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ZAGROZENIE

WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Ostony bezpieczenstwa majg za zadanie ochrone operatoréw/konserwatorow przed wiekszoscig elementow
niebezpiecznych podczas pracy urzadzenia. Jednakze, operatorzy/konserwatorzy powinni podjaé¢ szczegolne
Srodki ostroznosci, majace na celu zapewnienie ich bezpieczehstwa oraz ochrone sprzetu. Aby uzyskaé
najlepsze wyniki, sprzet powinien by¢ eksploatowany w suchym i czystym srodowisku. Zabrania sie eksploataciji
sprzetu, jezeli w atmosferze znajdujg sie niebezpieczne gazy lub sSrodowisko pracy nie jest bezpieczne.

® Przed i podczas korzystania z urzadzenia nalezy zawsze postepowaé zgodnie z ponizszymi wskazéwkami:
® ZAWSZE nosi¢ ochraniacze uszu.

® ZAWSZE nosic okulary ochronne podczas pracy z urzagdzeniem podigczonym do zasilania.

® Podczas standardowej eksploatacji, ostony powinny ZAWSZE znajdowac sie w odpowiednim miejscu.

® Aby unikna¢ ryzyka porazenia elektrycznego, urzadzenie musi by¢ ZAWSZE podtgczone do prawidtowo
uziemionego gniazdka.

® Podczas konserwacji sprzetu, urzadzenie powinno by¢ ZAWSZE wytgczone i odtgczone od zasilania.

® ZABRANIA SIE noszenia luznych ubraé lub bizuterii, ktéra moze zosta¢ wciggnieta przez ruchome czesci
urzadzenia.

¢ ZABRANIA SIE wkfadania ditoni do poditaczonego urzadzenia.

® ZABRANIA SIE wprowadzania zmian, modyfikacji lub wykorzystywania urzgdzenia do celéw innych, niz
okreslone dla niego.

DZIAt OBStUGI KLIENTA W ZAKRESIE OPRZYRZADOWANIA

POt ACZENIE BEZPtATNE 1-800-722-1111 (WYLACZNIE USA (cze$é kontynentalna)
| PORTORYKO)

Dzial obstugi klienta w zakresie oprzyrzadowania udziela informacji technicznych zwigzanych z obstugg
urzadzenia.

Co wiecej, w razie wystgpienia probleméw (z konserwacja lub naprawg), z ktérymi dziat konserwacji danej firmy
nie moze sobie poradzi¢, istnieje mozliwo$¢ wspétpracy z serwisantami pracujgcymi bezposrednio w miejscu
eksploatacji urzadzenia.

INFORMACJE WYMAGANE PRZEZ DZIAL OBSLUGI KLIENTA W ZAKRESIE OPRZYRZADOWANIA

Przed kontaktem telefonicznym z dziatem obstugi, zaleca sie zebranie kopii instrukcji i rysunkéw urzadzenia
przez osobe zaznajomiong z jego obstuga, celem wynotowania odpowiednich instrukcji przekazanych przez
konsultanta telefonicznego. Dzigki temu, mozna unikng¢ wielu nieporozumien.

Przed kontaktem telefonicznym nalezy zanotowac ponizsze dane:

Nazwisko klienta

Adres klienta

Osobe kontaktowg (nazwisko, tytut, numer telefonu wraz z numerem wewnetrznym)
Nazwisko osoby dzwonigcej

Numer sprzetu (wraz z numerem seryjnym, jezeli to mozliwe)

Numer danego komponentu (wraz z numerem seryjnym, jezeli to mozliwe)

Stopien pilnosci sprawy

Opis problemu

Opis komponentéw nie dziatajgcych

Dodatkowe informacje/komentarze, ktére moga by¢ pomocne

Wer. C 2265
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Modut
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Przetacznik
WE./WYL.

Zasilanie (nie
przedstawione)

Uwagal!

Zabrania si¢ naciskania na ekran dotykowy metalowymi przedmiotami

Rysunek 1

1. WSTEP

Monitor jakosci potaczenia Il (CQM II) umozliwia natychmiastowa kontrole wysokosci kontaktu oraz krzywej
roboczej kontaktu poprzez analize danych dostarczonych przez czujniki sity i pozycji. Czujniki te moga by¢
zintegrowane ze specjalnymi aplikatorami Monitora jakosci potgczenia 1l (CQM 1) lub tez zainstalowane na
urzadzeniu. Monitor jakosci potaczenia informuje operatora za pomocg informac;ji graficznych, jezeli wykryte
zostang nieprawidtowe kontakty. Patrz Rysunek 1, aby zobaczy¢ ekran CQM II.

Monitor jakosci potgczenia Il stanowi monitor PRZETWARZAJACY dane. Na jego prace ma wpfyw
wiele zmiennych warto$ci, m.in. zmiany przewodu, koncowki, stanu koncowki aplikatora,

i operatora, zmiany warunkéw srodowiskowych itd. Zmiana ktéregokolwiek z tych czynnikow
ma wplyw na caly proces i moze spowodowac konieczno$¢ jego ponownego wuczania.

Monitor jakosci potaczenia jest przeznaczony do stosowania z wieloma urzgdzeniami, jezeli jednak CQM Il jest
zainstalowany wraz z Urzgdzeniem typu AMP-O-LECTRIC* Model ,G” wyposazonym w naped regulaciji
wysokosci kontaktu, urzgdzenie CQM Il automatycznie wyreguluje wysoko$¢ kontaktu tak, aby uzyskac wartosci
nominalne dla procesu.

Praca CQM, funkcje, wyswietlane ekrany oraz elementy wprowadzane na ekranie dotykowym zostaty
szczegdbtowo opisane w niniejszym dokumencie. Patrz dostarczone podreczniki uzytkownika i instrukcje, aby
uzyskac wiecej informacji na temat urzgdzenia.

Wer. C 3265
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Urzadzenie

AMP 3K/5

Monitor jakosci
potaczenia Il

Ponizej zamieszczono specyfikacje Monitora jakosci potaczenia Il (CQM II).

INFORMACJE ELEKTRYCZNE

Napiecie robocze (zasilanie DC) 100 — 240 VAC, 50/60Hz, 1,5 A (maks.)

Napiecie robocze hosta i DAQ (modutu 24 VDC
gromadzenia danych)

SRODOWISKO PRACY

Temperatura 5 - 40 stopni C [40 - 104 stopni F]
Wilgotnos¢ wzgledna < 95% bez kondensac;ji
CZUJNIKI

Pomiar sity odksztatcenia Mostek pomiarowy Wheatstone'a (czujnik
nacisku)

Czujnik piezoelektryczny Kwarcowy czujnik nacisku ICP o niskiej
impedancji

Przesuniecie Analogowy czujnik zjawiska Halla

Przesuniecie Koder kwadratury liniowej (5 VDC, 2 mikrony)

WEJSCIA/WYJSCIA

Cztery programowalne wyjscia dla interfejsu urzadzenia.

Wer. C
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Wykorzystujgc przewdd zasilajgcy odpowiedni dla systemu energetycznego danego Kraju

(zazwyczaj dostarczany wraz z urzgdzeniem) nalezy sie upewnic, czy przewdd jest podtgczony do

i obwodu wyposazonego w zabezpieczenie nadpradowe (nie wiecej niz 15-20 amperéw — zalezne od
kraju).

INFORMACJA

Aby prawidtowo wykorzystaé samo urzgdzenie, jak i dokumentacje z nim dostarczona, nalezy otworzy¢
dostarczone opakowanie, sprawdzi¢ kompletno$¢ urzadzenia, zainstalowac je zgodnie z informacjami
zamieszczonymi na rysunkach i w instrukcjach (408), a nastepnie skonfigurowa¢ zgodnie z paragrafem 3.3.
NASTePNIE nalezy ustawi¢ parametry eksploatacji urzadzenia.

2. OPIS
2.1. Opis ekranu

Wiekszos¢ ekranéw zostata opracowana w taki sposoéb, aby przeprowadzi¢ operatora przez proces zaciskania
za pomocg serii strzatek i informacji.

2.2. Pasek menu
Zazwyczaj, menu bedzie wyswietlane jedynie przez 5 sekund.

INFORMACJA

Ikony znajdujace sie na pasku menu stuza do powrotu do ekranu poczatkowego (ekran cyklu pracy),
wyswietlenia ekranu pomocy, panelu sterowania, powrotu (do poprzedniego ekranu) oraz zamkniecia ekranu
menu. Zazwyczaj, menu bedzie wyswietlane jedynie przez 5 sekund, jezeli ekran nie zostanie dotkniety.

A
B, ; " Y -
L_‘\ e\ - | |Production [25] 11:41:08 —
: N I & > 25)un 2010
Strzatka Ekran  Pomoc Nazwa ekranu [Numer ekranu] Do panelu Data/godzina Strzatka
powrotu poczatkowy sterowania zamkniecia

ekranu menu

Poprzez serie ikon, operator moze w sposéb tatwy korzysta¢ z monitora. Patrz kolejny rysunek.

Przyciski i ikony z ktérych nalezy korzysta¢ to ikona edyciji, usuwania (kosz) oraz przyciski radiowe. Patrz
ponizej.

PN — Slirza%ka zamknigcia
- powroty ¥  ekranumenu
E_ 1
Ikona edyciji Ikona usuwania

s

lkona zaznaczania modutu radiowego  |kona odznaczania modutu radiowego
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INFORMACJA

Wykorzystujgc przewodd zasilajgcy odpowiedni dla systemu energetycznego danego kraju
(zazwyczaj dostarczany wraz z urzgdzeniem) nalezy sie upewnic, czy przewdd jest podtgczony do

i obwodu wyposazonego w zabezpieczenie nadpragdowe (nie wiecej niz 15-20 amperow - zalezne od
kraju).

. Ekran panelu sterowania

Nacisniecie na ikone panelu sterowania powoduje wyswietlenie panelu sterowania. Patrz ponize;j.

Nacisniecie na ikone jezyka powoduje wyswietlenie odpowiedniego jezyka. Patrz Panel sterowania w sekgji 6.
Nacisniecie na ikone zaloguj/wyloguj umozliwia logowanie/wylogowanie sie z urzadzenia. Patrz Panel
sterowania w sekgciji 6.

Nacisniecie na ikone uzytkownika umozliwia dodawanie/usuwanie uzytkownikoéw. Patrz Panel sterowania w
sekcji 6.

Nacisniecie na ikone raportow umozliwia dostep do raportu statystyk oraz nieprzetworzonych danych produkcji.
Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone ustawien raportu umozliwia administratorowi programowanie raportow. Patrz Panel
sterowania w sekgcji 6.

Nacisniecie na ikone wyswietlenia historii w formie graficznej powoduje wyswietlenie tychze danych. Patrz Panel
sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone ustawien systemu umozliwia administratorowi konfiguracje systemu.

Nacisniecie na ikone ustawiern CQM umozliwia administratorowi konfiguracje ustawien CQM.

Nacisniecie na ikone diagnostyki umozliwia dostep do modutéw wejscia/wyjscia oraz odczyt parametréw
czujnikow i temperatury. Patrz Panel sterowania w sekc;ji 6.

Nacisniecie na ikone podgladu rejestru btedéw umozliwia podglad btedéw CQM zgodnie z data i godzinag.
Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone konserwacji powoduje wyswietlenie ekranu konserwacji CQM. Patrz Panel sterowania w
sekcji 6.

Nacisniecie na ikone kalibracji ekranu dotykowego umozliwia kalibracje ustawien ekranu dotykowego.

Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone ustawien wyswietlania umozliwia regulacje ustawieh wyswietlania. Patrz Panel sterowania
w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone drukarki umozliwia uzytkownikowi dodawanie drukarek lokalnych lub sieciowych.

Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone sieci umozliwia uzytkownikowi konfiguracje potaczenia sieciowego dla CQM. Patrz Panel
sterowania w sekgciji 6.

Nacisniecie na ikone daty/godziny umozliwia wybranie daty i godziny (oraz formatu ich wyswietlania).

Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

Nacisniecie na ikone ustawien lokalnych umozliwia wybranie lokalnych ustawieh roboczych. Patrz Panel
sterowania w sekcji 6.

Wer. C 6265
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® Nacisniecie na ikone demo umozliwia wyboér pakietu demonstracyjnego CQM. Patrz Panel sterowania w sekcji 6.

& ?\ —
v
m Zalogujfwyloguij
Uzytkownicy Ustawienia CQM
ez
Ustawienia raportu Demonstracja
S \
Diagnostyka Podglad rejestru btedéw
F o AT *

Na ekranie znajduje sie réwniez strzatka powrotu oraz strzatka zamkniecia menu. Patrz rysunki powyze;j.

Poziom dostepu dla danego uzytkownika mozna wyswietli¢ z poziomu ikony Uzytkownicy, na
panelu sterowania.

INFORMACJA

2.4. Pomoc

Za kazdym razem, gdy uzytkownik, z poziomu ekranu, nacisnie na ikone pomocy, instrukcja CQM Il wyswietli
informacje dodatkowe zwigzane z tymze ekranem.

2.5. Informacje na ekranie

W przypadku wprowadzania wartosci numerycznych, po nacisnieciu na pole wartosci, wyswietlony zostaje
zestaw klawiszy. Klawisze odpowiadajg wprowadzanym informacjom. Nalezy pamietac, ze kazdy zestaw
informuje rowniez o dopuszczalnym zakresie wprowadzanych danych.

Jezeli pole wartosci (pole numeryczne) zostanie podswietione na CZERWONO, dana warto$¢ wykracza poza
dopuszczalny zakres, jest nieprawidtowa lub, w niektorych przypadkach, niemozliwa do wprowadzenia.

Istnieje mozliwos¢ zmiany systemu (metryczny lub calowy) z poziomu zestawu klawiszy.
2.6. Informacje graficzne

Nacisniecie na dany wykres powoduje jego rozszerzenie na petny ekran. Nalezy wéwczas skorzystac ze
strzatek, aby przesuwac wykres(y).

Nacisniecie na ikone drukuj/plik powoduje utworzenie pliku PDF, ktéry moze zosta¢ wydrukowany przez
podtaczong i prawidtowo skonfigurowang drukarke /ub zapisanie tegoz pliku na nosniku pamieci USB.

Podczas pracy z krzywymi zaciskania, wykres moze zosta¢ powiekszony (nalezy nacisng¢ i przeciaggna¢ po
ekranie palcem tworzac tym samym czerwone pole oznaczajace powiekszany obszar).

Aby powrdci¢ do standardowego wyswietlania, nalezy nacisna¢ na ikone papieru. Aby powrécié do
poprzedniego poziomu, nalezy nacisna¢ na ikone lupy (oznaczonej minusem).

