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Informacje o niniejszej instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi stanowi ttumaczenie oryginatu w jezyku angielskim i jest skierowana do
wszystkich oséb, korzystajgcych z narzedzia LiveWire I-Wrench badz dokonujgcych jego ustawien
i konfiguracji ustawien komunikacyjnych uktadu sterowania wkretarek mPro400GC.

Niniejsza instrukcja obstugi

e zawiera wazne informacje dotyczgce bezpiecznej i wydajnej eksploataciji,

e opisuje sposob dziatania i obstugi bezprzewodowego narzedzia LiveWire I-Wrench,

o dostarcza informacji na temat potgczen i obstugi uktadu sterowania wkretarek mPro400GC przy
komunikacji z narzedziem LiveWire I-Wrench,

e stuzy jako odniesienie w zakresie danych technicznych, przegladéw okresowych oraz zamawiania
czesci zamiennych,

e zawiera informacje o opcjach.

Wiecej informacji o sposobie obstugi narzedzia LiveWire I-Wrench podtgczonego do sterownika wkretarek

mPro400GC zawiera:

e podrecznik uzytkownika PL12EN-1001_mPro400GC_User Manual.pdf
¢ Instrukcja obstugi AH2080UG mPro400GC Global Controller_ EZ-Explorer.pdf

Prawa autorskie

Firma Apex Tool Group zastrzega sobie prawo do dokonywania zmian niniejszego dokumentu lub
produktu bez koniecznos$ci uprzedniego informowania o tym. Bez uzyskania wyraznej zgody ze strony
Apex Tool Group nie wolno w zaden sposéb powiela¢ niniejszego dokumentu ani w catosci, ani we
fragmentach oraz nie wolno go przetwarza¢ na jezyk naturalny lub maszynowy badz zapisywac¢ na
nosniku danych w postaci elektronicznej, mechanicznej, optycznej lub innej.
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Cleco Bezpieczenstwo 1

1 Bezpieczenstwo

1.1 Informacje dotyczace sposobu przedstawienia ostrzezen

Ostrzezenia sg oznakowane hastem i symbolem.
e Hasto opisuje powage zagrozenia oraz prawdopodobienstwo jego wystgpienia.
e Piktogram podaje rodzaj zagrozenia.

OSTRZEZENIE! \yskazuje na potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktéra moze prowadzié do powaznych obrazen
ciata.

OSTROZNIE!  \yskazuje na potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktéra moze prowadzi¢ do Izejszych lub
sredniociezkich obrazen ciata lub spowodowac szkody rzeczowe i ekologiczne. Nieprzestrzeganie
takiej wskazéwki moze spowodowaé obrazenia, szkody rzeczowe lub ekologiczne.

‘% Urzadzenie laserowe klasy 2
Skanery laserowe klasy 2 wykorzystujg diode laserowa, generujgcg widoczne promieniowanie

Swietlne matej mocy, poréwnywalne z bardzo jasnym zrédiem Swiatta, np. storicem.

- Przy wigczonym laserze nie patrze¢ w jego promien. W przeciwnym razie moze doj$¢ do
uszkodzenia wzroku.

Wskazéwka  |nformacje ogdine

Zawierajg porady dotyczgce uzytkowania oraz szczegolnie pozyteczne informacje, nie dotycza
jednak ostrzezen.

1.2 Zasady bezpiecznej pracy

Przeczyta¢ wszystkie instrukcje. Nieprzestrzeganie ponizszych instrukcji moze spowodowaé porazenie
pradem elektrycznym, pozar oraz powazne obrazenia ciata.

OSTROZNIE! Stanowisko pracy
- Zadbac o dos¢ miejsca na stanowisku pracy.

- Obszar roboczy nalezy utrzymywacé w czystosci.

Bezpieczenstwo elektryczne

- Chroni¢ narzedzie I-Wrench przed wilgocig. Uzywaé tylko w pomieszczeniach zamknigtych
(IP40).

- Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa, nadrukowanych na akumulatorze i tadowarce.
- Uzywac narzedzia I-Wrench tylko z zasilaczami Cleco.
- Nie otwiera¢ akumulatora.

Bezpieczenstwo oséb
Zwréci¢ uwage na stabilng postawe. Zachowaé réwnowage.

Przed uruchomieniem I-Wrench pamieta¢ o dobrym podtgczeniu zasilania.

Mocno trzymacé narzedzie I-Wrench w rece, bedac przygotowanym na krotkotrwaty wysoki
moment reakcyjny.

Nie patrze¢ w promien lasera zintegrowanego skanera kodoéw kreskowych.
Przestrzegac¢ ogdlnie obowigzujgcych przepiséw bezpieczenstwa i o zapobieganiu
nieszczesliwym wypadkom.

N2 2B 20N N2

Staranne obchodzenie sie i uzytkowanie narzedzi wkretakowych
- Sprawdzac nasadki i koncowki wkretakowe, czy nie wykazujg widocznych uszkodzen i peknigc.
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1.3

1.4

1.5

1.6

16.1

Uszkodzone nasadki i koncowki wkretakowe nalezy natychmiast wymieniac.

Przed wymiang koncowek wkretakowych i nasadek odtgczy¢ narzedzie I-Wrench od zasilania.
Uzywac tylko nasadek i koncowek wkretakowych do wkretakdw mechanicznych.

Uzywac tylko koncowek wkretakowych firmy Cleco.

Zwroci¢ uwage na prawidtowe osadzenie nasadek i koncowek wkretakowych.

224

Wyksztatcenie personelu

- Przed uruchomieniem narzedzia I-Wrench nalezy przeszkoli¢ personel w sposobie uzytkowania
i przeprowadzi¢ odpowiednie instruktaze.

- Narzedzie I-Wrench moze by¢ naprawiane wytgcznie przez autoryzowany personel.

Wyposazenie ochrony osobistej

Podczas pracy

Niebezpieczenstwo obrazen przez rozrzucane odtamki metalu
> Nosi¢ okulary ochronne

Niebezpieczenstwo obrazen przez nawiniecie i wciggniecie
- Nosi¢ siatke na wiosy.

- Nosi¢ ciasno przylegajgcg odziez.
- Nie nosi¢ bizuterii.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Narzedzie I-Wrench jest przeznaczone wytgcznie do dokrecania i odkrecania potgczen srubowych.
Komunikacja z ukladem sterowania wkretarek mPro400GC jest mozliwa wytgcznie przez nastepujace
interfejsy:

Rodzaje Sposoby komunikacji
WLAN Standard IEEE 802.11a/b/g WEP, WPA(2), LEAP, PEAP (WiFi)

WPAN standard IEEE 802.15.4 (Bluetooth)
Nie uzywac w przestrzeniach zagrozonych wybuchem.

Wszystkie

Nie otwiera¢ ani nie dokonywac¢ zmian konstrukcyjnych.
Uzywac¢ wytagcznie akcesoria dopuszczone przez producenta.

V2R 2 2\ %

Nie uzywac narzedzia I-Wrench jako miotka lub dzwigni.

Wymagania i normy

Muszg by¢ przestrzegane krajowe, regionalne i lokalne wymagania oraz normy.

Zgodnos¢é z wymaganiami FCC

To urzadzenie spetnia wymagania czesci 15 wytycznych FCC. Eksploatacja jest objeta nastepujgcymi
dwoma warunkami: (1) urzgdzenie nie moze powodowac zaktécen radiowych oraz (2) Urzgdzenie musi
by¢ odporne na odbierane zaktécenia, rdwniez na takie, ktdre mogg spowodowac niepozgdany sposob

pracy.
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Zmiany lub modyfikacje urzgdzenia nie zatwierdzone przez Apex Tool Group mogg spowodowac
wygasniecie jego Swiadectwa homologaciji.

1.6.2 Zgodnos¢é z wymaganiami kanadyjskimi

Eksploatacja jest objeta nastepujgcymi dwoma warunkami: (1) urzgdzenie nie moze powodowac zaktécen
radiowych oraz (2) Urzgdzenie musi by¢ odporne na odbierane zaki6cenia, rowniez na takie, ktére moga
spowodowaé niepozgdany sposob pracy.

1.6.3 EMC

Klasa wartosci granicznych EMC w $rodowisku przemystowym.

Narzedzie spetnia wymagania nastepujgcych norm EMC:
e DIN EN 61000-6-4 emisja zaktécen
e DIN EN 61000-6-2 odpornos$¢ na zakltécenia

1.7 Hatas i drgania

Nie majg zastosowania.
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1.8 Deklaracja zgodnosci CE

Advanced Tightening Solutions for Quality Control & Production

EU/UE
DECLARATION DE CONFORMITE
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
DECLARATION OF CONFORMITY
KONFORMITATSERKLARUNG

Nous
Noi

Wir SCS Concept Group

We

déclarons sous notre seule responsabilité que le produit
dichiariamo sotto nostra sola responsabilita che il prodotto
erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
declare under our sole responsibility that the product

Clé dynamométrique électronique I-Wrench
Chiave dinamométrica electronica I-Wrench
Elektronischer Drehmomentschliissel I-Wrench
Electronic Torque Wrench I-Wrench

Cleco (uvewre I-Wrench WiFi

auquel se réfere cette déclaration est conforme a la (aux) norme(s) ou autre(s) document(s) normatif(s)

al quale si riferisce questa dichiarazione & conforme alla(e) norma(e) o altro(i) documento(i) normativo(i)

auf das sich diese Erkldarung bezieht, mit der / den folgenden Norm(en) oder normativen Dokument(en)
Ubereinstimmt.

to which this declaration relates is in conformity with the following standard(s) or other normative document(s).

EN 61326-1: 2006
EN 301 489-1 V.1.9.2 - EN 301 489-17 V.2.1.1
EN 62311:2008
EN61010:2010
EN 300 328 V1.7.1 - EN 301 893 V1.5.1

Conformément aux disposition de(s) Directive(s),

Secondo le disposizioni della(e) normativa(e)

Gemass den Bestimmungen der Richtlinie(n), 2004/108/EC
Following the provisions of Directive(s),

Ce produit est marqué avec le CE-marque dés: 2013 / Questo prodotto é certificato con la marcatura CE dal: 2013
Dieses Produkt ist mit dem CE-Zeichen gekennzeichnet seit: 2013 / This Product is CE-marked since: 2013

(

Montbéliard, le 30/04/2013 Samuel KNORST |
[ —
Siege social: Parc d'Activités des Courts Cantons, 6 Rue Gaston Pretot - 25200 - MONTBELIARD (France)

Tél: +33.03.81.95.41.88.  Web: www.scsconcept.eu
SAS au Capital de 135.000 € Siret 483265062 00057 APE 2651B  RCS BELFORT 483265062 TVA N° FR24483265062

llustracja 1: Deklaracja zgodnosci CE
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Cleco Zakres dostawy, transport i skladowanie 2

2 Zakres dostawy, transport i sktadowanie

2.1 Zakres dostawy

Sprawdzi¢ dostarczone narzedzie, czy nie wykazuje uszkodzen transportowych oraz czy jest zgodne
z zakresem dostawy:

e 1I-Wrench

e 1 akumulator

e 1 zatyczka uchwytu narzedzia, stanowigcego komore akumulatora

e 1 kabel USB

e 1 ten podrecznik uzytkownika

o 1 $wiadectwo kalibracji

e 1 uktad rozpoznawania nasadki (w zaleznosci od wykonania)

llustracja 2: Zakres dostawy

2.2 Transport

Narzedzie I-Wrench nalezy transportowac i przechowywac¢ wytgcznie w oryginalnym opakowaniu.
Opakowanie mozna wykorzystywa¢ ponownie.

