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Sobre este manual de instrucoes

Este manual de instrugdes é a tradugédo do documento original e destina-se a todas as pessoas que
operem a LiveWire I-Wrench ou configurem os seus ajustes ou realizem os ajustes de comunicagéo no
controle mPro400GC.

O 'manual de instrugdes original' foi redigido no idioma inglés.

Toda tradugéo, ou seja, todo o idioma exceto o inglés, € uma 'traducédo do manual de instru¢des original'.

O manual de instrugdes

e dainformacdes importantes sobre a utilizagéo segura e eficiente.

e descreve a fungéo e a operagao da LiveWire I-Wrench sem fio.

o dainformagbes de conexao e operagdo com relagéo a utilizagdo do controle mPro400GC na
comunicagado com a LiveWire I-Wrench.

e serve de documento de referéncia para dados técnicos, intervalos de manutencéo e pedidos de pegas
de reposigao.

e dainformagbes sobre opgoes.

Outras informagdes detalhadas sobre a operagao da LiveWire I-Wrench conectada em um controle

mPro400GC podem ser consultadas em:

e Manual do usuario PL12EN-1001_mPro400GC_User Manual.pdf
e Manual de instrugdes AH2080UG mPro400GC Global Controller_ EZ-Explorer.pdf

Copyright

O Apex Tool Group reserva-se o direito de alterar, completar ou melhorar o documento ou o produto sem
aviso prévio. Sem autorizacdo expressa do Apex Tool Group este documento ndo pode ser reproduzido
de qualquer forma, seja por inteiro ou parcialmente, ou ser transmitido em outra linguagem natural ou
eletrénica ou a um portador de dados eletrénico, mecénico, 6tico ou de outra natureza.

Simbolos no texto

> Identifica as instrugbées que devem ser seguidas.

. Identifica as listas.

Italico Identifica itens de menu, tais como Tela do menu principal

> Um > entre dois termos identifica a selecdo de um item no menu, por exemplo, Arquivo >
Imprimir

Courier | ldentifica os campos de entrada no menu, tais como caixas de selec¢io, botdes de comando
de opgdes ou menus suspensos.

<...> Identifica elementos que devem ser pressionados, tais como teclas de presséo ou de fungéo,
por exemplo, <F5>

AH2088UM/PT 2015-01



Cleco

Indice
1 Seguranga 6
1.1 Avisos e notas 6
1.2 Principios para as praticas de trabalho seguro 7
1.3  Treinamento do operador 7
14 Equipamento de protegao individual 7
15 Utilizagdo conforme o previsto 7
1.6  Disposi¢des e normas 8
1.7  Declaragao CE 9
2 Escopo do fornecimento, transporte e armazenamento 10
2.1 Escopo do fornecimento 10
2.2 Transporte 10
2.3 Armazenamento 11
3 Descrigao do produto 11
3.1 Operagéo e elementos funcionais 12
4 Antes da primeira colocagao em servigo 15
4.1 Carregamento 15
5 Modos de aplicagao 16
5.1 Modo Apex GC 16
5.2  Modo "Stand alone" (aparelho individual) 16
6 Modo Apex GC: ajustes de comunicagao 17
6.1 Visédo geral 17
6.2  Ajuste da I-Wrench 18
6.3  Ajustar o controle mPro400GC 20
6.4  Ajustar o escaneador de codigo de barras na I-Wrench 23
6.5  Ajustar o escaneador de cédigo de barras no controle mPro400GC 24
6.6 Configuracéo para a selecéo da aplicagao de aparafusamento/programa sequencial 25
7 Modo "Stand alone™": ajustar a comunicagao 27
71 Visdo geral 27
7.2  Ajuste da I-Wrench 29
7.3  Ajustar o escaneador de cddigo de barras na I-Wrench 29
7.4 Criar a estrutura em arvore 30
7.5 Editar a aplicagao de aparafusamento para um local 32
7.6 Enviar a aplicagdo de aparafusamento do SQnet+ para a I-Wrench 38
7.7 Enviar os resultados dos dados de aparafusamento da I-Wrench para o SQnet+ 42
8 Menu de setup da lista Master 43
AH2088UM/PT 2015-01 3



Cleco

9.1
9.2
9.3

10

11

12

13

13.1

14

14.1
14.2
14.3

15

15.1
15.2
15.3
15.4

16

17

17.2
17.3
17.4
17.5
17.6
17.7
17.8

18

18.1
18.2
18.3
18.4
18.5
18.6
18.7

Inserir o fator de corre¢ao ao trocar soquetes / ao usar pontas
especiais

Torque correction (corregéo de torque)
Corregao de angulo
Ajustar os fatores de correcéo

Uso do escaneador de cédigo de barras
Backup
Instalagao das atualizagdes do firmware da I-Wrench

Calibracao

Calibrar o deslocamento do ponto zero do torque e do angulo

Manutencgao

Instru¢des para a limpeza
Esquema de manutengao
Desmontagem

Localizagdo de falhas

Problemas com WiFi

Comunicagéo Wi-fi entre o controle e a I-Wrench
Comunicagéao Bluetooth entre o controle e a [-Wrench
Escaneador de cddigo de barras

Pecas de reposigao

Dados técnicos

Precisdo de medicao
Poténcia 66

Alimentagéo de corrente
Carregador externo
Conexodes, entradas e saidas
Comunicagao

Processo de aparafusamento

Acessorios

Dispositivo de bergo/carga

Bateria 72

Invélucro de protegéo de borracha para a ferramenta e o visor
Catracas e cabecas abertas com detecgéo

Unidade de programacéo para a detec¢do de ferramenta
Maleta de aluminio

Carregador externo

50

50
51
53

56

57

58

59

59

60

60
60
60

61

61
62
63
64

65

66

66

67
67
67
67
68

72

72

73
73
74
74
75

AH2088UM/PT 2015-01



Cleco

19

19.1

20

201

Manutencao 75
Reparo da ferramenta 75
Descarte 76
Descarte da bateria em outras regides 76

AH2088UM/PT 2015-01 5



Segurancga Cleco

1 Seguranca

1.1 Avisos e notas

Os avisos séo identificados por uma palavra sinalizadora e um simbolo

e A palavra sinalizadora indica o grau de gravidade e a probabilidade da ocorréncia do respectivo
perigo.

¢ O pictograma indica o tipo de perigo.

AVISO! Indica uma situagao potencialmente perigosa, que podera causar ferimentos graves se nao for evitada.

>

CUIDADO! Indica uma situagédo potencialmente perigosa, que podera causar ferimentos leves ou moderados ou
danos materiais ou ambientais se nao for evitada. A ndo observancia deste aviso pode resultar em
ferimentos, danos materiais ou ambientais.

Produto de laser da classe 2
Os escaneadores a laser da classe 2 usam um diodo a laser, que produzem um feixe de luz visivel de

baixa poténcia comparavel com uma fonte de luz muito clara, como o sol.

- Na&o olhe para o feixe de laser, quando o laser estiver ligado. Caso contrario, poderdo ser causados
danos aos olhos.

B> >

| Indicagbes gerais
l Contém dicas de aplicacéo e informagdes Uteis, mas ndo avisos sobre perigos.

6 AH2088UM/PT 2015-01



Cleco Seguranca 1

1.2 Principios para as praticas de trabalho seguro

Leia todas as instru¢des. A ndo observancia das instru¢des a seguir pode dar origem a choque elétrico,
queimaduras, bem como ferimentos graves.

CUIDADO! Local de trabalho
-> Verifique se ha espago suficiente no local de trabalho.
- Mantenha o local de trabalho limpo.

Segurancga elétrica
- Proteja a I-Wrench contra a chuva e a umidade e sé a use em areas internas (IP40).

- Observe as instrugdes de seguranga impressas na bateria e carregador.
- Use a I-Wrench somente com uma fonte de alimentag&o da Cleco.
- Nao realize tentativas de abrir a bateria.

Seguranca de pessoas
- Mantenha-se em posigdo firme e o equilibrada.

- Observe a fixagéo da fonte de alimentagdo antes de colocar a I-Wrench em servigo.

- Nao olhe diretamente para o feixe de laser das ferramentas com escaneador de cédigo de barras
instalado.

- Observe as normas de seguranga e prevengéo de acidentes gerais e locais vigentes.

Trabalho seguro com ferramentas parafusadeiras

- Inspecione se ha danos visiveis e trincas nos bits de insergéo e nos soquetes. Substitua
imediatamente os bits de insergao e os soquetes danificados.

- Use somente use bits de insergdo e soquetes para ferramentas parafusadeiras com acionamento
mecanico.

- Use somente use bits de insergdo e soquetes da Cleco-Apex.

- Garanta o engate correto dos soquetes na cabega.

1.3 Treinamento do operador

- Todos os operadores devem ser treinados antes do uso da I-Wrench e serem experientes em seu
manejo.
- A I-\Wrench so pode ser reparada por técnicos autorizados.

1.4 Equipamento de protec¢ao individual

Ao trabalhar com a ferramenta

AVISO! Perigo de ferimento por aparas metalicas langadas:
- Use 6culos de protecao.

1.5 Utilizacao conforme o previsto

A I-Wrench foi desenvolvida exclusivamente para apertar e soltar unides roscadas. A comunicagdo com o
controle mPro400GC s6 é suportada através das seguintes conexdes de interface:

Tipos Formas de comunicagao

WLAN padrao IEEE 802.11a/b/g WEP, WPA(2), LEAP, PEAP (WiFi)

Todos

WPAN padréo |IEEE 802.15.4 (Bluetooth)

AH2088UM/PT 2015-01 7
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1.6

1.6.1

1.6.2

- Né&o abra ou altere a construgio.
- Use somente com acessorios admitidos pelo fabricante.
- Na&o use a I-Wrench como martelo ou alavanca.

Disposicoes e normas

As disposigdes e normas nacionais, regionais e locais devem ser respeitadas.

Conformidade FCC

Este aparelho esta em conformidade com a parte 15 das disposigées FCC. A operagao esta sujeita as
duas condig¢des seguintes: (1) este aparelho ndo deve causar interferéncias prejudiciais e (2) este
aparelho deve aceitar interferéncias recebidas, inclusive as interferéncias que possam causar uma
operagéo nao desejada.

Alteragbes no aparelho nao expressamente autorizadas pela Apex podem levar a revogagéo da licenga
de operagao para o aparelho.

Conformidade para o Canada

A operagéo esta sujeita as duas condigdes seguintes: (1) este aparelho ndo deve causar interferéncias
prejudiciais e (2) este aparelho deve aceitar interferéncias recebidas, inclusive as interferéncias que
possam causar uma operagao nao desejada.

AH2088UM/PT 2015-01
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1.7 Declaragcao CE

Advanced Tightening Solutions for Quality Control & Production

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

KONFORMITATSERKLARUNG
Noys
s 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 dynamomeétrique électronique I-Wrench
Chiave dinamométrica electronica I-Wrench
Elektronischer Drehmomentschliissel I-Wrench
Electronic Torque Wrench I-Wrench

Cleco (uvewre I-Wrench WiFi ey D

auquel se référe cette déclaration est conforme & 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 Erklarung 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 48917 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)

Gemadss 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 & 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 -

I
Siége 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° FR24453265062

Fig. 1: Declaracdo CE
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Escopo do fornecimento, transporte e armazenamento Cleco

2 Escopo do fornecimento, transporte e
armazenamento

2.1 Escopo do fornecimento

Verifique se ha danos de transporte e se o escopo de fornecimento esta completo:
¢ |-Wrench

o Bateria

e Tampa da extremidade do punho da ferramenta para a bateria

e Cabo USB

e Pendrive

e Este manual de instrugdes

e Certificado de inspegéo de fabrica para transdutor de medicao

e Certificado de calibragao

e Detecgéo de cabecga/soquete (conforme execugéo)

e Protecao de borracha para ferramenta e visor (conforme execugéo)

Fig. 2: Escopo do fornecimento

2.2 Transporte

A I-Wrench deve ser transportada e armazenada na embalagem original. A embalagem é reutilizavel.
Além da caixa de papeldo original usada na expedicao, para a I-Wrench ha uma mala de aluminio
opcional, apropriada para uso industrial. (Consulte a secao 0).

10 AH2088UM/PT 2015-01



Cleco Descricdo do produto 3

2.3 Armazenamento

Para armazenamento em curto prazo e para prote¢do contra danos:

—-> Coloque a I-Wrench na bandeja de ferramentas.
Para armazenamento por mais de 100 horas:

- Remova a bateria da I-Wrench.
A bateria é descarregada pela eletronica integrada na ferramenta. Em caso de armazenamento
prolongado, a bateria deve apresentar uma carga entre 30% e 50%.

Objeto Temperatura Umidade do ar
I-Wrench -25°C até +40°C 10 até 90 %
(ndo condensante)
Bateria -20°C até +25°C 20 até 85 %
15°C séo ideais (ndo condensante)
3 Descricao do produto

A I-Wrench é uma ferramenta de produgao universal para satisfazer necessidades de produgao flexiveis.
E a ferramenta perfeita para fixagdes de parafusos avancadas. Ela é apropriada para aplicagdes em linha
de montagem, permitindo processos de fixagdo de torque como também de aperto angular.

O sistema de medigéo patenteado para medigéo do angulo de rotagao do aperto, o visor colorido com tela
sensivel ao toque e a grande memoaria de 1 GB, fazem com que a LiveWire I-Wrench da Cleco seja a
mais flexivel e versatil do mercado.

A I-Wrench é uma chave dinamométrica/de aperto angular, desenvolvida para o controle de aparafusa-
mento e aplicacbes de aperto de altissima precisdo para muitos tipos de linhas de montagem. A |-Wrench
é capaz de avaliar unides roscadas e representar curvas de torque/angulo. Com a I-Wrench é possivel
visualizar a curva caracteristica e os dados diretamente no visor da ferramenta em todos os processos de
aparafusamento. Além disso, é possivel consultar os dados estatisticos, que indicam os valores
estatisticos essenciais.

Escaneador de codigo de barras

Conexao
UsB

Fig. 3: I-Wrench

AH2088UM/PT 2015-01 11



Descrigao do produto

Cleco

3.1

Operacao e elementos funcionais

Tecla "Cancelar-Sair"

Setas de navegagao

Visor

Tela sensivel ao toque (touchscreen) Interruptor liga/desliga

Tecla de confirmagao

€01321.jpg

Fig. 4: Dispositivo WiFi na LiveWire I-Wrench

Ligar
- Coloque a I-Wrench sobre uma base estavel.

> Mantenhaﬁ pressionado por dois segundos e, em seguida, solte.

N&o mova a I-Wrench durante o processo de ligagéo. A ligagdo demora menos de 40 segundos e,
durante este intervalo de tempo, o giroscopio interno é calibrado automaticamente. Os LEDs em ambos
os lados da I-Wrench piscam. Durante estes 40 segundos, evite qualquer tipo de movimento da
ferramenta.

-> Pressione <ESC> uma ou duas vezes apds o processo de ligagao ser finalizado.
O fato de ser necessario pressionar uma ou duas vezes depende da programagéao atual da aplicagdo
da ferramenta e do estado de carga da bateria. Em seguida, o visor LCD exibe a Tela do menu

principal.
Desligar

-> Verifique se o visor LCD exibe a tela do menu principal.
No modo Apex GC:

- Desselecione a aplicagdo no controle mPro400GC para que a |I-Wrench retorne para a tela do menu
principal. Nao é possivel desselecionar a aplicagao na I-Wrench.
- Pressione <ESC> diversas vezes para que no visor LCD seja exibida a tela do menu principal.

> Mantenhaﬁ pressionado por quatro segundos. Solte quando o visor LCD se tornar preto.

Para a manutencgéo da ferramenta, a bateria pode ser removida por quatro segundos e, em seguida,
recolocada. Desta forma, a ferramenta ndo é danificada e a programagéo da I-Wrench néo sera afetada.
Em caso de remogéao temporaria da bateria, a I-Wrench se desliga imediatamente. Este ndo é um
método recomendado ou usual para o desligamento, mas pode ser utilizado em algumas circunstancias.

