URZADZENIE DO KALIBROWANIA KLUCZY
DYNAMOMETRYCZNYCH (TWC)

TWC 400 i TWC 1500 - Auto
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NUMERY CZESCI OPISANYCH W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

Instrukcja obejmuje zagadnienia zwigzane z instalacjg i uzytkowaniem urzgdzenia Norbar TWC.

| Numerczesci | Model | Zakres momentu

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

Produkt jest przeznaczony do testowania kluczy dynamometrycznych.

Oznaczenia TWC
| Piktogramy  [Znaczenie |

OSTRZEZENIE: WEWNATRZ URZADZENIA ZNAJDUJA SIE CZESCI POD
NAPIECIEM. NIE ZDEJMOWAC OBUDOWY. WEWNATRZ
URZADZENIA NIE MA CZESCI NADAJACYCH SIE DO
NAPRAWY PRZEZ UZYTKOWNIKA.

Nalezy przeczytac¢ i zrozumie¢ instrukcje obstugi.

OSTRZEZENIE: NALEZY PRZECZYTAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA |
WSZYSTKIE INSTRUKCJE. NIEZASTOSOWANIE SIE DO
OSTRZEZEN | INSTRUKCJI MOZE SKUTKOWAC
PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM, POZAREM LUB
POWAZNYMI URAZAMI.



BEZPIECZENSTWO

e Urzadzenie TWC jest przeznaczone do kalibrowania narzedzi dynamometrycznych i nie nalezy go
wykorzystywaé do zadnych innych celow.

o Przed uzyciem urzgdzenia nalezy w catosci przeczytaé i zrozumiec instrukcje obstugi.

e Urzadzenie TWC wazy do 45 Kg. Nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas jego instalowania. Podnosié¢
wytgcznie za solidne elementy metalowe.

o Nalezy sie upewni¢, ze miejsce uzytkowania jest przystosowane do ciezaru urzadzenia TWC.

o System wytwarza duzy moment dokrecania. Nalezy ZAWSZE zachowywaé ostroznosé, aby unikngc
uszkodzenia klucza, systemu pomiarowego lub urzgdzenia TWC, jak réwniez obrazen ciata w przypadku
personelu.

¢ Nie blokowaé wlotéw ani wylotéw powietrza chtodzgcego.

¢ Ryzyko pochwycenia — nie zbliza¢ dtoni ani luznych elementéw odziezy do klucza dynamometrycznego
w trakcie uzytkowania.

e W celu unikniecia uszkodzenia testowanego klucza dynamometrycznego nie nalezy przekraczaé
ustawionego momentu dokrecania klucza.

e W celu unikniecia uszkodzenia przetwornika nie nalezy przekracza¢ maksymalnej pojemnosci.

¢ Nigdy nie przekracza¢ maksymalnego momentu dokrecania urzgdzenia TWC.

¢ Nie uzywac bez podtaczonego i uruchomionego systemu pomiaru momentu.

e Przed uzyciem urzgdzenia TWC upewni¢ sie, ze ostona klucza jest na swoim miejscu.

o Upewni¢ sie, ze linka bezpieczenstwa w punkcie reakcji uchwytu jest na swoim miejscu.

e Zaleca sie regularne przeprowadzanie procedury sprawdzania urzadzenia przenosnego (ang. Portable

Appliance Testing — PAT) zwanej oficjalnie ,Inspekcjg i testowaniem sprzetu elektrycznego w
eksploatacji”. Wiecej informacji na ten temat podano w rozdziale KONSERWACJA.



WSTEP

Urzadzenie TWC Auto umozliwia precyzyjne i powtarzalne kalibrowanie kluczy dynamometrycznych przy
mniejszym obcigzeniu operatora.

Ta instrukcja dotyczy tylko produktéw 60312 i 60313.
Urzgdzenie TWC Auto umozliwia automatyczne testowanie wszystkich kluczy dynamometrycznych

,Klikowych”, kluczy dziatajgcych na zasadzie ,mechanizmu krzywkowego”, jak réwniez reczne testowanie
kluczy ,zegarowych”.

Elementy W Zestawie

TWC Auto 400 / 1500 60312 /60313 1
Zespot kolumny reakcyjnej z przeciwwagg TWC 62330 1
Wyswietlacz 62321 1
Stojak wyswietlacza 62322 1
Zasilacz z kablem zasilajgcym i wtyczkag 62323 1
Czujnik temperatury i wilgotnosci 62353 1
Pamie¢ USB z instrukcjami 61143 1
Ostona TWC (z elementami mocujgcymi) 62346 1
Zestaw konserwacyjny do smarowania 60325 1
Reczna przektadnia 62336 1



Akcesoria

- ops_____________ Wyglad _ Numer czesci

Zestaw mocujgcy przetwornika statycznego 60318
Krétka kolumna reakcyjna 60319
Zestaw szybkiego zwalniania FMT 60322
Ptytka adaptera FMT 25 dla urzagdzenia TWC FMT 60327
Obciaznik 25 kg 60329
Ptytka odchylenia katowego 60330

Adapter kwadratowej gtowicy napedowej, meski 1” do

zenskiego %" 29214
Adapter kwadratowej adapter gtowicy napedowej, meski 1”

L o 29215
do zenskiego Y2
Adapter kwadratowej adapter gtowicy napedowej, meski 1”

L . 29216
do zenskiego %
Adapter kwadratowej adapter gtowicy napedowej, meski 1”

oo 5 29217
do zenskiego 74
Sterownik reczny urzadzenia TWC 62328



CECHY | FUNKCJE

e System umozliwia kalibrowanie lub testowanie kluczy dynamometrycznych zgodnie z normami BS EN
26789:2003, ISO 6789-1:2017 i ISO 6789-2:2017.

o Reakcja przeciwwagi stuzy podtrzymywaniu masy klucza, tak aby masa ta nie wytwarzata niepozgdanych
sit w obrebie systemu. Dzieki ,ptywajgcemu” mocowaniu klucz dgzy do wtasnego naturalnego poziomu i nie
jest w tym zakresie ograniczany tak jak w przypadku wielu innych urzgdzenh obcigzajgcych. Wszelkie takie
ograniczenia stanowig niepozadane sity w obrebie systemu (zastosowanie majg w tej dziedzinie patenty).

o Lekka konstrukcja ze stopéw metali pozwala na fatwy transport urzadzenia TWC, co czyni je idealnym do
zastosowan w przenosnych laboratoriach.

¢ Obrotowa konstrukcja przetwornika zapewnia przyktadanie obcigzenia pod katem 90° do uchwytu klucza
dynamometrycznego. Zaletg takiego precyzyjnego utozenia jest przyktadanie sit prostopadle do punktu
obcigzenia uchwytu.

o W zestawie znajduje sie wydajny, a zarazem prosty interfejs uzytkownika z ekranem dotykowym (z obstugg
klawiatury i myszy).

o Elastyczny system szablonéw narzedzi minimalizuje liczbe szablonéw potrzebnych do obstugi
najrézniejszych narzedzi, co zwieksza wydajnosc¢ pracy.

e Programowalny przeptyw kalibracji dla kazdego szablonu z mozliwoscig ustawienia zgodnosci z normami
ISO dla danego narzedzia przyspiesza kalibracje. Mozliwa jest takze obstuga niestandardowych

przeptywow.
e Zarzgdzanie kalibracjg; rezerwowanie kalibracji, $ledzenie postepu wczesniejszych rezerwacji i wznawianie ich.
o Automatyczne zarzadzanie przeptywami kalibracji i zgodnosci dla narzedzi nastawnych.

¢ |Inteligentny system kontroli tempa zapewnia szybkie cykle pracy z narzedziami, jednoczesnie zachowujac
zgodnos$¢ z normami z 2017 r.

¢ Monitorowanie warunkéw w otoczeniu (wilgotnosc/temperatura) pozwala na zachowanie zgodnosci z
normami dotyczgcymi kalibraciji.

e Automatyczne zarzgdzanie danymi niepewnosci dla kalibracji wg normy ISO 6789-2:2017 prowadzi
uzytkownika przez proces z wykorzystaniem generowanych dynamicznie instrukcji opartych na klasyfikaciji
ISO narzedzia i przeptywie.

o Whbudowane funkcje analizy danych i generowania certyfikatow ptynnie przechodza od procedury
kalibracji/’zgodnoéci do generowania certyfikatu bez potrzeby korzystania z dodatkowych programéw.

o Duze zasoby wbudowanej pamieci umozliwiajg przechowywanie danych kalibracyjnych gromadzonych
przez lata normalnego uzytkowania.

Ostona (zatrzyma

urzgdzenie TWC w . o
przypadku podniesienia) Zespot kolum_ny reakcyjnej
Z przeciwwagag
Platforma
mocujaca Prowadnica
przetwornika \
K Interfejs uzytkownika
T e
awaryjny  Otwér wejéciowy yrowy
recznej
Skrzynka przektadni

sterownicza

(patrz strona 7)
RYC. 1 — Elementy Urzadzenia TWC



Skrzynka Sterownicza

Widok Z Przodu

1. Gniazdo przetwornika
2. Whylgcznik awaryjny

3.  Wylacznik (zaswieca sie na czerwono po wigczeniu)
1 2 3

RYC. 2 — Widok Z Przodu Skrzynki Sterowniczej
Widok Z Prawej
1. Czujnik temperatury i wilgotnosci
2. Gniazdo silnika elektrycznego 1 do sterowania
3. Gniazdo silnika elektrycznego 2 do uzwojen
4

Wylot powietrza

RYC. 3 — Widok Z Prawej Skrzynki Sterownicze;j
Widok Od Tytu
Wiacznik silnika elektrycznego
Przytgcze zasilania
Przytgcze zasilania ekranu dotykowego (USB)
Przytgcze danych ekranu dotykowego (HDMI)

Gniazdo sieciowe

L

6 gniazd USB (klawiatura, mysz, kamera, pamie¢ USB itp.)

1 2 3 4 5 6

RYC. 4 — Widok Od Tylu Skrzynki Sterowniczej
Widok Z Lewej

1. Wilot powietrza

RYC. 5 — Widok Z Lewej Skrzynki Sterowniczej



INSTRUKCJA PRZYGOTOWANIA

UWAGA: uzytkowanie urzadzenia w sposob inny niz okreslony przez producenta grozi utratg
ochrony zapewnianej przez urzadzenie.

OSTRZEZENIE: PRZED WLACZENIEM URZADZENIA TWC !\IALEZY ZACZEKAC, AZ
OSIAGNIE TEMPERATURE / WILGOTNOSC OTOCZENIA. PRZED
UZYCIEM ZETRZEC WSZELKA WILGOC.

1. Wybor Miejsca Dla Urzgdzenia TWC

OSTRZEZENIE: URZADZENIE TWC WAZY DO 45 KG. DO PODNOSZENIA URZADZENIA
TWC NALEZY ZAWSZE KORZYSTAC Z POMOCY DRUGIEJ OSOBY.

Nalezy sie upewnié¢, ze miejsce rozstawienia jest przystosowane do masy urzgdzenia obcigzajgcego.
Ustawi¢ urzgdzenie TWC na poziomej powierzchni, na wygodnej wysokosci robocze;.
2. Mocowanie Ostony

Przetozy¢ dwie z czterech Srub z gwintem niepetnym przez dwa otwory w ostonie i wsung¢ neoprenowg
podkfadke, jak pokazano na ryc. 6.

RYC. 6 — Zaktadanie Neoprenowych Podktadek Na Sruby Z Niepetnym Gwintem
Przytwierdzi¢ powyzsze elementy do dwéch gwintowanych otworéw obudowy TWC, jak pokazano na ryc. 7.

Pozostate dwie Sruby z niepetnym gwintem wkrecic¢ przez zaokraglone szczeliny Sprawdzié, czy ostona
dziata poprawnie, otwierajgc jg i zamykajac, jak pokazano na ryc. 7.

RYC. 7 — Zaktadanie Ostony



3. Podfgczanie Silnika

Podtgczy¢ przewody silnika

4. Podtgczanie Czujnika Temperatury/Wilgotnosci
Wiozy¢ wtyki czujnika temperatury/wilgotnosci do odpowiedniego gniazda.
5. Podtgczanie Wyswietlacza

Podtgczy¢ wyswietlacz do gniazd 3 i 4 pokazanych na ryc. 4 na stronie 7.