Dodatkowo do oryginalnego kartonu wysytkowego na narzedzie I-Wrench dostepna jest opcjonalna
przemystowa walizka aluminiowa (patrz akcesoria).

AH2088UM/PL 2013-07 9
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2.3

Sktadowanie

Do krétkoterminowego przechowywania i do ochrony przed uszkodzeniami:
- Odtozy¢ narzedzie I-Wrench do schowka.

W przypadku sktadowania przez ponad 100 godzin:
- Usunaé¢ akumulator z narzedzia I-Wrench.

Uktad elektroniczny narzedzia powoduje roztadowanie akumulatora.
Przy dtugoterminowym sktadowaniu akumulator powinien by¢ czesciowo roztadowany w zakresie od 30%
do 50%.

Obiekt Temperatura Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
I-Wrench -25 °C do +40 °C 10% do 90%, bez kondensaciji
Akumulator -20 °C do +25 °C
idealna temperatura
wynosi 15 °C

Opis produktu

I-Wrench to uniwersalne narzedzie produkcyjne, pozwalajgce na elastyczne wypetnienie réznych zadan
montazowych. Jest to doskonate narzedzie do wykonywania potgczen Srubowych krytycznych. Nadaje sie
do zastosowan w linii montazowej, umozliwiajac dokrecanie zaréwno w oparciu 0 moment obrotowy, jak

i kat obrotu.

Opatentowany system pomiaru kata dokrecania, kolorowy ekran dotykowy oraz wysoka pojemnos$¢
pamieci, mieszczacej 1 GB danych powodujg, ze I-Wrench jest elastycznym i uniwersalnym kluczem
dynamometrycznym.

I-Wrench to elektroniczny reczny klucz dynamometryczny/katowy, skonstruowany do sterowania
wykonywaniem potgczen srubowych i bardzo doktadnego dokrecania w réznego rodzaju liniach
montazowych. I-Wrench moze analizowac¢ potgczenia srubowe i wyswietla¢ wykresy momentu obrotowego
oraz kgta obrotu. Ponadto przy uzyciu oprogramowania SQNet mozna przeglgdaé¢ dane statystyczne

z najwazniejszymi parametrami. Narzedzie I-Wrench posiada funkcje automatycznego wykrywania
nasadki.

llustracja 3: I-Wrench
I-Wrench oferuje dwa indywidualne tryby pracy. Pierwszy tryb pracy Production (produkcja) i drugi tryb
pracy Stand-alone (pojedyncze urzadzenie):

3.1.1 Tryb pracy Produkcja
Tryb pracy Produkcja dziata w potgczeniu ze sterownikami wykonywania potgczen srubowych mPro400GC
Master lub Secondary. Potgczenie komunikacyjne pomiedzy sterownikiem mPro400GC i narzedziem
I-Wrench jest bezprzewodowe (Wi-Fi).

10 AH2088UM/PL 2013-07



Cleco Opis produktu 3

3.1.2 Tryb pracy Pojedyncze urzgadzenie

Tryb pracy Pojedyncze urzgdzenie dziata w potgczeniu z komputerem z zainstalowanym
oprogramowaniem SQNet. Potgczenie komunikacyjne pomiedzy komputerem z oprogramowaniem SQNet
i narzgdziem |-Wrench zapewnia dotgczony kabel USB.

3.2 Dane techniczne

3.2.1 Wymiary, masa i zakres momentu obrotowego

L2

L1

13

- ul 9 )
llustracja 4: Wymiary
Zaléfrf)trgvc\)/rggg . Wielkos¢ napedu = L2 AL
(Nm) (mm) (mm) (kg)
1,5-15 9x12 375 393 0,8
3-30 9x12 375 393 0,86
7-70 9x12 480 498 0,93
10-100 9x12 480 498 0,93
20-200 14x18 604 629 15
30-300 14x18 754 779 1,86
40-400 14x18 854 879 2
60-600 14x18 1032 1057 3,65
80-800 @ 20 1250 1330 51
100-1000 @ 20 1530 1610 6,25
120-1200 @ 20 1635 1715 7

AH2088UM/PL 2013-07 11



Akcesoria Cleco

4 Akcesoria
W przypadku potrzeby zaméwienia akcesoriow prosimy o kontakt z wtasciwym centrum handlowo-
serwisowym.

4.1 Schowek i tadowarka

llustracja 5: Schowek i fadowarka

OSTROZNIE Njebezpieczeristwo obrazen na skutek nieprzestrzegania ponizszych wskazowek.

Nieprzestrzeganie ponizszych wskazéwek moze spowodowac porazenie prgdem elektrycznym, pozar
] i powazne obrazenia.

Schowek i tadowarka

moze by¢ uzywany wytgcznie do tadowania wewnetrznego akumulatora,

nie wolno go otwiera¢ ani dokonywa¢ zmian konstrukcyjnych,

moze by¢ uzywany tylko w suchych, zamknietych pomieszczeniach i musi by¢ chroniony przed
wilgocia,

nigdy nie moze by¢ uzywany w niekorzystnych warunkach otoczenia (np. w razie wystepowania
gazéw spalinowych, rozpuszczalnikéw, pytu, oparéw lub wilgoci),

nie moze by¢ uzywany z uszkodzong obudowg lub wtykiem sieciowym,

nie moze by¢ uzywany z uszkodzonym narzedziem LiveWire |-Wrench.

22 20 2 28 20\ Z

tadowanie akumulatora
- Potgczy¢ schowek i tadowarke ze zrodtem napiecia przemiennego 230 V.

- Odtozy¢ narzedzie |-Wrench do schowka i tadowarki.

- Przy nieuzywaniu odktada¢ narzedzie I-Wrench do schowka i tadowarki. Akumulator jest tadowany
w zabezpieczonym narzedziu.

12 AH2088UM/PL 2013-07
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4.2

OSTROZNIE Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprzestrzegania ponizszych wskazowek.

4.3

Akumulator

Akcesoria 4

No.:313 21 0042  S/N IWB000015
Nominal Votage :3,7

Akku.png

llustracja 6: Akumulator

Cecha Dane

Typ Litowo-jonowy
Nr kat. 313 21 042
Napiecie znamionowe 3,7V
Pojemnos¢ 2600 mAh
Masa 84 g

Akumulator I-Wrench znajduje sie wewnatrz uchwytu narzedzia. Akumulator posiada wtyk pasujacy do
gniazda w uchwycie narzedzia, dzieki czemu nie wymaga lutowania przy wyjmowaniu lub wymianie.

Nieprzestrzeganie ponizszych wskazéwek moze spowodowac obrazenia ciata lub szkody rzeczowe.

Nie zwierag.
Nie otwierac.

A2 2 R \Z

Akumulatory nalezy uzywac wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem.
Nie zgniata¢ akumulatoréw.
Nie nagrzewac ani nie spalac.

Do tadowania uzywac tylko zalecanych tadowarek.

Gumowa ostona narzedzia i wyswietlacza

&)

llustracja 7: Osfona gumowa
Gumowa ostona jest nasuwana na wyswietlacz LCD i posiada przezroczystg wyjmowang szybke akrylowa,
chronigca powierzchnie wyswietlacza. W przypadku uzywania szybki akrylowej nie dziata ekran dotykowy.
Jezeli wymagane jest korzystanie z ekranu dotykowego, mozna w tatwy sposoéb wyjaé przezroczystg
szybke akrylowg. Ostona gumowa ma antyposlizgowa powierzchnie, otaczajgcg wyswietlacz LCD.

AH2088UM/PL 2013-07
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Akcesoria Cleco
4.4 Automatyczny ukiad rozpoznawania nasadki
llustracja 8: Ukfad rozpoznawania nasadki
Uktad rozpoznawania nasadki obejmuje glowice narzedzia ze zintegrowanym mikrouktadem scalonym
z nastepujacymi funkcjami:
¢ Numer identyfikacyjny glowicy. Ten numer ID moze mie¢ warto$¢ od 1 do 99. Typowo ID jest
dobierany w taki sposob, aby byt identyczny z numerem zastosowania wkretarki. Numer gtowicy
i numer zastosowania nie muszg by¢ identyczne.
e Wspotczynnik korekcyjny momentu obrotowego
e Wspotczynnik korekcyjny kata
Uzytkownik moze programowac gtowice przy uzyciu opcjonalnego modutu do programowania uktadu
rozpoznawania narzedzia, nazwa modelu I-Wrench-PU (patrz nizej).
Dostepne rodzaje gtowic
e Grzechotka wtykana
e Klucz oczkowy wtykany
e Nasadki specjalne
e Otwarte klucze szczekowe
4.5 Modut programowania ukltadu rozpoznawania nasadki
=3
llustracja 9: Modut programowania
Sterownik mPro400GC moze synchronizowaé numery ID z uktadu rozpoznawania nasadek
z zaprogramowanymi aplikacjami oraz dopasowywaé¢ parametry momentu obrotowego/kgta do uzywanych
nasadek. Gdy nasadka zostanie wykryta przez uktad sterowania wkretarek mozliwe jest dopasowywanie
prawidtowych parametrow potgczenia srubowego.
Uktad rozpoznawania nasadki obstuguje 3-miejscowy numer, ktéry moze zostaé¢ zaprogramowany
w mikroukfadzie scalonym gtowicy narzedzia I-Wrench. Za pomocg pokazanego modutu programowania
numer identyfikacyjny moze zosta¢ zaprogramowany w zakresie od 1 do 999. Nr katalogowy 197140013
Modut programowania gtowicy obejmuje pokazany zespot, przewdd adaptacyjny USB oraz
oprogramowanie uzytkownika do programowania gtowicy.
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Cleco Akcesoria 4

4.6 Aluminiowa walizka

llustracja 10: Aluminiowa walizka
Narzedzie I-Wrench moze by¢ transportowane w opcjonalnej walizce aluminiowej. Trwata walizka
przemystowa z aluminium z wktadkami piankowymi chroni narzedzia przed wstrzgsami i uderzeniami.