Wer. C 7265
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2.7. Pasek zadan

W dolnej czesci wyswietlacza (pomijajac panel sterowania), znajduje sie pasek zadan, ktéry umozliwia
operatorowi wybdr zadan niezbednych do przeprowadzenia procesu zaciskania. Niektore z elementéw
znajdujgcych sie na pasku posiadajg dodatkowe opcje, umozliwiajgce edycje parametréw. Poruszajac sie
zgodnie z wyswietlanymi strzatkami, operator moze ustawi¢ wszystkie opcje i rozpocza¢ prace. Za pomoca ikon
strzatek w lewo/prawo, operator moze pominaé niektére punkty lub powrdci¢ do poprzednich punktéw. Jezeli
zaprogramowanie danej czynnosci jest niezbedne do rozpoczecia pracy, operator nie bedzie mégt jej poming¢ i
konieczne bedzie wprowadzenie dla niej odpowiednich parametréw (lub wykonanie wymaganego zaciskania).
Jezeli jakakolwiek czynno$¢ wymagana zostanie pominieta, wyswietlony zostanie btad lub komunikat
ostrzegawczy, opisujacy te czynnosc.

lp1118-14AWG Kalibracja
Czesd Analiza Przyklad | Kalibracja ] Wuczanie  Produkcja

2.8. Definicje
A. Wysokos¢ przeswitu (i jej wplyw na zaciskanie)

Monitor jakosci potaczenia Il kontroluje sity oddziatujace podczas procesu zaciskania. Zazwyczaj jest to
potaczenie sity profilu formujgcego kontakty przez element koricowy oraz sity kompresji przewodu wewnatrz
elementu koncowego. Wysokos$¢ przeswitu to roznica pomiedzy sila szczytowa catkowitego zaciskania
a ,,pustym zaciskiem”. Wysokos¢ przeswitu jest definiowana jako XX,X%. Catkowite zaciskanie jest
definiowane jako zaciskanie przy nominalnej wysokosci przewodu z izolacjg oraz tulejg na przewdd, w ktorej
znajduje sie przewdd. ,Puste zaciskanie” to wytgcznie przewdd z izolacjg zaciskany w tulei izolacyjnej
kontaktu.

Przeprowadzone badanie ukazuja, ze monitory jakosci potgczenia charakteryzujg sie lepszg detekcja, gdy
wysokos¢ przeswitu przekracza 35%. Zaciskane ztaczki z niewielkim przewodem (zazwyczaj minimalna
wartos¢ okreslona przez producenta) rzadko kiedy wykraczajg poza 35%. W takiej sytuacji, detekcja
niewielkich btedéw zaciskania przez Monitor jakosci potgczenia Il moze nie by¢ efektywna. Z drugiej strony,
wysokos¢ przeswitu dla zaciskanej ztgczki z wigkszym przewodem zazwyczaj wykroczy poza minimalne
35%. W takiej sytuacji, efektywnosé Monitora jakosci potaczenia zostaje znacznie zwiekszona i urzadzenie
wykrywa o wiele wiecej btedoéw zaciskania.

Po zapoznaniu sie z szybkg kontrolg wysokosci przeswitu (patrz Paragraf 4.9) operator lepiej zrozumie
efektywnos¢ pracy Monitora jakosci potaczenia dzieki potaczeniu przewodu z wykorzystywanym zaciskiem.
Nalezy pamietac, ze wysokos$¢ przeswitu powinna by¢ wieksza, niz 35%.

B. Wysokos¢ zaciskania

Wysokos¢ zaciskania to zmierzona wysokos¢ kontaktu na przewodzie. CQM Il korzysta z opatentowanej
metody analizy danych przesytanych przez czujniki, celem obliczenia wysokos$ci zaciskania elementu
koncowego.

Warto$¢ maksymalna prawidiowego zaciskania to warto$¢ nominalna plus tolerancja. Warto$¢ minimalna
prawidtowego zaciskania to warto$¢ nominalna minus tolerancja.

C. Wskaznik pracy
Wskaznik pracy to wartos¢ wykorzystywana do poréwnywania pozycji wzglednej danej sekcji krzywej
zaciskania podczas kompresiji przewodu i elementu koncowego.

Aby ustali¢ zakres poczatkowy prawidtowego zakresu wskaznika pracy, gromadzone sg wartosci
»wuczonych” kontaktow, okreslanych jako ,Dobre”, celem utworzenia historii wskaznika pracy.

Wartos¢ $rednia standardowego odchylenia jest obliczana z wykorzystaniem warto$ci znajdujgcych sie w
historii. Wartosci te sgq wykorzystywane celem ustanowienia zakresu wartosci prawidtowych wskaznikow
pracy.

Wskaznik pracy to wartos¢ bezwymiarowa.

Wskaznik pracy to proces monitorujgcy metode analizy, ktéry udostepnia historie analiz ukazujgc tym samym
zmiany w procesie zaciskania.
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D. Sita szczytowa

Sita szczytowa to odczyt sity maksymalnej oddziatujacej podczas zaciskania minus odczyt sity oddziatujacej
podczas pracy jatowej. Sita szczytowa to warto$¢ wzgledna. Nie przypisano jej zadnych konkretnych
jednostek.

Aby ustali¢ zakres poczatkowy prawidtowego zakresu sity szczytowej, gromadzone sg wartosci wuczonych
kontaktow, okreslanych jako “Dobre”, celem utworzenia historii sity szczytowe;.

Wartos¢ $rednia standardowego odchylenia jest obliczana z wykorzystaniem warto$ci znajdujgcych sie w
historii. Warto$ci te sg wykorzystywane celem ustanowienia zakresu prawidtowych wartosci sity szczytowe;.

Sita szczytowa to odczyt sity maksymalnej oddziatujgcej podczas zaciskania minus odczyt sity oddziatujace;j
podczas pracy jatowej.

Sita szczytowa to warto$¢ wzgledna. Nie przypisano jej zadnych konkretnych jednostek.

Sita szczytowa to proces monitorujgcy metode analizy, ktéry udostepnia historie analiz ukazujgc tym samym
zmiany w procesie zaciskania.

E. Analiza wielopunktowa (P2P)

Analiza P2P okresla szereg punktoéw wzdtuz krzywej zaciskania. Podczas procesu wuczania, CQM |l oblicza
Srednie i standardowe odchylenia dla kazdego z punktéw, a nastepnie aktualizuje te wartosci po kazdym
prawidtowym kontakcie w akceptowalnym zakresie aktualizacji. Podczas produkciji, kazdy punkt jest
poréwnywany z gorng i dolng wartoscig limitu kontrolnego i jezeli zaden z punktéw nie wykracza poza limit,
analiza okresla kontakt jako PRAWIDLOWY. Wykorzystywana czutos¢ okresla standardowag liczbe odchylen
dla kazdego z punktow. Istnieje rowniez mozliwos¢ wykorzystywania statej gérnej i dolnej wartosci limitu
kontrolnego, ustalanej po przeprowadzeniu pierwszych 30 testow zaciskania, okreslonych jako
PRAWIDLOWE. Kazdy punkt jest kontrolowany z wykorzystaniem zaréwno statej, jak i zmiennej wartosci
gornego/dolnego limitu, celem okreslenia, czy zaciskanie jest prawidiowe.

F. Analiza szybkiego przeksztatcenia Fouriera (FFT)

Metoda analizy FFT przeksztatca profil sity do czestotliwosci komponentu. Oblicza $rednie i standardowe
odchylenie dla 32 najnizszych czestotliwosci, bazujgc na aktualizacji wuczonych kontaktéw po kazdym
prawidtowym zaciskaniu. Zaktadka ekranu FFT wy$wietla wykres limitdw tolerancji oraz obliczonych amplitud
dla poprzednich kontaktéw. Limity tolerancji sg okreslane przez wybrang czuto$¢ urzadzenia (domysinie - 2,0)
razy obliczone standardowe odchylenia dla kazdej czestotliwosci. Jezeli wiecej, niz pie¢ czestotliwosci
wykroczy poza dopuszczalny limit toleranciji, status zaciskania zmienia sie na NIEPRAWIDLOWE. W innym
przypadku, zaciskanie jest okreslane jako PRAWIDLOWE.

G. Tryb wylacznie sita

W niektorych przypadkach, CQM Il moze wspotpracowac wyifgcznie z czujnikiem sity i bez czujnika pozyciji.
Czujnik uruchamiania jest wykorzystywany do sygnalizacji zaciskania. W tym trybie pracy, jedyne dostepne
metody analizy to Sita szczytowa i FFT. Dla analizy FFT dostepne sg parametry dodatkowe, ktére mozna
wybra¢ z poziomu trybu wuczania (patrz sekcja 4.11).

3. ODBIOR KONTROLI | INSTALACJI
3.1. Odbior

Monitor jakosci potaczenia Il (CQM 1) jest kontrolowany podczas i po montazu. Nastepnie, przed spakowaniem
i wystaniem urzgdzenia, przeprowadzana jest kontrola koricowa, celem zapewnienia jego prawidtowego
funkcjonowania.

Nalezy jednak pamietac, ze urzadzenie moze ulec uszkodzeniu podczas transportu. Nalezy usunagé tasmy
zewnetrzne z opakowania, ostroznie wyja¢ CQM Il. Sprawdzi¢, czy urzadzenie nie zostato uszkodzone. Jezeli
uszkodzenie jest ewidentne, nalezy wystapi¢ z roszczeniem gwarancyjnym do przewoznika i natychmiast
powiadomi¢ o tym fakcie TE.

Nalezy zachowac opakowanie transportowe oraz catg dokumentacje dostarczong wraz z CQM II.

INFORMACJA
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3.2. Kontrola i instalacja

1. Po skontrolowaniu urzadzenia pod katem uszkodzen, nalezy zainstalowa¢ zasilanie, podtgczy¢ przewdd
do modutu, podtagczy¢ przewdd do gniazdka zasilania, i wigczy¢ urzadzenie. Kontrolka zasilania,
znajdujaca sie na przedniej czesci modutu hosta CQM Il oraz modut CQM DAQ powinny zostac

podswietlone.

2. Podczas uruchamiania systemu, wyswietlonych zostanie kilka komunikatéw TE. Po okoto 30 sekundach,
system jest gotowy do wprowadzenia cyklu pracy lub wyswietli ekran logowania uzytkownika (w zaleznosci
od ustawien).

3. Jezeli kontrolka zasilania nie zostanie podswietlona lub tez ekran pozostaje pusty, nalezy wytgczyc
zasilanie i natychmiast powiadomi¢ o tym fakcie TE.

INFORMACJA

Instrukcje dotyczgce instalacji Monitora jakoSci potaczenia Il sq dostarczane wraz z odpowiednig
wersjg urzgdzenia.

Na przyktad, jezeli CQM Il jest instalowany na stole (wersja z Urzgdzeniem AMP-O-LECTRIC
Model ,,G” zestaw CQM/GTM jest wymagany. Dokumentacja dotgczona do zestawu zawiera
instrukcje instalacji systemu.

3.3. Ustawienia systemu
Nacisng¢ na ikone ustawieh systemu, aby wyswietli¢ ekran ustawienh systemu, ukazany ponize;.

Ustawienia te sg wykorzystywane do okreslenia podstawowej konfiguracji systemu.

INFORMACJA

INFORMACJA

Ustawienia systemu powinny zosta¢ wprowadzone przed zaprogramowaniem jakichkolwiek
ustawiern CQM oraz przed rozpoczeciem eksploatacji. Musi je wprowadzié administrator CQM.

Wszystkie pozostate komponenty muszg by¢ wczedniej zainstalowane. Nie nalezy tego myli¢ z
opcjg Zainstalowano CQM. W wiekszoSci konfiguracji, opcja ta powinna by¢ oznaczona jako
zainstalowana. Wytqcznie AMP 3K/5K (z zainstalowanym modutem zdzierania izolacji) moze by¢
wykorzystywany bez zainstalowanego CQM.

v

Urzadzenie hosta
[G Terminator * ]

Opcje:

@ Zainstalowano CQM

@ Zainstalowano modut automatycznej izolacji
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3.4. Ustawienia CQM

Ustawienia CQM to poczatkowe ustawienia CQM Il -- PRZED rozpoczeciem produkcji. Muszg one by¢
zaprogramowane przez administratora CQM. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat ustawien, patrz sekcja 6.

Nacisng¢ na ikone panelu sterowania, aby wyswietli¢ ekran panelu sterowania (patrz ponizej).

=3 4

- ®
lezy Zaloguj/fwyloguj

UzZytkownicy Ustawienia CQM

2 o)
Ustawienia raportu Demonstracja

(o .

Diagnostyka Podglad rejestru bteddw
Vo 2T *
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A. Ustawienia CQM -- Zaktadka ustawien

Nacisng¢ na ikone ustawieh CQM, aby wyswietli¢ ekran ustawien CQM (patrz ponizej).
el v

Limit Ustawienia Czujni!g( }
kontrolny pozycji

Wuczanie

Urzadzenie hosta
Urzadzenie G

Wyjscie 3 Wyt 100 ms

. .. ) . Wyijscie 4 Impuls 100 ms
Wyjscie aktywacji zaciskania Yl P

( * ) Przekaznik 1 Wi

=

00 ms

Przekaznik 2 nieuzywany |100 ms

W przypadku ustawien niestandardowych, cztery wyjscia moga zosta¢ skonfigurowane celem wspotpracy z
docelowym urzadzeniem hosta, wliczajgc w to wyjscie aktywacji zaciskania.

Niezakonczony przewdd jest dostarczany, celem podigczenia do urzadzenia hosta. Aby uzyskac¢ wiecej
informacji, patrz specyfikacja.

B. Ustawienia CQM -- Zaktadka czujnika pozycji

Wybra¢ zaktadke czujnika pozyciji, aby okresli¢ czujnik zainstalowany na urzadzeniu. Dostepne mozliwosci to:
Koder liniowy, koder (30mm) (dla urzadzen z 30mm skokiem), analogowy czujnik wysokosci (oryginalny
czujnik pozycji CQM). Modut uruchamiania (dla systemoéw typu wytgcznie sita) oraz aplikator CQM (dla
klientéw, ktorzy posiadajg wczesniejszy aplikator TE ze zintegrowanymi czujnikami CQM). Dla analogowego
czujnika wysokosci oraz aplikatoréw z czujnikami CQM, nalezy wprowadzi¢ 6 wspoétczynnikéw zgodnie z
informacjami na dotaczonej etykiecie. Wymagany jest réwniez opcjonalny przewdd, celem podiaczenia.

W przypadku zastosowan typu wytacznie sita, ktére wykorzystujg czujnik uruchamiania oraz niestandardowe
urzadzenia hosta, CQM Il nie bedzie wykorzystywat wszystkich dostepnych metod analizy. Dostepne sa
wytacznie FFT oraz sita szczytowa.
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Wuczanie

Limit
kontrolny

Wybierz rodzaj czujnika pozycji:

Wyzwalacz

O
O

Koder liniowy

O
O

- Wspotczynniki wysokosci analogowe;j

Wspdtczynnik 0

%

3,482,003

v,

Wspdtczynnik 1

%

-290,404

v,

Wspdtczynnik 2

™

Ustawienia

Koder (30mm)

-517,105

.

pozycji

Czujnik|¢

: .) Wysokosc analogowaé

Aplikator CQM

Wspdtczynnik 3

Wspdtczynnik 4

Wspdtczynnik 5

N

2,013,207

v

"

-258,008

v,

%

1,074,509

.

C. Ustawienia CQM -- Zaktadka czujnika sity

Wybrac¢ zaktadke czujnika sity, aby okresli¢ czujnik zainstalowany na urzadzeniu. Dostepne mozliwosci to:

Czujnik piezoelektryczny oraz czujnik tensometryczny (ptytka podstawy).

