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PERICOLO

MISURE DI SICUREZZA PREVENZIONE DANNI

| dispositivi di protezione di questa unita sono progettati allo scopo di proteggere gli operatori ed il personale di
manutenzione dalla maggior parte dei pericoli che potrebbero verificarsi durante il normale funzionamento. Tuttavia,
I'operatore ed il personale di manutenzione devono prendere alcune precauzioni per evitare danni a loro stessi, cosi come
all’'unita. Per ottenere le migliori prestazioni, utilizzare la unita aggraffatrice in un luogo asciutto e privo di polvere. Da non
utilizzare assolutamente in ambienti dove possono esser presenti gas pericolosi.

® (Osservare attentamente le seguenti misure di sicurezza prima e durante I'utilizzo dell’unita:

® |ndossare SEMPRE le giuste protezioni acustiche.

® |ndossare SEMPRE gli appositi occhiali protettivi, in fase di utilizzo dell’unita sotto tensione.

® Tenere SEMPRE chiusi i dispositivi di protezione durante il normale funzionamento.

® |nserire SEMPRE la spina in una presa collegata a terra in modo da evitare scosse elettriche.

® Spegnere SEMPRE l'interruttore principale e scollegare il cavo di alimentazione della presa, quando l'unita & in fase di
manutenzione.

® Non indossare MAI indumenti larghi o gioielli che potrebbero impigliarsi nelle parti in movimento dell’unita.

® Mai inserire le mani nell’unita installata.

CENTRO ASSISTENZA CLIENTI

NUMERO VERDE 1-800-722-1111 (SOLO STATI UNITI E PORTO RICO)

Il Centro Assistenza fornira supporto tecnico in caso venga richiesto.

Inoltre, Tecnici di Settore sono a completa disposizione per fornire assistenza in caso di regolazioni, riparazioni
dell’unita in caso di anomalie a cui il personale di manutenzione non sia in grado di far fronte.

INFORMAZIONI RICHIESTE IN CASO SI CONTATTI IL CENTRO ASSISTENZA CLIENTI

Quando si contatta il Centro Assistenza Clienti per richiedere assistenza, si consiglia la presenza di un tecnico
specializzato che abbia familiarita con l'unita e che disponga di un copia del manuale (e disegni) in modo da ricevere
opportune istruzioni. Si eviteranno, in questo modo, una serie di problemi.

Quando si contatta il Centro Assistenza Clienti, occorre fornire le seguenti informazioni:

Nome del cliente

Indirizzo del cliente

Persona da contattare (nome, mansione, contatto telefonico e interno desiderato)
Persona che telefona

Numero dell’unita (ed eventuale numero di serie)

Numero articolo del prodotto (ed eventuale numero di serie)

Urgenza della richiesta

Natura del problema

Descrizione del/i componente/i non funzionante/i

Informazioni aggiuntive/commenti che potrebbero essere utili

LN A WNR
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Modulo Host
\ Modul
caM/DAQ
Interruttore
On/Off
Alimentazione

(Non mostrata)

Avviso!

Non usare particolari metallici o penne sul
touchscreen!

1. INTRODUZIONE

Crimp Quality Monitor Il (CQM II) fornisce un controllo immediato dell’altezza di aggraffatura e della curva di lavoro di
un’aggraffatura mediante I'analisi dei dati forniti dai sensori di forza e di posizione. Tali sensori possono essere
incorporati negli applicatori speciali Crimp Quality Monitor (CQM) o installati nell’unita aggraffatrice. The Crimp Quality
Monitor visualizza all’operatore i casi di malfunzionamento delle unita aggraffatrici. Vedi Figura 1.

Il CQM é un monitor di PROCESSO. Presenta molte variabili, tra cui variazioni nel filo, nel terminale, nelle
condizioni del terminale dell’applicatore, dell’operatore, dell’ambiente, ecc. Cambiamenti in una
qualsiasi di queste variabili, influenzeranno il processo che dovra essere re-impostato.

Il Crimp Quality Monitor & stato progettato per molteplici unita, ma quando questo viene installato su un’unita
Aggraffatrice AMP—O—LECTRIC* Modello “G” fornito di motore regolazione altezza aggraffatura, esso regolera
automaticamente I'altezza dell’aggraffatura per mantenere il processo a livello nominale.

Le operazioni del CQM, le sue funzioni, schermi, e input sul touchscreen sono specificate nel seguente
documento. Si prega di far riferimento ai manuali ed alle istruzioni per i clienti inviate con le informazioni per
I'applicazione dell’unita.
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Pressa
AMP 3K/5K

Crimp Quality Monitor

Qui di seguito troverete I'elenco delle specifiche per il Crimp Quality Monitor (CQM ).

REQUISITI ELETTRICI

Voltaggio di esercizio (corrente CC) 100 - 240 VAC, 50/60 Hz, 1.5 Amp (Max.)

Voltaggio Host e DAQ (acquisizione dati)

24 VDC

AMBIENTE OPERATIVO

Temperatura

5-40gradi C [40 - 104 gradi F]

Umidita relativa

< 95% senza condensa

SENSORI

Force Strain Gage

Sensore Forza Wheatstone Bridge

Force Piezo

Sensore Forza ICP Bassa Impedenza

Spostamento

Sensore Analog Hall Effect

Spostamento

Encoder Quadratura Lineare (5Vdc, 2 micron)

INPUT/OUTPUT

Quattro output programmabili per interfaccia macchina.
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NOTA Quando si usa il cavo di alimentazione CA adatto al vostro sistema di alimentazione nazionale (in genere incluso nel
sistema), assicurarsi che esso sia collegato ad un circuito che abbia una protezione di sovracorrente non superiore a 15-
20 ampere (secondo il Paese).

Per un uso migliore dell’'unita e del manuale, disimballare I'unita, controllarla, installarla (usando i disegni unitamente alle istruzioni
408), e configurare la macchina come descritto nel Paragrafo 3.3. SUCCESSIVAMENTE installare I'unita per la produzione.

2. DESCRIZIONE
2.1. Descrizione schermo

Molti schermi sono stati progettati per guidare I'operatore attraverso il processo di aggraffatura con una serie di frecce ed indicazioni.

2.2. Barra Menu

L’apparizione del menu, comportera la sua scomparsa dopo cinque secondi.

Le icone sulla barra degli strumenti sono utilizzate per accedere allo schermo principale (Work Order Screen), Help,
Pannello di Controllo, Freccia indietro (per ritornare al Menu precedente), e una freccia scomparsa menu. Lo schermo si
cancella se non viene sfiorato dopo 5 secondi.

[| 1 ’ ',:': o] i
L{\ 6;* ) |Produzione [32]] X 15:07:54
N = | | &> gmar2012
Indietro Home Help Nome Schermo [Numero Schermo] ~ Pannello Data/Ora Menu Collapse

Controllo

Una serie di icone guida I'operatore attraverso |I'uso del monitor. Far riferimento alla figura seguente.

Tra i pulsanti e le icone che dovrete usare, sono incluse edit, cancella (con il cestino), e i pulsanti radio. Vedi sotto.

<|||

®

O

Quando si usa il cavo di alimentazione CA adatto al vostro sistema di alimentazione nazionale(in genere
T incluso nel sistema), assicurarsi che esso sia collegato ad un circuito che abbia una protezione di
| sovracorrente non superiore a 15-20 ampere (secondo il Paese).
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2.3. Schermo Pannello di Controllo

¢ Selezionare l'icona del Pannello di Controllo comparira la schermata corrispondente. Vedi sotto.

* Premere “Lingua” e comparira la lingua prescelta. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere Login/Logoff per fare il “login” ed il “log off” dell’unita. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

¢ Premere Utenti per aggiungere o cancellare gli utenti. Far riferimento alla Sezione 6 relativa al Pannello di Controllo.

* Premere “Report” per accedere al rapporto di statistica e ai dati di produzione. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Configurazione Report” per permettere all’amministratore di impostare i report. Vedi Sezione 6 Pannello di
Controllo.

* Premere “Grafici storico curva” e appariranno i grafici. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Diagnostica” per le letture di input, output, sensore e temperatura. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Errore Visualizzatore Utente” e appariranno gli errori del CQM elencati per ora e data. Vedi Sezione 6
Pannello di Controllo.

* Premere “Manutenzione” e appariranno le schermate manutenzione per il CQM. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.
¢ Premere “Calibrazione Touch Screen” per calibrare i settaggi del touch screen. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Regolazione display” per regolare le impostazioni sul display. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Stampante” per aggiungere stampanti locali o di rete. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Selezionare“Rete” per configurare una connessione di rete con il CQM. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

e Premere “Data/Ora” per settare gli schermi con la data (e il tipo di data) e I'ora (e il tipo di ora). Vedi Sezione 6
Pannello di Controllo.

* Premere “Locale” e apparira uno schermo con scelta di operazioni in locale. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

* Premere “Demo” e apparira una demo del CQM. Vedi Sezione 6 Pannello di Controllo.

[ T
- v
Lingua Login/Logout -
Utenti COM configurazione
Report Setup DEMO
[ e
Diagnostica Errore visualizzazione u...
™~ AT *

| pulsanti “freccia indietro” e menu collapse sono visibili qui sopra.
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NOTA

L’accesso utente si trova nella parte del Pannello di Controllo dedicata agli Utenti.

2.4.Help
Se I'utente seleziona Iicona (?) sul display appariranno le informazioni del Manuale CQM relative alla richiesta corrispondente.

2.5. Informazioni Schermo

Per dati numerici, premere il campo numerico, e apparira la tastiera numerica. Ogni tastiera & diversa e contiene le
informazioni specifiche. In ciascuna tastiera sono specificati gli elenchi permessi relativi alla maggior parte dei dati numerici.

Se il campo numerico diventa ROSSO, il numero non e valido o scorretto o non presente.

Sulla tastiera & presente un tasto per passare temporaneamente dal sistema anglosassone a quello metrico europeo.

2.6. Grafica informazioni
Premere sul grafico ,e si otterra una visione a schermo intero. Usare le frecce a destra e a sinistra per spostarsi.
Premere Stampa/File e si otterra un pdf da stampare con una stampante collegata e configurata o da salvare in una pennetta USB.

Sulle curve di aggraffatura, il grafico pud essere ingrandito disegnando con un dito un quadrato rosso che definisce la zona
interessata dallo zoom.

Per tornare alla figura intera, premere carta. Per tornare al livello precedente, premere la lente di ingrandimento (con il segno
negativo).

2.7. Barra Funzioni

Sul fondo della schermata, quando non si trova nel pannello di controllo, troverete una Barra Funzioni che serve a guidare
I'operatore nella selezione delle funzioni necessarie per il processo di aggraffatura. Alcune selezioni aumentano per fornire scelte
ulteriori per 'editing del parametro. Seguendo le frecce si passa dalla fase di start set up di un ordine di lavoro, fino a raggiungere
la produzione. Si possono facilmente saltare dei passaggi e ritornare su altri premendo I'icona appropriata o le frecce a sinistra e a
destra. Se il processo richiede necessariamente un passaggio, non si potra saltarlo ma si dovranno inserire i parametri appropriati o
realizzare |'aggraffatura richiesta. Un messaggio di indicante errore o attenzione comparira richiedendo I'operazione adeguata.

|63537-2 14AWG ' Calibrare _
O ™ = = = = O
Articolo Analisi Campi_nng \_Calibrare J Apprendere Produzione

2.8. Definizioni
A. Altezza massima di passaggio (e i suoi Effetti sulle Aggraffature)

Il Crimp Quality Monitor effettua il monitoraggio delle forze in gioco durante il processo di aggraffatura. Tali forze sono la
combinazione tra la formazione del profilo di aggraffatura del terminale e la compressione del filo all’interno del terminale stesso.
L’altezza massima di passaggio é la differenza del picco di forza di una aggraffatura completa e di un’aggraffatura a vuoto. (Tale
altezza é definita come XX,X %). Una aggraffatura completa corrisponde ad una aggraffatura ad altezza nominale con il fusto di
isolamento e quello dei cavi contenente questi ultimi. Una “aggraffatura a vuoto” consiste unicamente nell’isolamento del cavo
aggraffato nel fusto di isolamento del terminale.

Gli studi hanno dimostrato che i Crimp Quality Monitor hanno una migliore capacita di rivelazione quando I'altezza massima di
passaggio & superiore al 35%. | terminali di aggraffatura con un cavo ridotto, in alcuni casi addirittura minimo permesso dal
produttore, raramente raggiungono il 35% minimo richiesto. In questo caso il Crimp Quality Monitor potrebbe non servire per la
rivelazione di minori difetti di aggraffatura. D’altra parte, un terminale aggraffato con un cavo specifico piu largo probabilmente
supererebbe il sopra citato 35% minimo richiesto. In questo caso il Crimp Quality Monitor avra una migliore prestazione e rivelera
un numero maggiore di difetti di aggraffatura.
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Grazie al “Controllo veloce dell’altezza massima di passaggio” (descritto nel Paragrafo 4.9), si potra avere una migliore
comprensione del miglior funzionamento del Crimp Quality Monitoring con una buona conoscenza del rapporto tra i
due. Un’altezza massima di passaggio superiore al 35% ¢ il valore da ricercare.