12
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Descrigdo do produto 3

3.141

Visor

Tela do menu principal

I-W;e‘n_ch PRW v2.1.89 30/01/14 09:27 @

1 T =
= NG

4

C01323pt.png

Fig. 5

Visor Descrigao

I-Wrench PRW Firmware de producgéo da I-Wrench

V2.x,xx Numero de versao do firmware da I-Wrench

* Uma estrela indica que ha uma conexao WiFi ao controle Cleco
T Numero de detecgdo da cabega/soquete

05/08/13 Dia / més/ ano

10:00 Horario em horas : minutos

Fehler! Textmarke nicht definiert. Estado de carga da bateria

Resultados de aparafusamento

A figura a seguir mostra a tela de resultados do visor da I-Wrench apds um processo de fabricagdo. As
mesmas informagdes estao disponivel no controle mPro400GC na tela de sequéncias. O controle fornece

estatisticas das operagdes e os dados OK/NOK.

Operagdes restantes

Designagao da operag&o LGt: 191 C1

B30 Alvo e limites de
— tolerancia
Unidade de medida Nm

-]

Barra de progresso

Tighten and release

Mensagem para o operador

C01328pt.png

Fig. 6: Tela de resultados
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Descrigdo do produto Cleco

3.1.2

3.1.3

314

Luzes indicadoras de LED

Ha um grupo com 7 luzes de LED em cada lado da I-Wrench que funcionam como guia do operador.
Além disto, internamente ha um sinal sonoro e um alarme vibratério para auxiliar o operador. Dentro do
grupo dos 7 LEDs, ha 5 LEDs azuis, cujo aumento da intensidade luminosa alerta o operador a medida
em que ele se aproxima do valor alvo de torque e o atinge. Os outros dois LEDs restantes acendem-se
em VERMELHO para indicar o resultado NOK (n&o aprovado) ou VERDE para indicar o resultado OK
(aprovado). Veja a figura abaixo com relagéo a posicéo dos LEDs.

Os cinco LEDs azuis funcionam como um tipo de "luz sequencial”". Uma luz sequencial € uma cadeia de
luzes adjacentes, que se ligam e desligam rapidamente para simular o movimento das luzes ao longo da
cadeia. Cada uma das cinco luzes de LED acende-se, quando uma percentagem determinada do valor
alvo (torque ou angulo) for alcangada.

Os ajustes predefinidos para a porcentagem do valor alvo para a ligagéo dos LEDs individuais s&o:

e 30% para LED 1

e 50% para LED 2

e 70% para LED 3

e 90% para LED 4

e 98%paralLED5

Estes séo valores predefinidos para a porcentagem atingida do valor alvo. Em caso de aplicagdes
especiais, o ponto percentual de ativagédo pode ser alterado pelo operador através de uma ligagéo externa
de software. O software de aplicacdo é o SQNet+, executado em um PC externo. SQnet+ éusado
particularmente para estabelecer uma ligagéo externa a I-Wrench em operagéo individual, quando nao
houver uma ligagédo ao controle mPro400GC. Cada aplicagdo do programa de aparafusamento pode ser
programada com uma percentagem de valor alvo diferente.

Ao alcangar, no minimo, 100% do valor alvo, o LED verde acende-se indicando OK ou o LED vermelho
acende-se indicando NOK.

Conexdo USB

O cabo de conexao deve possuir um conector USB mini-B. A conexao esta localizada no lado esquerdo
da I-Wrench. Veja Fig. 3: I-Wrench.

A conexdo USB é usada para varios fins:

e Conexao da I-Wrench com o PC, no qual é executado o SQNet+ para o modo "Stand alone".
e Copia de seguranca dos ajustes de configuragéo da I-Wrench

e Copia de seguranga dos dados

e Estabelecimento de um caminho de verificagdo no modo "Stand alone"

e Instalagdo das atualizagbes do firmware da [-Wrench.

Escaneador de cédigo de barras

O escaneador de cédigo de barras pode ser programado de modo realizar a leitura de um codigo
alfanumérico de ID de pega (cddigo de identificagdo de pecga) e adicionar este ultimo aos dados do
processo de aparafusamento. Este € um método de verificacdo de erros, que garante que os dados de
aparafusamento e as informagdes OK/NOK sempre sejam atribuidos a pega correta através do ID da
peca.

A adicao do cddigo do ID da peca é possivel tanto no modo "Stand alone" como também no modo
APEX GC.

14
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Cleco Antes da primeira colocacdo em servico 4

4 Antes da primeira colocacao em servico

4.1 Carregamento

CUIDADO! Perigo de ferimentos.
Em caso de manuseio incorreto da bateria.
- As baterias s6 devem ser usadas para a finalidade prevista.
- N&o comprima a bateria.
- Na&o aquega ou queime.
- Nao conecte em curto.
- Nao abra.
- Use apenas o carregador Cleco recomendado.

CUIDADO! Perigo de ferimentos
A ndo observancia das indicagbes citadas abaixo pode resultar em choque elétrico, incéndio ou
ferimentos graves.
- O dispositivo de carga/carregador externo foi concebido exclusivamente para o carregamento da
bateria interna da I-Wrench.
- O dispositivo de carga/carregador externo ndo pode ser aberto ou ter a sua construgao alterada.
- O dispositivo de carga/carregador externo sé deve ser usado em ambientes secos e fechados, e
deve ser protegido contra a umidade e chuva.
-> Nunca use o dispositivo de carga/carregador externo em condi¢goes ambientais inadequadas (por
exemplo, quando houver gases de combustéo, solventes, pd, vapores ou umidade).
-> Nao use o dispositivo de carga/carregador externo se a carcaga ou o conector de rede estiverem
danificados.
- Nao use o dispositivo de carga/carregador externo com uma LiveWire |-Wrench danificada.

- Carregue a bateria totalmente. Ela n&o se encontra totalmente carregada ao ser fornecida.
Ha trés diferentes possibilidades:

411 Carregamento com dispositivo de bergo/carga

—-> Conecte o dispositivo de bergo/carga em uma fonte de tensao alternada de 110 a 240 V.

-> Coloque a I-Wrench no dispositivo de bergo/carga e verifique se a ferramenta esta inserida no
conector do dispositivo de bergo/de carga.

O dispositivo de bergo/carga permite que a bateria seja carregada e fornece um deposito seguro para a

I-Wrench quando esta néo estda em uso. O dispositivo de bergo/carga contém um carregador interno. A

recarga da bateria da ferramenta demora aproximadamente 4 horas dependendo do estado de carga da

bateria.

41.2 Carregamento com um carregador externo

EC-1 |Carrega uma bateria externa.

EC-2 |Carrega simultaneamente duas baterias externas de acordo com o mesmo procedimento.

-> Coloque a bateria no carregador.

-> Conecte o carregador em uma fonte de tens3o alternada de 110 a 240 V.

A recarga da bateria da ferramenta demora aproximadamente 4 horas dependendo do estado de carga da
bateria.
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413

CUIDADO!

5

5.1

5.2

Carregamento com um cabo USB mini-B

- Conecte o cabo USB mini-B da ferramenta diretamente na ferramenta.
—-> Conecte a outra extremidade do cabo em uma fonte de energia elétrica USB de um adaptador de rede
USB/110 Vca de um terceiro conforme ilustrado abaixo.

2]
)

Fig. 7: Cabo USB mini-B (a figura mostra uma fonte de alimentacado EUA)

Perigo de ferimentos em raz&o de choque elétrico.
Um cabo de ferramenta com defeito pode dar origem a choque elétrico e causar ferimentos e
queimaduras fatais.

-> Nao toque em um cabo de ferramenta com defeito e solicite que ele seja substituido imediatamente
por um técnico experiente e autorizado.

Modos de aplicacao

Ha dois modos de aplicagéo diferentes para a I-Wrench: o modo APEX GC e o modo "Stand alone"
(aparelho individual).

Modo Apex GC

O modo APEX GC trabalha em combinagdo com o modelo Master ou Primary do controle mPro400GC. A
conexao de comunicacao entre o controle mPro400GC e a I-Wrench realiza-se através de WiFi ou
Bluetooth.

Vantagens da comunicagao com o controle mPro400GC

¢ Interliga os dados de processo da I-Wrench com uma selegéo de protocolos de comunicagao usados
na montadora. Em caso de uma montadora Chrysler, a funcionalidade suplementar da comunicagdo é
acrescentada ao sistema de comunicagao dos pavilhdes da fabrica.

¢ Interliga os dados de processo da I-Wrench com outros protocolos de comunicagéo da fabrica, além
da estatistica e copia de seguranga disponiveis para os dados do processo de aparafusamento.

Modo "Stand alone" (aparelho individual)

O modo "Stand alone" trabalha em combinagdo com um computador portatil no qual é executada a
aplicacao de software SQNet+. A conexdo de comunicagéo entre o computador portatil com SQNet+ e a
I-Wrench realiza-se através de USB.

A I-Wrench pode ser usada em aplicagées de montagem sem conexao on-line através de cabo ou Wi-Fi.
Torna-se, desta forma, uma ferramenta totalmente portatil e independente.

Vantagens da utilizagado da I-Wrench no modo "Stand alone":

e A I-Wrench pode ser usada em areas (estacionamento ao ar livre) onde ainda ndo ha a disponibilidade
de uma conexao WiFi ou LAN.

e Os gréficos das curvas de aparafusamento podem ser reunidos para todos os processos de
aparafusamento.

16
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e A l-Wrench possui uma memoria interna com capacidade para os resultados de até 5.000 processos
de aparafusamento.
e A I-Wrench pode ser pré-programada com até 1.000 aplicagbes de aparafusamento.

6 Modo Apex GC: ajustes de comunicacao

Esta descrigdo refere-se ao software mPro400GC S168813 > V1.4.0

6.1 Visao geral

I-Wrench

Access Point

- Cabo Ethernet

Fonte de alimentagéo

mPro400GC

OverviewApexGC.png

Fig. 8: Comunicagéo de dados entre a I-Wrench e o mPro400GC

Esta descrigao refere-se a conexao mais simples: com um Access Point (AP) conectado ao controle
mPro400GC através de um cabo Ethernet. A conexao a [-Wrench é uma conexao WiFi.

Access Point, ajuste da antena interna Access Point, ajuste da antena externa

N° de referéncia 961600PT N° de referéncia 961601PT

e Configuragdo do Access Point com parametros |e Configuragdo do Access Point com parametros
ATG predefinidos ATG predefinidos

o Fonte de alimentagao e Fonte de alimentagao

e Cabo patch de Ethernet e Cabo patch de Ethernet

AH2088UM/PT 2015-01 17
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6.2 Ajuste da I-Wrench

Os passos a seguir sdo instrugdes detalhadas para a programagéo da I-Wrench para a comunicagao via
WiFi. Trata-se de um primeiro passo necessario para a transmissdo de um processo de aparafusamento
da I-Wrench ao controle mPro400GC.

6.2.1 Configuragao do modo Apex GC

Quando estiver sendo usada uma protecao de borracha, remova a cobertura acrilica transparente
(protegéo do visor LCD).

Ligue a [-Wrench.

Apos a inicializagao, pressione <ESC>.

Selecione Tela do menu principal > Setup > Setup.

Insira a senha 1247 e pressione <OK>.

2R 22 20 20 2%

Usando o controle deslizando do lado direito outl' no teclado, selecione o Wrench ID.
Este deve ser Unico para cada ferramente configurada no controle.

Selecione o simbolo de teclado no canto inferior direito.

Insira os 4 ultimos digitos do nimero de série da ferramenta. Este niumero se torna o nimero "Wrench
ID". (Os zeros no inicio nao s&o exibidos).

Pressione <OK>.

Ajustar a versdo: Apex GC

20 20 2 2\

Verifique se os parametros a seguir estao ativados:
e Trabalhar apenas on-line
e Radio
e Tipo de radio: WiFi

-> Pressione <Confirmar>.

-> Reinicie a I-Wrench.

6.2.2 Configurar os ajustes WiFi

-> Selecione Tela do menu principal > Radio Setup.

- Insira a senha 7421.

- Quando uma I-Wrench WiFi for conectada diretamente com uma rede de fabrica e nio diretamente
com o controle mPro400GC, configure os ajustes WLAN de acordo com ajustes da rede de fabrica.
(Nos modelos de ferramenta com Bluetooth: selecione o Master ao qual a conex&o deve ser
estabelecida.)

Caracteristica Ajuste
Wrench ID -> Insira os Ultimos 4 digitos do nimero de série. 0 ndo é exibido.
Oper .Mode - Selecione Managed.
MAC Address -> Enderego de hardware da |I-Wrench (somente leitura).
Build AdHoc -> Selecione caso a comunicagéo se realize sem Access Point.
WiFi SSID -> Insira 0 nome SSID atualmente usado no Access Point.
Reg. Domain - Atribua:
e 24 GHzoub5GHz
o 24GHz+5GHz

18 AH2088UM/PT 2015-01
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Caracteristica Ajuste
WiFi Channel - Atribua
e 0 para Roam padrao
e 1até12para2,4 GHz
o 36 até 44 para 5 GHz
e 150 até 160 para Uniband I
WiFi -> Selecione:
Authentication e WPAMWPA2 PSK
e LEAP
PEAP
WiFi Encryption |- Selecione:
o WEP64
¢ WEP128
o TKIP
e AES/CCMP
WiFi Key - Insira a chave atualmente usada no Access Point.
WEP Key num -> Insira o nUmero de chave atualmente usado no Access Point.
WiFi DHCP -> Deixar em branco a caixa de selegdo para WiFi DHCP.
WiFi Ip - O endereco IP da I-Wrench deve ser da mesma familia IP (primeiros 9
digitos) daquela do controle. No entanto, os ultimos 3 digitos devem ser
exclusivos.
WiFi Mask - O IP usual da mascara de WiFi é 255.255.255.0.

WiFi Gateway

- N&o deixe o ajuste do Gateway em branco. Insira, no minimo, os
9 primeiros digitos da familia IP da I-Wrench e 001 como ultimos digitos.
(E registrado como 1.)

WiFi Init Mode

Insira Sempre.

Nome de usuario |-> Insira o nome de usudrio para o login para WLAN WPA Enterprise.
WiFi Host -> Insira o enderego IP atualmente usado do controle mPro400GC.
DNS Suffix > Se necessario, insira o sufixo DNS.
WiFi Local Port |- Insira 23.
WiFi Remote Port |- Insira 3456.

%

9

Use UDP

Selecione para evitar TCP-Overhead e reduzir o trafego WLAN (néo
usado).

TCP Keepalive
Period

- Selecione para a detecgéo automatica de perda de conexo.

Radio USB bridge

- Selecione para uma conex&o direta com o modulo ConnectBlue-WLAN
(atualizagao de firmware).
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6.3

6.3.1 Ajustar a rede

Ajustar o controle mPro400GC

- Conecte o Access Point e o controle com um cabo Ethernet. Conecte o cabo Ethernet na conexdo X1

ou X2.
-> Ligue o Access Point.

Sao necessarias as entradas a seguir (exemplos de entrada):

Rede local (Access Point esta conectado com o controle)

Aparelho

Endereco IP estatico

SSID Mascara de sub-rede

Ferramenta 1|192.168.0.1

Estacdo 6|255.255.255.0

Ferramenta 2|192.168.0.2

Estagéo 6

Controle 192.168.0.110

Access Point | 192.168.0.50

Estagéo 6

Rede disponivel, dependente d

a infraestrutura atual

Aparelho Endereco IP

SSID Mascara de sub-rede

Gateway padrao

Ferramenta 1 |10.122.77.101

Pavilhao 6

Ferramenta2 |10.122.77.102

Pavilhao 6

Controle 10.122.77.110

255.255.255.0

10.122.77 1

-> Insira o enderego IP no controle (aqui no exemplo, a conexdo Ethernet 2)

@ 101227733 Comunicacho Femomenta 1 Toot L EL- 1451 NN

Transmiss&o de dados | 1D de pega | Configuragdes da rede | Bus de campo

Nome do host MProdD0GC

Definir

Gateway: DNSprimario: | 0 | 0 0 |0

10 122| 64 1

0 o 0 0

DNS
DNS suffix. secundario
Cartdo ethernet 1

Ativar DHCP:

Cartdo etharmet 2
| Ativar DHCP:

10 122 |77 38

Enderego IP: Enderego IP:

Mascara da
sub rede

Mascara da

Dirs 266 2b6b (240 O

Grupo de ferramentas 7 esperando por ciclo de linking. Comegar co..  30.01.15 12:61

C01213pt.png

Fig. 9: Ajustes da rede (rede disponivel)

- Selecione Navegador > Comunicagdo > Ajustes da rede.
- Remova a marcagdo em Ativar DHCP.
- Insira o Enderegco IP e a Mascara de sub-rede para o controle.