; Limit
) kontrolny

Ustawienia

Wybierz rodzaj czujnika sity:

Czujnik Czujnik

pozycji sity

\

.> Czujnik piezoelektryczny

O Czujnik tensometryczny
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D. Ustawienia CQM -- Zaktadka kalibracji czujnika

Jezeli uzytkownik posiada analogowy czujnik wysokosci, nalezy przeprowadzi¢ jego kalibracje. Nalezy
wybrac¢ kalibracje czujnika i postepowac zgodnie z informacjami ukazujacymi sie na wyswietlaczu, a
nastepnie wprowadzi¢ niskie/wysokie wartosci napiecia, zmierzone w oparciu o ustawienia przetagcznika
kalibracji A/D. Przetgcznik kalibracji A/D firmy TE oraz cyfrowy woltomierz sg wymagane do przeprowadzenia

tej operacji.
N =

g .. Czujnik Czujnik Kalibracja
Iny RSthn s pozycji  sity czujnika ‘ }

Analogowy czujnik wysokosci nie zostat skalibrowany.

éPrzeprowadz’ kalibracjegé

E. Ustawienia CQM -- Zakladka wuczania

Wybra¢ zaktadke wuczania, aby wybra¢ ustawienia wuczania. Firma TE zaleca korzystanie z 5 zaciskan,
celem prawidtowego wuczenia procesu. Wuczanie mozna obnizy¢ do 3 kontaktéw, jezeli uzytkownik jest
doskonale obeznany z samym procesem oraz elementami koncowymi. Jezeli po rozpoczeciu produkgiji,
zdolno$ci analizy urzagdzenia majg by¢ maksymalne, nalezy pamietac, ze zwiekszanie ilosci zaciskan
podczas wuczania zwieksza efektywnos$c¢ analizy statystycznej monitorowanego procesu zaciskania.

LN v
Limit Czujnik ( }
kontrolny pozycji

Wuczanie Ustawienia

W i ik ;s opm - -
pmne st Wprowadsz liczbe zaciskow wymagana do
wuczania podczas kalibracji.

Akceptuj automatycznie prawidtowe zaciski (jezeli NIE jest wykorzystywana kolejnosd)

O Doda) zaakceptowane wuczone zaciskl do produkc)l (jedeli MIE jest wykorzystywana kolejnosd)
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Podczas procesu wuczania mozna wybra¢, czy wuczone zaciskanie ma by¢ okreslone jako ,Dobre”, co
niweluje koniecznos¢ potwierdzania tego faktu dla CQM II. Wybraé automatyczne akceptowanie
prawidtowych kontaktéw. W kazdym wypadku, podczas procesu wuczania, nalezy oceni¢ kontakt i sprawdzic,
czy jest on zgodny z danymi kryteriami. CQM |l rozpoczyna kompletng analize kontaktéw po przejsciu do
trybu produkcji. Jezeli dla systemu aktywowano monitorowanie wysokosci zaciskania, wysokos$¢ zaciskania
jest oceniana podczas kazdego zaciskania. Gdy wartos¢ ta wykracza poza dopuszczalng tolerancje, operator
zostanie o tym powiadomiony, a zaciskanie nie zostanie wykorzystane do wuczania.

Podczas procesu wuczania mozna wybrac, czy kazde zaciskanie zaakceptowane przez proces wuczania ma
by¢ wliczane do liczby catkowitej lub danej serii. Wybra¢ dodawanie zaakceptowanych i wuczonych
kontaktow do produkcii.

F. Ustawienia CQM -- Zaktadka limitéw kontrolnych

Wybrac¢ zaktadke limitéw kontrolnych, aby ustali¢ ilos¢ kontrolng oraz okresli¢, czy sprawdzanie limitow
kontrolnych CQM ma by¢ przeprowadzane.

Jezeli sprawdzanie limitéw kontrolnych ma by¢ przeprowadzane, po odebraniu liczby kolejnych limitéw
kontrolnych odpowiadajace;j iloci kontrolnej wyswietlony zostanie btad ilosci kontrolne;j.

A~ v

. Limit .. Czujnik (¢
Wuczanie kontrolny Ustawienia pozyci } |

Licznik kontrolny Generuje ostrzezenie, gdy licznik kontrolny
(liczba) prawidtowych zaciskéw , dla ktorych
wyniki analizy wysokosci zaciskania znajduja sie
poza limitem kontrolnym.

@ Wykonaj kontrole limitu kontrolnego

G. Ustawienia CQM -- Zaktadka graficzna

Wybra¢ zaktadke graficzng, aby zaznaczy¢ ilos¢ punktéw historii zaciskania, celem wyswietlenia na
podstawowym ekranie produkciji.
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Czujnik Czujnik Kalibracja
pozycji sity czujnika

«|

Obrazowanie { | |

llos¢ punktéw na wykresie:

4. USTAWIENIA CYKLI PRODUKCYJNYCH

4.1. Opcje

To jest pierwszy ekran na pasku zadan. Okreslany jest on réwniez jako ekran poczatkowy, do ktérego
uzytkownik przechodzi po nacisnieciu na odpowiednig ikone na pasku menu. Aby skorzysta¢ z opcji, nalezy
wybra¢ odpowiedni przycisk radiowy.

Urzadzenie hosta: Urzadzenie G 7
@ Uzyj CQM
@ Uzyj automatycznej regulacji

. Opcje -

\ Opcje J Cykl pracy Cykl Czesc Analiza Przykiad I(;HQ
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4.2. Cykl pracy

Cykl pracy to opcjonalna lista z dodatkowymi informacjami w formie drukowanego lub zapisywanego raportu,
opracowywanego przez CQM II. Aby korzystac z tej opcji, nalezy wybrac¢ przycisk radiowy Okresl cykl pracy.
Z poziomu rozwijalnej listy, mozna wybrac istniejacy cykl pracy lub utworzy¢ nowy cykl.

Nacisng¢ na ikone cyklu pracy lub ikone edyciji.

O Okresl cykl pracy 7

-
ul
Cvkl pracy
Opcje \Cykl pracy / Cykl Czesd Analiza Przykiad Kalib
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4.3. Cykl zgodnie z rozmiarem

Aby korzystac z licznikéw cyklu zgodnie z rozmiarem, nalezy wybraé przycisk radiowy Okresl rozmiar
catkowity/partii. Nacisng¢ na pole rozmiar catkowity/partii i wprowadzi¢ zadana liczbe.

L
@ Okresl rozmiar catkowity/partii v
Rozmiar catkowity: [100
Rozmiar partii: [50
Cykl
o Opcje Cykl pracy | Cykl Czesc Analiza Przykiad Laliﬁ

4.4. Czesé

Nalezy wybraé¢ numer czesci. Numer cze$ci zawiera wybor odpowiedniej metody analizy oraz parametry
produkcji danego elementu.

Wybrac istniejgcy numer czesci z rozwijalnej listy lub utworzyé nowy numer czesci. Aby usung¢ numer czesci,
nalezy go wybraé z rozwijalnej listy i nacisng¢ na ikone usuwania.

Nacisng¢ na strzatke analizy lub ikone strzatki w prawo, aby przejs¢ do kolejnego zadania.

Wybierz istniejacy lub wprowadzZ nowy numer czesci: ?
Istniejgce numery czesci Numer czesci:
TR
PART1

PART2 T

3

61118-14AWG

o QQQ@D’D’W

Opcje Cykl pracy Cykl |\ Czesc | Analiza
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4.5. Metody analizy

Po nacisnieciu na ikone analizy, ilos¢ ikon na pasku zadan zwiekszy sie, umozliwiajgc wiekszy zakres
programowania parametrow dla metody analizy. Nalezy najpierw wybra¢ metode(y) analizy dla danej czesci.
Dostepne metody to: Wysokos¢ zaciskania (wytacznie elementy koncowe TE), Sita szczytowa, Wskaznik
pracy, Wielopunktowa oraz FFT (systemy wyposazone wytacznie w czujnik sity moga korzysta¢ wytacznie z
metody sity szczytowej i FFT). Domyslinie dla nowej czesci, wszystkie metody sg zaznaczone.

Wybierz metode(y) analizy dla tej czesci: ?

@ Wysokosc zaciskania @ Sita szczytowa

@ Wskaznik pracy @ Wielopunktowe

@ FFT
61118-14AWG Metodz;}_ analizy

O 2P 2.2

4.6. Wysokos¢ zaciskania

Jezeli wybrano wysoko$¢ zaciskania, nalezy nacisnaé na strzatke wysokosci zaciskania lub ikone strzatki w
prawo, aby przejs¢ do kolejnego zadania.

Wprowadzi¢ odpowiednig wysokos$¢ zaciskania oraz tolerancje dla czesci, naciskajac na odpowiednie pole. Aby
wprowadzi¢ tolerancje, jezeli tolerancja okreslona przez producenta wynosi +/-0,002 cala, nalezy wprowadzi¢
0,002 cala.

Wybra¢ przycisk radiowy limitu kontrolnego aktualizacji, aby aktywowa¢ funkcje informujgcg monitor o
automatycznym obliczaniu limitu kontrolnego podczas produkcji danej czesci. Wartos¢ dla domysinego limitu
kontrolnego wynosi 0,0015 cala i zostanie ona zmieniona po wykonaniu 30 kontaktéw.

Uzytkownik moze okresli¢ wtasny limit kontrolny, jezeli nie chce, aby byt on aktualizowany. Limit kontrolny
stanowi réwniez istotny element dla funkcji regulowanych automatycznie niektérych elementéw koncowych typu
G. Jezeli Srednia wysokos¢ zaciskania trzech kolejnych PRAWIDEOWY CH kontaktéw znajduje sie poza limitem
kontrolnym, naped automatycznie regulowany na elemencie koncowym typu G dokona regulaciji, celem
przywrocenia wysokos$ci zaciskania do zakresu dopuszczalnego.
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Wprowadz parametry analizy wysokosci zaciskania dla tej czesci: we
Wysokosc¢ zaciskania: l0.5000 mm ]
Tolerancja wysokosci zaciskania (+/-): lo.oz mm ]
O Aktualizacja limitu kontrolnego
Limit kontrolny (+/-): l.015 mm ]

61118-14AWG /_Wysokos’é zaciskania

o ? Czesd | Analiza Wysokosc zaciskania Czulosé PFWI Czulosd P2Pf9

Nacisng¢ na nastepna strzatke czutosci lub ikone strzatki w prawo, aby przejs¢ do kolejnego zadania.
4.7. Sita szczytowa (PF) oraz wskaznik pracy (WI) - czutos¢

Nacisng¢ na strzatki Géra i D6t aby zmienié ustawienia czutosci sity szczytowej oraz wskaznika pracy. Nacisnaé
na przycisk ustawien domysinych, aby przywréci¢ ustawienia do ich domyslnych wartosci.

Domysline ustawienia czuto$ci sg odpowiednie dla elementow koncowych i potgczen przewodow, ktére spetniajg
minimalne kryteria wysokosci przeswitu rzedu 35% lub wiecej. Jezeli CQM Il tworzy nieprawidtowe kontakty,
ktore operator okreslit jako ,Dobre”, nalezy wyregulowa¢ czuto$¢ metody analizy, ktéra powoduje ten problem.
W takim wypadku, nalezy zmniejszyé czutosc¢ o kilka punktéw, na przyktad z 3,0 na 3,5 (im wyzsza liczba, tym
mniejsza czutosc).

Jezeli operator podejrzewa btedy w zaciskaniu, a CQM Il ich nie wykrywa, nalezy zwiekszy¢ czutos¢
poszczegdlnych metod analizy o kilka punktéw, przyktadowo z 3,0 na 2,5.

Nacisna¢ na nastepng strzatke czutosci lub ikone strzatki w prawo, aby przejs¢ do kolejnego zadania.
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N
Czutos¢ sity szczytowe; Czutos¢ wskaZnika pracy 7

(Co najwyzej .00 (Co najwyzej 2.00

580 550
[Co najmniej 9.9a) ICa najimniej 3.9a)
Domysinie Domysinie
61118-14AWG Czutos¢ PF/ WI

O » =» = = = QO

Analiza WysokosE zaciskania Czulosé PFAWI Czutose P2P/FFT)

4.8. System wielopunktowy (P2P)/Czutos¢ FFT

Nacisng¢ na strzatki Gora i D6f, aby zmieni¢ ustawienia czuto$ci dla systemu wielopunktowego oraz FFT.
Nacisng¢ na przycisk ustawien domysinych, aby przywréci¢ ustawienia do ich domys$inych wartosci. Regulacja
czutodci celem eliminacji problemoéw lub zwiekszenia wydajnosci tychze metod analizy jest podobna do
procedury poprzednio opisanej dla sity szczytowej oraz wskaznika pracy.

Nacisng¢ na strzatke Praca probna lub ikone strzatki w prawo, aby przej$¢ do kolejnego zadania.

0O =

Czutosc¢ wielopunktowa Czutosc FFT 7
[Co najwyzej 2.00 [Co najwyzej 2.00 300
5.00
{Co najmniaj 9 9o} {Co najmniej 9.9a}
Domyslnie Domyslnie
61118-14AWG Czutos¢ P2 P/FF_T

sokosc zaciskania Czutosd PRAWI Czulosc P2ZP(FFT,) Przykiad Kalibracja Wu:zaE
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4.9. Przyktad

Skorzysta¢ z trybu pracy probnej, aby wykona¢ probne kontakty celem wprowadzenia prawidtowych ustawien.
Nalezy zainstalowa¢ aplikator, zatadowaé produkt, a nastepnie uruchomi¢ zaciskanie wstepne, celem
zaprogramowania podawania elementéw koncowych oraz wysokosci zaciskania. CQM Il wyswietli wykres (o ile
sita jest wystarczajgca), jednakze nie przeprowadzi analizy kontaktu. Wykres stuzy wytgcznie do celéw
informacyjnych. Jezeli CQM Il jest podtagczone do elementu koricowego typu G, wyposazonego w naped
regulowany automatycznie, na ekranie trybu przyktadowego wyswietlone zostang przyciski zwiekszania lub
zmniejszania wysokosci zaciskania. Nalezy nacisng¢ na przycisk Oblicz wysoko$¢ przeswitu, jezeli szybka
kontrola przewodu i elementu koncowego ma by¢ przeprowadzana, celem ustalenia, czy wysokos$¢ przeswitu
jest prawidiowa. Patrz paragraf 2.8, aby uzyska¢ wiecej informaciji na temat wysokosci przeswitu.

Po odpowiednim ustawieniu systemu i wysokosci zaciskania, nalezy przeprowadzi¢ szybkg kontrole wysokosci
przeswitu, wykonac¢ prawidtowy kontakt z wykorzystaniem przewodu nieizolowanego, a nastepnie wykonac
kontakt przewodu z izolacja. Jezeli elementy te nie zostaty skalibrowane wcze$niej, moze by¢ konieczne
przeprowadzenie wzmocnienia zaciskania.

Po skontrolowaniu jakosci zaciskania, mozna przejs¢ do jego kalibraciji.

Nacisna¢ na strzatke kalibracji lub ikone strzatki w prawo, aby przejs¢ do kolejnego zadania.