4.7 Zewnetrzna fadowarka do akumulatora

llustracja 11: Zewnetrzny prostownik do tadowania akumulatora
tadowanie akumulatora I-Wrench jest mozliwe na rézne sposoby. Jednym z nich jest skorzystanie ze
schowka i tadowarki, a drugim wykorzystanie ztgcza USB narzedzia I-Wrench. Obie metody opisuje
rozdziat tadowanie akumulatora bez schowka i fadowarki.

Dostepne zewnetrzne tadowarki
o Model 197140017 pozwala na tadowanie tylko jednego akumulatora.
e Model 197140018 umozliwia fadowanie dwdch akumulatorow.

OSTROZNIE! Njebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Nieprzestrzeganie ponizszych wskazéwek moze spowodowac¢ porazenie prgdem elektrycznym, pozar
i powazne obrazenia.

Zewnetrzna fadowarka do akumulatora

- moze by¢ uzywana wytgcznie do tadowania wewnetrznego akumulatora,

- nie wolno jej otwiera¢ ani dokonywac zmian konstrukcyjnych,

- moze by¢ uzywana tylko w suchych, zamknietych pomieszczeniach i musi by¢ chroniona przed
wilgocia,

- nigdy nie moze by¢ uzywana w niekorzystnych warunkach otoczenia (np. w razie wystepowania
gazow spalinowych, rozpuszczalnikow, pytu, oparéw lub wilgoci),
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Przed pierwszym uruchomieniem Cleco

- nie moze by¢ uzywana z uszkodzong obudowsg lub wtykiem sieciowym,
- nie moze by¢ uzywana z uszkodzonym narzedziem LiveWire I-Wrench.

5 Przed pierwszym uruchomieniem

51 Ustawianie schowka i tadowarki

Schowek i tadowarka stuzy jako bezpieczna podpora dla I-Wrench podczas jego nieuzywania,
a wewnetrzna tadowarka zapewnia przy tym tadowanie akumulatora. W zalezno$ci od stanu natadowania
akumulatora, proces fadowania trwa okoto 4 godziny.

- Polgczy¢ I-Wrench z wtykiem przytgczeniowym schowka i wiozy¢ do schowka i tadowarki.
- Potgczy¢ schowek i tadowarke ze zrodtem napiecia przemiennego 110 do 240 V.

52 tadowanie akumulatora bez schowka i tadowarki

5.2.1 tadowanie akumulatora w zewnetrznym urzadzeniu do tadowania

Alternatywnie mozliwe jest tadowanie akumulatora narzedzia |-Wrench za pomocg zewnetrznej tadowarki
Cleco.

Dostepne modele

e Model EC-1: pozwala na tadowanie zewnetrznego akumulatora. Akumulator jest wtykany do fadowarki,
ktdra zostaje podtgczona do zrddta napiecia przemiennego 110 V do 240 V. W zaleznosci od stanu
natadowania akumulatora, proces tadowania trwa okoto 4 godziny.

e Model EC-2: pozwala na réwnoczesne tadowanie dwoch akumulatorow.

5.2.2 tadowanie akumulatora przez kabel USB

OSTROZNIE! Njebezpieczeristwo porazenia pradem elektrycznym.

Dotkniecie uszkodzonego kabla moze spowodowaé porazenie pradem elektrycznym i powazne
obrazenia.

- Nie dotyka¢ uszkodzonego kabla narzedzia.

- Zleci¢ wymiane uszkodzonego kabla urzgdzenia przez doswiadczonego i autoryzowanego
technika.

Inng mozliwoscig tadowania akumulatora narzedzia I-Wrench jest bezposrednie podtgczenie kabla USB
z wtykiem Mini-USB-B do narzedzia. Drugi koniec kabla mozna podtgczy¢ do zasilacza USB z adapterem
sieciowym 230 V innego producenta, jak pokazuje ponizsza ilustracja.
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llustracja 12: Kabel Mini-B USB (na ilustracji pokazany jest zasilacz sieciowy
w wykonaniu do USA)

5.3 Nawigzywanie komunikacji pomiedzy narzedziem I-Wrench a uktadem
sterowania wkretarek mPro400GC

5.3.1 Przeglad

Mimo mozliwosci uzywania narzedzia I-Wrench niezaleznie od sterownika mPro400GC, stworzenie
bezprzewodowego potgczenia pomiedzy narzedziem I-Wrench a uktadem sterowania wkretarek
mPro400GC kryje w sobie dwie zalety:

o Dzieki komunikacji z uktadem sterowania wkretarek dane operacji narzedzia I-Wrench zostajg
powigzane z protokotami komunikacji, uzywanymi w zaktadzie montazowym. W przypadku zakfadu
montazowego klienta uzyskuje sie w ten sposéb dodatkowg funkcje wymiany informaciji z systemem
komunikacyjnym w halach produkcyjnych.

e Komunikacja ze sterownikiem mPro400GC wigze dane operacji narzedzia I-Wrench z dodatkowymi
zaktadowymi protokotami komunikacji, pozwalajgc na tworzenie dodatkowych statystyk i zapisu danych
operacji skrecania srub.

5.3.2 Szybka konfiguracja — operacje przy narzedziu LiveWire I-Wrench

- Konfigurowanie ID klucza dynamometrycznego: Ekran gtéwny > Setup > Setup > Wrench ID [ID
klucza dynamometrycznego (hasto: 1247)]). Numer musi by¢ jednoznaczny dla kazdego klucza,
skonfigurowanego do uzytku z danym sterownikiem.

-  Wprowadzi¢ ID klucza dynamometrycznego. Sktada sie on z 4 ostatnich miejsc numeru seryjnego
klucza.

- Skonfigurowaé ustawienia WiFi za pomoca ekranu Radio Setup (ustawienia radiowe). Ekran gtéwny >
Setup radia [ustawiania radia]) (hasto: 7421).

- Jezeli narzedzie I-Wrench Wi-Fi zostanie potgczone bezposrednio z siecig zaktadowa, a nie ze
sterownikiem mPro400GC, skonfigurowac¢ ustawienia WLAN odpowiednio do ustawien sieciowych
zakfadu.

(W modelach narzedzia wyposazonych w opcje Bluetooth: wybraé urzgdzenie master do nawigzania

potgczenia)

Wyswietlacz LCD I-Wrench:

e Adres IP WiFi Host (host Wi-Fi) to adres IP uktadu sterowania wkretarek mPro400GC, z ktorym ma
zosta¢ potaczone narzedzie I-Wrench.

o WiFi Gateway (brama Wi-Fi) to numer ,grupowy” adresu IP sieci. Przyktad: jezeli uktad sterowania
wkretarek mPro400GC ma adres IP 192.168.113.99 wpisa¢ adres bramy Wi-Fi 192.168.113.001.
W tym celu wystarczy skopiowa¢ pierwszych 9 cyfr, a jako ostatnie 3 cyfry zawsze wpisa¢ 001. (Na
ekranie pokazane zostang one jako 1)

e Jako WiFi Local Port (lokalny port WiFi) wpisa¢ wartos¢ 23.

e Jako WiFi Remote Port (zdalny port WiFi) wpisa¢ warto$¢ 3456.
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5.3.3 Szybka konfiguracja — operacje w ukladzie sterowania wkretarek
mPro400GC:

- W menu ustawier narzedzia wybra¢ numer kanatu narzedzia, ktdry ma zostac¢ ustawiony dla klucza
dynamometrycznego i klikng¢ przycisk <Install> (zainstaluj).

o Assign Tool 9 @
Name [Tool 9 I
Type Secondary ¥ |j

Secondary
LiveWire wi WLAN

GWK
LiveWire I-Wrench

[+« [x =]

C01315en.png

llustracja 13:

- Zlisty wyboru Type (typ) wybraé typ konfigurowanego narzedzia.

- Zlisty wyboru wybra¢ opcje LiveWire I-Wrench.

-  Woprowadzi¢ skonfigurowany w narzedziu Wrench ID (numer ID klucza dynamometrycznego) oraz
Connection Type (rodzaj potgczenia). Kazdy uktad sterowania wkretarek mPro400GC obstuguje tylko
jeden rodzaj potgczenia. Po instalacji pierwszego narzedzia I-Wrench ta opcja staje sie niedostepna.
Opcja COM1 lub COM2 zalezy od szeregowego pofgczenia adaptera Bluetooth WLAN do sterownika.

Name ITooI 6 [
Type [ LiveWire I-Wrench :||
Wrench ID* [ 200 ]
Connection Type [ Wireless :||
¢ ok COM1
comz

C01316en.png

llustracja 14:
Status narzedzia moze by¢ online lub offline. Sprawdzenie go jest mozliwe za posrednictwem Tool List

Connection Status (lista statusu potgczenia narzedzi). Ustawienia narzedzi mozna przegladac przez
kliknigcie przycisku Tool Settings (ustawienia narzedzi).

O T [P T S T |
I I [ [ I

RS e

Tool Gomp & Appiiution ool sabocted CELITS 6194 pm

C01317en.png

llustracja 15:
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Cleco Przed pierwszym uruchomieniem 5

Jezeli podczas przeglgdania ekranu gtéwnego I-Wrench w gérnym pasku tytutowym pokazywane jest
potaczenie Wi-Fi ze sterownikiem Cleco, na gérnym pasku pojawia sie gwiazdka ,*” (patrz nastepna
ilustracja)

Select Program Select Job

Q B

Synchr. Function Radio Setup

C01318en.png

llustracja 16:

Gorny pasek z powyzszej ilustracji ekranu gtéwnego pokazuje nastepujace informacje

Wyswietlacz Wyjasnienie

I-Wrench PRW: Narzedzie I-Wrench pracuje z produkcyjnym oprogramowaniem
sprzetowym

V2.1.68: Numer wersji oprogramowania sprzetowego klucza
dynamometrycznego

Gwiazdka informuje o wystepujacym potaczeniu Wi-Fi ze
sterownikiem Cleco

*
T1 Numer rozpoznawania nasadki
29/04/13 dzien / miesigc / rok
11:02 Czas w godzinach : minutach
m Stan natadowania akumulatora
534 Szczegobtowa konfiguracja — konfiguracja Wi-Fi w narzedziu LiveWire
[-Wrench

Opisane ponizej kroki zawierajg szczegoty programowania narzedzia I-Wrench do komunikacji za
posrednictwem Wi-Fi. Jest to konieczny pierwszy krok do komunikacji pomiedzy narzedziem [-Wrench
a uktadem sterowania wkretarek mPro400GC podczas operacji wykonywania potgczenia gwintowego.
Uzywac uktad sterowania wkretarek mPro400GC model Primary lub mPro400GC model Master. Nie
uzywa¢ modelu Slave.
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(=2}
=
g
3
o
o
Anulowanie operacji
Wyswietlacz
Ekran dotykowy
Wigcznik/wytacznik g
Potwierdzenie g
3
o
o

Nawigacja

llustracja 17: Konfiguracja WiFi w narzedziu I-Wrench

I-Wrench ID
->  Wigczyé I-Wrench.