6. Podtgczanie Klawiatury | Myszy USB (Opcjonalne)

Podtaczy¢ klawiature do jednego z 6 gniazd USB.
Podtaczy¢ mysz do jednego z 6 gniazd USB.

7. Instalacja Zespotu Kolumny Reakcyjnej Z Przeciwwagag

Urzadzenie TWC jest dostarczane z zespotem kota reakcyjnego przeciwwagi odtgczonym od zespotu
reakcyjnego. Ma to na celu unikniecie uszkodzenia zespotu podczas transportu.

RYC. 8 — Zdemontowany Zespot Kolumny Reakcyjnej Z Przeciwwagag



Umiesci¢ koto przeciwwagi na wierzchu goérnej ptytki zespotu reakcyjnego.

RYC. 9 — Ustawianie Kota Reakcyjnego Przeciwwagi

Przymocowac zespot kota przeciwwagi za pomocg srub walcowych M4 wtozonych od spodu gornej ptytki
zespotu reakcyjnego. Dokreci¢ z momentem 1 N-m.

RYC. 10 — Przytwierdzanie Kota Reakcyjnego Przeciwwagi

Przetozy¢ balast przez koto reakcyjne przeciwwagi.

RYC. 11 — Zespot Reakceyjny Z Przeciwwagag

Wsungé zespot kolumny reakcyjnej z przeciwwagg na szyne reakcyjna.

UWAGA: llustracja przedstawia konfiguracje dla kalibracji w kierunku zgodnym z ruchem
wskazoéwek zegara. Dla kierunku przeciwnego zamontowaé odwrotnie.

RYC. 12 — Wsuwanie Zespotu Reakcyjnego Z Przeciwwagg Na Szyne Reakcyjng

10



Po zatozeniu unieruchomié zesp6t za pomoca dzwigni blokujgcej. W tym celu pociggnaé dzwignie do siebie,
jednoczesnie wkrecajgc srube odpowiednim srubokretem. W gérnym potozeniu martwym dzwignia powinna
zaczg¢ blokowac pozycje kolumny reakcyjnej. Obréci¢ dzwignie w prawo — wyczuwalny opoér bedzie
oznaczat zadziatanie blokady. Przed przejsciem do dalszych krokéw sprawdzié, czy kolumna reakcyjna jest
solidnie przymocowana.

RYC. 13 — Regulacja | Ustawianie Dzwigni Blokujacej

8. Montowanie Przetwornika (Nie Dostarczany W Zestawie Z Urzgdzeniem TWC)
Wybra¢ przetwornik o odpowiedniej pojemnosci i przytwierdzi¢ do platformy.
Przetwornik FMT Z Kotnierzem Mocujgcym

Przymocowac bezposrednio za pomocg 3 srub. Moment dokrecania wynosi 25 N-m dla modelu 400 i 85 N'-m
dla modelu 1500.

RYC. 14 — Montowanie Przetwornika FMT Z Kotnierzem Mocujgcym

Zeby zaoszczedzi¢ czas w przypadku korzystania z wiecej niz jednego przetwornika FMT, nalezy w pierwsze;
kolejnosci uzy¢ opcjonalnego zestawu szybkiego zwalniania FMT (nr czesci: 60322, patrz str. 75).

Przetwornik Statyczny

Uzyc¢ opcjonalnego zestawu przetwornika statycznego (nr czesci: 60318,
patrz str. 73).

Umiesci¢ kwadratowy tgcznik meski statycznego przetwornika w
urzgdzeniu TWC.

Uzy¢ opcjonalnych adapteréw (nry czesci: 29214, 29215, 29216, 29217)
wedtug potrzeb (patrz strona 73). W celu zredukowania niepewnosci
adaptery zostaty wyprodukowane z bardzo wysokg precyzjg.

Umiesci¢ na przetworniku mocowanie i przytwierdzi¢ do urzadzenia TWC
dotgczonymi w zestawie sSrubami walcowymi.

11



9. Podtgczanie Zasilania

OSTRZEZENIE: UPEWNIC SIE, ZE SIEC ZASILAJACA ODPOWIADA NAPIECIU
PODANEMU NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ URZADZENIA TWC.

OSTRZEZENIE: URZADZENIE TWC MUSI BYC UZIEMIONE.
UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO ZASILANIA JEST UZIEMIONE.
NIE UZYWAC BEZ UZIEMIENIA.

OSTRZEZENIE: DLA BEZPIECZ_ENSTWA OPERATORA,S_IEC ZASILAJACA POWINNA
BYC WYPOSAZONA W WYLACZNIK ROZNICOWOPRADOWY (RCD).
NALEZY REGULARNIE SPRAWDZAC RCD.

Podtgczy¢ wtyczke do sieci zasilajgcej.

PORADA: Stosowanie innych gniazd elektrycznych:

W razie koniecznosci uzycia wtyczki innego rodzaju nalezy przestrzega¢ oznaczen
przewodoéw kabla zasilajgcego:

BRAZOWY - NAPIECIE NIEBIESKI - ZERO ZIELONY/ZOLTY — OCHRONNY

Nowa wtyczka musi by¢ uziemiona (PRZEWOD OCHRONNY).
W razie watpliwosci nalezy sie skonsultowaé z wykwalifikowanym elektrykiem.

Jesli wtyczka jest wyposazona w bezpiecznik, zaleca sig, aby byt to bezpiecznik 2 A.

12



10. Wigczanie Urzgdzenia TWC

Wiaczy¢ zasilanie sieciowe. Przytrzymac¢ znajdujacy sie z przodu przycisk zasilania (patrz ryc. 2.3 na str. 7),
dopoki nie zaswieci sie na czerwono. Urzgdzenie TWC rozpocznie proces uruchamiania.

Po zakonczeniu tego procesu wyswietli sie menu gitéwne TWC, ktére przedstawiono ponize;j:

Na tym etapie urzadzenie TWC jest uruchomione, ale podzespoty elektroniczne silnika elektrycznego nie
pracujg. Zeby je wigczyé, nalezy nacisngé wytgcznik silnika (patrz ryc. 4.1 na str. 7). Przycisk powinien sie
podswietli¢ na niebiesko i pozosta¢ w takim stanie. Jesli po nacisnieciu przycisk zgasnie, nalezy sprawdzic,
czy wylgcznik awaryjny (patrz ryc. 2.2 na str. 7) nie jest aktywowany, poniewaz w takim przypadku
uruchomienie podzespotéw elektronicznych silnika bedzie niemozliwe.

11. Wytgczanie Urzadzenia TWC

Urzadzenie TWC mozna wytgczy¢ za pomocg ikony zasilania w menu gtéwnym. Nacisng¢ ikone zasilania i
nacisng¢ przycisk ,shut down” (wylgcz) po pojawieniu sie okna potwierdzenia.

13



INSTRUKCJA OBSLUGI
Mocowanie Klucza Dynamometrycznego W Urzgdzeniu

Upewnic sig, ze ostona urzgdzenia TWC jest opuszczona.

Uzyc¢ przetwornika o najnizszej pojemnosci dla zakresu testowanego klucza dynamometrycznego.

UWAGA: W przypadku klucza z przektadanym zabierakiem nalezy sie upewnié, ze kwadratowa glowica
napedowa pracuje po wiasciwej stronie grzechotki.

Upewni¢ sie, ze przetwornik zostat wyposazony w prawidtowy adapter, nastepnie umiesci¢ glowice napedowg
klucza dynamometrycznego w przetworniku. Upewnic sie, ze glowica napedowa klucza dynamometrycznego
jest catkowicie osadzona (patrz ryc. 15).

RYC. 15 — Zaktadanie Klucza Dynamometrycznego

Ustawi¢ potozenie kolumny reakcyjnej na ramieniu reakcyjnym, tak aby znajdowata sie po srodku uchwytu klucza
dynamometrycznego (patrz ryc. 16).

Uzy¢ przeciwwagi (dotgczona w zestawie) lub opcjonalnej krotkiej kolumny reakcyjnej (nr czesci: 60319) w celu
dostosowania do testowanego klucza.

RYC. 16 — Ustalanie Potozenia Klucza Dynamometrycznego

Zréwnowazy¢ mase klucza poprzez dodawanie obcigznikéw do balastu, dopoki klucz nie znajdzie sie w
potozeniu poziomym.

RYC. 17 — Dodawanie Obcigznikéw Do Zespotu Reakcyjnego Przeciwwagi

14



Po pchnigciu ramienia rownowazgcego w dét lub w gére po stronie uchwytu klucz powinien wréci¢ do
neutralnego potozenia poziomego.

RYC. 18 — Sprawdzanie Poziomego Potozenia Klucza

Upewnic¢ sie, ze urzadzenie TWC znajduje sie w skrajnym minimalnym potozeniu poczgtkowym (patrz ryc. 19).
Dwie kropki na krawedzi ostony tozyska oznaczajg petny obrét. W celu otwarcia ekranu regulacji
przedstawionego na ryc. 19 nalezy w pierwszej kolejnosci upewnic sie, ze dodano narzedzie i szablon (patrz
strony od 41 do 50). Teraz mozna uzyskac dostep do ekranu regulacji poprzez wybranie narzedzia i
nacisniecie ikony ekranu regulacji (patrz str. 50).

RYC. 19 — Upewnianie Sie, Ze Urzadzenie TWC Jest W Potozeniu Poczgtkowym

Przed obcigzeniem nalezy sie upewnic, ze ostona jest zatozona na narzedzie.

15



Zamykanie Interfejsu Uzytkownika TWC

W celu przeprowadzenia wstepnej konfiguracji urzadzenia TWC lub zmiany okreslonych ustawien na
poziomie systemu konieczne moze by¢ zamkniecie interfejsu uzytkownika TWC. Zeby zamkng¢ interfejs
TWC, nalezy uzy¢ przycisku zasilania w gltdbwnym menu i wybra¢ opcje ,Exit to Desktop” (wyjdz do pulpitu).
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Zmiana Domysinego Hasta

Urzadzenie TWC ma domysinie ustawione hasto uzytkownika (,NorbarTWC”), ktére ze wzgledéw
bezpieczenstwa nalezy zmieni¢. Nowe hasto nalezy zapisac¢ lub zapamietaé — utrata hasta moze sie wigzac
z konieczno$ciag serwisowania urzgdzenia TWC.

UWAGA: W celu zmiany domysinego hasta nalezy podigczyé¢ do urzagdzenia TWC klawiature USB.
Zeby ustawi¢ wtasne hasto, nalezy zamkng¢ interfejs uzytkownika TWC jak opisano we wczesniejszym

rozdziale, nastepnie otworzy¢ pasek menu i wybra¢ Preferences (preferencje) > Raspberry Pi Configuration
(konfiguracja Raspberry Pi).

Nastepnie nalezy wpisa¢ domysine hasto (,NorbarTWC”) w oknie z zapytaniem.
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W nastepnym oknie, w zakladce System, nalezy wybraé ,Change Password” (zmien hasto) i postepowac z
instrukcjami pojawiajgcymi sie na ekranie w celu ustawienia wiasnego hasta.
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Konfiguracja Strefy Czasowej
Urzadzenie TWC wymaga precyzyjnego ustawienia strefy czasowej w celu prawidtowego sledzenia godziny.

UWAGA: W celu zmiany strefy czasowej i lokalizacji nalezy podigczy¢ do urzadzenia TWC klawiature
USB.

Zeby ustawi¢/sprawdzié strefe czasowg, nalezy zamknaé interfejs uzytkownika TWC i otworzyé panel
konfiguracji Raspberry Pi, jak pokazano w czesci ,Zamykanie interfejsu uzytkownika TWC”, a nastepnie
klikng¢ zaktadke Localisation (lokalizacja) w celu wyswietlenia i edytowania strefy czasowej oraz lokalizaciji.
Pojawi sie monit o wybranie jezyka i kraju (wazne: ustawienie jezyka nie wptywa na interfejs uzytkownika
TWC, ktory na chwile sporzadzenia tej dokumentacji jest dostepny wytgcznie w wersji angielskojezycznej).

