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TEILENUMMERN, FUR DIE DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG GILT

Diese Anleitung beschreibt die Einrichtung und Nutzung des Norbar-TWC.

Modell Drehmomentbereich

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

Dieses Produkt dient der Priifung von Drehmomentschlisseln.

Hinweise auf dem TWC

Piktogramme Bedeutung

K WARNUNG: STROMFUHRENDES ELEKTRISCHE KREISE IM INNEREN -
/ ABDECKUNG NICHT ENTFERNEN. KEINE VOM NUTZER ZU

WARTENDE KOMPONENTEN ENTHALTEN.

Lesen Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam durch.

DIE NICHTBEACHTUNG DER WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN KANN
ZU STROMSCHLAGEN, FEUER UND/ODER SCHWEREN VERLETZUNGEN
FUHREN.

f WARNUNG: LESEN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ALLE ANWEISUNGEN.



SICHERHEIT

e Das TWC ist fiir die Prifung von Drehmomentwerkzeugen ausgelegt, verwenden Sie es nicht flir andere
Zwecke;

e Die Bedienungsanleitung vor der ersten Verwendung sorgfaltig lesen und verstehen;

e Das TWC wiegt bis zu 45 kg. Gehen Sie beim Installieren vorsichtig vor. Heben Sie es nur an den
massiven Metallteilen an;

e Stellen Sie sicher, dass der Betriebsbereich fiir das Gewicht des TWC zugelassen ist;

¢ Dies ist ein leistungsstarkes System zur Erzeugung von Drehmomenten. Sie MUSSEN vorsichtig
vorgehen, da andernfalls Schaden am Drehmomentschlissel, dem Drehmomentmesssystem oder dem
TWC auftreten oder Bediener verletzt werden kdnnen;

o Die Kihllufteintritts- und -auslassoffnungen nicht blockieren;

o Gefahrdung durch Einziehen — Halten Sie Ihre Hande und lose Kleidung wahrend der Verwendung weg
vom Drehmomentschliissel;

e Um Schaden am gepriften Drehmomentschlissel zu verhindern, Uberschreiten Sie nicht den fir den
Drehmomentschlussel spezifischen Drehmomentwert;

e Um Schaden am Umwandler zu vermeiden, tberschreiten Sie die Hochstkapazitat nicht;

¢ Niemals die maximale Drehmomentkapazitat des TWC Uberschreiten;

¢ Nicht ohne angeschlossenes und funktionierendes Drehmoment-Messgerat verwenden;

o Stellen Sie sicher, dass der Drehmomentschutz in Position ist, bevor Sie das TWC verwenden;
o Stellen Sie sicher, dass der Sicherheitsdraht am Griff-Stltzpunkt vorhanden ist;

o Es wird empfohlen, dass ortsveranderliche elektrische Gerate regelmalig gemaf ,Wiederkehrende
Inspektion und Prifung von Elektrogeraten (Portable Appliance Testing — PAT testing) geprift werden.
Mehr Informationen zu diesem Thema finden Sie im Kapitel WARTUNG.



EINLEITUNG

Das TWC Auto ermdglicht Ihnen, Drehmomentschliissel mit weniger Aufwand des Bedieners prazise und
wiederholbar zu kalibrieren und zu prifen.

Dieses Handbuch deckt nur die Posten 60312 und 60313 ab.

TWC Auto kann alle auslésenden (Klick) und vollstéandig auslésenden (Cam-over) Drehmomentschlissel
automatisch priufen, und anzeigende Drehmomentschlissel konnen manuell gepruft werden.

Lieferumfang

TWC Auto 400/ 1500 60312 /60313 1
Baugruppe TWC Stitzsaule mit Gegengewicht 62330 1
Display 62321 1
Stromkabel fir TWC-Touchscreen 391060 1
Displayhalter 62322 1
Netzteil einschliellich Stromkabel und Stecker 62323 1
Temperatur- und Feuchtigkeitssensor 60353 1
USB-Speicherstick mit Handbiichern 61143 1
TWC-Schutz (mit Befestigungen) 62346 1
Wartungsschmierset 60325 1
Manuelles Antriebsrad 62336 1



Zubehor

Stitzkit des statischen Umwandlers y 60318
(11
l
Kurze Stitzplattenvorrichtung 60319
FMT Schnellkupplungskit » T TP 60322
I} o9®
-
Pro-Test und statisches Drehmomentblock-Adapter-Set —— 60323
L uu
=3
Sechskant-Antriebsplatten-Set @ 60324
YY)
Schmierset ‘ ‘ 60325
FMT 2 bis FMT 25 Adapterset gl et 60327
il
5 AR Ind CBR Gewicht B d 60329
I
| | vy
Winkelversatzplattenkit 60330

Vierkantantriebsadapter 1“ Stecker auf 2" Buchse, Flansch 29215

Vierkantantriebsadapter 1“ Stecker auf 34 Buchse, Flansch . 29214

Vierkantantriebsadapter 1“ Stecker auf %" Buchse, Flansch 29216

Vierkantantriebsadapter 1“ Stecker auf ¥4” Buchse, Flansch 29217
iy

Handh&ngeschalter og 60328



EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

e Ermoglicht eine Kalibrierung oder Priifung von Drehmomentschliisseln gemai BS EN ISO 6789-1:2017
und BS EN ISO 6789-2:2017;

¢ Die Gegengewichtstutze ist so ausgefihrt, dass sie das Gewicht des Schraubenschlussels hélt, damit das
Gewicht nicht zu einer parasitaren Kraft im Kalibrierungssystem wird. Die schwebende Ausfiihrung dieser
Stitze sorgt dafiir, dass der Schraubenschliissel sein eigenes, natirliches Level einnehmt und nicht — wie
in vielen anderen Ladegeraten — zuriickgehalten wird. Diese Einschrankung wirde zu einer parasitaren
Kraft im System (patentiert);

e Eine leichte Legierungsstahlkonstruktion stellt sicher, dass das TWC fiir einen einfachen Transport und
dadurch fir mobile Laboranwendungen geeignet ist;

e Die Drehgeberausfiihrung gewahrleistet, dass die Belastung auf den Drehmomentschlisselgriff in einem
Winkel von 90 ° erfolgt. Diese genaue Ausrichtung hat zum Vorteil, dass die Kréafte im rechten Winkel auf
den Lastpunkt des Griffs aufgebracht werden;

e Mit einer leistungsstarken und gleichzeitig einfachen Benutzerschnittstelle Giber Touchscreen ausgestattet
(Tastatur und Maus werden bei Bedarf auch unterstitzt;

¢ Ein flexibles Werkzeug-Vorlagensystem; dies minimiert die Anzahl der erforderlichen Vorlagen, um eine
grol3e Palette an Werkzeugen abzudecken, was eine effiziente Nutzung unterstitzt;

e Programmierbarer Arbeitsablauf fir die Kalibrierung jeder Vorlage, dieser kann auf einen Ablauf gemaf
ISO fiir das jeweilige Werkzeug voreingestellt werden, um die Einrichtung zu beschleunigen, aber
individuelle Ablaufe sind auch méglich;

¢ Auftragsmanagement fur Kalibrierung; buchen Sie Kalibrierungen, zeichnen Sie den Fortschritt von
vorherigen Buchungen auf und fahren Sie damit fort;

e Automatisches Kalibriermanagement und Konformitatsarbeitsablaufe fur nicht anzeigende Werkzeuge,;

¢ Intelligentes Starkenkontrollsystem, um schnelle Taktzeiten der Werkzeuge sicherzustellen, wahrend 2017-
Normen eingehalten werden;

¢ Umgebungsiuberwachung (Feuchtigkeit / Temperatur), um eine Einhaltung der Kalibrierstandards;

¢ Automatisches Management von Messunsicherheiten bei Kalibrierungen nach 1SO 6789-2:2017, wobei der
Nutzer anhand von dynamisch erstellten Anweisungen auf der Grundlage der ISO-Klassifizierung und des
Arbeitsablaufs des aktuellen Werkzeugs durch den Prozess gefihrt wird;

 Eine eingebaute Datenanalyse und Zertifikaterstellung ermdglicht einen nahtlosen Ubergang vom Kalibrier-
/Ubereinstimmungsverfahren zur Zertifikaterstellung, wobei keine Software von Drittanbietern erforderlich ist;

e Ein groB3er integrierter Speicher kann Kalibrierdaten aus mehreren Jahren normaler Verwendung;

Schutz (halt TWC an, wenn er
angehoben wird) Baugruppe Stiutzsaule

|

i)

\/‘/ mit Gegengewicht
Befestigungsplattform |

far Umwandler 0]

Fuhrungsschiene

Touchscreen-
Benutzerschnittstelle

Not-Halt
Eingang manuelles

Steuerung Antriebsrad
(siehe Seite 8)
ABBILDUNG 1 — Merkmale des TWC Auto



Steuerung

Frontansicht

1. Anschluss fir Umwandler
2.  Not-Halt

3. Drucktaster zum Einschalten (leuchtet ROT, wenn EIN)

1 2 3

ABBILDUNG 2 - Frontansicht der Steuerung
Seitenansicht rechts

1. Temperatur- und Feuchtigkeitssensor (fur veraltetes Teil 62353)
Motoranschluss 1 fir Regler

Motoranschluss 2 fir Wicklungen

A WD

Luftauslass

ABBILDUNG 3 - Seitenansicht (rechts) der Steuerung

Rickansicht

1. Aktivierungsschalter fur Motor
2. Stromanschluss
3. Stromanschluss des Touchscreens
4. Videoanschluss des Touchscreens (HDMI)
5. Netzwerkanschluss
6. Sechs x USB-Anschluss (1. Temperatur- und Feuchtigkeitssensor 60353, Touchscreen, Tastatur, Maus,
USB-Stick, etc.)
1 2 3 4 5 6
) [ (] ®
e 00 Ou
e & —C- e —

ABBILDUNG 4 — Riickansicht der Steuerung
Seitenansicht links

1. Luftzufuhr

ABBILDUNG 5 — Seitenansicht (links) der Steuerung



INSTALLATIONSANWEISUNGEN

HINWEIS: Wenn das Gerat anders als vom Hersteller angegeben verwendet wird, kdnnen die
vorgesehenen Schutzvorrichtungen unwirksam werden.

A\ WARNUNG: SCHALTEN SIE DAS TWC ERST EIN, WENN SICH DIESES AN DIE
UMGEBUNGSTEMPERATUR / -LUFTFEUCHTIGKEIT ANGEPASST HAT:
WISCHEN SIE VOR DEM GEBRAUCH FEUCHTIGKEIT AB.

1. Anordnung des TWC

WARNUNG: DAS TWC WIEGT BIS ZU 45 KG. HEBEN SIE DAS TWC IMMER ZU ZWEIT
AN.

Stellen Sie sicher, dass der Standort das Gewicht des Laders tragen kann.

Stellen Sie das TWC auf eine ebene Oberflache in einer komfortablen Arbeitshohe.

2. Anbau des Schutzes

Flhren Sie zwei der vier Passschrauben durch die beiden Lécher im Schutz und schieben Sie die
Neoprenscheiben gemaf Abbildung 6 darauf.

R

ABBILDUNG 6 — Kombination der Neoprenscheiben mit den Passschrauben

Schrauben Sie dies dann in die beiden unteren Gewindelécher im TWC-Geh&use ein, wie in Abbildung 7
dargestellt. Verwenden Sie die beiden anderen Passschrauben, um den Schutz in dem Radialschlitz zu
sichern und priifen Sie, dass der Schutz ordnungsgemal? funktioniert, indem Sie ihn 6ffnen und schlief3en,
wie ebenfalls in Abbildung 7 dargestellt.

ABBILDUNG 7 — Anbau des Schutzes



3. Anschluss des Motors

Stecken Sie die Motorkabel ein.

4. Anschluss des Temperatur- / Feuchtigkeitssensors

SchlieBen Sie den Temperatur-/Luftfeuchtigkeitssensor an einen der verfigbaren USB-Anschliisse an. Bei
dem Aalteren Teil 62353 schliel3en Sie ihn an den entsprechenden Anschluss an.

HINWEIS: Die Taste am Temperatur- und Luftfeuchtigkeitssensor 60353 wird nur fur die
Softwareaktualisierung verwendet.

5. Anschluss des Displays

SchlieBen Sie das Display in Anschluss 3, 4 und einen der sechs USB-Anschlisse geméaR Abbildung 4 auf
Seite 8 an.

6. Anschluss von USB-Tastatur und -Maus (optional)

Stecken Sie das Tastaturkabel in einen der sechs USB-Anschlisse.
Stecken Sie das Mauskabel in einen der sechs USB-Anschliisse.

10



7. Installation der Stutzsaule mit Gegengewicht

Bei Lieferung lhres TWC ist die Gegengewichtscheibe nicht an der Stutzeinheit montiert. Dies dient dem
Schutz der Baugruppe im Transport.

ABBILDUNG 8 — Demontierte Baugruppe Stiitzsédule mit Gegengewicht

Setzen Sie die Kabelftihrung und das Ausgleichsrad auf die obere Platte der Reaktionseinheit.

ABBILDUNG 9 — Ausrichten der Gegengewicht-Stitzscheibe

Befestigen Sie die Kabelfiihrung und das Gegengewichtsrad mit den beiden M4-Innensechskantschrauben
an der Unterseite der oberen Platte der Reaktionseinheit. Ziehen Sie sie mit 1 N-m an.

ABBILDUNG 10 — Befestigung der Gegengewicht-Stitzscheibe

11



Montieren Sie den Gewichtstrager Uber die Gegengewichtsscheibe.

14

ABBILDUNG 11 — Baugruppe Stitzsaule mit Gegengewicht

Schieben Sie die ,Baugruppe Stitzsaule mit Gegengewicht' auf die Stiitzschiene.

HINWEIS: Dargestellt fur Kalibrierung im Uhrzeigersinn. Befestigen Sie es spiegelverkehrt fir eine
Kalibrierung gegen den Uhrzeigersinn.

ABBILDUNG 12 - Aufschieben der Gegengewicht-Stiitzbaugruppe auf die Stutzschiene

Stellen Sie den Verriegelungshebel so ein, dass er bei Anwendung positiv verriegelt. Ziehen Sie dafir den
Hebel zu sich heran, wahrend Sie gleichzeitig die Schraube mit einem entsprechenden Schraubendreher
eindrehen. Sobald der Hebel vollstéandig bis zur vertikalen Position gedreht wurde, sollte er einrasten, um die
Position der Stutzséule zu verriegeln. Drehen Sie den Hebel nach rechts, und Sie sollten einen leichten
Widerstand spiren, wahrend die Verriegelung einrastet. Bevor Sie fortfahren, prufen Sie, ob die
Stitzsaulenbaugruppe fest in seiner Position gesichert ist.

ABBILDUNG 13 — Anpassung und Einstellung des Verriegelungshebels

12



8. Umwandler befestigen (nicht im Lieferumfang des TWC enthalten)

Waéhlen Sie einen Umwandler mit der richtigen Kapazitat und befestigen Sie ihn an der Plattform

FMT-Umwandler

Direkt mit drei Befestigungen montieren. Die Drehmomenteinstellungen betragen 25 N-m fur TWC 400 und
85 N-m fir TWC 1500.

ABBILDUNG 14 - Anbau eines FMT-Umwandlers

Um Zeit zu sparen, wenn Sie mehrere FMT-Umwandler verwenden, nutzen Sie erst das optionale FMT-
Schnellkupplungskit (Teilenummer 60322) (siehe Seite 97).

Statischer Umwandler

Verwenden Sie das optionale statische Umwandler-Kit ((Teilenummer
60318) (siehe Seite 95).

Setzen Sie den Vierkantstecker des statischen Umwandlers in das TWC.

Verwenden Sie nach Bedarf optionale Adapter (Teilenummer 29214,
29215, 29216, 29217) (siehe Seite 95); zur Verringerung von
Messunsicherheiten wurden diese Adapter mit enger Passform fiir Toleranzen hergestellt.

Bringen Sie die Stitze Giber den Umwandler und befestigen Sie sie mit den mitgelieferten
Zylinderkopfschrauben am TWC.

13



9. Stromversorgung

WARNUNG: UBERPRUFEN SIE, OB DIE STROMVERSORGUNG DEN ANGABEN ZUR
SPANNUNG AUF DEM TWC-KENNSCHILD ENTSPRICHT.

WARNUNG: DAS TWC MUSS GEERDET SEIN
STELLEN SIE SICHER, DASS DIE STROMVERSORGUNG
EINE ERDUNG AUFWEIST.
BEDIENEN SIE DAS WERKZEUG NICHT OHNE ERDUNG.

WARNUNG: ZUR SICHERHEIT DES BEDIENERS STELLEN SIE SICHER, DASS DIE
STROMVERSORGUNG EINE FEHLERSTROM-SCHUTZEINRICHTUNG (FI-
SCHALTER) AUFWEIST. UBERPRUFEN SIE DEN FI-SCHALTER
REGELMASSIG.

Verbinden Sie den Stecker mit der dort vorhandenen Stromversorgung.

HINWEIS: Verwendung einer anderen vorhandenen Stromversorgungssteckdose:

Sollte ein anderer Stecker notwendig sein, bedeuten die Farben der Stromkabel Folgendes:

BRAUN: PHASE BLAU: NEUTRALLEITER GRUN / GELB: SCHUTZLEITER

Der neue Stecker muss eine ERDUNGS-Verbindung aufweisen.
Ziehen Sie im Zweifelsfall einen Elektriker zu Rate.

Wenn der Stecker mit einer internen Sicherung abgesichert ist, wird ein 2 A-Wert empfohlen.

14



10. TWC einschalten

Schalten Sie die Stromversorgung ein. Halten Sie den Hauptschalter (siehe Abbildung 2 auf Seite 8) auf der
Vorderseite gedriickt, bis er rot aufleuchtet. Wéahrenddessen fahrt das TWC hoch.

Nach Abschluss des Vorgangs sehen Sie das TWC-Hauptmen( wie unten dargestellt:

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

Zu dem Zeitpunkt ist das TWC vollstandig eingeschaltet aber die Motorelektronik ist nicht aktiviert. Driicken
Sie zu diesem Zweck den Hauptschalter des Motors (siehe Abbildung 4 auf Seite 8). Die Taste sollte blau
aufleuchten und dauerhaft leuchten. Wenn die Taste nicht eingeschaltet bleibt, nachdem Sie sie gedriickt
haben, prifen Sie, dass der Not-Halt (siehe Abbildung 2 auf Seite 8) nicht gedrickt ist, da dies die
Motorelektronik ausschaltet.

11. TWC ausschalten

Das TWC kann Uber das Einschaltsymbol im Hauptmeni abgeschaltet werden. Driicken Sie das
Einschaltsymbol und dann auf die Schaltflache ,Herunterfahren® (Shut down) in der Bestatigungsmeldung.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018
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BETRIEBSANWEISUNGEN

Ansetzen eines Drehmomentschllussels

Stellen Sie sicher, dass der TWC-Schutz abgesenkt ist.

Verwenden Sie einen Umwandler mit der niedrigstméglichen Kapazitat fir den zu prifenden
Drehmomentschlissel.

HINWEIS: Bei Durchsteckknarren sicherstellen, dass sich der Antriebsvierkant auf der richtigen Seite
der Knarre befindet.

Stellen Sie sicher, dass der richtige Adapter fir den Umwandler verwendet wurde und platzieren Sie den
Drehmomentschlisselantrieb in den Umwandler. Stellen Sie sicher, dass der Drehmomentschlisselantrieb
vollstandig eingerastet ist (siehe Abbildung 15).

ABBILDUNG 15 — Ansetzen eines Drehmomentschliissels

Stellen Sie die Position der Stiitzsaule am Stiitzarm so ein, dass er sich in der Mitte des
Drehmomentschliisselgriffs befindet (siehe Abbildung 16).

