- » TE Manualul clientului
» Echipament pentru monitorizarea calitatji 409-10100-RO

connectivity sertizarilor Il 15 FEB 12 Rev C

MASURI DE SIGURAN]'A CITITI MAI iNTAI ACESTE INSTRUCTIUNI!

1. INTRODUCERE
2. DESCRIERE

2.1. Descrierea ecranului

2.2. Bara de meniu

2.3. Ecranul panoului de comanda
2.4. Ajutor

2.5. Informatji pe ecran

2.6. Informatji privind graficele
2.7. Bara de funcfii

2.8. Definitji
3. RECEPTIE INSPECTIE $I INSTALARE

3.1. Receptie
3.2. Inspeciie si instalare
3.3. Setari ale sistemului

3.4. Setéari CQM Il
4. CONFIGURAREA REGIMULUI DE PRODUCTIE

4.1. Optiuni

4.2. Comanda de lucru

4.3. Dimensiune comanda

4.4. Piesa

4.5. Metode de analiza

4.6. Inaltime de sertizare

4.7. Forta maxima si sensibilitatea indicelui de lucru
4.8. Sensibilitate punct la punct (P2P) / FFT

4.9. Proba

4.10. Calibrare

4.11. Invétare

5. PRODUCTIE

6. PANOU DE COMANDA

7. DEPANARE

8. INTRETINERE
8.1. Curatarea ecranului tactil
8.2. Intretinere zilnica

8.3. Masuri speciale de manevrare pentru codificatorul liniar

S
|
=
Y=l
S
Q
=
Q
V)
e
=
S
S
S

8.4. Controlul calitatii masurilor de intretinere

8.5. Evaluare si reparatii
9. REZUMATUL REVIZIILOR

©Tyco Electronics Corporation, a TE Connectivity Ltd. Company CENTRU DE ASISTENTA PENTRU Acest document controlat poate suferi modificari. 1 din 62
Toate drepturile rezervate ECHIPAMENTE Pentru a beneficia de ultima revizie a documentului
*Marca inregistrata 1-800-722-1111 precum si de Serviciul Regional pentru Clienti

TE Connectivity, TE connectivity (logo), si TE (logo) sunt marci inregistrate. Alte logo-uri, denumiri ale produselor si/sau vizitaf pagina noasira de internet la ‘te.com LoCB

nume ale companiilor pot fi marci inregistrate ale respectivilor proprietari.

Traducerea Manualului original



-_TE

connectivity 409'1 01 OO'RO

PERICOL

MASURILE DE SIGURANTA EVITA ACCIDENTELE

Dispozitivele de siguranta prevazute pe acest echipament de aplicare sunt concepute pentru a proteja operatorii i
personalul de ntretinere impotriva majoritatii pericolelor care pot interveni in timpul functionarii echipamentului.
Totusi, anumite precautii de siguranta trebuie luate de catre operator si de cétre personalul tehnic care efectueaza
reparatiile Tn vederea evitérii accidentelor si a daunelor materiale la echipamente. Pentru cele mai bune rezultate,
echipamentul de aplicare trebuie operat intr-un mediu uscat, fara praf. Nu operati echipamentul Tn medii cu continut
de gaz sau periculoase.

® Respectati cu atentie urmatoarele masuri de siguranta inainte si in timpul functionarii echipamentului:
® Purtati INTOTDEAUNA casti antifonice adecvate.

® Purtati INTOTDEAUNA ochelari de protectie adecvati la operarea echipamentului in functiune.

® Mentineti INTOTDEAUNA echipamentele de protectie la locul lor in timpul functionarii normale.

® Introduceti INTOTDEAUNA stecherul intr-o priza imp&mantata pentru a evita socul electric.

® Opriti INTOTDEAUNA intrerupétorul principal si deconectati cablul electric de la sursa atunci cand efectuati
intretinerea echipamentului.

® Nu purtati NICIODATA imbracaminte larga sau bijuterii care se pot agata in piesele in migcare ale
echipamentului de aplicare.

® Nu introduceti NICIODATA mainile in echipamentul de aplicare instalat.
® NICIODATA nu modificati, transformati sau utilizati in mod incorect echipamentul de aplicare.

® NICIODATA nu accesati tabloul electric imediat dupa oprirea intrerupatorului masinii si dupa deconectarea
cablului electric de la sursa de energie. In tabloul electric pot exista tensiuni reziduale Tnalte. Cititi eticheta de
avertizare de pe usa tabloului electric Tnainte de a efectua lucrari in acesta.

CENTRU DE ASISTENTA PENTRU ECHIPAMENTE

APEL GRATUIT 1-800-722-1111 (ZONA CONTINENTALA A SUA SI PUERTO RICO)

Centrul de asistenta pentru echipamente ofera cadrul necesar pentru serviciile de asistenta tehnica la cerere.

in plus, echipa de specialisti pe teren pot asigura asistenta necesara in sensul reglarii sau reparatiei
echipamentului de aplicare atunci cand intervin probleme pe care personalul dvs. de intretinere nu le poate
corecta.

INFORMATII CARE VA SUNT CERUTE LA CONTACTAREA CENTRULUI DE ASISTENTA PENTRU
ECHIPAMENTE

La apelarea centrului de asistentd pentru echipamente privind operatiunile de service la echipament, este recoman-
dat ca acest apel sa fie efectuat de o persoana familiarizata cu echipamentul si care are la indemana o copie a
manualului (si desenele) pentru a primi instructiuni. Astfel pot fi evitate multe dificultati.

La apelarea centrului de asistenta pentru echipamente, este obligatoriu sa aveti pregatite urmatoarele informatii:

1. Numele clientului
2. Adresa clientului
3. Persoana de contact (nume, titlu, numar de telefon, extensie)
4. Persoana care apeleaza
5. Numarul echipamentului (si numar de serie daca se aplica)
6. Numarul piesa (si numar de serie daca se aplica)
7. Urgenta cererii
8. Natura problemei
9. Descrierea componentelor defecte
10. Informatii suplimentare/comentarii care pot fi utile
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Modul gazdda — Modul CQM/

/ DAQ

Alimentare cu
energie (nu este
ilustratd)

Avertisment!

Nu utilizati nici un obiect metalic pe post de stylus pe ecranul tactil

Figura 1

1. INTRODUCERE

Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il (CQM Il) permite inspectarea imediata a inaltimii de
sertizare si a curbei de lucru a unei sertizari prin analizarea datelor furnizate de senzorii de forta si pozitie.
Senzorii pot fi incorporati in aplicatoare speciale pentru Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il
(CQM 1) sau pot fi instalate in magina de montat terminatii ale circuitelor. Echipamentul pentru monitorizarea
calitatii sertizarilor atentioneazéa operatorul prin semnale vizuale atunci cand se realizeaza sertizari eronate.

A se vedea Figura 1 pentru o ilustratie a CQM II

Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il este un monitor de PROCES. Acesta este
influentat de multe variabile, care includ modificarile in starea cablului, a bornei, a conditiei

i limita a aplicatorului, in ceea ce priveste operatorul, mediul etc.. Modificarile in oricare dintre
aceste variabile vor afecta procesul iar procesul va trebui invétat din nou.

Desi Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il a fost conceput pentru mai multe magini, atunci
cand CQM Il este instalat pe o masina de montat terminatii ale circuitelor AMP-O-LECTRIC* Model “G”
echipata cu un motor de reglare a inaltimii de sertizare, CQM Il va regla automat inaltimea de sertizare pentru a
mentine procesul la valoarea nominala.
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Modul de operare, functiile, ecranele si intrarile pentru ecranul tactil ale CQM sunt detaliate in acest document.
Consultati manualul de utilizare si instructiunile livrate impreuna cu echipamentul de aplicare pentru a afla
informatii despre masina.

Masina de

montat .

terminatji ale EChlgament pentﬁ{ )
circuitelor mci?l grylzarﬁa calitatji
AMP 3K/5K sertizarilor

Mai jos este prezentata o lista de specificatii pentru Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il
(cam ).

ELECTRIC

Tensiunea de regim (Alimentare electrica CC) 100 - 240 Vca, 50/60 Hz, 1.5 A (Max.)

