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Utilisation de la visseuse durant le parametrage

Avant toute chose, il est IMPERATIF de ne pas toucher la visseuse durant le paramétrage de cette
derniere via |'application HY TORC CONNECT.

Chaque manipulation de la visseuse entraine une déconnexion immediate de |'application HY TORC
CONNECT lors des processus de paramétrage.

Pour cela, veillez a ce que la visseuse soit bien sur |'‘ecran « Home ». A partir de cet instant, et
uniquement de cet instant, vous pouvez commencer a utiliser 'application.

Dans le cas ou il est nécessaire de manipuler les boutons de la visseuse alors que l‘application
HY TORC CONNECT est connectée, veillez a ne plus toucher votre ordinateur. Chaque changement de

menu, sous-menu ou valeurs entraine également une déconnexion immeédiate.

Une fois la manipulation souhaitée effectuée sur la visseuse, retournez sur |'écran « Home » avant
de reprendre vos travaux de programmation de la visseuse via HY TORC CONNECT.

Enfin, conservez a proximité la visseuse de |‘ordinateur disposant de |’application HY TORC CONNECT
sous peine de perdre en fluidité voire l'integralité de la connexion.
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Qu’est-ce que HY TORC CONNECT ?

HYTORC CONNECT est une application congue par HYTORC afin d’optimiser l'utilisation de votre
visseuse LST.

En effet, via cette application, vous pouvez paramétrer votre visseuse a distance, mais également
suivre en temps reel les applications de serrage de celle-ci.

Enfin, vous pouvez également retrouver sur votre application l'intégralité des données des précédents
serrages, ainsi que la possibilite de les exporter en format csv.

Cette demarche s’inscrit dans 'objectif de tracer toutes les informations necessaires aux differents
cahiers des charges de nos clients.

Aucune installation filaire n'est nécessaire, |'intégralité du processus se déroule via Bluetooth.

Important : 'application HY TORC CONNECT ne fonctionne que sur un PC Windows équipé du systéme
d’exploitation Windows 10.

Cela signifie que votre application n‘est pas encore disponible sur tablette, smartphone, et autres
appareils de marque Apple.

HYTORC Tool:
LST-1200 SN:244

| Display Result @D o Refresh from tool

> B M 9 A B @wbxiens
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Comment installer HY TORC CONNECT ?

Télechargez |'application sur le site de Microsoft.

Vous la retrouvez en cherchant application HY TORC CONNECT dans votre barre de recherche google
ou directement sur le site d’applications Microsoft.

Attention, 'application n‘est pas disponible sur Apple Store ou Google Play.
Ensuite, suivez les instructions jusqu’a l'installation finale de votre application.

Le logo de 'application est le suivant :

IMPORTANT :

L'application ne fonctionne que sur Windows 10, elle ne fonctionne pas avec les versions
précédentes.

Une fois le fichier téléecharge, suivez la procédure indiquée.
L'application ne propose pas la langue frangaise, vous ne pouvez l'utiliser qu’en anglais.

Une fois l'installation terminée, lancez |’application en double cliquant dessus.

HYERC
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Appairer la visseuse

HYTORC

Connect

HYTORC Tool:

Not connected

Lo

w Basic Bolting

00 Advanced Bolting
[ Jobs
Profiles

& settings

,c—’. Admin
@ About
3 Feedback

HYTORC Connect App

The HYTORC Connect App provides data management for HYTORC LITHIUM
SERIES Il Electric Torque Tool using Bluetooth® Wireless Technology.

Lorsque |'application est ouverte, la page
d’accueil apparait (image de gauche)..

Afin de connecter la visseuse au logiciel,
vous devez reéaliser une manipulation
simple :

® Allumez la visseuse, puis rendez-vous
dans « Settings » (Parametres).

e Activez le mode Application. Pour cela
vous devez sélectionner « Enable » dans

Des que ces 4 étapes ont été
d’ordinateur. (Cercle jaune).

- Select Connect Tool to establish communication with the tool.

- Select Jobs or Profiles to manage data at any time.

e Ensuite,
l'extinction

le sous-menu App Mode.

devez desactiver

automatique. Pour cela,
selectionner « Off » dans le sous-menu
Auto-Shutdown.

e Enfin, il vous suffit de revenir sur |'ecran

d’accueil intitule « Home ».

effectuees, cliquez sur le bouton « Connect Tool » de votre ecran

Votre visseuse doit apparaitre dans la liste (Carre
vert). Si l'outil n'apparait pas,
avez bien procedé aux manipulations rappelées g

dans le carre noir a droite.

Connect Tool

verifiez que vous =
£ Connect Tool
s(p Basic Bolting
03 Advanced Bolting

D Jobs

Une fois que votre visseuse apparait, selectionnez- L0
la puis cliquez sur Connect (Cercle rouge). T

2 Admin

® About

Si cela ne fonctionne pas, suivez strictement et [Nl

dans |'ordre les étapes indiquées a droite.

Une fois cette étape effectuée, ne touchez plus la visseuse.

Tool Unresponsive

The tool is not responding to the App.

Verify the following tool settings:

1. Tool display is on the HOME screen
2. App mode is enabled

3. Auto shutdown is set to OFF

Choose a Tool to Connect

Required Tool Settings

4=>| Enable App Mode
Q) Set Auto Shutdown to Off

.
ﬁh\ Return Tool to the Home Screen

Refresh

Si vous ne parvenez toujours pas a realiser ces
manipulations, reportez-vous au manuel d’utilisation de
la LST que nous avons réalisé afin de trouver dans les
menus les informations néecessaires au bon paramétrage.

Reconnect the tool to continue. You may need to power the HYTORC tool off

and on.

OK
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Connexion de la visseuse

HYT®RC

Connect HYTORC Tool:

i i q 1 H LST-1200 SN:28201873 Access: L4
HYTORC Tool: Retrieving Tool's Configuration Data...

Connected

8 Disconnect

— v Basic Bolting
00 Advanced Bokting Tool Connected
D Jobs

] Profiles

B Disconnect
v Basic Bolting

00 Advanced Bolting

[ Jobs Tool: [ST-1200
Profiles Required Tool Settings Serial: 28201873
_— Enable App Mode
Q¢ Settings .