Verwenden Sie die Gegengewichtstiitze (im Lieferumfang enthalten) oder die optionale kurze Stutzsaule
(Teilenummer 60319) abhangig vom Drehmomentschlissel, der geprtft werden soll.

ABBILDUNG 16 — Ansetzen eines Drehmomentschliissels

16



Ein Gegengewicht auf den Schraubenschlissel aufbringen, indem Sie das Gewicht auf dem Trager erhéhen,
bis der Schraubenschlissel horizontal liegt.

ABBILDUNG 17 — Aufbringen von Gewicht auf die Gegengewicht-Stitzbaugruppe

Wenn Sie das Stlitzgegengewicht am Griffende des Schraubenschliissels nach oben oder unten driicken,
sollte der Schraubenschlissel immer in eine echte, natirlich horizontale Position zurtickkehren.

ABBILDUNG 18 - Sicherstellen, dass sich der Drehmomentschliissel in einer horizontalen Position befindet

Stellen Sie sicher, dass sich das TWC in der kleinstmdglichen Startposition befindet (siehe Abbildung 19). Die
beiden Punkte an der Kante des Lagergehauses zeigen den gesamten Weg an. Um zum Einstellbildschirm
aus Abbildung 19 zu kommen, missen Sie erst sicherstellen, dass sowohl ein Werkzeug als auch eine Vorlage
hinzugefligt wurden (siehe Seiten 51 bis 62), dann kénnen Sie den Einstellbildschirm aufrufen, indem Sie ein
Werkzeug auswahlen und auf das Symbol fiir den Einstellbildschirm driicken (siehe Seite 62).

1110672018 11:46:18 Al

ABBILDUNG 19 - Sicherstellen, dass das TWC in der Startposition ist

17



Stellen Sie sicher, dass sich der Schutz in der Position Uber dem Werkzeug befindet, bevor Sie es laden.

TWC-Schnittstelle verlassen

Um eine Ersteinrichtung des TWC durchzufiihren oder um bestimmte Einstellungen auf Systemebene
durchzufiihren, kann es notwendig sein, die Nutzerschnittstelle des TWC zu verlassen. Um die
Benutzerschnittstelle des TWC zu verlassen, verwenden Sie die Schaltflache zum Ein- und Ausschalten im
Hauptmeni und wahlen Sie ,Zum Desktop wechseln® (Exit to Desktop).

Power
Shut down TWC, or exit TWC interface to desktop?

I - Exit to Desktop @ Shut Down ® Cancel

18



Anderung des Standardpassworts

Das TWC wird mit einem Standardpasswort (,NorbarTWC*) geliefert, welches Sie aus Sicherheitsgriinden
andern sollten. Sobald Sie es geandert haben, stellen Sie sicher, dass Sie es nicht vergessen; falls Sie es
vergessen sollten, kann ein Einschicken des TWC zum Zuriicksetzen erforderlich sein.

WICHTIG: MERKEN SIE SICH DAS PASSWORT. ES GIBT KEINE MOGLICHKEIT, ES
ZURUCKZUSETZEN, FALLS ES VERGESSSEN WURDE.

HINWEIS: Zur Anderung des Passworts missen Sie eine USB-Tastatur an das TWC anschlieRen.

Um ein eigenes Passwort einzustellen, verlassen Sie die Benutzeroberflache des TWC wie oben
beschrieben, und 6ffnen die Menlleiste. Dort wahlen Sie Einstellungen > Raspberry Pi Konfiguration
(Preferences > Raspberry Pi Configuration)

1Y
% @M Erev
0 Programming »
e »
L-H Internet
ﬁ Other ’
Ra\ Accessories >
% Graphics

k Appearance Settings
i‘:’& Audio Device Settings

Main Menu Editor

ouse and Keyboard Settings

P A 1520

@ Network Connections

Print Settings

> Raspberry Pi Configuration

ﬁ Recommended Software

/ Settings

Geben Sie als nachstes das Standardpasswort (,NorbarTWC*) in das Feld fur das Passwort ein.

19



[pl@twc: ~] h:Password Required * T,L x 1522

$ @M

Password Required - o x

Type your password

Password: | sseeeeees

Wahlen Sie dann in dem erscheinenden Fenster, in der Registerkarte System ,Passwort andern“ (Change
Password) und befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um Ihr eigenes Passwort einzurichten.

& C D [ &l >_| ‘[pl@twc' ~1 HsRaspberry Pi Configu. 1“Change Password ‘ 2R T = 1522

.‘ System | Interfaces | Performance | Localisation
Password Change Password
Hostname twe

Boot: o) To Dockion o Cl

Change Password x
Auto L

Networ Eernewpassword: [ ]

Splash Confirm new password

Resolut Cancel
ancel

Underst

Pixel Doubling Enabled

Cancel

20



Einstellung der Zeitzone

Um die Zeit korrekt aufzuzeichnen, benétigt das TWC eine korrekte Einstellung der Zeitzone.

HINWEIS: Zur Anderung der Zeitzone und des Standorts missen Sie eine USB-Tastatur an das TWC
anschliel3en.

SchlieBen Sie zum Einstellen/Prifen der Zeitzone die Benutzeroberflache des TWC und rufen Sie das
Raspberry Pi Konfigurationsfeld auf, wie im Abschnitt ,Benutzerschnittstelle des TWC verlassen® dargestellt.
Klicken Sie dann auf die Registerkarte Standort (Localisation), um die Zeitzone und den Standort zu sehen
und zu andern. Sie werden gebeten, lhre Sprache und Ihren Ort auszuwéhlen (beachten Sie bitte, dass die
Spracheinstellung keine Auswirkungen auf die Benutzeroberflache des TWC hat, da diese derzeit nur auf
Englisch verfugbar ist).

$ @ H Hrewve- 2% 1 = 1527

H ‘ Raspberry Pi Configu... || ' Locale

System Interfaces | Performance | Localisation
Locale: Set Locale.
Timezone: Set Timezone...

Keyboard: Set Keyboard.

Language:  ‘en (English)

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

Character Set:| UTF-8

Cancel

Cancel

HINWEIS: Wenn Sie die Zeitzone andern, andert sich die Systemzeit automatisch; es kann bis zu
einer Minute dauern, bis diese Anderung wirksam wird und in der Menuleiste oder auf der
TWC Benutzeroberflache sichtbar wird. Stellen Sie die Zeitzone ein und warten Sie, dass
die Anderungen wirksam werden, bevor Sie versuchen, die Systemzeit anzupassen.

21



Zeiteinstellung

Idealerweise ist das Einstellen der Zeitzone ausreichend, da die richtige Zeit werkseitig eingestellt wurde.
Wenn die Zeit jedoch trotzdem falsch sein sollte oder wenn Sie die Zeit spater einstellen méchten, schlieRen
Sie die Benutzeroberflache des TWC nach Beschreibung im Abschnitt ,Benutzerschnittstelle des TWC
verlassen® und rufen Sie Einstellungen > Einstellungen (Preferences > Settings) auf.

Z 3 U= 1541

$ OO M Eee

@ Programming >
\(7\I >
& Internet
ﬁ Other >
Ra\ Accessories »
@ Graphics

>
I E= Preferences H Add / Remove Software

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

Mouse and Keyboard Settings

Eﬁ Netwark Connections
Print Settings

% Raspberry Pi Configuration

% Recommended Software

Waéhlen Sie in dem erscheinenden Fenster ,Datum & Zeit* (Date & Time), um die Zeit zu &ndern.

8 (::) = ‘.[p\@twciw] .H/’;;AIISertings | s * Tl & 1542

F3 All Settings
Personal
Hardware

Network

System

Date & Time
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Schalten Sie ,Datum & Zeit automatisch® (Automatic Date & Time) auf ,AUS" (OFF) und tippen Sie in das
Feld ,Datum & Zeit*, um Anderungen vorzunehmen.

& (jl@'- ‘[p\@twc:u] Date & Time | ps * TL = 1543

Date & Time

Automatic Date & Time

Automatic Time Zone

Date & Time 31 July 2018, 15:43

Time Zone BST (Londen, United Kingdom)

Time Format 24-hour =

HINWEIS: Es kann bis zu einer Minute dauern, bis diese Anderung wirksam wird und in der
Menuleiste oder auf der TWC Benutzeroberflache sichtbar wird.
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Konfigurieren des Netzwerks

Das TWC ist mit einer Ethernetbuchse ausgestattet, Uber die Sie es mit einem Netzwerk zum Drucken auf
Netzwerkdruckern verbinden kénnen. Zum Einrichten der Drucker ist auch eine Internetverbindung tber
dieses Netzwerk notwendig.

Das TWC ist so konfiguriert, dass es automatisch die richtigen Netzwerkverbindungseinstellungen Gilber DHCP
sucht; wenn Sie das Netzwerkkabel in den TWC einstecken, werden diese Einstellungen unmittelbar abgefragt.
Sobald sie zugewiesen wurden, missen Sie nichts weiter tun; das TWC ist dann ordnungsgemalr verbunden.

HINWEIS: Sie brauchen keine Netzwerkverbindung vorzunehmen, wenn Sie keinen Netzwerkdrucker
verwenden mdchten, aber es kann sein, dass Sie sie beim Einrichten eines USB-Druckers
vorubergehend einrichten missen, um die erforderlichen Treiber fur die Einrichtung des
Druckers zu erhalten.

HINWEIS: Sie brauchen eine USB-Tastatur, wenn Sie die Netzwerkverbindung bearbeiten méchten.

HINWEIS: Sie kdnnen die Internetverbindung prifen, indem Sie den Internetbrowser 6ffnen und
versuchen, eine Webseite aufzurufen. Wenn die Webseite ladt, besteht eine
Internetverbindung mit dem TWC.

HINWEIS: In einigen Unternehmen bestehen Einschrankungen bezilglich der Verbindung von
unbekannten Geraten mit dem Netzwerk. Stellen Sie sicher, dass lhre IT-Abteilung dartber
informiert ist, dass Sie das TWC mit dem Netzwerk verbinden mdchten. Sie kénnten deren
Hilfe benttigen, um dem TWC Zugriff auf das Internet oder sogar Netzwerk selber zu
gewahren; ob dies auf Sie zutrifft hangt von der Netzwerkkonfiguration und den Regeln in
Ihrem Unternehmen ab.

Wenn lhr Netzwerk keine DHCP-Dienste liefert oder diese nicht denen entsprechen, die Sie wiinschen bzw.
fur das TWC bendétigen, missen Sie lhre eigenen bereitstellen. In diesem Abschnitt wird dargestellt, wie Sie
die Netzwerkkonfiguration bei Bedarf andern kénnen.

SchlieRen Sie zunachst die Benutzeroberflache des TWC gemal Beschreibung im Abschnitt
.Benutzerschnittstelle des TWC verlassen® und rufen Sie Einstellungen > Einstellungen (Preferences >
Settings) auf.

$ ®H Erev
@ Programming >
AT

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

T
/ un Appearance Settings

?%!. Audio Device Settings
. Shutdown

A3 1 = 15:15

Main Menu Editor

Mouse and Keyboard Settings

Eﬁ Network Connections

Print Settings

% Raspberry Pi Configuration

% Recommended Software
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Klicken Sie nun auf ,Netzwerkkonfiguration“ (Network Configuration), um das Netzwerkkonfigurationsfenster
aufzurufen.

a I(:) EL, ‘:’?ﬁA" Settings ‘ J - x 12:16

# All Settings
Personal

Hardware

System

Date & Time

Das Fenster zeigt den aktuellen Netzwerkzustand an. Wenn ein Netzwerkkabel verbunden ist, entspricht die
Anzeige der unten dargestellten. Stellen Sie sicher, dass die Kabelverbindung (Wired) ausgewahlt ist (siehe
Abbildung) und tippen Sie auf das Einstellungssymbol unten rechts, um das Netzwerkeinstellungsfenster
aufzurufen.

$ @ Network | PO S 1217

Network

VinrSd ~—‘ \_//ﬁw Connected - 1000 Mb/s
@2 Network proxy 042051
fe80:38e8:5820:ffc3:a04c
B8:27:EB:99:32.EC
te 10.42.0.1

S 10.42.0.1

Add Profile
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3 Gn Network H@Wired T x 1217

Details IPvd

Security

Identity Addresses Automatic (DHCP) =
IPv4d

Pv6 Automatic m:]

Reset

Routes Automatic m:]

Address

Netmask

imf 4

Cancel Apply

In der Registerkarte IPv4 kdnnen Sie im Drop-Down-Mend fiir ,Adressen” (addresses) die Einstellung von
»<Automatisch (DHCP)" (Automatisch DHCP) auf ,Manuell“ (Manual), wie hier dargestellt, andern und dann
Ihre gewlinschten Einstellungen tber die USB-Tastatur eingeben:

$ O | =i o [ 4] 1222

‘@ Network “@Wired

Details IPva

Security

Identity Addresses

1Pv4

IPv6 Address  192.168.0.44

Reset
Netmask = 255.255.255.0

Gateway | 192.168.0.1

DNS

Server  8.8.88

Cancel Apply

Bei den meisten Netzwerken missen Sie in diesem Fenster keine anderen Einstellungen andern, aul3er
Eingabe der IPv4-Adresse, Netzwerkmaske, Gateway und DNS. Entweder kennen Sie diese Einstellungen
bereits oder Sie lassen sich von lhrer IT-Abteilung beraten.
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Einrichtung des Druckers

TWC unterstitzt direktes Drucken Uiber einen entweder via USB oder Ethernet verbundenen Drucker. Wenn
kein Drucker zur Verfiigung steht, kénnen Dokumente als PDF-Dateien ,gedruckt® werden.

HINWEIS: Zum Hinzufugen eines Druckers missen Sie eine USB-Tastatur an das TWC anschlielRen.
Damit das TWC nach einem Treiberpaket fir Drucker suchen und es herunterladen kann, ist
bei der Einrichtung eine Netzwerkverbindung erforderlich. Netzwerkdrucker sind nicht
sichtbar, wenn das TWC nicht mit dem Netzwerk verbunden ist.

Zum Hinzufiigen eines Druckers schlieRen Sie die Benutzeroberflache des TWC gemal3 Beschreibung im
Abschnitt ,Benutzerschnittstelle des TWC verlassen” und rufen Sie Einstellungen > Druckeinstellungen
(Preferences > Print Settings) auf.

\fjl E' ‘.[p\@twc: ~] ‘ 2 * Tl x 15:46
0 Programming >

Y
| _/I Internet >
ﬁ Other >

® Accessories >
% Graphics

k Appearance Settings

i%! Audio Device Settings
=T )

Main Menu Editor

Mouse and Keyboard Settings
w7,

work Connections

— it Settings

ﬁ Raspberry Pi Configuration
ﬁ Recommended Software

4/ Settings
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Wahlen Sie in dem erscheinenden Fenster ,Hinzufiigen® (Add), um einen Drucker hinzuzufligen.

$ O Briotwc -] Z 3 1« 15:47

H@Print Settings - localh... ‘

Print Settings - localhost
Server Printer View Help

% Add ~ S Filter:| 2

There are no printers configured yet

Connected to localhost

Geben Sie lhr Passwort ein (das Standardpasswort ist ,NorbarTWC*), um den Druckerauswahlbildschirm
freizuschalten.

¢ E’ Print Settings - \oca\h,,,. || Authentication | 2 T,l, -

Select Device

Enter URI

* Net Authentication -

Enter device URI

@%wleges are required to get list of available devices

Password: I|

28



In der linken Liste erscheint ein ber USB angeschlossener Drucker, wenn einer vorhanden ist. Darunter, im
Netzwerkdrucker-Dropdown-Menti, erscheinen die Netzwerkdrucker, die das TWC finden kann (dies kann
einige Sekunden dauern).

* ICJ\I" ‘PnntSemngs-Iocalh,.‘[@NewPrinter ‘ Tl

1505

Select Device

Location of the LPD network printer
Generic 36C-9Series (twa.n  Host 10.0.4.25:515 &Probe
Generic 36C-9Series (multif
C511 (10.0.4.19)
B401 (10.0.0.7)
Generic 36C-9Series (direct
Generic 36C-9Series (electrt

Queue:| PASSTHRU

LPT1:(10.0.2.53)

Generic 36C-9Series (specit
LPT1:(10.0.2.199)
LPT1:(10.0.1.97)

HP LaserJet 500 color M55
LPT1:(10.0.1.150)

Intel (10.0.2.146)

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

¥ Connection

Cancel

Figen Sie einen Drucker hinzu, indem Sie ihn auswahlen und auf ,Weiter“ (Forward) klicken und dann die
Anweisungen auf dem Bildschirm befolgen.

@B (= ‘:Prm‘[Settings—\oca\h,,,: | P~ Tl

15:056

Select Device
Location of the LPD network printer

Generic 36C-9Series (twa.n  Host: 10.0.4.25:515 EProbe
Generic 36C-9Series (multiy
C511 (10.0.4.19)

B401 (10.0.0.7)

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

Queue:| PASSTHRU

Intel (10.0.2.187) -

Epson WF-7610 (10.0 Searching
LPT1:(10.0.2.53)
Generic 36C-9Series (
LPT1:(10.0.2.199)
LPT1:(10.0.1.91)

HP LaserJet 500 color M55
LPT1:(10.0.1.150)

Intel (10.0.2.146)

Generic 36C-9Series (sales.

Intel (1002 &)

Searching for drivers

Cancel
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Wabhlen Sie einen Druckertreiber (am besten verwenden Sie die empfohlenen Treiber). Driicken Sie zum
Fortfahren jedes Mal ,Weiter*.

HINWEIS: Einige Drucker, z. B. HP-Drucker, verfigen tUber spezielle Treiberpakete, die die
Kompatibilitat mit ihren Druckern hinzufiigen bzw. verbessern.

Choose Driver

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

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

wurnpuy

Dal
Datamax-ONeil
DEC

Dymo

Fuji

Fujifilm
Fujitsu
Gestetner

Lin

Cancel

% ./'\ (= .PnntSemngs-Iocalh...HQNean'nter T 15:05

Choose Driver

Stylus TX650
Stylus TX659
WF-7010
WF-7011
WF-7015
WF-7018
WF-7510
WF-7511
WF-7515
WF-7520
WF-7521

WorkForce 30
WorkForce 40
WorkForce 310
WorkForce 315
WarkFarce 500

Cancel
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Vergeben Sie fir den Drucker einen eindeutigen Namen (andernfalls wird ein Standardname verwendet).
Wenn Sie auf ,Anwenden® (‘Apply) klicken’, missen Sie das Systempasswort erneut eingeben
(Standardpasswort ist: ,NorbarTWC®).

@ & D (= Print Settings - Iocalh.H@New Printer Sl m 15:06

Describe Printer

Printer Name

Short name for this printer such as "laserjet’
Epson-WF-7525
Description (optional)
Human-readable description such as "HP LaserJet with Duplexer”
Epson WF-7525

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

10.0.4.25:515

Cancef Apply

Dann wird der Drucker hinzugefiigt und Sie kénnen eine Testseite ausdrucken. Beim Drucken von
Zertifikaten oder Konformitétserklarungen von der Benutzerschnittstelle erscheint der Drucker als Option.

@ C:l = ‘Prlnt Semngs-localh,.v‘ A 1506

Server Printer View Help

% Add ~ Z Filter: | 2

Would you like to print a test page?

Cancel Print Test Page

Connected to localhost
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Einstellungen

In dem Menii Einstellungen kdnnen Sie verschiedene Faktoren des TWC konfigurieren.

HINWEIS: Vor der Verwendung eines Umwandlers fir die Arbeit mit Werkzeugen am TWC missen
die Informationen aus dem Kalibrierzertifikat in das TWC eingegeben werden. Andernfalls

werden Sie unterbrochen und zur Eingabe der Daten aufgefordert. Einzelheiten finden Sie
unter ,,Laderkalibrierung®.