- Zakonczy¢ wszystkie zadania realizowane przez uktad sterowania wkretarek.

- Po uruchomieniu nacisngé <ESC>.

Select Program Select Job

S »

Synchr. Function

C01323en.png

llustracja 18:
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-  Wybraé¢ <Setup>.

C01324en.png

llustracja 19:
-> Wybraé jeszcze raz <Setup>.

Enter Setup password
1247

C01325en.png

llustracja 20:

-  Woprowadzi¢ hasto 1247 i nacisngé <OK>.

Set version
Language
Server/Client Mode
Must work online
Rs232 Baudrate

C01326en.png

llustracja 21:

- Za pomocg suwaka po prawej stronie lub za pomocg przyciskdw kursora na polu przyciskow wybrac
opcje Wrench ID (ID klucza dynamometrycznego).

- Nacisng¢ symbol klawiatury u dotu po prawej stronie.

- Woprowadzi¢ na przyktad ostatnie 4 miejsca numeru seryjnego narzedzia. Ten numer stanie sie
identyfikatorem ID narzedzia I-Wrench. (wiodgce zera nie sg pokazywane)

Nawigzywanie potaczenia WiFi z uktadem sterowania wkretarek mPro400GC

->  Wigczyé I-Wrench.

- Po uruchomieniu nacisng¢ <ESC>.

21
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/i

Function

C01323en.png

llustracja 22:
-> Wybraé <Radio Setup>.

Enter Setup password
74 21|

C01330en.png

llustracja 23:
-  Wprowadzi¢ hasto 7421 i nacisng¢ <OK>.

PRW V2.1.49 TO 16/04/13 12:04

—

WiFi Local Port
192.168.4.1000(==2]

C01327en.png

llustracja 24:
Na wyswietlaczu LCD pojawia sie ekran konfiguracji. Gérne menu pokazuje tytut, natomiast w dolnej

czesci widoczne sg opcje wybranego tytutu.

-  Wybracé tytut i poruszaé przyciskami kursora w gére/w dot.
->  Wybra¢ WiFi Host (host WiFi).
- Nacisngé symbol klawiatury i wprowadzi¢ adres IP.

Powtarza¢ powyzsze kroki, aby zaprogramowac¢ nastepujgce informacje:
- Adres IP WiFi Host (host Wi-Fi) to adres IP uktadu sterowania wkretarek mPro400GC, z ktérym ma

zostaé potgczone narzedzie I-Wrench.

-  Woprowadzi¢ WiFi Gateway (brame Wi-Fi): jest to numer ,grupowy” adresu IP sieci.
Przyktad: jezeli uktad sterowania wkretarek mPro400GC ma adres IP 192.168.113.99 wpisa¢ adres
bramy Wi-Fi 192.168.113.001. W tym celu wystarczy skopiowa¢ pierwszych 9 cyfr, a jako ostatnie 3
cyfry zawsze wpisa¢ 001. (Na ekranie pokazane zostang one jako 1)

22
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Cleco Wykorzystanie narzedzia I-Wrench w produkcji 6

- Jako WiFi Local Port (lokalny port WiFi) wpisa¢ wartos¢ 23.
- Jako WiFi Remote Port (zdalny port WiFi) wpisa¢ wartos¢ 3456.

6 Wykorzystanie narzedzia I-Wrench w produkcji

6.1 Przeglgdanie danych skrecania

Ponizsza ilustracja pokazuje ekran wynikow na wyswietlaczu I-Wrench po zakonczeniu operacji produk-
cyjnej. Te same informacje sg dostepne w uktadzie sterowania wkretarek mPro400GC po wywotaniu
ekranu Informacje procesowe. Sterownik realizuje statystyki przebiegu oraz generuje dane OK i NOK.

Liczba testéw do wykonania

]
fArpl [141]

Nazwa operacji

o1 i
3.0 - 20.0 Granice docelowe,

= : tolerancja
Jednostka miary Nm 0 = 00
s 0.0

Tighten and release

Wiadomos$¢ dla operatora

Wskaznik postepu

C01328en.png

llustracja 25: Ekran wynikéw
7 Wyswietlacz i wejscia

7.1 Skaner koddéw kreskowych

Narzedzie I-Wrench posiada dodatkowg funkcje, pozwalajgcg na odczytywanie kodéw kreskowych.
Typowo funkcja ta obstuguje wczytywanie numeru seryjnego kodu identyfikacyjnego czesci (ID czesci
i numeru $ledzenia ,tracking”), pozwalajgcego na powigzanie ID czesci z danymi wykonywanego
potgczenia gwintowego.

llustracja 26: Skaner kodow kreskowych
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7.1.1

7.1.2

Ustawianie skanera kodow kreskowych

Zanim mozliwe bedzie uzytkowanie skanera kodow kreskowych nalezy go ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

V2R 20 20 20 20\ 20 2 2 2

Wigczy¢ I-Wrench.

Po uruchomieniu nacisngé <ESC>.

Wybraé <Setup>.

Wybra¢ jeszcze raz <Setup>.

Woprowadzi¢ hasto 1247 i nacisng¢ <OK>.

Przejs¢ do BarCode Use (uzycia kodu kreskowego) w gornej czesci ekranu.

Wybra¢ BarCode Use lub uzy¢ przyciskéw kursora. Tekst staje sie biaty na niebieskim tle.

Klikng¢ haczyk w polu wyboru u dotu ekranu w celu zaznaczenia tego pola.

Uzywajac strzatki w gére wybrac¢ Input VIN (wprowadzanie VIN). U dotu ekranu pojawia sie 5

mozliwosci wyboru:

Wyswietlacz

PL

Wyjasnienie

No VIN

Brak VIN

Ta opcja jest wybierana zawsze, gdy uzywany jest
uktad sterowania wkretarek mPro400GC.

VIN after select

VIN po wybraniu

VIN before select

VIN przed wybraniem

VIN after sel.offl.

VIN po wybraniu offline

2VIN before select

2VIN przed wybraniem

Uzywac tylko do indywidualnej pracy narzedzia
I-Wrench. Nie uzywac¢ zadnej z tych opcji.

Korzystanie ze skanera kodéw kreskowych

Wczytywanie kodu kreskowego ID jest operacjg reczna. Do aktywacji procesu wczytywania nacisngé
przycisk ze strzatkg w doét na narzedziu I-Wrench.

Okienko skanera znajduje sie po prawej stronie.

Nacisnij przycisk strzatki <W doét>,
aby aktywowac¢ skaner.

llustracja 27: Korzystanie ze skanera kodéw kreskowych
- Ustawianie i programowanie skanera kodow kreskowych przed uzyciem. Patrz rozdziat Ustawianie
skanera kodow kreskowych.

Jezeli narzedzie |-Wrench jest potgczone z uktadem sterowania wkretarek mPro400GC, sterownik
sprawdza, czy jest to sygnat We/Wy, czy tez informacje zostaty wprowadzone recznie w sterowniku.
- W celu aktywacji procesu odczytu nacisng¢ przycisk strzatki <W dot>.

24
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Cleco Wyswietlacz i wejscia 7

7.2 Kontrolki LED

Po kazdej stronie narzedzia |-Wrench znajduje sie grupa 7 diod $wiecacych, stuzgcych jako interfejs
uzytkownika. Ponadto operator moze korzysta¢ z brzeczyka i alarmu wibracyjnego. Grupa 7 diod
Swiecgcych obejmuje 5 niebieskich diod, ktérych wzrastajgca intensywnos¢ swiecenia informuje operatora,
ze zbliza sie do wartosci docelowej momentu obrotowego i jg osigga. Dwie pozostate diody Swiecg
kolorem czerwonym, sygnalizujgc wynik NOT OK (nieprawidtowy) lub kolorem zielonym, sygnalizujgc
wynik OK (prawidtowy). Patrz ponizsza ilustracja, pokazujgca pozycje diod swiecgcych.

7 LED po lewej i prawej stronie

llustracja 28: 7 LED
Pie¢ niebieskich diod swiecacych stanowi pasek $wietlny. Pasek $wietlny to cigg sasiadujacych lamp,
kolejno szybko wtgczanych i wytgczanych w celu symulacji ruchu wzdtuz paska. Kazda z pigciu diod
Swiecgcych jest witgczana po osiggnieciu okreslonej wartosci procentowej wielkosci docelowej (momentu
obrotowego lub kata).

Ustawienie domysine procentowych progow witgczania LED — wartosci standardowe dla osiggnietych
wartosci docelowych

e 30%dlaLED1

e 50%dla LED 2

e 70%dlaLED 3

e 90%dlaLED 4

e 98%dlaLED5

Do zastosowan specjalnych mozna zmieni¢ procentowy punkt zadziatania za posrednictwem
zewnetrznego oprogramowania. Oprogramowanie uzytkownika to aplikacja SQNet, pracujgca na
zewnetrznym komputerze. Aplikacja SQNet jest uzywana przede wszystkim do zapewnienia zewnetrznego
potgczenia z narzedziem |-Wrench, pracujgcym w trybie indywidualnym, jezeli nie ma potgczenia

z ukltadem sterowania wkretarek mPro400GC. Kazda aplikacja wykonywania potgczenia gwintowego
moze zosta¢ zaprogramowana z rézng docelowg wartoscig procentowa.

Po osiggnieciu 100% wartosci docelowej $wieci zielona LED, sygnalizujgc stan OK, lub czerwona LED
w przypadku stanu NOT OK.

7.3 Ztacze USB

Ponizsza ilustracja pokazuje pozycje przytagcza USB. Przewdd przytgczeniowy musi posiadac¢ wtyk USB
Mini-B. Przytgcze znajduje sie po lewej stronie narzedzia I-Wrench. Patrz ilustracja ponizej.

Przytagcze USB jest uzywane do kilku celow:

e potgczenie narzedzia I-Wrench z komputerem, na ktérym pracuje aplikacja SQNet do trybu
indywidualnego

e sporzgdzanie kopii zapasowej ustawien konfiguracji narzedzia I-Wrench

e sporzgdzanie kopii zapasowej danych

o tworzenie Sciezki kontrolnej przy trybie indywidualnym

e aktualizacja lub instalacja oprogramowania uktadowego narzedzia I-Wrench.
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8.1

Ztacze USB po lewej stronie

llustracja 29: Ztgcze USB

Informacje ogodlne

Uktad rozpoznawania nasadki

Parametr

Znaczenie

Set version (ustaw wersje)

Okresla, czy klucz dynamometryczny pracuje
Z wersjg standardowg czy specjalng.

Language (jezyk)

Umozliwia wybdr jednego z nastepujgcych jezykow:
angielski, wtoski, niemiecki, francuski, portugalski,
hiszpanski.

Server/Client mode (tryb serwer/klient)

Umozliwia konfiguracje klucza dynamometrycznego
jako klienta lub jako serwer.