Q) Set Auto Shutdown to Off Q Feedback Unit: NM

2 Admin

VQ Return Tool to the Home Screen Cycle Count: 372 of 20000

'} About
= Feedback

FW Versions: UIC 2.2 6/12/20 BSM_4.5_5/29/20 MDC 2.4 6/5/20

Une fois votre visseuse connectée, les zones grisées des menus a gauche seront désormais accessibles.

Pour rappel, les zones grisées signifient que vous n‘étes pas connecte, elles deviendront blanches
apres appairage réussi de la visseuse.

De plus, il sera affiché la mention « Tool Connected ». Les informations principales de votre appareil
y seront présentes.

Ainsi, vous retrouvez le type de votre visseuse, son numeéro de serie, la valeur de |'unité dans laquelle
elle est paramétrée, le compteur de cycle, ainsi que la version du logiciel de votre visseuse.

Les petites croix blanches representent les menus deroulants. Il vous suffit de cliquer dessus pour
y acceder.

Basic Bolting
2\, Torque/Snug 350 | ft-ib ©) Fastener Hytorc Washer Rig
£ Angle 10 | deg [2) profile ID Current Workit
£, Release 7 | deg ") Job 1D FLANGE

Display Result On Refresh from t(

Hytorc Hustach : 179 Rue de Montepy 69210 FLEURIEUX-SUR-LABRESLE 04.78.33.39.19 dh@hytorc-ce.com



Une fois votre visseuse connectee...

Il est trés important de ne plus toucher la visseuse.
Vous devez étre positionné sur |'eécran « Home » de la visseuse, c’est-a-dire |'écran d’'accueil.

Si une manipulation est faite sur la visseuse, et que |’écran de cette derniére n'est plus sur « Home
» lors du paramétrage de la visseuse via HY TORC CONNECT, le message ci-dessous va apparaitre a
I'écran de |'ordinateur.

Tool Unresponsive

The tool is not responding to the App.

Verify the following tool settings:

1. Tool display is on the HOME screen
2. App mode is enabled

3. Auto shutdown is set to OFF

Reconnect the tool to continue. You may need to power the HYTORC tool

off and on.

Vous avez perdu la connexion avec la visseuse et toutes les données non sauvegardées sont perdues.
Il vous suffit de cliquer sur ok (cercle bleu) .

Ensuite, vous devez de nouveau connecter la visseuse en procedant comme lors de |'étape préecédente
(Page 6).

Eloignement :

Veillez également a ne pas trop éloigner la visseuse de |'ordinateur sur lequel vous avez installé
HY TORC CONNECT : vous risquez de perdre la connexion et dans le méme temps les parameétres non
sauvegardes.

Charge de la batterie :

Il est important de surveiller le niveau de charge de la batterie sous peine de voir la batterie
s'éteindre et de perdre la connexion.
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Menus et Sous-menus

00 Advanced Bolting

@ Tumn Angle

Torque Check

O Rotations

D Jobs
] startJob
Retrieve Job Data
[Z] Create Job ID
[E Send Job IDs
_-ffﬂ-_ Delete Jobs

Export Job IDs

Activate Profile
Create Profile
View/Edit Profile
Send Profiles

ﬁ Delete Profiles

7] Access Level
Tool Info
User ID
L2 Flex Setup

Shortcut Setup

Change Password

Hytorc Hustach

Vous retrouvez ici les sous-menus Turn Angle (serrage uniquement a l'angle),
Torque Check (vérification du couple de serrage), et Rotations, qui correspond
au nombre de tour du carré lors d’'un serrage. Ces sous-menus vous servent
uniquement en cas de serrage ponctuels.

Vous retrouvez ici l'integralité des « Jobs » de votre visseuse. La fonction
Jobs permet a l'outil d’enregistrer une opération ou une série d’opérations
de serrages spécifiques. Ces serrages ne sont pas reconductibles dans le
temps sans intervention humaine, sur la visseuse et le logiciel. En revanche,
les données des serrages préecédemment effectués sont conservées. Vous
pouvez donc les extraire a tout moment.

Attention : a ne pas confondre avec Profile.

Vous retrouvez ici l'intégralité des « Profiles ». Chaque profile porte un nom
unique afin de pouvoir le réutiliser pour une opération de serrage.

Il correspond a un ensemble de paramétres de l‘outil. Il est donc
reproductible indéfiniment en un clic. Cependant, dans le cadre d'un export
ultérieur de données d'un serrage, il vous sera impossible de récupérer les
données.

En effet, I'export nest possible qu’a la fin dudit serrage. Lors d"une déconnexion,
que ce soit de la visseuse ou de |'application HY TORC CONNECT, les données
sont perdues.

Vous retrouvez ici la partie consacrée a |’Administrateur.

Le niveau d’accés a la visseuse sont réglables ici, tout comme le mot de
passe, les identifiants utilisateurs ou encore la possibilité de choisir a quelles
informations ont accés les utilisateurs du niveau 2.
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Differences entre Jobs et Profiles

Jobs :

Le job vous permet d'associer une tache a des parametres, sans pour autant les sauvegarder. Plus
simplement, prenons |'exemple d'un serrage de chassis appelé (= Job ID) Chassisl. Cette application
nécessite un serrage de 510 Nm, 50 degrés d’angle et 10 degrés de déegagement. Apreés avoir crée le Job
Id, procédez au serrage en indiquant les valeurs nécessaires. (Nous revenons sur le paramétrage page 12)

Hors, un imprévu se présente et le serrage n'est plus de 510 Nm, 50 degrés d'angle et 10 degrés, mais
plutot 630 Nm, 40 degrés d'angle et 10 degrés de degagement : il vous suffit de modifier manuellement
ces valeurs sur la visseuse sans perdre l'intitule « Chassisl ». A la différence de Profile, le fait de
modifier une valeur pré-enregistrée ne vous basculera pas sur un Job par défaut.