- Se necessario, insira 0 Gateway padrio.

-> Pressione <Navegador> e sal

ve 0s ajustes com <Aplicar>.

E exibido o Menu do navegador. Reinicie o controle.

20

AH2088UM/PT 2015-01



Cleco

Modo Apex GC: ajustes de comunicagao 6

6.3.2

Instalar a I-Wrench

- Selecione Navegador > Ajustes da ferramenta.

- Toque na préxima linha livre para marca-la.
-> Pressione <Instalar +> e selecione o Tipo: LiveWire I-Wrench na lista suspensa.

& Alocagio para a fer =

Name I Ferramenta 2 ]
Type LiveWire I-Wrench
Wrench 1D [ ]

Connection type I Wireless D] =

Q

5

[ o 0K | l x Abortar l 5

=

o

Fig. 10

- InsiraWrench IDe Tipo de conex&o, pressione <OK>.

Todos os controles mPro400GC suportam apenas um tipo de conexao: WiFi ou Bluetooth em
COM1/COM2. Apds a instalagéo da primeira I-Wrench, ndo sera mais possivel selecionar esta opgéo.
COM1 ou COM2 ira depender de com qual conexéo serial o adaptador Bluetooth-WLAN esta

conectado com o controle.

[ ==
Name I Ferramenta 2 ]
Type I LiveWire I-Wrench j]
Wrench ID [ 135 ]
Connection type I Wireless D] o
Q
5
[ of 0K | l x Abaortar l 5
S
O
Fig. 11
- Se na faixa superior de titulo da Tela do menu principal da I-Wrench
existir uma estrela *, ha uma conexao WiFi com o controle.
- O status da ferramenta é Necessiria confirmagdo do usudrio. Pressione <Ajustes da
ferramenta>.
EEEEYTr=mrem LX)
Lista de ferramentas
Far... Tipo Designagio Estado Niim ~
1 Primério Tool 1 Online B53939
H LW 10.122.77.32 Tool 2 Connection imed out
3
Ll Tool 4 Online AFA4815
5
&
7 [wwiiwencr 3 [tz fowne [sw)
L]
a
10
11 v| o
; 5 2
e N :
Austes por ridi..| Ajuste da fesram | Editar Desstaln Q& Ajunda ®
Grupo de ferramentas 7. esperando por ciclo de linking. Comegar co. 3001151256 é
Fig. 12
21
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- Verifique o Nimero do modelo e o Nimero de série e se a ferramenta exibida coincide com

a ferramenta conectada.

r Ferramenta - dados TOR1

Nimero do modelo

Data de fabricagfio
Ultima conserto

Nim.dfapertos desde dl...

Ciclos totais

PLX00301100W|

Wrench Type PLX
Recognition Sim
Torque méximo  [Nm] 30.00
Comunicagiio WI-FI
Scanner diferramenta Sim
Nam dfsérie S0030B710

10122.77.33; Apuste da ferramenta 7 Tool 7

Diversos
Servo PS
Fator torque estatico [NmiA|

Aceitar

C01331pt.png

Fig. 13

- Se tudo estiver correto, pressione 2x <Aplicar> para salvar. A lista de ferramentas ¢ exibida. O status
da ferramenta é agora On-1line.

- Pressione <Navegador>.

6.3.3

Programar um processo de aperto simples

-> Selecione Navegador > Padrédo. E exibido o Standard Application Builder.
- Selecione Grupo de ferramentas > Grupo de ferramentas 2.

- Selecione Ajustes > Programa de aparafusamento.

- Pressione <Desativado> ao lado da <Etapa 1>. O botdo de comando altera para <Ativado>.

10.122.77.33: mProd00GC
Opghes Copar  Emadewmsta  Muda

Grupa de produtos 7

Elapa 2 | desalivar
| ELapa 3 | desalivar
ELapa 4 F var
| ELapa 5 | des
| Elapa b | desal ivar

I Afrouxar I desal ivar

Canal 7
Ignorar slapa
Ignorar elapa
Ignorar elapa
Ignorar elapa
Ignorar elapa

Ignorar elapa

Exibir valor de pica

)

C01333pt.png

Fig. 14: Etapa ativada
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- Pressione <Etapa 1> e, em seguida, <Sequéncias>.
—> Selecione o método desejado SEQ 30 ou SEQ 5Dgs. O parametro pode ser ajustado manualmente.

& 103227735 mProl00GC Grupo b parsusadesss T-Programasio método e speo ||
OoctesCopwr
o7
P R =) DI 38 _fiperto pelo TO/ANG -
S Y T — R — — T T —]
Ta ) 0.00 | Tamin W 0.00 | Tanéx W 0.00
oo il Y S—r Ty [S—rre T —
T ey 500 MMGatn Gy B AMBsx (ar) o
[— i " e i
W e w0 | w G 5 0 "
=3
c
s
=
a
©
@
®
7 | % 2 PR3 3
L

Fig. 15

Ajustar o escaneador de coédigo de barras na I-Wrench

Ligue a I-Wrench.

Ap06s a inicializacao, pressione <ESC>.

Selecione na Tela do menu principal > Setup > Setup.

Insira 1247 quando for solicitada a entrada de senha.

Pressione <OK>.

Navegar para BarCode Use (uso de cddigo de barras) na parte superior da tela. Toque no texto ou

22 2 2 2\%

use t " O texto altera de fundo branco para fundo azul.
Toque na marcagao na caixa de selegdo na parte inferior da tela e marque a caixa de selegao.
Selecione Input VIN (entrada VIN).

Navegar até Input VIN na parte superior da tela. Toque no texto ou uset .' no teclado.
Selecione No VIN (sem VIN) na parte inferior da tela.

vy

N2 Z

Caracteristica Ajuste

No VIN (sem VIN) Para o modo Apex GC

VIN after select Para o modo "Stand alone". Nao selecione esta opgao.

(VIN apds selegédo)

VIN before select Para o modo "Stand alone". Nao selecione esta opgao.
(VIN antes da

selecgdo)

VIN after sel.offl. |Para o modo "Stand alone". Nao selecione esta opgao.
(VIN apds selegéo

off-line)

2VIN before select
(2VIN antes da
selecgédo)

Para o modo "Stand alone". Nao selecione esta opgao.

AH2088UM/PT 2015-01
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-> Ative os seguintes parametros. A caixa de selegdo deve estar marcada.

e BarCode Use (uso de cédigo de barras)

-> Verifique se o parametro a seguir é necessario:
e Confirm Scanned String (confirmar cadeia de leitura)

- Para salvar a selegéo, pressioneﬁ no teclado.

6.5 Ajustar o escaneador de cédigo de barras no controle
mPro400GC

- Selecione Menu do navegador > Comunicagao > ID da pega.

@ 10122.77.33 Comunicagdo Feramenta 7 Tool 7 (813

Transmisséio de dados | 1D de peca | ConfiguragGes da rede | Bus de campo

- Definigies
Memdria do codigo de barras

Ferramenta 7-Tool 7 v Quantidade 0

Ativado Nio v /] cédigo de barras identico em NIC

Conextio Nenhuma

Namero de o
caracteras =
Entrada pelo

possivel
teclado

Fungio especial Nio ativo

Grupo de ferramentas 7 esperando por ciclo de linking. Comegar co..  30.01.15 13:01

c01240pt.png

Fig. 16: ID da pega

-> Selecione os ajustes a seguir
e Ferramenta: ferramenta desejada
e Ativada: sim
e Conexdo: escaneador de ferramenta
e Quantidade de caracteres: 0 (ou conforme o adequado)

l "0" & um valor padréo e significa que o controle mPro400GC aceita todos os comprimentos até 40

caracteres.
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6.6

e Entrada manual: possivel (caso seja hecessaria uma entrada manual)

e Fungdo especial:

desativada

e Sequéncia de cédigo de barras: quantidade de cédigos de barras diferentes até que
0 mesmo codigo de barras possa ser novamente escaneado.

e Ignorar cédigo de barras inesperado

- Salve os ajustes com <Navegador>.

Configuragao para a seleg¢ao da aplicagao de
aparafusamento/programa sequencial

—-> Selecione Menu do navegador > Avangado > Ajustes da ferramenta.

101227733 Avangade Feraments 7 Tood 7 [613-

Matriz  Enfradas Saldas  Juntar  Regulagens do controlador | Ajuste da ferramenta \

Ferramenta 7-Tool 7 Bloqueio NOK
Nimero méximo de apertos NOK 0
Nome da ferra... Tool 7
Liberar atravé... Desapa.

MODO MANUAL

__|Selegfio externa de parametros
Modo Binario v Moda
Grupo dfprod. 0- Néo selecionada z

Usar selegdo externa (selegdo GP 0-7)

Grupo diprod.

Espelho  Binario -
| Liberglio externa

Partida externa memorizada

¢ If trigger released

2| No evaluation if Torque below [Nm| 0.00

] Piscar quand
betore final stage NOK

xternal Tool Stop Active Low

AFT Enabls in final stage NOK

|Lock if Fieldbus is offline T

|Ignore BLOC errors for NOK counting -
o -

Grupo de ferramentas 7 esperando por ciclo de linking. Comegar co...  80.01.16 18:02

c01236pt.png

Fig. 17: Ajustes da ferramenta

- Remova a marcagdo em Aplic. programa seq./PG externo....

-> Salve os ajustes com <Navegador> e <Aplicar>.
-> Selecione Menu do navegador > Comunicagéo > ID da pega.

10.122.77.35 Comunicagho Ferramenta ? Tool 7 (813

Transmissto de dados | 1D de pega | Configurages da rede = Bus de campo

- Definigios

Memdria do codiqo de barras
Forramenta 7-Tool 7 - Quantidade 0
Ativado Sim " | cadigo de barras identico em NIO

|Ignore unexpected barcodes

Conexfio Scanner dferrame__ -

Namero de 0
caracteres
Entrada pelo

teclado possivel =

Fungsio especial Configuragio |~

N
Aiuda

Grupo de ferramentas 7 esperando por ciclo de linking. Comegar co..  30.01.15 13:04

c01336pt.png

Fig. 18: ID da peca
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—> Selecione os ajustes a seguir

e Ferramenta: ferramenta desejada

e Ativada:
Sim, bloqueada: ¢é necessario um escaneamento de codigo de barras a cada aperto.
Sim: ID da pec¢a permanece inalterado até ser escaneado um codigo de barras com um novo ID
de pega.

e Conex&do: escaneador de ferramenta

e Quantidade de caracteres: uma quantidade especifica de caracteres (de acordo com o
codigo do ID da pega)

e Entrada manual: possivel

e Fungdo especial: ativada

-> Pressione o novo botdo de comando <Configurar> exibido.

PEEZRET DR sl

Opghes  Edtar

labela - pega
Des ignagao Tipo de pega

Lng H.® Fungao barcode

c01337pt.png

Fig. 19: ID da peca

-> Selecione uma linha na tabela com <>, Ela é marcada em vermelho.

-> Selecione o grupo de ferramentas com ou as setas ao lado. Os dados da gestéo de ferramentas
orientam-se conforme os grupos.

-> <Copiar> do grupo de ferramentas atualmente selecionado para o grupo de ferramentas desejado.

- Com <Excluir>, <Alterar>, <Inserir> e <Novo> é possivel adicionar ou alterar posigbes na tabela de

pecas.
& MPro400GC Editar peca =
Designagio da pega
liheel S 128 Nm
Tipo de pega
ke
Fung3o barcode
Usar grupo de aperto X [1-3232) ﬂ

Prograna proc

x| v ]

c01338pt.png

Fig. 20: ID da pega

-> Insira os ajustes a seguir
e Designagdo da pecga: estadesignacao € irrelevante para a conexao e ndo aparece nos

resultados do processo.

e Mascara de cdédigo de barras: determina o programa de aparafusamento em relagédo
ao cadigo de barras. A mascara de cédigo de barras € composta de uma sequéncia de
caracteres alfanumeéricos e espacgos reservados # (# = ignorar este caractere). A cadeia de

26
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caracteres € comparada com o numero de peca de entrada. Quando ha coincidéncia entre os
nameros, o programa de aparafusamento correspondente é ativado.

e Fungdo de cédigo de barras: uma fungdo especial para a mascara de codigo de
barras.
Selecione entre Usar programa sequencial, Usar aplicacgédo, Ativare
Desativar para ativar ou desativar a aplicagcdo/o programa sequencial ou a ferramenta.

—> Salve os ajustes com <Navegador>.

7 Modo "Stand alone™: ajustar a comunicacgao

71 Visao geral

Use o SQnet+ para programar aplicagdes de aparafusamento off-line e descarregar estas na I-Wrench ou
para executar a leitura dos dados de processo da aplicagdo de aparafusamento a partir da memdria da |-
Wrench e carrega-los novamente no SQnet+.

Na programagédo do SQnet+, algumas ou todas as estagéo da linha de montagem podem ser
representadas como uma "estrutura em arvore". Isto permite vincular cada uma das estagdes com uma
aplicagdo de aparafusamento especifica. Apds estabelecer a estrutura em arvore, o usuario pode criar
uma lista de aplicagdes (processos de aperto), que podera ser carregada na I-Wrench.

O SQnet+ também pode ser programado com uma sequéncia definida, que o usuario da I-Wrench devera
obedecer. Uma sequéncia é composta de um grupo de aplicagdes; no entanto, isto requer a definicdo de
diversos termos-chave, especificos do modo "Stand alone".

Termo Descrigao

Aplicagao Trata-se de uma "rotina superior" de processo de aparafusamento (ou sequéncias de
aparafusamento ou algoritmos de aparafusamento) desde o inicio do ciclo de
aparafusamento até o seu fim. Geralmente a "rotina superior" € denominada
"processo de aparafusamento”.

Programa Este termo refere-se a execugao multipla de uma aplicagao individual.

sequencial

Processamento | Este termo descreve a execugao de diversas aplicagdo de um processo individual.
em lote

Tarefa Tarefa € um outro termo para programa sequencial. Tarefa é a designagéo e

programa sequencial usado pela I-Wrench, correspondendo ao termo usado pelo
controle mPr400GC.

AH2088UM/PT 2015-01 27



Modo "Stand alone": ajustar a comunicagéo Cleco

SQNet+

I-Wrench

OverviewStand-alone.jpn

Fig. 21: Comunicagéo de dados entre a I-Wrench e o SQNet+

Para o modo "Stand alone", é necessario o software SQnet+ em separado em um PC externo. Os
requisitos minimos do PC em que o SQnet+ é executado sdo:

e CPU: Pentium 2 ou superior

e Memoria livre no disco rigido: 100 MB

¢ RAM: 128 MB

e Sistema operacional: MS Windows XP ou superior

O intercambio de dados entre a I-Wrench e o PC realiza-se através de uma conexao com cabo USB.
Para trabalhar com a I-Wrench no modo "Stand alone", deve-se proceder como segue:

1. No SQNet+, crie uma estrutura em arvore com os locais necessarios

2. Edite a aplicagdo de aparafusamento para um local

3. Envie a aplicagéo de aparafusamento do SQnet+ para a |-Wrench (crie 0 caminho)

4. Envie os resultados dos dados de aparafusamento da I-Wrench para o SQnet+
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7.2
7.2.1

7.3

Ajuste da I-Wrench

Modo "Stand alone": ajustar a comunicagao 7

Configurar o modo "Stand alone"

—> Quando estiver sendo usada uma protecdo de borracha, remova a cobertura acrilica transparente

(protecéo do visor LCD).
Ligue a I-Wrench.

Insira a verséao:

N2 20 20 28 28\ Z

Apos a inicializagao (40 segundos), pressione <ESC>.
Selecione Tela do menu principal > Setup > Setup
Insira a senha 1247 e pressione <OK>.

Stand alone e confirme.
Verifique se os parametros a seguir estdo desativados:

e Trabalhar apenas on-line

e Radio

e Tipo de radio: nenhum

Pressione E

9
- Reinicie a I-Wrench.

Ajustar o escaneador de codigo de barras na I-Wrench

Ligue a I-Wrench.

Pressione <OK>.