Must work on line (konieczna praca online)

Po aktywaciji tej opcji klucz dynamometryczny moze
pracowacé tylko po potgczeniu z siecig przez
Bluetooth.

RS232 Baudrate (predkos¢ transmisji danych
RS 232)

Umozliwia wybdr parametréw komunikacji RS232.

Wrench ID (ID klucza dynamometrycznego)

Identyfikator klucza dynamometrycznego.

Has Radio (obstuguje transmisje radiowa)

Te opcje nalezy aktywowac tylko przy
zamontowanym module radiowym.

Radio Type (typ modutu radiowego)

Umozliwia wybér typu modutu radiowego,
zainstalowanego w narzedziu.

Baud 232 Radio (transmisja radiowa 232)

Umozliwia wybor parametrow do komunikaciji
szeregowej drogg radiowa.

Net ID (ID sieci)

Oznaczenie ,grupowe” sieci Wi-Fi

Node ID (ID wezta)

Oznaczenie ,wezta” sieci Wi-Fi

Master ID (ID master) Zarezerwowany
Radio Channel (kanat radiowy) Zarezerwowany
Radio Power (moc radia) Zarezerwowany
Online Period Zarezerwowany

Has Tool Recognition (z rozpoznawaniem
narzedzia)

Ta opcja moze by¢ aktywowana tylko w przypadku,
gdy klucz dynamometryczny jest wyposazony
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Parametr

Znaczenie

w ,modut wykrywania nasadki”.

Tool selects Prog. (narzedzie wybiera program)

Ta opcja moze by¢ aktywowana tylko w przypadku,
gdy program jest wybierany przez ,klucz nasadowy”.

Password per Firmware (hasto do
oprogramowania sprzetowego)

Przy aktywacji narzedzie Zgda wprowadzenia hasta
w celu zmiany oprogramowania sprzetowego.

Has Positioning (z pozycjonowaniem)

Ta opcja moze by¢ aktywowana tylko w przypadku,
gdy narzedzie jest wyposazone w opcje
pozycjonowania.

Send Long Res. (wyslij dtugg odpowiedz)

Umozliwia wybdr funkcji standardowej lub
zdefiniowanej przez uzytkownika.

Job restart strategy (strategia ponownego
rozpoczecia zadania)

Pozwala na kontrole na koncu zadania, czy klucz
dynamometryczny musi ,ponownie rozpocza¢” to
samo zadanie lub ,kontynuowaé” program badz
,zapyta¢” uzytkownika, czy zadanie ma by¢ ponownie
rozpoczete albo kontynuowane.

NOK come OK (dalej po NOK)

Przy aktywaciji tej opcji, po uzyskaniu wyniku ,NOT
OK” narzedzie I-Wrench bedzie kontynuowac
Z nastepnymi testami.

Connect to 4000 (potgcz z 4000)

Potgczenie z 4000

4000 baud (bod 4000)

Parametry RS232 dla 4000

Slave Mode (tryb Slave)

Umozliwia wybdr trybu pracy narzedzia I-Wrench:
Slave mode off (tryb Slave wyt.) -> Sterowanie przez
uzytkownika, programy sg wybierane recznie;

Slave at Start (slave przy starcie) -> Uzytkownik nie
wybiera programéw az do momentu otrzymania
zewnetrznego sygnatu aktywacji przez klucz
dynamometryczny;

Fully Slave (tylko slave) -> Uzytkownik nie moze
wybiera¢ zadnych programéw, klucz
dynamometryczny jest sterowany wytgcznie przez
system zewnetrzny drogg radiowg — uzytkownik
moze tylko pomija¢ program;

Fully no skip (tylko slave bez przeskoku) -> Jak
wyzej, jednak bez mozliwo$ci przeskoku programoéw.

Volume Beep (gtosnos¢ sygnatu)

Pozwala na ustawienie wielkoSci procentowe;j
sygnatéw akustycznych (od 0 do 100).

Light Intens. (jasnos¢)

Pozwala na ustawienie wielkosci procentowe;j
podswietlenia wyswietlacza (od 0 do 100).

Light TimeOut (timeout podswietlenia)

Narzedzie I-Wrench posiada dwa stopnie
podswietlenia — jeden rezerwowy i jeden do pracy. Ta
opcja pozwala na okreslenie czasu oczekiwania
przez klucz dynamometryczny przed przetgczeniem

z trybu roboczego do rezerwowego przy braku
sygnatu na wejsciu. Czas jest podawany

w sekundach.

PowerOff sec. (czas wytgczenia s) (0 = nigdy)

Nieuzywany klucz dynamometryczny moze sie
automatycznie wytgczy¢. W celu dezaktywacji tej
opcji ustawi¢ wartos¢ ,,0”. Czas jest podawany

w sekundach.

All Measure in Window (wszystkie pomiary
w przedziale)

Po aktywaciji tej opcji narzedzie I-Wrench uzywa
krétkich przekroczen limitu czasu tylko w przypadku,
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Parametr

Znaczenie

gdy moment obrotowy i kat mieszczg sie
w przedziale tolerancji.

Set Tool Number (ustawianie numeru narzedzia) |Zarezerwowany
Tool Tq Corr. (korekta momentu obrotowego Zarezerwowany
narzedzia)

Tool Ang Corr (°/Nm) (korekta kata narzedzia) Zarezerwowany

Adapter Len. (mm) (dtugo$¢ adaptera)

Jezeli do dokrecania uzywana jest przedtuzka, nalezy
wpisac jej dtugos¢ (inaczej wartos¢ pomiarowa
momentu obrotowego moze by¢ btedna). Jezeli
uzytkownik wpisat warto$¢ w menu ,Tool Tq Corr”,
narzedzie |I-Wrench uwzglednia tylko warto$¢ z menu
»1ool Tq Corr”.

Comm. Fail Strategy (strategia na wypadek awarii
komunikacji)

Jezeli narzedzie I-Wrench jest potagczone drogg
radiowg z oprogramowaniem VPG (lub innym
oprogramowaniem), mozliwa jest definicja okreslonej
strategii na wypadek awarii potgczenia:

~Warn and disable” (ostrzez i dezaktywuj) I-Wrench
pokazuje komunikat ,Host not connected” (brak
potgczenia z hostem) i samoczynnie sie dezaktywuije;
»Allow disconnected mode” (pozwdl na prace bez
potgczenia) I-Wrench pokazuje komunikat ,Host not
connected”, po czym w ciggu 4 sekund operator
moze nacisngc¢ przycisk potwierdzenia, aby
kontynuowac prace w trybie offline;

,Complete Current job/batch” (wykonaj do konca
aktualne zadanie/partie) W tym przypadku narzedzie
I-Wrench pozwala operatorowi zakonczenie pracy
przy aktualnym zadaniu/aktualnej partii, nastepnie
pokazuje komunikat ,Host not connected”

i samoczynnie sig¢ dezaktywuje.

AllowsSuspendSendRes (dopusé przerwe
wysytania)

Wersja specjalna dla IVECO. Jezeli komunikacja
radiowa jest wytgczona, klucz dynamometryczny
moze pracowac dalej i zapisuje wszystkie wyniki
w wewnetrznej pamieci. Po ponownej aktywaciji
komunikacji narzedzie I-Wrench wysyta wszystkie
wyniki do hosta.

Led green at Nom. (zielona LED po osiggnieciu
wartosci docelowe;j)

Po aktywaciji tej opcji zielona LED klucza
dynamometrycznego zaswieca po osiggnieciu
wartosci docelowej momentu obrotowego lub kata.

Vibration (wibracja)

Aktywuje alarm wibracyjny po osiggnieciu wartosci
docelowej.

Input Vin (wprowadzanie VIN)

Po aktywaciji tej opcji po wyborze programu
uzytkownik musi odczyta¢ nr VIN; uzytkownik musi
odczyta¢ numer VIN przed wyborem programu;
uzytkownik musi odczyta¢ nr VIN gdy komunikacja
radiowa jest wylgczona (system specjalny dla
IVECO).

BarCode Use (wykorzystanie kodu kreskowego)

Aktywowac tylko jezeli klucz dynamometryczny jest
wyposazony w czytnik kodéw kreskowych.

Confirm Scanned String (potwierdz odczytany
cigg znakow)

Po aktywacji uzytkownik musi nacisng¢ przycisk do
potwierdzenia odczytanego kodu kreskowego.

BarCode Setup (setup kodoéw kreskowych)

Ta opcja umozliwia konfiguracje odczytu kodow
kreskowych bezposrednio w oparciu o konfiguracje
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Znaczenie

kodu kreskowego.

Alw save curve (zapisz charakterystyke)

Ustawi¢ na ,1”, aby zawsze zapisywac
charakterystyki.

End at last led (koniec przy ostatniej LED)

Po aktywacji rozpoczyna sie krotkie przekroczenie
limitu czasu w odniesieniu do pozycji ostatniej LED
(moze by¢ aktywowana przez SQNet lub VPG, gdy
$wieci ostatnia LED narzedzia I-Wrench). Bez
aktywaciji krotkie przekroczenie limitu czasu
rozpoczyna sie po osiggnieciu wartosci docelowe;.

Operator Input (dane wprowadzone przez
operatora)

To ustawienie posiada trzy opcje: ,Not used”
(nieuzywane); ,At startup” (w chwili startu) — do
kontynuacji podczas uruchamiania narzedzia
I-Wrench operator musi wpisa¢ identyfikator ID
operatora; ,Before Sel.” (przed wyborem) — przed
rozpoczeciem testu narzedzie I-Wrench zgda
wprowadzenia identyfikatora ID operatora.

Ms wait enable (aktywuj oczekiwanie na pomiar)

Gdy narzedzie I-Wrench jest potgczone z VPG (lub
innym oprogramowaniem online), po odczytaniu kodu
kreskowego czeka ono przez zdefiniowany czas
(ktdry mozna zmienia¢ za pomocg tego ustawienia);
jezeli I-Wrench otrzyma program, narzedzie I-Wrench
pyta o ponowne wczytanie kodu kreskowego.

BT Fast connect (szybkie potgczenie BT)

Szybkie potgczenie bezprzewodowe przez Bluetooth
do redukc;ji zaktdcen innych opcji radiowych (np. Wi-
Fi).

Conn. To Schatz (potgczony z Schatz)

Aktywowac te opcje w celu potaczenia narzedzia
I-Wrench ze stotlem warsztatowym Schatz (stotem
warsztatowym do kalibracji momentu
obrotowego/kata).

Schatz baud (bod Schatz)

RS232 = parametry potagczenia ze stotem
warsztatowym Schatz.

Fix Cable Port (state przytacze kablowe)

Tylko SCS. Opcja uzywana dla I-Wrench lub EWWs3
do wyboru przytgcza.

Plug in Cable Port (wetknij przytgcze przewodu)

Tylko I-Wrench pierwszej generaciji.