1.0.25.1 05/01/2023 15:20:01

Settings

Select an option

Certificate Settings
Database

File Browser
General Settings

Tool Templates

i
=

Loader Calibration

Operators

I}

Software License

LZertifikatseinstellungen®: Erméglicht die Konfiguration der nach der Kalibrierung erstellten Dokumente, z. B.
die Anderung von Firmenlogos, Kontaktdaten und Zertifikatnummerierung.

,Datenbank®: Ermdglicht die Verwaltung der Datenbank (Sicherung, Wiederherstellen, Léschen).
.Datei-Browser“: Durchsuchen oder Bearbeiten des TWC-Dateisystems oder Installation von TWC-Software-
Updates. Der ,Dateibrowser” wird auch flir andere Aufgaben verwendet, bei denen Daten von einem
benutzerdefinierten Ort gespeichert oder geladen werden missen.

»<Allgemeine Einstellungen®: Einstellungen fur den Betrieb des TWC, wie z. B. die First-Peak-Empfindlichkeit.

~Werkzeug-Vorlagen®: Zugriff auf Werkzeugvorlagen (auch Gber das Hauptmenu zuganglich).

.Laderkalibrierung®; Verwalten des Kalibrierungszustands der TWC mit dem aktuell angeschlossenen
Umwandler; Eingabe von Unsicherheitsdaten fur die Kombination aus TWC und Umwandler.

.Bediener”: Verwaltung der Bediener, die das TWC nutzen. Die gespeicherten Namen der Bediener
erscheinen im Feld ,Verantwortlicher” auf den Kalibrierungsdokumenten, wenn sie ausgewahlt sind.

,Software-Lizenz*: Uberpriifung der TWC-Softwarelizenzen.
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Einstellungen > Datenbankverwaltung

Mit diesem Meni kann der TWC-Datenspeicher an einem Ort auf dem TWC selbst oder auf einem externen
Speichergerat, wie z. B. einem USB-Stick, gesichert oder wiederhergestellt werden. Es wird empfohlen,
regelmaRig Sicherungskopien zu erstellen, jedoch unbedingt, bevor TWC-Software-Updates installiert werden.

Dariiber hinaus zeigt das Menii Datenbankverwaltung die Gro3e der aktuellen Datenbank an und listet die
Anzahl der Werkzeuge, Vorlagen und Auftrage auf, die derzeit darin gespeichert sind.

,2Datenbank-Sicherung“ - diese Schaltflache 6ffnet den Dateibrowser, um einen Zielort fir die Sicherung
auszuwahlen. Dies kann ein Ort auf dem internen Speicher der TWC oder ein externes Speichergeréat wie
ein USB-Stick sein. Die Sicherung wird automatisch mit einem Dateinamen versehen.

,Datenbank-Wiederherstellung“ - diese Schaltfliche 6ffnet den Dateibrowser, so dass Sie eine TWC-
Sicherungsdatei auswahlen und wiederherstellen kénnen. Die Datei kann sich auf dem internen Speicher
des TWC oder einem externen Speichergerat wie einem USB-Stick befinden. Bei der Wiederherstellung aus
einer Sicherungskopie werden alle Daten, die sich zum Zeitpunkt der Wiederherstellung bereits in der
Datenbank befinden, geldscht und ersetzt.

.Datenbank I6schen® - damit werden alle Daten in der TWC-Datenbank geldscht. Dies kann nicht riickgangig
gemacht werden, aulRer durch die Wiederherstellung einer friheren Sicherung.

.Index-Umbau* - Das TWC verwendet ein Indexierungssystem, um die Leistung bei grof3en Datenbanken zu
steigern. Wenn Probleme auftreten, z. B. wenn Datensatze nicht aktualisiert werden oder bei der
Erstellung/Léschung nicht wie erwartet erscheinen/verschwinden, kann der Index Uber diese Schaltflache
neu erstellt werden. Bei normalem Gebrauch sollte diese Taste Uberhaupt nicht erforderlich sein. Der Umbau
des Index kann bei besonders grol3en Datenbanken einige Minuten dauern.

1.0.25.1 05/01/2023 15:20:24

Database Management
= 9

P2 Backup $-2 Restore = Erase 3 .
i Database gi Database S# Database ,é RERCIHITE

Current Database

Templates
Tools

Jobs

,2Daten“ umfassen:

e  Werkzeuge und Werkzeug-Vorlagen

o Daten zu Auftrdgen und Unsicherheiten

Einstellungen werden nicht als ,Daten” angesehen und werden deshalb von den Optionen Sichern
Wiederherstellen oder Loschen nicht beeinflusst.
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Durchfuhren eines Sicherungs- oder Wiederherstellungsvorgangs

Um eine Sicherung oder Wiederherstellung durchzufiihren, wéhlen Sie die entsprechende Schaltflache
,Datenbank sichern“ oder ,Datenbank wiederherstellen* im Meni Datenbankverwaltung. Sie werden zum
Dateibrowser weitergeleitet, um entweder einen Speicherort oder eine Sicherungsdatei fur die
Wiederherstellung auszuwéhlen. Weitere Informationen zur Auswahl von Speicherorten und Dateien finden
Sie unter Dateibrowser.

Nach der Auswahl kehren Sie zum Bildschirm ,Datenbankverwaltung“ zurtick und der Sicherungs- oder
Wiederherstellungsvorgang wird ausgefuhrt. Nach der Wiederherstellung wird die wiederhergestellte
Datenbank auf erforderliche Upgrades tberpriift und diese Upgrade-Verfahren werden dann ausgefihrt, um
die Datenbank in Ubereinstimmung mit der aktuellen Softwareversion zu bringen.

HINWEIS:

HINWEIS:

HINWEIS:

HINWEIS:

Je nach GroRe der betroffenen Datenbank kénnen die Sicherungs- und
Wiederherstellungsvorgéange schnell abgeschlossen werden oder bei groReren
Datenbanken eine Weile dauern. Beim Sichern oder Wiederherstellen von einem externen
Speichergerat wie einem USB-Stick kann die Zeit je nach Leistung des externen
Speichergeréats variieren.

Insbesondere die Wiederherstellung von Datenbanken kann sehr lange dauern, wenn die
wiederhergestellte Datenbank grof3 ist und anschliel3end Datenbank-Upgrades erforderlich
sind. Bei einer zu aktualisierenden Datenbank mit ca. 5000 Werkzeugen, Vorlagen und
Auftragen sollten Sie damit rechnen, dass die Wiederherstellung mehr als eine Minute und
der anschlieBende Aktualisierungsvorgang etwa 20-30 Minuten dauert. Wahrend dieser
Zeit werden Sie auf dem Bildschirm gewarnt, dass ein Aktualisierungsvorgang
durchgefthrt wird. Danach muss der Index umgebaut werden, was ein oder zwei weitere
Minuten dauern kann.

Beim Einstecken eines USB-Sticks wird moglicherweise ein Popup-Fenster angezeigt.
Tippen Sie einfach auf Abbrechen oder auf die TWC-Benutzerschnittstelle, um diese
wieder aufzurufen.

Wenn Sie Probleme mit der Sicherung auf einem externen Speicher haben, stellen Sie
sicher, dass die USB-Sticks mit FAT32 formatiert sind und nicht mehr als eine Partition
haben. Wenn es immer noch nicht funktioniert, fihren Sie die Sicherung an einem Ort auf
der TWC selbst durch und verwenden Sie den Dateibrowser, um die Sicherung spater zu
kopieren.

Bei einer Wiederherstellung werden alle Daten, die bereits auf dem TWC sind, entfernt, um
Platz fir die Sicherung zu schaffen.
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Datei-Browser

Die TWC enthdlt einen in die Benutzeroberflache integrierten Datei-Browser. Dieser dient in erster Linie dazu,
die Auswahl der Speicherorte fiir Datenbanksicherungen, Debug-Protokolle und den Export von Auftragsdaten
zu erleichtern oder Dateien auszuwahlen, die im Falle einer Datenbankwiederherstellung geladen werden
sollen. Er kann auch verwendet werden, um Aktualisierungen fur die TWC-Benutzeroberflache zu finden und
zu installieren (die Anweisungen dazu finden Sie auf der Norbar-Website zusammen mit der neuesten TWC-
Software).

Wenn Sie einen Speicherort oder eine zu ladende Datei auswahlen, wird der Dateibrowser in diesem
speziellen Kontext getffnet. Dies wirkt sich auf die Funktionsweise der Benutzeroberflache aus, insbesondere
auf die Funktionalitat der Schaltflache ,Auswahlen®.

Beim Speichern einer Datei: Die Schaltflache ,Auswahlen” (1) dient zur Auswahl des Zielverzeichnisses, in
dem gespeichert werden soll. Sie ist nur bei der Auswahl von Verzeichnissen aktiv. Der Arbeitsablauf zum
Speichern einer Datei ist derselbe, unabhangig davon, ob es sich um eine Datenbanksicherung, ein Debug-
Protokoll oder einen Export von Auftragsdaten handelt. In allen Féllen wird der Dateibrowser in einem
Verzeichnisauswahlkontext geladen, so dass die Schaltflache ,Auswahlen® zur Auswahl eines markierten
Verzeichnisses aus der Verzeichnisliste dient.

Beim Laden einer Datei: Die Schaltflache ,Auswahlen” (1) dient zur Auswahl der zu ladenden Datei. Sie ist
nur bei der Auswahl von Dateien aktiv. Markieren Sie die Datei, die Sie laden moéchten, und driicken Sie dann
die Schaltflache ,Auswahlen®.

Eine Ausnahme zu den beiden oben genannten Fallen besteht, wenn der Dateibrowser direkt aus der Liste
des Einstellungsmenus gedffnet wird. Hier 6ffnet sich der Dateibrowser ohne Kontext und versucht nicht,
Dateien oder Verzeichnisse bei der Auswahl anzugeben. Sie kénnen weiterhin den Dateibrowser verwenden,
um in der Dateistruktur der TWC zu navigieren, Verzeichnisse zu erstellen, Verzeichnisse und Dateien
umzubenennen und Dateien zu verschieben. Wie bereits erwéhnt, kdnnen Sie TWC-Softwareaktualisierungen
auch installieren, indem Sie auf sie doppelklicken und den Anweisungen auf dem Bildschirm folgen.

HINWEIS: Sie mussen einen Ordner in der Verzeichnisliste markieren, um ihn als Speicherziel
auswahlen zu kdnnen. Wenn Sie das Verzeichnis, das Sie auswéhlen mdchten, bereits
durchsuchen, so dass es nicht hervorgehoben werden kann, weil es nicht in der Liste
enthalten ist, verwenden Sie den Navigationspfad oder die Schaltflache "Zurtick", um in
das Ubergeordnete Verzeichnis zu gelangen und es von dort aus auszuwahlen.

Wahrend dieser Zeit kbnnen Sie den Dateibrowser zum Erstellen, Loschen, Kopieren oder Umbenennen von
Ordnern und Dateien verwenden.

22/11/2022 16:30:55

BUILD mt New Folder
Desktop

Documents

Downloads

Music

norbus

Pictures

Public

snap

™ Templates

™ videos
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Navigieren im Dateibrowser

Am oberen Rand des Dateibrowsers befinden sich die Schaltflache ,Speichern® (1), mit der Sie zwischen
internen und externen Speichermedien (z.B. USB-Sticks) wechseln kénnen, und der Navigationspfad (2), der
anzeigt, wo Sie sich gerade im Dateisystem befinden. Hierliber gelangen Sie auch zum Basisverzeichnis
zuriick (hier wird als aktueller Standort /home/pi/Desktop angezeigt):

2

Jedes Mal, wenn Sie ein Unterverzeichnis 6ffnen und damit tiefer in das Dateisystem navigieren, wird es
dem Navigationspfad hinzugefuigt. Wenn Sie im Verzeichnis eine Stufe nach oben gehen, wird es entfernt.
Sie kénnen auf ein beliebiges Verzeichnis im Navigationspfad tippen, um sofort zu diesem Verzeichnis zu
springen (wenn Sie z. B. in dem unten abgebildeten Szenario auf ,Home" tippen, gelangen Sie direkt in den
Ordner ,Home"). Sie kénnen auch ein Verzeichnis nach oben navigieren, indem Sie auf die Schaltflache
»LZurick” auf der linken Seite der Verzeichnisliste klicken:

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Speicher” tippen, wird ein Popup-Fenster gedffnet, in dem Sie gefragt
werden, ob Sie externe (,Wechseldatentrager®) oder interne (,Hauptspeicher”) Medien durchsuchen
maochten. Interne Medien fihren Sie zum Ordner /home, wahrend externe Medien Sie zum Ordner /media/pi
fuhren, in dem Sie dann alle eingehangten externen Dateisysteme sehen kénnen. Sie kénnen nach Belieben
auf einem internen oder externen Speicher speichern und von dort laden.

Select Target

Pick a location to browse:

Main Storage jﬂ Re:;;j;ig;ble ® Cancel
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Einstellungen > Allgemeine Einstellungen

In diesem Menu kénnen Sie Einstellungen vornehmen, die das Laden von Einstell- und Anzeigewerkzeuge
betreffen. Es bietet auch die Mittel zum Uberwachen und Zuriicksetzen des Schmierzykluszéhlers (wie viele
Zyklen verbleiben, bis das TWC geschmiert werden sollte) und eine Moglichkeit, ein Stérungsprotokoll zu
speichern, falls Sie fur ein bestimmtes Problem Support von Norbar bendtigen.

09/03/2021 11:12:19

General settings

First Peak Sensitivity (lower is more sensitive)

6 7 8 9 10 11 12

Lubrication Counter

0 out of 10000 cycles Reset Counter

Peak Mode: Home To Zero

Peak Mode: On-Zero Stop Delay (ms)

Verbose Logging

Bei der ersten Empfindlichkeitseinstellung fir die Signalspitze kdnnen Sie einstellen, wie grol3 eine
Drehmomentspitze sein muss, bis es als erste echte Signalspitze erfasst wird. Wenn das TWC den Klick
Ihres Einstellwerkszeugs nicht zu erfassen scheint, verringern Sie die Einstellung auf einen kleineren Wert.
Und umgekehrt, wenn das TWC falsche Signalspitzen erfasst, erh6hen Sie diese Einstellung, sodass das
TWC nur groRere Drehmomentéanderungen erfasst. Der Standardwert ist 5. Sie kénnen diesen Wert fur
bestimmte Werkzeugvorlagen auch in den Werkzeugvorlagen selbst tiberschreiben (siehe Vorlage
hinzufigen/verwalten)

Der Schmiermittelzéhler halt fest, wie viele Zyklen der Belastungsmechanismus des TWC seit der letzten
Schmierung durchlaufen hat. Wenn der Zahler die Grenze von 10.000 Zyklen erreicht, erscheint jedes Mal,
wenn Sie einen Auftrag oder den Anpassungsbildschirm aufrufen, eine Erinnerung zum Schmieren des
TWC. Um den Schmierzahler zurtickzusetzen, schmieren Sie den Mechanismus gemal dem in diesem
Handbuch beschriebenen Schmierverfahren und driicken Sie ,Zahler zuriicksetzen®.

~Spitzenmodus®: Mit der Funktion ,Home To Zero® (Referenzieren zum Nullpunkt) kann das TWC beim
Beenden eines Zyklus eines Anzeigewerkzeugs auf einen drehmomentfreien Zustand referenzieren, im
Gegensatz zum Zurtckfahren bis zur Grenze des Belastungsmechanismus. Die Aktivierung von Home To
Zero kann den Zyklus beschleunigen, indem unnétige Bewegungen des Mechanismus beim Arbeiten mit
Anzeigewerkzeugen vermieden werden.

37



~opitzenmodus®: Die Funktion ,On-Zero Stop Delay (ms)* (Stoppverzégerung beim Nullpunkt) steuert, wie
lange der TWC-Motor nach Erreichen eines drehmomentfreien Zustands wahrend einer Nullpunktfahrt weiter
lauft. Sie kbnnen diesen Wert anpassen, wenn nach Abschluss des Vorgangs nicht geniigend (oder zu viel)
Spiel im Mechanismus vorhanden ist.

,Verbose Logging“ (Ausfuhrliche Protokollierung) schaltet eine zusatzliche Debug-Protokollierung ein, die
hilfreich sein kann, wenn beim Betrieb des TWC Probleme auftreten und Sie den Support kontaktieren
missen. Im Normalbetrieb sollte diese ausgeschaltet sein. Wenn ein Problem auftritt, kbnnen Sie sie
einschalten, das Szenario wiederholen, das das Problem verursacht hat, und dann ein Debug-Protokoll
speichern, um es zur Untersuchung zu versenden. Wenn Sie ohne dieses Protokoll wegen erforderlichem
Support mit Norbar in Kontakt treten, werden Sie moglicherweise gebeten, ein Storprotokoll zu erstellen, da
es unter Umstanden zur Diagnose von Problemen notwendig ist.

Wenn Sie auf ,Debug-Protokoll speichern® klicken, wird der Dateibrowser aufgerufen, damit Sie einen
Speicherort, z. B. einen USB-Stick, auswahlen konnen.
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Einstellungen > Laderkalibrierung

Um Kalibrier- und Konformitatszertifikate zu erstellen, muss das TWC seinen eigenen Kalibrationszustand
kennen. Dieser wird hier verwaltet. Auf diesem Bildschirm kénnen Sie Kalibrierdaten vom TWC und dem
Kalibrierzertifikat des aktuell angeschlossenen Umwandlers eingeben. Die mussen dies fir jeden der
Umwandler tun, den Sie auf das TWC stecken, jedoch nur einmal (bis eine Neukalibrierung erforderlich wird).

14/08/2018 15:53:28

Select Direction o Ccw CA CCw Recalibration Window

Current TD

Model 50675.LOG
Serial 109067

Cal State Done: 11/06/2018

Bottom of Scale % 2%
Cernt# 227756
Lab # 0256

Transducer Uncertainty Data
BOS Expanded BOS Interval
0.30 0.61
5% Expanded 5% Interval
0.20 0.20

10% Expanded 10% Interval

Maodel 400
Serial DEMO123
Cert# 12345

Sys Cal ???

Inst Cal Done: 30/07/2018

Cal State Instrument

Rig Uncertainty Data

5% Expanded
0.20
10% Expanded

0.13

0.11 0.16

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

0.079 0.094 011

Der Bildschirm ist in die folgenden Bereiche unterteilt:

1. Schaltflachen ,Richtung wahlen*: verwenden Sie diese, um den Kalibrierzustand fur die Richtungen im
Uhrzeigersinn (CW) und gegen den Uhrzeigersinn (CCW) einzusehen;

2. ‘Fenster Neukalibrierung (Recalibration)’: Nach Ablauf der angezeigte Anzahl von Tagen wird die
Kalibrierung des TWC als ungltig angesehen. Sie kénnen diesen Wert anpassen, sodass er lhre
Verpflichtung erfillt, dass Sie den Kalibrierungszustand lhres TWC gemal3 ISO 6789 systematisch
Uberprufen. Der Standardwert ist 730 Tage, also zwei Jahre;

3. Daten ,Aktueller Umwandler® (current TD): Auf der linken Seite des Bildschirms geben Sie Daten fir
den Umwandler ein; das Kalibrierdatum vom Zertifikat, den kalibrierte Tiefstwert der Skala (BOS), die
Zertifizierungs- und Labornummer und die Messunsicherheit des;

4, »TWC-Daten®; Auf der rechten Seite des Bildschirms geben Sie Daten flir den TWC ein; hier kdnnen
Sie die Zertifikatsnummer und die Ausristungs-Messunsicherheiten vom TWC-Kalibrierzertifikat
eingeben. Sie brauchen diese Felder nur ausfillen, wenn Sie ein instrumenten-kalibriertes TWC
verwenden und es keine Ubergeordnete Systemkalibrierung fur den aktuell angeschlossenen
Umwandler gibt. Die Felder TWC ,Modell*, ,Seriennummer*, ,Sys Cal“, ,Inst Cal“ und ,Cal State“ sind
automatisch und nicht bearbeitbar;
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Ausflllen der Laderkalibrierungsseite

Das TWC hat zwei Hauptkalibrierungszustande: ,System“-Kalibrierung und ,Instrument“-Kalibrierung.

