60318

e Asegure el soporte a la plataforma de montaje del TWC utilizando los tornillos Allen provistos.

e El cuadradillo de encaje macho de los transductores estaticos se acopla al cuadradillo hembra de 1” en
la placa de montaje del TWC.

e En algunos casos, puede ser necesario un adaptador de cuadradillo de encaje. Mas detalles a
continuacion.

e Cuando se necesitan transductores estaticos de cuerpo mas pequefio, se usa el reductor.

FIGURA 27 — Montaje del kit de soporte del transductor estatico.
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Placa de reaccioén corta 60319

e Para calibrar llaves dinamométricas pequefias puede ser necesario utilizar la «Placa de reaccion de
longitud cortax.

e El conjunto de la placa de reaccion simplemente se atornilla al extremo del TWC utilizando los tornillos
de mariposa M6 provistos

e Hay dos posiciones de montaje que dependen del tipo de transductor que se esté utilizando.

FIGURA 28 - Colocacidn de la placa de reaccion corta

e Ajuste el punto de reaccion segun sea necesario utilizando los tornillos de mariposa que se muestran en
la Figura 29 para fijarlo.

FIGURA 29 — Ajuste del punto de reaccién de las placas de reaccién corta

NOTA: Al utilizar la placa de reaccion de longitud corta, la llave ya no estara contrapesada.
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Kit adaptador de FMT 2 a FMT 25 - 60327

e Coloque la placa adaptadora en el TWC y asegurela en su lugar con los tres tornillos suministrados como
se muestra en la Figura 30.

e Fije el FMT en la placa adaptadora con los tres tornillos suministrados con el FMT.

e Asegurese de utilizar un dispositivo de reaccion adecuado. El contrapeso de reaccién puede ser
demasiado grande, en cuyo caso puede ser necesaria la placa de reaccién de longitud corta (60319),
(consulte la pagina 96).

FIGURA 30 - Colocacion del kit adaptador FMT 2 a FMT 25

Kit de liberacion rapida del FMT — 60322

El kit de liberacidn rapida permite un intercambio rapido de transductores FMT.

e Retire todos los transductores del TWC.

¢ Inserte los tres tornillos roscados en posicion vertical en la plataforma de montaje del TWC. Use los
orificios transversales para apretar los tornillos en su alojamiento.

¢ Atornille cualquier eleccion de FMT a las dos placas de liberacion rapida.

e Coloque el transductor deseado y la placa de liberacion rapida sobre la parte superior de los soportes y
sujételos con las tuercas de liberacion rapida.

FIGURA 31 - Colocacién del kit de liberacién rapida del FMT
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Kit de placa de angulo de desfase del TWC — 60330

e Coloque la placa de angulo de desfase en el TWC y asegurela en su sitio con los tres pernos y las
arandelas suministrados como se muestra en la Figura 32.

e Sujete el FMT en la placa adaptadora.

FIGURA 32 - Colocacidn de la placa de dngulo de desfase del TWC
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

La explicacién siguiente es solo orientativa, para solucionar errores de diagndstico mas complejo péngase
en contacto con Norbar o con un distribuidor de Norbar.

Problema Posible razén Posible solucién

La pantalla no enciende.

La salida de la herramienta
no gira cuando se pulsa el
activador.

La pantalla no enciende.

El motor no funciona.
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No hay suministro de energia.

El fusible externo o el disyuntor

han funcionado.

El dispositivo de corriente
residual RCD externo ha
funcionado.

La herramienta esta colocada
en sujetador.

La herramienta esta apagada.

La herramienta esta en modo
de instalacion.

Cuadradillo de arrastre de
salida seccionado.

El juego de engranajes o el
motor estan dafiados.

No hay suministro de energia.

El fusible en el enchufe de
alimentacion esta quemado.

La pantalla tactil no recibe
corriente.

El motor no esta conectado.

El sistema esta en la fase
inicial de encendido.

Se ha pulsado el bot6n de
parada de emergencia.

Fallos en el motor.

Compruebe que el suministro eléctrico
funciona.

Compruebe el fusible externo o el
disyuntor.

Compruebe si hay fallos y luego reinicie
el RCD.

Retirela del sujetador. Compruebe el
ajuste correcto del sentido de giro de la
herramienta.

Asegurese que la herramienta esté
encendida (visor iluminado).

Salga de la instalacién para volver al
modo funcionamiento.

Consulte la seccion MANTENIMIENTO
para reemplazar el cuadro transmisor.

Péngase en contacto con Norbar.
Verifique el suministro eléctrico.
Reemplazar el fusible.

Se recomienda un fusible de 2A de
capacidad.

El conector de alimentacion USB de la
pantalla esta conectado a uno de los
diferentes conectores USB (estos no
tienen salida de alimentacion), debe

estar en el conector designado para la

pantalla.

Conectar ambos cables.

Pulse el boton «Motor Enable»
(Habilitar motor).

Retire la amenaza.

Suelte el botdn de parada de
emergencia.

Pulse el boton «Motor Enable»
(Habilitar motor).

Libere el par de torsién con el engranaje
de accionamiento manual.



Problema Posible razén Posible solucién

Compruebe que la llave no es

Se detect6 exceso de par defectuosa.
de torsion/Se activé la . . o
I No se ha detectado el clic de Elimine el exceso de par de torsion (si
proteccion contra ) ; ;
o aviso de la llave es necesatrio, use el engranaje de
sobrecarga/Se activo . - . .
1 ) dinamomeétrica. accionamiento manual).
proteccion de fin del
recorrido de la plataforma. Pulse el botén «Motor Enable»

Exceso de temperatura.

(Habilitar motor).

Asegurese de que las rejillas

del ventilador estén libres de

obstrucciones. Asegurese de
gue el ventilador funciona.

Una vez que el TWC se ha enfriado y
no hay ningiin mensaje de advertencia,
continte usandolo.

Otros motivos. Devuelva el TWC a Norbar para su reparacion.

GLOSARIO DE TERMINOS

Palabra o
término
A

AC

FMT
Pro-Test

RCD

Objetivo.
STB
TWC

\%

Significado

Amperios

Corriente alterna

Transductor montado sobre brida
Probador de par profesional

Dispositivo de corriente residual, para la desconexion del suministro eléctrico en caso
de fallo de manera que se proteja al operario.
Se recomienda un dispositivo con un valor de disparo de 30 mA o menos.

El par de torsion fijado por la llave por alcanzar.
Blogue de par estatico

Calibrador de llave dinamométrica

Voltios.
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