Cradle Input

Tylko narzedzie I-Wrench z czujnikiem ,RID”,
wykrywajacym umieszczenie I-Wrench w schowku
i tadowarce.

Adapter Coeff. Mode (tryb wspotczynnika
adaptera)

To ustawienie definiuje, ktére wejscie jest
priorytetowe do okreslania ,trybu wspoétczynnika
adaptera” po aktywaciji:

~<Adapter Prio” (priorytet adaptera) Jezeli
wspotczynnik zostat wpisany do narzedzia/adaptera
i do programu wystanego przez VPG lub inne
oprogramowanie hosta, narzedzie I-Wrench
uwzglednia wspotczynnik w narzedziu/adapterze;
,Only Adapter” (tylko adapter) Narzedzie I-Wrench
uwzglednia tylko wspotczynnik zapisany

w narzedziu/adapterze (jezeli wystepuije);

»Program Prio” (priorytet programu) Jezeli
wspotczynnik zostat wpisany do narzedzia/adaptera
i do programu wystanego przez VPG lub inne
oprogramowanie hosta, narzedzie I-Wrench
uwzglednia wspoétczynnik w programie;

,Only Program” (tylko program) Narzedzie I-Wrench
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Parametr Znaczenie

uwzglednia tylko wspotczynnik wpisany do programu
(jezeli wystepuije).

Speed Over Delay (ms) (opdznienie nadmiernej | Ten czas podaje, jak dlugo zyroskop moze mie¢
predkosci obrotowej) predkos¢ obrotowg powyzej maksymalnej; po uptywie
tego czasu narzedzie I-Wrench pokazuje komunikat
btedu ,speed over” (ma to miejsce, gdy uzytkownik
zbyt mocno dokreci potgczenie sSrubowe).

Freq. RT reading (Hz) (odczyt czestotliwosci To ustawienie umozliwia wybér czestotliwosci do
W czasie rzeczywistym) wysytania wartosci do VPG w czasie rzeczywistym.

Wspoétczynniki korekcyjne nasadek

Jezeli wymagane jest zastosowanie specjalnej gtowicy lub adaptera nasadki z narzedziem I-Wrench,
pojawia sie btad przesuniecia, ktéry moze mie¢ negatywny wptyw na doktadno$¢ pomiaru momentu
obrotowego lub kata. W celu usuniecia btedu przesuniecia pomiaru opracowany zostat matematyczny
proces korekcyjny. Wspoétczynnik korekty jest zapisany fabrycznie w pamieci klucza dynamometrycznego.
Ten wspotczynnik nie jest zmienng i nie jest on dostepny ani dla operatora, ani dla uzytkownika. Kazda
konstrukcja gtowicy specjalnej lub adaptera wymaga jednoznacznego zestawu wspotczynnikow
korekcyjnych.

Jezeli klucz dynamometryczny jest wyposazony w funkcje rozpoznawania gtowicy, ,wie” ona
0 koniecznosci zastosowania wspoétczynnika korekcyjnego kalibracji i oznacza wymagang dla danej
gtowicy wartos¢ przesuniecia w kluczu dynamometrycznym.

W przypadku kluczy dynamometrycznych bez funkcji wykrywania gtowicy wspotczynnik korekcyjny jest
wprowadzany do ukfadu sterowania wkretarek mPro400GC i jest tam powigzywany z procesem
wykonywania potgczenia srubowego w celu korekty przesuniecia.

Ponizsza ilustracja pokazuje ekran korekty, uzywany w ukfadzie sterowania wkretarek mPro400GC do
programowania wspétczynnika korekcyjnego i jego powigzania z procesem wykonywania potgczenia
Srubowego:

Socket ID

— Torque®

Torgue Corr. Factor 6. 66888

Elongat i ontmm)

— Angle*
Flexion Factor(”/Hm) 6. 8a8a
fAngle Corr. Factor 6. 86888

T

(e 0K | x Cancel |

C01329en.png

llustracja 30:
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9 Konserwacja

9.1 Instrukcja czyszczenia

Wszystkie modele I-Wrench

- Czyscic¢ tylko wylgczony wyswietlacz.

- Dbac¢ o czystos¢ powierzchni ekranu dotykowego LCD. Uzywa¢ wilgotnej szmatki, zwilzonej typowym
preparatem do mycia szyb. Do czyszczenia nie uzywac acetonu.

- Nie zanurzac narzedzia I-Wrench w cieczach lub $rodkach czyszczacych.

Wszystkie modele narzedzia I-Wrench ze zintegrowanym skanerem (opcjonalnym czytnikiem
kodéw kreskowych)

Okienko musi by¢ czyste. Zabrudzone okienko mogtoby uniemozliwi¢ odczytywanie kodéw kreskowych.

- Czysci¢ je regularnie, a zanieczyszczenia usuwaé na biezgco. Uzywac wilgotnej szmatki lub patyczka
z bawetniang koncéwka lub podobnego miekkiego przedmiotu, zwilzonego typowym preparatem do
mycia szyb. Do czyszczenia nie uzywac acetonu.

Wszystkie modele narzedzia I-Wrench z opcjonalng ostong gumowa

Ostona jest wyposazona w wyjmowane okienko.
- To wyjmowane okienko nalezy utrzymywac¢ w czystosci po obu stronach. Uzywaé wilgotnej szmatki,
zwilzonej typowym preparatem do mycia szyb. Do czyszczenia nie uzywac acetonu.

9.2 Harmonogram konserwacji
Termin Kontrola wizualna
Na kazdej zmianie > Uszkodzenie I-Wrench

> Przezroczystos¢ okienka skanera

1x w tygodniu (jezeli jest > Przezroczysto$¢ ekranu dotykowego i okienka chronigcego ekran
uzywana)

9.3 Demontaz

Za wyjgtkiem wymiany gtowicy lub nasadek albo adapteréw specjalnych nie nalezy demontowaé
narzedzia. Demontaz i naprawy mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez personel, autoryzowany przez
firme Apex Tool Group.

94 Smarowanie

I-Wrench nie wymaga smarowania.
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10.1

Wykrywanie i usuwanie problemow

Problemy z siecig Wi-Fi

W fazie startowej, po skonfigurowaniu potaczenia Wi-Fi pomiedzy narzedziem I-Wrench a uktadem
sterowania wkretarek mPro400GC nalezy obserwowa¢ wyswietlacz LCD klucza dynamometrycznego.

W dolnym wierszu wyswietlacza pojawia si¢ wezwanie ,WLAN init”". Po skutecznym nawigzaniu potgczenia
z krétkim opdznieniem pojawia sie komunikat ,WiFi Module OK!”. W razie wystgpienia problemow
pokazany zostanie kod btedu ,WiFi Module KO!”. Istnieje tgcznie 16 kodéw bteddw, opisanych w ponizszej

tabeli.
Kod btedu | Mozliwa przyczyna Rozwiazanie
1 Tryb programowania modutu byt > Sprawdzi¢ potgczenie kablowe modutu
niedostepny i predkos¢ transmisji danych
2 Opcja ,Keep connection during > Skonfigurowac¢ opcje
programming” (utrzymaj potaczenie podczas
konfigurowania) nie mogta zostaé
aktywowana
3 Opcja ,SSID” nie zostata ustawiona > Skonfigurowac¢ SSID
4 SWIFI channel” (kanat Wi-Fi) nie zostat > Skonfigurowac kanat Wi-Fi
ustawiony
5 ~Authentication mode” (tryb uwierzytelniania) > Skonfigurowac tryb uwierzytelniania
nie zostat ustawiony
6 ~Encryption mode” (tryb szyfrowania) nie > Skonfigurowac tryb szyfrowania
zostat ustawiony
8 .Passkey” (klucz potgczenia) nie zostat > Skonfigurowac klucz potgczenia
skonfigurowany
10 Parametr ,DHCP” nie zostata ustawiony > Skonfigurowa¢ DHCP
11 LWIiFi IP” (IP Wi-Fi) nie zostat ustawiony > Sprawdzi¢ format IP
> Sprawdzi¢ IP dla ,WiFi IP”
> Sprawdzi¢ ,WiFi Gateway” (borame Wi-Fi)
> Upewnic sie, ze powyzsze ustawienia sg
prawidtowe
12 Opcja ,Hostname” (nazwa hosta) nie zostata > Ustawi¢ nazwe hosta
ustawiona
15 Opcja TCP-Client Peer nie zostata > Sprawdzi¢ IP dla ,WiFi Host”
ustawiona >  Sprawdzi¢ ,WiFi Remote Port” (zdalne
ztgcze Wi-Fi)
Upewni¢ sie, ze powyzsze ustawienia sg
prawidtowe
16 -Power mode” (tryb zasilania) nie zostat > Ustawic tryb zasilania
ustawiony
20 Parametr ,Regulatory domain” (zakres > Ustawi¢ parametr zakresu
obowigzywania) nie zostat ustawiony obowigzywania
21 Parametr ,Username” (nazwa uzytkownika) > Ustawi¢ parametr nazwy uzytkownika

nie zostata ustawiony
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Kod btedu | Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

22 Parametr ,Build Ad Hoc” (struktura ad-hoc) > Ustawi¢ parametr struktury ad-hoc
nie zostat ustawiony

23 Parametr ,Operational mode” (tryb pracy) > Ustawi¢ parametr trybu pracy
nie zostat ustawiony

10.2 Komunikacja danych pomiedzy narzedziem I-Wrench a uktadem

sterowania wkretarek mPro400GC
Ponizsza ilustracja zawiera schemat blokowy gtéwnych potaczen pomigdzy elementami Wi-Fi w przypadku
uktadu sterowania wkretarek mPro400GC. Najprostszym potgczeniem jest Access Point (punkt dostepu,

PD), potaczony bezposrednio z uktadem sterowania wkretarek mPro400GC za pomocg kabla Ethernet.
Potgczenie z narzedziem I-Wrench jest potgczeniem bezprzewodowym Wi-Fi.

11 ((coo
!

LiveWire
I-Wrench

Antena 5 GHz =y |

Wi-Fi
Access Point (AP)

Antena 2,4 GHZ ey I

€. Kabel Ethernet
Zasilacz sieciowyl » -

Sterownik wkretarek
mPro400GC

Datenkommunikation.jpg

llustracja 31: Komunikacja danych pomiedzy narzedziem I-Wrench a ukfadem
sterowania wkretarek mPro400GC

Typowe problemy z potgczeniami Wi-Fi sg wynikiem btedéw programowania klucza dynamometrycznego.
Sterownik jest niezaleznym elementem i powinien by¢ uzywany jako przyrzad diagnostyczny. Sterownik
wyswietla r6zne maski ekranowe, zawierajgce informacje o przyczynie btedu. Problemy sg korygowane
przez zmiang btednych ustawien narzedzia I-Wrench. Przyktad: nieprawidtowe ustawienie adresu IP

w kluczu dynamometrycznym uniemozliwia potgczenie. Niezgodnos$¢ nazwy SSID uniemozliwia
potgczenie. Nieprawidtowe ustawienie uwierzytelniania Wi-Fi uniemozliwia potgczenie.