B. Altezza di Aggraffatura

L’'altezza di aggraffatura corrisponde all’altezza del terminale sul filo. II CQM II utilizza un metodo brevettato per
analizzare i dati dei sensori di precisione per calcolare I'altezza di aggraffatura del terminale.

Il valore massimo di una “buona aggraffatura” € il suo valore nominale piu la cifra di tolleranza. Il valore minimo
per una “buona aggraffatura” e il valore nominale meno la cifra di tolleranza.

C. Indice lavoro

Il valore ‘Indice Lavoro’ confronta la posizione relativa di una specifica sezione della curva di aggraffatura
verificatasi mentre la combinazione del filo e terminale & in corso di compressione.

Per stabilire I'intervallo iniziale di un corretto intervallo di indice lavoro, vengono raccolti i valori da aggraffature
“Apprendere” che sono “Accettate come valide” per determinare uno storico dell’indice lavoro.

Dai valori dello storico vengono calcolati il valore medio e la deviazione standard. Tali valori sono utilizzati per fissare
un intervallo di valori attendibili.

L’indice lavoro & un valore adimensionale.

L'indice lavoro & un metodo di analisi che fornisce uno storico utilizzabile per vedere come puo variare il processo di
aggraffatura nel tempo.

D. Picco di Forza

Il picco di forza e la massima forza registrata durante I'aggraffatura meno la forza di inerzia. Il picco di forza e un
valore relativo. Non e associato ad una specifica unita di misura.

Per stabilire I'intervallo iniziale di un corretto intervallo di Picco di forza, vengono raccolti i valori delle aggraffature da
“Apprendere”, “Accettati come validi”, allo scopo di determinare uno storico valido di forza di picco.

Dai valori dello storico vengono calcolati il valore medio e la deviazione standard. Tali valori sono utilizzati per fissare
un intervallo di valori attendibili.

Il picco di forza e la massima forza registrata durante I'aggraffatura meno la forza di inerzia.
Il valore di forza di picco & un valore relativo. Non & associate a una specifica unita di misura.

Il valore di picco e un metodo di analisi che fornisce uno storico utilizzabile per vedere come puo variare il processo di
aggraffatura nel tempo.

E. Analisi Point-to-Point (P2P)

Nell’analisi del P2P, vengono stabiliti dei punti lungo la curva di aggraffatura. Durante il processo “Apprendere” il
CQM calcola le deviazioni medie e standard di ciascun punto e le aggiorna punto per punto in caso di buona
aggraffatura, all'interno di un range di aggiornamento accettabile. In fase di Produzione ciascun punto viene
confrontato con i limiti di controllo inferiori e superiori, e se tutti i punti si trovano all'interno dei limiti il metodo di
analisi considera I'aggraffatura come BUONO. Un valore sensibile determina il numero delle deviazioni standard
permesse a ciascun punto. Esistono anche dei limiti fissi di controllo Superiore ed Inferiore stabiliti in base alle prime
30 aggraffature BUONO. Ciascun punto viene controllato in base ai limiti di controllo inferiori e superiori fissi e non
fissi per determinare una buona aggraffatura.

F. Analisi Fast Fourier Transform (FFT)

Il metodo di analisi FFT converte il profilo di forza nelle frequenze componenti. Esso calcola le deviazioni medie e
standard per ciascuna delle 32 frequenze minime e aggiorna la deviazione media e standard in caso di buona
aggraffatura. La tabulazione del FFT mostra un grafico dei limiti di tolleranza e le ampiezze di frequenza calcolate nella
precedente aggraffatura. | limiti di tolleranza sono determinati dalla sensibilita dell’utente (default € 2.0) moltiplicata
per le deviazioni standard calcolate per ciascuna frequenza. Oltre cinque frequenze non rientrano nei limiti di
tolleranza e lo stato di aggraffatura € SCARTO. In caso contrario lo stato di aggraffatura e definito BUONO.

Rev C 9 di 56



¥ i ]

cannectivity 409'10100

G. Modalita Solo Forza

In alcune applicazioni su apparecchiature non TE, il CQM Il puo operare con il solo sensore di forza e senza il sensore di
posizione. Un sensore trigger e utilizzato per controllare I'avvenuta aggraffatura. In questa modalita i metodi di analisi
disponibili sono il Picco di Forza e FFT. Per I'analisi FFT ci sono dei parametri addizionali selezionando la modalita di
apprendimento (vedere sez. 4.11)

3. RICEVIMENTO ISPEZIONE E INSTALLAZIONE
3.1. Ricevimento

I CQM 1l é sottoposto a scrupolosi controlli durante e dopo I'assemblaggio. Una serie finale di verifiche &
effettuata per garantire il suo corretto funzionamento prima di imballaggio e spedizione.

Possono comunque verificarsi eventuali danneggiamenti durante la spedizione. Rimuovere le fasce esterne della scatola
ed estrarre con attenzione il Crimp Quality Monitor. Controllare attentamente il CQM per verificare eventuali danni. Se il
danno & evidente, inviare un reclamo ne confronti del corriere e notificarlo immediatamente alla TE.

Conservare la scatola, il materiale d’imballaggio e I'intera documentazione spedita con il CQM.

3.2. Ispezione/Installazione

1. Dopo aver ispezionato l'unita per verificare eventuali danni, inserire il cavo di alimentazione in una presa
adatta, collegare il CQM e accenderlo. Dovrebbe accendersi I'indicatore luminoso sulla parte anteriore del modulo
host e dovrebbe accendersi il modulo CQM DAQ.

2. Compariranno delle immagini relative a TE e dopo circa 30- secondi il sistema sara pronto ad accettare un Ordine
Lavoro o presentera una videata con login utente (a seconda dei settaggi dell’'utente).

3. In caso non dovesse accendersi l'indicatore o non comparisse lo schermo, spegnere |'unita ed informare TE
immediatamente

Le istruzioni d'installazione per il CQM sono incluse nel relativo kit dell'interfaccia della macchina

[ Per esempio, se 'unita é installata sulla versione da banco della macchina aggraffatrice AMP-O-LECTRIC

Modello "G", sara necessario utilizzare il kit CQM/GTM. La documentazione inclusa nel kit contiene anche le
istruzioni per l'installazione dell’unita.

3.3. Configurazione Sistema
Premere I'icona Configurazione Sistema per portarsi nel menu di impostazione come mostrato qui di seguito.
La configurazione del sistema & usata per [Iimpostazioni di base dell’apparecchiatura.

La configurazione del sistema delle essere eseguita prima di ogni altra configurazione.
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Host Macchina

[G Terminator * ]

Opzioni:

@ CQM Installato

@ Regolazione Automatica Installata

3.4. Configurazione CQM

La “Configurazione CQM” riguarda il setup inziale del CQM — PRECEDENTE alla produzione che deve esser fatto
dall’amministratore del CQM. Per le informazioni di set up del sistema, far riferimento alla Sezione 6.

Premere pannello di controllo e apparira la schermata

== —
el N v
Login/Logout
b KN
Utenti CQM configurazione
2 il
Repor;c Setup DEMO
] —_
Diagnostica Errore visualizzazione u...
”~ AT *
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A. Configurazione CQM Tasto Configurare
Premere Configurare e apparira la schermata Regolazioni CQM come sotto.
In selezione Custom, si possono configurare le 4 uscite per potersi interfacciarsi con I'attrezzatura del cliente.

Un cavo non-aggraffato é fornito per connettersi all’unita host. Far riferimento alla documentazione di installazione per le

specifiche.|
= v

Controllo Posiziol
Apprendere limiti Configurare B }
Host Macchina
Pressa Model G

[Pronto * ] =>

Uscita 3 Off 100 ms

. e Uscita 4 100 ms
Uscita abilitazione aggraffature Impulso

=

00 ms

( * ) Relay 1 On

Relay 2 non usato |100 ms

Per la configurazione Cliente, quattro output possono essere configurati per interfacciarsi con I'apparecchiature esterna,
inclusa I'uscita Abilitazione aggraffature.

Un cavo di collegamento e fornito per le connessioni tra i dispositivi. Per le specifiche far riferimento al documento
d’installazione.

B. Configurazione CQM Tasto Sensore Posizione

Premere il tasto Posizione Sensore per selezionare il sensore di posizione installato sulla unita. Le opzioni sono le
seguenti: Linear Encoder, Encoder (30mm) (per macchina 30 mm di corsa ), sensore di Altezza Analogico (sensore di
posizionamento originale CQM). Trigger (solo sistemi di forza) e Applicatore CQM (per quei clienti che hanno ancora un
vecchio applicatore TE con sensori CQM integrati). Nel caso del sensore Altezza Analogico e applicatori TE con sensori
CQM, i 6 coefficienti devono essere digitati in modo corretto poiché compaiono sul tag associato e richiedono uno
specifico cavo di connessione.

el __ v
Controllo Posizione|
limiti Conﬁgurarel sensore { ’

prendere

Selezionare il tipo di sensore di posizione:
.> Altezza analogicaé

O Encoder lineare O Encoder (30mm) E
O Trigger O

- Coefficienti analogici di altezza
P

Coefficiente 0 | 3,482,003 Coefficiente 3 | 2,013,207

—_—

Coefficiente 1 -290,404 Coefficiente 4 | -258,008

—_—

Coefficiente 2 -517,105 Coefficiente 5 [ 1,074,509

COM Applicator

i
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C. Configurazione CQM Tasto Sensore Forza

Selezionare il tasto Sensore di Forza per settare il sensore di forza installato sulla macchina aggraffatrice. Le scelte sono le
seguenti: Piezo Frame and Strain Gauge.

, Controllo Posizione| Forza { ‘ ’ ‘

S Configurare
limiti 9 sensore sensore

Selezionare il tipo di sensore di forza:

.> Piezo Frame
O Strain Gauge

D. Configurazioni CQM - Tasto Calibrazione Sensore

In caso ci sia il sensore di Altezza Analogico, bisogna calibrarlo. Selezionare il Sensore di Calibrazione e seguire le istruzioni
sul display e inserire i voltaggi Bassi e Alti misurati relativi all'impostazione switch dell’'interruttore A/D di Calibrazione. Un
interruttore di Calibrazione A/D Tyco Electronics ed un misuratore di volt digitale sono necessari per la calibrazione.

Posizione Forza | Sensore ‘ ‘ ’ ‘

nfigurare . p
9 sensore sensore Calibrazione|

Il sensore analogico di posizione & non é stao calibrato.

Eseguire calibrazione
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E. Configurazione CQM - Tasto Apprendimento

Premere il tasto Apprendere per selezionare le impostazioni Apprendere. TE consiglia di utilizzare i valori di default 5
aggraffature si puo scendere fino a 3 in caso si abbia fiducia nel processo e nei terminali. Per ottenere I'analisi di capacita
migliore in fase di produzione, aumentando le aggraffature Apprendere si migliorera I'analisi statistica del processo che si
sta monitorando.

Controllo Posizioi 4 ‘ ’ ‘

limiti Configurare sensol

|Apprendere

Apprendere aggraffature

Inserire il numero di aggraffature richieste
per I'apprendimento durante la
calibrazione.

Apprendimento Automatico dell'aggraffature (solo se non in sequenza)

Q Automatice Apprendimento dell'aggraffature per la produzione (solo se non in sequenza)

Durante il processo di Apprendimento si puo scegliere di indicare ‘Accettato come valido’ tutte le aggraffature in modo
da non dover variare il CQM. Selezionare Auto Accept Good Learn Crimps. In tutti i casi, durante il processo di
apprendimento, si deve valutare I'aggraffatura ed assicurare che soddisfi i criteri di accettazione. Il CQM Il inizia I'analisi
di aggraffatura un volta che & in modalita Produzione. Per questi sistemi con Monitoraggio dell’altezza di Aggraffatura,
I'altezza di Aggraffatura e valutata ad ogni apprendimento, cosi che se |'aggraffatura & al di fuori della tolleranza ,
I'operatore puo decidere di non usarla.

Durante lI'apprendimento |'operatore puo scegliere se accettare lI'aggraffatura e aggiungerla ai totalizzatori di
produzione e lotto.

F. Configurazione CQM - Tasto Limiti di controllo

Selezionare il tasto Limite Controllo per settare il numero di controllo e in caso si desideri avere i Controlli del Eseguire
Limite Controllo del CQM.

In caso di scelta dei controlli, la ricezione di un numero di limiti di controllo consecutivi pari a Numero Controllo, fara
apparire un messaggio di errore controllo calcolo.

g vy
Controllo Posiziol
limiti Configurare sensol ‘ ’ ‘

Apprendere

Controllo Contatore Geperare un avviso quando il conteggio di

controllo (numero) di_aggraffature successive
cui i risultati dell'analisi escano al di fuori dei
limiti di controllo viene raggiunto o superato.