Tensiune de regim gazda si DAQ (colectare date) 24 VDC

CONDITII DE MEDIU PENTRU FUNCTIONARE

Temperatura 5-40 grade C [40 - 104 grade F]
Umiditate relativa < 95% fara condens
SENZORI
Traductor tensometric forta Senzor fortd punte Wheatstone
Forta piezo ICP Senzor cu cuart pentru forta impedantei joase
Deplasare Senzor efect Hall analog
Deplasare Codificator cvadratura liniara (5Vdc, 2 micron)
INTRARI/IESIRI

Patru iesiri programabile pentru interfata masinii.
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Utilizénd cablul electric de curent alternativ compatibil cu sistemul electric din tara dvs. (inclus de
reguld in sistem) asigurati-va ca acesta sa fie racordat la un circuit cu protectie impotriva
i supratensiunii de maxim 15-20 A (in functie de tara).

Pentru a utiliza optim masina si manualul, deschideti ambalajul, inspectati masina, instalati-o (urmand schemele
si instructiunile 408), si configurati masina conform descrierii din paragraful 3.3. APOI configurati masina pentru
regimul de Productie.

2. DESCRIERE
2.1. Descrierea ecranului

Multe dintre ecrane sunt concepute astfel incat sa ghideze operatorul pe parcursul procesului de sertizare printr-
o serie de sageti si titluri.

2.2. Bara de meniu
Dupa afisarea meniului, in cele mai multe cazuri acesta dispare dupé cinci secunde.

Pictogramele de pe bara de meniu sunt utilizate pentru a accesa ecranul de baza (Ecranul cu Comanda de
lucru), Ajutor, Panou de comanda, Sageata inapoi (pentru a reveni la ecranul anterior), si 0 sageata de
inchidere a meniului. Dupa afisarea meniului, de cele mai multe ori acesta se inchide in cinci secunde daca
ecranul nu este atins.

! A
6\ ( 4} IProduction [25] 11:41:08 o
&N N F &> 25)un 2010

Sageata Ecran Ajutor  Nume ecran [numér ecran] Catre Panoul  Data/Ora Sageata de
inapoi de baza de comanda mchld.eqe.a
meniului

O serie de pictograme ghideaza operatorul in procesul de utilizare a acestui monitor. Consultati urmatoarea
figura.

Butoanele si pictogramele pe care va trebui sa le utilizati includ pictograma de editare, de stergere (cos de
gunoi) si butoanele radio. A se vedea mai jos.

[\~ Sageatd inapoi " Buton ségeata de inchidere a meniului
o v
1
Pictograma Pictograma
editare §tergere

Pictograma Pictograma deselectare radio
selectare radio
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Utilizénd cablul electric de curent alternativ compatibil cu sistemul electric din tara dvs. (inclus de
reguld in sistem) asigurati-va ca acesta sa fie racordat la un circuit cu protectie impotriva

i supratensiunii de maxim 15-20 A (in functie de tara).

2.3. Ecran panou de comanda

® Prin atingerea pictogramei Panou de comanda se va deschide ecranul Panou de comanda. A se vedea mai jos.

® Prin atingerea pictogramei “Limba” se deschide fereastra de selectare a limbii. Consultati sectiunea Panou de
comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei login/logout permite utilizatorului sa se “logheze” la masina si sa se “delogheze” de la
masina. Consultati sectiunea Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei Utilizatori permite adaugarea si stergerea de utilizatori. Consultati sectiunea Panou de
comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Rapoarte” permine accesul la raportul statistic si la datele brute de Productie. Consultati
sectiunea Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Configurare raport” permite administratorului sa elaboreze rapoarte. Consultati sectiunea
Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Grafic al istoricului curbei” determina afisarea graficelor istoriei curbei. Consultati
sectiunea Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei "Setari sistem" permite administratorului sa configureze sistemul.

® Atingerea pictogramei "Setari CQM" permite administratorului sa configureze setarile CQM.

Atingerea pictogramei “Diagnostic” permite accesarea valorilor de intrare, iesire, inregistrarile senzorilor si

valorile temperaturii. Consultati sectiunea Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Vizualizator jurnal de erori” permite vizualizarea erorilor CQM dupa data si ora. Consultati
sectiunea Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Intretinere” afiseaza ecrane de Intretinere pentru CQM. Consultati sectiunea Panou de
comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Calibrati ecranul tactil” permite calibrarea setarilor ecranului tactil. Consultati sectiunea
Panou de comanda din
Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Afisare setari” permite accesul pentru ajustarea setarilor afisajului. Consultati sectiunea
Panou de comanda din Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Imprimanta” permite utilizatorului adaugarea de noi imprimante locale sau de retea.
Consultati sectiunea Panou de comanda,Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Retea” permite utilizatorului sa configureze o conexiune de retea la CQM. Consultati
sectiunea Panou de comanda, Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Data/Ora” afiseaza ferestre de selectare a datei (si a stilului datei) si a orei (si a stilului
orei). Consultati sectiunea Panou de comanda, Capitolul 6.

® Atingerea pictogramei “Specificatii locale” determind afisarea unei ferestre de selectare specificatiilor de operare
locale. Consultati sectiunea Panou de comanda, Capitolul 6.
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® Atingerea pictogramei “Demo” determina afigsarea unei demonstratii a CQM, daca se doreste acest lucru.
Consultati sectiunea Panou de comanda, Capitolul 6.

e —
L; v
Limba Login/Logout
Utilizatori Setari CQM
Conﬁgm—'aré raport Setari sistem
=\
Diagnostic Vizualizator jurnal de er...
F o AT *

Fereastra contine de asemenea o “sageata inapoi” precum si un buton cu sageata pentru inchiderea meniului.
Acestea apar aga cum sunt ilustrate mai jos.

Accesul utilizatorului poate fi setat in portiunea Utilizatori (pictograma) a panoului de control.

i
2.4. Ajutor

Oricand utilizatorul opereaza un ecran tactil si atinge fereastra de ajutor se afiseaza manualul CQM Il cu
informatii relevante asociate cu acest ecran.

2.5. Informatii pe ecran

Pentru o intrare numerica, daca atingeti caseta de valori, se afiseaza tastatura. Fiecare tastatura este specifica
pentru informatia introdusa. Retineti ca fiecare tastatura afiseaza de asemenea valorile permise pentru
majoritatea intrarilor numerice.

In cazul in care caseta de valori (cdmpul numeric) devine ROSU, numarul introdus este in afara valorilor
permise, este incorect sau in unele cazuri nu este completat.

Pe tastatura se afla un buton de comutare temporara a unitatilor de masura din inch in sistem metric sau
viceversa.

2.6. Informatii privind graficele

Atingand un grafic acesta se extinde pe intreg ecranul. Utilizati sagetile stanga si dreapta pentru a defila prin
anumite grafice.

Atingerea pictogramei Imprimare/Fisier creeaza un pdf care poate fi imprimat la o imprimanta atasata si
configurata sau poate fi salvat pe un stick USB.

Pe curbele de seztizare un grafic poate fi marit atingand afisajul si glisind degetul pentru a crea o caseta rosie
pentru zona pe care o doriti marita.

Pentru a reveni la afisajul complet, atingeti pictograma reprezentand o pagina de hartie. Pentru a reveni la
nivelul anterior, atingeti pictograma reprezentand o lupa (cu semn de minus).
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2.7. Bara de functii

in partea de jos a afigajului, daca nu va aflati in panoul de control, existd o bara de functii care se utilizeaza
pentru a ghida operatorul prin seria de functii necesare in procesul de sertizare. Anumite selectii pot fi dezvoltate
pentru a oferi optiuni suplimentare de editare a parametrilor. Pe baza sagetilor sunteti condusi de la inceputul
configurarii unei comenzi de lucru pana la Productie. Puteti trece cu usurinta peste pasi si puteti reveni la alti
pasi atingand pictograma adecvata sau pictogramele cu sageti stadnga sau dreapta. Daca in proces este
necesar un pas, nu veti putea sa treceti peste acel pas nainte de a introduce parametrii adecvati sau Thainte de
a efectua sertizarea cerutd. Un mesaj de eroare sau de avertizare va fi afisat pentru a descrie actiunea
necesara.

l61118-14AWG Callbrare
Articol &naliza Mostra \ Calibrare ) Invatare Productie

2.8. Definitii
A. Spatiu Liber (si cum acesta afecteaza sertizarea)

Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor || supravegheaza fortele care intervin in timpul
procesului de sertizare. Fortele care intervin Tn timpul sertizarii reprezintd o combinatie Tntre formarea
profilului de sertizare a terminatiei si comprimarea toroanelor de fire in terminatie. Spatiu liber il reprezinta
diferenta intre forta maxima a unei comprimari complete si o comprimare goala. (Spatiu liber este definit
ca XX,X %). O comprimare completa este definitd drept comprimarea la inaltimea nominala de sertizare
avand caseta izolatoare si bobina de cablu complet umpluta cu cablu. O “comprimare goala” reprezinta doar
sertizarea firului izolat in caseta izolatoare a terminatiei.