Wykonaj przyktadowe zaciskania, aby ustawi¢ proces v

Oblicz wysokos¢ przeswitu

Nominalna wysokos¢ zaciskania: 0,5000 mm

Sita i czas
. . . . 1.000
Regulacja wysokosci zaciskania

BOD
m 600
@ a0
200

u u 0 200 400 60D 80D 1.000

' { Czas

61118-14AWG Przykiad

O » o oo =)

Cykl Czesd Analiza | Przyklad ) Kalibracja Wuczanie  Produkc)é

4.10. Kalibracja

Jezeli system wykorzystuje czujnik piezoelektryczny, nalezy najpierw wykonac¢ kontakt, aby CQM Il mégt
ustawi¢ wzmocnienie. NaleZzy dokfadnie sprawdzi¢ jakoSc kontaktu. Jezeli kontakt nie spetnia wymogow
uzytkownika, mozna skorzysta¢ z przycisku Reset wzmocnienia i sprébowaé ponownie.
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Wykonaj zacisk, aby skalibrowac wysokos¢ zaciskania v

Wzmocnienie kalibracji

Status: Skalibrowano
Wartosc: 1,0
Reset wzmocnienia Sita i czas
2.721
Kalibracja wysokosci zaciskania
=
Pomiar: Status:Brak kalibracjif @
Nominalnie: 0,5000 mm  (4/-): 0,0508 mm N
[ |
0,068
Czas
61118-14AWG Kalibracja
g Czesd Analiza Przyklad |\ Kalibracja / Wuczanie Produkcja Q

4.11. Wuczanie

Aby rozpocza¢ wuczanie procesu, nalezy przej$¢ do zaciskania wymaganej przez proces wuczania ilosci
koncoéwek (wprowadzona w ustawieniach CQM). Nalezy doktadnie sprawdzi¢ jako$¢ kazdego kontaktu. Jezeli
kontakt nie spetnia wymogow uzytkownika, mozna skorzystaé z przycisku Odrzu¢ kontakt i sprébowac
ponownie. Jezeli analiza wysokosci kontaktu zostata wybrana, zostanie ona obliczona i wyswietlona dla
kazdego kontaktu. Ekran wuczania ukazuje réwniez licznik wuczania, status ostatniego zaciskania oraz krzywa
zaciskow (wartos¢ referencyjna).

Nacisniecie na ekran graficzny powoduje jego wyswietlenie na petnym ekranie. Jezeli uzytkownik korzysta z
systemu FFT, przyciski analizy umozliwiajg regulacje limitu dla analizy FFT oraz wybér kompensacji predko$ci
dla urzadzen o zmiennych cyklach pracy spowodowanych zmianami napiecia wejsciowego, cisnienia
pneumatycznego lub probleméw z tadowaniem. Zaleca sie wigczenie najpierw wykresu sity i czasu, przed
przeprowadzeniem jakichkolwiek regulacji. Po przeprowadzeniu regulacji, wymagane jest ponownie wuczanie,
a licznik wuczania powroci do wartosci 0.

Zalecenia dla instalacji typu wytgcznie sita z zaciskaniem o niskim wspotczynniku wysokosci przeswitu (<35%).
® Préba wstepna: Brak kompensacji predkosci i limit na poziomie okoto 20%.

® Nastepnie, nalezy wprowadzi¢ ponizsze ustawienia i poréwnaé: Kompensacja predkosci i limit na poziomie
okoto 20%.

® Wybra¢ wartosci odpowiednie dla wykorzystywanego procesu.

Jezeli wspétczynnik wysokosci przeswitu wzrasta, limit moze zostaé¢ zredukowany lub ustawiony w pozyc;ji 0
(domysinie - 0).

Na wykresie krzywej zaciskania zostanie narysowana linia (limit). Nalezy zwiekszy¢ limit, jezeli jego linia na
wykresie przecina sie z czescig okreslajaca zaktdcenia krzywej zaciskania.
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Wykonac zacisk celem wuczania —

Ponowne wuczanie

Licznik wuczania: 0/ 3
Wysokosc¢ zaciskania: 0,0000 mm
Sita i czas
2777
, , £
Status zaciskania: &
[1]
e —
0,068
Czas
61118-14AWG Wuczanie
= I | e
m = = =
Analiza Przyklad Kalibracja | Wuczanie | Produkcja
[ —
g} %/ VAN N Y
%/ A v
Sita i czas
2.675.83 —
2.534,93 :
— FFT— 2.394,16 —|
2.253.3!;
Prawidioy 2.112.4% —
r predkody 1.87L.66 —
Limit 183083 —
1.690 :
)Dmyéln 1.543,16 ]
0 1.408,33 —
iﬁ 1.267.5 :
1.126.665
985,831 —
* 844,998 :
704,165 —
563,332
0 422,499 :
251.6665
140,833 —
¥ )]
||IIIIIIIIIIIIIII|||||||||||||||||||||IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
0005 001 0015 002 0025 0,03 0035 004 0045 005 0055 006 0065
Czas

Po wykonaniu wszystkich kontaktow w procesie wuczania, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat ,proces
wuczony”.

Zaleca sie ponowne wuczanie procesu, jezeli uzytkownik zmieni komponenty wykorzystywane przez proces
(przyktadowo, zmiana rolki elementéw koncowych lub zmiana rodzaju przewodu). Zaleca sie réwniez
przeprowadzenie ponownego wuczania, jezeli uzytkownik zauwaza zbyt wiele btedow, ktore jednak podczas
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kolejnych etapow kontroli okazujg sie spetnia¢ wymagania. Nalezy nacisng¢ na Ponowne wuczanie i
przeprowadzi¢ proces wuczania jeszcze raz.

v

Proces wuczony

Ponowne wuczanie

Licznik wuczania: 3/ 3
Wysokosc zaciskania: 0,4963 mm
Sita i czas
Status zaciskania: Zaakceptowano 5
; o
Odrzuc 0,068
Czas
61118-14AWG Wuczanie

O » = = = = ()

Analiza Kalibracja | Wuczanie / Produkcja

W oparciu o ustawienia wprowadzone w opcji Ustawienia CQM, system moze wymagac od uzytkownika
naci$niecia na Akceptuj dla kazdego z wuczanych kontaktow.

Po wyswietleniu na ekranie Proces wuczony, mozna przejs¢ do produkcji.

Nacisng¢ na ikone produkgciji lub ikone strzatki w prawo, aby przej$¢ do kolejnego zadania.

ITINJN Monitor jakosci potaczenia Il stanowi monitor PRZETWARZAJACY informacje. Na jego prace ma
wptyw wiele zmiennych wartosci, m.in. zmiany przewodu, koricéwki, stanu koricowki aplikatora,
operatora, zmiany warunkéw Srodowiskowych itd. Zmiana ktéregokolwiek z tych czynnikow ma
wptyw na caty proces i moze spowodowac konieczno$¢ jego ponownego wuczania.

5. PRODUKCJA

Eksploatacja bez analizy CQM - jezeli uzytkownik chce wykorzystywac urzgdzenie bez
przeprowadzania analizy CQM, musi on sprawdzic, czy wybrano dang cze$c¢ i przejs¢ do ekranu

i pracy probnej, celem przeprowadzenia zaciskania, ktére nie ma by¢ analizowane. Patrz sekcja 4.9
Praca prébna.

INFORMACJA

Na ekranach produkcji wyswietlane sg nazwa cyklu pracy, nazwa czesci, liczniki catkowite/partii oraz ogélny
status ostatniego zaciskania. Wybo6r kazdej z siedmiu zaktadek umozliwia wy$wietlenie réznych wynikow,
wykreséw oraz historii eksploatacji. Liczba dostepnych zaktadek zalezy od wybranej metody analizy.
Nacisniecie na pole licznika catkowitego/partii (gérna czesé ekranu) spowoduje utworzenie raportu statystyk
eksploatacji oraz specyfikacji wybranych metod analizy. Raport ma forme pliku PDF, ktéry moze zostac
wydrukowany lub zapisany Dodatkowo, na ekranie znajduje sie przycisk Resetuj licznik, ktéry po nacisnieciu
resetuje licznik catkowity/partii oraz wszelkie dane statystyczne zwigzane z cyklem pracy. Proces zaciskania
pozostaje nadal skalibrowany i wuczony, nawet po zresetowaniu licznikow.

Jezeli kontakt spetnit WSZYSTKIE wybrane metody analizy, komunikat PRAWIDLOWY zostanie podswietlony
na zielono. Patrz ponizej.

Wyswietlona zostaje krzywa zaciskania.
Nacisniecie na jakikolwiek z wykreséw powieksza wykres.
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Jezeli kontakt nie spefni jakiejkolwiek z wybranych metod analizy, komunikat NIEPRAWIDLOWY zostanie
podswietlony na czerwono. Patrz ponizej.

5.1. Ekran podstawowy (ukazany powyzej)

Ekran podstawowy (patrz powyzej) umozliwia podglad historii statusu zaciskania dla wybranych metod analizy.
Dla kazdej z metod, wyniki sg ukazywane w formie opisanej ponizej: Zielony dla prawidlowego kontaktu,

czerwony dla nieprawidtowego kontaktu, pomaranczowy dla limitu kontrolnego (nie jest to btad, ale informacja,
ze wysokos$¢ kontaktu zbliza sie do limitu tolerancji) oraz biaty dla kontaktéw, kidre nie zostaty zanalizowane z
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wykorzystaniem danej metody. Przyktadowo, wuczone kontakty dla metody analizy powinny by¢ oznaczone
biatym kolorem, za wyjatkiem wysokosci kontaktu, ktéra powinna by¢ oznaczona kolorem zielonym dla
kontaktow wuczonych. Ekran podstawowy ukazuje réwniez ostatnig krzywg zaciskania jako site + czas lub site +
przemieszczenie. Nacisniecie na krzywg zaciskania spowoduje jej wyswietlenie na petnym ekranie (mozna
przetgczaé pomiedzy dwoma krzywymi). Ekran podstawowy jest jednym z najczesciej wyswietlanych ekranéw

podczas produkcji. Patrz poprzednie dwa ekrany.
5.2. Status

Ekran statusu ukazuje poszczegdlne wskazniki statusu dla kazdej z wybranych metod analizy oraz dane
odpowiednie dla tejze metody. JezZeli metoda analizy bedzie nieprawidtowa, ogdlny status kontaktu réwniez
zostanie oznaczony jako NIEPRAWIDLOWY. Kolory wskaznikow sg zgodne z opisem kolorow historii statuséw

zaciskania na ekranie podstawowym.

Podobnie jak w przypadku ekranu podstawowego, ekran statusu jest jednym z najczesciej wykorzystywanych

ekranéw podczas produkcji.

Brak zaciskanego przewodu

Wielopunktowe: 0 Prawidtowe

FFT:

O

11.435 Prawidtowe

Prawid

[czesé: 61118-14AWG Caticowity: 1] —
wWo: v
< (Status * J >
s - . ucL: 0, 5381 r +Te: 0,5508 1
Wysokosc zaciski 0,4980 mm . Prawidiowe
. we 0,4619 ¢ Tat: 0, 4492 ¢
L. . UCL: 16.696
Wskaznik pracy: 16.664 . Prawidiowe
LCL: 16.648
- . UCL: 2.906
Sita szczytowa: 2.730 . Prawidtowe
y LCL: 2.570

uce: 50,675
LoL 0,000

Btad

v

= (Status

V) =

UCL:

Wysokosc¢ zaciskanii 0,3737 mm . Btad Lo
UcCL:
Wskaznik pracy: 16.999 . Btad LeLs
. ucL:
Sita szczytowa: 1.875 . Btad Lo
Wielopunktowe: 15 . Btad
ucCL:
FFT: 2.415,810 . Btad
LCL:

Brak zaciskanego przewodu

O

0,5381 m +Tol: 0,5508 m

00,4619 m -Tol: 0,4492 m
16.702

16.640

2.986

2.525

48,058
0,000

Btad [CH] [WI] [PF] [FFT] [P2P]
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5.3. Wysokos¢ zaciskania

Ekran wysokos$ci zaciskania zawiera wykres historii zaciskania i ukazuje limity tolerancji oraz obliczong
wysoko$¢ zaciskania dla kazdego z kontaktow. Aby wyswietli¢ wiekszg ilos¢ punktéw, niz ilos¢ ukazana na
ekranie, nalezy nacisng¢ na wykres, aby wejs¢ do trybu petnego ekranu. Nastepnie, wykres mozna przesuwac
za pomocg strzatek.

Kolejnym wykresem jest wykres kolumnowy rozktadu wysokosci zaciskania dla catego cyklu pracy.
Ekran jest wykorzystywany do kontroli procesu w odniesieniu do wysoko$ci zaciskania.

|Czesé: 61118-14AWG Catkowity: 1] —
\_____J
WOo: v
< |Wysokos¢ zaciskania * J >
Historia Rozprowadzanie
[Ostatni CH=0.497977 (mm)] 100 —
= 14— ]
E 3 ]
E 1z —: BD .
-E 1;\:: g ) 7
g, 2 "]
wu = c _
T ] u ]
- 3 a0
"y = @ E
2,3 s
S 7 ]
=73 s .
=3 o [
1 1 1 1 1 1 [l L D) L R RUL UL LA LA LR Rl LR
7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 6% -5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 &
Liczba ;andardowe odchylenia (0=3.082
g Prawid

5.4. Wskaznik pracy

Ekran wysokosci zaciskania zawiera wykres historii zaciskania i ukazuje limity tolerancji oraz obliczong
wysokos$¢ zaciskania dla kazdego z kontaktéw. Aby wyswietli¢ wiekszg ilos¢ punktow, niz ilos$¢ ukazana na
ekranie, nalezy nacisna¢ na wykres, aby wejs¢ do trybu petnego ekranu. Nastepnie, wykres mozna przesuwac
za pomocg strzatek.

Kolejnym wykresem jest wykres kolumnowy rozktadu wskaznika pracy dla catego cyklu pracy.

Ekran jest wykorzystywany do kontroli procesu w odniesieniu do obliczonego wskaznika pracy.
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L ____J
Wo: v
< [Worklndex * ] >
Historia Rozprowadzanie
[Ostatni CH=0.497977 (mm)] 100 —
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5.5. Sita szczytowa

Ekran sity szczytowej zawiera wykres historii zaciskania i ukazuje limity tolerancji oraz zapisang site szczytowg
dla kazdego z kontaktéw. Aby wyswietli¢ wieksza ilo$¢ punktdw, niz ilos¢ ukazana na ekranie, nalezy nacisng¢
na wykres, aby wejs¢ do trybu petnego ekranu. Nastepnie, wykres mozna przesuwac za pomocg strzatek.

Kolejnym wykresem jest wykres kolumnowy rozktadu sity szczytowej dla catego cyklu pracy.
Ekran jest wykorzystywany do kontroli procesu w odniesieniu do sity szczytowe;.

zesc: 61118-14ANG Catkowity: 1] —
L ____J
wo: v
< [PeakForce *} >
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5.6. P2P

Wykres wielopunktowy (P2P) ukazuje 50 punktéw ostatniego zaciskania, ktére zostaty pojedynczo
zanalizowane celem zapewnienia prawidtowego zaciskania. Jezeli jakikolwiek punkt wykracza poza zakres
toleranc;ji, wynik analizy jest NIEPRAWIDLOWY. P2P jest metodg analizy sygnatur, wiec mozliwe wyniki to
wytacznie PRAWIDLOWY lub NIEPRAWIDLOWY. Wykres ukazuje wytgcznie 50 punktéw.

Ekran jest wykorzystywany do kontroli analizy 50 punktéw wykorzystywanych przez P2P.