Bei einer ,System“-Kalibrierung wurden das TWC und der Umwandler als gemeinsames Paar kalibriert (ein
»System®). In diesem Fall sind keine Daten vom TWC-Kalibrierzertifikat notwendig, da die vom Umwandler-
Zertifikat geliefert werden.

Fur eine gltige Systemkalibrierung muss das TWC mit dem aktuell angeschlossenen Umwandler
zusammen kalibriert werden und Folgendes muss ausgefullt werden:

. Umwandler-Zertifikatsnummer und Labornummer
° Umwandler-Kalibrierdatum
o Tiefstwert der Skala (BOS) des Umwandlers

. Messunsicherheiten des Umwandlers (siehe ,,Ausfiillen von Messunsicherheiten®).

Bei einer ,Instrument“-Kalibrierung wurden das TWC und der Umwandler getrennt kalibriert. In diesem Fall
sind Daten fur beide Geréte erforderlich, damit die Kalibrierinformationen kombiniert werden kénnen.

Fir eine giltige Instrumentenkalibrierung muss das TWC und der Umwandler getrennt voneinander kalibriert
werden, und Folgendes muss ausgefullt werden:

e  Umwandler-Zertifikatsnummer und Labornummer
¢  Umwandler-Kalibrierdatum

o Tiefstwert der Skala (BOS) des Umwandlers

¢ Umwandler-Messunsicherheiten

e  TWC-Zertifikatsnummer

e  TWC-Ausristung-Messunsicherheiten (siehe ,Ausfillen von Messunsicherheiten®).

HINWEIS: Umwandler nicht austauschen, wenn Sie sich im Einstellment befinden. Das TWC wird es
nicht neu auflisten und Sie riskieren eine Verfalschung des Kalibrierstatus der TWC-TD-
Kombination, wenn Sie Laderkalibrierungsfelder &ndern, nachdem Sie den Umwandler
gewechselt haben. Falls Sie den Umwandler wechseln wollen, verlassen Sie erst das
Laderkalibrierungsment, dann das Einstellungsmeni und 6ffnen Sie es erneut aus dem
Hauptmeni. Dann erkennt das TWC den neuen Umwandler.

HINWEIS: Stellen Sie immer sicher, dass die Seriennummer des Umwandlers, fiir den Sie Daten
eingeben mochten, mit der im Feld ,,Current TD“ — ,,Serial“ angezeigten libereinstimmt.
Andernfalls verlassen Sie erst das Laderkalibrierungsmen, dann das Einstellungsmeni
und 6ffnen Sie es erneut aus dem Hauptmend.
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Ausflllen von Messunsicherheiten

1. Siehe die letzte Seite Ihrer TWC-/ Umwandlerkalibrierung; die Seite sollte die Uberschrift ,Ausdruck
von Messunsicherheiten® tragen.

Fur Umwandler:

Auf der Seite ,Ausdruck von Messunsicherheiten® sollte eine Tabelle stehen, die der Folgenden gleicht (hier
ein Beispiel fur einen 400-N-m-Umwandler):

Erweiterte Messunsicherheit k = 2,0 | Messunsicherheitsintervall k = 2,0
Bei 20,00 N-m +0,15% +0,38%
Bei 40,00 N-m +0,12% +0,18%
Bei 80,00 N-m + 0,099% +0,11%
Bei 160,00 N-m +0,087% +0,11%
Bei 240,00 N-m +0,087% +0,13%
Bei 320,00 N-m +0,084% +0,12%
Bei 400,00 N-m + 0,084% +0,11%

Erst die Werte ,BOS Erweitert* (BOS Expanded) und ,BOS Intervall* fiir den Tiefstwert der Skala eingeben;
diese stammen von der erweiterten Messunsicherheit und dem Messunsicherheitsintervall am niedrigsten,
angezeigten Wert, in diesem Fall 20 N-m. Dies bedeutet, dass im Feld BOS Erweitert 0,15 % steht und im
BOS-Intervallfeld 0,38 %.

Als nachstes die Felder 5 % Erweitert (Expanded) und 5 % Intervall ausfiillen, mit den Werten bei 5 % der
Umwandlerleistung. In diesem Fall sind es die gleichen wie die Werte fiir BOS erweitert und BOS-Intervall,
da der Tiefstwert der Skala des Umwandlers in unserem Beispiel 5 % betragt.

Wiederholen Sie den gleichen Vorgang fur die 10-%-Felder mit den Werten bei 10 % der
Umwandlerleistung (in diesem Fall steht im Feld Erweitert 0,12 % und im Intervallfeld 0,18 %)

Fur die letzten beiden Felder missen wir die schlechteste (gréi3te) erweiterte Messunsicherheit des
verbleibenden Umwandlerbereichs eingeben, die 20 % der Umwandlerleistung entspricht bzw.
darlUber liegt, mit dem entsprechenden Unsicherheitsintervall. Dies ist normalerweise das nachste Feld von
den 10-%-Messwerten, wie auch in diesem Beispiel: deshalb sollte das Feld Erweitert bei 0,009 % und das
Intervallfeld bei 0,11 % liegen.

Fir das TWC (wenn das Instrument kalibriert ist):

Auf dem Ausdruck von Messunsicherheiten des TWC-Zertifikats sollte Folgendes stehen (hier ist ein Beispiel
fur ein TWC aufgefuhrt):

Bei 0,50 mV betragt + 0,20 % k=2,0
Bei 1,00 mV betragt £ 0,13 % k=2,0
Bei 2,00 mV bis 11,00 mV betragt £ 0,11 % k=2,0

Die Prozentwerte entsprechen hier den mV-Werten, d. h. 0,50 mV ist der 5 %-Wert, 1,00 mV ist 10 % usw.
Geben Sie alle drei Prozentwerte aus der Tabelle in die Felder 5 %, 10 % bzw. 20 % ein. In diesem Beispiel
ist das Feld 5 % erweitert 0,20 % Feld 10 % erweitert 0,13 % und das Feld 20 % erweitert 0,11 %.

WICHTIG: GEHEN SIE AUSSERST SORGFALTIG VOR, DASS SIE DIE RICHTIGEN WERTE IN DIESE
FELDER EINTRAGEN. PRUFEN SIE ALLES DOPPELT UND DREIFACH.

WENN SIE NICHT DIE RICHTIGEN WERTE EINGEBEN, SIND ALLE KALIBRIERUNGS- UND
KONFORMITATSAUFTRAGE, DIE MIT DEM TWC DURCHGEFUHRT WURDEN, UNGULTIG.
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Einstellungen > Zertifikatseinstellungen

In diesem Menu kénnen Sie den Inhalt der vom TWC erstellten Kalibrierungs- und Konformitatsdokumente
konfigurieren. Sie kdnnen den Firmennamen und das Logo andern und das Zertifikat-
Nummerierungsschema anpassen. Sie kdnnen auch die Sprache &ndern, in der neue Zertifikate erstellt
werden.

HINWEIS: Alle in den Zertifikatseinstellungsmenii gemachten Einstellungen werden erst wirksam,
wenn das nachste Dokument erstellt wird. Bereits erstellte Dokumente kdnnen nicht
geandert werden.

05/01/2023 15:41:05

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

Wildmere Road | Banbury |

Cal # Format Header 2 Oxfordshire 0X16 3JU | UK

T +44(0)1295 270333 | F

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

E inquiry@norbar.com |

Next Conformance Number Header 4 www.norbar.com

Conf # Format
Extra Text

Example Conf # Extra Text

Certificate Logos

Company Logo fnorbarlogo.png

Additional Logo

Certificate Language

Current Language English

Nachste Kalibrierung / Nachste Konformitatsnummer: fur die Rickverfolgbarkeit ist jedes Kalibrier- bzw.
Konformitatsdokument aufsteigend nummeriert. Sie kdnnen hier die Nummer fir beide Arten von
Dokumenten einstellen oder &ndern.

Zahlenformat Kal/Konf: Hier kdnnen Sie ein ausgefeilteres Nummerierungsschema festlegen, anstatt nur
eine einfache Zahl anzugeben, indem Sie Formatmaodifikatoren und Text Ihrer Wahl verwenden:

%N — geben Sie die Kalibrier- / Konformitatsnummer ein. Dies ist die Standardeinstellung. Die Ausgabe ist
171“1 !!2“1 !13“ USW'
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%Y — geben Sie das aktuelle Jahr ein (ein kleines %y steht fir die Kurzform, also 18 fiir 2018)

%m — geben Sie den aktuellen Monat ein

%d — geben Sie den aktuellen Tag ein

Sie kdnnen dies mit anderem Text kombinieren, um eine ausgefeiltere Nummerierung zu erzeugen. Z. B.:

%Y-CAL-%N

Erzeugt:

‘2018-CAL-1’, 2018-CAL-2’, ‘2018-CAL-3’ usw.

Wenn Sie das Format speichern, sehen Sie eine Vorschau dessen, was auf dem nachsten Dokument
erscheint.
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Firmenlogo & Zuséatzliches Logo; damit kbnnen Sie das Logo vom Standardlogo von Norbar in ein Logo
Ihrer Wahl &ndern und ein zuséatzliches sekundares Logo hinzufligen wenn Sie dies wiinschen. Dafur
mussen Sie erst ein Bild lhres Logos in den entsprechenden Ordner legen: ~/.twc_logo

Dafir:

e Eine USB-Tastatur an das TWC anschlieRen (und bei Bedarf eine Maus)

. SchlieRen Sie die Benutzerschnittstelle des TWC mit der Schaltflache zum Ein- und Ausschalten im
Hauptmeni und wahlen Sie ,Zum Desktop wechseln® (Exit to Desktop)’

o Offnen Sie den Dateimanager; dieser sollte standardmé&Rig im Startordner des Benutzers starten

e Flgen Sie im Adressfeld ,.twc_logo“ zum Pfad hinzu und driicken Sie Enter, um den .twc_logo-Ordner
aufzurufen (siehe unten)

§ @38 [ Jueio ‘ o XL o 08:52

twe_logo
File Edit View Sort Go Tools

(a] & ap [ /homef/pi/ twe_logd|

—
=

norbarlogo
png

# [ boot bak

+ (] debootstrap

+ D dev

+ D etc

= [ Jhome

- [@&]pi

+ (]101222_dump
# [ custd
7 (65 Desktop
+ [E] Documents
* EI Downloads
T @ Music
+ [ Jnorbus

+ [&=] Pictures

Free space: 7.4 GiB (Total: 14.2 GiB)

o  Kopieren Sie Ihre Logodatei hier hinein (z. B. von einem USB-Stick), und merken Sie sich den
Dateinamen. Sie kdnnen eine Datei durch Klick mit der rechten Maustaste und Klick auf ,kopieren“ bzw.
Leinfugen® kopieren‘ oder indem Sie es auf dem Touchscreen markieren und ,Bearbeiten > Kopieren*
(Edit > Copy) bzw. ,Bearbeiten > Einfligen“ (Edit > Paste) im Dateimanagermeni verwenden. Oder Sie
markieren es auf dem Touchscreen und verwenden STRG+C und STRG+V auf der Tastatur.

e  Starten Sie die Benutzerschnittstelle des TWC mit dem TWC-Symbol auf dem Desktop neu
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e Gehen Sie zu ,Einstellungen > Zertifikatseinstellungen® (Settings > Certificate Settings) und geben Sie
den Namen der Logodatei ein, wobei Sie das ,/“ vorne stehen lassen, wie unten dargestellt:

Enter Logo URL

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

/norbarlogo.png

HINWEIS: lhre Logodatei sollte 400x160 Pixel nicht Uberschreiten, da sonst das Dokumentenlayout
beeintrachtigt werden kann. Verwenden Sie die vorhandene norbarlogo.png-Datei als
GroRenreferenz.

HINWEIS: Es werden PNG- und JPEG-Formate unterstiitzt. PNG ist ein ‘verlustfreies
Komprimierungsformat, deshalb ist es zum Speichern von Firmenlogos gut geeignet und
wird hier empfohlen.

Uberschriften und zusétzliche Textfelder; Die Uberschriftenfelder werden oben im Zertifikat neben dem
Logo angezeigt und enthalten standardmafig die Adresse des Unternehmens. Das zusatzliche Textfeld
erscheint Uber der Ergebnistabelle, wenn sie verwendet wird, und kann nach lhrer Wahl geftillt werden
(obwohl es kurz sein sollte, damit Sie das Dokument zur Vermeidung von Layoutproblemen nicht mit Text
Uberfullen).
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Zertifikatsprache

Das TWC unterstiitzt die Anderung der Sprache der erstellten Dokumente; klicken Sie einfach auf die
Einstellung Zertifikatssprache, um eine Liste der verfiigbaren Sprachen anzuzeigen, aus der Sie wahlen
kénnen. Nachdem Sie eine Auswahl getroffen haben, wird die Anderung fiir das nachste zu erstellende
Dokument wirksam.

Die Sprachen werden in Worterbuchdateien definiert, die im Fenster Zertifikatseinstellungen ausgewéhlt
werden kdnnen. Das bedeutet, dass die Benutzer ihre eigenen Sprachen definieren oder sogar die englische
Standardsprache der Bescheinigungen an ihre Bedirfnisse anpassen kdnnen, z. B. um bestimmte
Abschnitte der Dokumente zu &ndern oder zusatzliche Formulierungen hinzuzufligen.

Das TWC wird standardmaf3ig mit einem englischen Woérterbuch ausgeliefert. Es kénnen jedoch weitere
Sprachen hinzugefiigt werden, die dann im Meni zur Auswahl stehen.

HINWEIS: Um Anderungen vorzunehmen oder neue Sprachen hinzuzufiigen, wird dringend empfohlen, das
Standardworterbuch zu kopieren und zu andern und das Original als Backup zu belassen.

Das Worterbuch besteht aus einer JSON-formatierten Datenstruktur mit beschrifteten Zeichenfolgen. Ein
verkirztes Beispiel ist unten abgebildet - Sie konnen die Bezeichnungen und die entsprechenden Werte
innerhalb des "Worterbuch"-Objekts sehen. Jedes Wdrterbuch enthalt auRerdem eine ,englische®
Bezeichnung der Sprache in einfachem Englisch, eine ,isoCode“-Bezeichnung der Sprache im 1SO-Format
und eine ,lokale“ Bezeichnung der Sprache in der jeweiligen Sprache.

Wérterbuch’: {
,aBezeichnung’: ,Text fur die Bezeichnung hier",
\weitereBezeichnung’: ,Entsprechender Text fir die andere Bezeichnung'
h
‘englischerName’: ‘English’,
isoCode’: ,eng’,

JokalerName’: ,Englisch’

Um das vorhandene Worterbuch zu &ndern, suchen Sie einfach die entsprechende Bezeichnung und andern
Sie den Text nach Ihren Winschen. Fur die Erstellung eines vollig neuen Sprachwdérterbuchs ist der
Vorgang derselbe, nur dass diesmal die gewiinschte Sprache verwendet wird und der Text jeder einzelnen
Beschriftung in ein der Sprache entsprechendes Aquivalent geandert werden muss.

Das Standard-Wérterbuch heil3t eng.json und ist zu finden unter: /opt/norbar/isoloader/webui/lang

Alle Worterbuchdateien sollten in demselben Ordner abgelegt werden.
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Alle Worterbuchdateien sollten nach ihrem isoCode-Wert benannt sein und mit einer ".json"-
Dateierweiterung enden. Fur angepasste Sprachvarianten flgen Sie ein entsprechendes Suffix an den
isoCode an, z. B. "engCustom".

HINWEIS: Das Warterbuch toleriert keine Syntaxfehler wie fehlende Anflihrungszeichen oder
Kommas. Schon ein einziger Fehler macht das Wo6rterbuch kaputt. Verwenden Sie
einen Online-JSON-Validator, um zu priifen, ob Ihre Anderungen giiltig sind, z. B.
jsonformatter.org; dieser zeigt Ihnen an, ob Sie Fehler gemacht haben.

HINWEIS: Auf keinen Fall durfen die Worterbuchbezeichnungen geandert oder entfernt
werden, auch nicht fir andere Sprachen. Nur der Text, der einer Bezeichnung
zugewiesen ist, kann geandert werden.

HINWEIS: Wenn Sie Zeichenketten andern, sollten Sie versuchen, die Lange des Textes
ahnlich wie die Standardwerte zu halten, da sonst die Gefahr besteht, dass es zu
Layoutproblemen im Dokument kommt, da das TWC versucht, zu viel Text in den
verfigbaren Platz einzupassen.

HINWEIS: Bestehende Dokumente kdnnen nicht in ihrer Sprache geandert werden, aber wenn
Anderungen an dem von ihnen bereits verwendeten Worterbuch vorgenommen
werden, werden diese Anderungen sofort in allen Dokumenten, die dieses
Worterbuch verwenden, berlicksichtigt.

Bearbeiten von dynamischem Worterbuchtext

Die meisten Inhalte des Wdrterbuchs sind einfache Textstrings, die nach Bedarf geandert werden kénnen (in
Ubereinstimmung mit den zuvor erwahnten Uberlegungen zur Gesamtlange des Textes). Das Worterbuch
enthalt jedoch auch dynamischen Text, d. h. Variablen (definiert in doppelten geschweiften Klammern {{etwa
so}}), die wahrend der Laufzeit von der Software gesetzt werden. Dadurch hat der Benutzer die Kontrolle
darliber, wo diese Variablen in der Zeichenkette landen, um den Anforderungen verschiedener Sprachen
gerecht zu werden. v

,cnfUmgegung”: , Kalibriertemperatur {{var1}}°C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit <90%",

Zur Laufzeit wirde diese Worterbuchzeichenkette eine Ausgabe wie diese erzeugen:

Kalibriertemperatur 23°C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit <90%

Wobei die Zahl 23 zu diesem Zeitpunkt von der Software festgelegt wurde. Wenn wir aus irgendeinem Grund
die Zeichenfolge in:

»cnfumgegung®: ,,Kalibriertemperatur {{varl}}°C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit <90%",
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Andern, dann wére die Ausgabe eher unlogisch:

Kalibrier 23 Temperatur °C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit <90%

Daran kénnen Sie erkennen, wie sich die Platzierung der Variablen intuitiv darauf auswirkt, wo der Wert in
der endguiltigen Ausgabe steht. Bei der Ubersetzung dieser Zeichenkette in eine andere Sprache miissen
wir also sicherstellen, dass die dynamische Variable vorhanden und fiir die neue Sprache angemessen
platziert ist:

scnfUmgegung®: ,,Temperatura de calibracién {{varl}}C a una humedad relativa <90%,

Einige dynamische Texte enthalten mehrere Variablen. Diese werden mit {{var1}}, {{var2}} und so weiter
nummeriert. Diese miissen bei jeder Anderung des Textes beibehalten werden, aber wie oben gezeigt, kann
ihre Position innerhalb des Textes nach Bedarf gedndert werden. Sie missen nicht in numerischer
Reihenfolge stehen (beachten Sie aber, dass eine Anderung der Reihenfolge je nach Sprache dazu fiihren
kann, dass die Ausgabe keinen Sinn ergibt). Einige dynamische Texte enthalten auch mehrfach dieselbe
Variable. Jedes Mal, wenn sie erscheint, wird zur Laufzeit derselbe Wert eingefugt. Ein Beispiel fir
mehrfache und wiederholte Variablen ist unten dargestellt:

»cnfSpezDrehmomentBereich": ,Spezifizierter Drehmomentbereich: Von {{varl}}{{var2}} bis

{{var3}}{{var2}}“.

Dies kann zu folgender Ausgabe fiihren:

Spezifizierter Drehmomentbereich: Von 20 N-m bis 100 N-m

Wie Sie sehen, war, {{varl}} der erste Drehmomentwert, {{var2}} die Drehmomenteinheiten (diese wurde
zweimal, nach jedem Drehmomentwert, verwendet) und {{var3}} war der zweite Drehmomentwert.