Studiile au demonstrat ca Echipamentele pentru monitorizarea calitatii sertizarilor prezintd o mai buna
capacitate de detectare atunci cand spatiul liber este mai mare de 35%. Terminatiile sertizate care prezinta un
fir subtire, in unele cazuri cel mai subtire fir permis de fabricant, indeplinesc arareori aceasta cerinta minima
de 35%. Tn acest caz, un Echipament pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il nu va fi foarte eficient la
detectarea defectiunilor de sertizare minore. Pe de alta parte, o termlnat,le sertizatd cu un fir specificat mai
gros va depasi adesea aceasta cerinta minima de 35%. De aceea un Echipament pentru monitorizarea
calitatii sertizarilor va functiona mai bine si va fi capabil sa detecteze mai multe defecte de sertizare.

Cu ajutorul optiunii de “Verificare rapida a spatiului liber” (descrisa in Paragraful 4.9), veti putea intelege mai
bine eficienta monitorizarii calitatii sertizarii cu combinatia de fire si terminali pe care o utilizati. Valoarea spre
care tindeti este un spatiu liber de peste 35%.

B. Inaltime de sertizare

Inaltime de sertizare este inaltimea méasurata a terminatiei pe cablu. CQM |l utilizeaz& o metoda patentata de
analizare a datelor de la senzorii de precizie pentru a calcula inaltime de sertizare a terminatiei.

Valoarea maximd pentru o “sertizare buna” este reprezentata de valoarea nominala plus Toleranta. Valoarea
minimd pentru o “sertizare buna” este valoarea nominala minus Toleranta.

C. Indice de lucru

Indicele de lucru este o valoare utilizata pentru a compara pozitia relativa a unei sectiuni specificate a curbei
de sertizare care apare la comprimarea combinatiei formate din cablu si terminatie.

Pentru a stabili intervalul initial al unui bun indice de lucru, valorile sunt colectate de la sertizarile de “Invétare”
care sunt “acceptate ca bune”, pentru a crea un istoric al indicelui de lucru.

O valoare medie si o deviatie de la standard sunt calculate pornind de la valorile din istoric. Aceste valori sunt
utilizate pentru a stabili o serie de valori bune ale indicilor de lucru.

Indicele de lucru este o valoare fara dimensiune.

Indicele de lucru este o0 metoda de analiza a monitorizarii procesului oferind un istoric al analizei care poate fi
util pentru a vedea modul in care procesul de sertizare se poate modifica Tn timp.
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D. Forta maxima

Forta maxima este cea mai inalta valoare a fortei inregistrata in timpul sertizarii, din care se scade forta de
mers in gol. Forta maxima este o valoare relativa. Aceasta nu contine unitati specifice asociate.

Pentru a stabili intervalul initial in care sa se incadreze valorile fortei maxime, sunt colectate valorile de la
sertizarile de Invatare care sunt “Acceptate ca bune,” pentru a crea un istoric al fortei maxime.

O valoare medie si o deviatie de la standard sunt calculate pornind de la valorile din istoric. Aceste valori sunt
utilizate pentru a stabili o serie de valori bune ale fortei maxime.

Forta maxima este cea mai inaltd valoare a fortei inregistrata in timpul sertizarii din care se scade forta de
mers in gol.

Forta maxima este o valoare relativa. Aceasta nu contine unitati specifice asociate.

Forta maxima este o metoda de analiza a monitorizarii procesului oferind un istoric al analizei care poate fi util
pentru a vedea modul in care procesul de sertizare se poate modifica in timp.

E. Analiza punct la punct (P2P)

In analiza P2P este stabilita o serie de puncte de-a lungul curbei de sertizare. in timpul procesului de
“Invatare” CQM Il calculeaza deviatiile standard si deviatiile medii pentru fiecare punct si actualizeaza deviatia
standard si deviatia medie pentru fiecare punct cu fiecare sertizare buna intr-un interval de actualizare
acceptabil. in t|mpul Productiei fiecare punct este comparat cu limitele de control superioare si inferioare, iar
daca nu exista niciun punct inafara limitelor, metoda de analiza considera sertizarea ca fiind o sertizare de
ACCEPTAT. O valoare de sensibilitate determind numarul de deviatii standard permise la fiecare punct.

De asemenea exista limite de control fixe superioare si inferioare care sunt stabilite pe baza primelor 30 de
sertizari de ACCEPTAT. La fiecare punct se verifica limitele de control superioare si inferioare, atat fixate céat
si nefixate, pentru a vedea daca sertizarea este buna.

F. Analiza transformatei Fourier rapide (FFT)

Metoda de analiza FFT converteste profilul fortei in frecventele din care aceasta este compusa. Aceasta
calculeaza deviatia standard si deviatia medie pentru fiecare dintre cele mai joase 32 frecvente de la
sertizarile de Invatare si actualizeaza dewatla standard si deviatia medie pentru fiecare sertizare buna. Fila de
afisare FFT aflseaza un graf al limitelor de tolreant,a precum i ampl|tud|nlle frecventei calculate pentru
sertizarea anterioara. Limitele de toleranta sunt determinate prin sensibilitatea selectata de utilizator
(valoarea implicita este 2.0 x deviatiile standard calculate pentru fiecare frecventa). Daca mai mult de cinci
frecvente se situeaza in afara limitelor de toleranta statutul este EQUAT. In caz contrar statutul este
ACCEPTAT.

G. Modul Forta

La anumite aplicatii cu masini personalizate, CQM Il poate functiona doar cu un senzor de forta si fara senzori
de pozitie. Un senzor de declangare este utilizat pentru a semnala evenimentul de sertizare. in acest mod de
operare, singurele metode de analiza disponibile sunt Forta maxima si FFT. Pentru analiza FFT exista
parametri suplimentari care pot fi selectati in modul de Tnvatare (a se vedea sectiunea 4.11)

3. RECEPTIA INSPECTIA S| INSTALAREA
3.1. Receptia

Echipamentul pentru monitorizarea calitatii sertizarilor Il (CQM 1) este inspectat cu atentie atat in timpul
asamblarii cat si dupa asamblare. In vederea a5|gurar|| functionarii adecvate a ech|pamentuIU| pentru
monitorizarea caliatii sertizarilor |l se efectueaza o serie finala de inspectii inainte de ambalare si livrare.

Cu toate acestea, pot interveni unele daune in timpul transportului. Tndepértat,i benzile exterioare de pe cutie si
extrageti cu grija CQM Il din cutie. Inspectati CQM Il pentru a nu prezenta deteriorari. Daca daunele sunt
evidente, completati o reclamatie catre transportator sau notificati TE in cel mai scurt timp.

Pastrati cutia de transport si intregul pachet cu documentatie livrat impreuna cu CQM II.
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3.2. Inspectie si instalare

1. Dupa inspectarea deteriorarilor, instalati alimentarea electrica, racordati cablul la modul si cuplati fisa
CA la sursa adecvata, apoi porniti alimentarea. Lampa indicatoare de pe partea frontald a modulului gazda
CQM Il si @ modulului CQM DAAQ trebuie sa fie aprinsa.

2. In timpul procesului de activare a procesului vor apare cateva imagini TE. Dup4 circa 30 secunde
sistemul va fi pregatit pentru a accepta o Comanda de lucru sau va afisa o fereastra de login pentru
utilizator (in functie de setarile utilizatoruluiu).

3. Daca lampa indicatoare a alimentarii nu este aprinsa sau ecranul nu poate fi vizualizat, opriti alimentarea
si anuntati imediat TE

Instructiunile de instalare pentru Echipamentul pentru monitorizarea calitéatii sertizarilor Il sunt
incluse in pachetul adecvat al interfetei masinii.

De exemplu, dacd CQM Il este instalat pe o versiune de banc a Masinii de montat terminatii ale
circuitelor AMP-O-LECTRIC model "G", este cerut pachetul CQM/GTM. Pachetul de documentatie
inclus in kit contine instructiunile pentru instalarea sistemului

3.3. Setari sistem

Atingeti pictograma cu setarile sistemului pentru a vizualiza fereastra cu setari ale sistemului conform imaginii
de mai jos.