UWAGA: Zmiana strefy czasowej spowoduje zmiane godziny w zegarze systemowym.
Wprowadzenie tej zmiany na pasku menu lub w interfejsie uzytkownika TWC moze potrwac
okoto minuty. Przed przystgpieniem do ustawiania godziny w zegarze systemowym nalezy
zmienic¢ strefe czasowa i zaczeka¢ na wprowadzenie zmian.
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Ustawianie Godziny

W idealnej sytuacji ustawienie strefy czasowej spowoduje odpowiednie przestawienie zegara. Jesli jednak
godzina jest nieprawidtowa lub jesli konieczna jest zmiana godziny, nalezy zamkna¢ interfejs uzytkownika
TWC, jak pokazano w czesci ,Zamykanie interfejsu uzytkownika TWC”, nastepnie otworzy¢ pasek menu i
przejs¢ do Preferences (preferencje) > Settings (ustawienia).

Pojawi sie okno, w ktérym nalezy wybrac ,Date & Time” (data i godzina), zeby zmieni¢ godzine.
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Zmieni¢ ustawienie opcji ,Automatic Date & Time” (automatyczna data i godzina) na ,OFF” (wylgczone) i
dotkng¢ pola ,Date & Time” (data i godzina), zeby wprowadzi¢ zmiany.

UWAGA: Wprowadzenie nowej godziny na pasku menu lub w interfejsie uzytkownika TWC moze
potrwaé okoto minuty.
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Konfigurowanie Sieci

Urzadzenie TWC ma gniazdo sieciowe umozliwiajgce podtgczenie do sieci w celu korzystania z drukarek
sieciowych. Podczas konfigurowania drukarek w sieci niezbedny jest tez dostep do internetu.

Urzadzenie TWC jest skonfigurowane tak, by automatycznie wyszukiwato poprawne ustawienia potgczen
sieciowych przez protokét DHCP. Podtgczenie przewodu sieciowego do urzgdzenia TWC spowoduje
natychmiastowe wystanie zgdania tych ustawien. Po przydzieleniu ustawieh nie sg konieczne zadne inne
czynnosci. Urzgdzenie TWC jest prawidtowo potgczone.

UWAGA: Jesli drukarka sieciowa nie bedzie uzywana, nie ma potrzeby podtaczania urzadzenia do
sieci. Niemniej podczas konfigurowania drukarki USB konieczne moze by¢ chwilowe
podigczenie w celu pobrania wymaganych sterownikéw podczas instalacji.

UWAGA: W celu edytowania konfiguracji sieciowej niezbedna jest klawiatura USB.

UWAGA: Zeby sprawdzié potaczenie z internetem, nalezy otworzy¢ przegladarke i sprébowaé
otworzy¢ strone www. Jesli strona sie wczyta, urzadzenie TWC jest potaczone z
internetem.

UWAGA: W niektorych firmach obowigzuje zakaz podtaczania nieznanych urzadzen do sieci. Nalezy
sie upewni¢, ze dziat IT wie o zamiarze podtgczenia urzadzenia TWC do sieci. Ponadto w
zaleznosci od konfiguracji sieciowej oraz polityki firmy konieczna moze by¢ pomoc w
przyznaniu urzadzaniu TWC dostepu do internetu lub same;j sieci.

Jesli sie¢ nie zapewnia ustug DHCP lub jesli uzytkownik nie potrzebuje lub nie chce korzystac¢ z takich ustug,
wowczas powinien zapewni¢ inny system pracy. W tej czesci przestawiono procedure zmiany konfiguracji
sieciowe;.

W pierwszej kolejnosci nalezy zamkna¢ interfejs uzytkownika TWC, jak pokazano w czesci ,Zamykanie

interfejsu uzytkownika TWC”. Nastepnie nalezy otworzy¢ pasek menu i wybra¢ Preferences (preferencje) >
Settings (ustawienia).
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Klikng¢ opcje Network Configuration (konfiguracja sieciowa), zeby otworzyé panel konfiguracji sieciowe;.

W panelu wyswietlony zostanie biezgcy stan sieci. Jesli podtgczony jest przewdd sieciowy, pojawi sie okno
zblizone do ponizszego. Upewnic sie, ze wybrane jest potgczenie Wired (przewodowe), jak pokazano na
ilustracji, nastepnie nacisna¢ ikone ustawien w prawym dolnym rogu okna, zeby otworzy¢ panel konfiguracji
sieci.
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W zaktadce IPv4 zmieni¢ ustawienie listy rozwijanej ,Addresses” (adresy) z ,Automatic (DHCP)”

(automatyczne (DHCP)) na ,Manual” (reczne), jak pokazano na ilustracji, nastepnie wprowadzi¢ zadane
ustawienia za pomocg klawiatury USB:

O

W przypadku wiekszosci sieci zmiana jakichkolwiek innych ustawien poza IPv4 Address (adres IPv4),
Netmask (maska podsieci), Gateway (bramka) oraz DNS w tym oknie nie powinna by¢ konieczna. Uzytkownik
powinien na tym etapie wiedziec, jakie chce ustawi¢ parametry, ewentualnie moze poprosi¢ o pomoc dziat IT.
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Konfiguracja Drukarki

Urzadzenie TWC obstuguje bezposrednie drukowanie za pomocg drukarki sieciowej podtgczonej do gniazda
USB lub drukowanie zdalne przez Ethernet. W razie braku drukarki dokumenty mogg tez by¢ ,drukowane”
jaki pliki PDF.

UWAGA: W celu dodania drukarki nalezy podigczy¢ do urzadzenia TWC klawiature USB. Potaczenie z
siecig jest niezbedne w celu umozliwienia urzagdzeniu TWC wyszukania i podjecia préby
pobrania pakietéw sterownikéw dla konfigurowanych drukarek. Drukarki sieciowe beda
niewidoczne, jesli urzadzenie TWC nie bedzie potaczone z siecia.

Zeby dodaé drukarke, nalezy zamkng interfejs uzytkownika TWC, jak pokazano w cze$ci ,Zamykanie

interfejsu uzytkownika TWC”, nastepnie otworzy¢ pasek menu i przej$¢ do Preferences (preferencje) > Print
Settings (ustawienia drukowania).
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W oknie, ktore sie pojawi, nalezy klikngé ,Add” (dodaj) w celu dodania drukarki.

Wopisz hasto (domysinie ,NorbarTWC”), zeby odblokowa¢ ekran wyboru drukarki.
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Na liscie z lewej strony pojawi sie drukarka USB, jesli taka drukarka jest podigczona. Ponizej, w menu
rozwijanym Network Printer (drukarka sieciowa), bedg pojawiac sie drukarki sieciowe rozpoznawane przez
urzgdzenie TWC (proces ten moze potrwac kilka sekund).

Dodac¢ drukarke poprzez wybranie jej i klikniecie opciji ,Forward” (dalej) w celu wyswietlenia instrukgji
ekranowych.
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Wybra¢ sterownik drukarki (w wiekszo$ci przypadkow najlepiej jest wybra¢ zalecane sterowniki). Naciska¢
przycisk ,Forward” w celu przechodzenia do kolejnych etapow.

UWAGA: Niektére drukarki, np. firmy HP, moga mie¢ specjalne pakiety sterownikéw, ktore dodaja
lub zwiekszajg kompatybilnosé.
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Wohpisac¢ przyjazng nazwe drukarki (w przeciwnym razie wybrana zostanie nazwa domy$ina). Po kliknieciu
opcji ,Apply” (zastosuj) konieczne bedzie ponowne wpisanie hasta do systemu (domysinie ,NorbarTWC”).

W tym momencie dodana zostanie drukarka i mozliwe bedzie wydrukowanie strony testowej. Drukarka
pojawi sie jako opcja podczas wydruku certyfikatow lub deklaracji zgodnosci za pomocg interfejsu
uzytkownika TWC.
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Ustawienia

Menu ustawien pozwala na personalizowanie nagtéwkow dokumentéw (np. nazwy firmy, logo i adresu),
zmienianie czutosci algorytmu wykrywania wartosci szczytowej, tworzenie kopii zapasowych, przywracanie
lub kasowanie baz danych, a takze wprowadzanie danych kalibracji urzadzenia TWC i podtgczonego
przetwornika.

UWAGA: Przed uzyciem jakiegokolwiek przetwornika do pracy z narzedziami w urzadzeniu TWC
nalezy wprowadzi¢ do TWC informacje z certyfikatu kalibracji. Pominiecie tego kroku
spowoduje przerwanie pracy i wyswietlenie prosby o podanie odpowiednich danych.
Szczegotowe informacje podano w czesci ,,Loader Calibration” (kalibracja zadajnika
obciazenia).

Menu ustawien sktada sie z tabeli wszystkich kategorii ustawien. W gérnej czesci menu znajduje sie zestaw
wiekszych przyciskéw, ktdre odpowiadajg najczestszym kategoriom. Z tabeli i z przyciskédw mozna korzystaé

dowolnie.
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Baza Danych

To menu umozliwia utworzenie lub przywrécenie kopii zapasowej bazy danych TWC za pomocg pamigci
USB. Ponadto menu pozwala na kasowanie danych.

Pojecie danych obejmuje:

e narzedzia i szablony narzedzi,

e zadania i dokumenty utworzone po ukonczeniu zadah,

e dane niepewnosci.

Ustawienia nie sg danymi, w zwigzku z czym nie dotyczg ich opcje tworzenia i przywracania kopii
zapasowych ani kasowania.

W celu wykonania lub przywrécenia kopii zapasowej nalezy po prostu poditgczyé pamie¢ USB, odczekac
kilka sekund i wybra¢ zgdang opcje.

UWAGA:

UWAGA:

UWAGA:

UWAGA:
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Podlaczenie pamieci USB moze spowodowa¢ otwarcie okienka. Wystarczy dotkna¢ opcji
anulowania lub znajdujacego sie pod nig interfejsu uzytkownika TWC, zeby wroéci¢ do
interfejsu TWC.

Pamieci USB powinny by¢ sformatowane w standardzie FAT32 i nie powinny mie¢ wiecej
niz jednej partycji.

W pamieci USB mozna utworzyé¢ dowolng liczbe kopii zapasowych, jednak jesli pamieé
zawiera wiecej niz jedng takg kopie, nie nalezy korzysta¢ z opcji przywracania — proces
powiedzie sie, jednak nie bedzie mozliwosci zdecydowania, ktéra kopia zapasowa ma
zostaé przywrocona.

Przywracanie kopii jest procesem stratnym — wszystkie dane w pamieci urzadzenia TWC
zostang usuniete w celu zwolnienia miejsca na dane z kopii zapasowe;j.



Ustawienia Ogolne

To menu umozliwia zmiane czutosci urzgdzenia TWC na wartosci szczytowe narzedzi nastawnych. Ponadto
umozliwia ono $ledzenie i zerowanie licznika cykli smarowania (liczba pozostatych cykli przed wystgpieniem
koniecznosci smarowania urzgdzenia TWC) oraz pozwala na zapisanie dziennika debugowania na wypadek
wystgpienia probleméw wymagajgcych interwencji firmy Norbar.

Pierwsze ustawienie czutosci na wartos¢ szczytowg pozwala na ustalenie, jak duza warto$¢ szczytowa musi
zosta¢ zaobserwowana, by system przyjat jg jako wiarygodny odczyt pierwszej wartosci szczytowej. Jesli
urzgdzenie TWC nie wykrywa ,klikniecia” narzedzia nastawnego, nalezy zmniejszy¢ ustawienie czutosci na
pierwszg wartos¢ szczytowg. Wartoscig domysing jest 5. Jesli natomiast urzadzenie TWC biednie wykrywa
wartosci szczytowe, nalezy sprobowac zwiekszy¢ ustawienie, tak aby urzgdzenie rejestrowato tylko wieksze
zmiany momentu dokrecania.

W celu wyzerowania licznika cykli smarowania nalezy nasmarowaé urzgdzenie TWC i nacisng¢ ,Reset
Counter” (zeruj licznik). Jesli licznik osiggnie limit 10 000 cykli, przypomnienia o koniecznosci nasmarowania
urzadzenia TWC bedg wyswietlane kazdorazowo przy wczytaniu czynnosci w ramach zadania lub otwarciu
ekranu regulacji.