2222 2 22\%

Ap6s a inicializagao, pressione <ESC>.
Selecione Tela do menu principal > Setup > Setup
Insira 1247 quando for solicitada a entrada de senha.

Navegar até Input VIN (entrada VIN) na parte superior da tela. Toque no texto ou use t .' no teclado.
Selecione uma destas op¢des na parte inferior da tela.

Caracteristica

Ajuste

No VIN (sem VIN)

Para o modo Apex GC. Nao selecione esta opgéo.

VIN after select
(VIN apdés selegéo)

Para o modo "Stand alone".

VIN before select
(VIN antes da
selecgédo)

Para o modo "Stand alone".

VIN after sel.offl.

(VIN apds selegéo
off-line)

Para o modo "Stand alone".

2VIN before select
(2VIN antes da
selecgédo)

Para o modo "Stand alone".

AH2088UM/PT 2015-01 29



Modo "Stand alone": ajustar a comunicagao

Cleco

7.4

- Ative os seguintes parametros. A caixa de selegéo deve estar marcada.

e BarCode Use (uso de cdédigo de barras)

- Verifique se o parametro a seguir € necessario:
e Confirm Scanned String (confirmar cadeia de leitura)

- Para salvar a seleg3o, pressione E no teclado.

Criar a estrutura em arvore

-> Instale o software Setup SQnet+ ... Apex.exe seguindo as instrugdes exibidas na janela de dialogo.
- Clique sobre o simbolo SQnet+ para iniciar o programa.

- Selecione o idioma através do simbolo Ajustes.

- Clique sobre o simbolo Testar defini¢do.

w o
lex 4 8 B o @

! Resultados pmdugao | Global curves composition | Saved curves and cnmpusmmlsl

Classificar por... Data - ] Localizacdo

[1pe 02.02.2015 00:00 | [] Para 02.02.2015 23:59 =

|Localizacio |Ponto | Desericio | Datashora VIN

5| Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:18
Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:11

-
13
13 5

sgnet001pt.png

Fig. 22

Aqui é possivel organizar o trabalho, ajustar os locais e definir os processos de aperto para cada conexao

individual. Crie diferentes planos de pasta (grupos de locais).

s vemito e e I
(o Bl il i el b ity

[SRE"§ FERRARI

= -4 458
Q---r 3 Station 1
. [ 13 <0005> / Wheeltightening Front
El-[ 4 Station 2
== ...[[] 1<0005> | Wheeltightening Rear
e

sqnet002pt.png

Fig. 23

Exemplo:
e Pasta principal = nome da fabrica
e Pasta no segundo nivel = designagado do produto

e Pasta no terceiro nivel = todas as esta¢gdes de montagem onde sdo montadas as pecas do produto.

Este é apenas um exemplo. A arvore pode ser estruturada de qualquer outra maneira de modo a otimizar

a organizagao de trabalho de acordo com a linha de fabricagdo correspondente.

30

AH2088UM/PT 2015-01




Cleco Modo "Stand alone": ajustar a comunicacgéo 7

] O local é a localidade fisica na linha de montagem na qual se encontra a pega a ser fixada. Cada um
l dos locais pode ser programado com uma identificacdo e uma descrigéo. (A descrigédo é
exibida no visor LCD da I-Wrench).

Simbolo | Fun¢éao Simbolo | Fung¢ao
= Criar nova pasta al Criar novo local B Recolher todos os niveis
| o ar
-~ Alterar a pasta existente 1 Alterar o local existente — | Expandir todos os niveis
= Excluir a pasta existente | Excluir o local existente | | » Copiar um local
(2 C Localizar pasta ou local ﬁ Adicionar um local
L=< Y '
- Crie a quantidade necessaria de pastas novas.
—> Crie um novo local
e [nsere nova localizags o —————— = [E&=
Dados gerais
Identidade 23 Ponto 5
Descrigao Motor
Active [] operacdo critica
2
Q
a
[se]
- </ confirma |  3{cCancela s
- - 1
g
Fig. 24
Caracteristica Funcao
Identificacgéo ID do local
Ponto Campo informativo para o ponto de ligagdo com operagdes adicionais da
mesma familia.
Ponto € exibido no menu Testar definigéo.
Descrigéao Este campo descreve o local de modo a defini-lo de forma facil.
Ativo Ativar o local (marcar caixa de selegdo) ou desativar o local.

Unido roscada Esta caixa de selecéo destina-se a todas as unides que requerem limites mais
critica restritivos de controle (todas as unides de seguranga em veiculos de transporte,
tais como unides do sistema de freios).

Download de O usuario pode selecionar graficos de aparafusamento para cada download de
curvas dados de aparafusamento ou apenas quando o resultado do teste for NOK ou
nunca. Fung&o da verséo integral. Entre em contato com nosso centro de
vendas & servigo.
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7.5 Editar a aplicagao de aparafusamento para um local

SQnet+ pode atribuir um processo de aperto a todos ou diversos locais. Desta forma, o SQnet+ pode
realizar o upload dos resultados de aparafusamento e da mensagem OK ou NOK.

- Na tela Testar definigdo, selecione o local (uni&o roscada) a ser vinculada com um processo de

aperto.
e
| - . . y
| [ = = ¢ | o Apr a
e S e T S
=~/ 4 FERRARI
= -9 458
-4 Station 1
- [ 13 <0005> | Wheeltightening Front
E =-[4 Station 2
=] 1 <0005 [ Wheeltightening Rear

F

Torgue 30 Nm

Limits 27/33 Nm

Angulo 10°

Limits 10/1000°

Threshold 15 Hm g

Socket Nr. 0 2
E

Fig. 25
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- Clique na aba Produgéo.
- Clique sobre o simbolo Entrada de um programa de unido roscada para chave I-Wrench.
-> Edite os parametros e clique sobre <Confirmar>.

&4 Programa de definigdo para Chaves de aperto I-Wrench C= e
is'|Socket | Leds | Batch|

Tightening type I" ‘que com to de angulo ']
Operation type [Tighten ~ | station D 0
Torgue nominal 30,00 ﬁ
Classe [10 ( 10%) -] 4 l
Torgque minimo 27,00 Torgue maximo 33,00
Threshold 15,00
Angulo nominal 10,00 = -

Classe

Angulo minimo
Min angle to min torgue
Min load

Untighten torque

Interv. de par. longo

0+

1000,00

10,00 Angulo maximo

0,00
0,00
0,00

Untighten angle 0,00

4000 Interv. de par. curtc 200

</ Confirma | 3 Cancela

sqnet005pt.png

Fig. 26: Dados gerais

Caracteristica
Ajustes basicos

Descrigao

Tipo de
unido
roscada

Processo de aparafusamento usado no aperto:

Torque + angulo

Torque com controle de angulo

Torque + angulo (em sentido anti-horario)

Torque com controle de angulo (em sentido anti-horario)
Poténcia

Sequéncia de

Unido roscada a ser executada:

trabalho e Apertar

e Soltar

e Apertar/soltar

e Bidirecional
ID da Numero de identificagao da estagcdo na qual a unido se encontra. Este campo nao é
estagéo obrigatério.

Torque nom.

Torque alvo a ser atingido durante o aperto.

Nm
(unidade de

Alterar as unidades técnica para:
Nm, cNm, kgfm, ozf.in, KNm, Ibf.ft, Ibf.in

medida)
Classe Classes de tolerancia para o processo de aperto. Clique sobre <+> para criar uma
(torque) nova classe. Uma nova janela é exibida. Preencha todos os campos e clique sobre

<Confirmar> para salvar.

Torque min./
Torque max.

Alternativa, entrada manual dos limites inferior (min.) e superior (max.) quando o
usuario ndo desejar definir os limites de tolerancia através da Classe.
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Caracteristica
Ajustes basicos

Descrigao

Torque
limiar

Valor de torque no qual a I-Wrench comega a considerar o &dngulo.

Angulo nom.

Valor alvo a ser atingido para o &dngulo durante o aperto.

Classe
(angulo)

Classes de tolerancia para o processo de aperto. Clique sobre <+> para criar uma
nova classe. Uma nova janela é exibida. Preencha todos os campos e clique sobre
<Confirmar> para salvar.

Angulo min./

Angulo max.

Alternativa, entrada manual dos limites inferior (min.) e superior (max.) quando o
usuario ndo desejar definir os limites de tolerancia através da Classe.

Angulo min.

Quando for apertado um parafuso que ja tenha sido apertado anteriormente. Insira o

até torque valor em graus do angulo e a I-Wrench ira controlar este ultimo durante o aperto.

min. Quando uma tolerancia inferior € atingida neste valor, isto significa que o parafuso ja
foi anteriormente apertado.

Poténcia Este & um parametro de torque. Ele define quando o teste deve ser iniciado. Caso o

min. usuario nao insira nenhum valor, a I-Wrench aplica como padrdo um valor inicial de

(torque) 5% da poténcia total do transdutor de medigéo da I-Wrench. Caso o usuério insira
um valor maior que o torque limiar, a I-Wrench aplica o torque inicial do teste como
poténcia min.; caso contrario, a I-Wrench nao pode iniciar a medigdo de angulo.

Torque de Este é um valor de torque negativo em sentido anti-horario. A I-Wrench sé pode

soltura determinar que a unido foi solta quando o operador exceder o ciclo de inicio de
soltura ao soltar. O torque é reduzido para um valor mais baixo (em sentido anti-
horario) do que o parametro "Torque de soltura".

Angulo de Este € um parametro de angulo negativo (dngulo em sentido anti-horario). A

soltura I-Wrench s6 determina que uma unido foi solta quando o ciclo de inicio é excedido ao

soltar. A definicdo de angulo no final da soltura € maior que 1,5°. O angulo inserido
neste campo define depois de quantos graus sera ativado o Tempo limite curto.

34
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Caracteristica Descrigao
Ajustes basicos

Tempo limite |Este parametro define quando o ciclo de aperto esta concluido e permite que o
longo usuario finalize a unido roscada com um resultado final, mesmo em caso de diversos
passos de aperto. O valor inserido deve ser ligeiramente maior que a pausa maxima
esperada, que pode ser originada pelo deslocamento ou reengate da I-Wrench. A
entrada é realizada em milissegundos.

O Tempo limite longo estara ativo assim que o torque ultrapassar pela primeira vez o
limite inferior de torque (5% da capacidade da I-Wrench) e permanecer abaixo de
75% do torque alvo.

Caso entre os passos de aperto, no reengate ou reposicionamento, o torque caia
para menos que 5% (capacidade da I-Wrench), a I-Wrench comega a medir o tempo.
Caso a interrupgao de tempo seja mais longa que o valor de Tempo limite longo, a |-
Wrench aplica o maior torque abaixo de 75% do torque alvo como resultado do ciclo
de aperto.

Se a interrupgéo de tempo for mais curta que o valor de Tempo limite longo e o
torque for maior que 75% do torque alvo, o Tempo limite longo é finalizado e o
Tempo limite curto é ativado.

Torque Resultado do ciclo de aperto

Torque alvo alemi e ara e

&«—*5% do torque alvo

<Zgna do tempo limite longo

]
a
]
I
1
I
I .ﬂa do tempo limite curto
I
I
A

do ciclo de aperto

Limite inferior de torque

# Te
mpo limite curto

Inicio da medigédo do tempo

Fig. Tempo limite longo

Tempo limite |Este parametro define quando o ciclo de aperto esta concluido e permite, desta
curto forma, uma rapida finalizagao do clico de aperto apos o ultimo passo de aperto (veja
o grafico Tempo limite longo). O valor inserido deve ser pequeno, geralmente
200 ms.

O Tempo limite curto estara ativo assim que o torque ultrapassar 75% do torque alvo.
Caso o toque caia abaixo de 5% (capacidade da I-Wrench), a I-Wrench comega a
medir o tempo.

Caso a interrupgao de tempo seja mais longa que o valor de Tempo limite curto, a
I-Wrench aplica o maior torque acima de 75% do torque alvo como resultado do ciclo
de aperto.
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%4 Programa de definicdo para Chaves de aperto I-'Wrench

Socket Nr.

I
Torgue correction

I
Flexion correction

Angle correction

=] |
0
Torgue correction R —
0,000 Tool elongation 0 mm
= |
Angulo O —
0,0000 °/Nm

0,000

sqnet010pt.png

Fig. 27: Soquetes

Caracteristica Socket

Funcgao

Socket Nr. (n° do
soquete)

Numero de identificagcdo do soquete (conexao final)

Torque correction
(corregdo de torque)

Fator de torque. Entrada apenas quando um prolongamento, que altere
o comprimento de calibracao original, estiver instalado na I-Wrench.

Tool elongation
(prolongamento da
ferramenta)

Valor em milimetros. Entrada apenas quando um prolongamento, que
altere o comprimento de calibracao original, estiver instalado na
I-Wrench.

Flexion correction
(corregdo da flexao)

Erro de &ngulo em raz&o do prolongamento da ferramenta.

- Mega com a ajuda de um transferidor ou de um encoder rotativo na
extremidade do prolongamento (na extremidade da uni&o).

- Determine a diferenga entre a indicagdo de angulo na |-Wrench e o
resultado da medigao do transferidos ou encoder rotativo.

Exemplo: quando a diferenca for de 3° a 100 Nm, insira 0,03°/Nm
neste campo.

Corregdo de &angulo

Fator de angulo. Entrada apenas quando um amplificador de torque for
usado com a I-Wrench. Por exemplo, se a I-Wrench for girada em 360°
e o soquete de saida do amplificador de torque girar em 90°, o
operador devera inserir 0,25 neste campo.

Para que seja possivel definir Socket Nr, Toque correction, Angle correction e

Flexion correction, é necessario que a detecgdo automatica esteja ativada na I-Wrench. Caso

contrario, estes parametros ndo podem ser enviados para a I-Wrench.

36
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&4 Programa de definigdo para Chaves de aperto I-Wrench

sqnet011pt.png

Fig. 28: Soquetes

Na aba Leds é possivel ajustar a porcentagem do valor alvo para cada LED individual na I-Wrench.

-
&4 Programa de definigdo para Chaves de aperto I-Wrench

| Dados gerais | Socket [ Leds | Batch |

Screws nr. 4

Abilita batch

HNone

Estratégia

I Conta somente resultado positive
Em caso de NOk repetir o batch
Em caso de NOk repetir a idltima operagdo

sqnet012pt.png

e

Fig. 29: Soquetes

Na aba Grupo é possivel multiplicar a quantidade de parafusos a serem apertados. Por exemplo,
4 parafusos devem ser apertados de acordo com 0 mesmo processo durante a montagem de uma roda
no veiculo. Nesta aba é possivel definir quantos parafusos a I-Wrench deve apertar.
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Caracteristica | Fungao
Grupo

Screw nr. Quantidade dos parafusos a serem apertados.
(quantidade
de parafusos)

Ativar grupo |Permite a ativagcdo da funcéo de grupos.

Estratégia Estratégia em relacdo ao status do parafuso:

e Contar apenas resultados OK
A I-Wrench s6 verifica todo o grupo quando todas as operagdes estiverem OK.
Todos os resultados NOK s&o ignorados para o grupo e ndo s&o contados.

e Repetir grupo em caso de erro
Quando o grupo contiver uma operagédo NOK, todo o grupo devera ser novamente
executado (todos os demais resultados n&o séo considerados).

e Repetir a ultima unido roscada em caso de erro
Se o grupo contiver uma operagao NOK, apenas a Ultima operagao devera ser
repetida.

7.6 Enviar a aplicagao de aparafusamento do SQnet+ para a
I-Wrench

-> Desligue a I-Wrench.

-> Conecte o cabo USB da I-Wrench no PC.

-> Ligue a I-Wrench.

- Pressione <ESC> para acessar a Tela do menu principal.
-> Pressione <Sincr.>.