Cela vous permettra de voir les données de serrage en fonction de l‘application lors de l'export des
données.

Autre point : votre visseuse peut contenir jusqu’a 100 jobs différents enregistrés, avec des valeurs
differentes.

Enfin, une fois votre serrage terming, il est possible d’exporter les données vers votre PC, a n'importe
quel moment ! C'est-a-dire que si vous souhaiter exporter vos données de serrage plusieurs heures/ jours
apres |'application, il vous suffit de vous rendre dans le sous-menu Retrieve Job Data et de procéder a
l'export.

Veillez toutefois a vérifier les données de serrage lorsque vous ré-utilisez un job appliqué quelques
temps auparavant.

Profiles :

Le profile vous permet de sauvegarder des paramétres (par exemple : 750 Nm, avec 30 degrés d’angle,
et 7 degrés de degagement). Ce paramétrage aura un Profile ID (ex : ECROUNO1). A chaque fois que
vous sélectionnerez le profil ECROUNOI, la visseuse se paramétrera sur les valeurs indiquées ci-dessus.

En revanche, des que vous modifierez une valeur, quelqu’elle soit, la visseuse se déconnectera
automatiquement du profile ECROUNO1 pour se mettre par defaut sur le profil CWP.

Cela ne modifiera en rien votre application. En revanche, lors de l'exportation des données, le profil
par défaut sera affiché et cela peut représenter une non conformité dans vos cahiers de charge sur la
tragabilite.

Il est important de savoir que votre visseuse peut contenir jusqu'a 30 profiles différents, avec des
valeurs de serrage différentes.

Enfin, une fois votre serrage terming, il est possible d’exporter vos données vers votre PC. En revanche,
une fois I’application HY TORC CONNECT (ou la visseuse) déconnectée, il ne sera plus possible de
procéder a |'export des données. Seuls les paramétres le seront : dans notre exemple, vous exporterez
les données 750 / 30 / 10, sans mention de la finalité du serrage et des valeurs induites.

A la différence de Jobs, vous pouvez ré-utiliser le profile lors d'un serrage ultérieur sans compléte
vérification car les valeurs du profile sont fixes.
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Creer un « Job »

HYTORC Tool:
LST-1200 SN:28201873 Access: L4 Tool Model LST-1200

Disconnect

Job ID

udn Basic Bolting
0 Advanced Bolting 4|

ﬂjl Jobs =
[“] StartJob

Retrieve Job Data

[7] Create Job ID

[2] Send Job IDs

———

Créer un « Job » revient a créer une application de serrages spécifiques.

Autrement dit, cela signifie que que vous associez a un Job Id (identifiant de la tache) des parametres
de serrage spécifique.

Pour cela, cliquez sur le sous-menu Create Job ID (cercle bleu).

Les données a remplir sont les suivantes :

e Tool Model : il est paramétré de base (correspond au modéle de votre visseuse)
Dans cet exemple, nous utilisons une LST-1200 (271-1627 Nm).

e Job Id : dans notre exemple : CHASSIS1

Une fois le nom que vous souhaitez donner a votre tache inscrit dans la case Job ID, cliquez sur
Save to PC (cadre vert).

La creation de votre Job ID est terminee.

Success

Mew Job |D created and saved on the PC

OK

Pour informations, votre visseuse peut contenir jusqu’'a 100 Job Id differents en mémoire.
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Parametrer vos données de serrage

H YT RC Basic Bolting

Connect

HYTORC Tool: % Torque/Snug 200 (@ @ Fastener ‘ Hytorc Washer Right ‘
LST-1200 SN:28201873 Access: L4
4% Angle deg Profile ID ‘ CWP,TAR,300,30, 10 HWR.  ~ ‘

up Basic Bolting £\ Release deg [CD Job ID ‘ ADHOC ‘
Ll sote Display Res“"Oo" Refresh From Tool

Bl profilas

Dursti
# | MM/DDAYY | Time “[":("’n JD D TYPE | Torque | Angle | Release | Fastener | Units | T/L | Rotstions | Result | Final Torque | User 1D

,Q Admin

') About
CJ Feedback

Une fois votre Job ID enregistré, et pour commencer a parameétrer votre serrage, cliquez sur le
menu Basic Bolting (cercle jaune).

Des fenétres de données apparaissent :

Torque / Snug : données de serrage au couple

Angle : Valeur de |'angle appliqué apreés le couple, c’est a dire un serrage au couple ET angle (pour
un serrage a l'angle uniquement, cliquez sur Advanced Bolting et sélectionner le sous-menu Turn
Angle).

Release : angle de degagement apres le serrage effectué

Fastener : mode de serrage (Cf le guide d’utilisation de la visseuse pour les différents modes de
serrage)

Profile ID : Dans cet exemple, laissez le profil par défaut, a savoir CWP.

Job ID : sélectionner le Job souhaité : dans notre cas, nous sélectionnons CHASSIS1 (ajouté a |'etape
précedente).

A Les unités de valeurs Torque / Snug ne sont peut-étre pas celles que vous souhaitez utiliser (dans

notre exemple, nous utilisons les N.m, voir cercle bleu). Si vous souhaitez changer les unités, cliquez
sur le menu Settings (cercle rouge) et modifier a l'aide du menu déroulant les unités dans la partie
Units. N'oubliez pas de sauvegarder (Send to tool) avant de revenir sur le menu Basic Bolting.

Une fois les parametres souhaités rentrés dans les cases correspondantes, il suffit de valider en
cliquant sur le carré vert Send to Tool.

NB : Si vous souhaitez avoir les données de serrage en temps reéel, il vous suffit de positionner le
petit bouton Display Results sur « On » (cercle vert).

Si vous faites une mauvaise manipulation dans vos parameétres de serrage, il suffit de mettre les
bonnes valeurs et de cliquer une nouvelle fois sur le bouton Send to tool ; aucune étape n'est

definitive.
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Proceder au serrage

Apres avoir renseigné vos données, et cliqué sur Send to Tool, vous allez voir apparaitre sur |'écran
de la visseuse les données de serrage que vous venez de renseigner sur |‘ordinateur.