Zeby zapisaé dziennik debugowania, nalezy podtgczy¢ pamie¢ USB, odczekac kilka sekund i nacisngé ,save
debug log” (zapisz dziennik debugowania). W przypadku skontaktowania sie z firmg Norbar w celu
uzyskania wsparcia personel moze poprosi¢ o wykonanie tej czynnosci dla utatwienia zdiagnozowania
problemu.
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Kalibracja Zadajnika Obcigzenia

W celu generowania certyfikatéw kalibracji i zgodnosci urzgdzenie TWC musi zna¢ swoj wiasny stan
kalibracji. Informacjami tymi mozna zarzgdza¢ w tym miejscu. Ekran ten umozliwia wprowadzanie danych
kalibracji z certyfikatow kalibracji urzgdzenia TWC oraz aktualnie podtgczonego przetwornika. Czynnos¢ te
nalezy wykonac dla kazdego nowego przetwornika podtgczanego do urzadzenia TWC. Procesu nie trzeba
powtarzac¢ (przynajmniej dopoki nie bedzie konieczna ponowna kalibracja).

Ekran jest podzielony na nastepujgce obszary:

1.

34

Przyciski kierunkowe: umozliwiajg wyswietlanie stanu kalibracji TWC dla kierunku zgodnego z ruchem
wskazowek zegara (CW) i przeciwnego (CCW).

Okno ponownej kalibracji (Recalibration Window): po uptywie podanej liczby dni kalibracja urzgdzenia
TWC zostanie uznana za niewazng. Warto$¢ te mozna zmieni¢ zgodnie ze zobowigzaniem do
systematycznego kontrolowania stanu kalibracji urzagdzenia TWC wg normy ISO 6789. Wartos¢
domysina to 730 dni, czyli dwa lata.

Dane przetwornika: lewa strona ekranu umozliwia wprowadzanie danych przetwornika: daty kalibracji
z certyfikatu, skalibrowanej wartosci doinej skali, numeru certyfikatu i numeru laboratorium oraz
danych niepewnosci z przetwornika.

Dane TWC: prawa strona ekranu stuzy do wprowadzania danych dla urzgdzenia TWC: numeru
certyfikatu i danych niepewnosci stanowiska z certyfikatu kalibracji TWC. Pola te nalezy wypetni¢ tylko
wtedy, gdy wykorzystywane jest urzadzenie TWC skalibrowane jako przyrzad i nie ma nadrzedne;j
kalibracji systemu dla podtgczonego przetwornika. Pola modelu urzagdzenia TWC, numeru seryjnego,
kalibracji systemu, kalibracji przyrzgdu oraz stanu kalibracji sg automatyczne i nie mozna ich
edytowad.



Uzupetnianie Danych Na Stronie Kalibracji Zadajnika Obcigzenia

Urzadzenie TWC ma dwa gtéwne stany kalibracji: kalibracja ,system” (jako system) i kalibracja ,instrument”
(jako przyrzad).

Kalibracja jako system oznacza, ze urzadzenie TWC i przetwornik zostaty skalibrowane w parze (czyli jako
»System”). W takim przypadku nie sg potrzebne zadne dane z certyfikatu kalibracji TWC, poniewaz wszystkie
informacje sg pobierane z certyfikatu przetwornika.

Aby kalibracja jako system byla wazna, urzgdzenie TWC musi zosta¢ skalibrowane jako system w
pofgczeniu z aktualnym przetwornikiem. Ponadto nalezy podac:

numer certyfikatu przetwornika i numer laboratorium,
date kalibraciji przetwornika,
wartos¢ dolng skali przetwornika,

dane niepewnosci przetwornika (patrz ,,Uzupetnianie danych niepewnosci”).

Kalibracja jako przyrzad oznacza, ze urzadzenie TWC i przetwornik zostaty skalibrowane oddzielnie. W
takim przypadku potrzebne sg dane obu urzgdzen, tak aby mozliwe byto potgczenie informacji dotyczacych
ich kalibracji.

Aby mozliwe byto skalibrowanie jako przyrzad, urzadzenie TWC musi zosta¢ skalibrowane jako przyrzad,
przetwornik réwniez musi zosta¢ skalibrowany jako przyrzad i nalezy podac:

numer certyfikatu przetwornika i numer laboratorium,
date kalibracji przetwornika,

wartos¢ dolng skali przetwornika,

dane niepewnosci przetwornika,

numer certyfikatu TWC,

dane niepewnosci stanowiska TWC (patrz ,,Uzupetnianie danych niepewnosci”).

UWAGA: Nie nalezy zmienia¢ przetwornikéw, kiedy otwarte jest menu ustawien. Urzgdzenie TWC

nie dokona ponownego zliczenia przetwornika, co grozi blednym stanem kalibracji pary
urzadzenia TWC i przetwornika w przypadku zmiany jakichkolwiek wartosci poél kalibracji
zadajnika obcigzenia po zmianie przetwornika. Przed zmiang przetwornika nalezy wyjs¢ z
menu kalibracji zadajnika obcigzenia, nastepnie catkowicie zamkng¢é menu ustawien i
ponownie otworzy¢ je z poziomu menu gidwnego. Wowczas urzadzenie TWC wykryje
nowy przetwornik.

UWAGA: Nalezy zawsze sprawdzac¢, czy numer seryjny przetwornika wyswietlany w polu ,,Serial”

pod pozycja ,,Current TD” (aktualny przetwornik) odpowiada przetwornikowi, dla ktérego
wprowadzane sg dane. Jesli dane nie pasujg, nalezy wyjs¢ z menu kalibracji zadajnika
obcigzenia, nastepnie zamkngé menu ustawien i ponownie otworzy¢ je z poziomu menu
gtéwnego.
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Uzupetnianie Danych Niepewnosci

1. Patrz ostatnia strona certyfikatu kalibracji urzgdzenia TWC/przetwornika. Strona powinna by¢
zatytutowana ,Wyrazenie niepewnosci”.

Dla Przetwornikow:

Na stronie ,Wyrazenie niepewnosci” powinna sie znajdowac tabela zblizona do ponizszej (zamieszczona tu
tabela dotyczy przyktadowego przetwornika 400 N-m):

Rozszerzona niepewnos¢ k = 2,0 Przedziat niepewnosci k = 2,0
Przy 20,00 N-m 1+ 0,15% 1 0,38%
Przy 40,00 N-m +0,12% 1+ 0,18%
Przy 80,00 N-m + 0,099% £ 0,11%
Przy 160,00 N-m + 0,087% £ 0,11%
Przy 240,00 N-m 1 0,087% 1+ 0,13%
Przy 320,00 N-m + 0,084% 1+ 0,12%
Przy 400,00 N-m + 0,084% £ 0,11%

W pierwszej kolejnosci nalezy uzupetni¢ pola ,BOS Expanded” (rozszerzenie dolnej wartosci skali) i ,BOS
Interval” (przedziat dolnej wartosci skali). Sg one pochodnymi rozszerzonej niepewno$ci i przedziatu
niepewnosci przy najnizszym odczycie — w tym przypadku jest to 20 N-m. Oznacza to, ze wartos¢ pola
,BOS Expanded” wynosi 0,15%, a pola ,BOS Interval” — 0,38%.

Nastepnie nalezy uzupehic pola ,5% Expanded” (5% rozszerzenia) i ,5% Interval” (5% przedziatu),
korzystajac z odczytow przy 5% pojemnosci przetwornika. W tym przypadku dane sg identyczne jak
wartosci ,BOS Expanded” i ,BOS Interval”, poniewaz w naszym przyktadzie dolna warto$¢ skali przetwornika
wynosi 5%.

Powtérzy¢ procedure dla pdl 10%, korzystajac z odczytéw przy 10% pojemnosci przetwornika (w tym
przypadku pole ,Expanded” otrzymuje wartos¢ 0,12%, a pole ,Interval” — 0,18%).

Dla ostatnich dwdch pdl nalezy wybraé najgorsza (najwiekszg) wartos¢é rozszerzenia niepewnosci
pozostatego zakresu przetwornika réwng lub wiekszg od 20% pojemnosci przetwornika, a takze
odpowiadajacy jej przedziat niepewnosci. Zwykle jest to nastepne pole po odczycie 10%, co mozna
zaobserwowac w naszym przykfadzie: pole ,Expanded” przyjmuje w tym przypadku warto$¢ 0,099%, a pole
.interval” — 0,11%.

Dla Urzadzenia TWC (W Przypadku Kalibracji Jako Przyrzad):

W czesci certyfikatu TWC zawierajgcej wyrazenia niepewnosci powinny widnie¢ nastepujagce dane (ponizej
przyktad dla urzgdzenia TWC):

Przy 0,50 mV Wynosi + 0,20% k=20
Przy 1,00 mV Wynosi + 0,13% k=20
Przy 2,00 mV do 11,00 mV Wynosi + 0,11% k=20

Wartosci procentowe zgadzajg sie z wartosciami mV, tak wiec 0,50 mV odpowiada wartosci 5%, a 1,00mV

— wartosci 10% itd. Wpisac wszystkie trzy wartosci procentowe z tabeli odpowiednio do pél 5%, 10% i 20%.
W tym przyktadzie pole ,5% Expanded” przyjmie warto$¢ 0,20%, pole ,10% Expanded” — wartos¢ 0,13%, a
pole ,20% Expanded” — wartos¢ 0,11%.

WAZNE:

NALEZY BARDZO UWAZNIE WPROWADZAC WARTOSCI DO TYCH POL. NALEZY

KONIECZNIE KILKAKROTNIE SPRAV_VDZIC, czy _WARTOSCI SA POPRAWNE.
WPISANIE BLEDNYCH DANYCH MOZE UNIEWAZNIC WSZELKIE KALIBRACJE LUB
ZADANIA ZWIAZANE ZE ZGODNOSCIA WYKONANE PRZY UZYCIU URZADZENIA TWC.
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Ustawienia Certyfikatow

To menu umozliwia konfigurowanie zawarto$ci dokumentéw kalibracji i zgodnosci generowanych przez
TWC. Dostepne sg opcje zmiany adresu firmy i logo, a takze personalizacji schematu numerac;ji certyfikatow.

Next Calibration / Next Conformance number (numer nastepnej kalibracji / zgodnosci): na potrzeby
Sledzenia kazdy dokument kalibracji lub zgodnosci jest kolejno numerowany. Menu umozliwia zmiane
numeru dla obu rodzajéw dokumentow.

Cal/Conf Number Format (format numeru kalibracji / zgodnosci): umozliwia okre$lenie bardziej
ztozonego schematu numerowania niz zwykta numeracja cyfrowa poprzez zastosowanie modyfikatoréw
formatu oraz wybranego tekstu:

- %N — wstawienie numeru kalibracji/’zgodnos$ci. Jest to ustawienie domysine. Wynikiem sg numery ,17, ,27,
,3 itd.;

%Y — wstawienie aktualnego roku (uzycie matej litery w kodzie %y spowoduje wstawienie skréconej daty,
np. 18 zamiast 2018);

%m — wstawienie aktualnego miesigca;

%d — wstawienie aktualnego dnia.

Modyfikatory mozna tgczy¢ z tekstem w celu uzyskania bardziej ztozonej numeracji. Na przyktad:
%Y-CAL-%N

Wygeneruje numery:

,2018-CAL-1", ,2018-CAL-2", ,2018-CAL-3” itd.

Po zapisaniu formatu pojawi sie podglad numeru, ktéry zostanie wstawiony w nastepnym dokumencie.
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Company logo (logo firmy): ta opcja umozliwia zmiane logo z domysinego logo Norbar na dowolne inne. W
tym celu nalezy w pierwszej kolejnosci umiesci¢ obraz logo we witasciwym folderze: ~/.twc_logo

W tym celu:

e  poditgczy¢ klawiature USB do urzgdzenia TWC (oraz opcjonalnie mysz);

e zamknac¢ interfejs uzytkownika TWC, korzystajgc z ikony zasilania w menu giéwnym i naciskajac
przycisk ,Exit to Desktop” (wyjdz do pulpitu);

o otworzy¢ menadzer plikow — domysinie program powinien sie uruchomié¢ w gtéwnym folderze
uzytkownika;

e w pasku adresu doda¢ ,.twc_logo” na koncu $ciezki i nacisng¢ klawisz Enter, zeby przej$¢ do folderu
.twc_logo (jak pokazano ponizej);

e skopiowac do tego folderu plik z logo (na przyktad przenoszac go z pamieci USB) i zapamietac jego
nazwe. Plik mozna skopiowac przez klikniecie go prawym przyciskiem myszy i wybranie opcji ,copy”
(kopiuj) lub ,paste” (wklej), ewentualnie przez zaznaczenie go na ekranie dotykowym i uzycie opcji
-Edit” (edytuj) > ,Copy” lub ,Edit > ,Paste” w menadzerze plikéw albo przez zaznaczenie go na ekranie
dotykowym i uzycie skrotu klawiszowego CTRL+C lub CTRL+V;

e  ponownie uruchomi¢ interfejs uzytkownika TWC przez dwukrotne klikniecie ikony TWC na pulpicie;

o Wréci¢ do ,Settings” (ustawienia) > ,Certificate Settings” (ustawienia certyfikatéw) i poda¢ nazwe pliku z
logo, zachowujgc znak ,/” na poczatku, jak pokazano ponizej:
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UWAGA: Plik z logo nie powinien przekracza¢ rozmiaru 400x160 pikseli, w przeciwnym razie uktad
dokumentu moze ulec zmianie. Domysiny plik norbarlogo.png mozna wykorzystaé jako
wzor rozmiaru grafiki.