Problem Mozliwa przyczyna Rozwiazanie

Narzedzie I-Wrench nie Nalezy sprawdzi¢ 3 zakresy. > Sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy
komunikuje sie z uktadem Ciag komunikacji przebiega narzedziem I-Wrench a punktem
sterowania wkretarek przez narzedzie I-Wrench — dostepu

mPro400GC. PD- sterownik. > Sprawdzi¢, czy na wyswietlaczu
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10.3

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Jak moge rozwigza¢ problem?

1. Ustawienia w narzedziu
I-Wrench

2. Potgczenie pomiedzy
narzedziem I-Wrench

a Access Point (PD). Jest to
Sciezka Wi-Fi.

3. Potgczenie pomiedzy
Access Point (PD)

a sterownikiem. Jest to kabel
Ethernet.

LCD narzedzia widoczna jest
gwiazdka (*):

Jezeli jest widoczna, komunikacja
I-Wrench — PD jest w porzadku.
Natomiast jezeli nie jest widoczna:
brak komunikacji I-Wrench — PD.

Brak gwiazdki *. Brak potgczenia
Wi-Fi.

Nalezy sprawdzi¢ 3 zakresy.
Cigg komunikacji przebiega
przez narzedzie |I-Wrench —
PD- sterownik.

1. Ustawienia w narzedziu
I-Wrench

2. Ustawienia w sterowniku
3. Kabel pomiedzy PD

a sterownikiem.

Sprawdzi¢ WSZYSTKIE ustawienia
Wi-Fi w kluczu dynamometrycznym

> Sprawdzi¢, czy kabel Ethernet jest
podtgczony do prawidtowego
ztacze Ethernet sterownika.
Istniejg dwa oddzielne ztgcza.

> Uzy¢ innego kabla Ethernet.

W jaki sposob sprawdzane sg
ustawienia Wi-Fi
w kluczu dynamometrycznym?

Patrz ponizsza lista kontrolna

Dodatkowe informacje zawiera
instrukcja obstugi punktu dostepu.

v ¥

Lista kontrolna ustawien sieci Wi-Fi

Wigczy¢ I-Wrench.

Wybra¢ <Radio Setup>.

2R 20 2 2

N2 2\ Z

2,4 GHz + 5 GHz.

Po uruchomieniu nacisngé <ESC>.

Whprowadzi¢ hasto 7421 i nacisng¢ <OK>.

-  Wybraé¢ WiFi Channel (kanat Wi-Fi)
¢ 0 dlaroamingu standardowego

e ldoil2dla2,4 GHz
e 36do44dla5 GHz

e 150 do 160 dla Uniband I

-  Wybra¢ WiFi Authentication (uwierzytelnianie Wi-Fi)

e WPA
e PEAP
o WPA2
e LEAP
-  Wybra¢ WiFi Encryption (szyfrowanie Wi-Fi)
o WEP64
o WEP128
e TKIP
e AES/CCMP

>  Wybra¢ WiFi Key (klucz Wi-Fi)
e Ten klucz musi by¢ identyczny z kluczem podanym w punkcie dostepu (PD).

Wybraé Oper. Mode (tryb pracy) i ustawi¢ opcje Managed (zarzadzany).
Wybra¢ WiFi SSID i wpisa¢ nazwe SSID PD (punktu dostepu).
Wybra¢ Reg. Domain (zakres obowigzywania) i przypisa¢ czestotliwos¢ 2,4 GHz lub 5 GHz LUB
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>

>

>

>

>

>

>

>

Wybra¢ WiFi DHCP

Pole wyboru WiFi DHCP pozostawi¢ DEZAKTYWOWANE.

Wybrac WiFi IP

Czesci zamienne 1 1

Adres IP klucza dynamometrycznego musi naleze¢ do tego samego zakresu adreséw IP

(pierwszych 9 cyfr) jak adres sterownika. Ostatnie 3 cyfry muszg by¢ jednak jednoznaczne.

Wybra¢ WiFi Mask (maske sieci WiFi)
Typowy adres maski podsieci Wi-Fi
Wybra¢ WiFi Gateway (brame WiFi)

Ustawienie bramy nie moze pozosta¢ bez wpisu. Wpisaé co najmniej pierwsze 9 cyfr zakresu
adresu IP klucza dynamometrycznego i doda¢ 001 jako ostatnie trzy cyfry. (Na ekranie pokazane

zostang one jako 1)
Wybra¢ WiFi Host

to 255.255.255.0

Musi to by¢ ten sam adres IP, jak adres sterownika mPro400GC.
Wybra¢ WiFi Local Port (lokalny port WiFi)

Whpisac wartos¢ 23

Wybra¢ WiFi Remote Port (zdalny port WiFi)

Whpisa¢ warto$¢ 3456

Wybra¢ WiFi Init Mode (tryb inicjalizacji WiFi)

Whpisa¢ Always (zawsze)

Czesci zamienne

Wykaz czesci zamiennych

Liczba Numer czesci Opis

kodowa

1 313 11 0050 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 15 Nm
313 11 0051 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 30 Nm
313 11 0052 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 50 Nm
313 11 0053 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 70 Nm
313 11 0054 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 100 Nm
313 11 0055 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 200 Nm
313 11 0056 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 300 Nm
313 11 0057 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 400 Nm
313 11 0058 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 600 Nm
31311 0059 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 800 Nm
313 11 0060 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 1000 Nm
313 11 0061 Grupa klucza+ Przetwornik pomiarowy 1200 Nm

2 313 21 0054 Wewnetrzny wtyk USB z przewodem

3 313 21 0042 Akumulator

4 323 41 0024 Pokrywa akumulatora
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12.1

12.2

Liczba Numer czesci Opis

kodowa

5 197 14 0002 Modut Wi-Fi

6 197 14 0014 Modut PC

7 197 14 0005 Modut czytnika kodu kreskowego

8 313 21 0075 Ptytka drukowana obwodow elektronicznych z wyswietlaczem

LCD i pokrywg

Ersatzteile.jpg

Dane techniczne

Doktadnosé pomiaru

llustracja 32: Czesci zamienne

Odchylenie

+0,5% 20%...100% maks. momentu obrotowego
+1% 10%...20% maks. momentu obrotowego
+0,1° Odchylenie wskazan kgtowych

Wiasciwosci eksploatacyjne

Cechy

Dane

Pamie¢ wewnetrzna

1GB

Pozwala na zapis

20 000 wynikéw
20 000 charakterystyk
1000 programéw

Wyswietlacz

Ekran dotykowy o przekatnej 2,8 cala i wysokiej

36

AH2088UM/PL 2013-07



Cleco Dane techniczne 1 2

Cechy Dane

rozdzielczosci

Wyswietlacz kolorowy 320 x 240 pikseli, 65 535 koloréw

Klawiatura (do wtgczania i wytgczania oraz nawigaciji).

Opcjonalny czytnik kodéw kreskowych
(pozwala na rozszerzenie funkcjonalnosci
o identyfikacje elementéw)

12.3 Zasilacz

Cechy Dane

Wewnetrzny wymienny akumulator Litowo-jonowy

Pojemnos¢ akumulatora 3,7 V, napiecie pradu statego przy 2700 mA
Czas ponownego natadowania 9h

Czas fadowania przez kabel USB i komputer 6h

Czas fadowania przez opcjonalny prostownik zewnetrzny (4 h

12.4 Zewnetrzna tadowarka do akumulatora

Cechy Dane

Moc wejsciowa | 100 do 240 V, napiecie przemienne przy 50 / 60 Hz

Moc wyjsciowa | Napiecie pradu statego 5,0 V przy 0,7 A

12.5 Przytacza, wejscia i wyjscia

e Mini-B USB 2,0 do wymiany danych oraz do podtaczania opcjonalnej tadowarki akumulatora
e 4-stykowe ztgcze do tadowania akumulatora w opcjonalnym schowku z tadowarka.

¢ Klawiatura i ekran dotykowy do programowania i nawigaciji.

e Opcjonalny laserowy czytnik kodow kreskowych

e 7 lampek sygnalizacyjnych LED

e Obstuga Wi-Fi

12.6 Komunikacja

e Wi-Fi 2,4 GHzi5 GHz.
o Kilient (uktad sterowania wkretarek mPro400 GC) lub praca indywidualna.
¢ Komunikacja danych i charakterystyk ze sterownikiem globalnym Cleco przez sie¢ Wi-Fi

12.7 Procedury skrecania

Pojecie procedury skrecania dotyczy procesu dokrecania potgczen gwintowych. Pomiar momentu
obrotowego, stuzgcy do kontroli cyklu dokrecania i do pomiaru (kontrolnego) kata obrotu nakretki lub
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Sruby, stanowi procedure skrecania nazywang regulacjg momentu obrotowego z kontrolg kgta obrotu.
Oznacza to, ze moment obrotowy jest uzywany do zakonczenia cyklu dokrecania. Zdefiniowana nizsza

i wyzsza akceptowalna warto§¢ momentu obrotowego charakteryzuje prostokgtny przedziat, definiujgcy
dopuszczalne potgczenie. Odwrotnie obowigzuje, ze w przypadku uzywania kata obrotu z pomiarem
(kontrolnym) momentu obrotowego do zakonczenia procesu dokrecania mamy do czynienia z procedurg
kontroli kata obrotu z nadzorem momentu obrotowego.

Wyjasnienie procedury skrecania bazuje na wartosciach granicznych cyklu dokrecania, ustawionych przez
uzytkownika. Wyniki sg mierzone przez uktad sterowania wkretarek mPro400GC, jezeli jest on potgczony
z narzedziem |-Wrench.

Uktad sterowania wkretarek mPro400GC okresla regulacje momentu obrotowego z kontrolg kata obrotu
jako diagram 30, a sterowanie katem obrotu z nadzorem momentu obrotowego jako diagram 50. Obie
strategie zostaty szczegotowo opisane ponizej:

12.7.1 Diagram 30: regulacja momentu obrotowego z kontrolg kata obrotu

Procedura skrecania z wytgczeniem momentem obrotowym i kontrolg momentu obrotowego i kata obrotu.
Ta procedura skrecania jest poprzedzana przez szybkie dokrecanie.

png

Moment
A

FO535_1.

Moment maksymalny

Moment dokrecania

Moment wytgczenia [ ps

Moment minimalny

Prég momentu obrotowego

Moment poczatkowy

Minimalny kat
Czas wybiegu
Maksymalny kat

T

Kat

v

Kat dokrecania

v

Czas
.