Une fois que ces informations apparaissent sur la visseuse, vous pouvez commencer votre serrage.

Si la fonction Display Results est sur « On », vous verrez les informations de serrage en temps reel
dans le tableau en desous (carré rouge image ci-dessous)

Si la fonction Display Results est sur « Off », aucune donnée ne sera affichée en temps réel. Vous
les trouverez dans un autre sous-menu, nous vous expliquons plus loin dans ce guide (Page 6).

Dans notre exemple, nous avons renseigné les informations suivantes :

Torque : 510 Nm

. Basic Bolting
Angle : 50 degres
Release . lo degrés %Torque!Snug 510 | N-m @Fastener ‘ Hytorc Washer Right \/‘
Fastener : Hytorc Washer Right =, profienn | cwnmwsiosaioim |
Profile ID : CWP se met par defaut si
vous n‘avez pas paramétré de « Profile =~ £ Release g [lsepiD | aasss1 |
ID » au préalable. TAR correspond a .
Torque Angle Release, et les numeros
a coteé aux valeurs indiquées a gauche.
Job ID : CHASSISI
HYT@ORC Basic Bolting

;::.;;c 51::;:201573 o 2, Torque/Snug N-m © Fastener Hytorc Washer Right |

Disconnect £= Angle deg Profile ID ‘ CWP,TAR,510,50,10,HWR V|

i{» Basic Bolting £\ Release deg 7 Job ID ‘ CHASSIST v|

03 Advanced Bolting

e | Display Resuts @D On

B Profiles

{8 Settings

o, W + [uwoonr | mme |20 o | ap | e | Tornue| Ange | Release | Fosoner Uit | L | Rotations | Resut | sl Toraue | User D
2, Admin

® About
& Feedback

Le serrage peut commencer.

Dans le cas ol vous souhaitez avoir les résultats en temps réel, ces derniers apparaitront ici (Carrée
rouge) au fur et a mesure de |‘application.

Appuyez sur le bouton Send To Tool (carré vert) pour envoyer les informations a la visseuse.
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Données de serrage en temps reel

Nous nous focalisons en deétails sur les
donneées obtenues.

Basic Bolting

HYTORC Tool: % Torque/Snug N-m @ Fastener

LST-1200 SN:28201873 Access: L4

10N £« Angle deg Profile ID ‘ CWP,TAR 510,50, 10,HWR |
0 Basic Bolting &\ Release deg [ Job ID ‘ CHASSIST  ~ |

O Advanced Bolting

1 sobs Display Results ©n Refresh From Tool

D Profiles

Hytorc Washer Right |

‘E‘:} Settings

5
g
E
7

2, Admin o PID | TYPE | Torque | Angle Relesss Fastener Units| T/L | Rotstions Result | FinalToraue | UserlD

@ About
& Feedback

Duration

# | MM/DDAYY | Time [sec] JiD FIC TYPE | Torgue | Angle | Relezse | Fastener | Units | T/L | Rotations | Result | Final Torque | User ID

1 1/26/21 10571 20 CHASSIS1 CwWP TAR 510 S0 10 HWR N-m | T oK 062

Revenons en details sur les données obtenues.

# => Ordre de serrage

MM/DD/YY => Date du jour de |‘application

Time => Heure de |'application

Duration => Durée du serrage

JID => Réference du Job : ADHOC par déefaut

PID => Référence du profil : CWP par défaut

Type => Type de serrage effectué. Dans cet exemple : TAR = Torque + Angle + Release

Torque => Couple de serrage effectué. Nous avions paramétré 510 Nm, la visseuse a appliqué le couple.
Angle => Angle effectué. Nous avions paramétré 50 degrés d'angle, la visseuse a appliqué le degré souhaiteé.
Release => Dégagement effectué. Nous avions paramétré 10 degrés de degagement, la visseuse |'a appliqué.
Fastener => Il s’agit du mode de serrage utilise. Nous avons fait le choix d’utiliser le mode Hytorc Washer
Right (HWR). Pour connaitre tous les modes de serrage possibles, référez-vous au guide d'utilisation fourni
avec la visseuse.

Units => Nous souhaitions travailler en N.m

T / L => Torque ou Loosen. Torque correspond au serrage, Loosen au desserrage.

Rotations => Serrage au nombre de rotations du carré : pas utilisé dans cet exemple.

Result => Ok signifie que le serrage a été effectué correctement. La mention ME indique le contraire.

Si la mention ME est présente, cela signifie qu'une erreur s’est produite. Par exemple, |'opérateur peut avoir
arréter d'enclencher la gachette de la visseuse avant |'émission du signal sonore qui alerte de la fin du
serrage (se reférer a la page 23 pour les différents messages d’erreurs).

Final Torque => Le couple final : Couple de 750 Nm + angle de 10 degrés représente un couple final de 1016
Nm.

User ID => Identifiant de |'opérateur qui a serré (apparait s'il a été paramétré en amont du serrage dans le

menu « Settings ».
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Applications multiples

Duration

# | MMYDDAYY | Time [sed] D PID TYPE | Torgue | Angle | Release | Fastemer | Units | T/L | Rotations | Result | Final Torque User ID
1 1/26/21 10:58:0 10 CHASSIS1 WP TAR 510 =) 10 HWR | MW-m | T @

2z 1/26/21 | 10:59:25 7 CHASSIST CWR TAR 510 S0 10 HWR | M-m | T Ok @

3 1/26/21 | 10:59:59 17 CHASSIST CWP TAR 510 S0 10 HWR | M-m | T Ok 297

4 1/26/21 11:1:5 10 CHASSIS1 WP TAR HWR | M-n L 0K

5 1/26/21 11:3:2 19 CHASSIST CWR TAR 510 S0 10 HWR | M-m | T Ok

i 1/26/21 11:3:59 29 CHASSIST CWP TAR 510 S0 10 HWR | M-m | T Ok 024

Y 1/26/21 11:5:16 25 CHASSIS1 WP TAR 30 7 HWR | MW-m | T 0K 783

8 1/26/21 11:6:39 21 CHASSIST CWR TAR G600 4] 5 HWR | M-m | T Ok 600

Pour cet exemple, nous avons utilisé notre Job ID Chassis 1 dans la colonne JID.