@ Eseguire le verifiche sui limiti di controllo
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G. Configurazioni CQM - Tasto Grafici

Selezionare il tasto Grafici e scegliere il numero di punti per il tracciato di aggraffatura da far apparire sulla schermata
di produzione.

i v

, Posizione Forza S-enso['e Grafico {
sensore sensore Calibrazione

Numero di punti per il tracciato:
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4 PRODUZIONE SETUP
4.1. Opzioni

Si tratta della prima schermata nella barra delle Funzioni. E’ anche Home screen quando si seleziona I'icona Home dal
Menu. Per selezionare le opzioni, premere il pulsante corrispondente.

—
Host Macchina: Pressa Model G v

Abilitare CQM

R0

Attivare Auto Regolazione

Opzioni

' Opzioni ) Ordine di Lavoro Grandezza Ordine  Articolo Analisi  Camp?

4.2. Ordine di Lavoro

L'uso di un Ordine Lavoro € una lista in questo modo si forniscono ulteriori dettagli nei Report stampati e salvati forniti
dal CQM II. Per usare un Ordine Lavoro, selezionare il pulsante “Specifica un Ordine lavoro”. Si puo selezionare un Ordine
Lavoro gia esistente dalla tendina o editarne (crearne) uno nuovo.

Premere “Specificare un Ordine Lavoro” o creare una nuova icona

Q Specificare un Ordine di Lavoro 7

Ordine di Lavoro

Opzioni |\ Ordine di Lavaro) Grandezza Ordine  Articolo  Analisi  Camf=
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4.3. Dimensione Ordine

Per usare il Contatore Dimensione Ordine , selezionare il pulsante “Produzione Totale e Grandezza Lotto”. Premere la

casella appropriata e inserire i valori delle quantita Totali e quelle del Lotto.

v

@ Indicare Produzione Totale e Grandezza Lotto

Totale: [100 J

Lotto: [50 ]

" Grandezza Ordine ™

Opzioni Ordine di Lavoro \Grandezza Ording) Articolo Analisi Cam |

4.4, Articolo

Selezionare un numero articolo. Esso contiene le selezioni relative al metodo di analisi ed i parametri associati al

prodotto che si vuole creare.

Selezionare un articolo esistente dalla tendina o editarne (crearne) uno nuovo. Per cancellare un articolo, selezionarlo

dalla tendina e premere cancella. Premere la freccia di Analisi o quella destra per passare alla funzione seguente.

Selezionare un Articolo o crearene uno nuovo: —
v

Articolo Esistente Articolo Numero:

63537-2 14AWG [63537—2 14AWG ]

TEST

63537-2 14AWG S Articolo B
il =

ﬂ rdine di Lavoro Grandezza Ordine | Articolo | Analisi CampinneCalibrarD ‘

Rev C
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4.5. Metodi di analisi

Quando si seleziona Analisi, il numero di selezioni sulla barra delle funzioni aumenta per fornire piu scelta nella
creazione di parametri per i metodi di Analisi. Innanzitutto scegliere il(i) metodo(i) di analisi del pezzo. Quelli
disponibili sono i seguenti: Altezza Aggraffatura (solo su unita aggraffatrici Tyco Electronics), Picco di Forza, Indice
Forza, Point to Point, e FFT (sistemi dotati di un solo sensore di forza useranno solamente i metodi del Picco di Forza
e FFT). Il Default per un nuovo pezzo corrisponde ai metodi di analisi selezionati.

Scegliere un metodo(i) di analisi per questo articolo: —

Altezza di Aggarffatura @ Picco di Forza

Indice di Lavoro @ Punto a Punto

FFT

OIO0)

63537-2 14AWG * Metodo di analisi

| ro_Grandezza Ordine  Articolo | Analisi  Altezza di Aggraffatura Sensibilite

4.6. Altezza Aggraffatura

Se si seleziona I'Altezza di Aggraffatura, premere la freccia Altezza Aggraffatura o quella a destra per spostarsi alla
nuova funzione.

Compilare I'Altezza Aggraffatura specifica e la Tolleranza per il pezzo premendo la casella appropriata. Per il valore
di tolleranza, se quella fornita dal produttore & +/- 0.002” pollici, segnare 0.002”.

Selezionare il pulsante radio di Aggiornamento Limite Controllo per azionare la funzione che dice al monitor di calcolare
automaticamente un limite di controllo per il pezzo durante la fase di produzione. Il Limite di Controllo di Default
inizializza a 0.0015 pollici e cambia automaticamente dopo 30 aggraffature.

L'utente puo scegliere il loro limite di controllo se non vogliono averne uno specifico aggiornato per loro. Il limite di
controllo € anche molto importante con la funzione di autoregolazione su qualche macchina aggraffatrice G-. Quando
I'altezza di aggraffatura media di tre aggraffature consecutive BUONO non rientra nel Limite di Controllo il motore di
autoregolazione sulla macchina Aggraffatrice G- operera una regolazione per riposizionare I'altezza di aggraffatura entro
i limiti consentiti.
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Inserire Altezza di Aggraffatura per questo terminale: —

Altezza di Aggarffatura: 0.5 mm

Tolleranza Altezza di Aggraffatura (+/-): |02 mm

O Aggiornare Limiti di Controllo

Limiti di Controllo (+/-): .015 mm

HH

63537-2 14AWG f_\ltezza di Aggraffatura

| fine  Articolo | Analisi  Altezza di Aggraffatura Sensibilita PR/WI P2P/FFT 56

Premere la freccia successiva o quella destra per spostarsi alla funzione seguente.

4.7. Picco di Forza (PF) e Sensibilita Indice Lavoro (WI)
Premere le frecce Su, Giu per cambiare le impostazioni si sensibilita del Picco di Forza e dell’'Indice di Forza. Premere

Default per far tornare il settaggio al valore di default di fabbrica.

Le impostazioni di default funzionano bene per i terminali e i cavi che rispondono ai criteri di Altezza Massima pari a
35% o maggiore. Se il CQM invalida le Aggraffature che erano determinate Valide, si dovranno regolare i valori di
sensibilita del metodo di analisi che crea problemi. In caso, regolare il valore affinché sia meno sensibile di alcuni punti,
ad esempio da 3,0 a 3,5 (il valore maggiore comporta un grado di sensibilita inferiore).

Se il CQM non rivela le aggraffature non valide che sono state ipotizzate, si dovra regolare il valore di sensibilita dei
vari metodi di analisi aumentando di alcuni punti, ad esempio da 3,0 a 2,5.

Premere la freccia successiva o quella Destra per spostarsi alla funzione seguente.
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—
Sensibilita Picco di Forza Sensibilito Indice di Lavoro 7
(Massimo2.00, 2.0 (Massimo2.0a. 300
(Minimo 9.8a) {Minimo 9.90)
Default Default
l63537-2 14AWG " Senisbilita PF/WI .

| nalisi Altezza di Aggraffatura Sensibllita PF/WI P2P/FFT SEnsiblitaJ__C_a_mp_igr!g___ |

4.8. Point to Point (P2P) / Sensibilita FFT

Premere le frecce Su, Gil per cambiare I'impostazione di Point to Point e FFT. Premere Default per riportare
I'impostazione al valore di default di fabbrica. La regolazione dei valori per eliminare i problemi o per aumentare la
prestazione di questi metodi di analisi € simile alla descrizione precedente fatta per il Picco di Forza e I'Indice di Forza.

Premere la freccia Campione o quella destra per spostarsi alla funzione seguente.

—
Sensibilita Punto a Punto FFT Sensibilita 7
(Massimo2.0a, (Massimo2.0a, 30a
500
(Minimo 9.9a) {Minimao 9.90)
Default Default
l63537-2 14AWG _ P2P/FFT Sensibilita ™.

L

:rAggraffatura Sensibilita PFAWI P2P/FFT Sensihilita

Campione  Calibrare Aj G I

ppre”
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4.9. Campione

Usare la modalita campione per operare aggraffature campione e fare il set up di processo. Questa funzione comprende
I'applicatore, carico prodotto, e si opereranno le aggraffature iniziali per disporre I'alimentatore dell’aggraffatrice e
I'altezza di aggraffatura. I CQM mostrera una curva di aggraffatura (ammesso che la forza sia sufficiente) ma non
analizzera I'aggraffatura. Il grafico serve solo ai fini di riferimento. Se il CQM & connesso ad una macchina aggraffatrice di
tipo G- dotata di un motore auto regolante I'altezza di aggraffatura, la schermata Campione fornira pulsanti da premere
per aumentare o diminuire I'altezza di aggraffatura. Premere il pulsante di Calcolo altezza massima se si vuole fare un
controllo immediato dei cavi e del terminale per vedere la condizione dell’Altezza Massima. Far riferimento al Paragrafo
2.7 per informazioni sull’Altezza Massima.

Praticamente quando il sistema & installato per operare con la corretta altezza di aggraffatura, se si vuole fare un
Rapido Controllo Altezza Massima, operare una buona aggraffatura con un cavo spelato, e una in cui ci sia solo
I'isolamento (non- spelato). Se il pezzo non é stato calibrato prima si potrebbe verificare necessario un Guadagno
Calibrazione.

Quando la qualita dell’aggraffatura rispondera alle vostre richieste in maniera soddisfacente, potrete operare la
calibrazione dell’Aggraffatura.

Premere la freccia di Calibrazione o quella destra per spostarsi alla funzione seguente.

Fare un campione per la configurazione del processo v

Calculate Head Room

Altezza di Aggraffatura Nominale: 0,5000 mm

Forza vs. Tempo
1.000

Regolare Altezza di Aggraffatura

B0

BOE

Forza

e

4 ¥ g

“ u 0 200 400 60D BDD 1.00D
‘.’ .‘ Tempo
61118-14AWG i Campione
0 za Ordine  Articolo Anal|5| \ Campione / Callbrare Apprendere quduzing

4.10. Calibrazione

In caso di uso del sensore Piezo Frame, la prima fase nella funzione di Calibrazione é realizzare una aggraffatura in modo
che il CQM possa predisporre I'aumento di amplificazione. Controllare I'aggraffatura con molta attenzione per
assicurarne |'aspetto qualitativo. In caso non rispondesse ai requisiti qualitativi richiesti, resettate e riprovare.

21 di 56
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v

Eseguire un'Aggraffatura per calibrare l'altezza di Aggraffatura

Calibrazione Guadagno

Stato: Calibrato
Valore: 1,0
Azzerare Guadagno Forza vs Tempo

2771

Calibrazione Altezza di Aggraffatura

m
™
Misurata: Stato:Non Calibrato E
Nominale: 00,5000 mm  (+/-): 0,0508 mm .
. e
0,068
Tempo
63537-2 14AWG ' Calibrare ™
O o = = = a @
. Articolo Analisi  Campione | Calibrare /Apprendere Produzione
4.11. Apprendere
Per apprendere il processo, aggraffate il numero di terminali richiesti per la fase di Apprendimento (come da

impostazioni CQM ). Controllare I'aggraffatura _con molta attenzione per assicurarne |’aspetto qualitativo. Se
I’Aggraffatura non risponde ai requisiti qualitativi, Rifiutatela e rifatela. Se si seleziona I’Analisi Altezza Aggraffatura,
verra calcolata e comparira sulla schermata I’ Altezza Aggraffatura per ciascuna di esse. La schermata Apprendere mostra

anche il Valore di Apprendimento, Lo Stato dell’ultima Aggraffatura, e una curva di aggraffatura per avere un
riferimento.

Premere la schermata di grafico e apparira a schermo intero. In caso di FFT, sono forniti pulsanti di analisi per regolare la
soglia per I’Analisi FFT. Si raccomanda di passare al grafico Forza Vs Tempo prima di effettuare regolazioni. Dopo le
modifiche, & necessaria una fase di apprendimento e i valori torneranno a 0.
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Eseguire un aggraffatura per apprendere

=

63537-2 14AWG

Ri-apprendere

Altezza di Aggarffatura: 0,0000 mm

Stato Aggraffatura:

P

Appr@ndere_

Contatore apprendimento: 0/ 3

Forza vs Tempo
2777

Forza

Analisi Campione Calibrare \Apprendere) Produzione

N | e/

2.675.83 —

253,99 ]

~FFT— 2.394,16 E
2.253,31 —|

Vislocita 2.112,48 —

™ Correttol 187166 —|
Sl}Q“ﬂ 1.B30,E3 E
1690

Default ]
M Lage,33

2 s

1.126.86 —|

* 985,831 E
844,998 —|

704,165 i

563,332 —|

0 422,499 4
281,666 —

140,833 :

¥ P&

LA (K |l

Forza vs Tempo

LB B B L L B L L R
0005 001 0015 002 0025 003 0035 004 0045 005 0055 006 0,065

Tempo

Una volta completate le aggraffature di Apprendimento, la schermata indichera Processo Acquisito.