Czesé: 61118-14AWG Catkowity: 11

< [P2P * J

Wielopunktowe (ostatnie zaciskanie)

WO:

v
>

2.700
ucL
2600

2.500

P2P

sC

2.400

LCL

Warto

N
&
=

2.200

2,100

2,000

[ I I I I I I I I 1
41 42 43 44 45 16 47 48 43 50

Liczba punktow

g Prawid
5.7. FFT

Wykres szybkiego przeksztatcania metodg Fouriera (FFT) ukazuje czestotliwosci komponentéw ostatniego
zaciskania, ktére sg analizowane celem wykonania prawidtowego kontaktu. Aby wynik analizy FFT zostat
uznany za nieprawidtowy, pie¢ lub wiecej punktéw muszg znajdowac sie poza obliczonym zakresem
dopuszczalnym.

Ekran jest uzywany do kontroli czestotliwosci komponentu wykorzystywanych przez FFT. FFT wykorzystuje
ogotem 32 czestotliwosci komponentu. Ze wzgledu na rozmiar ekranu, ukazany jest wytacznie fragment obrazu.
Aby sprawdzi¢ wszystkie czestotliwosci, nalezy nacisng¢ na ekran, aby przejs¢ do trybu petnego ekranu, a
nastepnie poruszac sie po nim za pomocg strzatek.
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6. PANEL STEROWANIA

Nacisniecie na ikone panelu sterowania na ekranie menu gtéwnego wy$wietla panel sterowania. Ponizsze
narzedzia panelu sterowania moga by¢ wykorzystywane przez administratora CQM.

INFORMACUJA Aby uzys_l_<aé wiecej informacji na temat ustawien systemu, patrz paragraf 3.3. Aby uzyskac wiecej
informacji na temat ustawiers CQM I, patrz paragraf 3.4.

A —
< A 4
'M Zaloguj/wyloguij
Uzytkownicy Ustawienia CQM
Eah
Ustawienia raportu Demonstracja
=
Diagnostyka Podglad rejestru btedéw
”~ Py *

A. lkona jezyka
Aby wybrac jezyk, nalezy nacisng¢ na ikone jezyka, wybra¢ wymagany jezyk i zapisa¢ ustawienia.

Nacisng¢ na ikone, aby wyswietli¢ ekran jezyka. Wybrac z listy jezyk aplikacji. Jezeli uzytkownik chce, aby
wybrany jezyk byt wykorzystywany podczas wigczania urzadzenia, nalezy nacisng¢ na przycisk radiowy
Jezyk domysiny po wybraniu zadanego jezyka.

B. Logowanie/wylogowanie

Nalezy nacisnac¢ na te ikone, aby przejs¢ do ekranu logowania/wylogowania. Wys$wietlony zostanie
uzytkownik, ktéry jest aktualnie zalogowany. Nacisng¢ na Wyloguj, aby wybra¢ nowego uzytkownika. Z
rozwijalnej listy nalezy wybra¢ nowego uzytkownika i wprowadzi¢ hasto dla tego uzytkownika.

Domyslnie, system posiada tylko jednego uzytkownika, ktdrym jest administrator. Jezeli hasto nie zostato
wybrane, nie ma potrzeby logowania/wylogowania sie z systemu. Po dodaniu kolejnych uzytkownikéw lub po
wprowadzeniu hasta dla administratora, wymagane bedzie wprowadzenie hasta celem zalogowania/
wylogowania sie z systemu.

C. Uzytkownicy
¢ Dodawanie nowego uzytkownika

Jako pierwsze, nalezy wprowadzi¢ nazwe uzytkownika. Nastepnie, nalezy dwukrotnie wprowadzi¢ hasto
(celem potwierdzenia). Wybra¢ Dodaj uzytkownika, aby zakonczy¢.
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Wprowadz nazwe uzytkownika i hasto

v

Nazwa uzytkownika:

Hasto:

PotwierdZ hasto:

® Zmiana hasta

-

JOSEPH

L.

p
***|

L.

-

Dodaj uzytkownika

Nalezy zaznaczy¢ uzytkownika na rozwijalnej liscie i wybraé opcje Zmien hasto. Nastepnie, nalezy
dwukrotnie wprowadzi¢ nowe hasto (celem potwierdzenia).

® Usuwanie uzytkownika

Nalezy zaznaczy¢ uzytkownika na rozwijalnej liscie i wybra¢ opcje Usun.

D Dodaj nowego uzytkownika

joserH

Zezwolenia:

Nazwa uzytkownika:

Zmien hasto Usun

Kalibracja i wuczanie (dostep)

Ustawienia CQM (zmien)

Data/godzina (zmien)J]

Diagnostyka (dostep)

Kasuj limit kontrolny

Llctawionia lakalne (zmisn)
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® Ustawienia zezwolen

Zezwolenia majg na celu udostepnienie lub ograniczenie dostepu do niektérych zadan lub czynnosci, ktore
moga by¢ wykonywane przez CQM II.

Nalezy wybra¢ uzytkownika z rozwijalnej listy i wybraé odpowiedni przycisk radiowy, aby udostepnic/
ograniczy¢ dostep danego uzytkownika do poszczegdlnych zadarn/czynnosci.

INFORMACJA

Uzytkownik, ktéry jest aktualnie zalogowany powinien mie¢ mozliwo$¢ dokonania takich
modyfikacji.

Zezwolenia uzytkownikow sg pogrupowane zgodnie z odpowiednimi zadaniami lub czynnosciami.

Dostepny wybér to:

EKRAN

FUNKCJA

Ustawienia CQM
(zmiana)

Modyfikacja wszystkich ustawien na
ekranie Ustawienn CQM

Kalibracja i wuczanie
(dostep)

[DOSTEP DO EKRANU] Ekran
kalibraciji

[DOSTEP DO EKRANU] Ekran
wuczania

Dane pracy i czesci
(zmiana)

Tworzenie nowego cyklu pracy lub
usuwanie cyklu pracy

Modyfikacja rozmiaru WO

Tworzenie nowych czesci lub usuwanie
czesci

Wybér metody analizy

Ustawienia wysokosci zaciskania

Ustawienia czutosci

Sie¢ (zmiana)

Modyfikacja ustawien na ekranie Sie¢

Data/godzina (zmiana)

Modyfikacja wszystkich ustawien na
ekranie Daty/godziny

Diagnostyka (dostep)

[DOSTEP DO EKRANU] Ekran
diagnostyki

Konserwacja (dostep)

[DOSTEP DO EKRANU] Ekran
konserwaciji

Ustawienia lokalne
(zmiana)

Modyfikacja separatora dla tysiecy

Modyfikacja separatora dla dziesiatek

Modyfikacja formatu czasu

Modyfikacja formatu daty

Wybor jednostek (metryczne lub
angielskie)
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INFORMACJA

EKRAN

FUNKCJA

Zarzadzanie
uzytkownikami

Dodawanie uzytkownikow

Usuwanie uzytkownikéw

Modyfikacja zezwolen

Kasowanie limitu
kontrolnego

[RZECZYWISTE] Wyswietlane na
ekranie komunikatow

Ekran dotykowy
(kalibracja)

Zezwolenie na przeprowadzanie
kalibracji ekranu

Ustawienia drukarki
(dostep)

[DOSTEP DO EKRANU] Ekran drukarki

Uzytkownik moze w kazdej chwili zmieni¢ swoje hasto. Administrator moze zmienic hasto kazdego uzytkownika. Nie
istnieje zezwolenie, ktére umozliwiatoby zmiane hasta uzytkownika przez innego uzytkownika (nie posiadajgcego

uprawnief administratora).

D. Ustawienia lokalne

Nacisng¢ na ikone, aby wyswietli¢ ekran ustawien lokalnych. Z poziomu tego ekranu mozna ustawic:
separator dla tysiecy, symbol dziesiatek, format czasu, format daty oraz jednostki domysine.

v

Separator [
dla tysiecy \*

*] np.: 2.500,00

Symbol (
dziesigtek

Y ) np.: 315

Format
czasu

[hh:mm:ss *) np.: 19:30:00

Format (G MMM yyyy | W ) np.: 7 May 2009

daty

E. Ustawienia daty/godziny

Jednostki @
Metryczne
O Brytyjskie

np.: 1,0000 mm

Nacisna¢ na ikone, aby wyswietli¢ ekran daty i godziny. Dostepne formaty daty i godziny znajduja sie w sekgc;ji
ustawien lokalnych panelu sterowania.

® Data

Ustawic¢ rok, miesiac i dzien. Nastepnie, nalezy nacisng¢ na USTAW

® Godzina

Ustawi¢ godzine. Nastepnie, nalezy nacisng¢ na USTAW.

Wer. C
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Aktualna godzina:20:30:46

Godzina Data

(Maj Y ) (2012 Y )
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
1 2 3 4 5
3] 7 8 9 10 11 12
13 14 15 16 17 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28 29 30 31
USTAW
(g v
Aktualna godzina:20:30:45
Godzina Data
Ustaw godzine
A A
20 : 30
v w
USTAW

Wer. C

36265



-_TE

connectivity 409'1 01 OO'PL

F. Raporty
Nacisng¢ na ikone, aby wybrac¢ ekran raportéw.

Ekran raportéw zawiera wiele informacji i zaleca sie podczas jego wyswietlania wykorzystanie
myszy USB.

INFORMACJA

Ekran raportéw to arkusz kalkulacyjny, ktéry zawiera historie produkcji. Kazdy z wpisow jest
okreslany jako ,,Przypadek”.

INFORMACJA

Ekran raportéw umozliwia dostep do danych i historii wszystkich kontaktéw zanalizowanych przez jednostke
CQM. Wyniki kazdego zaciskania sg zapisywane w bazie danych jednostki. Kazdy z kontaktéw jest
posegregowany zgodnie z CYKLEM PRODUKCYJNYM. Praca jest okreslona dla kazdego potaczenia cyklu
pracy, numeru czesci, rozmiaru partii oraz rozmiaru catkowitego. Po kazdym resetowaniu licznika produkcji,
utworzona zostaje nowy CYKL PRODUKCYJNY. Wszystkie zaciskania sg dotagczane do CYKLU
PRODUKCYJNEGO, wliczajac w to prace prébna, kalibracje, wuczanie oraz prawidtowe i nieprawidtowe
kontakty.

=2 v
A

Cykl pracy Czesd Oznaczenie czasu Rozmiar partii
61118-14AWG |2012-05-18T20:39:02.083 |0 0
61118-14AWG |2012-05-17T11:19:44.367 |0 0
61118-14AWG |2012-05-17T05:07:42.937 |0 0
61118-14AWG |2012-05-16T23:33:02.443 |0 0
61118-14AWG |2012-05-16T14:56:56.728 |0 0
61118-14AWG |2012-05-16T14:51:04.564 |0 0
61118-14AWG |2012-05-15T20:55:25.523 |0 0
61118-14AWG |2012-05-15T20:55:05.953 |0 0 *
B BeE

[ Nacisnij na tabele, aby uzyska¢ dane zaciskania z poziomu produkcj{

® Podglad cyklu produkcyjnego

Po otwarciu ekranu raportéw, tabela danych ukaze liste wszystkich CYKLI PRODUKCYJNYCH oraz dane
podsumowujace te cykle. CYKLE PRODUKCYJNE s pogrupowane w taki sposéb, aby ostatni cykl
znajdowat sie u gory. Tabela moze by¢ posegregowana zgodnie z jakgkolwiek kolumna (wystarczy nacisna¢
na nagtowek danej kolumny). Pasek przewijania znajdujacy sie z boku lub w niektérych przypadkach u dotu
kolumny, umozliwia podglad dalszej czesci danych.

® Przetwarzanie rzedu

Nacisniecie na rzad CYKLU PRODUKCYJNEGO umozliwia podglad szczegotowych informacji na temat
zaciskania w danym cyklu.
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® Przycisk drukowania tabeli

Niezaleznie od rodzaju podgladu tabeli z danymi, mozliwe jest naci$niecie na przycisk drukowania tabeli. Po
nacisnieciu na ten przycisk, wszystkie dane w tabeli zostang wyswietlone w sposéb, ktéry umozliwi ich
drukowanie lub zapisanie do pliku PDF. Dzieki temu, operator moze zachowac¢ drukowang forme danych
przegladanych w tabeli.

® Przycisk ostatnio wykorzystywanego podgladu

Nacisniecie na ten przycisk przywraca ostatnio wykorzystywany rodzaj podgladu.

i 5
A

Numer zacisku / Wynik Licznik partii Licznik catkowity 0Oznacz

1 LEARN 0 0 2012-05-18

2 LEARN 0 0 2012-05-18

3 LEARN 0 0 2012-05-18

4 PASS 1 1 2012-05-18
5 PASS 2 2 2012-05-18
6 PASS 3 3 2012-05-18
7 FAIL 3 3 2012-05-18
8 PASS 4 4 2012-05-18 *

_ +

Nacisnij na tabele, aby uzyskac dane zaciskania.

Ostatni podglad  Zapisz dane nieprzetworzone  Pokaz statystyki

* Podglad szczegotéw produkcji

Jezeli wyswietlone zostang szczegdétowe informacje na temat produkcji, ukazany zostaje kazdy kontakt i jego
wyniki. Dla kazdego kontaktu wyswietlone zostang: oznaczenie kontaktu, wynik ogdlny, licznik partii, licznik
catkowity, oznaczenie czasu, humer czesci oraz tryb zaciskania.

Wer. C 38265



TE

connectivity

409-10100-PL

Opis danych:

Numer kontaktu

Unikalny numer kontaktu nadawany podczas cyklu
produkcyjnego.

Wynik ogdiny

Wynik finalny zaciskania w oparciu o aktywne metody analizy.

Licznik partii

Liczba PRAWIDLOWYCH kontaktéw po zakonczeniu.

Licznik catkowity

Liczba PRAWIDLOWYCH kontaktéw w cyklu produkcyjnym po
zakonczeniu.

Oznaczenie czasu

Zakodowane oznaczenie czasu, ktére informuje o dacie i godzinie
zaciskania.

Numer czesci

Numer czesci zaciskane;.

Tryb zaciskania

Tryb pracy CQM podczas zaciskania.

Wer. C

39265



-_TE

connectivity

409-10100-PL

Opis trybu:

TRYB_PRZYKLADOWY

Zaciski wykonane podczas pracy CQM Il w trybie przyktadowym.
W trybie przyktadowym, nie jest przeprowadzana analiza, a wyniki
sg oznaczane jako NIEPRAWIDLOWE.

TRYB_KALIBRACJI_WZ
MOCNIENIA oraz

TRYB_KALIBRACJI_WY
SOKOSCI_ZACISKANIA

Zaciski wykonane z wprowadzonymi ustawieniami referencyjnymi
wzmochienia sity i wysokosci zaciskania.

Zaciski sg oznaczone jako NIEPRAWIDLOWE, poniewaz nie
mozna przeprowadzi¢ ich analizy

TRYB_WUCZANIA

Zaciski wykorzystywane do tworzenia wartosci referencyjnych
prawidtowych kontaktow. Wuczone kontakty sg akceptowane lub
odrzucane przez uzytkownika.

TRYB_PRODUKCJI

Zaciski, ktore zostaty catkowicie zanalizowane przez aktywng
podczas zaciskania metode analizy. Jezeli wynik ogolny jest
oznaczony jako PRAWIDLOWY, ich liczba jest dodawana do
licznika partii/catkowitego. Jezeli wynik ogdlny jest oznaczony
jako NIEPRAWIDLOWY, liczniki pozostajg niezmienione.

Szczegotowe informacje o kontakcie

Nacisniecie na rzad danego zaciskiwania wyswietla szczeg6towe informacje na temat zaciskiwania i jego
wynikow.