- Pressione <USB/radio> e confirme a sincronizagdo com E
A tela a seguir é exibida durante a comunicagdo com o SQnet+:

C01341.png

Fig. 30: Sincronizagdo
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7.6.1 Ajustar o caminho

- Inicie o0 SQnet+.
- Pressione <Gestdo de caminhos>.

sonet -

Classificar por... [Da\ v] Localizagao
02.02.2015 ~ |00:00 5| [ | Para 02.02.2015 ~ |23:59

|pata/hora ] o
=1 ite W b A g
5{Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:18 =y
5{wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:11 g
[z}
Fig. 31: Menu principal
- Expanda a arvore e selecione o local desejado para a transmiss&o para a |I-Wrench.
- Pressione <Novo caminho>.
- [=)
3
a
8
% [#-[4 FERRARI %
C
o
[z}

Fig. 32: Gestao de caminhos
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- Insirauma Designagdo de caminho.
- Como Tipos de caminho para programas de unides roscadas, selecione Programas da

I-Wrench.

o

&4 Insere nova rota

Nome da rota
Wheeltightening Rear|

Tipo de rota
[ Programacao da Chave I-Wrench - ]
o
5
" e 2
./ Confirma | }{Cancela g
2
7
Fig. 33: Adicionar novo caminho
- Pressione <Confirmar>
-> Para adicionar, clique sobre {\P
B Add tests/I-Wrench programs to a route = =
liexta flolisenchypannomnlit ———
Sel. |Localizacs Ponto _|Descricio Tipo_ Pasta
13 5(Wheeltightening Front Programa da Chave I-Wr... (Station 1
i 1 s{Wheelti ing Rear Programa da Chave I-Wr... [Station 2
(2]
=4
S
( ] &
o
S
[ onema—| |3 camece | -
g

Fig. 34: Adicionar programas de teste/da I-Wrench em um caminho

- Pressione <Confirmar> e feche a janela.

7.6.2 Enviar o caminho

Retorne ao Menu principal do SQnet+ e clique sobre <Interface da I-Wrench (PROD)>.
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A,
Classificar por... [Data \ vl Localizacdo
[1pe 02.02.2015 - |00:00 = []para 02.02.2015 ~ |23:59 i
|Localizacio |Ponto Descricio | Data/hora | vin 2
{1\ =rrh o 2] L -
[=%
13 5\ Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:18 g
13 5{Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:11 g
2]
Fig. 35: Interface da I-Wrench (PROD)
-> Selecione um Caminho para a transmiss&o para a I-Wrench.
I-Wrench interface (PROD
—
Localizacio |yheeltightening Pasta -
Wheeltightening Front s
Wheeltightening Rear ;;'
30K 2
2
3
@

Fig. 36
Ap0os selecionar a aplicagao, todas as unides roscadas pertencentes a esta aplicagdo serao exibidas.

- Clique sobre para enviar a aplicagao para a [-Wrench.

O status da transmiss&o de dados sera exibido do lado direito da tela abaixo de Logs.
Quando o download da aplicagéo tiver sido concluido, sera exibida a mensagem Data sending

completed [transmissdo de dados concluidal.

- Pressione <ESC> no punho da I-Wrench.
A [-Wrench exibira de novo automaticamente o menu de sincronizago.

Sincronizagéo

g
(]
Fig. 37: Sincronizag&o do PC
- Pressione <Exit>.
- Remova o cabo USB.
- Selecione o programa desejado e pressione .
Agora a |I-Wrench estara pronta para executar um programa de unido roscada.
41
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1.7 Enviar os resultados dos dados de aparafusamento da I-
Wrench para o SQnet+

- Desligue a I-Wrench.

- Conecte o cabo USB da I-Wrench no PC.

- Ligue a I-Wrench.

- Pressione <ESC> para acessar a Tela do menu principal.
-> Pressione <Sincr.>.

- Pressione <USB/radio> e confirme a sincronizagdo com E
A tela a seguir é exibida durante a comunicagéo com o SQnet+:

(2}
s
3
S
(&)
Fig. 38: Sincronizagdo
Upload dos resultados
-> Inicie o SQnet+.
-> Pressione "Interface da I-Wrench (PROD)".
54 SQret + P —
TR L R
. Resultados de Pmdmol Global curves mmpﬂsiﬁunl Saved curves and mmpus'rﬁunsl
N\
Classificar por... lData\ vI Localizagdao
[] pe 02.02.2015 00:00 | [ ] Para 02.02.2015 23:59
Localizacao |Pnntn Descricdo |Data hora |m o
s WHECIGNtEAmg TTOnE . 12020 0 g
13 5{Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:18 =y
13 5{Wheeltightening Front 12.03.2014 10:47:11 g
2

Fig. 39: Interface da I-Wrench (PROD)

| :"' |
- Pressione - para a recepgao dos resultados a partir da I-Wrench.
O status da transmissdo de dados sera exibido do lado direito da tela abaixo de Logs.

Quando a transmisséao estiver concluida, sera exibida a mensagem Data reception
completed [recepcdo de dados concluidal.

- Pressione <ESC> no punho da I-Wrench.
A I-Wrench exibira de novo automaticamente o menu de sincronizagao.

Remova o cabo USB.
Retorne ao Menu principal do SQnet+.

vy

2
sh

- Pressione )
Os resultados da produgao séo exibidos.
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8 Menu de setup da lista Master

—> Selecione Tela do menu principal > Setup > Setup.
—> Insira a senha 1247 e pressione <OK>.

Ponto a ser ajustado Modo Modo Significado
Apex "Stand
GC alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)
Ajustar a verséo Apex | "Stand |Permite a predefinicdo de todos os parametros

GC alone" |necessario para uso da I-Wrench com SQnet+.

Idioma x x Permite a selecao de um dos idiomas a seguir:

e Inglés

e |taliano

e Aleméo

e Francés

e Portugués

e Espanhol
Server/Client Mode Servi- | No emparelhamento com Bluetooth ou WiFi,
(modo dor permite configurar a I-Wrench como cliente ou
servidor/cliente) servidor. Neste ajuste ja se encontra selecionado

Servidor, pois no ajuste Ajustar verséo ja
havia sido selecionado Stand alone.

Trabalhar apenas x Deve |Quando esta opgao estiver ativada, a I-Wrench sé
on-line estalt ira trabalhar quando conectada a uma rede
dve:;t)" (Bluetooth ou WiFi). Este ajuste j& esta desativado,

pois no ajuste Ajustar wversaéao ja havia sido
selecionado Stand alone. Nota: Mesmo que um
caminho ja tenha sido transmitido, ele devera ser
novamente transmitido de modo a ativar este
ajuste.

RS232 Baudrate - Permite a selecao de pardmetros para a
comunicagado RS232.

Wrench ID - Identificacdo da chave dinamométrica

Radio x - Esta fungéo s6 deve ser ativada quando estiver
instalado um maodulo de radio.

Tipo de réadio x - Permite a selecdo do modulo de radio instalado na
I-Wrench.

Radio 232 bauds - Permite a selecao de par&metros seriais para a
comunicagéao por radio.

Net ID - Identificagcdo dos "grupos" para WiFi

Node ID - Identificagdo do "nd" para WiFi

Master ID - Reservado

Canal de radio - Reservado
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Ponto a ser ajustado

Modo
Apex
GC

Modo
"Stand
alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)

Significado

Poténcia do radio

Reservado

Tempo on-line

Reservado

Detecgédo de
ferramenta

Esta opgao so6 deve ser ativada quando a I-Wrench
possuir a Detecgao de ferramenta/soquete.

Selecionar prog.
ferram.

Esta opgao so6 deve ser ativada quando a
ferramenta (o soquete) deve decidir com relagéo ao
programa de unido roscada (aplicagio).

Senha para firmware

Quando esta opgao estiver ativada, o usuario
devera inserir a senha 7421 para executar a

alteragédo dos parametros.

Positioning
(Posicionamento)

Esta opgéo s6 deve ser ativada quando a [-Wrench
possuir a fungao de posicionamento.

Resultados longos

Permite a selegao da fungdo padréo ou definida
pela usuario.

Job restart strat.

Permite a selegéo da estratégia ao final de uma
tarefa interrompida:

e Perguntar: a I-Wrench pergunta se a tarefa
deve ser continuada ou interrompida, ou se uma
nova tarefa deve ser iniciada.

e Continuar: a I-Wrench da automaticamente
continuidade a tarefa interrompida (sem
perguntar).

e Novo inicio: al-Wrench reinicia
automaticamente a tarefa desde o comeco (sem
preguntar).

NOK as OK (néo
confirmar NOK)

Quando ativado, a I-Wrench da continuidade com o
préximo teste apds um resultado NOK. Esta opgao
s6 deve ser ativada quando o resultado NOK nao
puder ser repetido.

Conectar com 4000

Conexao com 4000

4000 Baud

Parametro RS232 para 4000
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Ponto a ser ajustado

Modo Modo
Apex "Stand
GC alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)

Significado

Slave Mode (modo
Slave)

off
(modo
Slave

Slave |Este ajuste estara definido automaticamente como
mode |Slave mode off, quandoemAjustar

versao tiver sido selecionado Stand alone.

deslig |* Slave mode off:al-Wrench é controlada
ado) pelo usuario. Os programas sdo manualmente
selecionados pelo operador.

e Slave at Start (modo Slave ao iniciar): o
usuario nao pode selecionar programas até a
I-Wrench receber um sinal externo para
ativacao.

e Fully Slave (modo totalmente Slave): a
I-Wrench é totalmente controlada por um
sistema externo através de radio. O usuario ndo
pode selecionar nenhum programa, ele s6 pode
decidir se um programa deve ser saltado.

e Fully no skip: (modo totalmente Slave
sem salto): a I-Wrench é totalmente controlada
por um sistema externo através de radio. O
usuario nao pode selecionar nenhum programa.

Volume do som

x Permite o ajuste da porcentagem para o sinal
acustico (de 0 até 100).

Brilho do visor

x Permite o ajuste da porcentagem para o brilho do
visor (de 0 até 100).

Tempo limite de
iluminacgéo

x Tempo em minutos até a comutagéo para o modo
"Standby". (Este tempo é reiniciado sempre que o
operador toca no visor ou nas teclas). No modo
"Standby", o brilho do visor é reduzido para
economizar a bateria.

PowerOff sec.
(O=nunca)

x Tempo em segundos até o desligamento auto-
matico da I-Wrench quando ela ndo estiver em uso.
Selecione a opgéo "0" para desativar.

All Measures in
Window (todas as
medidas na janela)

x Quando ativado, a I-Wrench usa o Tempo limite
curto somente quando o torque e o angulo
estiverem na janela de tolerancia.

N° da ferramenta

Corr. DM ferram.

x S6 pode ser inserido quando um prolongamento
estiver instalado na |I-Wrench. Este ajuste modifica
o comprimento original da I-Wrench. E necessario
calcular o fator.

Nota: Quando este ajuste é inserido, nada pode ser
inserido em Comprimento do adaptador.
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Ponto a ser ajustado

Modo
Apex
GC

Modo
"Stand
alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)

Significado

Corr. WI ferram.
(°-Nm)

X

S6 pode ser inserido quando um prolongamento
estiver instalado na I-Wrench. Este ajuste faz com o
erro de medicédo de angulo em razéo da flexdo do
prolongamento seja compensado.

Adapter len (mm)
(comprimento do
adaptador)

So6 pode ser inserido quando um prolongamento
estiver instalado na I-Wrench. Este ajuste modifica
o comprimento original da I-Wrench. Insira o
comprimento do prolongamento em mm.

Nota: Quando este ajuste € inserido, nada pode ser
inserido em Corr. DM ferram..

Comm. fail strategy
(estratégia de
falha de
comunicacgéao)

Quando a I-Wrench estiver conectada através de
radio com o SQNet+ (ou outro software), é possivel
definir uma estratégia especifica caso a conexéo
seja interrompida:

e Warn & disable (aviso & desativacéo): a
I-Wrench exibe a mensagem Host not
connected (host ndo conectado) e desativa
de forma auténoma.

e Allow declassed mode (permitir modo de
classe inferior): a I-Wrench exibe a mensagem
Host not connected (host ndo
conectado’%em seguida, o usuario pode

pressiona no teclado por 4 segundos para
dar continuidade ao trabalho em modo off-line.

e Complete curr. job/batch (concluir
tarefa/grupo atual): a I-Wrench permite que o
operador conclua a tarefa ou grupo atual e, em
seguida, exibe a mensagem Host not
connected (host ndo conectado) e desativa
de forma auténoma.

Green Led at Nom
(LED verde no valor

Quando ativado, o LED verde da I-Wrench se
acende quando os valores alvos de torque ou

alvo) angulo sao atingidos.
Vibration x Ativa a vibragédo quando o valor alvo ¢ atingido.
(vibracgéao)
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Ponto a ser ajustado

Modo
Apex
GC

Modo
"Stand
alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)

Significado

Input VIN (entrada
VIN)

X

Quando ativado, & necessario que o operador
execute a leitura do numero do chassi (VIN)

e VIN after select (VIN apos selegéo):
apos a selecdo do programa

e VIN before select (VIN antes da
selegdo): antes da selegédo do programa

e VIN after sel.offl. (VIN apds selegédo
off-line): apds a selegdo do programa, apenas
quando a I-Wrench est4 off-line (ndo estd em
uso)

e 2 VIN antes da selegéo do programa.
quando a comunicagao por radio esta desligada
(ndo esta em uso).

BarCode Use (uso de
cédigo de barras)

Esta opgéo s6 deve ser ativada quando a [-Wrench
possuir um leitor de cédigo de barras.

Wait NOK Confirm
(aguardar por
confirmagdo NOK)

Quando ativado, a I-Wrench ativa a vibragdo em
caso de um resultado NOK, até que o usuario

confirme com E na I-Wrench.

Confirm Scanned
String (confirmar
cadeia de leitura)

Possibilidade, caso ocorra um erro, de escanear
novamente o cédigo de barras antes da
transmiss&o para o controle.

Quando ativado, o usuario deve confirmar com ﬁ
antes da leitura do cédigo de barras.

Confirmar erro de
ponto zero com
senha

Quando a I-Wrench inicializada, sdo definidos os
valores zero para o torque e o angulo. Se estes
valores apresentarem desvio em relagao aos
valores salvos na calibragdo, uma mensagem é
exibida pela I-Wrench. Quando ativado, o usuario
deve inserir a senha 7421 para continuar.

BarCode Setup

Setup quando o leitor de cddigo de barras for novo,
na primeira instalagdo ou quando os ajustes de
fabrica do leitor de cédigo de barras tiverem sido
excluidos (apenas para técnico de servico).

Alw. Save Curve
(salvar curva
caracteristica)

Definir como "1" para sempre salvar a curva
caracteristica.

End at last led
(fim no ultimo LED)

Quando ativado, o Tempo limite curto comega de
acordo com o posicionamento do ultimo LED (pode
ser ajustado com o SQnet+, quando o ultimo LED
se acende na |-Wrench). Se desativado, o Tempo
limite curto comega quando o valor alvo é atingido.
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Ponto a ser ajustado Modo Modo Significado
Apex "Stand
GC alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)
Operator Input x Este ajuste possui trés opcdes:
(entrada do e N&o usado
operador) e At startup (nainicializagdo): o operador
deve inserir a identificagdo do operador na
inicializagdo para poder continuar.

e Before Sel. (antes da selegcdo): a I-Wrench
solicita a identificagdo do operador antes do
inicio de um teste.

ms wait enable Deve ser | Tempo de espera em segundos apos a leitura de
0

(ativar aguardar
medicgéo)

um cédigo de barras. Quando a I-Wrench ndo
recebe nenhum programa, ela solicita que o cédigo
de barras seja novamente escaneado.

A I-Wrench deve estar conectada com VPG (ou
outro software on-line).

BT Fast connect
(conexdo rapida BT)

Conexao rapida para Bluetooth-radio de modo a
reduzir as interferéncias de outras op¢des de radio
(por exemplo, WiFi).

to Schatz
(conexdo com
Schatz)

Conn.

Ativar esta opgao para conectar a I-Wrench com a
bancada de trabalho Schatz (bancada de trabalho
para calibragéo do torque/angulo).

Schatz Baud

Parametro RS232 para a conexdo com a bancada
de trabalho Schatz.

Fix Cable Port
(conexdo de cabo
fixo)

Apenas para SCS. Para selegédo da conexdo em
I-Wrench ou EWW?.

Plug in Cable Port
(inserir conexdo de
cabo)

Apenas para I-Wrench da primeira geragao.