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass jede {{Variable}}, die in einem dynamischen Texteintrag gefunden
wird, in jedem Ubersetzten Text erhalten bleibt, sonst kann es zu einer Systeminstabilitat
kommen.

HINWEIS: Benennen Sie die Variablen nicht um. Sie kdnnen sie verschieben, die Reihenfolge andern
und weitere Kopien davon hinzufiigen, aber niemals die Namen andern. Achten Sie immer
darauf, dass mindestens eine Kopie der Variablen in der neuen Zeichenfolge vorhanden
ist, wenn sie bereits in der urspringlichen Zeichenfolge vorhanden war.

HINWEIS: JSON-Formatierer und Validierer erkennen keine Fehler in Variablennamen. Fligen Sie
keine Leerzeichen hinzu und verwenden Sie keine GroRRbuchstaben innerhalb der
geschweiften Klammern.
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TWC-VERWENDUNGSUBERSICHT

Die TWC-Mendustruktur der Benutzeroberflache ist datenzentriert und folgt dem logischen Prozess der
Kalibrierung eines Werkzeuges von Anfang bis Ende. Der Vorrang beim Kalibrieren eines Werkzeugs ist
folgendermalien:

Legen Sie eine Werkzeug-Vorlage fest (d. h. ein Drehmomentschlisselmodell) > Fligen Sie auf Grundlage
dieser Vorlage ein Werkzeug hinzu > Buchen Sie einen Auftrag fur dieses Werkzeug (beschreiben Sie, was
Sie tun werden, d. h. Kalibrierung) > Erfiillen Sie den Auftrag > Erstellen Sie die Dokumentation.

Vorlagen

Das TWC reprasentiert ein Werkzeug durch Verwendung einer Werkzeug-Vorlage. Die Vorlage definiert das
Modell des Werkzeugs, unterstitzte Einheiten und Kapazitaten, physische Konfigurationsmodifikationen wie
Erweiterungen, entfernbare Endanbauten, Vierkant- oder Sechskantantriebe sowie den Arbeitsablauf fir
Kalibrierung bzw. Konformitat. Vor dem Hinzufugen eines Werkzeugs zum TWC mussen Sie eine
entsprechende Vorlage dafiir auswahlen oder erstellen.

Sie kdnnen das Vorlagenmeni Uber das Hauptmend, das Einstellungsment oder auch das Werkzeugmenu
aufrufen. Wenn Sie versuchen, ein neues Werkzeug hinzuzufiigen, werden Sie aufgefordert, den
Vorlagenbildschirm aufzurufen, um eine Vorlage auszuwéahlen oder zu erstellen.

Fur jedes Werkzeug ist eine Vorlage erforderlich, eine Vorlage kann aber fir mehr als ein Werkzeug
verwendet werden. Wenn Sie z. B. zwanzig identische Werkzeuge, bei welchen Hersteller, Modell und
Konfiguration Ubereinstimmen, kalibrieren, sollten Sie sie alle unter derselben Vorlage hinzufligen. Dies ist
erforderlich, wenn Sie planen, gro3e Mengen identischer Werkzeuge zu kalibrieren und Sie
Messunsicherheiten fir die statistische Analyse zum Beschleunigen des Prozesses sammeln wollen.

HINWEIS: Verwenden Sie immer eine spezifische Vorlage, die ein Werkzeug genau beschreibt.
Erzeugen Sie keine generischen Vorlagen, wenn Sie das TWC zum Kalibrieren von
Werkzeugen verwenden. Eine Vorlage kann nur fur identische Werkzeuge mit derselben
physischen Konfiguration (d. h. Aufsatz/Verlangerung) verwendet werden; sonst sind die
Ergebnisse fur eine Kalibrierung nach 1SO 6789-2:2017 nicht prézise genug.

Werkzeuge

Im Werkzeugmenii, das vom Hauptmeni aufgerufen wird, kbnnen Werkzeuge hinzugefugt werden. Wenn
Sie ein Werkzeug hinzufiigen, werden Sie aufgefordert, das Vorlagenmeni aufzurufen, um eine Vorlage zu
erstellen/auszuwahlen und dann eine Seriennummer einzugeben. Sie kénnen aber auch ein bestehendes
Werkzeug kopieren, indem Sie es auswahlen, bevor Sie die Schaltflache Hinzufligen driicken; in diesem Fall
erscheint die Frage, ob Sie ein anderes dieser Werkzeuge erstellen wollen und Sie mussen nur die
Seriennummer eingeben. So kdnnen Sie schnell mehrere Werkzeuge mit identischen Seriennummern
hinzufigen.
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Auftrage

Nachdem Sie ein Werkzeug erstellt haben kénnen Sie Uber das Menu "Jobs" oder die Verknipfung "Jobs"
im Meni "Werkzeuge" einen Auftrag fir dieses Werkzeug buchen. In einem Auftrag ist hinterlegt, wie Sie
dieses Werkzeug einsetzen mdchten: Sie kdnnen zwischen ISO-6789-Konformitéts- oder -Kalibrieraufgaben
auswahlen, die Richtung wéahlen, festlegen, ob die Eingangs- oder Ausgangsmesswerte genommen werden
sollen oder beides, die gewilinschten Maf3einheiten wahlen und Anpassungen am Ablauf der Kalibrierung
vornehmen.

Sobald der Auftrag gebucht wurde, zeichnet das TWC den Fortschritt auf und kennzeichnet den Auftrag als
abgeschlossen, wenn dies der Fall ist. Sie mussen einfach nur die Aufgabenliste befolgen und jede einzelne
abschlieBen, um den Auftrag abzuschlieBen.

Sie brauchen einen Auftrag nicht abzuschliel3en, bevor Sie einen anderen beginnen, aber fir jedes
Werkzeug kann jeweils nur ein Auftrag aktiv sein. Damit haben Sie die Mdglichkeit, Auftrage fur
verschiedene Werkzeuge zu buchen, um sie spater durchzufihren. Wenn Sie jedoch damit beginnen,
Drehmomentwerte fir einen gebuchten Auftrag zu nehmen, sollten Sie diesen Auftrag abschlieRen, bevor
Sie mit einem anderen fortfahren.

Das Menl Jobs listet alle Jobs in der Datenbank auf. Sie kdnnen nicht abgeschlossene Auftrage 6ffnen, um
die Einstellungen zu tberprifen oder die Arbeit fortzusetzen, oder das Auftragszertifikat/die Erklarung fir
abgeschlossene Auftrage abrufen, z. B. wenn Sie ein altes Zertifikat neu drucken mussten.

Fir Kalibrierungen gemaR ISO 6789-2:2017 verfolgt und verwaltet das TWC die fur die statistische
Erhebung von Messunsicherheiten erforderlichen Messunsicherheiten automatisch. Wenn Sie tber
ausreichend Daten verfiigen (mindestens 10 Exemplare von identischen Werkzeugen mit derselben
Werkzeug-Vorlage), konnen Sie die Sammlung von Messunsicherheiten auslassen und nur den
Kalibrierablauf durchfiihren. Dadurch wird der Kalibriervorgang erheblich beschleunigt.
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Vorlage hinzufligen / verwalten

Dricken Sie zum Hinzufuigen/Verwalten einer Vorlage das Vorlagensymbol auf dem Startbildschirm.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

Dieser Bildschirm ist die Vorlagenliste, die eine verkirzte Liste aller in der TWC-Datenbank gespeicherten
Vorlagen anzeigt. Hier kdnnen Sie auch Zusammenfassungen von Vorlagen anzeigen, Vorlagen Iéschen
und Vorlagen duplizieren, um sie fur &hnliche Werkzeuge zu &ndern (ohne alles von Grund auf neu ausfllen
Zu mussen).

Drucken Sie auf das +-Symbol, um eine Vorlage hinzuzufligen, woraufhin sich der Vorlageneditor 6ffnet.

13/01/2023 14:27:48

Templates

Select a template

Model ISO ¢ Capacity 4 Description

No existing templates

Showing 0 to 0 of O entries
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Der Vorlageneditor erméglicht es lhnen, alle Parameter eines Werkzeugmodells zu definieren, die fur eine

korrekte Kalibrierung durch das TWC erforderlich sind.

Er ist in drei logische Hauptabschnitte gegliedert. Das obere Drittel des Bildschirms befasst sich mit der

Identitat, Konfiguration und Klassifizierung der Werkzeuge. Das mittlere Drittel befasst sich mit den
werkzeuggestitzten Einheiten, der Kapazitat und der Genauigkeit (Toleranz, ggf. Auflésung). Das untere

Drittel befasst sich mit dem Kalibrierungsablauf fir das Werkzeug. Bei der Erstellung einer Vorlage werden

die fehlenden Daten in der Regel auf dem Bildschirm erganzt.

Befolgen Sie die oben angezeigte Abfolge, um alle erforderlichen Daten korrekt fir Schritte 1 bis 8

einzugeben.

Beim Hinzufligen der ersten Kapazitatseinheit zum Werkzeugkapazitatsfenster wird die Einheit implizit als

N\

@ Model Number:
AN,

()

]

Description:

Max Min
100 20

Set Primary Unit

Target (%)

No workflow specified

Cycles

04/07/2018 8:18:48 AM

ISO 6789 Type Il Class A

(OL ==l ]

Modify Template Workflow

Set ISO 6789 defaults

12

primare oder Standardeinheit festgelegt, da keine anderen vorhanden sind. Daher ist Schritt 9 "Primére

Einheit festlegen” zu diesem Zeitpunkt ausgegraut. Sie kénnen ihn verwenden, wenn Sie zusatzliche
Einheitenkapazitaten hinzufligen, um festzulegen, welche Einheit als primére oder Standardeinheit fir das

Werkzeug gelten soll.
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Eine Ubersicht (iber die ISO-Werkzeugtypen wird unten angezeigt; weitere Informationen finden Sie in der
entsprechenden ISO-Norm.

Werkzeugtyp |: Anzeigende Drehmomentwerkzeuge (das ausgetibte Drehmoment wird auf einer Skala,
einem Ziffernblatt oder einer Anzeige angezeigt).

Werkzeugtyp II: Einstellende Drehmomentwerkzeuge (ein Signal wird erzeugt, wenn ein voreingestelltes
Drehmoment erreicht wird).

TYP | Klasse Beschreibung: Beispiel:

Drehmomentschliissel, Drehstab
oder Biegestab.

Drehmomentschliissel,
I B Hartgehause, mit Skala, Ziffernblatt m
oder Anzeige.
Drehmomentschliissel,
C Hartgeh&use und elektronische m
Messung.
Drehmomentschliissel, einstellbar,
A . . .
stufenweise oder mit Anzeige.
Drehmomentschliissel, feste
B )
Einstellung.
c Drehmomentschliissel, einstellbar,
nicht stufenweise.
G Drehmomentschlissel, Biegestab,
einstellbar, stufenweise.
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Dricken Sie in Schritt 10 auf das Symbol fir die Werkzeugkonfiguration, um bei Bedarf Adapter- l--
/Endstlick- und Verlangerungsparameter hinzuzufiigen und gegebenenfalls die Einstellung der
ersten Spitzenempfindlichkeit zu tGberschreiben.

Wenn Sie auf die entsprechende Schaltflache "Anbringen" (Attach) klicken, werden Sie aufgefordert, den mit
dem Werkzeug verwendeten Adapter, Ratschentyp oder die Verlangerung auszuwahlen. Befolgen Sie die
Aufforderungen auf dem Bildschirm zur Eingabe der Daten.

Bei Adaptern und Endstlicken ist die wichtigste Information der Mindestdrehwinkel, den der Adapter oder
das Endstlick erreichen kann. Dadurch wird sichergestellt, dass der richtige Arbeitsablauf fir das Werkzeug
fur Kalibrierungen gemaf 1SO 6789 Teil 2 generiert wird.

Bei Vierkant-Adaptern und -Endstlicken betrégt der "Drehwinkel" 90 Grad.

Bei Sechskant-Adaptern und -Endstuicken betragt er 60 Grad.

Bei Endstlicken, die sich Gberhaupt nicht drehen kénnen (d. h. ohne Ratschenmechanismus), betragt er 0
(Null) Grad oder ist "fest".

09/01/2023 17:31:09

Attach

FP Sensitivity (lower = more)

3 4 5 6 7 8

12 13 14 15

Default
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09/01/2023 17:32:18

Adapter @ End Fitting

‘ J Description Description

Angle of Rotation
Angle of Rotation

Centre Distance
Change

Ciarnge
FP Sensitivity (lower = more)
2 3 4 5 6 7

10 n 12 13 14

Default

FP-Empfindlichkeitseinstellung

Auf dieser Seite kdnnen Sie auch die FP (First Peak)-Empfindlichkeitsiiberschreitung sehen. Der Zweck
dieser Einstellung ist identisch mit dem im Menu TWC-Einstellungen > Allgemeine Einstellungen (siehe
Einstellungen > Allgemeine Einstellungen), aul3er dass sie diese globale Einstellung aul3er Kraft setzt
und eine neue Einstellung direkt auf die aktuelle Vorlage anwendet.

StandardmaRig ist sie auf "Standard"” eingestellt, was immer dem aktuellen Wert in den allgemeinen TWC-
Einstellungen entspricht.

Fur die meisten Werkzeuge ist es akzeptabel, diese Einstellung auf "Standard" zu belassen. Wenn Sie
jedoch standig die globale Empfindlichkeitseinstellung &ndern missen, wenn Sie zwischen verschiedenen
Werkzeugen wechseln, sollten Sie stattdessen die Uberschreibung fiir die jeweiligen Vorlagen verwenden.

HINWEIS: Achten Sie darauf, wie diese Einstellung zu den Auftragen passt. Sobald Sie einen Auftrag
gebucht haben, ist die Vorlage, die fiur diesen Auftrag verwendet wird, festgelegt und alle
Anderungen an der Vorlage (z. B. die Einstellung der FP-Empfindlichkeit) werden nicht in
den Auftrag iUbernommen. Das bedeutet, dass Sie sicherstellen sollten, dass das
Werkzeug auf dem TWC zuverlassig funktioniert, bevor Sie den Auftrag buchen, denn
wenn Sie die FP-Empfindlichkeit spater andern mussen, wird die Anderung nicht
Ubernommen. Ist dies der Fall, ist das Verhalten des Werkzeugs auf dem
Einstellungsbildschirm gut, aber nicht auf dem Kalibrierungsbildschirm, zumindest
solange, bis der Auftrag beendet ist und ein neuer Auftrag gebucht wird.

HINWEIS: Fur Vorlagen, die auf "Standard"-FP-Empfindlichkeit eingestellt sind, gilt das oben
Gesagte weiterhin, aber da die betreffende Einstellung die globale Standardeinstellung ist,
ist es moglich, die FP-Empfindlichkeit zu &ndern und diese Anderung bei der
Fertigstellung eines bestehenden Auftrags zu berlicksichtigen.
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Wenn sekundéare Mafeinheiten erforderlich sind, wéhlen Sie die erforderliche Einheit (siehe Schritt 11).

Add Ibf-ft?

Please fill in the data once added

Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm (die meisten Nutzer wahlen 1 Satz MaReinheiten fir die
Kalibrierung innerhalb der Vorlage).

HINWEIS: Durch die Eingabe zusatzlicher Werte kann sich die Auflésung verandern.

Ab Schritt 12 geben Sie die ISO-Standartwerte ein (indem Sie die

Anforderungen auf dem Bildschirm befolgen).

04/07/2018 8:22:11 AM

1ISO 6789 Type Il Class A

' Model Number:
B

@o—
=L gorbar Prof Model 10
=

Description:

Units Max

Set Primary Unit

60N-m (60%) Set ISO 6789 defaults
100N-m (100%)

®
Target (%)
Modify Te late Workfl
@ 100N-m (100%) odify Template Workflow
20N-m (20%)
® 3
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Driicken Sie zum Bestéatigen und Speichern .

Die neue Vorlage wird als neue Zeile innerhalb von VORLAGEN (Templates) angezeigt.
Nun sollte die Vorlage einsatzbereit sein.

HINWEIS: Achten Sie darauf, wie die Vorlage mit den Auftragen interagiert. Wenn Sie einen Auftrag
buchen, wird ein Schnappschuss der Vorlage erstellt und in den Auftragsdaten
gespeichert. Daher werden nachtragliche Anderungen an der Vorlage fur einen bereits
gebuchten Auftrag nicht mehr wirksam. Alle Anderungen werden erst wirksam, wenn das
nachste Mal ein Auftrag fur ein Werkzeug gebucht wird, das diese Vorlage verwendet.

13/01/2023 14:35:52

Templates

Select a template

Model ISO ¢ Capacity + Description 4 Units

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

Showing 1 to 1 of 1 entries

Drucken Sie im Hauptfenster "Vorlagen" die Eingabetaste, um zum Startbildschirm zuriickzukehren.
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Erstellen von Zertifikaten oder Konformitatserklarungen

In diesem Abschnitt ist ein vollstandiger Ablauf von Anfang bis Ende aufgefuhrt, wie das TWC normalerweise
verwendet wird. In diesem Abschnitt werden wir eine Werkzeugvorlage verwenden, um ein Werkzeug zur
Datenbank hinzuzufiigen, einen Auftrag fur dieses Werkzeug zu buchen, den Auftrag durchzufiihren und
schlieBlich ein Zertifikat auf der Grundlage dieses Auftrags zu erstellen.

Wahlen Sie zunéchst Werkzeuge (Tools) auf dem Startbildschirm.

04/07/2018 8:17:20 AM

TWC Auto © Norbar Torque Tools Ltd 2018

Werkzeuge

Vorlagen

Auftrage (mit einer Kalibrierung oder Konformitét verbundene Werkzeuge)
Einstellungen

Abschalten
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Auf dem Bildschirm unten ist der Werkzeugbildschirm ohne vorhandene Werkzeuge aufgefiihrt. Nachdem
wir nun eine Vorlage erstellt haben (ansonsten siehe Vorlage hinzufligen/verwalten), kdnnen wir unser
erstes Werkzeug auf der Grundlage dieser Vorlage hinzuftigen. Dricken Sie auf das Symbol +, um ein
Werkzeug hinzuzufiigen.

1.0251 13/01/2023 14:31:30

Tools

=I© Select a tool

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

No existing tools

4=d

Showing 0 to 0 of 0 entries

Es erscheint eine Aufforderung. Bestétigen Sie, dass Sie eine Vorlage fiir das Werkzeug auswéhlen
mdochten, damit gelangen Sie zurtick zum Bildschirm Vorlagen.

Add new tool?

You will be asked to select a template first
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Wabhlen Sie die gewiinschte Vorlage aus dem Vorlagenmenu (oder erstellen Sie bei Bedarf eine neue und

wahlen Sie sie dann aus) und bestatigen Sie lhre Auswahl durch Driicken auf

Wenn Sie den Vorgang der Werkzeugerstellung abbrechen méchten, heben Sie einfach die Markierung aller

ausgewahlten Vorlagen auf und driicken Sie dann , um zum Bildschirm Werkzeuge zuriickzukehren.

1.0251 13/01/2023 14:32:11

§E| Templates

O
Select a template

Model ISO ¢ Capacity + Description 4 Units

v

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

Showing 1 to 1 of 1 entries

Sehen Sie die Vorlagenlbersicht an
Kopieren Sie die ausgewahlte Vorlage
Bearbeiten Sie die ausgewahlte Vorlage
Léschen Sie die ausgewahlte Vorlage

Nehmen Sie die ausgewahlte Vorlage fiir das Werkzeug an und kehren Sie
zurlick zum Bildschirm Werkzeuge
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Geben Sie die Seriennummer des Werkzeugs ein und befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm.

Enter the serial number of the tool
ABC123

® @

Das Werkzeug wird in die Werkzeugliste aufgenommen.
1.0251 13/01/2023 14:33:07

Tools

=I© Select a tool

. Primary

Datel/Time Serial ¥ Units

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

=d

Showing 1 to 1 of 1 entries
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Wabhlen Sie das Werkzeug aus.