Podglad szczegoétowych informacji na temat zaciskania

Ukazuje wszystkie szczegétowe informacije dotyczace zaciskania. Ukazywane sg dane zaciskania oraz
osiggniete wowczas wyniki. Wyswietlone dane sg kompletne.

Opis | Wartosé

instance_id |21

crimp_id 1

overall_result | LEARN

batch_count |0

total_count |0

time_stamp |2012-05-18T20:39:03.251
cqm_number |0

idle_force 26

idle_position |17261

part_name | 61118-14AWG

*Y
_

\

| Ukazane sa dane zaciskania. Zaciskanie:21,1

Ostatni podglad @ Zapisz dane nieprzetworzone

Pokaz statystyki

Wer. C
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Opis danych:
DANE WYNIKOW ZACISKANIA

INSTANCE ID - identyfikator cyklu produkcyjnego.

CRIMP ID - unikalny numer kontaktu nadawany podczas cyklu
produkcyjnego.

OVERALL RESULT - wyniki ogdlne wykorzystywanych metod analizy.

BATCH COUNT - liczba PRAWIDLOWYCH kontaktéw w partii po
zakonczeniu.

TOTAL COUNT - liczba PRAWIDLOWYCH kontaktéw w cyklu
produkcyjnym po zakonczeniu.

TIME STAMP - zakodowane oznaczenie czasu, ktére informuje o
dacie i godzinie zaciskania.

CQM NUMBER - numer zrodtowy jednostki CQM (zawsze 0)

IDLE FORCE - sita jatowa wykryta podczas zaciskania.

IDLE POSITION - pozycja jatowa wykryta podczas zaciskania.

PART NAME - hazwa czesci.

SEQUENCE POSITION - pozycja w kolejce (zawsze 1)

CRIMP MODE - tryb jednostki CQM podczas zaciskania.

CRIMP NUMBER - liczba kontaktow od wigczenia zasilania.

KALIBRACJA DANYCH WYNIKOW (UKAZYWANA WYLACZNIE DLA
SKALIBROWANYCH ZACISKOW)

GAIN VALUE - warto$¢ wzmocnienia po kalibracji wzmocnienia
zaciskania.

HAND MEASURED CRIMP HEIGHT - wprowadzony pomiar wysokos$ci zaciskania podczas
kalibraciji.

CALIBRATE RESULT - prawidtowy lub nieprawidtowy

DANE HISTORII WYSOKOSCI ZACISKANIA (UKAZYWANE WYLACZNIE DLA
ZACISKANIA W TRYBIE PRODUKCJI)

CRIMP RESULT - prawidtowy lub nieprawidtowy, okreslany przez analize
wysokosci zaciskania

MEASURED CRIMP HEIGHT - wysokos¢ zaciskania okreslona przez analize
wysokosci zaciskania

UCL - gérny limit kontrolny

LCL - dolny limit kontrolny

NOMINAL CRIMP HEIGHT - zgdana i ustawiona wysokos$¢ zaciskania w numerze
czesci.

CONTROL LIMIT - wartos$¢ obliczona lub ustawiona w numerze czesci.

CALCULATE CONTROL LIMIT - prawidtowy lub nieprawidiowy

CRIMP HEIGHT TOLERANCE - dozwolona tolerancja okreslona w numerze czesci.

DANE HISTORII SILY SZCZYTOWEJ (ANALIZA SILY SZCZYTOWEJ)

PEAK FORCE RESULT - PRAWIDLOWY, NIEPRAWIDLOWY lub WUCZONY
okreslany przez analize sity szczytowej
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FORCE - wartosé¢ sity szczytowej okreslana przez analize sity
szczytowej
UCL - gorny limit kontrolny
LCL - dolny limit kontrolny
SENSITIVITY - ustawienia czutosci dla analizy sity szczytowej

DANE HISTORII_WSKAZNIK PRACY (ANALIZA WSKAZNIKA PRACY)

WORK INDEX RESULT - PRAWIDLOWY, NIEPRAWIDLOWY lub WUCZONY
okreslany przez analize wskaznika pracy

WORK INDEX - wartos¢ wskaznika pracy z analizy wskaznika pracy

UCL - gérny limit kontrolny

LCL - dolny limit kontrolny

SENSITIVITY - ustawienia czutosci dla analizy wskaznika pracy

DANE HISTORII P2P (ANALIZA WIELOPUNKTOWA)

P2P RESULT - PRAWIDLOWY, NIEPRAWIDLOWY lub WUCZONY
okreslany przez analize wielopunktowg

VALUE - wartos¢ wielopunktowa z analizy wielopunktowe;j

DANE HISTORII FFT (ANALIZA SZYBKIEGO PRZEKSZTALCANIA METODA FOURIERA)

FFT RESULT - PRAWIDLOWY, NIEPRAWIDLOWY lub WUCZONY
okreslany przez analize FFT

VALUE - warto$¢ FFT z analizy FFT

ABOVE COUNT - liczba czestotliwosci powyzej Srednie;.

BELOW COUNT - liczba czestotliwosci ponizej Srednie;j.

FAILURE CODE - kod dla uzytku wewnetrznego

SENSITIVITY - ustawienia czuto$ci dla analizy FFT

THRESHOLD - limit w % dla analizy FFT.

FORCE THRESHOLD - rzeczywista warto$¢ sity (limit)

Podglad statystyk

Po nacisnieciu na przycisk podgladu statystyk, wyswietlone zostajg dane statystyczne wybranego cyklu
produkcyjnego. Mozna wéwczas przejrzeé, zapisaé lub wydrukowac raport statystyk.

Ukazane zostaje podsumowanie cyklu produkcyjnego. Dla analizy wysokosci zaciskania, wskaznika pracy
oraz sity szczytowej, wyswietlone zostajg dane aktywne podczas cyklu produkcyjnego.

Ukazane dane statystyczne to: $rednia, odchylenie standardowe, Cp, Cpk wraz z wartosciami nominalnymi
oraz limitami.
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THCD ELECTRONICS
Nazwa cyklu pracy:

Czas rozpoczecia: FiMay 18 20:3:02 2012
Partia: 110
Catkowity: 110

Mazwa czedci:

B1118-144WG

Procent prawidiowych [% PRAW): 9167%
Wizt : fpr s fprawe+iiad) x 104

Liczniki
Licznik pr awidlawych mcisdw: 11
Licznik bednych zacisidm: L
Licznik wae sanych zaciskiw: 3
Licznik e atkawity nisprawidioay ch: 1
Licznik ¢ athowity zaciskéw: 16
Licznik wae sanych, dadanyeh da pr edubejis 0

Uwaga: Panirees statyatyies apiera e na
Wysokosd zaciskania:

Nominalnie:
Dolny limit:
Garny fimit:

e et

Pozycja w kolejce: 1
€zas rozpoczecia: 18 May 20122
Czas zakofczenia: 18 May 2012 20

nanyeh zaciskach dis dans] ¢ mdsiparyii

(Cafkowita wysakod! zacibkanis dla prawidiowych zacikdw: 11

v

Wer. C

43265



-_TE

connectivity 409'1 01 OO'PL

Plik z danymi nieprzetworzonymi

Po nacisnieciu na przycisk ,Zapisz dane nieprzetworzone”, wszystkie dane dotyczace wybranego cyklu
produkcyjnego zostang zapisane w pliku. Dane sg zapisywane w formie rozgraniczonej (przecinek) i mozna je
przegladaé za pomocg arkusza kalkulacyjnego (np.: Microsoft Excel).

Pierwsza i druga linia ukazujg dane dotyczace cyklu produkcyjnego.

Wszystkie zaciskania i ich rezultaty sg podane w formie listy. Kolumny danych majg ten sam format, jak w
przypadku opcji podgladu szczegdtowych informacji na temat zaciskania. Plik moze by¢ wykorzystywany do
analizy rezultatéw produkcji.

B Microsolt Excel - CrimpHistorytxport 11 Moy 7010 001, cov

idge ML FL MDD S B0 -0 5o - i 20 B EEBASw A8 EE _-2-A-]
7 =

1] F G H I J =

sequence_part_list

ult cvbrall_resull crimp_rssull batch_count crin

=
MY RN R s

I

Y

b= P

SRFRD

HENEEIEEa

R R

RnsbboncaEEYRREEMLEEBNERREEEEEE

W4 b W\ CrmphestoryEport-11-Nov-2010-
Roady

G. Ustawienia raportu
Nacisng¢ na ikone, aby wybra¢ ekran Ustawienia raportu.

Tryb umozliwia formatowanie raportéw statystycznych, utworzonych celem wydrukowania lub zapisania jako
plik DPF na no$niku USB.

Nacisng¢ na Nazwa firmy i wprowadzi¢ wymagang nazwe.

Uzytkownik moze importowaé obrazy, na przyktad firmowe logo, naciskajac na przycisk Wybierz plik.
Dopuszczalny format obrazu to PNG (*.png) lub JPG (*.jpg lub *.jpeg). Nastepnie, obraz zostanie
automatycznie dopasowany do rozdzielczosci 200 x 50 pikseli. Uzytkownik moze wczesniej edytowac obraz
tak, aby zostat on prawidtowo wyswietlony w powyzszej rozdzielczosci. Przed nacisnieciem na przycisk
Wyboru pliku, plik nalezy skopiowac na nosnik USB. Po zatadowaniu obrazu, zostanie on wyswietlony na
obszarze oznaczonym jako Podglad obrazu.

Nacisng¢ na papier/format wyjsciowy, aby wybraé format List lub A4.
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™ v

Dostosuj widok rapertdw poedczas drukowania lub zapisywania do plikdw:

Nazwa firmy: [TYCO ELECTRONICS ]

Nazwa obrazu: [tyco_report_logo.png ] Wybierz plik

Podglad obrazu: : by — ’ E : (200 x 50 pikseli)
1 wnect 1

{obraz zostanie zeskalowany)

Rozmiar papieru/wyjécia: (List D

H. Wykres historii
Nacisng¢ na ikone, aby wybra¢ ekran wykresu historii.

Wykres historii to narzedzie diagnostyczne, ktére wyswietla rzeczywiste dane nieprzetworzone czujnikow sity
i pozycji. Dane nie sg filtrowane, dlatego tez krzywa moze sie nieco rézni¢ od wykreséw ukazywanych w
innych trybach. Podstawowe, wyswietlane dane to godzina i data zaciskania. Wytacznie 50 ostatnich
kontaktow moze by¢ przegladanych. Po wylgczeniu zasilania, nieprzetworzone dane zaciskania zostajg
usuniete.

Nacisng¢ na WL/Wyt poréwnanie, aby wyswietli¢ dwie krzywe: czerwong i czarng. Skorzystaé z dwoéch,
gornych strzatek, aby zmieni¢ zaciskanie oznaczone na czarno, oraz dwéch, dolnych strzatek, aby zmienié¢
zaciskanie oznaczone na czerwono.

Nacisng¢ na przycisk Zapisz historie zaciskania, aby zapisa¢ dane ostatnich 50 kontaktéw. Dane sg
zapisywane w formie rozgraniczonej (przecinek) i moga by¢ wykorzystywane przez personel TE, celem
zdiagnozowania potencjalnych problemoéw z CQM.

l. Sie¢

CQM moze by¢ podtaczony do sieci za pomoca ztacza ethernet. Aktualna wersja CQM obstuguje wytacznie
drukowanie sieciowe. Obstuga innych mozliwosci drukowania nie jest obstugiwana. Moze zostac
zaimplementowana w przysztych wersjach urzadzenia. W razie potrzeby, nalezy skorzysta¢ z pomocy
personelu dziatu IT, celem prawidtowej konfiguraciji sieci dla CQM.

Ekran sieciowy sktada sie z dwoch zaktadek: Konfiguracja oraz Status.
Zaktadka konfiguracji

Nazwa hosta: Unikalna nazwa identyfikujgca kazde z urzgdzernn CQM w obrebie sieci. Mozna uzyska¢ dostep
do CQM za pomoca tej nazwy (.local domain (domena lokalna) - na przyktad: nazwahosta.local) z poziomu
kazdego komputera skonfigurowanego do obstugi adreséw lokalnych dla tacza - okreslane réwniez jako
Zeroconf lub Bonjour (znak towarowy Apple dla sieci typu Zeroconf). Komputery Apple wyposazone w system
Mac OSX oraz wiekszos¢ wersji systemu Linux posiadajg fabrycznie skonfigurowany modut Zeroconf. W
przypadku komputeréow wyposazonych w system Microsoft Windows XP, Vista lub Windows 7 nalezy pobrac¢
program Apple Bonjour - http://support.apple.com/kb/DL999.
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;_{\ Konfiguracja| Status

v

Nazwa hosta loe ]

¥ Aktywuj DHCP

Potgcz ponownie z siecia

Zaktadka statusu
Wyswietla aktualny adres IP dla CQM.

Przycisk Potacz ponownie z siecig powinien by¢ wykorzystywany, gdy zasilany CQM jest podtgczony do
innej sieci. Spowoduje to probe konfiguracji adresu IP urzadzenia CQM, jezeli DHCP jest aktywny.

Jezeli urzadzenie jest podtgczone do sieci z serwerem DHCP, takiej jak sie¢ korporacyjna lub domowego
tacza/routera internetowego, CQM uzyska adres IP z serwera DHCP. Jezeli serwer DHCP nie jest dostepny,
na przyktad w razie podtgczania urzadzenia bezposrednio do komputera lub innego urzadzenia CQM za
pomocg przewodu lub jezeli jedno (lub wiecej) urzadzen jest podtagczane do huba/switcha sieciowego, ktory
nie jest czescig wiekszej sieci, CQM skonfiguruje dla siebie adres sieciowy, korzystajac z nastepujacego
formatu 169.254.x.x (gdzie x.x stanowig unikalny numer dla kazdego CQM).
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QA Konfiguracja Status v

woefJo o Jem

Potacz ponownie z siecia

J. Ustawienia wyswietlania

Nacisng¢ na ikone, aby wybrac¢ ekran ustawien wyswietlania. Mozna wyregulowa¢ jasno$¢ wyswietlacza oraz
wygaszacz ekranu za pomocg suwaka.

Jezeli wygaszacz ekranu jest aktywny, ekran zostanie wytgczony, natomiast dioda LED na urzadzeniu hosta
zostanie podswietlona na pomaranczowo. Nalezy woéwczas nacisng¢ na ekran, a powréci on do
standardowego trybu eksploataciji.

C__{\ Ustawienia wyswietlania —
v

Jasnosc ekranu

-

Czas oczekiwania wygaszacza ekranu

B
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K. Kalibracja ekranu dotykowego

Nacisng¢ na ikone kalibracji ekranu dotykowego, aby wybra¢ kalibracje. Kalibracja jest przeprowadzana
fabrycznie i nie powinna by¢é wymagana, o ile integralno$¢ powierzchni dotykowej nie ulegnie uszkodzeniu.
Nalezy wybraé Kalibruj i postepowac¢ zgodnie z informacjami wyswietlanymi na ekranie. Po zakonczeniu,
nalezy nacisna¢ na przycisk Akceptu,.

Aby przeprowadzi¢ prawidtowg kalibracje, zaleca sie wykorzystanie plastikowego rysika.

INFORMACJA

Na ekranie wyswietlane sq miejsca, w ktérych nalezy opcji podgladu ekranu, jednakze lewy, doiny
obraz nie jest wy$wietlany wcale. Podobnie dzieje sie w przypadku pozostatych rogéw, dlatego tez
i dotykanie ich rysikiem w ten sam sposéb powinno przynie$¢ spodziewane rezultaty.