Cradle Input
(entrada do
dispositivo de
berg¢o/carga)

Apenas para I-Wrench com sensor "RID" para
detectar quando a I-Wrench esta posicionada no
dispositivo de berco/carga.
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Ponto a ser ajustado Modo Modo Significado
Apex "Stand
GC alone"
(apa-
relho
indivi-
dual)
Adapter Coeff. Mode x Quando ativado, determina qual entrada tem
(modo coef. prioridade para a definicdo do Adapter
adaptador) coefficient mode (modo coef. adaptador):

e Adapter Prio (prioridade do adaptador):
quando for usado outro programa de unido
roscada, a I-Wrench primeiro considera os
coeficientes no adaptador.

e Only Adapter (somente adaptador): a
I-Wrench considera os coeficientes no
adaptador.

e Program Prio(prioridade do programa):
quando for usado outro programa de unido
roscada, a I-Wrench considera primeiro a
entrada no programa.

e Only Program (somente programa): quando
for usado outro programa de unido roscada, a
I-Wrench considera apenas os coeficientes no
programa.

e Both (ambos): coeficiente para ferramenta e
programa de uniao roscada sao adicionados.

Speed Over Delay - Define quanto tempo o giroscépio pode permanecer
(ms) (atraso da acima da rotacdo maxima. Quando este intervalo de
rotacdo excessiva) tempo é excedido, a I-Wrench exibe a mensagem
de erro Speed over (rotagéo excessiva). (Isto
ocorre quando o usuario realiza um aperto
€Xcessivo).
Freq. RT reading - Permite a sele¢éo da frequéncia da transmisséo de
(Hz) (frequéncia da valores em tempo real para VPG.
leitura RT)
PF2000 Res send -
(enviar resultados
PF2000)
Ignore angle -
(ignorar &angulo)
Auto Selected Prog Deve ser | Aplicagcdo automaticamente selecionada na
at Start (programa 0 inicializagdo da I-Wrench.
autom. selecionado
na inicializacgéo)
Auto Selected Prog Deve ser | Programa sequencial automaticamente selecionado
0

at Start (tarefa
autom. selecionada

na inicializacgéao)

na inicializagao da I-Wrench.

Radio USB bridge

Conecta a conexdo USB diretamente com o mdédulo
de radio.
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9

9.1

9.1.1

9.1.2

Inserir o fator de correcao ao trocar soquetes / ao
usar pontas especiais

O uso de ferramentas de adaptagéo (soquetes, catracas, adaptador aberto...) pode dar origem a uma
diferenga na medicéo do torque (em razéo do prolongamento) e do angulo (em razéo de tor¢éo ou flexao).
Caso um prolongamento ou tor¢éo ndo seja compensado durante o aperto, o valor medido para o
torque/angulo podera ser adulterado. A I-Wrench ou transdutor de medigéo torque/angulo usado no
aperto mede a torgao da ligagéo (angulo) e a torgao prolongada da ligagéo, que séo adicionadas ao
resultado final do angulo.

Este capitulo descreve como a I-Wrench é usada com ferramentas de adaptacao através da entrada de
fatores de corregéo de torque e de angulo.

Torque correction (correcao de torque)

A corregéo de torque é um fator multiplicador proporcional.

A corregéo de torque possui dois parametros de corregéo:

e Fator multiplicador absoluto

e Prolongamento em mm (a I-Wrench calcula o fator com base em seu comprimento e o comprimento
do prolongamento da ferramenta).

Fator multiplicador absoluto

Este fator multiplica o valor medido da I-Wrench de modo a obter o torque real aplicado no parafuso. Este
parametro é diferente para todos os tamanhos de |-Wrench para os quais o adaptador € usado.

Este método é mais adequado quando o formato da ferramenta e a condigéo de trabalho ndo permitirem a
correcdo com base no prolongamento.

Este fator pode ser salvo nas aplica¢des a seguir

e na memoria do adaptador

e como parametro do programa de unido roscada no controle mPro400GC

e como parametro do programa de unido roscada no SQnet+.

Prolongamento

A I-Wrench é calibrada aplicando-se uma forga F no meio do punho, que gera um torque C, que
corresponde ao comprimento L da I-Wrench. Quando um prolongamento é instalado, a medigéo do torque
é correspondentemente ajustada (para compensar a forga exercida através de uma mudanga do brago, o
torque é correspondentemente alterado).

Esta secdo descreve como é calculado o coeficiente para a corregdo do torque e como o erro de medigéo
de torque é compensado em caso de prolongamento da I-Wrench.
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Este tipo de corregao de torque permite a definigdo de uma Unica corre¢do para uma ferramenta,
independentemente do comprimento da I-Wrench com a qual ela é usada. Este parédmetro é sempre igual
para todos os tamanhos de chave dinamométrica.

(Comprimento da I-Wrench (L) + comprimento do prolongamento (E))
comprimento da I-Wrench (L)

Fator de torque (C) =

T @Force
E L

-4 - % >

| E+L

-4 -

C= (E+L)/L g
Fig. 40: Prolongamento
Este fator pode ser salvo nas seguintes aplicagbes, que controlam a I-Wrench
e na memoaria do adaptador (caso presente)
e como parametro do programa de unido roscada no controle mPro400GC
e como parametro do programa de unido roscada no SQnet+. Correcéo de angulo
9.2 Corregao de angulo
A corregéo de angulo possui dois parametros de correcéo:
e Fator de angulo multiplicador absoluto
e Fator de tor¢éo (°/Nm)
9.2.1 Fator de angulo multiplicador absoluto
Este fator é usado quando, por exemplo, um multiplicador de torque de redutor € intercalado entre a
I-Wrench e o parafuso, fazendo com que a rotagéo transmitida ao parafuso seja proporcionalmente
reduzida. Este é um fator de multiplicagéo aplicado ao angulo lido pela I-Wrench.
Este fator pode ser salvo nas seguintes aplicagbes, que controlam a I-Wrench
e como parametro do programa de unido roscada no controle mPro400GC
e como parametro do programa de unido roscada no SQnet+.
%
o

Fig. 41: Prolongamento
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9.2.2 Fator de torcao

Este parametro é usado para corrigir o erro de medicdo de angulo, que resulta em fungdo da torgéo ou
flexdo do adaptador em razao do torque aplicado. A corregéo é proporcional ao torque aplicado e,
portanto, expressa em °/Nm.

Este fator pode ser salvo nas seguintes aplicagbes, que controlam a I-Wrench

e na memoria do adaptador

e como parametro do programa de unido roscada no controle mPro400GC

e como parametro do programa de unido roscada no SQnet+.

Calcular o fator

TorsionsFactor.jpg

Fig. 42: Exemplo de um prolongamento instalado na I-Wrench
Ao apertar com torque maximo, mega a rotagdo do prolongamento (em graus):

- Fixe a extremidade do prolongamento (lado do parafuso) em um elemento estacionario ou grampo
para que ele fique bloqueado quando for exercida uma forga de rotagao.
O modo de medig&o de ponta pode ser ativado na I-Wrench. E exibido o valor maximo de
torque/angulo atingido.

- Exerca a forga até o torque maximo atingivel;
por exemplo, ao apertar com 100 Nm, aplique o torque max. de 110 Nm (limite maximo de tolerancia).

Quando o torque maximo for atingido, verifique o valor de angulo indicado, por exemplo, 5.

Repita o teste pelo menos 5 vezes para calcular os valores médios de angulo e torque.
Divida o valor médio de angulo pelo valor médio de torque max. (calcule a média dos valores max. de
torque atingidos)

2\ 4

Exemplo:
Pressupondo um valor médio de dngulo de 5 e um valor médio de torque max. de 100 Nm.

FA = fator de corregéo de angulo
Am = valor médio de angulo
Cm = valor médio de torque na tolerancia maxima

AM_ 5 _ 0,04545°

I:Azc_M 110 /Nm

FA = 0,04545, fator de correcao de angulo, que deve ser inserido na cabeca da ferramenta com
microchip (memoria do adaptador) e no software.
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9.3 Ajustar os fatores de corregcao

9.3.1 Modo Apex GC
Controle mPro400GC
-> Selecione Navegador > Padrdo > Ajustes > Configuragdo do soquete da I-Wrench.
Ao usar uma cabega APEX com microchip:

- Selecione Cabeca de ferramenta com memdria.
- Insira o Nimero da cabeca da ferramenta.
O numero (por exemplo, T2) é exibido na Tela do menu principal da I-Wrench.

- Verifigue se Detecgdo da ferramenta esta ativado na I-Wrench.

O numero da cabega da ferramenta sera, entéo, vinculado com uma aplicagdo de aparafusamento e
com os parametros corretos de aparafusamento, que deverdo ser usados todas as vezes em que a
I-Wrench detectar esta cabega de ferramenta.

Ao usar uma cabeg¢a APEX sem microchip:

- Selecione Cabeca de ferramenta sem memdria.
-> Edite os parametros e pressione <OK>.

;3 mProd00GC I-Wrench tool head configuration - Grupo de parafusadeiras ... =
Tool head with memory
Recognition
( Tool head number 0
#)Tool head without memory
~ Torque correction
#!Desl
Torque factor 0.0000
Elongation {mm) 0
~ Angle correction
Torsion correction factor (*/Nm) 0.0000
Gear ratio (for torque multiplier) 0.0000
v OK l l K Abortar 5‘
Fig. 43: Configuragdo da cabeca da ferramenta da I-Wrench
Parametro Funcgao
Fator de Fator de correcdo (multiplica a medi¢ao da I-Wrench)
torque
Prolongamento | Prolongamento da [-Wrench em razéo do soquete instalado
(mm)
Fator de Corregéo de angulo proporcional ao torque aplicado (°/Nm)

correcgao da
torgéao
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9.3.2

9.3.3

Parametro Funcgao
Fator do Fator de multiplicagdo do angulo em razdo de eventual multiplicador de torque
redutor

O fator de torque e o prolongamento sdo alternativas! Ao usar o fator de torque, o
prolongamento deve ser desativado e estar definido em 0 e vice-versa.

Modo "Stand alone™ (aparelho individual)
SQnet+

-> Clique sobre o simbolo SQnet+ para iniciar o programa.

- Clique sobre o simbolo Testar definigdo.

-> Na tela Testar definigdo, selecione o local (unido roscada) a ser editada.

- Clique na aba Produgéo.

-> Clique sobre o simbolo Entrada de um programa de uni&o roscada para chave I-Wrench > Soquete.
- Edite os parametros e clique sobre <Confirmar>.

&4 Programa de definigdo para Chaves de aperto I-Wrench C= e
Dados gerais | Socket |Leds | Batch|
Socket Nr. 0
— asrpecicnomelion e —
Torgue correction 1,135 0
| = |
Flexion correction 0,0000 °/Nm
Angle correction 0,000

sqnet009pt.png

Fig. 44: Soquete

Formularios especiais estdo integrados no SQnet+ para a entrada de fatores de correcdo para cada
programa de unido roscada. Geralmente estes devem ser usados quando forem utilizados adaptadores
sem chip de detecgéo de ferramenta.

Editar a meméria do adaptador com o SCS ToolEditor

Os seguintes dados do soquete podem ser programados com o software SCS ToolEditor e a caixa USB
para programacgao da ferramenta (consulte os acessorios):

e Numero da cabega da ferramenta — entre 1 e 999.

e Fator de corregdo do torque

e Fator de correcédo do angulo
Ela permite que a I-Wrench receba automaticamente os fatores de corregdo sem que estes tenham que
ser inseridos nas definicdes dos programas de unido roscada.
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Inserir o fator de corregao ao trocar soquetes / ao usar pontas especiais 9

9.3.4

r

£ SCS Tool Editor 2.0 = | |
S/l = =+
0 0,0000
0 0,0000

SCSToolEditor.png

Fig. 45: SCS Tool Editor

Parametro

Funcao

ID (nUmero da
cabeca da
ferramenta)

Numero do soquete

Extension
(prolongamento)

Prolongamento da I-Wrench em razdo do soquete instalado

T.C. (fator de
torque)

Fator de correcdo (multiplica a medigao da I-Wrench)

A.C. (fator de
angulo)

Corregéo de angulo proporcional ao torque aplicado (°/Nm). Sempre tem
prioridade em relagdo a Extension (prolongamento), ou seja, este parametro
é usado quando ambos estdo inseridos na meméria da ferramenta.

Quando o numero da cabega da ferramenta é alterado, é realizado o reset tanto do fator de torque como

do fator de angulo.

Gerenciar diversas

definicoes de fator

Pode ocorrer que o mesmo fator de correcéo seja definido diversas vezes (por exemplo, SQnet+,
mPro400GC e meméoria do chip). A I-Wrench pode ser programada de modo que o parametro de uma
fonte desejada tenha prioridade.

—> Selecione Tela do menu principal > Setup > Setup.
- Insira a senha 1247 e pressione <OK>.

- Selecione Adapter

Coeff. Mode (modo coef. adaptador).

- Selecione uma opgao (consulte 8 Menu delista Master) e pressione <OK>.
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10

Uso do escaneador de codigo de barras

Para poder ser operado, o escaneador de cddigo de barras deve ser ajustado antes do uso. Consulte a

secdo referente ao ajuste do escaneador de cédigo de barras.

Quando a I-Wrench estiver conectada com o controle mPro400GC, o controle ira gerenciar a selegdo da

aplicagao, independentemente do fato de se tratar de uma entrada I/O ou uma entrada manual no

controle.

- Pressione <"> para a ativagao do processo de escaneamento.

Escaneador de
codigo rie barras

jo2)
5
Iniciar o escaneamento &
S
o
Fig. 46: Ativar o escaneador de cAdigo de barras
O cédigo de barras é exibido no visor do controle mPro400.
’2 10.122.77.171: Indic. processo FerrarrEnta 1 Werkzeug 1 [813-0.0.0] - mProGCowi _®
Ferramenta Gr.aperto Visualization
Ferramenta 1 - Werkzeug 1 j 1 -12x 200Nm j Indic. processo j
Kvb5423: 12x 200Nm: GP 1 - MA=200Nm
Linking Step 1 of 12 - NP 101
@ Codiao de barra valido
- ? [ KV554 23 ][E Ennf\uulatcél_nb néa confi ]
ANG erramenta hberada
I |
OK
0 Grau
[ ] wrench 1D 2b6
TQ I
esperando por ciclo de linking. Comegar com pos. 1
ANG il & |[ 2 o
Biblioteca Curva de ape... Configurar Nawvegacéo Ajuda g.
Grupo de ferramenta 5: Programa de processamento ndo selecionado |02.02.15 13:43 §
2]
)
[&]

Fig. 47: Tela da sequéncia
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11 Backup

Este capitulo descreve como a I-Wrench é conectada a um PC para realizar o backup de todos os

arquivos na memoria da I-Wrench.
Ha quatro categorias principais de arquivos, que podem ser transmitidos da I-Wrench para um PC usando

um cabo USB.

setup.dat | Todos os ajustes de WiFi

progs.dat | Todos os ajustes de aplicacédo

jobs.dat | Vinculagao de tarefas

Todos os resultados de dados de aparafusamento no modo "Stand alone" encontram-se em arquivos
binarios, que podem ser transmitidos diretamente para o SQnet+. Consulte 7.7 Enviar os resultados dos
dados de aparafusamento da I-Wrench para o SQnet+

[ | Apex recomenda:
l - Apos estabelecer uma conexdo USB, copiar TODAS as pastas e TODOS os dados para uma pasta
com o numero de série da I-Wrench no PC.

- Desligue a I-Wrench.

-> Conecte o cabo USB da I-Wrench no PC.

-> Ligue a I-Wrench.

> Pressione <ESC> para acessar a Tela do menu principal.
-> Pressione <Sincr.>.

- Pressione <USB/radio> e confirme a sincronizagdo com E
A tela a seguir é exibida durante a comunicagéo:

C01341.png

Fig. 48

- Abra o Windows Explorer.
A I-Wrench é exibida como unidade de disco flash removivel.

- Copie todo o contetdo para uma pasta com o nimero de série da |I-Wrench no computador.

- Confirme a substituigdo dos arquivos.
- Pressione <ESC> quando a operag&o tiver sido concluida.
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12 Instalacao das atualizagoes do firmware da
I-Wrench

O firmware é fornecido como arquivo ZIP.

- Extraia o arquivo ZIP.

- Desative todas as operagdes ativas na |I-Wrench de modo a acessar o menu principal.
-> Conecte o cabo USB da I-Wrench no PC.

-> Pressione <Sincr.>.