Toujours avec les parameétres enregistrées lors de |'étape précédente, nous avons simulé un nouveau serrage
en commencant par une erreur (Page 23).

Cela explique la mention ME dans la colonne Result sur la premiére ligne (cercle bleu)

Apres 3 serrages, nous décidons de desserrer |’écrou pour recommencer.
Le paramétrage du desserrage modifie le mode de la visseuse (cercle jaune). Le L signifie Loosen (fonction
desserrage) lorsque le T signifique Torque (fonction serrage).

De plus, vous remarquerez que la valeur indiquée dans la colonne Torque n'est pas la méme (cercle rouge).
Lorsque la visseuse est paramétrée sur Desserrage (Loosen), la valeur de « desserrage » est automatiquement
celle du couple max de la visseuse, en |'occurence sur ce modele, 1620 Nm.

Puis nous avons de nouveau serrer le premier écrou. Vous remarquerez que sur le méme écrou, les valeurs
sont obtenues sont différentes (cercles noirs). Cela s’explique par le fait que nous avons graissé |’écrou une
fois |'avoir desseré. Il est donc primordial de prendre en compte différents paramétres dans vos serrages en
dynamometrique.

Les serrages suivants vous montrent que l'on peut modifier la valeur de couple (cercle vert) tout en restant
sur le Job ID CHASSISI.

P—
Durati
# | MM/DDAYY | Time “[';:c']‘m np PID TYPE |Torgue | Angle |Release | Fastener | Units | T/L | Rotstions | Result | Final Torgue | User |D
1| wzez1 111522 23 Jomasssif] owe TAR | 510 | 50 10 HWR | Mem | T oK 1000
2 | 12621 | 11465 | 15 foHassisz |l owe TAR | 510 | 5O 10 HWR | MN-em | T oK 876
3 | w2621 | 11a7s | 14 Jonassisa]  owe TAR | 510 | 50 10 HWR | Mem | T o 860
—

Nous avons par la suite créer de nouveaux Job ID, CHASSIS2 et CHASSIS3 en suivant la procédure indiquée
préecedemment, puis réaliser 3 serrages identiques, en modifiant le lieu de |'application (colonne rouge). Vous
remarquerez que les parameétres sont identiques excepté le Job ID qui difféere. Cela vous permet de nommer
chaque application de serrage dans un souci de tragabilité.

A noter que les résultats obtenus différent une nouvelle fois, toujours en fonction du graissage des écrous.

Hytorc Hustach : 179 Rue de Montepy 69210 FLEURIEUX-SUR-LABRESLE 04.78.33.39.19 dh@hytorc-ce.com



Exportation des données

Une fois votre application terminée, il ne vous reste plus qu’a sauvegarder les données sur votre ordinateur.
Pour cela, cliquez sur le bouton ci-dessous :

Attention toutefois, les données sont enregistrées en format CSV.

Vous devez faire une manipulation sur Excel afin de pouvoir les exploiter correctement.

=> Cliquez sur le document Excel. Une fois ouvert, sélectionnez la pemiere colonne puis allez dans le menu
« Données ».

Cherchez la fonction « Convertir » puis cliquez dessus. Une fenétre s’ouvre. Le choix « Délimité » doit etre
coché de base. Si c’est le cas, cliquez sur suivant, sinon sélectionnez-le. Ensuite, cochez « Virgule » et cliquez
sur Terminer. Votre fichier est prét a étre exploité.

Exportation ultérieure des données

HYTORC Tool:
LST-1200 SM:28201873 Access: L4 il
Disconnect CHASSIS3
ur Basic Bolting
CHASSIS2
4 Advanced Bolting 4|
[T Jobs = ADHOC (default job ID)

[=) End Job

[& Retrieve Job Data

[Z] Create Job ID

3] Send Job IDs Retrieve Refresh From Tool

ffﬂ-_ Delete Jobs

F ;
£ D i
|‘I—£| Export Job IDs % | MM/DDAY | Time ‘;::c']"" JID PID | TYPE |Torque | Angle |Relesse | Fastener | Units | T/L | Rotstions | Result | Final Torque | User D

Profiles

Dans le cas ol vous souhaitez retrouver les données d'un serrage sur votre visseuse a posteriori, ou si vous ne
l'avez pas fait lors du serrage, il vous suffit de vous rendre dans le sous-menu Retrieve Job Data (cercle vert)

Cliquez sur le bouton Refresh From Tool. Les difféerents jobs vont s’afficher. Il vous suffit de cliquez sur celui
désire (nous retrouvons notre exemple CHASSISI.

Selectionnez-le.

Le bouton Retrieve va devenir vert. Il vous suffit de cliquer dessus afin de récupérer vos données de serrage.
Comme |'étape précédente, vous pouvez extraire les données en cliquant sur « Save Data to PC ».

Attention : il ne faut pas confondre avec Export Job IDs (cercle rouge) qui ne regroupe que les noms de
Jobs. En aucun cas il ne contient les données de serrage.
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Creer un « Profile »

HYTORC

L Create Profile

HYTORC Tool:

LST-1200 SN:28201873 Access: L4 Tool Model LsT-1200
Disconnect

Créer un « Profile » revient a enregistrer des parametres
propres.

Profile Name
i Basic Bolting
Profile Type Torgue (TAR)

I

0 Advanced Bolting

D Autrement dit, cela signifie que vous appliquez a un
fel 40}, AT a1 vm - Profile Id (identifiant de la tache) des paramétres de
r.'J Create Profile éA"Qh |:| deg serrage-
View/Edit Profile N I:| e ‘
'Y Pour cela, cliquez sur le sous-menu Create Profile ID
Tl Delete Profiles @ Fastener

(cercle bleu).