HINWEIS: Nun erscheinen unten links auf dem Bildschirm neue Mentioptionen.

13/01/2023 14:33:24

Tools o

=I© Select a tool ¢

Model . Primary

Date/Time Serial + Capacity O e * Units 4

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

e

=@®

/
4=d

Showing 1 to 1 of 1 entries

Flgen Sie ein weiteres der ausgewahlten Werkzeuge hinzu (falls kein Werkzeug
ausgewahlt ist; ansonsten nur ein neues Werkzeug hinzufuigen)

Anpassungsbildschirm (testen Sie ein Werkzeug, indem Sie Zyklen damit durchfiihren)

Auftrage (buchen oder laden Sie einen bestehenden offenen Auftrag fir das aktuell
ausgewahlte Werkzeug)

Loschen

Zurtck
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.la
[u]
Driicken B==M Sje auf Auftridge, um einen neuen Auftrag fiir das ausgewéahlte Werkzeug zu buchen. Dies

ruft den Auftragseditor wie unten angezeigt auf.

Wahlen Sie zwischen Kalibrierung oder Konformitat (1) fur ISO Teil 1 oder Teil 2.

Wahlen Sie die Einheiten (2) und treffen Sie lhre Auswahl nach Bedarf aus dem Menii AUFGABEN (3)
Eingangskalibrierung / Ausgangskalibrierung (3).

04/07/2018 9:03:08 AM

SENETR ABC123
Conformance___Calibration
Model: 15003

As Found c%a % i I

As Left r&" %‘D

Modify Job Workflow

Target % (units): : Defaults:
100N-m (100%)
20N-m (20%)
60N-m (60%)
100N‘m (100%)

6789-2017

Template

Driicken Sie START, um fortzufahren und befolgen Sie alle @ Aufforderungen am Bildschirm.

Das TWC beginnt automatisch mit allen Eingangsaufgaben fiir die gegebene Richtung, da diese zuerst
kommen mussen (Sie kdnnen nicht den Eingangszustand eines Werkzeugs priifen, wenn Sie es bereits
angepasst haben). Wenn Sie jedoch sowohl die Richtung im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
ausgewahlt haben, fordert das TWC Sie auf, festzulegen, mit welcher begonnen werden soll.
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Nach dem Start einer Aufgabe landen Sie auf dem Ubersichtsbildschirm der Aufgabe (auch bekannt als
.unsicherheitsmanager* oder ,Auftragsfiihrung®) wie unten dargestellt. Auf diesem Bildschirm kédnnen Sie
wichtige Informationen uber den Auftrag und die Aufgabe sowie den bisherigen Fortschritt Gberprifen.

Bei Kalibrierungsauftragen werden Sie sofort aufgefordert, zu bestatigen, ob ein Kraftbelastungspunkt auf
dem zu prufenden Werkzeug markiert ist und wenn nicht, den Abstand des Belastungspunkts von der Mitte
des Werkzeugkopfs zu messen. Diese Informationen werden im Voraus benétigt, um festzustellen, ob die
entsprechenden Unsicherheitsdaten in der Datenbank fir die Zwecke der statistischen Ableitung des
Unsicherheitsbudgets verfligbar sind.

WICHTIG: Bei Werkzeugen, die keinen markierten oder dokumentierten Belastungspunkt am Griff
haben, muss immer derselbe Belastungspunkt fir jede Werkzeugprobe gemessen und
verwendet werden, da sonst die Unsicherheitsdaten nicht kombiniert werden kénnen.

Force Loading Point Required

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

=l L]

Sobald die Informationen eingegeben sind, werden sie im Informationsfeld "Belastungspunkt" angezeigt.
Wenn Sie einen Fehler gemacht haben, kénnen Sie den geltenden Wert &ndern, indem Sie darauf tippen
und die richtigen Informationen erneut eingeben. In dem Feld wird entweder das Maf3 in Millimetern oder als
"Angezeigt" dargestellt, wenn der Belastungspunkt auf dem Werkzeug markiert ist (siehe unten).

12/01/2023 15:39:30

Serial ABC123 D

Model 15003 Serial S3RLS3RLS

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

@ Required Adapter @ Required Fitting “1?‘: Loading Point

Description Description
===
= Angle Angle LP Distance Indicated

]
%) Clockwise As Found

Segment Acquired
Calibration

Reproducibility of the Torque Tool

@
—®
®

Output Drive of Torque Tool
Output Drive/Cal. System Interface

‘J Length of Force Loading Point
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Wenn es ein Problem mit den Unsicherheitsdaten gibt, die fir das TWC selbst verflgbar sind, kann auch
eine Warnung angezeigt werden, dass diese Daten eingegeben werden missen, bevor Sie fortfahren
kénnen. Siehe dazu Ausfillen der Laderkalibrierungsseite.

Wahrend des Kalibrierungsvorgangs wird mdglicherweise eine Warnmeldung angezeigt, die besagt, dass
der aktuell angeschlossene Umwandler nicht geeignet ist. Dies geschieht, wenn das TWC den Umwandler
mit den Arbeitsablaufen fur den aktuellen Auftrag vergleicht und feststellt, dass es moglicherweise Probleme
gibt. Ein moglicher Grund fir diese Meldung ist, dass Sie einen Umwandler haben, der fir die Aufgabe zu
grol} ist oder einen zu engen Kalibrierungsbereich hat. Das bedeutet, dass der kalibrierte Skalenendwert zu
nahe am Skalenendwert des Werkzeugs in den fur die Arbeit gewahlten Drehmomenteinheiten liegen
kénnte. Wenn Sie Daten mit einem solchen Umwandler erfassen, besteht die Gefahr, dass die Ergebnisse
der Arbeit ungiiltig werden, wenn Messwerte auf3erhalb des kalibrierten Bereichs des Umwandlers liegen.

Hinweis: Das TWC ist ein computergestitztes Instrument, mit dem Probleme vermieden werden
sollen. Es ist jedoch immer noch mdglich, einen Auftrag ungultig zu machen, wenn
ein Werkzeug so stark verstellt ist, dass es viel zu frih einrastet und dies zufallig
aulBerhalb des kalibrierten Bereichs des aktuellen Umwandlers liegt.

Transducer Mismatch

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

A

N-m

Wenn es keine Probleme mit den Unsicherheitsdaten des Umwandlers oder der Ausriistung gibt, sehen Sie

nach Eingabe aller erforderlichen Informationen tiber den Kraftbelastungspunkt in einer Tabelle am unteren

Rand des Bildschirms eine Liste der zur Erfullung der Aufgabe erforderlichen Arbeiten. Hier ist eine Liste fur
eine Kalibrierung nach Teil 2 eines Werkzeugs mit einem Adapter und einem Vierkantantrieb mit drehendem
Endaufsatz. Die fur jede Aufgabe erforderliche Arbeit hdngt von der ISO-Klassifizierung des Werkzeugs ab,

dem Aufgabentyp (Konformitét oder Kalibrierung) und der Werkzeugkonfiguration.

Zum Durchfuihren der Aufgabe einfach einen Arbeitspunkt aus der Tabelle auswéhlen. Die Schaltflache
START erscheint im linken Men. Driicken Sie darauf, um die Aufgabe durchzufiihren.
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Sie kdnnen auch die folgenden Optionen sehen:

Drehmomentiberhéhung bei empfindlichen Zielen)

andern

Kehren Sie zuriick zum Bildschirm Auftrageditor

Einstellen der Geschwindigkeit, mit der das TWC das Werkzeug ladt (Vermeidung von

Rufen Sie den Einstellungsbildschirm auf, um die Leistung des Werkzeugs zu testen und zu

Léschen Sie alle Unsicherheitsdaten fur den aktuellen Auftrag (falls zutreffend)

Fuhren Sie alle ausgewahlten Auftragsabschnitte aus der Aufgabentabelle aus

HINWEIS: Sobald ein Arbeitspunkt abgeschlossen ist, wird er in der Spalte ,,Erfillt“ (Acquired) mit
einem weillen Hakchen markiert. Es steht Ihnen frei, bereits abgeschlossene Arbeiten zu
wiederholen, wenn Sie dies wiinschen. Ist dies der Fall, ersetzen die so erzeugten Daten

die bereits vorhandenen.

Im Fall von Kalibrierungen nach Teil 2 verwaltet das TWC automatisch die
Messunsicherheiten. Sobald genug Daten gesammelt wurden, brauchen Sie nicht noch
mehr sammeln, da das TWC anstatt dessen eine statistische Analyse von vorher
kalibrierten Werkzeugexemplaren durchfihren kann. Wenn genug Daten zu
Messunsicherheiten gesammelt wurden, wird in der Spalte ,,Erfiillt“ ein orangenes
Hakchen bei den Arbeitspunkten zu Messunsicherheit angezeigt; in diesem Fall brauchen
Sie nur den Arbeitspunkt Kalibrierung durchfihren (Index 4.2, siehe unten), um ein

Kalibrierzertifikat zu erstellen.

HINWEIS: Die Spalte ,,Index‘“ der Tabelle bezieht sich auf einen bestimmten Abschnitt in der ISO-

Norm 6789:2017, zu dem die Arbeit gehort.

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

Description Description

Angle Angle

0,
%) Clockwise As Found

Segment

Calibration

Reproducibility of the Torque Tool
Output Drive of Torque Tool

Output Drive/Cal. System Interface

Length of Force Loading Point

12/01/2023 15:39:30

TD

Serial S3RLS3RLS

Capacity 400 N'm

Loading Point

LP Distance Indicated

Acquired

Waéhlen Sie einen Punkt aus der @ Tabelle, dricken Sie auf Start und befolgen Sie die Anweisungen

auf dem Bildschirm.
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Sobald Sie die auszufiihrenden Aufgaben ausgewahlt haben, kommen Sie zum Zyklusbildschirm (siehe
unten). Dieser Bildschirm leitet Sie durch den Datenerfassungsprozess; befolgen Sie die Anweisungen bis
zum Abschluss der Arbeiten. Die Anweisungen hangen von der 1ISO-Klassifikation des Werkzeugs,
Auftragstyp, Werkzeugkonfiguration und derzeit ausgewahltem Arbeitspunkt ab.

Arbeitspunkte sind in ,Stufen® unterteilt. Die Anweisungen erscheinen normalerweise zwischen diesen
Stufen und geben an, was Sie tun missen, um die nachste Stufe vorzubereiten. Beispielsweise kann die
Anweisung lauten, dass Sie das Werkzeug auf einen bestimmten Zielwert setzen sollen, oder es entfernen,
den Antriebsvierkant um 90 Grad drehen und es wieder ansetzen sollen. Diese Anweisungen erscheinen in
Form von Pop-Up-Meldungen. Wenn sie erscheinen kdnnen Sie bestétigen, dass Sie die erforderliche
Aufgabe durchgefiihrt haben oder den Arbeitspunkt abbrechen und zum Ubersichtsbildschirm der Aufgaben
zuruickkehren. Wenn die Anweisung zwischen den Stufen erscheinen, haben Sie auch die Mdglichkeit, bei
Bedarf den vorherigen Schritt abzuschlieRen.

Bei Einstellwerkzeugen:

Befolgen Sie die angezeigten Anweisungen; das TWC sammelt die Messwerte flr Sie.

Bei Anzeigewerkzeugen:

Befolgen Sie die angezeigten Anweisungen und verwenden Sie die Bildschirmregler zum Sammeln der
Messwerte. Sie miussen diesen Bildschirm verwenden, um das Werkzeug manuell zu laden, da das TWC
einen Schraubenschlissel, der keine Ausgabevariation auf dem Umwandler erzeugt, nicht automatisch
laden kann (demgegenuber erzeugt ein Einstellwerkzeug ein ,Klick' welcher vom TWC erfasst werden kann).
Dennoch kann das TWC auf Ihren Wunsch automatisch 80 % des Zieldrehmoments auf ein
Anzeigewerkzeug aufbringen, und dann kdénnen Sie Gbernehmen, um den Zielwert zu erreichen und den
Messwert aufzuzeichnen. Die Héhe des Drehmoments, das automatisch aufgebracht wird, wird Gber die
Taste "Stop Point"(1) gesteuert. StandardmaRig betragt dieser Wert 80 % des Zielwerts. Weitere
Einzelheiten finden Sie im Bildschirm Einstellungen bei Anzeigeinstrumenten.

12/01/2023 15:57:53

=  Transducer Result

101.03
Serial: S3RLS3RLS
Capacity: 400N.m 101.32
Cal Date: 12/01/2023 102.42

2041
D@ Tool

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

f%'-
¢ 07/ \2300/ QOO

Umwandler-Lastregler % Vollstandig Temperatur Feuchtigkeit

-

Dricken Sie auf den Zurickpfeil unten links, wenn Sie die Arbeit abbrechen und auf den
Ubersichtsbildschirm der Aufgaben zuriickkehren wollen.
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Sobald alle Phasen der Messwerterfassung abgeschlossen sind, wird der folgende Bildschirm angezeigt.
Das Verhalten der Schaltflachen wird im Folgenden beschrieben.

Finished!

All stages complete!

@ Continue <J Retry Last ® Cancel Task

BEI KALIBRIERUNGEN NACH TEIL 2 BEI ERKLARUNGEN NACH TEIL 1

Weiter: Zum Ubersichtsbildschirm Weiter: Abschliel3en oder nachste
Kalibrierung
Letzte wiederholen: Letzte Sequenz Letzte wiederholen: Letzte Sequenz
wiederholen wiederholen
Abbrechen: Loscht die in der Prufung Abbrechen: Léscht die in der Prufung
gesammelten Ergebnisse gesammelten Ergebnisse

Driicken Sie Weiter.

68



Bei der Durchfiihrung einer Kalibrierung nach Teil 2 listet der Bildschirm unten die fehlenden Schritte auf.

Serial ABC123

Model 15003

ISO Class ISO 6789 Type Il Class A

@ Required Adapter @

Description - Description

Angle Angle

s} . N
Clockwise As Found +‘$‘+:

LAY

Segment

Calibration
Output Drive of Torque Tool

Length of Force Loading Point

Required Fitting

100.00 %

Index
4.2
6.2.2
6.2.3.2
6.2.3.3
6.24

12/01/2023 16:00:56

D

S3RLS3RLS

400 N'-m

Loading Point

LP Distance Indicated

Acquired

v

Reproducibility of the Torque Tool

Output Drive/Cal. System Interface

SchlieBen Sie dann alle anderen Schritte ab, wobei Sie Aufforderungen auf dem Bildschirm befolgen.

HINWEIS: Diese Schritte missen nicht in der aufgefihrten Reihenfolge durchgefiihrt werden, die

Kalibrierung ist jedoch zuerst durchzufihren.

Bei Durchfuihrung einer Erklarung nach Teil 1 oder wenn alle Schritte einer Kalibrierung nach Teil 2
abgeschlossen wurden, erscheint folgender Bildschirm. Wahlen Sie aus den verfiigbaren Optionen:
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Job completed!

This job is complete! Generate documents?

¥

)




Wabhlen Sie aus den Optionen;
o ‘Mit ,OK* wird die Dokumentation jetzt erstellt

e ‘Spater” (later) erméglicht Ihnen, Ihre Dokumente spater zu erzeugen / drucken.

Wenn Sie OK gewahlt haben, wird der Zertifikat-Viewer angezeigt und Sie erhalten das endgtiltige
Dokument fir den Auftrag, das entweder eine Konformitatserklarung oder ein Kalibrierungszertifikat ist, je
nachdem, ob es sich um einen Auftrag nach 1ISO 6789 Teil 1 oder ISO 6789 Teil 2 handelt.

12/01/2023 16:05:48

Zertifikat oder Erklarung wird hier

e Nortiar Torque Toois Ltd
T ®  Wikmere Road | Banbury | Oxfordshire OX16 33U | UK
mgorhar
~ E inquiry @nortar.com | wiwnorbat com
Declaration Of Conformance _
In accordance with SO 6789-1:2017 -
Document Number: 0
The torque tool identified in this document is not in conformance with ISO 6789-1:2017.
Date:  20/09/2022 Person Responsible:
Model: 15003 Serial: 79118309249
Specified Torque Range: From 20N.m to 100N-m
Calibration temperature 21 8°C at a relative humidity <90%
As Found
Maximum
Target Torque N-m| Permissible Observed Value Clockwise N-m
Deviation
19.4
20 206 21.00 20.35 20.12 20.21 20.04
60 :gé 6131 60.88 61.38 61.51 61.33
100 1902 102.82 103.52 102.79 102.71 103.16
The observed values do not fall within the maximum relative deviation at each target setting

Sie kdnnen das angezeigte Dokument nun Uberprifen, bei Bedarf drucken oder den Zuriickpfeil driicken, um
auf den Startbildschirm zurtickzukehren und spéter zu drucken. Wenn der Auftrag sowohl gegen den
Uhrzeigersinn als auch im Uhrzeigersinn ausgefiihrt wurde, kdnnen Sie mit der Richtungstaste (2) das
Dokument fir die jeweilige Richtung anzeigen.

Wenn es Probleme mit der Kalibrierung oder der Konformitat gibt, werden diese, wie oben gezeigt, durch
eine rote Markierung hervorgehoben.

Wenn Sie die Auftragsdaten sehen mdchten, klicken Sie auf die Schaltflache Daten exportieren (3), um den
Auftragsdatenbericht anzuzeigen und in die Dateiformate JSON oder PDF zu exportieren.

Zu diesem Zeitpunkt kdnnen Sie dem Auftrag auch einen Bediener zuweisen (1). Daraufhin 6ffnet sich der
Bildschirm Bediener, in dem Sie einen Bediener auswahlen kénnen. Sobald Sie einen Bediener ausgewahlt
haben, erscheint sein Name im Feld "Verantwortlicher" im Auftragsdokument.

70



Auftragsdatenbericht

Wenn Sie in der Zertifikatsanzeige auf die Schaltflache "Daten exportieren” klicken, wird der
Auftragsdatenbericht angezeigt, wie unten dargestellt.

Auf diesem Bildschirm werden alle Daten angezeigt, die fiir die Erstellung der Dokumentation verwendet
wurden. Auferdem dient er dazu, die endgultigen Zahlen zu verstehen. Sie kénnen die Daten auch in die
Formate PDF oder JSON exportieren, um sie anderweitig zu verwenden, indem Sie auf die Schaltflache
Drucken (1) bzw. Exportieren (2) klicken. Wenn Sie in eine JSON-Datei exportieren, wird der Dateibrowser
gedffnet, um einen Speicherort auszuwahlen. Informationen zur Verwendung des Dateibrowsers finden Sie
im Abschnitt Dateibrowser.

Die Haupttabelle enthalt den Hauptkalibrierungs-/Konformitatsworkflow und alle stufenspezifischen Werte,
die im Rahmen des ISO 6789-Prozesses aus diesen Messwerten abgeleitet werden. Bei Kalibrierungen
kann es auch eine oder mehrere Nebentabellen geben, die Unsicherheitsdaten enthalten, die statistisch
abgeleitet oder fur den Auftrag gesammelt wurden.

HINWEIS: Bei Auftragen, bei denen Unsicherheitsdaten statistisch abgeleitet wurden, werden nur die
endgultigen Werte fir diese Daten angegeben. Bei Auftragen, bei denen alle
Unsicherheitssegmente direkt ausgefihrt wurden, werden alle Messwerte und
Zwischenwerte flr diese Segmente sowie die Endwerte angezeigt.

12/01/2023 16:15:54

Job Data Report

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

Xo(1) 61.31 N-m none
Xo (2) 60.88 N-m none
Xo (3) 61.38 N-m none
Xo(4) 61.51 N-m none
Xo (5) 61.33 N-m none
_Xo 61.282 N-m none
ad (1) 2.183333333333337 % none
ad (2) 1.466666666666671 % none
ad (3) 2.3000000000000043 % none
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Prufen eines Anzeigewerkzeugs, Typ 1

Wabhlen Sie auf WERKZEUGE (Tools) lhren Schraubenschliissel aus (siehe Erstellung von Vorlagen, um
eine einzurichten).