Si raccomanda di Ri-Apprendere il processo in caso di variazioni importanti come il cambiamento di una bobina di
terminali o un tipo di cavo differente. Si raccomanda un Ri-Apprendimento quando si riscontrano troppi errori in fase di
produzione e non si risponde ai requisiti richiesti. Premere Ri-Apprendimento e ri-eseguire il processo di Apprendimento.
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Perform a crimp to learn ] —

Ri-apprendere

Contatore apprendimento: 0/ 3

Altezza di Aggarffatura: 0,0000mm
Forza vs. Tempo

M
N
Stato Aggraffatura: Accettato S
o
0.068
Tempo
63537-2 14AWG ; Apprendere \
O » = = » = O
Analisi Campione Calibr;rE '.a.P.P"E".'.'E'.P:'.'E': Froduzione

Secondo i parametri del CQM, le Aggraffature di Apprendimento possono richiedere che I’'Operatore prema Accetta
per ciascuna Aggraffatura.

Quando la schermata indica Processo Acquisito, passate alla fase di Produzione.

Premere Produzione o la freccia destra per passare alla funzione seguente.

JENENENNN /| CQM é un monitor di PROCESSI. Presenta molte variabili, tra cui variazioni nel filo, nel terminale, nelle

condizioni del terminale dell’applicatore, dell’operatore, dell’ambiente, ecc. Cambiamenti in qualsiasi di
queste variabili, influenzeranno il processo che dovra essere re-impostato.

5. PRODUZIONE

Operazioni senza Analisi CQM — in caso l'operatore desideri far funzionare I'unita aggraffatrice senza
Analisi CQM , l'utente deve assicurarsi che un pezzo venga selezionato e poi andare alla schermata
campione per selezionare le aggraffature che non si vogliono analizzare. Vedi sezione 4.8 Campione

Le schermate di Produzione presentano il nome dell’Ordine Lavoro, Nome Articolo, Contatori Totali e di Lotto, e lo stato
generale dell’'ultima aggraffatura. La selezione dei sette tabulati fornisce risultati diversi, grafica e storico per il vostro
utilizzo. Il numero di tabulati disponibili si basa sui metodi di analisi selezionati. Premendo su Contatore totale e di lotto -
sullo schermo in alto- si prepara un report che presenta i dati statistici di Produzione e le specifiche dei metodi di analisi
di processo selezionati. Questo report € un pdf che si pud stampare o salvare. Sempre su questa schermata si trova un
tasto Azzerare Contatore che se premuto resetta il Contatore Totale, Contatore del Lotto e tutti i dati statistici relativi
all’Ordine Lavoro. Il processo di aggraffatura € ancora calibrato e appreso quando si resettano i conteggi.

Se I'aggraffatura é valida per TUTTI i metodi di analisi selezionati, si evidenziera la parola “BUONO” in verde. Vedere
sotto.

Appare sullo schermo una curva di aggraffatura.

Premere uno dei due grafici e si otterra lo zoom su entrambi.

Se I'aggraffatura é sbagliata nel metodo di analisi selezionato, la parola Scarto verra illuminata di rosso. Vedere immagine
sottostante.
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[Di base Y ] >

Storico Forza vs Tempo

2.524,14
FFT _| L 227173
2.018,31
L.766,3
P2P _| L
M 1.514,48
O 126207
£ L6z,
PF _| L
1.009.66
757,242
wi _J
504,828
252,414
CH _] L]

FrTT TTTTTTTT LI L L L L L L L
& 7 8 910111213 14151617 0,009 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063
Aggraffatura Tempo

o Buono

[Di base Y ]

Storico Forza vs Tempo

1.725,06
FFT 1.552,55
1.380,05
1.207,54
2P _|
1.035,04
B62,53
PF _| L
630,024
517,518
wi |
345,012
172,506
CH _|

FrTTTTTTTTTT TrT T T T T T T T 1T 1T TT1 11
7B 91011121314151617 18 0,009 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,072

rz

Stato

FTTrTrTTd
0123 45

v
>

Stato
I
Forza

]

FTTTTT
012345

T
;ggraﬁatura Tempo
o Scarto [CH] [wI] [PF] [FFT] [P2P]

5.1. Schermo base (Vvedi sotto)

Lo schermo base, vedere sopra, presenta un’indicazione visiva dello Storico Stato Aggraffatura per i metodi di analisi
selezionati. Si presentano per ognuno dei metodi di analisi selezionato, i risultati come segue: Verde per una
aggraffatura valida, rosso per un’aggraffatura fallita, Arancio per un Limite di Controllo (non un guasto ma l'indicazione
che I'Altezza di Aggraffatura si avvicina alla tolleranza), e bianco per un’aggraffatura non analizzata da quel metodo. Ad
esempio, le aggraffature di apprendimento per i metodi di analisi evidenzieranno il bianco ad eccezione dell’Altezza di
Aggraffatura che dovrebbe essere verde per queste Aggraffature di Apprendimento. Lo schermo base inoltre presenta
I'ultima curva di aggraffatura sia come Forza vs. Tempo o Forza vs. Spostamento. Sfiorando lo schermo la curva appare
a schermo interno e si puo passare da una curva all’altra.
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Lo schermo base & uno degli schermi pilt comuni che si presentano durante la fase di produzione. Vedere le due

schermate precedenti.

5.2. Stato

La schermata di stato fornisce indicatori di stato individuali per ciascun metodo di analisi selezionato e relativi dati

importanti per il metodo di analisi.

L'invalidita di un metodo d’analisi comporta l'invalidita dello stato completo di

aggraffatura. | colori degli indicatori sono come descritti nello Storico dello Stato di Aggraffatura sulla schermata Base.

Come la schermata Base, questa schermata € una delle pil comuni da visualizzare durante la produzione.

w

Buono —
v
< {Stato * ) >
UCL: 0,5381m +Tol: 0,5508m
Altezza di Aggarffat 0,4969mm . Buono
LCL: 0,4619m -Tol: 0,4492m
UCL: 16.688
Indice di Lavoro: 16.677 . Buono
LCL: 16.654
. . ucL: 2.914
Picco di Forza: 2.723 . Buono
CL: 2.597
Punto a Punto: 0 . Buono
UCL: 6,932
FFT: 2,208 . Buono
CL: 0,000
Nessun Cavo Aggraffato
@ Buono
v
< {Stato * ) >
uct: 0,5381mn  +Te: 0,5508mmn
Altezza di Aggarffal 0,3737mm . Scarto
wk 0,4619mn T 0,4492mny
UCL: 16.687
Indice di Lavoro: 16.999 . Scarto
LCL: 16.655
. . uCL: 2.897
Picco di Forza: 1.875 . Scart
LCL: 2.604
Punto a Punto: 15 . Scarto
ucl: §,597
FFT: 53,259 . Scarto
wL: 0,000

Nessun Cavo Aggraffato

Scarto [CH] [WI] [PF] [FFT] [P2P]
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5.3. Altezza Aggraffatura

La schermata Altezza Aggraffatura fornisce un grafico storico di aggraffatura indicante i limiti di tolleranza e I'altezza di
aggraffatura calcolata per ciascuna aggraffatura. Per visualizzare pil punti, selezionare il grafico per ottenere la modalita
schermo intero ed usare le frecce per spostarsi in Avanti ed indietro nel tempo.
L’altro grafico € un istogramma della Distribuzione dell’Indice di Lavoro per l'intero ordine.

Questa schermata serve ad osservare il processo relativamente all’Altezza di Aggraffatura

5.4. Indice Lavoro

v

B

Articolo: 63537-2 14AWG| [Totale: 11/ 100
WoO: Lotto: 11 j" 50
< [Altezza di Aggarffatura * ]
Storico Distribuzione
[Ultima CH=0.49868 (mm)] 100
"3 ]
,_E,u = 80 —
=] ]
S5 £ 7
] - &0 —|
€ 3 2"
m ] ]
g & - E’, an ]
< 7 @ B
= - = ]
I 0 -
g 7 wa .
Tl o =
L L L [RLeEn LRI LA RRIRI LSRRI BLAAR DASIR LR RAR AU ARLRI AR DRI
2 34 5 67 8 910111213 141516 6 5 4 -3 2 -1 0 1 2 3 4 5
Numero Deviazione Standard (0=3.0817)
o Buono

La schermata Indice di Lavoro fornisce un grafico con lo storico di aggraffatura che evidenzia i limiti di tolleranza e I'indice
di lavoro calcolato per ciascuna aggraffatura. Per visualizzare piu punti, selezionare il grafico per ottenere la modalita
schermo intero ed usare le frecce per spostarsi in Avanti ed indietro nel tempo.

L’altro grafico € un istogramma della Distribuzione dell’Indice di Lavoro per l'intero ordine.
La schermata serve ad osservare il processo relativamente all’'Indice di Lavoro calcolato.
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5.5. Picco di Forza

Articolo: 63537-2 14AWG| [Totale: 11/ 100
—_—
Wo: Lotto: 11/ 50 v
< [Work]ndex * ] >
Storico Distribuzione
[Ultima CH=0.49868 (mm)] 100 —
- 14— d
oy ]
Ewn g B0 —|
=] ]
::;: 10 é% 7
™ o 60 —|
E 2
m a1 a
B 5] =
< 7 @ q
T 43 s B
3 3 0
g 3 s .
. ol -
FrT T T T T T T T T 1T T 1711 (B LRI A B A AR R S R )
2 34 5 6 7 8 9 10111213 141516 € -5 4 -3 2 -1 0 1 2 3 4 5 &
Numero Deviazione Standard (0=3.0817)
o Buono

La schermata del Picco di Forza fornisce un grafico storico di aggraffatura che indica i limiti di tolleranza e il picco di forza
registrati per ogni aggraffatura. Per visualizzare piu punti, selezionare il grafico per ottenere la modalita
schermo intero ed usare le frecce per spostarsi in Avanti ed indietro nel tempo.

L’altro grafico € un istogramma della Distribuzione del Picco di Forza per I'intero Ordine Lavoro.

La schermata serve ad osservare il processo relativamente al Picco di Forza

Articolo: 63537-2 14AWG| [Totale: 11/ 100
—_—
WO: Lotto: 11 / 50 v
< [PeakForce * ] >
Storico Distribuzione
[Ultima CH=0.49868 (mm)] 100 —
- 14 — 1
Eeniy ]
En 4 B0 —|
=] o
::;: 10 é% ]
™ &0 —
E s 2
m a1 a
B ¢ ] =
< 7 @ 1
T 4] s ]
3 3 0
g 3 s .
Z . o L
rT T T T T T T T T 1T 1T 1711 R O T R T T T T T
2 34 5 6 7 B 9 10111213 1415 16 € -5 4 -3 -2 1 0 1 2 3 4 5 6
Numero Deviazione Standard (o0=3.0817)
o Buono
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5.6. P2P

Il grafico Point-to-Point (P2P) su questa schermata mostra i 50 punti dell’ultima aggraffatura che sono stati analizzati
individualmente tali da assicurare una buona aggraffatura. Se un punto si trova al di fuori della banda di tolleranza, il
risultato dell’analisi € Errore. P2P € un metodo di analisi firma, per cui non esiste altro dato storico oltre a Positivo o
Negativo. Il grafico mostra unicamente i 50 punti.

La schermata e utile per osservare I'analisi dei 50 punti usati nel P2P.

|Articolo:

WO:

63537-2 14AWG|

[Totale:

Lotto:

11/ 100
11/ 50

< [PZP

g

2.500

2.200

Valore

2.100

2.000

1.900

Punto a Punto (Ultima Aggraffatura)

v

v

5.7. FFT

43

44 45

46 47

Numero Punto

Buono

Il grafico relativo al Fast Fourier Transform (FFT) sulla schermata mostra le frequenze dell’'ultima aggraffatura che é stata
analizzata per assicurarne una buona riuscita. L’analisi del FFT richiede cinque o pil valori non compresi all’'interno della tolleranza
calcolata per identificare una invalidita del processo.

La schermata serve ad osservare le frequenze componenti usate nel FFT. Ne esiste un totale di 32. A causa della
dimensione della schermata ne viene visualizzata solo una parte. Per una visione completa, premere il grafico per la schermata
intera e usare i pulsanti a freccia per visualizzare.

&

Articolo: 63537-2 14AWG| Motale: 11/ 100
WO: Lotto: 11 / 50
< [FFT * ]
Storico Distribuzione
70— 70

m &0 —E . —E

A 3 ]

g 3 .1

2% S

= 7 =~ 1

m o

™ | = 3

c e 1] 4

man 4 3 30 -

o g

Q20 J & 20 3

(SR 1

e E

b1 g 10

ooy e o B
R A T
7 8 9 10111213 141516 €& -5 4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5
Numero Deviazione Standard (0=18.2743)
0 Buono
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6. PANNELLO DI CONTROLLO

Premere Pannello di Controllo sulla videata del Menu Principale ed esso apparira. | seguenti strumenti del pannello di
controllo devono essere usati dall’Administrator del CMQ.