@ Settings

,Oj Admin
@ about
Q Feedback

Les données a remplir sont les suivantes :

Profile Name : Nom de votre application

Profile Type : Vous avez le choix entre plusieurs modes : Torque (couple et angle), Snug (ajustement
serré qui correspond a un serrage au couple en dessous de la capacité minimum de la visseuse), Turn
Angle (uniquement a l'angle), Torque Check (verification de couple), Rotations (nombre de rotations
du carre de la visseuse).

Dans notre cas, nous avons intitule notre Profile CHASSISF (Chassis Frontal). A noter que le nombre
max de caracteres est de 8.

Le modele de votre visseuse est également visible, en |'occurence dans cet exemple, une LST-1200
(271-1627 Nm).

Une fois le nom que vous souhaitez donner a votre tache inscrit dans la case Profile ID, cliquez sur
Save to PC (cadre vert).
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Activate « Profile »

HYTORC

Connect Activate Profile
HYTORC Tool:

LST-1200 SN:28201873 Access: L4 5 CHASSISETAR,335,30,7,HWR

Disconnect
ud Basic Bolting
00 Advanced Bolting

[T Jobs

Profiles

(/] Activate Profile

Create Profile

View/Edit Profile

Send Profiles

Activate Profile Create Profile

_ﬁ Delete Profiles

& Settings

‘T IN TOOL - Activate

g IN PC — Send to tool and activate
foﬂ Admin

'}' About
Q Feedback

Une fois que vous avez sauvegardé votre Profile, vous devez |'activer dans le sous-menu Activate
Profil (cercle jaune).

Cliquez sur Activate Profile. Vous retrouverez tous les profiles que vous avez créés ici.

2 logos sont visibles a gauche de votre profile :

Le logo visseuse qui signifie que le profil a étée active. Vous pouvez donc le retrouver directement
dans la visseuse.

Le logo ordinateur signifie que le profile a été crée, mais n'a pas encore été transmis a la visseuse.

Pour cela, sélectionnez le profile concerne, puis cliquez sur Activate Profile (la case devient verte
apres la sélection).

Lorsque les profiles sont actives, vous pouvez les retrouver dans la visseuse dans le menu Jobs,
puis fleche de droite (pour descendre dans le menu) jusqu’a la deuxieme page.

Si vous ne les trouvez pas dans la visseuse, cela signifique que le profile n'a pas eté activé depuis
votre ordinateur.
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Proceder au serrage

H YT RC Basic Bolting
Connect
HYTORC Tool: Torque/Snug N-m Fastener Hytorc Washer Right
335
LST-1200 SN:28201873 Access: L4
ol £« Angle 30 | deg Profile ID = CHASSISF,TAR,335,30,7HWR
u» Basic Boktin CHASSISA, TAR 450,50,10 HWR
g £\ Release 7 | deg [T Job ID

CHASSISI, TAR,400,20,10,HWR

I]jl Jobs Display Results On Refresh From Tool

Profiles

00 Advanced Bolting

Durati
% | MM/DDAYY | Time | onon JD PID TYPE | Torgue | Angle | Release | Fastener | Units | T/L | Rotations | Result | Final Torque | User ID

[sec]
1 1/26/21 15:56:47 18 ADHOC TAR 335 30 7 HWR M-m T oK 518

Pour cet exemple, nous avons fait le choix de créer 3 profiles ID lors de |'étape précédente :

CHASSISF : 335 Nm de couple, 30 degrés d’angle et 7 degrés de dégagement
CHASSISI : 400 Nm de couple, 20 degreés d'angle et 10 degrés de dégagement
CHASSISA : 450 Nm de couple, 50 degrés d’angle et 10 degrés de dégagement

Dés que vous avez sélectionné le profile souhaite, les cases Torque/Snug, Angle, et Release sont
complétées automatiquement avec les parametres renseignés lors de la création du Profile ID.

Une fois ces informations renseignées, il vous suffit de cliquer sur le bouton Send To Tool pour
transmettre les informations a votre visseuse.

Lors du premier serrage, nous avons utilise le Profile ID CHASSISF, soit les données dans |'ordre
335, 30, 7.

Nous pouvons distinguer une différence par rapport a la fonction Job.

Dans la colonne JID, aucun Job renseigné par nos soins n‘est mentionné (cercle jaune). Il apparait
ADHOC, qui correspond au nom d'un Job ID par défaut dans la visseuse lorsque |'opérateur n‘en a
pas indiqué dans le paramétrage.

En revanche, la mention CHASSISF est présente dans la colonne PID (cercle bleu). A l'inverse de
la fonction Job, cette fois-ci la visseuse a détecté le profile ID que nous avons enregistré. Vous ne
voyez donc plus apparaitre la mention CWP (Profile par défaut de la visseuse) mais bien la mention

CHASSISF comme desire.

Toutes les autres informations sont identiques a la fonction Jobs lors d’'un serrage, qu'il soit reussit
ou non.

Si vous ne parvenez pas a faire la différence entre Job et Profile, référez-vous a la page 10 de ce

guide.
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Applications multiple

Connect
HYTORC Tool: Torque/Snug 400 | N-m @ Fastener Hytorc Washer Right ‘
LST-1200 SN:28201873 Access: L4
Disthnnict ££ Angle 20 | deg Profile | CHASSISI TAR400,20,10,HWR
t{]p Basic Bolting Release - I Job ID ADHOC v

f Advanced Bolting

I]jl Jobs Display Results On Refresh From Tool

Profiles
@ Settings
—" p—
i
o A # | MM/DDAY | Time | ooion o PID TYPE |Torque | Angle |Release | Fastener | Units | T/L | Rotstions | Result |Final Torque | User ID
~ Admin [sed]
1| W61 | 155647 | 16 AoHoC [ chassisk M TAR | 335 | 30 7 HWR | Nem | T oK s18
') About
2 | 1@6@1 | 155820 20 aoHoc [ crassist M TAR | 400 | 20 10 | HWR | Nem | T oK 573
CJ Feedback
3 | weeR1 | 1s5m16| 10 ADHOC [l cHassisa ll TAR | 450 | so 10 | HWR | Nem | T MHS
4 | 12621 |1sse30| 7 aoHOC [l cHassisa M TAR | 450 | 5o 10 | HWR | Nm | T oK 851
5 1/26/21 16:1:4 19 ADHOC ‘ CWP TAR 305 35 10 HWR M- T oK 573
6 | 1261 | 1629 10 aoHoC [ cHassist TaR | 400 | 20 10 | HWR | Nm | T MHS
7 1/26/21 16:2:20 6 ADHOC CHASSISI TAR 400 20 10 HWR M-m T oK 540

Nous avons testé nos differents Profile ID les uns a la suite des autres (colonne rouge).