UWAGA: Obstugiwane sa formaty PNG i JPEG. PNG jest formatem bezstratnym, co czyni go idealng
opcja do przechowywania logo firmy — zalecamy korzystanie z tego formatu.

Nagtowki i dodatkowe pola tekstowe: pola nagtéwkow sg wyswietlane u goéry certyfikatu, obok logo, i
domysinie zawierajg adres firmy. Dodatkowe pole tekstowe, o ile jest uzywane, pojawi sie nad tabelg
wynikéw. Moze ono zawiera¢ dowolny tekst (niemniej powinno by¢ kroétkie, tak aby nie zapetniato dokumentu
tekstem i nie zmieniato jego uktadu).

UWAGA: Zmiany wprowadzone w menu ustawien certyfikatow zostang zastosowane dopiero przy
tworzeniu nastepnego dokumentu. Nie ma mozliwosci zmiany dokumentoéw, ktére juz
zostaty utworzone.
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Omowienie Obstugi TWC

Struktura menu TWC opiera sie na danych i zostata zaprojektowana zgodnie z logicznym procesem
kalibracji narzedzia — od pierwszego do ostatniego etapu. Proces kalibracji narzedzia jest nastepujacy:

Okreslenie szablonu narzedzia (tzn. modelu klucza dynamometrycznego) > dodanie narzedzia w oparciu o
taki szablon > zarezerwowanie zadania dla dodanego narzedzia (opisanie, jakie czynnosci bedg
wykonywane, np. kalibracja) > wykonanie zadania > wygenerowanie dokumentacji.

Szablony

TWC reprezentuje narzedzie przy uzyciu szablonu narzedzia. Szablon okresla model narzedzia, obstugiwane
jednostki i pojemnosci, elementy modyfikujgce konfiguracje fizyczna, np. przedtuzki, zdejmowane koncéwki,
gtowice napedowe kwadratowe lub szesciokagtne, a takze przeptyw kalibracji i zgodnosci. Przed dodaniem
narzedzia do systemu TWC nalezy wybra¢ lub utworzy¢ dla niego odpowiedni szablon.

Menu szablonoéw jest dostepne z poziomu menu gtéwnego, menu ustawien, a nawet menu narzedzia (przy
prébie dodania nowego narzedzia pojawi sie propozycja otwarcia ekranu szablonéw w celu wybrania lub
utworzenia szablonu).

Kazde narzedzie wymaga szablonu, przy czym szablon moze zosta¢ zastosowany do wiecej niz jednego
narzedzia. Na przykfad jesli kalibrowane bedzie 20 narzedzi tego samego producenta, o identycznym
modelu i konfiguracji, woéwczas nalezy je doda¢ do tego samego szablonu. Jest to niezbedne w przypadku
kalibrowania duzych liczb identycznych narzedzi i gromadzenia danych niepewnosci na potrzeby analizy
statystycznej w celu przyspieszenia procesu.

UWAGA: Nalezy zawsze uzywac¢ konkretnego szablonu, ktory precyzyjnie opisuje narzedzie. Nie
nalezy tworzy¢ ogélnych szablonéw w przypadku uzywania urzagdzenia TWC do
kalibrowania narzedzi. Tylko identyczne narzedzia o takiej samej konfiguracji fizycznej
(tzn. koncoéwkal/przedtuzka) mogq dzieli¢ jeden szablon. W przeciwnym razie wynik
kalibracji wg normy ISO 6789-2:2017 moze nie by¢ precyzyjny.

Narzedzia

Narzedzia mogg by¢ dodawane w menu narzedzi, ktére jest dostepne z poziomu menu gtéwnego. Po dodaniu
narzedzia uzytkownik zostanie poproszony o otwarcie menu szablonéw w celu utworzenia/wybrania szablonu, a
nastepnie o podanie numeru seryjnego. Mozliwe jest takze skopiowanie istniejgcego narzedzia poprzez
wybranie go przed nacisnigciem przycisku dodania — w takim przypadku uzytkownik zostanie zapytany, czy
chce utworzyc¢ kolejne narzedzie tego samego rodzaju, co bedzie wymagato jedynie podania numeru seryjnego.
Pozwala to na szybkie dodawanie wigkszej liczby narzedzi o identycznym numerze seryjnym.

Zadania

Po utworzeniu narzedzia mozna zarezerwowacé dla niego zadanie. Jest to sposéb na poinformowanie
systemu TWC o planowanych czynnosciach. Do wyboru sg czynnosci zwigzane ze zgodnoscig lub kalibracjg
wg normy ISO 6789. Mozna wybra¢ kierunek, okresli¢, czy pobierane bedg odczyty ,w stanie poczgtkowym?”,
»W stanie koncowym”, czy oba rodzaje, wybrac¢ jednostki, a takze zmodyfikowac¢ przeptyw kalibracji.

Po dokonaniu rezerwacji system TWC bedzie sledzit postepy i w odpowiednim momencie automatycznie
oznaczy zadanie jako wykonane. Wystarczy wykonaé wszystkie czynnosci na liscie, zeby ukonczyé zadanie.

Nie ma koniecznosci ukonczenia jednego zadania przed zarezerwowaniem i rozpoczeciem kolejnego,
jednak kazde narzedzie moze w danym momencie miec tylko jedno aktywne zadanie. Pozwala to na
rezerwowanie zadan dla wielu narzedzi w celu przygotowania sie do ich pdzniejszego wykonania. Niemniej
w przypadku rozpoczecia pobierania odczytéw momentu dla zarezerwowanego zadania nalezy skohczyé to
zadanie przed przystgpieniem do innych czynnosci.

W przypadku kalibracji wg normy ISO 6789-2:2017 urzgdzenie TWC automatycznie $ledzi i wykorzystuje
dane niepewnosci niezbedne do statystycznego okreslania niepewnosci. Jesli dostepne sg wystarczajagce
dane (przynajmniej 10 prébek identycznych narzedzi z wykorzystaniem tego samego szablonu), mozna
poming¢ zbieranie danych niepewnosci i przej$é od razu do przeptywu kalibracji. Znacznie przyspieszy to
proces kalibraciji.
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Dodawanie Szablondéw / Zarzgdzanie Szablonami

Zeby dodaé szablon / zarzgdzaé szablonem, nalezy nacisngé ikone szablondw na ekranie gtéwnym.

Jesli nie dodano zadnych szablondw, pojawi sie ponizszy ekran.
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Nalezy nacisna¢ ikone ,+”, zeby dodac¢ szablon.

Y

10
. 5
<«—6
—7
T3

9 D P

11

Postepujgc zgodnie z powyzszg sekwencja, nalezy poda¢ wszystkie wymagane dane w krokach od 1 do 8.
W kroku 9 konieczne jest nacisniecie przycisku w celu ustawienia podstawowych jednostek miary.
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Podsumowanie typdw narzedzi wg ISO zostato podane ponizej. Szczegbtowe informacje znajdujg sie w normie ISO.

Narzedzie typu I: Narzedzia dynamometryczne wskazujgce (wywierany moment dokrecania jest podawany
na podziatce, wskazniku lub wyswietlaczu).

Narzedzie typu ll: Narzedzia dynamometryczne nastawne (osiggnigcie zadanej wartosci momentu
dokrecania jest sygnalizowane).

A Klucz, drgzek skretny lub zginany.

| B Klucz, sztywna obudowa, z podziatka,
wskaznikiem zegarowym lub wy$wietlaczem.

c Klucz, sztywna obudowa, z pomiarem
elektronicznym.

A Klucz, regulowany, z podziatkg lub z
wyswietlaczem.
B Klucz ze statg regulacja.
Il
C Klucz, regulowany, bez podziatki.
G Klucz, drgzek zginany, regulowany, z podziatkg.

W kroku 10 nalezy nacisng¢ ikone konfiguracji narzedzia, zeby umozliwi¢ dodawanie parametrow
adaptera/koncowki oraz przedtuzki.

Uzytkownik zostanie poproszony o wybranie (w razie potrzeby) adaptera, typu grzechotki lub
przedtuzki zastosowanych w narzedziu. Postepujgc zgodnie z monitami wyswietlanymi na
ekranie, nalezy wykonywac instrukcje wprowadzania danych.

- -
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Ponizszy ekran przedstawia wybor adaptera i grzechotki z glowicami kwadratowymi.

Jesli wymagane s3 jednostki dodatkowe, nalezy wybraé odpowiednie jednostki (patrz krok 11).

Nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie (wiekszo$é uzytkownikéw wybierze tylko
1 zestaw jednostek do skalibrowania w obrebie szablonu).

UWAGA: Rozdzielczo$¢ moze sie zmieni¢ po wpisaniu dodatkowych wartosci.

Od kroku 12 nalezy ustawi¢ domysine wartosci wg ISO (postepujac zgodnie z
monitami wyswietlanymi na ekranie).
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Nacisngc¢ , Zeby potwierdzi¢ i zapisac.

Nowy szablon bedzie widoczny jako nowy wiersz w zaktadce TEMPLATES (szablony).

Nacisng¢ przycisk powrotu, zeby wréci¢ do ekranu gtéwnego.
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Tworzenie Certyfikatéw Lub Deklaracji Zgodnosci

W tej czesci przedstawiono typowe uzycie systemu TWC od pierwszego do ostatniego etapu. W ramach
opisu dodamy narzedzie, zarezerwujemy zadanie dla narzedzia, wykonamy zadanie i wygenerujemy
certyfikat.

W pierwszej kolejnosci nalezy wybraé narzedzia na ekranie gtéwnym.

Narzedzia

Szablony

Zadania (narzedzia powigzane z kalibracjg lub zgodno$cig)
Ustawienia

Wylaczenie
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Ponizsza ilustracja przedstawia stan ekranu narzedzi, kiedy nie dodano zadnych narzedzi. Nalezy nacisng¢
ikone ,+”, zeby doda¢ narzedzie.

Pojawi sie monit. Nalezy potwierdzi¢ che¢ wybrania szablonu dla narzedzia.
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Wybraé zgdany szablon w menu szablondéw (lub w razie potrzeby utworzyé nowy i wybrac¢), nastepnie

potwierdzi¢ wybér, naciskajac

Podsumowanie wybranego szablonu
Edytuj wybrany szablon

PotwierdZ wybrany szablon dla narzedzia

UWAGA: W celu dodania narzedzia przez system TWC uzytkownik musi wybraé szablon. Nie ma

48

znaczenia, czy uzytkownik doda nowy szablon, czy wybierze istniejgcy — w celu
kontynuowania musi zosta¢ wybrany szablon. Jesli szablon nie zostanie wybrany,

woéwczas symbol , ktéry umozliwia kontynuowanie, pozostanie niewidoczny.



Nalezy wpisa¢ numer seryjny narzedzia i postepowac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie.
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Wybraé narzedzie.

UWAGA: Nowe opcje menu pojawig sie w lewym dolnym rogu ekranu.

Dodaj kolejng sztuke tego narzedzia (jesli wybrano narzedzie, w
przeciwnym razie funkcja doda nowe narzedzie)

Ekran regulacji (przetestowanie narzedzia przez wykonanie cykli)

Zadania (zarezerwowanie lub wczytanie istniejgcego otwartego zadania
dla aktualnie wybranego narzedzia)

Usuniecie

Powroét
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Nacisng¢ przycisk zadan, zeby zarezerwowaé nowe zadanie dla wybranego narzedzia. Zostanie
otwarty edytor zadan, jak pokazano ponize;.

Wybra¢ kalibracje albo zgodnos¢ (1) dla ISO czes¢ 1 lub czesc¢ 2.