Per la configurazione del sistema, far riferimento al paragrafo 3.3. Per la configurazione del CQM Il paragrafo 3.4

v —
- v
g >N
Login/Logout
Utenti CQM configurazione
. il
Report Setup DEMO
[ e
Diagnostica Errore visualizzazione u...
™~ AT™ *

A. Icona Lingua
Per scegliere una lingua , premere lingua, poi evidenziare quella appropriata e salvarla.

Premere I'icona e apparira la schermata Lingua. Scegliere la lingua dalla tendina. Se si desidera che la lingua selezionata
venga usata quando l'unita & ON, scegliere il pulsante radio tasto di Default Lingua durante la selezione.

B. Login/Logout

Premere I'icona e apparira la schermata Login/Logout. Apparira sullo schermo 'utente che possiede il login. Selezionare
Logout perintrodurre un nuovo utente. Indicare il nuovo utente dalla tendina e creare per lui una password.

Solo il sistema iniziale possiede un singolo Utente, I'’Amministratore. Nel caso in cui non vengano selezionate password,
non vi & necessita di uscire e rientrare (Login/Logout) dal sistema. Quando nuovi utenti vengono aggiunti o quando si
inserisce una password per I’Amministratore, sara richiesta una password per entrare e uscire (Login/Logout) dal sistema.
C. Utenti

® Aggiungi Nuovo Utente

Inserire nome utente. Poi inserire la password e re-inserirla per verificarne I'autenticita. Selezionare Aggiungi Utente
per terminare I'operazione.
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D Inserire Nome Utente e Password

Nome Utente: JOSEPH
Password: |
Verifica Password:

Aggiungere Utente

® Variazione Password

Dopo aver selezionato utente, scegliere Modifica Password. L'utente dovra inserire una nuova password e
verificarne I'identita re-inserendola una seconda volta.

® Cancella
Dopo aver selezionato I'utente, scegliere Cancella.

v

D Aggiungere Nuovo Utente

Nome Utente:

' Cambiare Password Cancellare

Abilitazioni:

Azzerare errori di Aggraffatura *

Calibrare e Apprendere (Accedere)

CQM Configurazione (Modificare)

Data/Ora (Modificare)

Diagnostica (Accedere)

|Lnrale (Madificare)
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® Configurazioni di Permesso

La modalita Permesso viene utilizzata per impedire o permettere agli utenti singoli I'accesso a particolari funzioni o azioni

che si possono eseguire con il CQM II.

Dopo aver selezionato I'utente, scegliere il pulsante radio appropriato per dare I'accesso all’'utente e permettergli dl’'uso di

funzioni e operazioni specifiche.

All’'utente con log on deve essere permesso operare modifiche.

| permessi agli utenti sono raggruppati in base a funzioni e operazioni. Le scelte disponibili sono le seguenti:

SCHERMO

FUNZIONE SCHERMO

Configurazione CQM (Modifica)

Modifica impostazioni sulla schermata “Configurazione

o Ay

Calibrare e Apprendere (Accedere)

[ACCESSO VIDEOQ] Schermata Calibrazione

[ACCESSO VIDEQ] Schermata Apprendere

Dati Lavoro e Articolo (Modifica)

Inserire un nuovo Ordine Lavoro o cancellare un Ordine
Lavoro esistente

Modifica la dimensione dell’Ordine Lavoro

Inserire un nuovo numero articolo o cancellare un numero
articolo esistente

Selezione dei metodi di analisi

Configurazione Altezza Aggraffatura

Configurazione Sensibilita

Rete (Modifica)

Modifica configurazione sulla schermata Rete

Data/Ora (Modifica)

Modifica configurazione su schermata Data/Ora

Diagnostica (Accedere)

[ACCESSO VIDEOQ] Schermata Diagnostica

Manutenzione (Accedere)

[ACCESSO VIDEOQ] Schermata Manutenzione

Locale (Modifica)

Modifica Separatore Migliaia

Modifica Separatore Decimale

Modifica Formato Ora

Modifica Formato Data

Seleziona unita (Metrica o Anglosassone)

Amministratore Utente

Aggiunge Utenti

Cancella Utenti

Modifica Permessi

Togliere Limite Controllo

[VIRTUALE] Visualizzato su Message Dialog

Touch Screen (Calibrare)

Permette calibrazione su touch screen

Configurazione Stampante (Accedere)

[ACCESSO VIDEQ] Schermata Stampante
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All'utente € sempre permesso cambiare la password. L'utente ADMIN puo cambiare la password di qualsiasi

I altro utente).

D. Configurazione Locale

utente. (Non esiste un permesso speciale che permetta un utente non-ADMIN di cambiare la password di un

Premere l'icona e apparira la schermata Locale. Questa schermata permette la creazione del separatore delle migliaia,

del simbolo decimale, del formato dell’ora, del formato della data, e delle unita di default.

Migliaia
Separatore

Decimale
Simbolo

Ora
Formato

Data
Formato

Unita

E. Configurazione Data/ Ora

f

¥) <o

1]

¥) eo.

(hh:mrn:ss

V) eo

(d MMM yyyy

¥ co

@ Metrico
O Pollici

2.500,00

3,15

19:30:00

7 May 2009

1,0000 mm

Premere I'icona e apparira la schermata di Data e Ora. | formati dell’ora e della data si trovano nella sezione Locale del

Pannello di Controllo.
® Data

Impostare anno, mese, giorno. Poi premere SET

® Ora

Impostare 'ora. Poi premere SET.
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Ora Locale:13:33:02

Orario Data

(Marzo Y (2012 Y

sun Mon Tue . Wed Thu Fri Sat
| | | | = | - | -
4 . 5 . 6 . 7 . - 9 . 10
1% . 12 . 13 . 14 . 15 - 16 . 1 i)
18 . 19 . 20 . 21 . 22 - 23 . 24
25 . 26 . 27 . 28 . 29 - 30 . 31
REGOLARE

Ora Locale:13:33:01

Orario | Data

Regolare Ora

REGOLARE

F. Report

Premere l'icona e apparira la schermata “Report”.

La schermata report &€ una schermata molto complessa e potrebbe esser piu facile navigare inserendo un
mouse USB.
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NOTA

La schermata report é un foglio contenente lo storico di ordini e parti usate in passato. Ogni voce viene
indicata come “Esempio”

La schermata Report da accesso ai dati e allo storico di tutte le aggraffature analizzate dall’'unita CQM. | risultati di
ciascuna aggraffatura sono conservati in un database sull’'unita. Ciascuna aggraffatura € organizzata da un CICLO
PRODUZIONE. Questi sara unico per combinazione di Ordine di Lavoro, Numero Articolo, Dimensione Lotto e
Dimensione Totale. Ogni volta che i conteggi di produzione sono re-impostati, viene creato un nuovo PRODUCTION
RUN. Tutte le aggraffature saranno incluse nel CICLO PRODUZIONE incluse le aggraffature campione, calibrazione,

apprendimento, Buone e Scarti.

Ordine di Lavoro Articolo

Timbrare ora W

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

63537-2 14AWG

-

2012-03-08T13:39:03.039

2012-03-08T00:37:29.884

2012-03-08T00:35:27.778

2012-03-08T00:35:02.358

2012-03-08T00:34:38.008

2012-03-07T16:37:56.698

2012-03-07T06:29:11.259

2012-03-05T16:41:27.934

50

50

50

50

50

50

50

50

100

100

100

100

100

100

100

100

*Y
]

| Premere per riceveere i dati di aggraffatura.

® Visualizzazione Ciclo Produzione

Quando la Schermata Report viene aperta inizialmente la tabella dei dati mostra un elenco di tutti i CICLI DI PRODUZIONE
e alcuni dati di riepilogo. | CICLI DI PRODUZIONE sono ordinati in modo che l'ultimo ciclo di produzione sia in alto. La
tabella puo essere ordinata per qualsiasi colonna cliccando sull’intestazione della colonna. La barra di scorrimento a lato o

in alcuni casi lungo il fondo consentira all’'operatore di vedere pil dati in tabella.

® Premere sulla Riga

Premendo sulla riga per un CICLO DI PRODUZIONE permettera all’operatore di visualizzare maggiori informazioni in

dettaglio sulle aggraffature di quel ciclo.

® Tasto “Stampa Tabella”

In ogni visualizzazione della tabella dati & possibile premere il tasto “Stampa Tabella”. Se si preme questo tasto tutti i dati
della tabella vengono visualizzati come schermata visualizzazione che permetteranno di stamparla or di salvarla come file

pdf. In questo modo |'operatore puo ottenere una stampa dei dati visualizzati nella tabella.

® Tasto “Ultima visualizzazione”

Premendo questo tasto si ritornera all’ultima visualizzazione della tabella dati.
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® Dettagli produzione

Aggraffatura numero Risultati Contatore Lotto Contatore totale |

1 LEARN 0 0

2 LEARN 0 0

3 LEARN 0 0

4 PASS 1 1

5 PASS 2 2

6 PASS 5] 3

7 FAIL 3 3

8 PASS 4 4 *
- I :

Premere per ricevere i dati di aggraffatura.

Ultima vista Salvare i dati Mostra Statistiche

Quando si visualizzano i dati dettagliati sul ciclo di produzione si visualizza ogni aggraffatura e i relativi risultati. Si vedra il
Numero Aggraffatura, Risultato Complessivo, Conteggio Lotto, Conteggio Totale, orario bollatura, Numero articolo,
Modalita Aggraffatura di ogni aggraffatura individuale.

Descrizione dei Dati:

Numero Aggraffatura

Identificatore unico dell’ aggraffatura nel ciclo di produzione.

Risultato Complessivo

Risultato finale dell’aggraffatura basata su analisi attive

Numero Aggraffature

Nr. aggraffature BUONE in lotto dopo tempo aggraffatura.

Numero Totale

Nr. aggraffature BUONE in ciclo Produzione dopo aggraffatura.

Orario bollatura

Orario bollatura codificato per data e ora aggraffatura.

Numero Articolo

Numero articolo aggraffatura.

Modalita Aggraffatura

Modalita dell’'unita CQM al momento dell’aggraffatura
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Descrizione Modalita:

MODALITA_CAMPIONE Aggraffature effettuate quando il CQM é& in modalita campione. In modalita
campione non si effettuano analisi sull’aggraffatura e il risultato € NON VALIDO .

MODALITA CALIBRAZIONE Queste aggraffature si effettuano impostando il riferimento aumento di forza e
GUADAGNO E altezza aggraffatura. Queste aggraffature danno un risultato NON VALIDO perché non
ALTEZZA_AGGRAFFATURA si possono ancora effettuare analisi

MODALITA_APPRENDIMENTO Queste aggraffature si utilizzano per creare il riferimento di buone aggraffature. Le

aggraffature di apprendimento sono accettate o rifiutate dall’utente.

MODALITA_PRODUZIONE Queste sono aggraffature interamente analizzate da tutti i metodi attivi al momento
dell’aggraffatura. Se il risultato totale € BUONO allora i conteggi sono aggiunti al
conteggio Total e Lotto. Se il risultato totale sono SCARTI allora i conteggi sono
invariati.

Informazione dettagliata su Aggraffatura

Premendo sulla riga di un’aggraffatura specifica si evidenzieranno le informazioni dettagliate sull’aggraffatura e i suoi
risultati.

Visualizzazione Dettagli Aggraffatura

Questa videata riporta tutti i dettagli dell’aggraffatura. Sono visualizzati i dati e i risultati al momento
dell’aggraffatura. | dati riportati sono completi.

[~ =
; v
Descrizione Valore *
instance_id 26
crimp_id .1 .
overall_result . LEARN
batch_count .0
total_count .0
time_stamp .2012-03-08'[13:39:04.558
cgm_number .0
idle_force .26
idle_position l 17261
part_name .6353?-2 14ANG *
Dati di aggraffatura sono visualizzati. Aggraffare:26,1
Ultima vista Salvare i dati Mostra Statistiche
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Descrizioni dati:

DATI RISULTATI AGGRAFFATURA

ID ESEMPIO - identificativo ciclo produzione.

ID AGGRAFFATURA - identificativo unico per aggraffatura in ciclo produzione.
RISULTATO FINALE - risultato finale di tutti i metodi di analisi.

NUMERO LOTTO - n°® aggraffature BUONE nel lotto dopo operazione.
NUMERO TOTALE - n°® aggraffature BUONE in ciclo produzione dopo operazione.
ORARIO BOLLATURA - orario bollatura codificato per data e ora aggraffatura.
NUMERO CQM - fonte numero unita CQM. (sempre 0)

FORZA INERZIA - forza inerzia rilevata durante aggraffatura.

POSIZIONE INERZIA - posizione d’inerzia durante aggraffatura.

NOME ARTICOLO - nome pezzo.

POSIZIONE IN SEQUENZA - posizione in sequenza. (sempre 1)

MODALITA AGGRAFFATURA - modalita unita CQM durante aggraffatura.