En sélectionnant le Profile ID désiré dans la case correspondante (cercle vert), les données de
serrage seront automatiquement modifiées (cercle noir). Il vous suffit de cliquer sur Send To Tool
pour les transmettre a la visseuse.

Dans cet exemple, nous alternons entre nos 3 profiles créés a |'etape précedente. Une erreur a étée
simulée lors du troisieme serrage (et lors du sixieme), d’ou la mention MHS (se référer a la page 23
pour les différents rapports d'erreurs).

Enfin, nous avons paramétreé le profil CHASSISF lors de la cinquieme application. Avant de procéder
au serrage, nous avons manuellement diminué la valeur de serrage sur la visseuse. Résultat : le
Profile ID a automatiquement basculé sur CWP (cercle jaune), qui est le Profile ID par défaut de la
visseuse lorsque les données ne correspondent pas a un Profile ID enregistré precedemment.
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Jumelage Jobs et Profile ID

H YT RC Basic Bolting
Connect
HYTORC Tool: % Torque/Snug 400 | N-m @ Fastener Hytorc Washer Right
LST-1200 5M:28201873 Access: L4
Disconnect £& Angle 20 | deg Profile ID CHASSISI TAR400,20,10HWR ~ ~
Wb Basic Bolting £\ Release 10 | deg 1T Job ID CHASSIS2

00 Advanced Bolting

I]jl Jobs Display Results On Refresh From Tool

Profiles
@ Settings
X Duration " . -
o] A # | MM/DD/YY | Time [sec] JiD PID TYPE | Torgue | Angle | Release | Fastener | Units | T/L | Rotations | Result | Final Torque User ID
~ Admin
1 1/26/21 16:7:14 16 CHASSIST @ TAR 335 30 7 HWR | M-m | T oK 535
') About

2 1/26/21 16:8:17 16 CHASSISZ | CHASSISI TAR 400 20 10 HWR M-m | T oK 508

l:? Feedback

Dans un souci de tragabilité optimale, vous pouvez jumeler Jobs et Profile ID.

C'est-a-dire que vous pouvez nommer attribuer a une tache spécifique (Jobs) un paramétrage
enregistré dans la visseuse (Profile ID).

Dans notre exemple :

Nous avons appliqué les parameétres de serrage de notre Profile ID CHASSISF (335 Nm, 30 degres
d'angle et 7 degrés de dégagement créeés lors de la précéedente étape) a notre Job ID CHASSISI.

Dans le tableau de résultat de serrage, nous avons la confirmation que les deux données ont éte
Jjumelées (cercle bleu pour le Profile ID et cercle jaune pour le Job ID).

Nous avons réepeété |'opération en jumélant le Profile ID CHASSISI (400 Nm, 20 dégrés d'angle et 10
degres de déegagement) lors de notre deuxiéme serrage.

Comme lors de |'étape précédente, la modification des valeurs de réglage entrainera le basculement
de la visseuse sur le Profile ID par défaut, a savoir CWP.

Pour rappel, cette configuration n'est utile que pour une problématique de tragabilité optimale.
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Export des données de serrage avec Profile ID

HYTORC

Connect Select Profile

HYTORC Tool:

LST-1200 SN:28201873 Access: L4 ¥ CHASSIS|TAR.400,20,10, HWR

Disconnect

- . CHASSISFTAR.335.30,.7.HWR
un Basic Bolting T

00 Advanced Bolting " CHASSISA,TAR,450,50,10, HWR

[CD Jobs

4 CHASSISF,TAR,335,30,7,HWR

Profiles

=] Activate Profile & CHASSISLTAR,400,20,10,HWR

Create Profile

Q CHASSISA,TAR.450,50, 10, HWR
] View/Edit Profile

Send Profiles

-[f[l- Delete Profiles

Comme évoqué dans la rubrique « Difféerence entre Jobs et Profiles », il est impossible d'exporter
les données de serrage aprés déconnexion de la visseuse ou du logiciel HY TORC CONNECT.

Si vous souhaitez exporter les données de serrage, vous devez cliquer sur le bouton Save Session
Data To PC a la fin de votre serrage dans la rubrique Basic Bolting.

Dans le cas contraire, vos données sont perdues.
En ce qui concerne |'export des Profiles, cliquez sur le sous-menu View/Edit Profile (cercle jaune).

Vous retrouvez ici |'intégralité des profiles enregistrés sur votre ordinateur et/ou sur la visseuse (se
référer au chapitre activation des Profiles page 18).

Afin d’exporter uniquement ces données, cliquez sur le bouton Export Profiles To PC apres avoir
selectionné les profiles concernés.

Attention : comme pour |'export des données Jobs, |'export se fait en format CSV (cf export des
données Jobs pour la conversion des données page 16).