L

Start  —»

v

llustracja 33: Diagram 30

Zintegrowany przetwornik pomiarowy mierzy moment obrotowy oraz kat obrotu, wystepujgce podczas
procesu skrecania, i zapewnia ich przetwarzanie w uktadzie sterowania wkretarek. Po osiggnieciu progu
momentu obrotowego nastepuje zliczanie kata. Po osiggnieciu momentu wytgczenia narzedzie jest
zatrzymywane. Nastepnie przez czas wybiegu rejestrowany jest kgt wybiegu oraz moment szczytowy.
Obie wartosci sg przesytane do uktadu sterowania wkretarek jako moment dokrecania $ruby wraz z oceng
potagczenia srubowego.

Po osiggnieciu momentu wyzwalania nastepuje rejestracja przebiegu momentu obrotowego, a jej wyniki
moga by¢ pokazywane graficznie.
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12.7.2

W uktadzie sterowania wkretarek wprowadzane sg nastepujgce parametry:

Parametr

Wyjasnienie

Zakres wartosci

Moment wylgczenia (Nm)

Moment wytgczenia stopnia

0 ... 1x maks. moment obrotowy

Wspotczynnik ttumienia Liczba wartosci pomiarowych, 4
wykorzystywanych do tlumienia
przez tworzenie wartosci Sredniej
Maksymalny kat (stopni) Osiggnieta gorna warto$¢ 0...9999

graniczna kata obrotu i granica
wytgczania bezpieczenstwa

Moment maksymalny (Nm)

Osiggnieta gorna wartosé
graniczna momentu obrotowego

0 ... 1,2 x maks. moment
obrotowy

Minimalny kat (stopni)

Osiggnieta dolna warto$¢
graniczna kata

0...9999

Moment minimalny (Nm)

Osiggnieta dolna wartos¢
graniczna momentu obrotowego

0 ... 1 x warto$¢ kalibraciji
momentu obrotowego

0 ... 1,2 x maks. moment
obrotowy

Prog momentu obrotowego (Nm) | Poczatek zliczania kata

Wytgczenie z powodu
bezpieczenstwa

Maksymalny kat

Diagram 50: sterowanie katem obrotu z nadzorem momentu obrotowego

Procedura skrecania z wytgczeniem katem obrotu i kontrolg kgta obrotu i momentu obrotowego. Ta
procedura skrecania jest poprzedzana przez szybkie dokrecanie.

.png

b,
*Moment

F00537_1.

Moment maksymalny
Moment dokrecania

Moment minimalny

Prég momentu obrotowego

Moment poczatkowy

Minimalny kat
Czas wybiegu
Maksymalny kat

Kat

v

Kat wytgczenia

v

Kat dokrecania

v

Czas

Start —p

¥

llustracja 34:: Diagram 50

Zintegrowany przetwornik pomiarowy mierzy moment obrotowy oraz kat obrotu, wystepujgce podczas
procesu skrecania, i zapewnia ich przetwarzanie w uktadzie sterowania wkretarek. Po osiggnieciu kgta
wytgczenia narzedzie jest zatrzymywane. Nastepnie przez czas wybiegu rejestrowany jest kat wybiegu
oraz moment szczytowy. Obie wartosci sg przesytane do uktadu sterowania wkretarek jako moment
dokrecania sruby wraz z oceng potgczenia srubowego.
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Po osiggnieciu sparametryzowanego momentu wyzwalania narzedzia nastepuje rejestracja przebiegu
momentu obrotowego, a jej wyniki moga by¢ pokazywane graficznie.

W uktadzie sterowania wkretarek wprowadzane sg nastepujgce parametry:

Parametr Wyjasnienie Zakres wartosci
Kat wytaczenia (stopni) Kat wytgczenia stopnia 0...9999
Wspdtczynnik ttumienia Wspdtczynnik ttumienia, liczba 4

wartosci pomiarowych, wyko-
rzystywanych do ttumienia przez
tworzenie wartosci sredniej

Liczba obrotéw (1/min)

Preselekcja predkosci obrotowej,
maksymalna predkos¢ obrotowa
wprowadzona w zakresie statej
narzedzia

+ maksymalna predkosé
obrotowa

Maksymalny kat (stopni)

Osiggnieta gérna wartos$¢
graniczna kata

0...9999

Moment maksymalny (Nm)

Osiggnieta gérna wartosc
graniczna momentu obrotowego
i granica wytgczania
bezpieczenstwa

0 ... 1,2 x maks. moment
obrotowy

Minimalny kat (stopni)

Osiggnieta dolna wartos¢
graniczna kata

0...9999

Moment minimalny (Nm)

Osiggnieta dolna wartos¢
graniczna momentu obrotowego

0 ... 1 x wartos¢ kalibracji
momentu obrotowego

Prég momentu obrotowego (Nm)

Poczatek zliczania kata

0 ... 1,2 x maks. moment
obrotowy

Wytaczenie z powodu
bezpieczenstwa

Moment maksymalny

Moment wyzwalajgcy (Nm)

Poczatek rejestracji wartosci
momentu obrotowego do
prezentacji graficznej

0 ... 1,2 x maks. moment
obrotowy

13

13.1

Wskazéwka

14

OSTROZNIE!

Serwis

Naprawa narzedzia

W przypadku koniecznosci naprawy I-Wrench prosimy o wystanie kompletnego narzedzia do

autoryzowanego centrum handlowo-serwisowego Apex Tool Group. Naprawy mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez autoryzowany personel Apex Tool Group. Préba otwarcia lub naprawy narzedzia przez

uzytkownika moze spowodowacé utrate praw gwarancyjnych.

Utylizacja

Niebezpieczenstwo szkdd osobowych i ekologicznych w razie niefachowej utylizacji.

Sktadniki i materiaty eksploatacyjne narzedzia niosg w sobie zagrozenia dla zdrowia i Srodowiska.

- Elementy opakowania nalezy utylizowa¢ posortowane na rodzaje materiatow.
- Przestrzegac obowigzujgcych przepisow lokalnych.

40
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ﬁ Przestrzegac¢ ogdlnie obowigzujgcych wymagan dotyczgcych utylizaciji, np. w Niemczech ustawa
» 0 sprzecie elektrycznym i elektronicznym (ElektroG) i ustawa o bateriach (BattG):
[r— Utylizacja akumulatoréw jest objeta w Niemczech odpowiednimi przepisami prawnymi.

Mimo iz akumulatory litowo-jonowe nie sg aktualnie sklasyfikowane jako odpady niebezpieczne, nie

wolno ich utylizowa¢ razem ze $mieciami domowymi.

- Akumulatory nalezy odda¢ we wtasciwej placowce zbiorczej, w centrum handlowo-serwisowym lub
przekaza¢ do utylizacji we wtasciwej placowce specjalistyczne;.

Wiecej informacji na temat odbioru zuzytych baterii w Niemczech zawiera miedzy innymi witryna sieci

web ,GRS Batterien”: www.grs-batterien.de

14.1 Utylizacja akumulatora w innych regionach

Definicje odpaddw niebezpiecznych w zakresie baterii i akumulatoréw w poszczegélnych krajach sa rézne.
Po usunieciu uszkodzonego akumulatora musi by¢ on utylizowany zgodnie z regionalnymi przepisami.

OSTROZNIE - Nie rozbiera¢ akumulatoréw na czesci
- Nie nagrzewac ani nie spalac¢
! - Nie zwiera¢
- Nie otwiera¢
- Uzywac TYLKO zalecanej tadowarki Cleco
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Sales & Service Centers

Note: All locations may not service all products. Please contact the nearest Sales & Service Center for the

appropriate facility to handle your service requirements.

Detroit, Ml

Apex Tool Group

Sales & Service Center
2630 Superior Court
Auburn Hills, M| 48326
USA

Phone: +1-248-393-5640
Fax: +1-248-391-6295

Houston, TX

Apex Tool Group

Sales & Service Center

6550 West Sam Houston
Parkway North, Suite 200
Houston, TX 77041

USA

Phone: +1-713-849-2364
Fax:  +1-713-849-2047

Lexington, SC

Apex Tool Group

670 Industrial Drive
Lexington, SC 29072
USA

Phone: +1-800-845-5629
Phone: +1-803-951-7544
Fax:  +1-803-358-7681

Los Angeles, CA
Apex Tool Group
Sales & Service Center

6881 Stanton Avenue, Unit B

Buena Park, CA 90621
USA

Phone: +1-714-994-1491
Fax: +1-714-994-9576

Seattle, WA
Apex Tool Group

Sales & Service Center
2865 152nd Avenue N.E.
Redmond, WA 98052
USA

Phone: +1-425-497-0476
Fax:  +1-425-497-0496

York, PA
Apex Tool Group

Sales & Service Center
3990 East Market Street
York, PA 17402

USA

Phone: +1-717-755-2933
Fax: +1-717-757-5063

Brazil

Apex Tool Group

Sales & Service Center
Caixa Postal 692
18001-970 Sorocaba, SP
Brazil

Phone: +55-15-238-3929
Fax: +55-15-238-3260

Canada

Apex Tool Group

Sales & Service Center
7631 Bath Road
Mississauga, Ont. L4T 3T1
Canada

Phone: +1-866-691-6212
Fax: +1-905-673-4400

Apex Tool Group GmbH & Co. OHG
Industriestralle 1
73463 Westhausen
Germany

Phone: +49-7363-81-0
Fax: +49-7363-81-222

www.apexpowertools.eu

England
Apex Tool Group GmbH &

Co. OHG

C/O Spline Gaugesl
Piccadilly Tamworth
Staffordshire B78 2ER
United Kingdom

Phone: +44-191 419 7700
Fax:  +44-191 417 9421

France

Apex Tool Group SNC
25 Rue Maurice Chevalier
BP 28

77831 Ozoir-la-Ferriére
Cedex, France

Phone: +33-1-6443-2200
Fax: +33-1-6440-1717

Germany

Apex Tool Group

GmbH & Co. OHG
IndustriestralRe 1

73463 Westhausen
Germany

Phone: +49-7363-81-0
Fax: +49-7363-81-222

Hungary

Apex Tool Group
Hungaria Kft

Platanfa u. 2

9027 Gyor

Hungary

Phone: +36-9666-1383
Fax: +36-9666-1135

India

Apex Power Tools India
Private Limited

Gala No. 1, Plot No. 5

S. No. 234, 235 & 245
Indialand Global Industrial
Park

Taluka-Mulsi, Phase |
Hinjawadi, Pune 411057
Maharashtra, India
Phone: +91-20-66761111

Mexico
Apex Tool Group México

S.deR.L.de C.V.
Vialidad El Pueblito #103
Parque Industrial

76220 Querétaro

Mexico

Phone: +52 (442) 211-
3800

Fax:  +52 (442) 103-
0443

China
Apex Power Tools Tra-

ding (Shanghai) Co., Ltd
A company of

Apex Tool Group, LLC

A8, No.38, Dongsheng
Road, Shanghai,

China 201201

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