- Pressione <USB/radio> e confirme a sincronizagdo com E
A tela a seguir é exibida durante a comunicagéo:

3
Fig. 49
- Abra o Windows Explorer.
A I-Wrench (SCS) é exibida como unidade de disco flash removivel.
SCs (E) o
- c
Fig. 50: Unidade de disco flash removivel
- Copie o arquivo FIRMWARE.HEX da pasta ZIP para a pasta FIRMWARE.
@_ » Computer » SCS(E) »
T Name
) cauBr
[ 12 FIRMWARE
)\ ICONS
) PRW
Z|  [& logo.bmp g
[& PenDrive.bmp >
=] SERNQ.TXT g
7] sYNCHR.DAT é

Fig. 51: FIRMWARE
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Calibragao
- Copie o arquivo DICT.CSV da pasta ZIP para a pasta PRW.
M_ » Computer » SCS(E) »
m Name
J CALIBR
J. FIRMWARE
)i ICONS
[ ) prW
B logo.bmp g
=| (& PenDrivebmp =
| SERNO.TXT R
2] SYNCHR.DAT é

Fig. 52: PRW

- Pressione <ESC> no punho da I-Wrench.
E exibido: Atualizacéo do firmware. A I-Wrench é reinicializada automaticamente.

- Pressione <ESC> para acessar a Tela do menu principal.
- Verifiqgue a nova versao do firmware exibida na faixa de titulo.

Calibracao

Na Europa todos os aparelhos devem ser calibrados uma vez por ano. A calibragdo é uma alteracao fisica
de um sensor ou de sua saida eletrénica. A calibragdo é necessaria quando uma cabeca especifica do
cliente, um soquete ou um adaptador for instalado na I-Wrench. A validagao da I-Wrench é realizada
regularmente para garantir que a medigéo de torque da I-Wrench se encontra dentro dos limites
estabelecidos nas exigéncias das especificagdes de desempenho do aparafusamento da montadora,
sendo realizada uma comparagao com um padréao, tal como um transdutor de medigéo de torque de anel
de deslizamento de alta precisdo ou um transdutor de medigédo de torque estatico com precisdo maior do
que o transdutor de medi¢ao da I-Wrench.

Calibrar o deslocamento do ponto zero do torque e do angulo

A calibragédo do deslocamento do ponto zero para o torque e o dngulo sdo pardmetros que podem ser
alterados na I-Wrench:
-> Selecione Tela do menu principal > Setup > Cont.Read

- Mantenha ‘ pressionado brevemente. E exibido Zerar.
Desta forma é ajustado o deslocamento do ponto zero para o torque.

- Mantenha t pressionado brevemente. E exibido Aquardar zerar.
Desta forma é ajustado o deslocamento do ponto zero para o angulo.

- N&o mova a |-Wrench durante esta operagéo.
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14.1

14.2

14.3

Manutencao

Instrugoes para a limpeza
Todos os modelos de I-Wrench

- Mantenha limpa a superficie da tela LCD sensivel ao toque. Use um pano Umido com limpador de
vidro convencional. Nao limpe com acetona.

-> Limpe o visor com ele desligado. Desligue a ferramenta.

- Nao mergulhe a I-Wrench em liquidos ou produtos de limpeza.

Modelos de I-Wrench com escaner embutido (leitor de cédigo de barras opcional)
A janela deve estar isenta de sujeira. Limpe regularmente ou imediatamente se esta estiver suja.

- Use um pano Umido ou um cotonete ou haste macia com limpador de vidro convencional. N&o limpe
com acetona. Se a janela estiver suja, a leitura do cédigo de barras pode se tornar impossivel.

Modelos de I-Wrench com invélucro de protecao de borracha (opcional) removivel
O invélucro de protegdo possui uma janela removivel.

-> Mantenha esta janela removivel limpa de ambos os lados. Use um pano Umido com limpador de vidro
convencional. Nao limpe com acetona.

Esquema de manutengao

Intervalo Controle visual

Uma vez por turno - Verifique se a I-Wrench apresenta danos.

-> Verifique se a janela do escaner da I-Wrench esta

transparente.

Uma vez por semana (quando em uso) - Verifique a transparéncia da tela LCD sensivel ao
toque da I-Wrench e da janela do invélucro de
protegao.

Uma vez por ano - Execute a calibragio.

Dependendo da frequéncia com a qual a |- - E necessaria uma verificagdo regular.

Wrench & usada. Recomendamos manter um manual de qualidade

com relagéo a frequéncia dos controles para cada I-
Wrench.

Desmontagem

Com excec¢ao da troca das cabecas, soquetes ou adaptadores especiais, a ferramenta ndo pode ser
desmontada. A desmontagem e os reparos s6 podem ser executados por parte de pessoas autorizadas
pelo Apex Tool Group.
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15.1

Localizacao de falhas

Problemas com WiFi

Localizagdo de falhas 15

Observe o visor LCD da chave dinamométrica durante a fase de inicializagao, apds ser configurada uma
conexao WiFi entre a I-Wrench e o controle mPro400GC. WLAN init é exibido na linha inferior do visor.

Quando a conexao for bem sucedida, a mensagem WiFi Module OK! é exibida ap6s um breve

intervalo de tempo! . Em caso de ocorréncia de problema, é exibida o médulo de cédigo de erro WiFi

Module KO!. Os coédigos encontram-se descritos na tabela a seguir.

Erro

Causa possivel

Acéo corretiva

Cddigo de erro
1

O médulo de programagéo para o modulo
nao estava disponivel

> Verifique a ligagéo do cabo do médulo
e baudrate

Cédigo de erro
2

A opgdo Manter conexdo durante
a programacgéo njo foi ativada

- Configure a opgao

Cédigo de erro
3

SSID néo foi ajustado

Configure SSID

Cadigo de erro
4

Canal WIFI nao foi inserido

Configure o canal WiFi

Caodigo de erro
5

Modo de autenticacgéao néo foi
ajustado

Configure o modo de autenticagao

Cadigo de erro
6

Modo de encriptagéo nao foi
ajustado

Configure o modo de encriptagédo

Cédigo de erro
8

Chave de conexéao nao foi ajustada

Configure a chave de conexao

Cddigo de erro
10

Parametro DHCP n&o foi ajustado

Configure DHCP

Cddigo de erro
11

IP do WiFi ndo foi ajustado

Verifique o formato IP

Verifique o IP do WiFi

Verifique o Gateway do WiFi
Certifique-se de que os ajustes acima
citados s&o validos

N2

Codigo de erro |Nome do host néo foi inserido -> Insira o nome do host
12
Cddigo de erro | TCP-Client Peer néo foi ajustado -> Verifique o IP do host WiFi
15 - Verifique a porta remota do WiFi
-> Certifique-se de que os ajustes acima

citados sao validos

Cddigo de erro
16

Modo de alimentagdo de
corrente nio foi ajustado

Ajuste o0 modo de alimentacéo de
corrente

Caddigo de erro
20

Parametro Dominio de regulagem
nao foi ajustado

Ajuste o parametro "Dominio de
regulagem"

Cddigo de erro
21

Parametro Nome de usuario nao foi
inserido

Insira o parametro "Nome de usuario"
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Erro

Causa possivel

Acao corretiva

Caodigo de erro
22

Parametro Estrutura Ad-hoc néo
foi ajustado

- Ajuste o parametro "Estrutura Ad-hoc"

Cddigo de erro
23

Pardmetro Modo de operacgéo ndo
foi ajustado

- Ajuste o parametro "Modo de
operagao"

Aviso

Canal zero
invalido!

— Mensagem
de erro
apdés a tela
inicial de
inicializa-
cdo e

Livewire.

O processo de inicializagdo da I-Wrench
foi executado com carga de torque na
cabeca da I-Wrench.

O transdutor de medig&o de torque pode
estar danificado.

- Execute a compensagdo manual do
ponto zero do transdutor de medicao
de torque e reinicie a I-Wrench.

Verificacgéo
de angulo
incorreto!
— Mensagem
de erro
apdés a tela
inicial de
iniciali-
zagado e
Livewire:

A I-Wrench foi movida durante o processo
de inicializagao.

O giroscopio do transdutor de medigao de
angulo pode estar danificado.

- Reinicie a I-Wrench. Ndo mova a
I-Wrench durante o processo de
inicializagao.

Se o problema ocorrer novamente, o
giroscoépio pode estar com defeito.

15.2 Comunicacao Wi-fi entre o controle e a I-Wrench
Erro Causa possivel Acao corretiva
Sem comunicacdo | Nao foi inserido o "Wrench ID" -> Na tela Ajuste da ferramenta do controle,
wi-fi entre o controle | correto da ferramenta no verifique se o "Wrench ID" da ferramenta
e a ferramenta. controle. esta inserido no campo Tipo.
- Em caso negativo, marque a linha e
pressione <Editar>.
A estrela * ndo esta . " o -
presente no visor da O Wrench IF) é constlt’u!do do§ 4 ’ultlmos
digitos do numero de série. 0 ndo é
I-Wrench. exibido.
Configuragdo WLAN incorreta da | >
ferramenta. - Ajuste da I-Wrench
- Consulte o capitulo 6.2 Ajuste da I-Wrench
Configuragdes de WLAN - Consulte o capitulo 6.3.1 Ajustar a rede
diferentes no controle e Access
Point.
Filtro de enderegcos MAC do -> Adicionar o enderego MAC da ferramenta
Access Point esta ativo. na lista de enderecos do Access Point.
Com relagao ao enderego MAC da
ferramenta, consulte o submenu Setup do
radio.
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Erro

Causa possivel

Acao corretiva

Um firewall esta bloqueando a
porta 3456.

- Consulte o capitulo 6.2.2 Configurar os
ajustes WiFi.

-> Ajustar a configuragdo do firewall de modo
que o enderego IP/MAC da ferramenta
possa acessar a porta 3456.

O canal RF do Access Point se
encontra fora do intervalo
suportado pela ferramenta.

- Alterar o ajuste do canal do Access Point
de acordo com o cédigo de pais.

EU 1-13; World 1-11 (veja as instrugdes
de instalagdo P1894E).

A ferramenta ja esta conectada a
um outro controle.

-> Verifique se outro controle ja estabeleceu
uma conexdo com essa ferramenta. Isto
significa que o outro controle utiliza o
mesmo endereco IP ou "Wrench ID".

Conexao Ethernet

-> Verifique a conexdo entre o mPro400GC e
o Access Point.

O endereco IP ndo
pode executar o ping

O endereco IP ja existe na rede.
Neste caso, a ferramenta ndo se
conecta.

- Consulte o capitulo 6.2

- Ajuste da I-Wrench.

-> Verifique a conex3o fisica (valores RSSI).
- Verifique o enderego IP atribuido.

Comunicagdo WLAN
instavel.

Distancia demasiado grande do
Access Point a ferramenta.

- Instale o Access Point mais proximo da
ferramenta.

A ferramenta esta atribuida a um
outro controle.

- Verifique se esta ferramenta (o enderego
IP) esta atribuida a outro controle.

- Se necessario, cancele a atribuigdo ao
outro controle.

As ferramentas s6 podem ser correspon-
dentemente atribuidas a um controle.

Comunicacao Bluetooth entre o controle e a I-Wrench

Erro

Causa possivel

Acéo corretiva

Nao ha comunica-
¢ao serial entre o
controle e a base.

A estrela * ndo esta
presente no visor da
I-Wrench.

Cabo serial incorreto.

- Use cabo de modem nulo (cruzado).

Foi selecionada a conexao
incorreta para ligacao ao
controle.

-> Verifique os ajustes das interfaces na tela
Ajustes da ferramenta do controle.

- Certifique-se de que o cabo serial esta
conectado na interface selecionada.

A interface selecionada é usada
para a transmissao serial de
dados. Ndo use a mesma
interface simultaneamente para
a transmissao serial de dados e
a comunicacao por
infravermelho.

Verifique os ajustes a seguir na tela
Comunicagao > Transmisséo de dados do
controle.

- A transmissao serial de dados esta ligada?
(O protocolo esta ajustado em outra opgao
como "NONE" (nenhum))

- Quando a mesma interface estiver sendo
usada, selecione outra interface ou
desative a transmissao serial de dados.

A verificagdo é necessaria para todas as
ferramentas.
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Erro

Causa possivel

Acao corretiva

Ligagéo de corrente néo ativa.

- Verifique a tensdo na tomada na qual a
estacdo de base esta conectada para
alimentacéao de corrente.

N&o é possivel
nenhuma
comunicagao
Bluetooth entre o
controle e a
ferramenta.

A estrela * ndo esta
presente no visor da
I-Wrench.

Os ajustes nao estéo
configurados corretamente.

-> Verifique os ajustes Bluetooth no submenu
Setup do radio da ferramenta.

Distancia demasiado grande
entre a estacdo de base e a
ferramenta.

A distancia pode ser de até 30 m (98 ft.).

- Aproxime a ferramenta da estagéo de base
para verificar se a comunicagao funciona.

- Em caso afirmativo, aumente a poténcia
de saida na estagao de base e na
ferramenta, ou coloque a estagdo de base
mais préxima da ferramenta.

A comunicagao por
radio esta
parcialmente
interrompida.

A poténcia de saida é muito
baixa.

- Aumente a poténcia de saida da estagéo
de base e da ferramenta.

Excesso de ferramentas no
mesmo canal.

- Use canais diferentes para estagdes de
base diferentes.

A distancia para a
comunicagao
Bluetooth &€ menor
do que o esperado.

A poténcia de saida é muito
baixa.

- Aumente a poténcia de saida da estagido
de base e da ferramenta.

Localizagédo desfavoravel da
estacao de base.

- Coloque a estagéo de base em um local
onde haja uma ligacao visual sem
bloqueios entre a estagdo de base e a
ferramenta.

Escaneador de cédigo de barras

Erro

Causa possivel

Acao corretiva

O escaneador de
cédigo de barras
nao é iniciado ao

pressionar <.'>.

O parametro para a ID da pega
nao esta ajustado em
Ativado, bloqueado.

-> No controle, selecione Comunicagdo > ID
da pega > Ativado > Sim,
bloqueado.

- Na I-Wrench, verifique se esta ativado Tela
do menu principal > Setup > Setup >
BarCode Use (uso do codigo de
barras).

O cdédigo de barras
nao € lido.

A janela do escaneador de
cédigo de barras esta suja.

- Limpe a janela com um pano umido e
limpador de vidro convencional.

O tipo de codigo de barras nado é

suportado.

- Use o tipo de cadigo de barras 1-D.
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Pecas de reposicao

Pecas de reposicao 1 6

g

Fig. 563: Pecas de reposi¢éo

indice | Pega Descrigdo
Numero

1 313 11 0050 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 15 Nm
313 11 0051 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 30 Nm
313 11 0052 Grupo de chaves + transdutor de medigdo 50 Nm
313 11 0053 Grupo de chaves + transdutor de medicao 70 Nm
313 11 0054 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 100 Nm
313 11 0055 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 200 Nm
313 11 0056 Grupo de chaves + transdutor de medigdo 300 Nm
313 11 0057 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 400 Nm
313 11 0058 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 600 Nm
313 11 0059 Grupo de chaves + transdutor de medicdo 800 Nm
313 11 0060 Grupo de chaves + transdutor de medigdo 1000 Nm
313 11 0061 Grupo de chaves + transdutor de medigdo 1200 Nm

2 313 21 0054 Conector USB interno com cabo

3 313 21 0042 Bateria

4 323 41 0024 Tampa da bateria

5 197 14 0002 Modulo WiFi

6 197 14 0014 Mddulo PC

7 197 14 0005 Méodulo de leitura de codigo de barras

8 313 21 0075 Grupo de placa eletrénica com LCD e cobertura
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17 Dados técnicos
1711 Dimensoes, peso e faixa de torque
L2
L1
i3
. Il 8
Fig. 54: Dimensées
Faixa de torque Nm Conexao L1 L2 Peso
(conexao final) mm Polegada (mm) Lb (kg)
1,5-15 9x12 375 15.47 (393) 1.76 (0,80)
3-30 9x12 375 15.47 (393) 1.90 (0,86)
7-70 9x12 480 19.61 (498) 2.05 (0,93)
10-100 9x12 480 19.61 (498) 2.05 (0,93)
20-200 14x18 604 24.76 (629) 3.31 (1,50)
30-300 14x18 754 30.67 (779) 4.10 (1,86)
40-400 14x18 854 34.61 (879) 4.41 (2,00)
60-600 14x18 1032 41.61 (1057) 8.05 (3,65)
80-800 20 1250 52.36 (1330) 11.24 (5,10)
100-1000 20 1530 63.39 (1610) 13.78 (6,25)
120-1200 20 1635 67.52 (1715) 15.43 (7,00)
17.2 Precisao de medicao
Desvio
+0,5% | 20%...100% da faixa de torque
+1% 10%...20% da faixa de torque
+0,1° Desvio da indicacdo de angulo
17.3 Poténcia
Caracteristica Dados
Memoria interna 1GB

Salva 20.000 resultados

20.000 curvas

1.000 programas ajustaveis
Tela Tela sensivel ao toque de alta

resolucdo de 2,8”
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Caracteristica Dados
Visor colorido 320 x 240 pixels, 65535 cores

Teclado (para ligar/desligar e navegacao).