Dans notre exemple, le résultat est le suivant (aprés conversion des données) :

A B C D E F
1 |CHASSISI TAR 400 20 10 HWR
2 |CHASSISF | TAR 335 30 7 HWR
3 |CHASSISA | TAR 450 30 10 HWR
4 |CHASSISF | TAR 335 30 7 HWR
5 |CHASSISI TAR 400 20 10 HWR
& |CHASSISA |TAR 450 30 10 HWR
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Les differents messages d'erreur

Messages d‘erreur inscrits sur |'écran de la visseuse

OR CHANGE NOW

Message Définition Impact Action
EARLY TRIGGER RELEASE | Gachette relachée avant la Aucun Répétez |'opération
RETRY OPERATION fin de |'opération P P
LOW BATTERY RE-CHARGE La batterie est déchargée | Aucun Rechargez ou changez de

batterie

OPERATION STOPPED
RETRY

Loutil a dépasseé le couple
maximal de sécurité lors
d’une opération de serrage

L'outil peut avoir subi des
dommages

Réduisez l'angle ou le
couple

SUCCESS! OK TO RELEASE

l'opération

TRIGGER Reussite de |'operation Aucun

Gachette maintenue plus A o
TIMEOUT TRY AGAIN longtemps que nécessaire Aucun R,e 19Chez, la ,gac‘heh‘e et

. . repetez |‘operation

pour terminer |‘operation

Gachette maintenue plus n -
TIMEOUT WAITING FOR lonatemps que nécessaire Aucun Relachez la gachette et
TRIGGER RELEASE gremps que necessa répétez |'opération

pour terminer ‘operation

L'utilisateur n'a pas relache Reldchez la gachette et
TRIGGER RELEASE la gachette apres la fin de | Aucun sélectionnez |'option

« Exit »

UNCALIBRATED TOOL

Outil non éetalonné

Serrage incorrect

Etalonnez |'outil

Les codes « Résultat » des données Job Data

Message Définition
OK Ok / Succes
ETR Gachette relachée trop tot
MHS Moteur en panne
BTS Vitesse inferieure a |'objectif
LBV Tension batterie faible
MOC Surcharge du moteur
oT Dépassement de la température
ME Erreur moteur générale
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Modifier le niveau d’acces

Vous pouvez « bloquer » la visseuse a différents niveaux d'acces.

Cela permet a |'opérateur ou a la personne effectuant le serrage de ne pas avoir a vérifier si les
bonnes informations de serrage sont renseignées.

Dans le méme temps, cela permet également de limiter le nombre d’erreurs suite a un mauvais
parameétrage de la visseuse lors du serrage.

Pour cela, il vous suffit de vous rendre dans le sous-menu, puis cliquez sur Acces Level.
HYTORC

Connect

Decrease Access Level

Puis cliquez sur le menu déroulant

HYTORC Tool: . .
O Access Level ‘ L4 Admin v‘ (carré rouge) pour obtenir tous les
Disconnect niveaux possibles.
i Basic Bolting Selectionnez celui desire.
00 Advanced Bolting
Eﬂ Jobs
Profiles L1 Jobs
Decrease Access Level
& settings L2 Flex

O Access Level L3 Full
~ Admin

_ L4 Admin
Access Level

Tool Info
Cancel
User ID

L2 Flex Setup

Shortcut Setup

Attention : en cas de diminution du Level via HY TORC CONNECT, votre espace ordinateur sera
egalement modifie. Plus simplement, sur |'exemple ci-dessus, la visseuse est configurée au Level 4.
Notre espace HY TORC CONNECT également (cercle jaune).

HYTORC Apres avoir passe la visseuse en
Y 1} Decrease Access Level Level 1 (cercle bleu), nous avons

TR T o Access Level t 1 obe v) nous aussi basculé en Level 1 (cercle

Disconnect rose)' . , .
Vous remarquerez que le fait d'avoir

P Basic Boltin . , K .
bascule en L1 sur lapplication
(' Advanced Bolting Cancel

N - HYTORC CONNECT ne nous donne
Profiles

plus acces a Basic Bolting et Advanced
Bloting (cercle blanc contenu grisé).

Pour revenir a la normale, il faut modifier le Level directement sur la visseuse en renseignant le mot
de passe de Level souhaitée (par defaut le mot de passe du L4 est Hytorc00). Vous pouvez d’ailleurs
modifier ce mot de passe directement sur |'application HY TORC CONNECT dans la rubrique Admin
puis Change Password. A ce moment seulement vous retournerez en Level supérieur sur HY TORC
CONNECT (Pour cela il faut vous déconnecter puis vous reconnecter).

Afin d’eviter cette manipulation, nous vous conseillons de diminuer le Level de la visseuse directement
sur cette derniére, sans passer par |'application HY TORC CONNECT. Vous garderez a ce moment la
tous les avantages de la tracabilitée lie au Level 4 (ou Level sur lequel vous étiez au préalable).

Hytorc Hustach : 179 Rue de Montepy 69210 FLEURIEUX-SUR-LABRESLE 04.78.33.39.19 dh@hytorc-ce.com



Niveau d'acces Options/Fonctions

OPTIONS / FONCTIONS

MENU PRINCIPAL

L2

Couple

Snug

Angle

Dégagement

Fixation

ST T NN e N N

Serrage Avance

Jobs

Parametres

Administrateur

Service

NAYAYAYAYAYAYAYAYAY

NNAYAYAYAYAYAYATANA

SERRAGE AVANCE

Angle de rotation

Controle du couple

Rotations

AR

ASAYAY

JOBS

Commencer Job

Terminer Job

Creer Job ID

ASAYAS

ASAYAY

Importer Job ID(s)

Exporter Job

Supprimer Job

Selectionner un Profil

Creer un Profil

Importer des Profiles

Supprimer des Profiles

NNAYSAYAYAYAYAYAYANAY

SAYAYAYAYAYAYAYAYAY

«/ : Le niveau a acceés a la fonction

C : La fonction peut étre accessible a ce niveau si |'Admin [‘autorise
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Niveau d'acces Options/Fonctions

OPTIONS / FONCTIONS

-
I

PARAMETRES

L3

L2

Unites

Horloge

AAN

Bluetooth®

Limites de couple

Limites d’angle

Délai d’angle

Signal sonore

Rotation de |'ecran

Icones

Arret automatique

Delai bouton

NASAYASAYAYA YA

Mode App

NANAYAYAYAYAYASAYAYAYAY

ADMINISTRATEUR

Niveaux d’acces

{

Optins Flex L2

Options raccourcis

Changement de mot de passe

Informations sur |'outil

Informations Reglementaires

ID Utilisateur

NASAYAYAYAYAY

SERVICE

Outil d’etalonnage

<

«/ : Le niveau a accés a la fonction

C : La fonction peut étre accessible a ce niveau si I'Admin |'autorise
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