Setarile sistemului sunt utilizate pentru realizarea configuratiei de baza a sistemului.

poata incepe. Configurarea sistemului se efectueaza de catre administratorul CQM.

NOTA Setarile sistemului trebuie efectuate inainte de orice alte setdri CQM si inainte ca productia se

NOTA De asemenea trebuie instalate orice alte optiuni ale masinii. A nu se confunda cu optiunea CQM
Instalat. In majoritatea configuratiilor aceasta trebuie selectata ca instalatd. Numai AMP 3K/5K
i (cu modulul de dezizolare instalat) poate fi utilizat faréa CQM instalat.

v

Masina gazda

[G Terminator * ]

Optiuni:

@ CQM instalat

@ Reglare automata instalata
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3.4. Setari CQM

“Setdri CQM” se referd la configuratia initiald a CQM Il -- INAINTE de Productie si se efectueaza de cétre
administratorul CQM. Pentru informatii privind configuratia sistemului consultati Capitolul 6.

Atingeti pictograma reprezentand panoul de comanda pentru a afisa fereastra panoului de comanda asa cum
este ilustrata mai jos.

. |

Configurare raport

Diagnostic

[ ) "
v
Y o
- > A
Limba Login/Logout
- .,
) o
Utilizatori Setari CQM

Setari sistem

-

~

Vizualizator jurnal de er...
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A. Setari CQM -- Fila Configurare

Atingeti pictograma reprezentand Setari CQM pentru a afisa fereastra Setari CQM asa cum este ilustrata mai
jos.

Limita Senzor Sen: | ’ |

control finiiauwmne pozitie fon

Invatare

Aduceti masina in pozitia de baza
Presa de sertizat G

-
V

[Pregétit

lesire 3 Oprit |100 |ms

. . . lesire 4  Impuls (100 [ms
lesire pentru activare sertizare ? P

( *) Releul Pornit |100 ms

Releu 2 neutilizat [100 ms

Pentru selectia personalizata, cele patru iesiri pot fi configurate pentru a constitui interfata cu masina gazda
intentionatd, inclusiv iesire pentru Activare sertizarelesire pentru activare sertizare.

Un cablu fara terminatie este asigurat pentru conexiunea cu masina gazda. Consultati documentatia de
instalare pentru informatii specifice.

B. Setari CQM -- Fila Senzor de pozitie

Alegeti fila Senzor de pozitie pentru a selecta senzorul de pozitie instalat in masina dvs. de montat terminatii.
Selectiile sunt: Codificator liniar, Codificator (30mm) (pentru masini cu cursa de 30 mm), Senzor analog de
inaltime (senzor de pozitie original CQM. Declangator (pentru sistemele doar pe bazéa de forta) si aplicator
CQM (pentru acei clienti care ihca au un aplicator TE din generatia anterioara, cu senzori CQM integrati).
Pentru senzorul analog de inaltime si aplicatoarele TE cu senzori CQM, cei 6 coeficienti trebuie introdusi
exact agsa cum sunt imprimati pe eticheta asociaté iar un cablu optional este necesar pentru conexiune.

Pentru aplicatiile doar pe baza de Forta care utilizeaza un senzor de declansare, de regula masini gazda
personalizate, CQM Il nu foloseste toate metodele de analiza existente. Doar FFT si forta maxima sunt
disponibile
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i g

Limita Senzor Sen: | } |

Invatare . - Configurare pozitie| for

Selectati tipul de senzor de pozitie:

O Codificator liniar O Codificator (30mm) .) inaltime analogéé
Q Declansator O

Aplicator CQM

- Coeficienti de inaltime analoga

Coeficient 0 3,482,003 Coeficient 3 2,013,207
Coeficient 1 -290,404 Coeficient 4 -258,008
Coeficient 2 -517,105 Coeficient 5 1,074,509

C. Setari CQM -- Fila Senzor forta

Alegeti fila Senzor forta pentru a selecta senzorul de forta instalat in masina dvs. de montat terminatii.
Selectiile sunt: Cadru piezo si traductor tensometric (placa de baza).

Limita Senzor |Senzor
control Configurare pozitie forta ‘ }

atare

Selectati tipul de senzor de forta:

.> Cadru piezo
O Traductor tensometric
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D. Setari CQM -- Fila Calibrare senzor

Daca aveti senzorul Analog de Tnaltime, atunci trebuie s&-I calibrati. Selectati Calibrare senzor si urmati
instructiunile de pe afisaj si introduceti tensiunile joasa si inalta pe care le-ati masurat pe baza setarilor
comutatorului de calibrare A/D. Comutatorul de calibrare A/D si un voltmetru digital sunt necesare pentru a
efectua aceasta calibrare.

™ v
ita Senzor Senzor [Calibrare
trol Configurare pozitie forta senzor ‘ | } |

Senzorul analog al pozitiei inaltimii nu a fost calibrat.

éEfectual;i calibrareaé

E. Setari CQM -- Fila invatare

Alegeti fila Invatare pentru a selecta setarile de Invatare. TE recomandé utilizarea optiunii implicite de

5 sertizéari pentru a invata corect procesul. Puteti reduce la 3 sertizari daca aveti incredere in proces gi in
bornele pe care le utilizati. Daca doriti cea mai buna analiza disponibila dupa ce incepeti productia, cresterea
numarului de sertizari de Invatare va imbunatati analiza statistica a procesului de sertizare pe care 1l

monitorizati.
™ =

Limita Senzor Sen: } |

control pozitie fon
invatare sertiz3f  Introduceti numarul de sertizéri necesar
pentru invatare in timpul calibrarii.

Invatare Configurare

Adaugare sertizari de invatare acceptate la productie (numai daca NU exist)a secventiere)

@ Acceptare automata sertizari de invatare bune (numai daca NU existd secventiere)
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in timpul procesului de Tnvéatare puteti alege sa considerati fiecare sertizare invatata ‘Acceptata ca buna’
pentru a nu trebui sa conflrmatl CQM II. Selectati optlunea Acceptare automata sertizari de Invatare bune.

In toate cazurile, in timpul procesulw de Invatare trebuie sa evaluati sertizarea si sa va asigurati ca
indeplineste criteriile dvs. de acceptare. CQM I 7 incepe analiza completa a sertizarilor de indata ce comuta in
Modul de Productie. Pentru aceste sisteme avand activata Monitorizarea In&ltimii de Sertizare, inaltime de
sertizare este evaluata pentru fiecare sertizare de Invatare, astfel incat daca existd o sertizare in afara
tolerantei, veti fi anuntati si respectiva sertizare nu va fi foIOS|ta pentru Invétare.

Tn timpul procesului de Invatare puteti opta pentru contorizarea fiecarei Sertizari de Invatare Acceptate in
contorizarea totala si in contorizarea lotului. Selectati Adaugare Sertizari de Invatare Acceptate la Productie
Adaugare sertizari de invatare acceptate la product,|e

F. Setari CQM -- Fila Limita Control

Alegeti fila Limita control pentru a configura contorul de control si daca doriti ca CQM sa efectueze verificari
ale Limitei de control.

Daca ati optat pentru efectuarea verificarilor limitelor de control, dupa primirea unui numar consecutiv de
limite de control egal cu Contorul de control se va afisa un mesaj de eroare al contorului de control.

i 5

Limita Senzor Sen:
invatare control C€onfigurare pozitie forl | } |

Contor de control Genereaza un avertismentatunci cand
contorizarea de control (numar) de sertizari
succesive dintre care la analiza inaltimii de
sertizare este in afara limitelor de control,
aceasta valoare fiind atinsa sau depasita.

@ Efectuati verificari ale limitei de control

G. Setari CQM -- Fila Constructie grafic

Alegeti fila Constructie grafic pentru a selecta un numar de puncte din istoricul de sertizare pentru a fi afigate
pe ecranul de baza al Productiei.
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anzor Senzor Calibrare
ozitie forta senzor

|

Constructie grafic { | |

Numarul de puncte de reprezentat grafic:

4. CONFIGURARE PROCES DE PRODUCTIE

4.1. Optiuni

Aceasta este prima fereastra in bara de funciii. Aceasta este totodata fereastra “acasa” atunci cand de pe bara
de meniu este selectata pictograma acasa. Pentru a utiliza aceasta optiune, selectati butonul radio
corespunzator.

v

Masina gazda: Presa de sertizat G

Utilizare CQM

@ Utilizare reglare automata

Optiuni

—
| Optiuni J Comanda de lucru Dimensiune comanda Artical Analiza

L o L
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4.2. Comanda de lucru

Folosirea Comenzii de lucru este o lista optionala, ofera detalii suplimentare in rapoarte imprimate si salvate pe
care CQM Il le poate furniza. Pentru a folosi o Comanda de lucru, selectati butonul “Specificati o comanda de

lucru”. Puteti selecta o Comanda de lucru existenta din lista verticala sau puteti edita (crea) o noua comanda de
lucru.