INFORMACJA

Kalibracja i akceptacja jest ograniczona czasowo. Jezeli uzytkownik bedzie zwlekat zbyt dfugo,
kalibracja zostanie przerwana.

INFORMACJA

o v

Kalibracja ekranu dotykowego -- nacisnac¢ na ponizszy przycisk, aby
skalibrowac ekran dotykowy. Aby uzyskac najlepsze rezultaty,
nalezy skorzystac z plastikowego pidra, dotykajac nim czterech
wskazanych punktéw.

Kalibracja ekranu dotykowego

L. Konserwacja

Konserwacja jest dostepna dla uwierzytelnionych uzytkownikéw, ktérzy sa upowaznieni do podgladu
informacji systemowych i przeprowadzania konserwaciji danych.

Zaktadka informacji

Na ekranie wyswietlane sg poszczegdlne licencje na oprogramowanie firm trzecich, wykorzystywane w
aplikaciji.
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Informacje o Wersja Aktualizacja oprogra | } |

«|

N Informacje o licencji

-_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@mnalda camt OF ic availahla nindar tha | D1

~ N ~ |

Zaktadka wyjscia

Umozliwia wyjscie z aplikacji.

INFORMACJA

Wyjscie z aplikacji powinno by¢ wykonywane wytgcznie w zgodzie z instrukcjami pracownikow firmy
TE.

Zakiadka wersji
Na ekranie wyswietlane sg wersje poszczegdlnych elementéw oprogramowania, ktére sg zainstalowane w

cQmMm.
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v —
—
g =
Informacje o Wersja Aktualizacja oprogra }
Type | Version |
Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:jun 1 2012 Time:11:07:21
1|Cgm Compiled by :us027418 SHAL
- :1a60b4b2995ce97884d7e84226703aa5d622f8b7
2| Lista urzadzen NOMNE
; Plik danych systemu 2012-03-08-09:28
: Wersja pliku systemu 00001
? Wersja BIOS file not found.
; Wersja oprogramowania BC | file not found.
? Baza danych ustawien CQM | 1.02.05
; Baza danych ramy 1.00.05
E Baza danych historii CQM  |1.10.00
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Zaktadka aktualizacji oprogramowania sprzetowego
Ekran jest wykorzystywany do aktualizacji oprogramowania sprzetowego CQM. Nalezy postepowaé
zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie.

Procedure nalezy przeprowadza¢ WYtACZNIE po otrzymaniu takiej informacji z firmy TE.

INFORMACJA

i v

«kktualizacja oprogramowania sprzetowego { | } |

AKTUALIZACJA OPROGRAMOWANIA SPRZETOWEGO

Zaktadka dziatan na plikach
Ekran jest wykorzystywany do przeprowadzania niektorych dziatan na plikach. Nalezy postepowac zgodnie
Z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie.
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o v

nowania sprzetowego Operacje na plikach { ‘ } ‘

Usun pliki
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Zakiadka dziatan na bazach danych

Ekran jest wykorzystywany do tworzenia kopii zapasowych oraz przywracania baz danych systemu. Nalezy
wybraé odpowiedni element i postepowaé zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie. Mozliwe jest
tworzenie kopii zapasowych na nosnikach USB/przywracanie danych z nosnika USB.

el v

-acje na plikach Operacje na bazie danych ‘ | |

Kopia zapasowa bazy danych
Przywrdc¢ baze danych

Reset bazy danych i ponowne uruchomienie

M. Diagnostyka

Sekcja diagnostyki jest dostepna wylgcznie dla uwierzytelnionych uzytkownikéw, celem monitorowania stanu
sprzetu systemu.

Zaktadka parametrow wewnetrznych
Na ekranie parametréw wewnetrznych wyswietlane sg temperatury poszczegdélnych komponentdéw systemu.
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i’gi;:arz:vanie Wejscie/wyjscie hosta DAQ | E
DAQ Temp *C (-40 do 70) 0 JKSSK Temp °C (-40 do 70)
CPU Temp °C (-40 do 60) 0 Board Temp °C (-40 do 75)
12V Supply 0.00
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Zaktadka wejScia/wyjscia dla hosta

Ekran wejscia/wyjscia hosta wyswietla status wejs¢ i wyjs¢ modutéw. Statusy wyjsciowe moga zostac
zmienione po nacisnieciu na odpowiednig ikone.

VSN Zabrania sig¢ zmiany statusow wyjscia bez bezposredniego polecenia pracownikéw firmy TE.

M anitorowanie 15 1 £
Wejscie/wyjscie hosta/ DAQ | F
-—2Q stanu ] vl Ql v
Hostinputl @ 24Volt @ Hostinput3 @
Hostinputd @ Boost Reg Enable = @ Spare | @
12 volt disable = @ Heartbeat @ TimingModeEnable @
Test @ Nol20ff @ SimPowerFail @

Zaktadka wejScia/wyjscia DAQ

Ekran wejscia/wyjscia DAQ wyswietla status wejs¢ i wyjs¢ modutéw. Statusy wyjsciowe mogg zostaé
zmienione po nacisnieciu na odpowiednig ikone.

Wer. C 55265



-_TE

connectivity

409-10100-PL

M “torowanie

==stanu Wej

DAQiInputl [~

DAQoutputl =~ @

DAQrelayl | @

DAQpiezo |I|

scie/wyjscie hosta DAQ 1I/O { E

DAQInput2 9 DAQInput3 [~ ] DAQInputd 9

DAQoutput?2 [~} DAQoutputs = @ DAQoutputd = @

DAQrelay2 = @ DAQposition II| DAQforce II|

DAQencoder |I| Encoder Index

Zakiadka piezoelektryki

Ekran piezoelektryki umozliwia diagnostyke wejscia czujnika piezoelektrycznego.

INFORMACJA

Jezeli wymagane jest wprowadzenie zmian na tym ekranie, pracownicy firmy TE poinformujg o tym

uzytkownika.
" SNAMP 3K/5K CE|Czujnik piezoelektryczn
| SNAMP 3K/ jnik p ryczny 4 =3
Wzmocnienie czujnika piezoelektrycznego[z.o *
Wartosc czujnika piezoelektrycznego 2

Wartos¢ maksymalna

Zaktadka otwarcia wezta CAN

Ekran otwarcia wezta CAN zawiera informacje zwigzane z adresem CAN dotaczonych modutéw.

23

[Dutput:I0_OUT_4 [AMP 3K/5K CE:103]]
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N. Podglad rejestru btedow

[ . Nie mozna otworzyc —

Eﬁ'k piezoelektryczny weztéw y ‘ 7
IDwezta |  Rodzaj Nazwa |

20 00000000 AMP 3K/5K CE

24 Qoo00000 APT 5A

41 APT Stepper

78 DAQ I/O

Resetuj wszystkie wezty

Podglad rejestru btedéw zawiera liste potencjalnych btedéw, zmian ustawien systemowych itd., ktére mogg
by¢ przydatne podczas diagnostyki usterek systemu. Szczegdtowe instrukcje odnosnie korzystania z tego
ekranu zostang przekazane przez pracownikéw firmy TE.

O. Demonstracja

i e S
Podglad rejestru btedow v
Podglad poziomu rejestru: (Krytyczny * ) Zapisz
Godzina N | Komunikat *
1 2012-05-18 20:30:09 Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:jun 1 2012 Time:11:0
2 2012-05-18 20:30:08 static void MCSApplication::prelnit() -
3 |2012-05-18 20:30:08 COM Main program started.
4 2012-05-18 20:29:20 Tyco COM - Version:2.02.02 Date:Jun 1 2012 Time:11:0
5| 2012-05-18 20:29:19 static void MCSApplication::prelnit()
6 2012-05-18 20:29:19 COM Main program started.
7 2012-05-18 20:27:32 Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:May 30 2012 Time:10:
8 2012-05-18 20:27:30 static void MCSApplication::prelnit()
9 2012-05-18 20:27:30 COM Main program started. *
- I :

Opcja demonstraciji jest wykorzystywana do celéw pokazowych i szkoleniowych. Po przejsciu do trybu
demonstracji, urzadzenie ponownie uruchomi aplikacje wykorzystujgc inng baze danych, zapobiegajac tym
samym uszkodzeniu gtéwnej bazy. Tryb udostepnia wiekszos¢ funkcji, jednakze nie jest wymagane
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korzystanie z urzagdzenia wyposazonego w czujniki. Po wyswietleniu ekranu, z poziomu ktérego standardowo
wykonuje sie kontakty, wystarczy nacisng¢ na przycisk ,wirtualnego” zaciskania, zeby przeprowadzic¢
zaciskanie. Wykorzystane zostang zapisane dane zaciskania i wszystkie pozostate ekrany bedg wyswietlane
w takiej formie, jak gdyby naprawde wykonano zaciskanie.

N v

Rozpocznij demonstracje

Tryb demonstracji umozliwia symulacje pracy COM umozliwiajac pojawienie sie zacisku po nacisnieciu
na przycisk zaciskania.

W trybie demonstracji, ustawienia czujnika sity i pozycji COM nie moga by¢ modyfikowane.

Aby wejs¢ do trybu demonstracji: Nacisnij na przycisk rozpoczecia demonstracji. Urzadzenie zostanie
zresetowane i uruchomiony zostanie tryb demenstracji.

Aby wyjsd z trybu demnostracji: Naciénij na przycisk zakonczenia demonstracji. Urzadzenie zostanie
zresetowane | uruchomiony zostanie tryb standardowy.

P. Ikona drukarki
Ekran jest wykorzystywany do wybrania odpowiedniej drukarki dla CQM.

CQM moze drukowac z wykorzystaniem drukarki lokalnej, podtaczonej przez port USB lub drukarek
sieciowych. Drukarki wykorzystujace porty szeregowe/réwnolegte USB nie sg obstugiwane przez CQM.

Urzadzenie CQM obstuguje szeroki zakres drukarek. Zazwyczaj, wykorzystywany jest do tego celu
sterownik Gutenprint. Lista wszystkich dostepnych drukarek:

http://qutenprint.sourceforge.net

Nawet, jezeli drukarka nie znajduje sie na powyzszej liscie, zazwyczaj bedzie ona obstugiwana wraz ze
sterownikiem dla podobnej drukarki. Przyktadowo, drukarka serii HP Photosmart D5300 nie znajduje sie na
liscie, jednakze wybor sterownika HP Photosmart 7150 — CUPS+Gutenprint umozliwia wykorzystanie tej
drukarki.

Z poziomu panelu sterowania, nalezy nacisng¢ na ikone drukarki i wej$¢ do menu ustawien i konfiguracji. Aby
skonfigurowa¢ drukarke lokalng, nalezy podtgczy¢ jg do jednego z dwoch portéw USB, znajdujacych sie na
bocznej scianie hosta CQM. Nastepnie, nalezy nacisng¢ na przycisk Dodaj nowa drukarke i postepowac
zgodnie z wyswietlanymi informacjami, celem wybrania sterownika drukarki.

Aby skonfigurowa¢ obstugiwang drukarke sieciowa, nalezy nacisna¢ na przycisk Uzyj drukarek sieciowych.
CQM automatycznie wykryje wszystkie obstugiwane drukarki sieciowe i doda je do rozwijalnej listy,
znajdujacej sie w gornej czesci ekranu. Nastepnie, nalezy wybraé zadang drukarke. CQM umozliwia
wykorzystanie drukarek podtaczonych do innego urzadzenia CQM lub udostepnionych drukarek
podtaczonych do komputera uzywajacego systemu drukowania CUPS (<http://www.cups.org/ >). Komputery
firmy Apple wyposazone w Mac OS X oraz wiekszos¢ wersji systeméw Linux lub Unix obstugujg drukowanie
CUPS.

CQM moze réwniez korzysta¢ z innych drukarek sieciowych za pomocg protokotéw LPR, IPP lub SMB
(Windows). Wiele z autonomicznych serweréw drukowania sieciowego obstuguje drukowanie LPR (moze
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by¢ wymagana aktywacja drukowanie LPR, gdyz czesto funkcja ta jest domysinie wytaczona). Korzystanie
z drukarek obstugujacych powyzsze protokoty moze zosta¢ skonfigurowane poprzez interfejs sieciowy CUPS,
z poziomu przegladarki sieciowej lub jakiegokolwiek komputera PC. Aby wej$¢ do interfejsu sieciowego
CUPS, nalezy uzyskac¢ adres IP urzadzenia CQM z poziomu ekranu statusu sieci, a nastepnie przejs¢ do
ponizszej strony: "http://x.x.x.x:631”, gdzie ,x.x.x.x” to adres IP urzgdzenia CQM. Nastepnie, nalezy
nacisng¢ na opcje Zarzadzanie oraz Dodaj drukarke. W opcji Inne drukarki sieciowe, nalezy wybra¢ rodzaj
drukarki sieciowej, nacisng¢ na Kontynuuj i, na kolejnych ekranach, wprowadzi¢ wszelkie niezbedne
informacje. Drukarka powinna sie pojawi¢ w polu Biezace. Moze by¢ konieczne wyjscie z ekranu ustawien
drukarki i ponowne jego uruchomienie.

Dzieki wykorzystaniu interfejsu sieciowego, mozliwa jest konfiguracja wielu rodzajéw drukarek sieciowych,
ktére nie mogg by¢ dodane automatycznie, wliczajac w to drukarki systemu Windows, HP JetDirect, LPR/LPD
itd.

Microsoft Windows (zaréwno wersje typu desktop, jak i server) wymagajg ustawienia nazwy uzytkownika i
hasta, celem korzystania z udostepnianych drukarek poprzez protokét Micro SMB (jezeli wybrano opcje
Drukarka Windows przez “SAMBA”, jako rodzaj sieci). Jest to domysiny protokoét udostepniania drukarek w
systemach Windows Server. Jednakze, wiekszos$¢ wersji systeméw Windows Server obstuguje drukowanie
LPR — nalezy sie skontaktowaé z administratorem sieci LAN, celem uzyskania informacji na temat
drukowania z wykorzystaniem drukarek podtaczonych do systemoéw Windows server.

Protokét Windows (SMB)

Aby uzy¢ drukarki systemu Windows, nalezy skorzystaé z ponizszego formatu dla Potaczenia (wpis to “URI”,
co moze sie myli¢ z adresem URL): smb://nazwauzytkownika:hasto@DOMENA/nazwahosta/nazwa_drukarki

Wartos¢ DOMENA, to domena logowania do sieci korporacyjnej z wykorzystaniem Active Directory i moze
ona zosta¢ pominieta (wraz z uko$nikiem pomiedzy nazwa hosta, jezeli sie¢ LAN nie korzysta z Active
Directory).  Nalezy sie skontaktowac z administratorem sieci LAN, celem uzyskania informacji na temat
drukowania z wykorzystaniem drukarek podtaczonych do systemoéw Windows server.