Wybra¢ jednostki (2), nastepnie wybraé stosowne czynnosci: kierunek / ,w stanie poczgtkowym” / ,w stanie
koncowym” (3).

Nacisng¢ przycisk PLAY, zeby kontynuowac. Postepowaé zgodnie z wyswietlanymi monitami.

System TWC automatycznie rozpocznie od czynnosci ,w stanie poczatkowym” dla danego kierunku,
poniewaz majg one priorytet (nie mozna oznaczy¢ narzedzia jako ,w stanie poczatkowym”, jesli byto w
jakikolwiek sposéb regulowane). Jesli jednak wybrano zaréwno kierunek zgodny z ruchem wskazéwek
zegara, jak i przeciwny, wéwczas system TWC zapyta uzytkownika, od ktérego kierunku rozpoczac.
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Po rozpoczeciu wykonywania czynnosci otwarty zostanie ponizszy ekran podsumowania czynnosci. Ekran ten
umozliwia sprawdzanie kluczowych informacji dotyczgcych zadania i czynnosci, jak réwniez dotychczasowych
postepow.

U dotu ekranu pojawi sie tabela z listg etapow roboczych niezbednych do ukonczenia czynnosci. Na ilustracji
przedstawiono liste dla kalibracji zgodnie z czescig 2 narzedzia, ktére jest wyposazone w adapter oraz obrotowg
kohcowke kwadratowej glowicy napedowej. Wymagane etapy robocze kazdej czynnosci bedg sie réznic w
zaleznosci od klasyfikacji ISO narzedzia, rodzaju zadania (zgodno$¢ lub kalibracja) oraz konfiguracji narzedzia.

Zeby ukonczy¢ czynno$é, wystarczy wybraé etap roboczy z tabeli. W menu z lewej strony pojawi sie przycisk
PLAY — nalezy go nacisng¢, zeby wykonac etap roboczy.

UWAGA: Ukonczony etap roboczy zostanie oznaczony biatym symbolem w kolumnie ,,Acquired”
(wykonane). Zakonczone etapy robocze moga by¢é dowolnie powtarzane — w takim
przypadku wygenerowane dane zostang zastagpione nowymi.

W przypadku kalibracji zgodnej z czescig 2 system TWC automatycznie zarzadza danymi
niepewnosci. Po zgromadzeniu wystarczajacej ilosci danych nie ma potrzeby dalszego ich
zbierania, poniewaz system TWC wykona analizy statystyczne skalibrowanych wczesniej
probek narzedzi. Kiedy zgromadzona zostanie odpowiednia ilo§¢ danych niepewnosci, w
kolumnie ,,Acquired” pojawig sie pomaranczowe symbole dla etapéw roboczych
zwigzanych z niepewnoscia. W takim przypadku wygenerowanie certyfikatu bedzie
wymagato ukonczenia tylko etapu roboczego zwigzanego z kalibracja (indeks 4.2, jak
pokazano ponizej).

UWAGA: Kolumna ,Index” tabeli odnosi sie¢ do konkretnej czesci normy ISO 6789:2017, ktorej
dotyczy dany etap roboczy.

. J

Wybrac¢ pozycje w tabeli, nacisng¢ przycisk Play i postepowaé zgodnie z instrukcjami
wyswietlanymi na ekranie.

Po wybraniu etapu roboczego do wykonania otwarty zostanie ekran cykli (pokazany na stronie 53). Ten
ekran poprowadzi uzytkownika przez proces zbierania danych — wystarczy postepowac zgodnie z
instrukcjami. Instrukcje bedg sie rézni¢ w zaleznosci od klasyfikacji ISO narzedzia, rodzaju zadania,
konfiguracji narzedzia i aktualnie wybranego etapu roboczego.

Etapy robocze sg podzielone na ,kroki’. Zazwyczaj pomiedzy tymi krokami wyswietlane s3 instrukcje dotyczgce
przygotowania do kolejnego kroku. Przyktadowa instrukcja moze wymaga¢ odpowiedniego ustawienia
narzedzia, wyjecia narzedzia, obrocenia kwadratowej gtowicy napedowej o 90 stopni i ponownego zatozenia.
Instrukcje bedag wyswietlane w formie wyskakujgcych komunikatéw. Uzytkownik moze potwierdzi¢ wykonanie
instrukcji albo anulowaé etap roboczy i wréci¢ do ekranu podsumowania zadania. Jesli instrukcja pojawi sie
pomiedzy krokami, uzytkownik bedzie miat mozliwo$¢ powtdérzenia wczesniejszego kroku.
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Narzedzia Nastawne:

Postepowac zgodnie z wyswietlanymi instrukcjami. System TWC zbierze odczyty.

Narzedzia Wskazujgce:

Postepowac zgodnie z wyswietlanymi instrukcjami, nastepnie zebraé¢ odczyty za pomocg interfejsu
ekranowego. Konieczne bedzie skorzystanie z tego ekranu w celu recznego wczytania narzedzia, poniewaz
system TWC nie moze automatycznie odczyta¢ klucza, ktéry nie generuje zadnych zmian na wyjsciu
przetwornika (dla poréwnania narzedzie nastawne moze ,klika¢”, co bedzie wykrywane przez TWC).
Pomimo tego faktu system TWC moze na zyczenie automatycznie poddac narzedzie wskazujgce 80%
docelowego momentu dokrecania — uzytkownik moze wéwczas przejgé kontrole w celu osiggniecia wartosci
docelowej i dokonania odczytu.

L Wynik

1]

Sterowanie % Temperatura Wilgotno$c¢

Nacisng¢ strzatke wstecz, zeby anulowacé etap roboczy i wréci¢ do ekranu podsumowania zadania.
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KALIBRACJE ZGODNE Z CZESCIA 2 DEKLARACJE ZGODNE Z CZESCIA 1

Continue (kontynuuj)  Przejscie do ekranu Continue (kontynuuj)  Zakonczenie lub
podsumowania nastepna kal.
Retry last (powtérz ostatnie) Powtoérz Retry last (powtérz ostatnie) Powtoérz
ostatnig sekwencje ostatnig sekwencje
Cancel (anuluj) Skasowanie wynikow Cancel (anuluj) Skasowanie wynikow
zebranych podczas testu zebranych podczas testu

Nacisng¢ ,Continue”.
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W przypadku wykonywania kalibracji zgodnej z czescig 2 ponizszy ekran bedzie zawierat nieukoriczone
etapy.

Nalezy wykona¢ wszystkie kroki zgodnie z monitami pojawiajgcymi sie na ekranie.

UWAGA: Etapy nie muszg byé wykonywane w kolejnosci, w ktérej sa podane na liscie, niemniej jako
pierwszy etap nalezy wykona¢ kalibracje.

Jesli proces deklaracji zgodnej z czescig 1 jest w toku lub jesli wszystkie kroki kalibracji zgodnej z czescig 2
zostaty ukonczone, pojawi sie ponizszy ekran. Do wyboru sg nastepujgce opcje:

Nacisng¢ strzatke wstecz

Pojawi sie ekran ukonczenia zadania
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Do wyboru s3 opcje:
¢ Nacisniecie ,0K” spowoduje wygenerowanie dokumentagciji.

e Opcja ,Later” pozwala na wygenerowanie/wydrukowanie wtasnej dokumentacji w pézniejszym terminie.

Certyfikat lub deklaracja sg

Teraz mozna sprawdzi¢ wyswietlany dokument, w razie potrzeby wydrukowaé go lub nacisng¢ strzatke
wstecz, zeby wréci¢ do ekranu gtéwnego i odtozy¢ drukowanie na pézniejszy termin.
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Testowanie Narzedzia Wskazujgcego Typu 1

W zaktadce ,TOOLS” (narzedzia) wybra¢ klucz (patrz przygotowywanie szablonéw, gdzie opisano
konfiguracje szablonéw narzedzi).

Po wybraniu doda¢ do zadan.
Nacisng¢ przycisk zadan

Za pomocg przyciskow (1) wybra¢ zgodnos¢ lub kalibracje. Wybra¢ jednostki (2), a nastepnie wybraé
odpowiednie opcje: kierunek / ,w stanie poczatkowym” / ,w stanie kohcowym” (3).

Nacisng¢ przycisk PLAY, zeby rozpoczag¢ zadanie. Postepowaé zgodnie z wyswietlanymi monitami
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Zaznaczy¢ segment.

Nacisng¢ przycisk Play.

Nacisng¢ przycisk ,Ready” (gotowe).
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f

Ruch lub powrét do potozenia Stop Ruch lub powrét do Obcigzenie nominalng Pobranie odczytu
poczatkpwego w kierunku potozenia poczatkowego w wartoscig 80% (uchwycenie
przeciwnym do ruchu kierunku zgodnym z docelowego momentu wartosci)

wskazowek zegara ruchem wskazowek zegara

Nacisng¢ przycisk ,Auto Load” (automatyczne obcigzenie) w celu uzyskania nominalnej wartosci 80%
docelowego momentu.

Za pomocg pokretet sterowania silnikiem elektrycznym lub adaptera recznej przektadni I/P (na ilustrac;ji
powyzej) zwiekszy¢ moment, dopoki narzedzie nie wskaze osiggniecia momentu docelowego.

Za pomocg adaptera recznej przektadni I/P obcigzy¢ narzedzie dynamometryczne odpowiednig wartoscia.
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Na ilustracji powyzej: docelowa warto$¢ na wskazniku narzedzia. Gotowe do uchwycenia.
Nacisng¢ przycisk ,Take Reading” (wykonaj odczyt), zeby uchwyci¢ aktualng wartos¢ momentu dokrecania.

Nacisng¢ przycisk powrotu do potozenia poczatkowego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara,
zeby wyzerowac obcigzenie, nastepnie nacisnac¢ stop.

Po wyzerowaniu momentu dokrecania mozna wykonac¢ nastepny odczyt, powtarzajgc te sama procedure.

Nalezy kontynuowac az do ukonczenia wszystkich odczytéw dla danego kroku.

Po zakonczeniu wstepnego obcigzania przycisk ,Take Reading” zostanie zastgpiony przyciskiem ,Next
Stage” (nastepny krok). Nacisng¢ przycisk ,Next Stage”, zeby przejs¢ do nastepnego kroku przeptywu
roboczego.
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Postepowac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie i ukonczy¢ krok 1 w identyczny sposaéb, jak
krok wstepnego obcigzania. Powtdérzyé czynnosci w celu zebrania wynikoéw dla kroku 2 i 3.

-

Po ukonczeniu ostatniego kroku nalezy po raz ostatni nacisngé przycisk ,Next Stage” w celu przejscia do
ekranu koncowego.
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W celu ukonczenia zadania nacisngé¢ przycisk ,Continue” (kontynuuj) — spowoduje to zapisanie wynikow.

Po zapisaniu wynikow nalezy nacisng¢ przycisk wstecz w celu powrotu do ekranu podsumowania wynikéw.
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Jesli wszystkie elementy zadania zostaty ukonczone, pojawi si¢ komunikat z propozycjg wygenerowania
dokumentu ukonczenia zadania. Nacisngc¢ przycisk ,,OK”, zeby wygenerowaé¢ dokument.

Dokument gotowy do wydruku.

Nacisng¢ przycisk powrotu, zeby wrdci¢ do ekranu gtéwnego.
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Ekran Regulacji

Ekran regulacji stuzy do eksperymentowania z narzedziami i regulowania ich. Za pomoca elementéw
sterowania obcigzy¢ narzedzie i w miare potrzeb wykona¢ odczyty.

W celu uzyskania dostepu do ekranu regulacji nalezy:

o wybra¢ narzedzie na stronie narzedzi i nacisng¢ przycisk w celu wczytania strony regulacii;
e na ekranie podsumowania zadania, jesli nie wybrano zadnych etapow roboczych do ukonczenia.

W drugim przypadku mozna uzy¢ ekranu regulacji po ukohczeniu czynnosci ,w stanie poczgtkowym?” i

ustaleniu, ze narzedzie jest zZle wyregulowane. Mozna wéwczas dokonac¢ regulacji za pomocg ekranu

regulacji, zanim ukornczona zostanie czynnosc¢ ,w stanie koncowym”.