Atingeti eticheta Comanda de lucru sau pictograma Editare.

O Specificati o comanda de lucru 7

Comanda de lucru

O » » =» = =Q

Optiuni | Comanda de lucru/ Dimensiune comanda Articol Analiza
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4.3. Dimensiune comanda

Pentru a utiliza contoarele privind Dimensiune Comanda selectati butonul radio “Specificare marime totala si
marime loturi”. Atingeti caseta adecvaté reprezentand marimile Total si Lot si introduceti numarul cerut.

v

@ Specificare marime totala si marime loturi

Dimensiune totala: [100

Dimensiune lot: [50

Dimensiune comanda-.

O 2 > =» =330

Optiuni Comanda de lucru | Dimensiune comanda Articol Analiza

4.4, Articol

Trebuie selectat un cod de articol. Codul de articol contine selectiile metodei de analiza relevante gi parametrii
asociati pentru articolul pe care doriti sa-1 produceti.

Selectati un Cod de articol existent din lista verticala sau editati (creati) un nou cod de articol. Pentru a sterge un
cod de articol, selectati-l din lista verticala si apoi atingeti pictograma Stergere.

Atingeti sageata Analiza sau pictograma cu sageata dreapta pentru a trece la urmatoarea activitate.

Selectati un articol existent sau introduceti un numar de articol: e

v
Coduri de articole existente Numar de articol:
TR
PART1
PART2 o

3

61118-14AWG Articol

O » = (| = = a;
ida de lucru  Dimensiune cornanda | Articol ) Analiza Mostra Calibrar
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4.5. Metode de analiza

Dupa atingerea pictogramei Analiza, veti observa ca numarul de selectii din bara de functii creste pentru a
furniza mai multe optiuni pentru parametrii de editare pentru metodele de analiza. Mai intai, incepeti prin
alegerea metodei (metodelor) de analiza pentru articol. Metodele de analiza disponibile sunt: Inaltime de
sertizare (numai la utilajele de incheiat TE), Forta maxima, Indicele de lucru, Punct la punct si FFT (sistemele
cu doar un senzor de forta pot utiliza doar metodele bazate pe Forta maxima si FFT). Ca optiune Implicita
pentru un articol nou sunt selectate toate metodele de analiza.

Alegeti metoda(metodele) de analiza pentru acest articol: —

A 4
@Tnéltimea de sertizare @ Forta maxima
@ Indicele de lucru @
@ FFT

Punct la punct

61118-14AWG Metoda ge analiza

Dimensiune comanda Articol | Analiza Inaltime de sertizare Sensibilitate]

4.6. inaltime de sertizare

Daca este selectata Tnél’;ime de sertizare, atingeti sageata Tnéltime de sertizare sau pictograma cu sageata
dreapta pentru a ajunge la urmatoarea activitate.

Introduceti inaltime de sertizare si Toleranta specifice pentru articol atingand caseta adecvata. Pentru
introducerea tolerantei, daca Toleranta de la producator este +/- 0.002” inch introduceti 0.002” inch

Selectati butonul radio Actualizare limita de control pentru a activa functia care comanda monitorului calcularea
automata a unei limite de control pentru articol in timpul Productiei. Limita implicitéd de control incepe la 0.0015
inch si se va schimba automat dupa efectuarea a 30 de sertizari in procesul de Productie.

Utilizatorii pot specifica propriile limite de control daca nu doresc sa aiba o limita actualizata pentru ei. Limita de
control este importanta de asemenea impreuna cu caracteristica de auto-reglare la anumite utilaje de incheiat
din seria G. Atunci cand limita medie de sertizare la trei sertizari ACCEPTATE consecutive este in afara Limitei
de control, motorul de auto-reglare de pe utilajul de incheiat din seria G va efectua o reglare pentru a aduce
indltimea de sertizare Thapoi in intervalul limitei de control.
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Introduceti parametrii de analiza a inaltimii de sertizare pentru acest articol! e
v
indltimea de sertizare: lO.SOUO mm ]
Toleranta inaltimii de sertizare (+/-): l0.0Z mm ]
O Actualizare limitad de control
Limita de control (+/-): l.UlS mm ]
£1118-14AWG [naltime de sertizare

anda Articol | Analiza Inaltime de sertizare Sensibilitate PFAWI Sensibilit:

Atingeti urmatoarea sageata Sensibilitate sau pictograma cu sageata dreapta pentru a trece la urmatoarea
activitate.

4.7. Sensibilitatea privind Forta maxima (PF) si Indicele de lucru (WI)

Atingeti sagetile Sus si Jos pentru a modifica setarile de sensibilitate privind Forta maxima si Indicele de lucru.
Apasati Implicit pentru a aduce setarile la valorile implicite din fabrica.

Setarile implicite ale sensibilitatii functioneaza de regula bine pentru combinatii de terminatii si cabluri care
indeplinesc cel putin criteriile de spatiu liber de 35% sau superior. Daca CQM Il clasifica drept ESUATE sertizari
care de fapt sunt bune, va trebui sa ajustati sensibilitatea metodei de analiza care cauzeaza aceasta problema.
In acest caz ajustati sensibilitatea astfel incat sa fie redusa cu cateva puncte, de ex. de la 3.0 la 3.5 (cu cat
numarul este mai mare cu atat sensibilitatea este mai redusa).

Daca CQM Il nu detecteaza erorile de sertizare la care va asteptati sa fie detectate, va trebui sa ajustati
sensibilitatea diverselor metode de analiza astfel incat sa fie majorata cu cateva puncte, de ex. de la 3.0 la 2.5.

Atingeti urmatoarea sageata Sensibilitate sau pictograma cu sageata dreapta pentru a trece la urmatoarea
activitate.
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Sensibilitatea fortei maxime

o

[Cel mai mult 2.00

{Cel mai putin 9.9a}

O

Implicit

61118-14AWG

Sensibilitatea indicelui de |ucr’u7

o

[Cel mai mult 2.00

{Cel mai putin 9.9}

O

Implicit

Sensibilitate PF/ WI

L —_—
ﬂ Analiza Inaltime de sertizare Sensibilitate PF/WI  Sensibilitate P2PIFFI" MDStI’EE

4.8. Sensibilitate punct la punct (P2P) / FFT

Atingeti sagetile Sus si Jos pentru a modifica setarile de sensibilitate privind Punct la punct si FFT. Apasati
Implicit pentru a aduce setarile la valorile implicite din fabrica. Ajustarea sensibilitatii pentru a elimina problemele
sau pentru a creste performanta pentru aceste metode de analiza este similara cu descrierea anterioara pentru

Forta maxima si Indicele de lucru.

Atingeti sageata Mostra sau pictograma cu sageata dreapta pentru a trece la urmatoarea activitate.

Sensibilitate punct la punct

o

ICel mai muit 2.00

{Cel mai putin 9.9}

O

Implicit

61118-14AWG

-

p sertizare Sensibilitate PFAWI  Sensibilitate P2P/FFT

Sensibilitate FFT 7
[Cel mai muit 2,04 3.00

{Cel mai putin 9.9}

O

Implicit

Sensibilitate P2P/FFT

=»

Mostra Calibrare

LV
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4.9. Mostra

Utilizati modul Mostra pentru a efectua mostre de sertizare in vederea configurarii procesului. in aceasta
activitate veti instala aplicatorul, veti incarca produsul si veti efectua primele sertizari pentru a regla alimentarea
cu terminatii si inaltime de sertizare. CQM Il va afigsa un grafic al curbei de sertizare (cu conditia ca forta sé fie
suficientd) Tnsa nu va analiza sertizarea. Graficul este afisat numai ca referinta. Daca CQM Il este conectat la un
utilaj de incheiat din seria G echipat cu un motor de reglare automata a inaltimii de sertizare, fereastra Mostra va
prezenta butoane tactile pentru majorarea sau reducerea naltimii de sertizare. Atingeti butonul Calculare spatiu
liber daca doriti sa efectuati o verificare rapida a cablului si a terminatiei pentru a vedea cat de bun este Spatiu
liber Consultati paragraful 2.8 pentru explicatii privind Spatiu liber.