NUMERO AGGRAFFATURA - numero aggraffature da inizio processo.

CALIBRARE DATI RISULTATI (EVIDENZIATO SOLO PER CALIBRAZIONE)

VALORE DI GUADAGNO - valore di guadagno dopo calibrazione.

ALTEZZA AGGRAFFATURA MISURATO A MANO- altezza aggraffatura misurata durante calibrazione.

RISULTATO CALIBRAZIONE - Vero o Falso.

STORICO ALTEZZA AGGRAFFATURA (EVIDENZIATO SOLO PER CICLO PRODUZIONE )

RISULTATO AGGRAFFATURA - Positivo o Scartato per analisi altezza aggraffatura

ALTEZZA AGGRAFFATURA MISURATA - valore altezza aggraffatura da analisi

UCL - limite controllo superiore

LCL - limite controllo inferiore

ALTEZZA AGGRAFFATURA NOMINALE - altezza aggraffatura desiderata impostata nel pezzo. LIMITE
CONTROLLO - valore impostato nel pezzo.

CALCOLARE LIMITE CONTROLLO - Vero o Falso.

TOLLERANZA ALTEZZA AGGRAFFATURA - tolleranza permessa nel pezzo.

STORICO PICCO DI FORZA (ANALISI PICCO DI FORZA)

RISULTATO PICCO DI FORZA - BUONO o SCARTO o APPRENDIMENTO per analisi picco di forza
FORZA - valore picco di forza da analisi

UCL - limite controllo superiore

LCL - limite controllo inferiore

SENSIBILITA’ - sensibilita per analisi picco di forza
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STORICO INDICE LAVORO (ANALISI INDICE LAVORO )
RISULTATO INDICE LAVORO - BUONO o SCARTO o APRENDIMENTO per analisiindice lavoro
INDICE DI LAVORO - valore indice lavoro da analisi
UCL - limite controllo superiore
LCL - limite controllo inferiore
SENSIBILITA - sensibilita per analisi indice lavoro
STORICO P2P (ANALISI POINT TO POINT)
RISULTATO P2P - BUONO o SCARTO o APPRENDIMENTO da analisi point to point
VALORE - valore point to point da analisi
STORICO FFT (ANALISI FAST FOURIER TRANSFORM )
RISULTATO FFT - BUONO o SCARTO o APPRENDIMENTO da analisi FFT
VALORE - valore FFT da analisi FFT
SOPRA - numero frequenze sopra la media.
SOTTO - numero frequenze sotto la media.
CODICE SCARTO - codice per uso interno
SENSIBILITA - impostazioni sensibilita per analisi FFT
SOGLIA - soglia in % per analisi FFT.
SOGLIA DI FORZA - valore forza effettiva di soglia
Statistica

Se si preme il tasto “Mostra Statistica” si visualizzano i dati statistici del ciclo di produzione selezionato. Da questa
schermata il report statistico si puo visualizzare, salvare o stampare.

Si riporta un sommario del ciclo di produzione. Per I'analisi di Altezza di Aggraffatura, Indice Lavoro e Picco di Forza
le statistiche si visualizzano se sono attive in questo ciclo di produzione.

Le statistiche riportate sono Media, Deviazione Standard, Cp e Cpk oltre ai valori limite e nominale.

% = v

v

-=_TE
TYCO ELECTRONKS
Nome ordine di lavoro:
Inizio produzione;  Th
Lotto:' 12
Totale: 12
Nome articolo::

Posizione della sequenza:

Inizio produsione:
Fine produzione:

u Mar
/50
7100

Percentuale Buoni (% BUONI)
formula: (busnibuoni+difettosil x 100

813:3%:032012

63537-2 14AWG
1

8 Mar 2012 13:39:04
8 Mar 2012 13:40:01
85,71%

Contatorl

Limite sumerione;

0,5000 mm
04482 mm
0.5508 mm

A
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File Output Dati

Quando si preme il tasto “Salva i Dati” tutti i dati relativi al ciclo di produzione selezionato verranno salvati in un file. Il file
e un file delimitato da virgola, adatto ad essere visto in un programma di foglio elettronico come Microsoft Excel.

La prima riga e la seconda mostrano le informazioni sul Ciclo di Produzione.

Successivamente sono elencati le aggraffature e i risultati. | dati in colonna sono identici a quelli riportati nel Vista Dettaglio
Aggraffatura. Questo file delimitato da virgola si puo utilizzare per analizzare i risultati di produzione.

T Microsall Excel - CrimpHistoryExport- 11 Nov 2010 001.csv
PS) Bl Bt Wew fomt Fomaet Tods (ata Windw b -8
P AT R S DB S D BT S E e - w ) S0 2B Z U EERES % AR EE DA
17 - ES
A B [5 1] E F [ G H i ] =
1_[mstance work_order_name  sequence_name woquency_part_ist time_stamp batch_size total_sze
2 1234587 4 2010°11-11708:14:23.308 100 1000
3 |enimp_rosult instance id crimp_rosult crimp id crimp_rosult ovorall_resull  crimp_rnsul hateh_courd  crimp_result total_court  crimp_rosul fime_stamp |crimp_result cqm_number crimp_resul idie_force crimp_resul idlo_posifion crimp_rosull pan_name cr
| 3 - "1 INvALID - - oA N T Z20G-11-11708,14.45. 202 - - (I - L - T4
5 % 2 INVALID 1 -1 2010-11-11700:14:45.460 o 12 1
6| £ 3 INVALID 1 1.2010-11-11708,14.45 302 0 73 4
7 = 4 INVALID 1 -1 2000-11-117T08:14:51 367 0 & 4
8 £ 5 INVALID 1 -1 2010-11-11T08: 14:51 868 0 » 1
E) * & INVALID 1 1.2010:11-11708,12.58 742 0 b3 1
0 £ 1 -1 2016-11-11T08: 14:55.876 i = I
1 £ 1 500 114 0 19 1
2] = 1 1] 15 1
13| £ 1 -1.2010-11-11708: 15:01. 146 0 &3 4
14 k) 1 1 20101411708 1601 713 0 15 4
15| £ 1 -1 2010-11-11708,15,02. 200 0 16 4
16 % 1 -1 2010-11-11708:15.05.5% 0 7 4
1 1.2010-11-11708.15.06. 244 0 61 4
18 % a -1 20161111708 15.06.872 0 -1 4
19| % 1 1 2010-11-11700: 15:07.519 0 % 4
0 £ 1 1.2010-11-11708 15,08 111 0 % 4
21| ] 2 2 2010-11-11T08:15.08.738 0 <] 4
2| » 3 3 2010-11-11T08:15:09.363 0 » 4
Pzl ® ] 4 2010-1111708,15,10.413 0 13 Fl
24| % 5 £ 2010-11-11T08:15:11.131 0 8 1
% % 6 6 2010-11-11T00:15:17 163 0 74 4
| £ 7 7 2010-11-11708,15.17 652 0 H 4
7| % ] B 2010-11-11700:15:18. 161 0 &7 4
b % a 8 2010-11-1T08.15 18 652 0 15 4
| ® 10 10 2010-11-11708,15.19,152 0 64 4
20| % 1 11.2010-11-11T00:15:19.661 0 13 4
31 % 12 0 % 4
2| *® 13 13 201611 [ &7 4
n E 1“ 14 20101 0 a0 4
3| k] 15 18 201011 0 &7 4
3| E 16 16 2010-11-11708:15 0 4 4
%| % 17 0 7 4
Ed £ 18 : 0 a2 4
38 ® 18 18 2010-11-117T08:15:23 656 0 73 1
£’ % 19 19 2010-11-11708:15:24 162 0 2 4
IU: x 19 19 2010-11-11708.15. 24 664 0 r<l 4
a1 % n 20 2010-11-11700:15:25.156 0 76 4
2| % 0 20 2010-11-117T08 15 25,664 0 20 4
43 » 2 21 2010-11-11708:15: 159 0 mn 4
ldv ¥ 21 Fel 0 (=3 4
45| ] 2 0 7] 1
6| £ 2 0 80 1
a7 % 2 0 0 P 4
w £ 3 23 2010111170815 78 o648 0 14 4 i
% v )\ CrimpHistoryExport- 11 Nev-2010- /| = e e | B - T Y|
Brady M

G. Report Setup
Premere I'icona per selezionare la schermata Report Setup.

Questa modalita vi permette di formattare | report statistici che sono generate per essere stampati o salvati come
pdf su un USB Flash drive.

Premere il nome della Societa e immettere il nome scelto.

Si puo importare un’immagine, ad esempio il logo aziendale, sfiorando il tasto Scegli File. L'immagine deve essere un
formato immagine PNG (*.png) o un JPG (*.jpg or *.jpeg). Sara adattata per un’area di 200 x 50 pixel. Potrebbe essere
necessario modificare prima I'immagine cosi da scalarla correttamente. L'immagine necessita di essere posta su un
Flash Drive USB prima di selezionare Scegli File. Dopo si carica I'immagine che sara visualizzata nell’area Anteprima
Immagine.

Scegliere dimensione Paper/Output tra formato Letter o A4.
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Adattare il report quando verra stampato o salvato il file:

«|

Mome Azienda: |TYCO ELECTRONICS

8

Nome Immagine: ltyco_report_logo,png J Scegliere file

I ey el S 1
Anteprima Immagine: : - , E : (200 x 50 pixels)
| ol H

(Immagine sara ridimensionata)

Carta/Crientamento: (Lettera v—)

H. Storico del Grafico curva
Premere I'icona per selezionare la schermata Storico del Grafico Curva.

Il Storico del Grafico Curva & uno strumento diagnostico che visualizza le curve effettive dei dati grezzi per entrambi i
sensori di forza e di posizione. | dati non sono filtrati cosi una curva puo risultare leggermente diversa dai grafici
illustrati nelle altre modalita. Visualizzano I'ora e la data dell’aggraffatura. Sono disponibili per la visualizzazione solo
le ultime 50 aggraffature. Quando si spegne |'alimentazione si perdono | dati grezzi dell’aggraffatura.

Premere Confronta On/Off per visualizzare due curve: una rossa, una nera. Utilizzare le due frecce superiori per
ambiare I'aggraffatura nera visualizzata e le due frecce inferiori per I'aggraffatura rossa che si visualizza.

Premere il tasto Salva Storico Curva di Aggraffatura per salvare i dati delle 50 Curve di Aggraffatura. Questi sono
dati grezzi che vengono salvati in un file delimitato da virgola utile al personale di TE per diagnosticare i problemi
potenziali con il CQM.

l. Rete

Il CQM si pud connettere ad una rete attraverso la connessione ethernet. Attualmente il CQM supporta solo il
network printing. Con la release attuale non e supportata nessuna altra funzionalita di rete. network Versioni
future potranno offrire funzionalita ulteriori. Qualcuno nel vostro settore IT aziendale pud avere necessita di capire
I'impostazione di rete CQM.

La schermata Rete ha due tasti, Configurazione e Stato.
Tab Configurazione

Hostname: Nome unico per identificare ogni CQM sulla rete. Il CQM sara raggiungibile attraverso questo
hostname sul dominio locale, ad esempio, “hostname.local”, da qualsiasi computer che si configurato per risi
uscire a risolvere link-local hostnames (anche noti come Zeroconf, o Bonjour (nome commerciale dei computer
Apple per Zeroconf networking). | computer Apple che girano con Mac OSX, e la maggior parte delle distribuzioni
Linux hanno Zeroconf gia configurato. Si puo aggiungere a computer che hanno installati Microsoft's Windows XP,
Vista, o Windows 7 sistemi operativi con il programma Apple Bonjour, http://support.apple.com/kb/DL999.
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s;b Configurazione Stato 7

Host Name [oe

~ Enable DHCP

Riavviare Rete

Tasto Stato
Visualizza I'indirizzo IP corrente per il CQM.

Quando il CQM e connesso ad una rete diversa ma e gia alimentato si dovrebbe utilizzare il tasto Riavviare Rete,
il CQM cerchera di configurare il suo indirizzo IP se & abilitato il DHCP.

Se connesso ad una rete con server DHCP, come rete aziendale, on un home internet gateway/ router, il CQM
otterra il suo indirizzo IP dal server DHCP. Se non ¢ disponibile alcun server DHCP, come nel caso in cui ci si connetta
direttamente ad un computer o ad un altro CQM con un cavo crossover, nel caso in cui uno piut CQM sono connessi
ad un hub di rete o interruttore che non fa parte di una rete piu grande, il CQM configurera un indirizzo di rete
“auto-assegnato” con il formato seguente 169.254.x.x (dove x.x sono uniche per ogni CQM).
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<«

Lﬁ Configurazione Stato

sl Jo Jo Jew )

Riavviare Rete

J. Configurazione Display

Premere I'icona per selezionare la schermata Impostazioni Display. Si puod regolare la luminosita del display e il tempo
di accensione del salva schermo sfiorando il puntatore sul cursore e trascinandolo.