UWAGA: W celu ustalenia z wyprzedzeniem, czy konieczne bedzie zarezerwowanie zadania z
czynnosciami ,,w stanie poczatkowym” oraz ,,w stanie koncowym” albo tylko z czynnosciag
,W stanie poczatkowym”, mozna uzy¢ ekranu regulacji do szybkiego przetestowania
narzedzia. Jesli narzedzie zdaje sie by¢ dobrze wyregulowane, woéwczas rezerwacja
czynnosci ,,w stanie koncowym” dla zadania moze nie by¢ konieczna. Jesli natomiast
narzedzie zdaje sie nie dziala¢ poprawnie, wowczas prawdopodobnie nie ukonczy

pomysinie procesu kalibracji lub zgodnosci ,,w stanie poczatkowym”. W zwigzku z tym
mozna zarezerwowa¢ czynnosc¢ ,,w stanie koncowym” w celu dokonania niezbednej

regulacji.

Ekran jest podzielony na nastepujace gtéwne obszary:
1. Podsumowanie przetwornika: numer seryjny i pojemnos¢ podtgczonego przetwornika.
2. Ostatni wynik cyklu: czas trwania ostatnich 20% cyklu, a takze odczyt momentu.

3. Dane z otoczenia: temperatura i wilgotnosc.
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Elementy sterowania silnikiem elektrycznym i pokretto stanu: ruch impulsowy (krotkie strzatki) i powrot
do potozenia poczatkowego (diugie strzatki) mechanizmu TWC w dowolnym kierunku lub tez zatrzymanie
silnika. Srodek pokretta wskazuje aktualny kierunek ruchu, kiedy mechanizm pracuje, aktualny cykl (X) z
docelowej liczby cykli (Y) w przypadku cykli ciggtych, a takze aktualng predko$¢ silnika elektrycznego.
Wewnetrzny obwdd pokretta stanowi graficzng reprezentacje postepu realizacji pojedynczego cyklu lub
szeregu cykli — pasek bedzie sie stopniowo zapetniat, dopdki stanowisko nie skornczy pracowac.

UWAGA: Przyciski kierunkowe obracaja mechanizm przetwornika. Na przyktad strzatki
zwrécone w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara obracajg przetwornik w
prawo. Oznacza to, ze w celu wytworzenia momentu w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara mechanizm musi sie obracaé¢ w kierunku przeciwnym.

Suwak docelowego momentu: przecigga¢ w gore lub w dét za pomocg palca lub kursora myszy, zeby
szybko ustawic¢ docelowg warto$¢ maks. 120% pojemnosci aktualnego narzedzia w wybranych jednostkach.

UWAGA: W celu regulowania z wigkszg precyzja niz oferuje suwak, nalezy dotkna¢ suwaka
docelowego momentu i wpisa¢ wartos¢ w oknie, ktére sie pojawi. Suwak automatycznie
dostosuje sie do zadanej wartosci.

Pokretto cykli i przetwornika: Srodek tego pokretta wskazuje aktualng wartosé momentu dokrecania
oraz kierunek w wybranych jednostkach. Zeby przetgczyé dostepne jednostki, nalezy dotkngg¢ lub
klikng¢ jednostke wewnatrz pokretta. Wewnetrzny obwod pokretta stanowi graficzng reprezentacje
faktycznego momentu przetwornika w postaci odsetka aktualnie ustawionej wartosci docelowej. Pasek
bedzie sie zapetniat w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (lub przeciwnym) w zaleznosci
od aktualnego momentu na przetworniku. W przypadku wykrycia szczytowej wartosci momentu
wewnetrzny pierscien zamiga.

UWAGA: Przelagcza¢ mozna tylko te jednostki, ktore zostaly zdefiniowane w szablonie
aktualnego narzedzia. W celu przelagczania jednostek na ekranie regulacji nalezy
zdefiniowaé przynajmniej dwie jednostki w szablonie.

1 00
Klikngé . zeby aktywowac pojedynczy cykl narzedzia nastawnego. Klikng¢ , zeby aktywowaé

przebieg z wieloma cyklami. Klikng¢
zegara na przeciwny.

, zeby zmieni¢ kierunek ze zgodnego z ruchem wskazéwek

UWAGA: Przy zmianie kierunku urzgdzenie TWC bedzie dgzyto do przemieszczenia
mechanizmu do wiasciwego potozenia. Nalezy wczesniej upewnic sie, ze w urzadzeniu
TWC nie ma zadnego narzedzia.

Regulacja docelowej nastawy i tempa: jest to szereg skrotow umozliwiajgcych szybkie przechodzenie
do czesto uzywanych wartosci docelowych. Dostepny jest takze przycisk wtgczania i wytgczania kontroli
tempa. Jesli kontrola tempa jest wytgczona, precyzja odczytu moze nie by¢é zgodna z normg 6789, ale
odczyty bedg wykonywane szybciej. Nacisng¢ przycisk ,,Custom” (niestandardowe), zeby otworzy¢ okno
docelowej wartosci wejsciowej uzywane przez suwak docelowego momentu (5) i wpisaé bardziej
precyzyjng wartos¢ docelows.

Ustawienia limitéw cykli: umozliwiajg zmiane liczby cykli automatycznie wykonywanych w serii przez
urzgdzenie TWC w przypadku uzycia przycisku wielokrotnego cyklu na pokretle cykli i przetwornika (6).
Nacisngc¢ przycisk ,Custom” (niestandardowe), Zeby wpisa¢ wiasng wartos¢, jesli zgdana warto$¢ nie
widnieje na pasku regulaciji.

Przyciski trybu wartosci szczytowej, zerowania i powrotu: przycisk trybu wartosci szczytowej
przetgcza interfejs uzytkownika miedzy trybami odpowiednimi dla narzedzi wskazujgcych i nastawnych.
Zwykle nie ma potrzeby korzystania z tego przycisku. Prawidtowy tryb bedzie juz ustawiony na
podstawie aktualnie wybranego narzedzia, jako pochodna klasyfikacji ISO. Przycisk zerowania
odczytuje ustawienia aktualnie podtgczonego przetwornika (pojemnosg, nr seryjny itp.) i zeruje go.
Przycisk wstecz umozliwia powrét do poprzedniego ekranu.

UWAGA: Za kazdym razem, gdy na ekranie regulacji zmieniany jest przetwornik, nalezy w
pierwszej kolejnosci nacisngé¢ przycisk ZERO, zeby wprowadzi¢ zmiany.

65



Ekran Regulacji Dla Narzedzi Wskazujgcych

W przypadku uzywania narzedzi wskazujgcych lub korzystania z przycisku trybu wartosci szczytowej do
recznego zmieniania trybu wy$wietlony zostanie nastepujgcy ekran regulacji:

W tej sytuacji ostatnie wyniki cyklu sg nieaktywne (poniewaz narzedzia wskazujgce nie sygnalizujg
osiggniecia momentu docelowego w sposéb, ktdéry moze zostaé wykryty przez urzgdzenia TWC, np. przez
klikanie), podobnie jak ustawienia limitdw cykli (poniewaz urzgdzenie TWC nie moze automatycznie
przetgczac¢ narzedzi wskazujgcych, gdyz nie wykrywa osiggniecia wartosci docelowej).

Ekran regulacji dziata doktadnie tak samo, jak w przypadku narzedzi nastawnych, poza pokrettem cykli i
przetwornikow. W przypadku tego elementu przyciski cyklu pojedynczego i wielokrotnego aktywujg
sekwencje automatycznego obcigzenia wartoscig 80% aktualnie ustawionego momentu docelowego.
Poniewaz cykle wielokrotne nie sg obstugiwane dla narzedzi wskazujgcych, przycisk cyklu wielokrotnego
petni funkcje przycisku cyklu pojedynczego.

66



KONSERWACJA

OSTRZEZENIE: PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI UPEWNIC SIE, ZE
NARZEDZIE JEST ODLACZONE OD SIECI ZASILAJACEJ.
Dla utrzymania optymalnych parametrow i bezpieczenstwa wymagana jest regularna konserwacja narzedzia.
Ta czes¢ instrukcji zawiera opis konserwacji przeprowadzanej przez uzytkownika.

Wszelkie inne prace konserwacyjne i naprawy nalezy zleca¢ firmie Norbar lub jej autoryzowanemu
dystrybutorowi.

Okresy miedzy przeglgdami zalezg od sposobu uzytkowania urzadzenia TWC oraz otoczenia, w ktérym jest
ono uzywane.

Maksymalny zalecany okres migdzykonserwacyjny i miedzykalibracyjny wynosi 12 miesiecy.

Codzienne Przeglady

Zaleca sie sprawdzanie ogolnego stanu urzagdzenia TWC przed kazdym uzyciem:

e sprawdzi¢ kabel zasilajgcy pod katem uszkodzen i w razie potrzeby wymienic;

¢ dopilnowa¢ terminowego sprawdzania urzadzenia przenosnego (PAT);

e sprawdzac zewnetrzny wytgcznik réoznicowoprgdowy (RCD) sieci zasilajgcej (jesli zamontowano);

e Upewni¢ sie, ze urzgdzenie TWC jest czyste — NIE uzywac $ciernych ani rozpuszczalnikowych srodkow
czyszczacych;

e zadbac, aby wentylator i otwory wentylacyjne byty czyste oraz wolne od kurzu. W przypadku czyszczenia
sprezonym powietrzem nosi¢ okulary ochronne;

o wykonac¢ wolny przebieg urzgdzenia TWC do obu potozen poczatkowych, zeby sprawdzi¢, czy
urzgdzenie pracuje ptynnie i cicho;

e upewnic sie, ze przetwornik jest skalibrowany.

Kalibracja Momentu Dokrecania

Do urzadzenia TWC dotagczono certyfikat kalibracji. Aby utrzymaé okreslong doktadnosé, zaleca sie ponowng
kalibracje urzadzenia TWC przynajmniej raz w roku.

Ponowng kalibracje nalezy zleca¢ firmie Norbar lub jej zatwierdzonemu dystrybutorowi, gdyz podmioty te
majg dostep do odpowiedniego zaplecza gwarantujgcego maksymalng doktadnos¢ pracy narzedzi.

Doktadnos¢ Pomiaru Temperatury | Wilgotnosci

Urzagdzenie TWC jest dostarczane z czujnikiem mierzacym temperature i wilgotnos¢. Zaleca sie sprawdzanie
doktadnosci tego czujnika przynajmniej raz w roku. Kontrole doktadnosci nalezy zlecac¢ instytuciji
posiadajgcej odpowiednie wyposazenie. Niesprawny czujnik nalezy wymieni¢ na nowg jednostke.
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Procedura Smarowania

Urzadzenie TWC zostato zaprojektowane w taki sposdb, by wymagato jak najmniej naktadéw zwigzanych z
konserwacjg. W normalnych warunkach roboczych konserwacja nie jest wymagana, niemniej co 6 miesiecy lub
10 000 uzy¢ (ktorekolwiek nastgpi wczesniej) zaleca sie nasmarowanie jednostki zgodnie z zawartym tu opisem.

Uzy¢ zestawu smarujgcego TWC o nrze czesci: 60325

1. Upewni¢ sie, ze tarcza napedowa urzgdzenia TWC jest w potozeniu poczatkowym.

RYC. 20 — Sprawdzanie, Czy Urzadzenie TWC Jest W Potozeniu Poczatkowym

2. Wykreci¢ $rube z tbem potkulistym znajdujgcy sie przy silniku.

RYC. 21 — Wykrecanie Sruby Z tbem Pétkulistym

3.  Wstrzykna¢ 50% smaru przez otwor na srube, korzystajac z dotgczonej strzykawki.

RYC. 22 — Smarowanie

4. Obroci¢ tarcze napedowa do skrajnego potozenia po przeciwnej stronie aktualnego potozenia.

\ 4

RYC. 23 — Skrajne Potozenie Maksymalne
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5.  Wstrzykna¢ pozostaty smar.

RYC. 24 — Smarowanie

6. Przywrdci¢ urzadzenie TWC do potozenia poczatkowego.

RYC. 25 — Powrdét Do Potozenia Poczgtkowego

Odtaczanie Skrzynki Sterowniczej Na Czas Kalibracji

1. W skrzynce znajdujg sie cztery otwory w miejscach jej przykrecenia do stanowiska. W pierwszej
kolejnosci nalezy ostroznie wykrecic te Sruby, uwazajgc, by nie upuscic skrzynki.