Tn principiu odaté ce aveti sistemul configurat in mod adecvat cu inaltime de sertizare corecta, pentru a efectua
o Verificare rapida a spatiului liber, realizati o sertizare corecta cu un cablu dezizolat, apoi efectuati o sertizare

prezinta doar izolatie (fara a fi dezizolata) in sertizarea izolatiei). Daca aceasta parte nu a fost calibrata inainte
va trebui sa efectuati o sertizare amplificata.

Dupa ce ati stabilit ca sertizarile efectuate prezinta o calitate conforma cu asteptarile dvs. puteti trece mai
departe pentru a calibra sertizarea.

Atingeti sageata Calibrare sau pictograma cu sageata dreapta pentru a trece la urmatoarea activitate.

Executati mostre de sertizare pentru a configura procesul 7

Calculare spatiu liber

Inltime de sertizare nominala: 0,5000 mm

Forta vs. Timp
e . 1000
Reglare inaltime de sertizare .
'E, )
£
00
u “ 0 200 400 60D 80D 1.000
' { Timp
61118-14AWG Mostré
0 § | | l \“.
comanda  Articol Analiza | Mostra | Calibrare  Invatare Prnducng

4.10. Calibrare

Daca sistemul foloseste un senzor de Cadru piezo, primul pas in activitatea de Calibrare il reprezinta efectuarea
unei sertizari pentru ca CQM |l sa poata stabili gradul de amplificare. Inspectati cu grija sertizarea pentru a
confirma calitatea acesteia. Daca Sertizarea nu este conforma cu cerintele dvs. de calitate, aveti posibilitatea de
Resetare a amplificarii si de a incerca din nou.
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Efectuati o sertizare pentru a calibra inaltimea de sertizare v

Calibrarea amplificarii

Stare: Calibrat
Valoare: 1,0
Resetare amplificare Forta vs Timp
2.721
Calibrarea inaltimii de sertizare
’.E\
Masurat: Stare:Nu este calibrat] 2
Nominal: 0,5000 mm  (+/-): 0,0508 mm N
[ |
0,068
Timp
61118-14AWG Calibrare
g Articol Analiza Mostra | Calibrare | Invatare Productie Q

4.11. invatare

Pentru a invata procesul, efectuati sertizarea unui numér de terminatii necesare pentru invatare (agsa cum sunt
introduse in setarile CQM). Inspectati cu grijé fiecare sertizare pentru a confirma calitatea acesteia. Daca
sertizarea nu corespunde cerintelor dvs. de calitate, puteti Respinge sertizarea si puteti repeta operatiunea.
Daca se selecteaza analiza pentru Inaltime de sertizare se va calcula si se va afiga Inaltime de sertizare pentru
fiecare sertizare. Fereastra de Invatare afiseaza de asemenea Contorul de Invatare, Starea ultimei sertizari si
curba de sertizare de referinta.

Prin atingerea ferestrei de grafic se va afisa graficul pe intreg ecranul. Daca se utilizeaza FFT, sunt furnizate
butoane de analiza pentru ajustarea nivelului de prag pentru analiza FFT si pentru a selecta o compensare a
vitezei pentru terminatii care pot avea frecvente variate din cauza variatiilor tensiunii de alimentare, a variatiilor
pneumatice sau a problemelor de incarcare. Se recomanda sa comutati mai intéi pe graficul Forta vs Timp
inainte de a efectua reglaje. Dupa ce s-au efectuat reglaje este necesare o re-Invatare iar contoarele de
Invéatare vor fi resetate la 0.

Recomandari pentru instalatii pe baza de Forta cu sertizari avand spatiu liber redus (<35%).
® Mai intéi incercati: Fara compensarea vitezei si pragul setat in jur de 20%.
® Apoi incercati aceste setari si comparati: Cu compensarea vitezei si pragul setat in jur de 20%.
® Alegeti varianta care se potrivegte cel mai bine pentru procesul dvs.

Cu sertizari avand spatiu liber mai inalt pragul poate fi redus sau setat la 0 (valoarea implicita este 0).

O linie va fi desenata pe graficul curbei de sertizare la nivelul pragului. Mariti limita pragului daca aceasta linie se
intersecteaza cu o portiune vizibil turbulenta a curbei de sertizare.
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Efectuati o sertizare pentru invatare —

Re-invatare

Contor invatare: 0/ 3
Inaltime de sertizare: 0,0000 mm
Forta vs Timp
2777
0
. £
Stare sertizare: S
o
= =
0, D68
Timp

61118-14AWG 'I'nvétare

~ .

O » = = » = O
Analiza Mostra Calibrare | Invatare Productie

—

_—

[l
‘ A @, d A = ﬂ
\ d'/ = = 5 AN \ |_\
Forta vs Timp
2.675.83 —
2.534,99 —
— FFT— 2.394,16 E
2.253,33 —
r Vitezs 2.112.49 -
corecth 1.971.66
Prag 1.830,83 E
1.690 —
1.543,16 —
p al fort B33 ]
2 12675
1.126.66 —
4 985,831 E
844,998 —
704,165 —
563,332 -
0 422,499 :
281,666 :
¥ 140,833 |
[v] :
||||I||||I||||I|||||||||||||||||||I||||I||||I||||I||||I||||I||||I||
0005 001 0015 002 0025 003 0035 004 0045 005 0055 006 0.065
Timp

Dupé executarea tuturor sertizarilor de Invétare, afisajul va indica Proces nvatat.

Se recomanda re-Invatarea procesului in cazul in care apar schimbari dramatice in proces _precum un nou
cilindru infasurator al termmatulor sau un alt tip de cablu. De asemenea se recomanda re- Invatarea procesului
daca in timpul Productiei constatatl prea multe defectiuni care, in urma inspectiei, nu mdeplmesc cerintele dvs.
de calitate. Atingeti Re- Invatare pentru a repeta procesul de Invatare
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Proces invatat l —

Re-invatare

Contor invatare: 3/ 3
indltime de sertizare: 0,4963 mm
Forta vs Timp
Stare sertizare: Acceptat E
: o
Respingere 0.068
Timp
61118-14AWG Invatare
O »» » = O
Analiza Mostra Calibrare -\_.|I'|\"E|Z_EI'E_/- Productie

Pe baza setarilor care au fost efectuat in Setarile CQM, sertizarile de Tnvétare pot necesita din partea
operatorului actionarea butonului tactil Acceptare pentru fiecare sertizare.

Dupa ce afigajul indica Proces invétat, puteti incepe apoi productia.

Atingeti pictograma Productie sau pictograma cu sdgeata dreapta pentru a trece la urmatoarea activitate.

ATENTIE Echipamentul pentru monitorizarea calitétii sertizarilor Il este un monitor de PROCES. Acesta este
influentat de multe variabile, care includ modificarile in starea cablului, a bornei, a conditiei limita a

aplicatorului, in ceea ce privegte operatorul, mediul etc.. Modificarile in oricare dintre aceste
variabile vor afecta procesul iar procesul va trebui invéatat din nou.

5. PRODUCTIE

Operarea fara analiza CQM - daca utilizatorul doreste sa opereze presa de sertizat fara a efectua
nicio analiza CQM, utilizatorul trebuie sa se asigure cd este selectat un articol apoi trebuie sa

i meargé la ecranul de mostre pentru a efectua orice sertizare pe care nu o doresc analizata. A se
vedea sectiunea 4.9 Mostre

Ferestrele de Productie afigeaza Numele comenzii de lucru, Numele articolulu, Contor total i Lot precum si
statutul general al ultimei sertizari. In cele sapte file sunt disponibile optiuni diferite de selectare pentru rezultate,
grafice si istoric pentru uzul operatorului. Numarul de file disponibile se bazeaza pe metodele de analiza
selectate. Prin atingerea casetei corespunzatoare contorului Total si Lot din partea superioara a ecranului se va
afisa un raport indicand statisticile pentru procesul de Productie si elementele specifice pentru metodele de
analiza a proceselor selectate. Acest raport este un pdf care poate fi imprimat sau salvat. De asemenea pe
ecran este afisat un buton de Contor resetare care, daca este atins, duce reseteaza Contorul total, Contorul lot
si toate datele statistice relevante pentru comanda de lucru. Dupa resetarea contoarelor procesul de sertizare
ramane in continuare calibrat si invatat.

Daca sertizarea a trecut TOATE metodele de analiza selectate, cuvantul “ACCEPTAT” va fi evidentiat pe fundal
verde. A se vedea mai jos.