Quando lo screeen saver ¢ attivo, il dispaly sara scuro e il LED dull’Host sara giallo ambra. Basta Premere il display e si
ritorna allo stato di funzionamento normale.

LA Regolazione Display —
A\ 4

Luminosita Schermo

0

Tempo di attesa screen saver

0

K. Calibrazione Touchscreen

Premere l'icona per selezionare la schermata Calibrare il Touch screen. La calibrazione del touch screen viene
eseguita in fase iniziale e non dovrebbe essere necessaria a meno che succeda qualcosa rispetto alla superficie
touch. Scegliere Calibra Touch e seguire le istruzioni sullo schermo. Al termine & necessario scegliere Accetta.
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Per una calibrazione precisa si raccomanda I'uso di stilo di plastica

Lo schermo indica dove si deve premere ma I'immagine in basso a sinistra non si presenta bene. E’
simile agli altri angoli cosi ripetere I’'operazione in modo simile sara sufficiente.

C’e un’impostazione di attesa per premere gli angoli del display e per I’Accettazione finale. Se attende
troppo a lungo la calibrazione sara interrotta.

ol v

Calibrazione Touch Screen -- Tocca o clicca il botton sotto per
calibrare il Touch Screen. Per risultati migliori usa un pennino per
toccare i 4 punti indicati.

Calibrazione Touch Screen

L. Manutenzione

La sezione di Manutenzione & prevista per gli utenti autorizzati che possono visualizzare le informazioni sul sistema ed
eseguire la manutenzione dei dati.

Tasto About

Questa schermata visualizza le varie Licenze di software di terzi utilizzate nell’applicazione.
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' About |Versione Firmware Update File Database

o Informazioni Licenza

—TE

connectivity

Copyright 2012 Tyco Electronics Corporation, a TE Connectivity Ltd.
Company. All Rights Reserved. This product contains third party
software covered the following licenses:

This software is based in part of the Qt GUI Toolkit is Copyright (C)
2010 Nokia Corporation and/or its subsidiary(-ies). Contact: Nokia

Carnaratinn (atlinfa@nalia camt Nk ic ausilakla iindar tha | /DI

Tasto Quit

Questa schermata e utilizzata per chiudere I'applicazione software.

Si chiude I'applicazione solo sequendo le istruzioni del personale TE.

Tasto Versione
Questa schermata visualizza le varie versioni del software attualmente installate sul CQM.

- v

About Versione/Firmware Update File Database

Type | Versian I
Tyco COM - Version:2.02.00 Date:Apr 18 2012 Time:10:50:40
1{com Compiled by :us027418 SHAL
- :810aace3el36d74a87%a3aeb972922b80a3i89%e
2| Lista dispositivi MNONE
; Data file di sistema 2012-03-08-09:28
E ‘ersione file di sistema |00001
3 ersione BIOS file not found.
6|BC Versione Firmware |file nhot found.
? Configurazione CQM DB | 1.02.05
E Framework DB 1.00.05
i Storico CQM DB 1.10.00
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Tasto Firmware Update
Questa schermata si utilizza per aggiornare il software sul CQM. Seguire le istruzioni visualizzate.

Questo si dovrebbe eseguire ESCLUSIVAMENTE su istruzione del personale TE

N v

About Versione Firmware Update, File Database

FIRMWARE UPDATE

Tasto Operazioni File
Questa schermata é utilizzata per le operazioni di file. Seguire le istruzioni sullo schermo.

5 g

About Versione Firmware Update File Database

Cancellare File
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Tasto Operazioni Database
Questa schermata e utilizzata per il backup e per ripristinare il database di sistema. Scegliere la selezione appropriata
e seguire le istruzioni sullo schermo. llbackup su una USB flash drive & previsto per un ripristino e un backup sicuro.

N =
About Versione Firmware Update File Database
Backup Database

Restore Database

Azzerare Database e Riavviare

M. Diagnostica
La sezione Diagnostica & prevista affinché gli utenti autorizzati possano monitorare lo stato dell’hardware del sistema.
Tasto Health Monitor

La schermata Monitoraggio Health visualizza le temperature interne di vari componenti all’interno del sistema.

":f":;'; gio Host /0 DAQ /0 AMP 3K/5K C E
DAQ Temp °C (-40 a 70) 0 3K/SK Temp °C (-40 a 70) 4]
CPU Temp °C (-40 a 60) 0 Board Temp *C (-40 a 75) 0

12V Supply 0.00
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Tasto Host I/0

La schermata Host I/0 visualizza lo stato degli Input e degli Output dei moduli. Gli stati di Output si possono cambiare
sfiorando I'apposita icona.

Tab DAQ /O

aTeelRe] /Von tentare di modificare gli stati di output senza indicazioni da parte del personale TE

N "::;:;';gio :.Host /0 DAQ 1/0 AMP 3K/5K € 4 =
Hostinputl [ ] Hostinputl control " ] 24 Volt " ]
24 Volt contral = @ Hostinput3 "] Hostinput3 control =~ @
Hostinputd > Hostinput4 control =~ @ Boost Reg Enable | @
Spare @ 12 volt disable = @ Heartbeat @
TimingModeEnable @ TimingModeEnable control = @ Test " ]
Test control = @ Nol20ff @ Nol20ff control = @
SimPowerFail " ] SimPowerFail control [+

La schermata DAQ I/O visualizza lo stato degli Input e degli Output dei moduli. Gli stati di Output si possono cambiare
sfiorando I'apposita icona.

N e yio Host 110 DAQ uoi AMP 3K/5K ¢ 4 =
DAQinputl @ DAQinputl control = @ DAQinput2 @ DAQinput2 control = @
DAQInput3 @ DAQinput3 control | @ DAQinputd @ DAQinputd control | @

DAQoutputl | @ DAaQoutput2 | @ DAQoutput3 = @ DAQoutputd | @
DAQrelayl = @ DAQrelay2 " ] DACQposition III DAQforce III

DAQpiezo |I|

DAQencoder |I| Encoder Index

Rev C

48 di 56



¥ i ]

cannectivity 409'10100
Tasto Piezo
La schermata Piezo fornisce un mezzo per diagnosticare I'ingresso del sensore Piezo.
NleXW' Wl 5S¢ € necessario intervenire il personale TE fornira le istruzioni
_ \Host 1/0 DAQ /0 AMP 3K/5K CE| Piezo | ¢ E
Piezo Guadagno [2.0 *
Piezo Valore 2
Massimo Valore 23
[Output:10_OUT 1 [AMP 3K/5K CE:100]]
Tasto CANOpen Node
La schermata CANOpen Node fornisce informazioni sull’'indirizzo CAN dei moduli collegati.
3 . CANopen ~—
|_£DAQ I/0 AMP 3K/5K CE Piezo o aP="  { r
Node ID | Tipo | Nome |
20 00000000 AMP 3K/5K CE
24 00000000 APT 54
41 APT Stepper
78 DAQ /O
Reset All Nodes
49 di 56
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N. Errore Visualizzatore Utente

L’Errore Visualizzatore Utente fornisce un elenco di vari errori, cambiamenti all'impostazioni di sistema ecc., che
possono essere utili per diagnosticare problemi di sistema. Per utilizzare questa funzione saranno fornite istruzioni
specifiche dal personale TE.

LA iz =
2 Errore visualizzazione utente v

Vedere il livello di registrazione: llnformazione i l Salvare

Caricamento dati ...

0. Demo

La sezione Demo viene utilizzata principalmente per scopi dimostrativi e per la formazione. Quando si trova in modalita
Demo, 'unita riavvia I'applicazione utilizzando un database diverso per non corrompere il database principale. In modalita
Demo esistono la maggior parte delle funzionalita ma non e necessario un vero aggraffature con i sensori. Quando ci si
trova sulle videate in cui normalmente si esegue un’aggraffatura, basta premere il tasto “Aggraffatura” virtuale sullo
schermo per eseguire I'aggraffatura. Saranno utilizzati tutti i dati di aggraffatura in memoria e tutte le schermate si
presenteranno proprio come se si fosse effettuata una normale aggraffatura.

3y 5

Start Demo

In modalita DEMO & possibile simulare il funzionamneto del COM quando viene premuto il pulsante
Aggraffare

In maodalita DENO i sensori di forza e di posizione non possono essere modificati.
Per attivare la modalita DEMO: Premere "Avvio DEMO". |l module si riavviera in modalita DEMO.

Per uscire dalla modalita DEMO: Premere "Arrestare DEMO . [l Modulo si riavviera in modalita
normale.
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P. Icona Stampante
Questa schermata si utilizza per selezionare la stampante appropriata per il CQM.

Il CQM puo usare una stampante connessa su porta USB locale, oppure con stampanti di rete.
Stampanti collegate con adattatori di porta USB-Seriale o USB-parallelo non sono supportati nel CQM.

Il CQM supporta un’ampia gamma di stampanti . Utilizza il driver della stampante the Gutenprint. Nel
seguente sito web e disponibile un elenco delle stampanti supportate:

http://gutenprint.sourceforge.net

Anche se una stampante non ¢ nella lista delle stampanti supportate, di solito funziona con un driver per una stampante
simile. Ad esempio, la stampante serie HP Photosmart D5300 non e nell’elenco delle stampanti supportate, ma
selezionando [|“HP Photosmart 7150 — CUPS+Gutenprint” il driver funziona altrettanto bene. Dal Pannello di Controllo
premere l'icona Stampante per accedere alla configurazione della stampante e schermate di configurazione. Per
configurare una stampante locale collegare la stampante tramite una delle due porte USB sul lato CQM Host. Quindi
premere il tasto “Aggiungi Pulsante Nuova Stampante”, e seguire le istruzioni per selezionare un driver della stampante.
Per configurare una stampante di rete supportata, premere “Usa Stampanti di Rete”.ll CQM automaticamente rilevera le
stampanti di rete supportate e le aggiungera all’elenco a tendina sullo schermo in alto. Basta premere I’elenco a tendina
per selezionare la stampante da utilizzare . I CQM supporta la funzione di stampa collegata a
stampanti collegate ad altri CQM, e qualsiasi stampante condivisa collegata al computer che utilizza il sistema di
stampante CUPS (<http:// www.cups.org/ >). | computer che girano con Apple Mac OS X, e la maggior parte delle
distribuzioni Linux Unix supportano la stampa CUPS.

I CQM pud anche stampare su altre stampanti di rete utilizzando protocolli LPR, IPP, o SMB (Windows). Molti dei
dispositive di server di stampanti di rete stand-alone supportano la stampa LPR (puo0 essere necessario abilitare la stampa
LPR, in quanto puo essere disabilitata per default). Stampare su stampanti con questi protocolli si puo configurare
attraverso l'interfaccia web CUPS utilizzando un browser web su qualsiasi PC. Per accedere all’'interfaccia web CUPS,
ottenere l'indirizzo IP del CQM attraverso la schermata Network Status, e poi visitare il seguente URL:
"http://x.x.x.x:631", dove "x.x.x.x" & I'indirizzo IP del CQM. Poi cliccare “Amministrazione”, e “Aggiungi Stampante”. Sotto
“Altre Stampanti di Rete”, selezionate la tipologia di stampanti in rete e cliccate “Continua”, e poi inserite le informazioni
appropriate nelle schermate successive. La stampante dovrebbe ora apparire nella tendina seleziona stampante
“Corrente”. Pu0 essere necessario uscire dalla schermata impostazione stampante e reinserirla per farla comparire
nell’elenco stampanti.

Tramite questa interfaccia web, & possibile configurare diversi tipi di stampanti di rete che non si possono aggiungere
automaticamente come illustrato sopra, incluse le stampanti Windows, HP JetDirect, LPR/LPD, solo per citarne alcune.

Microsoft Windows (entrambe le versioni desktop e server) richiedono un nome utente e password per stampare su
stampanti condivise tramite il protocollo SMB Micro (se si seleziona “Stampante Windows via “SAMBA” come tipo di rete)
che e il protocollo predefinito per la condivisione delle stampanti su server Windows , tuttavia la maggior parte delle
versioni di Server Windows supportano la stampa LPR— contattare I'amministratore della LAN per un ulteriore sostegno
con la stampa su stampanti che sono connesse ai server Windows.

Protocollo Windows (SMB)

Per stampare su una stampante Windows utilizzare il seguente formato per la “Connessione” (questa voce € un
“URI”, che & simile ad un URL): smb://username:password@DOMAIN/hostname/printer_name

I DOMINIO di valore ¢ il vostro dominio di accesso ad una rete aziendale che utilizza Active Directory, e pud essere
omessa (con la barra tra essa e I’'hostname se su una piccola LAN che non utilizza Active Directory). Contattare il vostro
amministratore LAN per ulteriore supporto per la stampa su stampanti connesse ai server Windows.