69



2. Nastepnie nalezy ostroznie opusci¢ skrzynke. Ztgcze czujnika ostony znajduje sie wewnatrz ramy. Zeby
je odstonic¢, nalezy delikatnie wysungé przewdd.

3. Nastepnie nalezy nacisng¢ dzwignie ztgcza w celu jego zwolnienia.

Usuwanie Produktu

Obecnos¢ tego symbolu na produkcie oznacza, ze produktu nie mozna wyrzucac
razem ze zwyktymi odpadami.

Nalezy go usuwac zgodnie z miejscowymi przepisami dotyczacymi recyklingu.
Aby dowiedzie¢ sie wiecej na temat recyklingu, nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem albo odwiedzi¢ strone Norbar (www.norbar.com).
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DANE TECHNICZNE
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Specyfikacja TWC 400 TWC 1500

Maksymalny wyjsciowy moment
dokrecania:

Dtugos¢ klucza Min.
(promien momentu): Maks.

Orientacja klucza:

Kierunek kalibracji:

Temperatura robocza:

Wymiary (maks.):

mo w >

Masa

Wyswietlacz

Zasilanie

Wymagane napiecie
Bezpiecznik zasilania:
Wbudowany bezpiecznik:

Pobér mocy:

Zakres temperatury roboczej
Zakres temperatury przechowywania
Maksymalna wilgotnos¢ robocza
Otoczenie:

Zabezpieczenie przed przecigzeniem

Predkosé
Wibracje:

Poziom ci$nienia akustycznego:

Doktadnos¢ czujnika wilgotnosci
Doktadnos¢ czujnika temperatury

Z powodu statych udoskonalen wszystkie dane techniczne mogg ulec zmianie bez wcze$niejszego powiadomienia.

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

135 mm 135 mm
750 mm 1500 mm
Pozioma Pozioma

Zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara i przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara

Zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara i przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara

0°C—-40°C 0°C—-40°C
620 mm 620 mm
330 mm 330 mm
395 mm 395 mm
1019 mm 1769 mm
40 kg 45 kg

25,654 cm (10,1”), LCD, IntelliTouch Pro, 1280x800, 16:10
48 V DC, 5,84 A, 280,32 W
110-240 V AC % 10% przy 47—63 Hz.
2A
Nie nadaje sie do wymiany przez uzytkownika
280 W maks.
Od 0°C do 40°C
0Od 20 °C do 60°C
80% wilgotnosci wzglednej przy 30°C
Uzytek wewnetrzny w srodowisku lekkiego przemystu. IP 40
0Od 20% do 50% zadanego momentu docelowego, w zaleznosci od
wartosci momentu.
1,22 (stopni na sekunde)
Catkowita warto$¢ wibracji nie przekracza 2,5 m/s?.
LpA = 72,2 dB(A) przy braku obcigzenia i 78,7 dB(A) przy wysokim
momencie, przy niepewnosci K = 3 dB.
1+2% wilgotnosci wzglednej RH przy 25°C
1+1°C maks.

UWAGA: Uzytkowanie urzadzenia w sposéb inny niz okreslony przez producenta grozi utratg
ochrony zapewnianej przez urzadzenie.
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INSTRUKCJE DOTYCZACE AKCESORIOW
Kwadratowe Adaptery Gtowicy Napedowej — 29214, 29215, 29216, 29217

o Kwadratowe adaptery glowicy napedowej sg adapterami typu meski 1” do szeregu rozmiaréw zenskich.

e Tolerancje podczas produkcji tych komponentéw zostaty znacznie obnizone, by zagwarantowac idealne
dopasowanie i mniejsze niepewnosci.

RYC. 26 — Zaktadanie Kwadratowego Adaptera

Zestaw Mocujgcy Przetwornika Statycznego — 60318
e Przytwierdzi¢ mocowanie do platformy montazowej urzgdzenia TWC, korzystajgc z dotgczonych srub
walcowych.

o Kwadratowa gtowica meska przetwornika statycznego pasuje do kwadratowej gtowicy zenskiej 17 w
ptytce montazowej urzadzenia TWC.

o W niektorych przypadkach konieczne moze by¢ uzycie kwadratowego adaptera gtowicy. Dalsze
informacje znajdujg sie ponizej.

o W przypadku przetwornikéw statycznych o mniejszym korpusie stosuje sie zwezke.

RYC. 27 — Zaktadanie Zestawu Mocujgcego Przetwornika Statycznego
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Krotka Ptytka Reakcyjna — 60319

o W celu kalibrowania mniejszych kluczy dynamometrycznych konieczne moze by¢ uzycie ,Kroétkiej ptytki
reakcyjnej”.

o Zespot plytki reakcyjnej jest przykrecany do powierzchni urzgdzenia TWC za pomocg dotgczonych srub
motylkowych M6.

¢ |Istniejg dwa potozenia montazowe, ktdre zalezg od typu uzywanego przetwornika.

RYC. 28 — Przytwierdzanie Krotkiej Plytki Reakcyjnej

e Zeby unieruchomi¢ ptytke, odpowiednio wyregulowaé punkt reakcji za pomocg $rub motylkowych, jak
pokazano na ryc. 29.

RYC. 29 — Regulacja Punktu Reakcji Krétkiej Ptytki Reakcyjnej

UWAGA: W przypadku uzywania krétkiej ptytki reakcyjnej klucz nie bedzie rownowazony
przeciwwaga.
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Zestaw Adaptera FMT 25 — 60327

¢ Umiesci¢ zestaw adaptera na urzadzeniu TWC i unieruchomic trzema dotaczonymi $rubami, jak
pokazano na ryc. 30.
e Przymocowa¢ FMT 25 do ptytki adaptera za pomoca trzech srub dotgczonych do FMT.

o Upewni¢ sie, ze uzyto odpowiedniego urzadzenia reakcyjnego. Zespét reakcyjny z przeciwwagg moze byc
zbyt duzy — w takim przypadku konieczne moze by¢ uzycie krotkiej ptytki reakcyjnej (60319), patrz strona 74.

RYC. 30 — Mocowanie Zestawu Adaptera FMT 25

Zestaw Szybkiego Zwalniania FMT 25 — 60322

Zestaw szybkiego zwalniania umozliwia szybkg wymiane przetwornikéw FMT.

e Zdja¢ wszystkie przetworniki z urzgdzenia TWC.

o Wiozyc¢ trzy gwintowane tgczniki pionowo w platforme montazowg TWC. Za pomoca otwordéw krzyzowych
dokreci¢ az do Sci$niecia.
o Przykreci¢ wybrany przetwornik FMT do dwéch plytek szybkiego zwalniania.

e Opusci¢ przetwornik i ptytke szybkiego zwalniania na stupki, nastepnie zablokowaé nakretkami szybkiego
zwalniania.

RYC. 31 — Mocowanie Zestawu Szybkiego Zwalniania FMT

Zestaw Ptytki Odchylenia Kgtowego TWC — 6033

o Umiesci¢ ptytke odchylenia kgtowego na urzadzeniu TWC i unieruchomié¢ trzema dotgczonymi srubami,
jak pokazano na ryc. 32.

o Przytwierdzi¢ FMT do ptytki adaptera.

RYC. 32 — Przytwierdzanie Ptytki Odchylenia Katowego TWC
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Ponizsze informacje stanowig tylko wytyczne. W celu bardziej szczegdétowego diagnozowania awarii
skontaktuj sie z firmg Norbar lub jej dystrybutorem.

Brak wskazan na
wyswietlaczu

Koncoéwka nie obraca sie po
wcisnieciu spustu

Brak wskazan na
wyswietlaczu

Silnik elektryczny nie pracuje

Wykryto nadmierny moment
|/ zadziatata ochrona przed
przecigzeniem / wykryto
wykroczenie poza zakres
ruchu stanowiska

Nadmierna temperatura

Inne

SLOWNIK

Brak zasilania sieciowego

Zadziatat zewnetrzny bezpiecznik

lub wytgcznik automatyczny
Zadziatat zewnetrzny wytgcznik
réoznicowopradowy (RCD)

Narzedzie zatozone na mocno
dokrecony tgcznik

Narzedzie jest wytgczone
Narzedzie w trybie konfiguraciji

Uchwyt koncowki zniszczony

Przektadnia zebata lub silnik
uszkodzone

Brak zasilania sieciowego

Bezpiecznik we wtyczce
zasilajgcej przepalony

Ekran dotykowy nie jest zasilany

Silnik nie jest podtaczony

System poczatkowo wigczony
Nacisnieto wytgcznik awaryjny

Awaria silnika elektrycznego

Nie wykryto klikniecia klucza
dynamometrycznego

Upewni¢ sie, ze kratki wentylatora
nie sg zablokowane Upewnic sig,

ze wentylator dziata

Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe dziata

Sprawdzi¢ bezpiecznik lub wytgcznik
automatyczny

Sprawdzi¢ pod katem awarii, nastepnie
wyzerowa¢ RCD
Zdjac¢ z tgcznika
Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie kierunku
narzedzia
Upewni¢ sie, z narzedzie jest wigczone
(wyswietlacz podswietlony)
Zamkng¢ konfiguracje, aby wrdci¢ do trybu
roboczego
Wymieni¢ uchwyt koncéwki zgodnie z
rozdzialem KONSERWACJA

Skontaktowac sie z firmag Norbar

Sprawdzi¢ zasilanie sieciowe
Wymieni¢ bezpiecznik
Zaleca sie bezpiecznik 2 A
Wtyk USB zasilania ekranu zostat podtgczony
do jednego ze ztgczy USB (ktdre nie majg
wyjscia zasilania) — wtyk musi sie znajdowac
we wtasciwym gniezdzie ekranu
Podtgczy¢ oba przewody

Nacisng¢ przycisk ,Motor Enable” (wtgcz silnik)
Usungc¢ zagrozenie
Zwolni¢ wytgcznik awaryjny
Nacisng¢ przycisk ,Motor Enable” (wtgcz silnik)
Zwolni¢ moment dokrecania za pomoca recznej
przektadni

Sprawdzi¢, czy klucz nie jest wadliwy
Usuna¢ nadmierny moment dokrecania (w razie
potrzeby uzyc¢ recznej przektadni)
Nacisng¢ przycisk ,Motor Enable” (wtgcz silnik)

Po schtodzeniu i wyzerowaniu komunikatu
ostrzegawczego kontynuowaé uzytkowanie

Zwrdci¢ do firmy Norbar w celu naprawy

Stowo lub termin | Znaczemie

Wylgcznik réznicowoprgdowy odtgczajgcy zasilanie elektryczne w sytuacji awarii i

A Ampery

AC Prad przemienny

FMT Przetwornik z kotnierzem montazowym
Pro-Test Profesjonalny tester momentu dokrecania
RCD chronigcy operatora.

Zaleca sie urzgdzenie o wartosci wyzwolenia 30 mA lub mniejszej.

Wartos¢ docelowa

Ustawiona wartos¢ momentu, ktérg musi osiggnaé klucz

STB Statyczny blok momentu dokrecania
TWC Urzadzenie do kalibrowania kluczy dynamometrycznych
\Y Wolty
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NORBAR TORQUE TOOLS LTD
Wildmere Road, Banbury,
Oxfordshire, 0X16 3JU

UNITED KINGDOM

Tel + 44 (0)1295 270333

Email enquiry@norbar.com

NORBAR TORQUE TOOLS

45-47 Raglan Avenue, Edwardstown,
SA 5039

AUSTRALIA

Tel + 61 (0)8 8292 9777

Email enquiry@norbar.com.au

NORBAR TORQUE TOOLS INC
36400 Biltmore Place, Willoughby,
Ohio, 44094

USA

Tel + 1 866 667 2279

Email inquiry@norbar.us

NORBAR TORQUE TOOLS PTE LTD
194 Pandan Loop

#07-20 Pantech Business Hub
SINGAPORE 128383

Tel + 65 6841 1371

Email enquires@norbar.sg

NORBAR TORQUE TOOLS (SHANGHAI) LTD
91 Building-7F, No.1122 North Qinzhou Rd,
Xuhui District, Shanghai

CHINA 201103

Tel + 86 21 6145 0368

Email sales@norbar.com.cn

NORBAR TORQUE TOOLS INDIA PVT. LTD
Plot No A-168, Khairne Industrial Area,
Thane Belapur Road, Mahape,

Navi Mumbai — 400 709

INDIA

Tel + 91 22 2778 8480

Email enquiry@norbar.in

www.norbar.com