Se afiseaza o curba de sertizare.
Atingand un grafic se obtine marirea respectivului grafic.
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In cazul in care sertizarea nu trece oricare din metodele de analiza selectate, cuvantul “Esuat” este evidentiat pe
fundal rosu. A se vedea fereastra de mai jos.
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5.1. Fereastra de baza (llustratid mai sus)

Fereastra de baza, vezi mai sus, prezinta indicarea vizuala a istoricului statutului de sertizare pentru metodele
de analiza selectate. Pentru fiecare metoda de analiza, rezultatele sunt afisate ca: Verde pentru o sertizare
buna, rogu pentru o sertizare esuata, oranj pentru limita de control (nu neaparat o defectiune ci o indicatie a
faptului ca Inaltime de sertizare se apropie de limita de toleranta) si alb pentru o sertizare care nu a fost
analizata cu aceasta metoda. De exemplu, sertizarile de Invatare pentru metodele de analiza se vor afisa pe alb
cu exceptia Inaltimii de Sertizare care trebuie sa fie verde pentru aceste sertizari de Invatare. Fereastra de baza
arata de asemenea ultima curba de sertizare fie ca Forta vs. Timp fie ca Forta vs. Deplasare. Atingand curba de
sertizare aceasta este afisata pe intreg ecranul, putdnd comuta intre doua curbe diferite. Fereastra de baza este
una dintre cele mai frecvente ferestre afisate in timpul Productiei. Consultati cele doua ferestre anterioare.

5.2. Stare

Ecranul de stare furnizeaza indicatori individuali de stare pentru fiecare metoda de analiza selectata precum si
date care sunt relevante pentru metoda de analiza. Daca una dintre metodele de analiza esueaza, starea

generala a sertizarii este Esuata. Culorile indicatoare sunt aceleasi care au fost descrise n Istoricul starilor de
sertizare de pe Fereastra de baza.

La fel ca fereastra de baza, aceasta fereastra de Stare este una dintre cele mai frecvente ferestre afigate in

timpul Productiei.

lArticol:

WO

61118-14AWG

[Total:

11

= [Sta re

v
=

\J

Inaltimea de serti: 0,4987 mm .

u
Acceptat L

Indice de lucru: 16.664 _

Forta maxima: 2.742 . Acceptat N
Punct la punct: 0 . Acceptat
FFT: 7,058 . Acceptatf

O

Fara sertizare fir

Accept

CL:

00,5381

CL: 00,4619

UCL:
. Acceptat L

CL:
UCL:
CL:

CL:

CL:

16.702
16.641
2.995

2.518

49,758

0,000

+Tol: 0,5508

-Tol:  0,4492

Esuat

< (Sta re

v
=

\2

Inaltimea de sertizz 0,3737 mm .

Esuat

uck: 0,5381 mr

we: 0,.4619 mr

UCL: 16.702
Indice de lucru: 16.999 . Esuat
LCL: 16.640
. - UCL: 2.986
Forta maxima: 1.875 . Esuat
LCL: 2.525
Punct la punct: 15 . Esuat
ucL: 48,058
FFT: 2.415,810 . Esuat
LCL: 0,000

O

Fara sertizare fir

Esuat [CH] [WI] [PF] [FFT] [P2P]

Tol:

+Tal: 0,5508 mr

0,4492 mr
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5.3. Inaltime de sertizare

Fereastra Tnélt,ime de sertizare furnizeaza un grafic al istoricului de sertizare afisand limitele de toleranta si
inaltime de sertizare calculata pentru fiecare sertizare. Pentru a vedea mai multe puncte decét cele afisate,
atingeti fereastra pentru a se afisa pe intreg ecranul si utilizati tastele cu sageti pentru a va deplasa inainte si
fnapoi in timp.

Celalalt grafic este o histograma a distributiei inaltimii de sertizare pentru intreaga comanda de lucru.
Aceasta fereastra este utila pentru observarea procesului in legatura cu Tnélt,ime de sertizare.

|Articol: 61118-14AWG Hotal: ]| —
L&
WOo: v
< |Indltime de sertizare * J >
storic[Ultima CH=0.49868 (mm’ Distribuire
14 — 100 —
Elz E m—_-
U p g =y _-
53 £ 7]
£ ] 5“7
o] _ = -
n i 1] i
g3 &
£+ S
= 20 —
B i ]
T, 5] [ ]
I T T T T T T I T ] [IAA BRRLE AL RALR] RLRR) L) UL UL LA AL AL L
7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 6% -5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 &
Numar Abateri de la standard (0=3.0817
g Accept

5.4. Indice de lucru

Fereastra Indice de lucru furnizeaza un grafic al istoricului de sertizare afisand limitele de toleranta si indicele de
lucru calculat pentru fiecare sertizare. Pentru a vedea mai multe puncte decéat cele afisate, atingeti fereastra
pentru a se afisa pe intreg ecranul si utilizati tastele cu sageti pentru a va deplasa inainte si Thapoi in timp.

Celalalt grafic este o histograma a distributiei indicelui de lucru pentru intreaga comanda de lucru.
Aceasta fereastra este utila pentru observarea procesului in legatura cu Indicele de lucru calculat.
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5.5. Forta Maxima

Fereastra Forta maxima furnizeaza un grafic al istoricului de sertizare afigénd limitele de toleranta si forta
maxima Tnregistrate pentru fiecare sertizare. Pentru a vedea mai multe puncte decét cele afisate, atingeti
fereastra pentru a se afisa pe intreg ecranul si utilizati tastele cu sageti pentru a va deplasa inainte si inapoi in

timp.

Celalalt grafic este o histograma a distributiei Fortei maxime pentru intreaga comanda de lucru.

Aceasta fereastra este utila pentru observarea procesului in legatura cu Forta maxima.

rticol: 61118-14AWG Hotal: 1] —
Wo: A J
< [PeakForce *] >
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5.6. P2P

Graficul Punct la punct (P2P) de pe acest ecran afiseaza cele 50 puncte ale ultimei sertizari care sunt analizate
individual pentru a asigura o sertizare de buna calitate. Daca orice punct se situeaza in afara benzii de toleranta,
rezultatul analizei este o Defectiune. P2P este o metoda de analiza a semnaturii, prin urmare nu exista alt istoric
in afara de Bun sau Esuat. Acest grafic afiseaza doar aceste 50 puncte.

Acest ecran este util pentru a observa analiza celor 50 puncte utilizate in P2P.

’-rmu: 11‘ —
v
>

< [P2P * J

Punct la punct (ultima sertizare)

JArticol: 61118-14AWG

WO:

2.600

2.500

P2P

2.400

LCL

2.300

Valoare

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

Numar punct
g Accept
5.7.FFT

Graficul corespunzator pentru Transformata Fast Fourier (FFT) din aceasta fereastra afiseaza componentele
frecventei analizate ale ultimei sertizari pentru a asigura o sertizare de buna calitate. Analiza FFT necesita cinci
sau mai multe sertizari in afara tolerantei calculate pentru a le considera ca defectiune.

Aceasta fereastra este utila pentru a observa componentele de frecventa utilizate FFT. In total sunt 32
componente de frecventa utilizate in FFT. Din cauza dimensiunii ferestrei doar o parte din acestea sunt afigate
pe ecran. Pentru a le vizualiza pe toate, atingeti graficul pentru a fi marit pe intreg ecranul apoi folositi butoanele
cu sageti pentru a le vedea pe toate.
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6. PANOU DE COMANDA

Atingand pictograma Panou de comanda de pe fereastra meniului principal se afiseaza panoul de comanda.
Urmatoarele instrumente ale panoului de comanda sunt utilizate de catre administratorul CQM.

Pentru Setari sistem, consultati paragraful 3.3. Pentru Setari CQM I, consultati paragraful 3.4.

P —
L; A 4
Limba Login/Logout
Utilizatori Setari CQM
Configurare raport Setari sistem
*\
Diagnostic Vizualizator jurnal de er...
™ AT *

A. Pictograma Limba
Pentru a alege o limba, atingeti pictograma limba, apoi selectati limba de afigare dorita gi salvati-o.

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra de afisare Limba. Alegeti o limba din lista verticala afigata.
Daca doriti ca limba selectata sa fie utilizata la pornirea unitatii, selectati butonul radio Limba implicita la
selectarea limbii.

B. Login/Logout
Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra Login/Logout. Se va afisa utilizatorul care este conectat. Alegeti

Logout pentru a selecta un nou utilizator. Alegeti noul utilizator din lista verticala si apoi introduceti parola
pentru acest utilizator.