15/08/2018 12:17:25

Tools

=I© Select a tool

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

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

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

PR Showing 1 to 3 of 3 enti
Nnowing 0 3 of 3 entries
=110] ’

JB
=}
Driicken Sie auf Auftrage, um einen neuen Auftrag fiir das ausgewahlte Werkzeug zu erstellen. Ba=

Wabhlen Sie (1) fur Konformitat oder Kalibrierung. Wahlen Sie die Einheiten (2), wahlen Sie entsprechend die
Aufgaben Richtung / Eingangskalibrierung / Ausgangskalibrierung (3).
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15/08/2018 12:17:32

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

(s}
c’ Tolerance

As Left &,:'B

2

Modify Job Workflow

Target % (units): Defaults:

50N-m (100%)
10N-m (20%) 6789-2017
30N-m (60%)

R Template
50N-m (100%)

15/08/2018 12:37:14

Serial: 2017/70043 ™

Model: 43501 Serial 109067

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

@ Required Fitting
Description

Angle

0,
%) Clockwise As Found

Segment Acquired

Conformance : x

(®

Segment markieren.

Driicken Sie START. @
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Stage PRE

New target: 50N-m

Dricken Sie auf Bereit (Ready).

Transducer

Serial: 109067
Capacity: 150N.m
Cal Date: ---

=@® Tool

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

Startseite gegen Stopp
den Uhrzeigersinn

Anstol3 gegen
den
Uhrzeigersinn

® Cancel Task

15/08/2018 12:37:32

Cycle Result

No existing results

Auto
Load

Startseite im
Uhrzeigersinn

Anstol3 im Auf nominal 80 % des
Uhrzeigersinn Solldrehmoments
laden

Messwert nehmen
(Wert erfassen)
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Autom. Laden fir nominal 80 % des zu erreichenden Sollwerts driicken.

Verwenden Sie die Drehregler der Motorsteuerung und/oder den manuellen I/P-Antriebsradadapter (unten

dargestellt), um das Drehmoment zu erhdhen, bis das Werkzeug anzeigt, dass das Solldrehmoment erreicht
wurde.

Verwenden Sie den manuellen I/P-Antriebsradadapter, um den korrekten Wert auf dem
Drehmomentwerkzeug zu erzielen.

Abbildung oben: Der Zielwert ist auf dem Gerat angegeben, der nédchste Schritt ist die Erfassung der
Messwerte.

Driicken Sie ,Messwert aufzeichnen® (‘Take Reading), um den aktuellen Drehmomentwert zu erfassen.

Dricken Sie CW-Start, um die Last auf NULL zurlickzubringen und driicken Sie dann Stopp.
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Sobald Sie auf null Drehmoment zuriickgekehrt sind, kann der nachste Messwert unter Anwendung des
gleichen Vorgangs aufgezeichnet werden.

Fahren Sie fort, bis alle Messwerte fir die Stufe abgeschlossen sind.

15/08/2018 12:41:13

Result

&  Transducer

50.14

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

=i@® Tool

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

Sobald die Vorladung abgeschlossen ist, andert sich die Schaltflache ,Messwert aufzeichnen® (‘Take
Reading) auf ,Nachste Stufe“ (‘Next Stage)’. Driicken Sie ,Nachste Stufe®, um zur nachsten Stufe des
Workflows fortzufahren.

Stage 1

New target: 10N-m

Retry Last ® Cancel Task
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Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm und schlieBen Sie Stufe 1 wie die Vorladestufe ab.
Wiederholen Sie diese Handlungen, um Ergebnisse fir Stufe 2 und 3 zu sammeln.

15/08/2018 12:50:32

Result

&  Transducer

30.04

Serial: 109067
Capacity: 150N.m
Cal Date: —

50.29
50.17

50.09
=@® Tool
50.26

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

Wenn die letzte Stufe abgeschlossen wurde, driicken Sie noch einmal Nachste Stufe, um zum Endbildschirm
fortzufahren.

Finished!

All stages complete!

@ Continue ‘J Retry Last ® Cancel Task
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Zum Abschluss der Aufgabe ,Weiter” driicken und so die Ergebnisse speichern.

15/08/2018 12:50:32

Result

&= Transducer

30.04

Serial: 109067
Capacity: 150N.m
Cal Date: -

50.29
50.17

50.09
=@® Tool
50.26

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

Sobald die Ergebnisse gespeichert wurden, driicken Sie auf die Schaltflache zuriick, um die
Aufgabenlbersichtsseite aufzurufen.

Job completed!

This job is complete! Generate documents?

- ® b

Wenn alle Bestandteile der Aufgabe erfillt sind, erscheint eine Meldung, ob ein Dokument fur den
abgeschlossenen Auftrag erstellt werden soll. Driicken Sie ‘OK, um es zu erzeugen.



09/03/2021 09:30:58

(=8

Horbar Torque Tools Lid

d '. &  widmere Road | Banbury | Oxfordshire 0318 30U | UK
_wgorhar

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

Declaration of Conformance

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

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

Model: 15003 Serial:  ABC123

Specified Torque Range from 20 to 100 N-m

Calibration temperature 23C at a relative humidity <90%

|

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

¥ E‘ Deviation

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

Das angezeigte Dokument ist bereit, gedruckt zu werden.

Wenn Sie die Auftragsdaten sehen méchten, driicken Sie die Schaltflache "Export Data"(1), um die
gesammelten Kalibrierungsdaten in eine .JSON-Datei zu exportieren (ein Pop-Up-Fenster zeigt Ihnen den
Namen der Datei und wo sie gespeichert wurde).

Dricken Sie auf Zuriick (Return), um zum Startbildschirm zurtickzukehren.
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Auftragsdokumente anzeigen / erneut drucken

Auf der Seite "Auftragsmanagement” werden alle Auftrage in der Datenbank (einschlielich neuer, noch
nicht beendeter Auftrage, falls vorhanden) zusammen mit ihnrem aktuellen Status aufgelistet. Sie kdnnen von
hier aus neue Auftrage buchen (es fihrt Sie zum Meni "Werkzeuge", um ein Werkzeug auszuwéhlen) oder
Sie kdnnen vorhandene nicht abgeschlossene Auftrdge anzeigen, um sie fortzusetzen oder ihre
Einstellungen zu tberprifen, oder Dokumente abrufen, die das TWC fir zuvor abgeschlossene Auftrage

erstellt hat.

04/05/2021 15:49:58

Job Management

Select a job

Serial ¢ Model 4+ Type 4 State + Date Created

¥

123455 1INDY Calibration Incomplete 09/04/2021 10:57:10
ABC123 15003 Conformance Finished 19/07/2018 11:06:40

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

Showing 1 to 3 of 3 entries

Um die Dokumentation fiir einen abgeschlossenen Auftrag abzurufen, wahlen Sie ihn in der Auftragstabelle
aus und drucken Sie die Schaltflache Dokument anzeigen (1). Dadurch wird der Viewer der
Konformitatserklarung oder des Kalibrierungszertifikats gedffnet, genauso wie es beim Abschluss eines

Auftrags erscheint, wobei das alte Dokument angezeigt wird.

Genau wie beim Abschluss eines Auftrags kann der Benutzer dann die Dokumente drucken (oder in PDF
drucken/speichern, wenn er dies bevorzugt) sowie die Auftragsdaten tber die Schaltflache Daten exportieren
in JSON-Dateien exportieren, wie auf der vorherigen Seite gezeigt.
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Anpassungsbildschirm

Auf dem Anpassungsbildschirm kdnnen Sie die Anpassungswerkzeuge ausprobieren. Verwenden Sie die
Regler, um das Werkzeug zu laden und nach Belieben Messungen durchzufihren.

Sie kdnnen den Anpassungsbildschirm aufrufen durch;

e Auswahl eines Werkzeugs auf der Werkzeugseite und Driicken der Schaltflache zum Laden des
Anpassungsbildschirms
o Auf der Aufgabenibersichtsseite, wenn keine Arbeit zum Durchflhren ausgewahlt ist

In letzterem Fall kbénnen Sie den Anpassungsbildschirm verwenden, nachdem Sie eine Eingangsaufgabe an
einem Werkzeug durchgefiihrt haben, und feststellen, dass das Werkzeug schlecht eingestellt ist. Sie
kdnnen die Anpassung dann mit dem Anpassungsbildschirm durchfiihren, bevor Sie den Auftrag mit einer
Ausgangsaufgabe abschliel3en.

HINWEIS: Um im Voraus festzustellen, ob Sie einen Auftrag mit sowohl Eingangs- als auch
Ausgangsaufgaben buchen missen oder nur mit Eingangsaufgaben, kénnen Sie auch den
Anpassungsbildschirm verwenden, um ein Werkzeug im Voraus zu prifen. Wenn es
scheint, als sei das Werkzeug gut angepasst, brauchen Sie nicht unbedingt eine
Ausgangsaufgabe fur den Auftrag buchen. Wenn es scheint, als hatte das Werkzeug eine
schlechte Leistung, ist es wahrscheinlich, dass es in der Eingangskalibrierung oder
Konformitat eine schlechte Leistung aufweist. In dem Fall kdnnen Sie bereits eine
Ausgangskalibrierung in Hinblick auf die Anpassung buchen.

1021 11:08:24

\
Transducer Serial: Last Result: ) ' ﬂl

‘ °C ’
Transducer Capacity: 0.00Ibf-ft

i

=1{O]

—

‘ Q) o 0.08

¢ 450 0% Ibf-ft

Y 4 W v

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

U
. oo@

Cycle Limit: 10 11 Custom




Die Hauptbereiche auf dem Bildschirm sind die Folgenden:

1. Umwandleribersicht: die Seriennummer und Leistung des aktuell angeschlossenen Umwandlers.
2. Letztes Zyklusergebnis: die Dauer der letzten 20 % des Zyklus und der Drehmomentmesswert.
3. Umgebungsdaten: Temperatur und Feuchtigkeit.

4. Motorsteuerung und Statusregler: Das TWC in eine beliebige Richtung vorrticken (kurze Pfeile) und
in die Startposition bringen (lange Pfeile) oder die Motorbewegung anhalten. In der Mitte des
Drehreglers steht die aktuelle Drehrichtung, wenn sich der Mechanismus bewegt, die aktuell
durchgefiihrten X von Y Zyklen bei der Durchfiihrung kontinuierlicher Zyklen und die aktuelle
Motordrehzahl. Der innere Umkreis des Drehreglers ist eine graphische Darstellung der durchgefiihrten
Einzel- oder Mehrfachzyklusarbeit, welcher sich flillt, bis die Ausristung beendet wurde.

HINWEIS: Die Richtungsschaltflachen drehen den Umwandlermechanismus; d. h. im
Uhrzeigersinn weisende Pfeile drehen den Umwandler im Uhrzeigersinn. Deshalb
muss der Mechanismus zum Erzeugen eines Drehmoments im Uhrzeigersinn gegen
den Uhrzeigersinn gedreht werden.

5. Schieberegler fiur Solldrehmoment: Ziehen Sie ihn mit Inrem Finger oder der Maus nach oben oder
unten, um schnell einen Zielwert von bis zu 120 % der Leistung des aktuellen Werkzeugs in der
aktuellen MaReinheit einzustellen.

HINWEIS: Wenn Sie eine genauere Einstellung bendtigen, als der Schieberegler bietet, tippen Sie
auf den Schieberegler fur das Solldrehmoment, um den gewiinschten Sollwert
einzugeben. Der Schieberegler springt dann in die eingegebene Einstellung.

6. Drehregler fur Zyklus und Umwandler: In der Mitte dieses Drehreglers ist der aktuelle
Drehmomentwert und die Richtung in den ausgewéhlten MaReinheiten angezeigt. Tippen oder klicken
Sie auf die Einheit im Drehregler, um zwischen den verfligbaren Einheiten umzuschalten. Der innere
Umkreis des Drehreglers ist eine graphische Darstellung des Umwandlerdrehmoments in Echtzeit als
Prozent des aktuell eingestellten Sollwerts. Es fullt sich im Uhrzeigersinn (oder gegen den
Uhrzeigersinn), abhéngig von dem aktuellen Drehmoment am Umwandler. Wenn ein Spitzenwert des
Drehmoments erkannt wird, blinkt der enthaltene Blinkring.

HINWEIS: Sie k6nnen nur zwischen Einheiten wechseln, die in der Vorlage des aktuellen
Werkzeugs definiert sind.

Um die Einheiten auf dem Anpassungsbildschirm umzuschalten, missen mindestens
zwei Einheiten in der Vorlage definiert sein.

1 00
Klicken Sie auf , um einen Einzelzyklus des Einstellwerkzeugs zu starten. Klicken Sie auf ,

um einen Mehrfachzykluslauf zu starten. Klicken Sie auf , um die Richtung von Zyklen im
Uhrzeigersinn zu Zyklen gegen den Uhrzeigersinn zu andern.
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HINWEIS: Beim Richtungswechsel mdchte das TWC den Mechanismus in eine entsprechende
Position bewegen. Stellen Sie sicher, dass kein Werkzeug auf dem TWC installiert ist,
bevor dies durchgefiihrt wird.

Sollwerte und Starkenkontrolle: diese Shortcuts ermdglichen Ihnen schnell auf haufig verwendete
Sollwerte und eine Schaltflache zum Aktivieren bzw. Deaktivieren der Starkenkontrolle zu springen.
Wenn die Starkenkontrolle deaktiviert ist, entspricht die Prazision der Messwerte mdglicherweise nicht
der ISO 6789-Norm, sie kénnen jedoch schneller durchgefiihrt werden. Driicken Sie die Schaltflache
.Individuell“ (custom), um das gleiche Sollwert-Eingabefenster zu 6ffnen, das mit dem Schieberegler (5)
verwendet wird, und geben Sie einen genaueren Sollwert ein.

Einstellung des Zyklusgrenzwerts: andern Sie die Anzahl der Zyklen, die das TWC automatisch
hintereinander durchfuhrt, wenn die Schaltflache Mehrfachzyklus auf dem Drehregler fur Zyklus und
Umwandler (6) verwendet wird. Driicken Sie die Schaltflache ,Individuell“ (Custom), um lhren eigenen
Wert einzugeben, falls dieser nicht auf der Einstellleiste angezeigt wird.

Schaltflachen fur Zyklusgeschwindigkeit, Stopppunkt, Spitzenwertmodus, Null und Zurtick: Mit
der Schaltflache Zyklusgeschwindigkeit (A) kénnen Sie einstellen, wie schnell das TWC ein Werkzeug
ladt. Reduzieren Sie den Wert, wenn es zu Giberhéhtem Drehmoment kommt oder sie mit sehr geringen
Sollwerten arbeiten, oder erhéhen Sie ihn, um die Zyklen zu beschleunigen.

Mit der Schaltflache "Stopppunkt” (Stop Point) (B) kénnen Sie einstellen, wo der TWC bei der Arbeit mit
Anzeigewerkzeugen stoppt (weitere Einzelheiten siehe Einstellbildschirm mit Anzeigewerkzeugen).

Die Schaltflache Spitzenmodus (C) schaltet die Benutzeroberflache zwischen den Modi um, die fur die
Anzeige oder Einstellung von Werkzeugen geeignet sind (das Symbol @ndert sich entsprechend dem
Modus, in dem Sie sich befinden). Normalerweise benétigen Sie diese Schaltflache nicht, da der
richtige Modus bereits auf der Grundlage des aktuell ausgewahlten Werkzeugs ausgewabhilt ist. Dieser
basiert auf der entsprechenden ISO-Klassifikation der Werkzeug-Vorlage.

Die Schaltflache NULL (D) liest die Einstellungen des aktuell angeschlossenen Umwandlers (Leistung,
Seriennummer usw.) und setzt sie auf Null.

Mit der Schaltflache Zurtick (E) kehren Sie zum vorherigen Bildschirm zurtck.

HINWEIS: Wenn Sie den Umwandler wechseln, wéahrend Sie sich im Anpassungsbildschirm
befinden, sollten Sie als erstes die Schaltflache NULL driicken, um die Anderungen
anzunehmen.



Anpassungsbildschirm mit Anzeigewerkzeugen

Wenn Sie ein Anzeigewerkzeug verwenden oder wenn Sie die Schaltflache des Spitzenmodus zum
manuellen Umschalten der Modi verwenden, sieht der Bildschirm folgendermalf3en aus. Beachten Sie, dass
einige Bereiche der Benutzeroberflache im Vergleich zum vorherigen Screenshot nun deaktiviert sind und
die Schaltflache "Stopppunkt® (B) in der Seitenleiste nun aktiviert ist. AuRerdem hat sich das Symbol fir den
Spitzenwertmodus geandert, um anzuzeigen, dass wir uns im Spitzenwertmodus fir Anzeigewerkzeuge
befinden.
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In diesem Fall sind die Ergebnisse (2) des letzten Zyklus deaktiviert (da Anzeigewerkzeuge das Erreichen
eines Solldrehmoments nicht so anzeigen, dass das TWC dies erfassen kann, wie z. B. durch einen Klick)
und die Grenzeinstellungen fur den Zyklus (8) sind deaktiviert (da das TWC Anzeigewerkzeuge nicht
automatisch zyklisch laufen lassen kann, da es nicht erkennt, wann der Sollwert erreicht wurde dargestellt:
Auf dem Werkzeug). Entsprechend bedeutet das, dass Mehrfachzyklen bei Anzeigewerkzeugen nicht
unterstitzt werden, so dass sich die Schaltflache Mehrfachzyklus genau wie die fiir Einzelzyklus
Spitzenmodus verhalt.

Der Anpassungsbildschirm funktioniert ansonsten genau wie fiir Einstellwerkzeuge, bis auf die Drehregler
Zyklus und Umwandler; hier wird sowohl mit der Schaltflache Einzel- als auch Mehrfahrzyklus eine
automatische Ladesequenz b bis zum Stopppunkt ausgelést, dieser ist ein Prozentwert des aktuell
eingestellten Solldrehmoments (Ublicherweise 80%). Sie kénnen diesen Punkt anpassen, indem Sie die
Schaltflache Stopppunkt (B) driicken und einen neuen Prozentsatz eingeben.

Nach dem Laden bis zum Stopppunkt kann der Benutzer das Werkzeug mit den manuellen
Motorsteuerungen weiter laden, bis das Werkzeug anzeigt, dass das Zieldrehmoment erreicht ist, und dann
die Schaltflache Home verwenden, um den Zyklus abzuschlieRen.
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VERFAHREN ZUM SOFTWARE-UPDATE

Die TWC-Software ist einfach zu aktualisieren und wird in Form eines .deb-Pakets geliefert. Wenden Sie
sich an Norbar, um das neueste TWC-Software-Update zu erhalten.

Nachdem Sie das Update auf einen USB-Stick kopiert haben, stecken Sie den Stick in das TWC ein.

Updates kdnnen iber den Dateibrowser installiert werden. Suchen Sie einfach das .deb-Paket auf dem USB-
Stick und machen Sie einen Doppelklick darauf, um die Installation zu starten. Wenn es sich um ein gultiges
Installationsprogramm handelt, werden Sie aufgefordert, das Systempasswort einzugeben (Standard ist
NorbarTWC), woraufhin die Installation beginnt, die nur wenige Minuten dauern sollte.

HINWEIS: Bitte beachten Sie, dass nach der Installation einer Aktualisierung méglicherweise
Datenbank-Upgrades durchgefiihrt werden mussen, die je nach Gr63e der TWC-
Datenbank einige Zeit in Anspruch nehmen kénnen.