Protokét drukarki wierszowej Daemon (LPD)
Drukarki LPR/LPD wykorzystujg ponizszy format fgczenia: Ipd://nazwahosta/nazwa_drukarki
Protokét IPP

IPP to jedyny protokot domysinie obstugiwany przez CUPS; jest on réowniez obstugiwany przez niektére
drukarki sieciowe i serwery druku. Jednakze, poniewaz wiele drukarek nie jest w stanie korzysta¢ z protokotu
IPP prawidtowo, nalezy z niego korzysta¢ wylacznie, gdy sprzedawca przedstawi dokumenty potwierdzajgce
mozliwos¢ jego obstugi. Drukowanie IPP jest standardowo przeprowadzane przez port 631 i wykorzystuje
formaty http i ipp URI:

http://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource
http://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource?option=value
http://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource?option=value&option=value
ipp://adres-ip-lub-nazwa-hostal/resource
ipp://adres-ip-lub-nazwa-hostalresource?option=value
ipp://adres-ip-lub-nazwa-hostalresource?option=value&option=value
ipp://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource
ipp://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource?option=value

ipp://adres-ip-lub-nazwa-hosta:numer-portu/resource?option=value&option=value

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat konfiguracji drukarek sieciowych, patrz strona internetowa CUPS:
http://www.cups.org

Mozliwa jest réwniez konfiguracja zaawansowanych funkcji niektérych drukarek. W celu jej przeprowadzenia,
nalezy nacisng¢ na przycisk Ustawienia biezgcej drukarki. Ekran Ustawienia biezgcej drukarki zawiera
ustawienia specjalne dla wykorzystywanej drukarki. Ustawienia te sg podzielone na kategorie, ktére mozna
wybraé z poziomu rozwijalnego menu, znajdujacego sie u gory ekranu. Wiasciwosci, takie jak tryb koloru,
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jakos¢ druku, rozdzielczo$¢ papieru, wybér tacki papieru itd. mogg by¢ ustawione na tym ekranie.
Zazwyczaj, nie ma koniecznosci zmiany wartosci domysinych tychze ustawien.
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7. DIAGNOSTYKA USTEREK

Problem

Prawdopodobna przyczyna

Zalecane czynnosci

Nieprawidtowe
kontakty podczas
wuczania.

W przypadku korzystania z
urzadzenh wyposazonych w
analogowy czujnik
wysokosci, problem moze sie
pojawic, jezeli wspotczynniki
nie sg prawidtowe lub nie
zostaty wprowadzone.

Sprawdzi¢ i skorygowaé poszczegdlne ustawienia.

Odtaczone lub uszkodzone
przewody.

Naprawi¢/wymieni¢ przewody.

Ustawienia CQM Il zwigzane
z czujnikami pozyciji i sity nie
sg zgodne z czujnikami
zainstalowanymi na
urzadzeniu.

Sprawdzi¢ i skorygowac¢ poszczegdlne ustawienia.

Uszkodzone lub wadliwe
czujniki.

Praca czujnika moze by¢ skontrolowana za pomoca opcji
diagnostyki. Nalezy uruchomi¢ urzgdzenie w trybie
ograniczonym jednoczesnie sprawdzajac odczyty czujnika
na stronie diagnostyki wejscia/wyjscia DAQ.

Dana metoda analizy moze
nie dziata¢ podczas
wykonania
niestandardowych
kontaktow.

Nalezy skorzysta¢ z ekranu raportéw, aby sprawdzi¢, czy
podczas PROCESU_WUCZANIA system wykryt
jakiekolwiek NIEPRAWIDLOWE kontakty. Nalezy
pamieta¢, ze kontakty wykonane podczas cyklu probnego
sg oznaczane jako NIEPRAWIDLOWE, gdyz w cyklu tym
nie jest przeprowadzana ich analiza. Nalezy sprawdzac
wytgcznie NIEPRAWIDLOWE kontakty wykonane w
TRYBIE_WUCZANIA. Status zostanie wyswietlony w
ponizszych polach:

- crimp_result — dla analizy wysokosci zaciskania

- peak_force_result — dla analizy sity szczytowej
work_index_result — dla analizy wskaznika pracy
p2p_result — dla analizy wielopunktowej

fft_result — dla analizy FFT

Jezeli uzytkownik korzysta z wiasnej metody analizy, ktéra
wykrywa NIEPRAWIDELOWE kontakty, mozna wytaczyé te
analize.

Alternatywnie, mozna sprawdzi¢ pojedynczo wyniki
wszystkich metod, aby dowiedzie¢ sie, ktdra z nich
powoduje problemy.
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Informacje dodatkowe dla danych czujnikow

Czy na ekranie Ustawien CQM wybrano prawidtowy czujnik pozycji?

Czy przewdd kodera jest podtgczony do modutu DAQ?

Sprawdzi¢, czy przewdd kodera nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go wymienic.

Gtowica czytajaca kodera jest wyposazona w diode LED. Jezeli przewdd nie jest uszkodzony,
jest prawidtowo podtaczony do modutu DAQ a dioda LED nie jest podswietlona, nalezy wymieni¢

Koder liniowy koder.

W trybie diagnostycznym, nalezy kontrolowac licznik kodera podczas pracy urzadzenia w trybie
ograniczonym. Odczyty powinny sie zmienia¢ zgodnie z ruchem ttoka urzgdzenia.

Gtowica odczytujgca kodera musi by¢ umieszczona ~1mm od paska magnetycznego. Jezeli
odlegtosc¢ jest zbyt duza, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednig regulacje.

Sprawdzi¢, czy pasek magnetyczny nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go
wymienic.

Czy na ekranie Ustawien CQM wybrano prawidtowy czujnik pozycji?

Czy przewdd jest podtaczony do modutu DAQ oraz analogowego czujnika wysokosci?

Sprawdzi¢, czy przewdd nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go wymienic.

W trybie diagnostycznym, nalezy kontrolowaé¢ odczyty pozycji DAQ podczas pracy urzadzenia w

éznlf}lrﬁgowy trybig ograniczonym. Odczyty powinny sie zmienia¢, gdy tlok urzadzenia przechodzi przez dolng
wysokosci czes¢ skoku.
Analogowy czujnik wysokosci musi by¢ umieszczony prawidtowo, przed poruszajgcymi sie
paskami magnetycznymi. Jezeli odlegtosc¢ jest zbyt duza, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednig
regulacje.
Sprawdzi¢, czy magnesy umieszczone w ttoku nie sg uszkodzone. W razie koniecznosci,
zestaw analogowego czujnika wysokosci powinien zosta¢ wymieniony.
Czy na ekranie Ustawien CQM wybrano prawidtowy czujnik sity?
Czy przewdd jest podtaczony do modutu DAQ oraz ptytki podstawy?
Pomiar
odksztatcania | Sprawdzi¢, czy przewodd nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go wymienic.
ptytki
podstawy Sprawdzi¢, czy ptytka podstawy nie jest uszkodzona w poblizu czujnika odksztatcania
(czujnik (bezposrednio pod kowadtem aplikatora). W razie uszkodzenia, nalezy go wymienic.
sity)
W trybie diagnostycznym, nalezy kontrolowac odczyty sity DAQ, naciskajac jednoczesnie
kciukiem na ptytke podstawy. Odczyty powinny sie zmienia¢, co oznacza prawidtowe dziatanie
czujnika.
Czy na ekranie Ustawien CQM wybrano prawidtowy czujnik sity?
Czujnik Czy przewdd jest podtaczony do modutu DAQ oraz ptytki podstawy?
giye(zgzeuljenki}(rycz Sprawdzi¢, czy przewdd nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go wymienic.
sity) W trybie diagnostycznym, nalezy kontrolowa¢ odczyty piezoelektryczne DAQ, naciskajac

jednoczesnie kciukiem na czujnik zlokalizowany na ramie urzadzenia. Odczyty powinny sie
zmienia¢, co oznacza prawidtowe dziatanie czujnika.
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Czy na ekranie Ustawien CQM wybrano prawidtowy czujnik pozyciji?

Czujnik Czy przewdd jest podtaczony do modutu DAQ?

Ejr::chamlanla Sprawdzi€, czy przewdd nie jest uszkodzony. W razie uszkodzenia, nalezy go wymieni¢.

urzqdz(jer:(iach Czujnik odlegtosci powinien znajdowad sie bezposrednio przed elementami metalowymi.

wypr:o ukowa Sprawdzi¢, czy czujnik jest prawidlowo zamocowany i czy znajduje sie przed nim element

nych przez metalowy. Jezeli tak, dioda LED powinna by¢ podswietlona.

inne firmy)
W trybie diagnostycznym, nalezy kontrolowac¢ diode LED wejscia 1 DAQ. Gdy przed czujnikiem
znajdzie sie element metalowy, dioda LED na ekranie powinna zosta¢ podswietlona.

Problem Zalecane czynnosci

Zbyt duza ilos¢
kontaktéw, ktéra wydaje
sie prawidiowa, jest
oznaczana jako
NIEPRAWIDLOWE.

Doktadnie skontrolowa¢ kontakt. Czy spetnia on przyjete kryteria jakosci?

Niektore problemy moga by¢ zwigzane z niedoktadnie konserwowanym
oprzyrzadowaniem. Nalezy sprawdzi¢, czy oprzyrzadowanie znajduje sie w
optymalnym stanie.

Zmniejszy¢ czutos¢ metody analizy. Jednorazowo, nalezy zmienia¢ czuto$¢ urzgdzenia
00,5.

Czy wysokos¢ przeswitu jest wieksza, niz 35%7?

Nieprawidtowe kontakty
sg dopuszczane przez
analize.

Dokfadnie skontrolowa¢ kontakt. Czy naprawde nie spetnia on przyjetych kryteriow
jakosci?

Zwiekszy¢ czuto$¢ metody analizy. Jednorazowo, nalezy zmienia¢ czuto$¢ urzgdzenia
00,5.

Czy wysokos¢ przeswitu jest wieksza, niz 35%7?

Przetacznik nozny
urzadzenia umozliwia
prace systemu po
wykonaniu
nieprawidtowego
kontaktu przez CQM,
jezeli operator nie
zareagowat na bfad.
(Zaleznie od wyboru
hosta).

Czy na ekranie ustawiern CQM wybrano prawidtowy system hosta?

Czy przewdd interfejsu jest podigczony do modutu DAQ oraz urzadzenia hosta?

Czy przewdd interfejsu jest uszkodzony?

Jezeli system jest wyposazony w urzadzenie innej firmy, czy zostato ono prawidtowo
podtaczone?

Ekran dotykowy nie
reaguje W ZADEN
SPOSOB.

Podiaczyé mysz USB i przej$¢ do trybu kalibracji ekranu dotykowego. Za pomocg
myszy, uruchomic kalibracje. Jezeli dotkniecia ekranu nie sg rozpoznawane,
urzadzenie nie dziata prawidtowo. Mozna kontynuowac prace z wykorzystaniem myszy
lub zwrdci¢ urzadzenie celem naprawy lub wymiany.

Ekran dotykowy nigdy
nie reaguje.

Kalibracja moze byc¢ nieprawidtowa. Przej$¢ do kalibracji ekranu dotykowego i
przeprowadzi¢ kalibracje.

W razie koniecznosci, podtaczy¢ mysz celem uruchomienia kalibracji ekranu
dotykowego.
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8. KONSERWACJA

Ponizsze procedury majg na celu zapewnienie jakosci i sprawnosci CQM. Urzadzenie powinno by¢
kontrolowane codziennie. Bardziej szczegétowag kontrole nalezy przeprowadzac regularnie (zgodnie z
informacjami udzielonymi przez dziat kontroli jakos$ci).

8.1. Czyszczenie ekranu dotykowego

Przednia powierzchnia ekranu dotykowego powinna by¢ zawsze czysta. Nie moze sie na niej znajdowac pyt,
zanieczyszczenia, odciski palcow lub jakikolwiek inny materiat, gdyz moze to obnizy¢ wtasciwosci optyczne
ekranu. Diugotrwaty kontakt z materiatem $cieralnym moze prowadzi¢ do zarysowania ekranu i znaczacego
pogorszenia jakosci obrazu. Podczas czyszczenia, nalezy korzysta¢ z czystego, wilgotnego i niescierajgcego
recznika oraz ogolnie dostepnych srodkdw, przeznaczonych do czyszczenia szyb. Ekran nalezy czyscic
regularnie. srodek czyszczacy powinien by¢ naktadany na recznik, a nie bezposrednio na ekran dotykowy.

8.2. Codzienne czynnosci konserwacyjne

1. Usunac pyt, wilgo¢ oraz wszelkie inne zanieczyszczenia za pomoca czystej szczotki lub delikatnej
Sciereczki (materiat niepozostawiajgcy ktaczkéw). ZABRANIA SIE wykorzystywania materiatow, ktére
moga uszkodzi¢ CQM.

2. Po zakohczeniu nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie elementy znajdujg sie w odpowiednich miejscach i sg
prawidiowo zamocowane.

3. Po wylaczeniu zasilania CQM, nalezy odczeka¢ co najmniej 10 sekund przed ponownym wtgczaniem,
gdyz zapobiega to btednemu uruchomieniu sie monitora.

4. Nalezy sie upewnic¢, czy otwory wentylacyjne, znajdujgce sie z boku i z tytu urzadzenia nie sg
zablokowane.

8.3. Dodatkowe srodki ostroznosci zwiazane z systemami, wyposazonymi w koder liniowy

Srodki ostrozno$ci zwigzane z elementami magnetycznymi oraz $rodki chemiczne wykorzystywane do
czyszczenia paskéw magnetycznych.

=

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

Benzene

Motor oil [Turpanting] Toluene

Antifreeze
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8.4. Konserwacja przeprowadzana przez personel dziatu kontroli jakosci

Personel dziatu kontroli jakosci powinien przeprowadzaé regularne kontrole. Personel odpowiedzialny za prace
CQM powinien posiada¢ dokumentacje potwierdzajaca przeprowadzenie takiej kontroli. Firma TE zaleca
comiesieczne inspekcje, jednakze, czynniki takie jak umiejetnosci operatora, czas eksploatacji, warunki
Ssrodowiska pracy oraz standardy obowigzujgce w firmie to podstawowe elementy ktére nalezy uwzgledni¢
ustalajgc czestotliwos¢ inspekciji.

1. Usuna¢ wszelkie nagromadzenia za pomocg odpowiedniego srodka czyszczacego.

2. Po zakohczeniu nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie elementy znajdujg sie w odpowiednich miejscach i sg
prawidtiowo zamocowane.

3. Nalezy sie upewni¢, czy otwory wentylacyjne, znajdujgace sie z boku i z tylu urzadzenia nie sg
zablokowane.

8.5. Ocena i naprawa

Monitory jakosci zaciskania mogg zosta¢ przestane do firmy TE, celem ich oceny i naprawy. Aby uzyska¢ wiecej
informacji, nalezy sie skontaktowac¢ z dziatem obstugi oprzyrzadowania firmy TE pod numerem 1-800-722—
1111,

Monitory jakosci zaciskania mozna zamowic u przedstawiciela firmy TE, telefonicznie pod numerem 1-800—
526-5142, przesytajgc faksem numer zamowienia pod numer 1-717-986-7605 lub listownie na adres:

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

HARRISBURG PA 17105-3608, USA

9. ZMIANY W POROWNANIU DO POPRZEDNIEJ WERSJI DOKUMENTU
Wprowadzone zmiany to:

® Dodano paragraf 3.3 - Ustawienia systemu;

® Dodano paragraf 4.1 - Opcje;

® Dodano informacje dla trybu wuczania

® Skorygowano sekcje 2.8A;

® Zaktualizowano zrzuty ekrandéw;

® Zaktualizowano logo i format

® Dodano odnosniki do rysunkow
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