Escaneador de cédigo de barras opcional (para adicionar a
identificacdo da peca).

17.4 Alimentacao de corrente

Caracteristica Dados

Bateria interna de ions de litio recarregavel e intercambiavel

Capacidade nominal da bateria 3,7 Vcc
em 2,700 miliamperes

Duracao da bateria entre dois ciclos de carregamento 9h

Tempo de recarregamento com PC através de conexdo de cabo USB |6 h

Tempo de recarregamento com carregador externo opcional 4 h

17.5 Carregador externo

Caracteristica Dados
Poténcia de entrada | 100 a 240 Vca a 50/60 Hz

Poténcia de saida 5,0 Vcc a 0,7 Amp

17.6 Conexoes, entradas e saidas

e USB Mini-B 2.0 para conexao de dados e conexao com o carregador opcional

e Conector de 4 polos para carregamento da bateria através de estagao de carga opcional
e Teclado e tela sensivel ao toque para programacao e navegacao.

e Escaneador a laser de codigo de barras opcional

e 7 luzes indicadoras de LED

e Suporte WiFi

17.7 Comunicagao

Caracteristica | Dados
Norma IEEE 802.11a/b/g/n

Seguranca e Encriptagdo WEP 64/128 bits

o  WPA-TKIP/WPA2-AES(CCMP)
Autenticagdo 802.1x EAP
LEAP, PEAP', EAP-TTLS

Alcance Geralmente até 50 m (164’ 0.5”)

Canais o 1-13(2,412-2,472 GHz)
36, 40, 44, 48, 52, 56, 60, 64, 100, 104, 108, 112, 116, 132, 136, 140, 149, 153, 157,
161, 165 (5,180-5,825 GHz)

' PEAP (sem certificado de cliente)
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17.8

17.8.1

Caracteristica | Dados

Poténcia de 20 dBm norm. @ 2,4 GHz
transmissao 15 dBm norm. @ 5,0 GHz

Sensibilidade |-94 dBm (norm. @ 1 Mbps, 2,4 GHz)
-80 dBm (norm. @ 5 GHz)

Modulagéo DSSS/OFDM

Normas EN 300 328-1 V1.71
EN 301489-1, -17
EN 301893 V1.5.1
EN 60950

FCC Parte 15

IC (Industry Canada)

Processo de aparafusamento

O termo processo de aparafusamento refere-se ao processo de aperto ao aparafusar uma unido roscada.
A medicéo do torque, usada para controlar o fim do ciclo de aparafusamento e a medigao (de monitora-
mento) do angulo de rotagdo da porca ou do pino, € um processo de aparafusamento com a designagéo
controlado por torque com monitoramento do angulo. Isto significa que o torque é usado para concluir o
ciclo de aparafusamento. Um valor superior e um valor inferior aceitaveis para o torque e o angulo,
produzem uma "janela"

retangular, que define uma conexao aceitavel. Ao contrario, quando o angulo € usado para concluir o ciclo
de aparafusamento com uma medig&o (de monitoramento) do torque, o processo € designado como
controlado por &ngulo com monitoramento do torque.

A explicagao deste processo de aparafusamento baseia-se nos valores limite do ciclo de aparafusamento,
pré-ajustados pelo usuario, e os resultados sdo medidos pelo controle mPro400GC quando este estiver
conectado com a I-Wrench.

O controle mPro400GC designa o método controlado por torque com monitoramento do angulo como
sequéncia 30 e o método controlado por dngulo com monitoramento do torque como sequéncia 50.
Ambos estes métodos serédo explicados em detalhe separadamente:

Sequéncia 30: controlado por torque com monitoramento do dngulo

Sequéncia de aparafusamento controlada por torque de desligamento com controle do torque e
monitoramento do angulo de aperto. Esta sequéncia de aparafusamento é precedida de uma rapida fase
de pré-aperto.
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Torque
A

Torque max.
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Rotagéao continua
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v
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—»

Tempo max. de aperto
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Fig. 55: Sequéncia 30

O torque e o angulo de aperto atingidos durante a frequéncia de aparafusamento sdo medidos através do
transdutor de medicao instalado e processados no controle da parafusadeira. Quando o torque limiar é
atingido, realiza-se a medigcao do dngulo de aperto. Quando o torque de desligamento é atingido, a
ferramenta sinaliza este fato ao operador. Neste momento, realiza-se a medi¢do do angulo e do torque
maximo, e estes sdo enviados para o controle da parafusadeira como torque de aperto junto com a
avaliagao da sequéncia de aparafusamento.
O torque de pico e o angulo de aperto devem se encontrar dentro dos limites definidos para que a
operacgéo seja avaliada como OK. Se o angulo maximo de aperto for excedido antes do torque de
desligamento ser atingido, a operagdo ¢é interrompida e avaliada como NOK.

A curva de torque é registrada ao atingir o torque de disparo. Esta pode ser exibida e avaliada usando a
fungéo de curva. Este parametro nao pode ser alterado.

Os parametros a seguir sao listados no controle da parafusadeira:

Parametro

Explicagao

Faixa de valores

Angulo max. (grau)

Limite superior atingido do
angulo e valor de desligamento
de seguranca

0...9999

Torque max. (Nm)

Valor limite superior atingido do
torque

0,1 ... 1,2 x da faixa de torque

Angulo min. (grau)

Valor limite inferior atingido do
angulo

0...9999

Torque min. (Nm)

Valor limite inferior atingido do
torque

0 ... 1 x valor de calibragao do
torque2

Torque de desligamento (Nm)

Torque de desligamento do

0,1 ... 1 x da faixa de torque

2 Subsequente teste de plausibilidade com relacdo a capacidade da ferramenta (dependente

do software)
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Parametro

Explicagcao

Faixa de valores

estagio

Filtro de média do torque

Quantidade de valores medidos
para a filtragem do torque apés
o calculo da média. Elimina
picos de ruido que poderiam
resultar em interrupgdes
desnecessarias.

Torque limiar

A contagem do angulo inicia-se
quando este torque é excedido.

0...1,2 x fator de calibragéo do
torque

Torque de disparo (Nm)

Inicio do registro da medigéo
para a representacao da curva

0

17.8.2

Sequéncia 50: controlado por angulo com monitoramento do torque

Sequéncia de aparafusamento controlada por &ngulo de desligamento com controle do angulo de aperto e
monitoramento do torque. Esta sequéncia de aparafusamento é precedida de uma rapida fase de pré-

aperto.

4Torque

Torque maximo

Torque de aperto

Torque min.

Torque limiar

Torque inicial

Angulo min.

Rotagdo continua

Angulg max.

Angulo de desligamento

v

Angulo de aperto

v
)
r
3
°
o

Inicio —p

Tempo max. de aperto

v

_1.png

F00537_1

Fig. Diagrama 50

O torque e o &ngulo de aperto atingidos durante a frequéncia de aparafusamento sdo medidos através do
transdutor de medicao instalado e processados no controle da parafusadeira. Quando o angulo de
desligamento é atingido, a ferramenta sinaliza este fato ao operador. Neste momento, realiza-se a
medic¢ao do angulo e do torque maximo, e estes sdo enviados para o controle da parafusadeira como
torque de aperto junto com a avaliacdo da sequéncia de aparafusamento.

Se o parametro de torque maximo for excedido antes do angulo de desligamento ser atingido, a operagao
é interrompida e avaliada como NOK.

A curva de torque é registrada ao atingir o torque de disparo. Esta pode ser exibida e avaliada usando a

fungao de curva. Este parametro nao pode ser alterado.
Os parametros a seguir séo listados no controle da parafusadeira:
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Parametro

Explicagcao

Faixa de valores

Angulo max. (grau)

Limite superior atingido do
angulo e valor de desligamento
de seguranga

0...9999

Torque max. (Nm)

Valor limite superior do torque foi
atingido.

0,1 ... 1,2 x da faixa de torque

Angulo min. (grau)

Valor limite inferior atingido do
angulo

0...9999

Torque min. (Nm)

Valor limite inferior atingido do
torque

0 ... 1 x valor de calibragao do
torque3

Angulo de desligamento (Nm)

Angulo de desligamento do
estagio

0...9999

Filtro de média do torque

Quantidade de valores medidos
para a filtragem do torque apods
o calculo da média. Elimina
picos de ruido que poderiam
resultar em interrupgdes
desnecessarias.

Torque limiar

A contagem do angulo inicia-se
quando este torque é excedido.

0...1,2 x fator de calibragéo do
torque

Torque de disparo (Nm)

Inicio do registro da medigao
para a representacdo da curva

0

3

do software)

Subsequente teste de plausibilidade com relagao a capacidade da ferramenta (dependente
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18 Acessorios

Entre em contato com nosso centro de vendas & servigo para a aquisicdo de acessorios.

18.1 Dispositivo de bergo/carga

Fig. 56: Dispositivo de bergo/carga

18.2 Bateria

Akku.png

Fig. 57: Bateria

Caracteristica Dados

Tipo fons de litio (ions Li).
N° de referéncia 313 21 042

Tens&o nominal 3,7 Vce

Capacidade 2.600 mAH

Peso 84 g

A bateria da I-Wrench esta acondicionada internamente no punho da ferramenta. Ela pode ser removida,
sendo que nado é necessario soldar quando for removida ou substituida.
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18.3 Invélucro de protecao de borracha para a ferramenta e o visor

Fig. 58: Invélucro de protecéo de borracha

O invélucro circunda o visor LCD com uma superficie de protegédo antiderrapante. Ele é deslizado sobre a
parte com visor LCD e possui uma cobertura acrilica transparente que protege a superficie do visor LCD.
Sempre que a cobertura acrilica for utilizada, a funcionalidade de tela sensivel ao toque estara
desativada.

—-> Caso seja necessaria a funcionalidade de tela sensivel ao toque, remova a cobertura acrilica
transparente.

18.4 Catracas e cabecgas abertas com detecgao

Fig. 59: Detecgéo automatica de cabega/soquete

O controle mPro400GC pode sincronizar um numero de cabega de ferramenta com aplicagdes pré-
programadas e correlacionar parametros de torque/angulo com soquetes de cabega. A detecgdo é um
bom método para impedir processos de aparafusamento com parametros de torque ou angulo incorretos.
Para tal, € necessaria uma cabega de ferramente com microchip embutido.
O microchip contém os dados a seguir:
o Numero da cabega da ferramenta.
Este numero pode ser programado de 1 até 999. Geralmente o ID é selecionado de modo a coincidir
com o numero da aplicagao de aparafusamento.
e Fator de correcédo do torque
e Fator de correcédo do angulo
O usuario pode programar a cabega para a detecgéo da ferramente por meio da unidade de programacgao
opcional.

Modelos disponiveis

e Fixo, sem catraca
e (Catraca
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e Estriada
e Porca de tubo

18.5 Unidade de programacao para a deteccao de ferramenta

Fig. 60: Unidade de programacéo para a detecgéo de ferramenta

O controle mPro400GC pode sincronizar um nimero de cabeca de ferramenta com aplicagbes pré-
programadas e correlacionar parametros de torque/angulo com soquetes de cabega.

A unidade de programacgéo para a detecgéo de ferramenta inclui

e O aparelho acima mostrado
e Cabo adaptador USB
e Software ToolEditor

18.6 Maleta de aluminio

Fig. 61: Maleta de aluminio

A I-Wrench pode ser acondicionada em uma maleta de aluminio opcional. Trata-se de uma maleta
robusta com carcaga externa de aluminio para fins industriais e perfil interno de espuma para protegéo
contra impactos.
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18.7 Carregador externo

Fig. 62: Carregador externo

Modelos disponiveis

e O modelo EC-1, n° de referéncia 197140017 é destinado para o carregamento de uma bateria externa.
e O modelo EC-2, n° de referéncia 197140018 pode carregar simultaneamente duas baterias externas.

19 Manutencao

19.1 Reparo da ferramenta
[ Caso seja necessario o reparo da I-Wrench, a ferramenta completa deve ser enviada para um dos
1 centros de venda e servigo do Apex Tool Group. Ha doze destes centros nos EUA; além disto, ha um
destes centros respectivamente na Alemanha, no México, na Inglaterra e no Brasil.

O reparo s6 pode ser realizado por parte de pessoal autorizado do Apex Tool Group. Caso o usuario
tente abrir ou reparar a ferramenta, isto resultara na anulagéo da garantia.
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20 Descarte

CUIDADO! Perigo de ferimentos e danos ambientais
Em razéo do descarte incorreto dos materiais operacionais. Os componentes da I-Wrench d&o origem a
perigos para a saude e o meio ambiente.
- Descarte os componentes individuais da |-Wrench separadamente e de maneira correta.
- Respeite as indicagdes e disposigdes do fabricante.
- Respeite as diretrizes gerais de descarte em vigor.
- Respeite as disposigdes locais.

Na Alemanha, o descarte da bateria é atualmente regulamentado por lei.

Apesar das baterias de ions de litio atualmente ndo serem classificadas como residuo perigoso, em

sempre elas podem ser descartadas no lixo doméstico comum.

- Entregue as baterias em um posto certificado local de coleta para reciclagem ou em um ponto de
venda que seja registrado como posto de coleta para reciclagem de produtos especificos.

Nos Estados Unidos existem inumeros postos de coleta para reciclagem. Para encontrar o posto de
coleta para reciclagem mais préximo, ligue para 1-800-8-BATTERY ou 1-877-2-RECYCLE.

20.1 Descarte da bateria em outras regioes

A definicdo de residuo perigoso com relagao as baterias varia de um pais para outro. Apds a remogao da
bateria com defeito, o descarte deve se realizar de acordo com as disposi¢des regionais.

CUIDADO! Perigo de morte
> Nao triture as baterias
- N&o aquega ou queime
- Nao conecte em curto
- Nao abra
- Use somente o carregador recomendado pelo Apex Tool Group.
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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.

Brazil

Apex Tool Group

Sales & Service Center
Av. Liberdade, 4055
18087-170 Sorocaba, SP
Brazil

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

Apex Power Tools Trading
(Shanghai) Co., Ltd
Building A8, No.38,
Dongsheng Road Pudong,
Shanghai

China 201201

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

www.aptspowertools.com.cn

England
Apex Tool Group GmbH &

Co. OHG

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

Phone: +44-1827-872-771
Fax:  +44-1827-8741-28

France

Apex Tool Group S.N.C.
25 Rue Maurice Chevalier
B.P. 28

77831 Ozoir-la-Ferriére
Cedex, France

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

Germany
Apex Tool Group
GmbH & Co. OHG
Industriestrale 1
73463 Westhausen
Germany
Phone:
Fax:

+49-7363-81-0
+49-7363-81-222

Hungary
Apex Tool Group
Hungaria Kft
Platanfa u. 2
9027 Gyor
Hungary
Phone:
Fax:

+36-9666-1383
+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

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

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

www.apexpowertools.eu

Mexico
Apex Tool Group México

S.de R.L.de C.V.

Vialidad El Pueblito #103
Parque Industrial

76220 Querétaro

Mexico

Phone: +52 (442) 211-3800
Fax:  +52 (442) 103-0443

USA - Detroit, MI

Apex Tool Group

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

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

USA - 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

USA — Los Angeles, CA
Apex Tool Group

Sales & Service Center

6881 Stanton Avenue, Unit B

Buena Park, CA 90621
USA
Phone:
Fax:

+1 (714) 994-1491
+1 (714) 994-9576

USA — 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

USA - 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
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