Protocollo Line Printer Daemon (LPD)

Per le stampanti LPR/LPD utilizzare il seguente formato di Connessione: Ipd://hostname/printer_name
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Protocollo Internet Printing (IPP)

L'IPP & l'unico protocollo che supporta il CUPS in modo nativo ed e supportato da alcune stampanti di rete e server di
stampa. Tuttavia, dal momento che molte stampanti non attuano correttamente I'IPP, utilizzare I'IPP quando il fornitore
effettivamente sia in grado di documentare un supporto ufficiale.

La stampa IPP avviene normalmente tramite la porta 631 e utilizza i protocolli http e ipp e regimi URI:

http://ip-address-or-hostname:port-number/resource
http://ip-address-or-hostname:port-number/resource?option=value
http://ip-address-or-hostname:port-number/resource?option=value&option=value
ipp://ip-address-or-hostname/resource
ipp://ip-address-or-hostname/resource?option=value
ipp://ip-address-or-hostname/resource?option=value&option=value
ipp://ip-address-or-hostname:port-number/resource
ipp://ip-address-or-hostname:port-number/resource?option=value

ipp://ip-address-or-hostname:port-number/resource?option=value&option=value

Si prega di consultare il sito CUPS per informazioni piu dettagliate sulla configurazione di stampanti di rete:

http://www.cups.org

E’ anche possibile configurare le funzioni pil avanzate su alcune stampanti. Per questo motivo, premere il pulsante
Configura Stampante Corrente.La schermata Configura Stampante Corrente contiene le impostazioni specifiche per la
stampante che si sta utilizzando. Queste impostazioni sono organizzate in categorie, che si possono selezionare da un
menu a tendina in alto sullo schermo. Caratteristiche come modalita a colori, qualita stampa, risoluzione stampa,
selezione vassoio carta, ecc si possono selezionare su questa schermata. Normalmente, queste impostazioni possono
essere lasciate come impostazioni predefinite.
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7. RICERCA GUASTI

Problema

Possibile Causa

Azione Correttiva

Aggraffature non
valide durante fase
Apprendimento

Sulle unita con sensore di
altezza analogico, il problema
si puo verificare se i
coefficienti sono errati o non
sono stati inseriti.

Verificare e correggere le impostazioni se necessario.

Cavi scollegati o danneggiati.

Correggere le problematiche relative ai cavi.

Le impostazioni del CQM Il per i
sensori di forza e di posizione
non corrispondono ai sensori
installati sull’unita.

Verificare e correggere le impostazioni se necessario.

Sensori danneggiati o difettosi.

Si puo verificare il funzionamento del sensore andando su “Diagnostica” rallentare I'unita
mentre si osservano le letture dei sensori su pagina Diagnostica DAQ 10.

Un particolare metodo di
analisi puo non funzionare a
causa di  una insolita
applicazione di aggraffatura.

Utilizzare la schermata Report per esaminare tutte le aggraffature NON BUONE avvenute in
modalita APPRENDIMENTO. E’ importante notare che qualsiasi aggraffatura fatta su schermo
campione sara riportata come NON BUONA perché non viene analizzata. Si devono osservare le
aggraffature che si riportano come NON BUONE Modalita APPRENDIMENTO. Lo stato si
apparira nei seguenti campi:

- risultato_aggraffatura — per Analisi Altezza Aggraffatura

- risultato_picco_forza — per Analisi Forza di Picco

risultato_indice_lavoro — per Analisi Indice di Lavoro

risultato_p2p — per I’Analisi Point To Point

- risultato_fft — per I’Analisi FFT

Se avete un singolo metodo di analisi che segnala che I'aggraffatura @ NON VALIDA si puo
disattivare il metodo di analisi.

Un’alternativa a questo e cercare di provare I'applicazione con un metodo di analisi in un
momento in cui si confermi che il metodo provochi problemi.
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Informazioni aggiuntive per Sensori Speciali

Encoder Lineare

Nelle Impostazioni del CQM é selezionato il Sensore di Posizione corretto?

Il cavo dell’encoder € connesso al modulo DAQ?

Controllare il cavo dell’encoder danneggiato. Se danneggiato, sostituirlo.

La testa del lettore dell’encoder ha un LED. Se il cavo va bene ed ¢ collegato al modulo DAQ, e il LED non & acceso,
sostituire I'encoder.

In modalita Diagnostica, osservare il conteggio dell’Encoder mentre si rallenta I'unita. Questi numeri dovrebbero cambiare
come la RAM dell’unita e in movimento.

La testina di lettura dell’encoder deve essere spaziata ~1mm dal nastro magnetico. Regolare se la spaziatura € troppo ampia.

Verificare la presenza di una striscia magnetica danneggiata? Se & danneggiata, sostituirla.

Sensore Analogico
Altezza

Nelle Impostazioni del CQM eé selezionato il Sensore di Posizione corretto?

Il cavo e collegato al modulo DAQ e al sensore di altezza analogico?

Controllare il cavo danneggiato. Se danneggiato, sostituirlo..

Su Diagnostica, osservare il numero di posizione DAQ mentre si rallenta I'unita. Questi numeri dovrebbero cambiare mentre
la RAM dell’unita si muove attraverso il fondo della corsa.

Il sensore analogico di altezza deve essere spaziato correttamente di fronte ai magneti passanti. Regolare se la spaziatura &
troppo ampia .

Verificare la presenza di magneti danneggiati nella RAM. Se sono danneggiati, il kit del sensore di altezza analogico deve
essere sostituito.

Base Plate Strain
Gage (Sensore di
Forza)

Nelle Impostazioni del CQM é selezionato il Sensore di Forza corretto?

Il cavo e collegato al modulo DAQ e alla piastra di base?

Controllare il cavo danneggiato. Se danneggiato, sostituirlo.

Controllare la piastra di base danneggiata nell’area dei sensori di deformazione (direttamente sotto I'area di un applicatore
incudine). Se danneggiata , sostituirla

Su Diagnostica, il numero di forza DAQ mentre si spinge forte sulla piastra di base con il pollice. | numeri dovrebbero
cambiare per indicare che il sensore funziona correttamente.

Sensore Piezo
(Sensore di Forza)

Nelle Impostazioni del CQM é selezionato il Sensore di Forza corretto?

Il cavo & connesso al modulo DAQ e alla piastra di base ?

Controllare il cavo danneggiato. Se danneggiato, sostituirlo.

Su Diagnostica, osservare il numero piezo DAQ mentre spingete forte sul sensore che si trova

installato sull’unita. | numeri dovrebbero cambiare e indicare che il sensore funziona correttamente.

Sensore Trigger
(su unita non-
TE)

Nelle Impostazioni del CQM é selezionato il Sensore di Posizione corretto?

Il cavo & connesso al modulo DAQ?

Controllare il cavo danneggiato. Se danneggiato, sostituirlo.

Il sensore di prossimita deve avere metallo direttamente davanti per una corretta rilevazione. Verificare che il sensore sia
installato correttamente e garantire che sia presente I'obiettivo di metallo. Se il sensore ha il metallo di fronte, il LED su
di esso si dovrebbe accendere.

Su Diagnostica, osservare il DAQ inputl LED. Quando il sensore ha il metallo di fronte, il LED sullo schermo dovrebbe
essere acceso.

Rev C

54 di 56



¥ i ]

cannectivity 409'10100

Problema Azione di correzione

Ispezionare attentamente I'aggraffatura. Risponde ai vostri criteri di qualita?

Alcuni problemi potrebbero essere relative ad una scarsa manutenzione dell’attrezzatura. Verificare che
Troppe aggraffature che I'attrezzatura sia in condizioni ottimali.
sembrano buone falliscono

Regolate la sensibilita dei metodi di analisi affinché siano meno sensibili. Sperimentate cambiando la
sensibilita di circa 0,5 a volta.

L’altezza massima di passaggio dell’aggraffatura & superiore al 35%?

Ispezionare attentamente I'aggraffatura. Non risponde veramente ai vostri criteri di qualita?

Aggraffature fallite passano i Regolate la sensibilita dei metodi di analisi affinché siano meno sensibili. Sperimentate cambiando la sensibilita
test. di circa 0,5 a volta.

L’altezza massima di passaggio dell’aggraffatura & superiore al 35%?

Il pedale dell’unita Nelle Impostazioni CQM e selezionato il sistema host appropriato?

aggraffatrice funziona ancora . . R
€8 Il cavo dell’interfaccia € connesso al modulo DAQ e all’unita host?

quando il CQM fallisce un

aggraffatura e I'operatore non Il cavo dell’interfaccia & danneggiato?
risponde all’errore. (Dipende

, . Se il sistema & un’unita non TE, & stato connesso correttamente ?
dall’host selezionato.)

Il touch screen & Collegare un mouse USB e navigare in modalita calibrazione Touch Screen. Iniziare la calibrazione con il mouse,
BLOCCATO. poi procedere sfiorando lo schermo. Se lo schermo non reagisce I'unita non funziona correttamente. E’
possibile continuare a utilizzare il sistema con il mouse USB o restituirlo per la riparazione/sostituzione.

Il touchscreen non La calibrazione puo essere off. Andare su Calibrazione Touch Screen ed eseguirla.
risponde alle operazioni

Puo essere necessario collegare un mouse USB per navigare nella calibrazione Touch Screen.
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8. MANUTENZIONE

Le seguenti procedure sono state stabilite per assicurare la qualita e I'affidabilita del Crimp Quality Monitor. L'unita
dovrebbe essere controllata giornalmente ed un controllo pil accurato dovrebbe essere effettuato regolarmente dal
personale di controllo della qualita.

8.1. Pulizia Touch Screen

La superficie frontale deve essere mantenuta pulita da sporcizia, polvere, impronte e altri materiali che ne potrebbero
deteriorare le proprieta ottiche. Un contatto prolungato con i materiali abrasivi graffiera la superficie frontale,
pregiudicando cosi la qualita delle immagini. Per ottenere i migliori risultati, utilizzare un panno in tessuto pulito non
abrasivo (inumidito) e un detergente per vetri disponibile in commercio per pulire la superficie ad intervalli regolari. La
soluzione detergente dovrebbe essere applicata sul panno in tessuto piuttosto che direttamente sulla superficie dello
schermo.

8.2. Manutenzione quotidiana

1. Rimuovere polvere, umidita ed altri elementi contaminanti con un panno in tessuto morbido non contenente lino. NON

utilizzare oggetti che potrebbero danneggiare il CQM.

2. Accertarsi che tutti i componenti siano a posto e opportunamente fissati.

3. Lasciare sempre spento il CQM per almeno 10 secondi prima di rimetterlo in tensione ai fini di una corretta
inizializzazione del Touch Screen.

4. Accertarsi che il filtro della ventola di raffreddamento e le aperture di aerazione sui pannelli laterali e posteriori non siano

ostruiti.

8.3. Precauzioni Speciali per sistemi con Encoder Lineare Installato

Precauzioni di Campo Magnetico e sostanze chimiche usate per pulire la banda magnetica.

=

WARNING: The M510 magnetic scale should not be exposed o magnetic flux
densities higher than 50 mT on its surface. Magnatic fields higher
than 50 mT can damage the scale.

= R/ = RXR

Motor oil : Benzene
frake fluic [ Turpentine Heptane Toluene Alcohol

a2 A A

Ketone H,30, HCI

&’*%X
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8.4. Manutenzione Controllo Qualita

Il vostro personale del Controllo Qualita dovrebbe effettuare ispezioni dell'unita a scadenze regolari. Un documento delle
ispezioni di controllo della qualita dovrebbe rimanere al responsabile del personale del CQM. TE raccomanda inoltre
un’ispezione mensile; comunque I'abilita dell’operatore, il tasso di utilizzo, le condizioni ambientali di lavoro e gli standard
stabiliti contribuiscono a determinare la frequenza di tali ispezioni.

1. Rimuovere con un prodotto detergente opportuno ogni strato di polvere o altri residui accumulati.

2. Accertarsi che tutti i componenti siano a posto e opportunamente fissati.

3. Accertarsi che il filtro della ventola di raffreddamento e le aperture di aerazione sui pannelli laterali e posteriori non siano
ostruiti.

8.5. Verifiche e Riparazioni

Le unita Crimp Quality Monitor possono essere restituite a TE per essere sottoposte a verifiche e riparazioni. Contattare
Centro Assistenza Tecnica Tyco Electronics al numero 1-800-722-1111.

Il Crimp Quality Monitor puo essere ordinato attraverso TE, o chiamando 1-800-526—-5142, oppure tramite fax chiamando il
numero 1-717-986-7605, o scrivendo a:

CUSTOMER SERVICE (038-035)
TYCO ELECTRONICS CORPORATION PO BOX 3608
HARRISBURG PA 17105-3608

9. RIEPILOGO REVISIONI
Dalla precedente revisioni di questo manuale:

e Paragrafo 3.3, Configurazione sistema & stato aggiunto
e Paragrafo 4.1 Opzioni e stato aggiunto

* La modalita “apprendimento “ e stata implementata

* Sezione 2.8, e stata aggiornata

* Immagini sono state aggiornate

* Logo e formati sono stati aggiornati

*  Modificati riferimenti immagini
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