Es wird empfohlen, das TWC nach der Aktualisierung neu zu starten. Da die Benutzeroberflache nach
Abschluss der Aktualisierung unbedingt geschlossen werden muss, kdnnen Sie Uiber die Benutzeroberflache
des Betriebssystems neu starten, indem Sie das Meni 6ffnen und auf "Herunterfahren" klicken:

=L T
0 Programming >

I/ l\il | i >
G nternet

ﬁ Other >
“3\; Accessories ?
@ Graphics >

| E5 Preferences >

Nachdem der Neustart abgeschlossen ist, sollte die neue TWC-Software gestartet werden. Uberpriifen Sie in
der oberen linken Ecke des Bildschirms, ob sich die Versionsnummer der Software gedndert hat.
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WARTUNG

WARNUNG:  STELLEN SIE SICHER, DASS DAS WERKZEUG VON DER
STROMVERSORGUNG GETRENNT IST, BEVOR EINE WARTUNG
DURCHGEFUHRT WIRD.

Um eine optimale Leistung und einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten, muss das Werkzeug regelmafig
gewartet werden.

Die Benutzerwartung wird in diesem Abschnitt beschrieben und ist entsprechend durchzufihren.

Alle anderen Wartungs- und Reparaturarbeiten missen von der Fa. Norbar oder einem durch Norbar
anerkannten Handler ausgefuihrt werden.

Die Wartungsintervalle hdngen von der Benutzung des TWC und der Benutzungsumgebung ab:

Allerdings sollte das Werkzeug mindestens einmal alle zwdlf Monate gewartet und kalibriert werden.
Tagliche Uberpriifung

Der allgemeine Zustand des Werkzeugs sollte jeden Tag tUberpriift werden.

e Das Stromkabel auf Schaden untersuchen und austauschen, falls es defekt ist
¢ Stellen Sie sicher, dass elektrische Gerate fristgerecht nach der PAT-Prufung gepruft werden
e Uberpriifen Sie den externen FI-Schalter in der Stromversorgung (falls vorhanden

e Stellen Sie sicher, dass das TWC sauber ist. Nutzen Sie KEINE Scheuermittel oder
l[6sungsmittelbasierten Reinigungsmittel.

o Stellen Sie sicher, dass die Kiihlgeblase- und Entliftungsschlitze sauber und staubfrei sind. Tragen Sie
eine Schutzbrille bei der Reinigung mit Druckluft

e Lassen Sie das TWC frei bis zu beiden Startpositionen laufen, um einen reibungslosen und ruhigen
Betrieb sicherzustellen

e Stellen Sie sicher, dass der Umwandler seine Kalibrierwerte erfiillt.
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Drehmomentkalibrierung

Ihr TWC wurde mit einem Kalibrierungszertifikat geliefert. Die angegebene Genauigkeit des TWC kann nur
dann garantiert werden, wenn es mindestens einmal pro Jahr kalibriert wird.

Kalibrierarbeiten dirfen nur bei der Fa. Norbar oder einem von Norbar beauftragten Handler durchgefihrt
werden, der Uber alle Anlagen verfigt, um eine optimale Funktionstiichtigkeit bei héchster Genauigkeit zu
garantieren.

Temperatur- & Feuchtigkeitsgenauigkeit

Der TWC wird mit einem Sensor zur Messung von Temperatur und Luftfeuchtigkeit geliefert, der werksseitig
mit NIST-Ruckfuhrbarkeit kalibriert ist. Es wird empfohlen, die Genauigkeit des Sensors mindestens einmal
pro Jahr zu Uberprifen. Die Genauigkeitsprifung sollte von einer Priifstelle durchgefuhrt werden, die Gber
die entsprechende Ausriistung verfligt. Ein fehlerhafter Sensor sollte gegen ein neues Gerat ausgetauscht
werden.

Um den Sensor neu zu kalibrieren, besuchen Sie die Norbar Website und die Seite Downloads, um die
Kalibrierungssoftware zu erwerben.
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Schmiervorgang

Das TWC ist als wartungsarmes Geréat konstruiert. Bei normalem Betrieb ist keine Wartung erforderlich, aber
es wird empfohlen, das Werkzeug nach je 6 Monaten oder 10.000 Anwendungen (je nach dem, was erst
eintritt) gemaf den Anweisungen in diesem Abschnitt zu schmieren.

Verwenden Sie das Schmierkit des TWC, Teilenummer: 60325

1. Stellen Sie sicher, dass sich das Antriebsrad des TWC in der Startposition befindet.

ABBILDUNG 20 - Sicherstellen, dass das TWC in der Startposition ist

2. Entfernen Sie die Halbrundschraube, die mit dem Motor ausgerichtet ist.

ABBILDUNG 21 - Entfernen der Halbrundschraube

3. Injizieren Sie 50 % des Fetts mit der mitgelieferten Spritze in das Schraubenloch.

N

ABBILDUNG 22 - Fett auftragen
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4. Drehen Sie das Antriebsrad in die gegentberliegende Endposition.

FIGURE 23 — Gegentiberliegende Endposition

5. Injizieren Sie das restliche Fett.

ABBILDUNG 24 - Fett auftragen

6. Bringen Sie das TWC wieder in die Startposition.

FIGURE 25 - Zuriick in die Startposition
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Trennen der Steuerung zur Kalibrierung

WICHTIG: BEVOR SIE DEN STEUERUNGSKASTEN
ABNEHMEN, STELLEN SIE SICHER, DASS DIE
KANTE DER FLACHEN OBERFLACHE UNTER
DER SCHWINGERMONTAGEPLATTFORM
ZWISCHEN DEN BEIDEN KLEINEN LOCHERN AN
DER SEITE DER PLATTFORM ZENTRIERT IST,

WIE GEZEIGT.

1. Die Steuerung ist mit vier Schrauben ausgestattet, Uber die Steuerung an der Ausriistung befestigt ist.
Diese missen erst vorsichtig geldst werden; dabei darauf achten, dass die Steuerung nicht herabfallt.

2. Dann die Steuerung vorsichtig absenken. Der Anschluss des Schutzsensors befindet sich im Rahmen.

Ziehen Sie vorsichtig am Kabel, um ihn freizulegen.
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3. Dricken Sie nun den Hebel, um ihn zu trennen.

e

Push and unplug

Entsorgung des Produkts

Dieses Zeichen auf dem Produkt gibt an, dass es als Sonderabfall entsorgt
werden muss.

I Dabei mussen die drtlich geltenden Abfallbestimmungen beachtet werden.

Weitere Angaben zum Recycling gibt Ihnen der beauftragte Handler oder sind
im Internet unter (www.norbar.com) zu finden.
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TECHNISCHE DATEN

A

\

A

Technische Daten

Maximales Drehmoment:

Lange des
Schraubenschlissels
(Drehmomentradius):

Schraubenschlisselausrichtung:

Kalibrierrichtung:

Betriebstemperatur:

Abmessungen
(Maximal):

m O ® >»

Gewicht
Display

Stromversorgung
Spannungsbedarf
Netzteilsicherung:

Interne Sicherung
Leistungsaufnahme:
Betriebstemperaturbereich
Lagertemperaturbereich
Maximale Luftfeuchtigkeit

Umgebung:

Uberlastungsschutz

Minimal

Maximal

Y

A
\i

TWC 400 TWC 1500

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

135 mm 135 mm
750 mm 1500 mm
Horizontal Horizontal

Im Uhrzeigersinn und
Gegen den Uhrzeigersinn

Im Uhrzeigersinn und
Gegen den Uhrzeigersinn

0°C-40°C 0°C-40°C
620 mm 620 mm
330 mm 330 mm
395 mm 395 mm
1019 mm 1769 mm
40 kg 45 kg
256 mm (10,1 zoll), TFT-LCD-Touchscreen, 1280 x 800,

16:10
48 VDC, 5,84 A, 280,32 W
110 - 240 Volt AC £ 10 % bei 47 - 63 Hz.
2A
Nicht austauschbar durch Nutzer
280 W (maximal)

0 °C - +40 °C
20 °C - +60 °C

Max. 80 % rel. LF bei 30 °C

Fir geschlossene Raume in einer leichtbelastenden
industriellen Umgebung. IP 40

Zwischen 20 %- 50% des eingestellten Zieldrehmoments,
abhangig vom Drehmomentwert
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Technische Daten TWC 400 TWC 1500

Drehzahl 1,22 (Grad pro Sekunde)
Schwingungen: Der Gesamtschwingungswert liegt nicht tber 2,5 m/s2.

LpA = 72,2 dB(A) ohne Last und 78,7 dB(A) mit hohem

Schalldruckpegel Drehmoment,

Messunsicherheit k = 3 dB

60353 Genauigkeit des

+19 i 25 °
Feuchtigkeitssensors t1%rel. LF bei25°C

60353 Genauigkeit des

+ 0.1 °C (maximum)
Temperatursensors

Aufgrund permanenter technischer Weiterentwicklungen kdénnen technische Daten ohne vorherige
Ankiindigung geéndert werden.

HINWEIS: Wenn das Gerat anderweitig als vom Hersteller angegeben verwendet wird, kdnnen die
vorgesehenen Schutzvorrichtungen evtl. unwirksam werden.
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EU-Konformitatserklarung (No 0021.2)
Der Gegenstand der Erklarung:
Torque Wrench Calibrator (TWC)
Modellbezeichnungen TWC 400 AUTO (60312)
TWC 1500 AUTO (60313)

Seriennummer - Alle
Der Gegenstand der oben beschriebenen Erklarung steht im Einklang mit den einschlagigen
Harmonisierungsrechtsvorschriften der EU:
Richtlinie 2006/42/EG fir Maschinen
Richtlinie 2014/30/EU Uber elektromagnetische Vertraglichkeit
Richtlinie 2011/65/EU des Europaischen Parlaments und des Rates vom 8. Juni 2011 zur Beschrankung der
Verwendung bestimmter geféhrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeréaten (RoHS)
Der Gegenstand der oben beschriebenen Erklarung wurde so konzipiert, dass er den folgenden Normen
entspricht:

EN ISO 12100:2010

EN IEC 61326-1:2021

EN IEC 63000:2018
Die Grundlage, auf der die Konformitét erklart wird:
Diese Konformitatserklarung wird unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt.
Die technischen Unterlagen, die erforderlich sind, um nachzuweisen, dass die Produkte die Anforderungen der
oben genannten Richtlinien erfullen, wurden von dem nachstehenden Unterzeichner zusammengestellt und stehen
den zusténdigen Vollzugsbehdrden zur Einsichtnahme zur Verfugung.
Das CE-Zeichen wurde zum ersten Mal im folgenden Jahr angebracht: 2018.
Der bevollméchtigte Vertreter innerhalb der Européischen Union (EU) ist:
Francesco Frezza, Snap-on Equipment, Via Prov. Carpi 33, 42015 Correggio, RE, Italien
Unterzeichnet fiir und im Namen von Norbar Torque Tools Ltd.

T (edler

Unterschrift: Vollstéandiger Name: Trevor Mark Lester B.Eng.
Datum: 19. Marz 2025 Stelle: Compliance-Ingenieur
Ort: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire, OX16 3JU, UK

UK-Konformitétserklarung (No 0021.1)
Der Gegenstand der Erklarung:
Torgue Wrench Calibrator (TWC)
Modellbezeichnungen TWC 400 AUTO (60312)
TWC 1500 AUTO (60313)

Seriennummer - Alle
Der Gegenstand der oben beschriebenen Erklarung steht im Einklang mit den einschlagigen gesetzlichen
Bestimmungen des Vereinigten Kdnigreichs:
Verordnung uber die Lieferung von Maschinen (Sicherheit) 2008
Vorschriften zur elektromagnetischen Vertraglichkeit 2016
Die Verordnung zur Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
von 2012
Der Gegenstand der oben beschriebenen Erklarung wurde so konzipiert, dass er den folgenden Normen
entspricht:

BS EN IEC 12100:2010

BS EN IEC 61326-1:2021

BS EN IEC 63000:2018
Die Grundlage, auf der die Konformitat erklart wird:
Diese Konformitatserklarung wird unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt. Die technischen
Unterlagen, die erforderlich sind, um nachzuweisen, dass die Produkte die Anforderungen der oben genannten
Gesetzgebung erfullen, wurden von dem nachstehenden Unterzeichner zusammengestellt und stehen den zustandigen
Vollzugsbehdrden zur Einsichtnahme zur Verfligung.

Die UKCA-Marke wurde zum ersten Mal in angewendet: 2021.
Unterzeichnet fur und im Namen von Norbar Torque Tools Ltd.

el P
Unterschrift: /. /7 @Q&_/ Vollstandiger Name: Trevor Mark Lester B.Eng.
Datum: 19. Marz 2025 Stelle: Compliance-Ingenieur

Ort: Norbar Torque Tools Ltd., Wildmere Road, Banbury, Oxfordshire. 0X16 3JU
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ZUBEHOR

Vierkantantriebsadapter — 29214, 29215, 29216, 29217

e Die Vierkantantriebsadapter sind alle 1“-Stecker auf eine Reihe von BuchsengréRen.

o Die Herstellungstoleranzen wurden an diesen Komponenten erheblich verringert, um eine enge Passung
und weniger Messungenauigkeiten zu erreichen.

ABBILDUNG 26 - Einfiihren des Antriebsvierkants

Stutzkit des statischen Umwandlers — 60318

e Sichern Sie die Stiitze mit den mitgelieferten Zylinderkopfschrauben an der TWC-Befestigungsplattform.

e Der Vierkantantriebsstecker des statischen Umwandlers passt in die 1“-Vierkantbuchse der TWC-
Befestigungsplatte.

¢ In manchen Fallen ist ein Vierkantantriebsadapter erforderlich. Einzelheiten finden Sie unten.

e Werden statische Umwandler mit kleineren Gehausen benétigt, wird der Reduzierer verwendet.

ABBILDUNG 27 — Einbau des Stiitzkit des statischen Umwandlers
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Kurze Stitzplatte - 60319

e Zum Kalibrieren von kleinen Drehmomentschliisseln, kann die Verwendung der ,kurzen Stitzplatte®
erforderlich sein.

e Die Stltzplatte wird einfach mit den mitgelieferten M6-Randelschrauben an das Ende des TWC
angeschraubt.

e Es gibt zwei Installationspositionen, die von der Art des verwendeten Umwandlers abhangen.

ABBILDUNG 28 — Befestigung der kurzen Stutzplatte

e Passen Sie den Stutzpunkt mit den R&ndelschrauben nach Bedarf an, siehe Abbildung 29.

ABBILDUNG 29 — Anpassung des Stitzpunkts der kurzen Stitzplatte

HINWEIS: Bei Verwendung der kurzen Stitzplatte wird kein Gegengewicht mehr auf den
Drehmomentschlussel aufgebracht.
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FMT 2 bis FMT 25 Adapterkit -60327

e Legen Sie die Adapterplatte auf das TWC und sichern Sie sie mit den drei mitgelieferten Schrauben wie
in Abbildung 30 dargestellt.

e Sichern Sie das FMT mit den drei dem FMT beiliegenden Schrauben auf der Adapterplatte.

e Stellen Sie sicher, dass eine geeignete Stutzvorrichtung verwendet wird. Die Stiitze mit Gegengewicht
kann zu grofR3 sein, d. h. die kurze Stitzplatte (60319) konnte erforderlich sein, (siehe Seite 96).

ABBILDUNG 30 — Befestigung des FMT 2 bis FMT 25 Adapterkits

FMT Schnellkupplungskit — 60322

Mit diesem Schnellkupplungskit kbnnen FMT-Umwandler schnell gewechselt werden.

e Entfernen Sie alle Umwandler vom TWC.

e Fuhren Sie die drei Gewindestifte aufrecht in die TWC-Montageplattform. Ziehen Sie sie kreuzweise
druckfest an.

o Befestigen Sie das gewlinschte FMT an den beiden Schnellkupplungsplatten.

e Setzen Sie den gewiinschten Umwandler und die Schnellkupplungsplatte von oben auf die aufrechten
Schrauben und sichern Sie sie mit den Schnellkupplungs-Randelmuttern.

%

ABBILDUNG 31 - Befestigung des FMT-Schnellkupplungskits
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TWC Winkelversatzplattenkit — 60330

Legen Sie die Winkelversatzplatte auf das TWC und sichern Sie sie mit den drei mitgelieferten
Schrauben und Beilegscheiben wie in Abbildung 32

Sichern Sie das FMT auf der Adapterplatte.

ABBILDUNG 32 - Befestigung der TWC-Winkelversatzplatte
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FEHLERSUCHE

Die folgende Tabelle gilt als Orientierungshilfe, kontaktieren Sie bei komplexeren Stérungen bitte die Fa.
Norbar oder den beauftragten Handler.

Mbglicher Grund Mbgliche Abhilfe

Displayanzeige bleibt aus

Werkzeugansatz dreht sich
nicht, wenn der
Auslésehebel gedriickt
wird

Keine Anzeige

Motor lauft nicht

Zu hohe Drehzahl erfasst /
Uberlastungsschutz
aktiviert / Endschalter der
Ausristung ausgelost
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Kein Strom

Externe Sicherung oder
Leistungsschutzschalter hat
ausgeldst

Externe FI-Schalter hat
ausgeldst

Werkzeugansatz ist auf dem
festgezogenen
Befestigungselement

Werkzeug ist aus

Werkzeug ist im
Einstellungsmodus

Antriebsvierkant ausgerissen

Getriebe oder Motor beschadigt

Kein Strom

Sicherung im Netzteil
durchgebrannt

Touchscreen lasst sich nicht
einschalten

Motor nicht angeschlossen
System erst eingeschaltet

Not-Halt aktiviert

Motor defekt

Klick des
Drehmomentschliissels nicht
erfasst

Prifen, ob elektrischer Strom
vorhanden ist

Sicherung oder Leistungsschutzschalter
prifen

Auf Fehler untersuchen und dann
Fl-Schalter zurticksetzen
Entfernen Sie das Werkzeug vom
Befestigungselement
Prufen Sie die korrekte Einstellung der
Richtung des Werkzeugs

Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug
EINGESCHALTET ist (Display ist
beleuchtet)

Den Einstellungsmodus verlassen, um
zum Betriebsmodus zuriickzukehren
Siehe Abschnitt WARTUNG fiir
Anweisungen zum Austausch des
Antriebsvierkants
Wenden Sie sich an Norbar
Stromversorgung prufen

Sicherung austauschen
Ein Wert mit 2 A wird empfohlen
Der USB-Stecker des Touchscreens ist
in einen der anderen USB-Anschlisse
gesteckt (diese haben keinen
Leistungsausgang). Er muss in den fir
den Bildschirm vorgesehenen
Anschluss eingesteckt werden

Beide Kabel anschliel3en
Dricken Sie die Taste ,Motor aktivieren®
Gefahr entfernen
Not-Halt freigeben
Dricken Sie die Taste ,Motor aktivieren®
Drehmoment mit dem manuellen
Antriebsrad aufbringen

Prifen, ob der Drehmomentschlissel
defekt ist

Uberdrehmoment I6sen (bei Bedarf das
manuelle Antriebsrad verwenden)

Driicken Sie die Taste ,Motor aktivieren®



Méglicher Grund Mégliche Abhilfe

Sicherstellen, dass die

Lifterlamellen frei sind. Stellen SR CE (S g s (55 Ut

Ubertemperatur R kglne Warnmeldt_mg mehr ausgegeben
o wird, kann es weiter verwendet werden
funktioniert
Sonstiges Zur Reparatur bei Norbar einschicken
GLOSSAR

Begriff oder

A

AC

FMT
Pro-Test

FI-Schalter

Sollwert
STB
TWC

\Y

Ampere

Wechselstrom

Flanschmontierter Umwandler
Professionelles Drehmoment-Priifgerat

Fehlerstrom-Schutzeinrichtung, trennt die elektrische Versorgung bei Stérungen,
schutzt damit den Bediener.
Eine Einrichtung mit einem Auslosewert von 30 mA oder weniger wird empfohlen.

Das Drehmoment, das der Schraubenschliissel erreichen soll.
Statischer Drehmomentblock
Drehmomentschliissel-Kalibrator

Volt

100
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