Sistemul initial are un singur Utilizator, reprezentat de Administrator. Daca nu este selectata nicio parola
inseamna ca nu este nevoie de parola pentru conectarea/deconectarea de la sistem (Login/Logout). Dupa
adaugarea de noi utilizatori sau introducerea unei parole pentru Administrator, atunciva fi necesara o parola
pentru conectarea/deconectarea de la sistem.

C. Utilizatori
® Adauga nou utilizator

Mai Tntéi introduceti numele utilizatorului. Apoi introduceti parola utilizatorului si verificati parola
introducand-o din nou. Selectati Adaugare utilizator pentru a termina.
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D Introduceti numele de utilizator si parola

Nume utilizator: |JOSEPH
Parola: HH]
Verifica parola:

Adaugare utilizator

® Modifica parola

Avand utilizatorul selectat din lista verticala, selectati Modifica parola. Utilizatorul trebuie sa introduca o
noua parola si apoi sa verifice parola introducand-o din nou.

® Stergere

Avand utilizatorul selectat din lista verticala, selectati Stergere.

D Adaugare nou utilizator v

Nume utilizator:

' Modifica parola Stergere

Permisiuni:

Calibrare si invatare (acces) *

Setari Cqgm (modificare)

Data/Ora (modificare)

Diagnostic (acces)

Specificatii locale (modificare)

Intretinere {(acres)
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® Setari permisiune

Permisiunile reprezintd o metoda de a acorda sau de a nu acorda utilizatorilor individuali accesul la
anumite activitati sau actiuni efectuate pe CQM II.

Avand utilizatorul selectat din lista verticala, alegeti butonul radio adecvat pentru a acorda utilizatorului

permisiunea pentru diverse activitati si actiuni.

Utilizatorul conectat trebuie sa detina permisiunea pentru a efectua aceste modificari.

Permisiunile pentru utilizatori sunt grupate in functie de activitati sau actiuni. Selectiile disponibile sunt
urmatoarele:

FEREASTRA

FUNCTIE FEREASTRA

Setari CQM (Modificare)

Modificarea oricaror setari in fereastra “Setari CQM”

Calibrare si invatare (acces)

[ACCES FEREASTRA|] Fereastra de calibrare

[ACCES FEREASTRA| Fereastra de invétare

Date lucru si articole
(Modificare)

Introducerea unei noi Comenzi de lucru sau
stergerea unei Comenzi de lucru

Modificare dimensiune WO (CL)

Introducere un articol nou sau stergere articol

Selectarea metodelor de analiza

Setéri ale Inaltimii de sertizare

Setari ale sensibilitatji

Retea (Modificare)

Modificarea oricaror setari in fereastra Retea

Data/Ora (Modificare)

Modificarea oricaror setari in fereastra Data/Ora

Diagnostic (Acces)

[ACCES FEREASTRA] Fereastra de diagnostic

Intretinere (acces)

[ACCES FEREASTRA] Fereastra de intretinere

Specificatii locale (Modificare)

Modificare separator mii

Modificare separator zecimal

Modificare format ora

Modificare format data

Selectare unitafj (Metric sau Imperial)

Administrare utilizator

Adaugare utilizatori

Stergere utilizatori

Modificare permisiuni

Stergeti limita de control

[VIRTUAL] Afisat pe mesajul de dialog

Ecran tactil (Calibrare)

Lasati sistemul sa efectueze calibrarea ecranului
tactil

Configurare imprimanta
(Acces)

[ACCES FEREASTRA] Fereastra imprimantei
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Utilizatorii igi pot modifica oricand parola. Utilizatorul ADMIN poate modifica parola oricarui
utilizator. (Nu exista o permisiune separata care sa permita unui utilizator non-ADMIN s& modifice
i parola unui alt utilizator).

D. Setari ale specificatiilor locale

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra Specificatii locale. Separatorul de mii, simbolul zecimal,
formatul orei, formatul datei si selectarea unitatilor implicite pot fi configurate in aceasta fereastra.

[~ v

Separatm(- * ] de ex. 2.500,00
mii

Simbol

zecimal ( *) de ex. 3,15
Format

or3 [hh:rnrn:ss * ) de ex. 19:30:00

(I;c;rtg"lat [d MMM yyyy * ) de ex. 5/7/2009

Unitati .
Metric
O Imperial

de ex. 1,0000 mm

E. Setari data/ora

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra de afisare Data si Ora. Formatele pentru data si ora sunt setate
in sectiunea Specificatii locale de pe Panoul de comanda.

® Data
Setati data, luna si ziua. Apoi selectati SETARE
® Ora

Setati ora. Apoi selectati SETARE.
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Current Time: 23:23:21
Ora Data
(Mai Y) (2012 Y)
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
1 2 3 4 5
[ 7 8 ] 10 11 12
13 14 15 17 18 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28 29 30 31
SETARE
) =
Current Time: 23:23:20
Ora Data
Setare ora
A A
23 23
v v
SETARE
F. Rapoarte

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra “Rapoarte”.

Fereastra de rapoarte este o fereastréa foarte aglomerata si va fi mai usor de navigat dacé veti

conecta un mouse prin USB.
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Fereastra de rapoarte este o foaie de calcul care contine istoricul anterior al comenzilor de lucru din
Productie sau articole care au fost executate. Fiecare intrare este considerata “Instanta.”

Ferestrele de rapoarte permit accesul la datele si istoricul tuturor sertizarilor analizate de unitatea CQM.
Rezultatele fiecarei sertizari sunt stocate intr-o baza de date de pe unitate. Fiecare sertizare este organizata
printr-un PROCES DE PRODUCTIE. Procesul va fi unic pentru fiecare combinatie dintre Comanda de lucru,
Numarul articolului, Marimea lotului si Marimea totala. De fiecare data cand contoarele de Productie sunt
resetate se creeaza un nou PROCES DE PRODUCTIE. Toate sertizarile vor fi incluse in PROCESUL DE
PRODUCTIE inclusiv sertizarile de mostra, calibrare, Invatare, Acceptate si Esuate.

Comanda de lucru Articol Eticheta ora S Dimensiune lot

e v
A

61118-14AWG | 2012-05-16T23:33:02.443 |0

61118-14AWG | 2012-05-16T14:56:56.728 |0

61118-14AWG | 2012-05-16T14:51:04.564 |0

61118-14AWG | 2012-05-15T20:55:25.523 |0

61118-14AWG | 2012-05-15T20:55:05.953 |0

61118-14AWG | 2012-05-15T11:05:05.558 |0

61118-14AWG 2012-03-14T14:52:51.056 |0

61118-14AWG |2012-03-14T14:49:52.783 |0 *
- "
| Apasati pe tabel pentru a regasi datele de sertizare din proces. |

® Vizualizare proces de Productie

La deschiderea initiala a ferestrei de rapoarte tabelul de date va afisa o lista cu toate PROCESELE DE
PRODUCTIE si unele date rezumative. PROCESELE DE PRODUCTIE sunt sortate astfel incat ultimul proces
de productie sa se afle in partea de sus. Tabelul poate fi sortat dupa oricare dintre coloane efectuand clic pe
titlul coloanei. Bara de derulare de pe laterala sau in unele cazuri din partea de jos va permite operatorului sa
vizualizeze mai mult din tabelul de date.

® Apasare pe rand

Apasand pe un rand pentru un PROCES DE PRODUCTIE va permite operatorului sa vizualizeze mai multe
informatii detaliate despre sertizarile in curs de executare.

® Butonul “Imprimare tabel”

La fiecare vizualizare a tabelului de date este posibil sa apasati butonul “Imprimare tabel”. Atunci cand acest
buton este apasat toate datele din tabel vor fi afisate intr-o fereastra de vizualizare care permite imprimarea
sau salvarea sub forma unui figier pdf. Astfel operatorul poate obtine o inregistrare imprimata a datelor
vizualizate in tabel.

® Butonul “Ultima vizualizare”

Apasarea acestui buton determina revenirea tabelului de date la ultima vizualizare.
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\ 4
Numar sertizare / Rezultat Contor loturi Contor total Etiche *
1 LEARN 0 0 2012-05-16T2
2 LEARN 0 0 2012-05-16T
3 LEARN 0 0 2012-05-16T
4 PASS 1 1 2012-05-16T
5 PASS 2 2 2012-05-16T2
6 PASS 3 3 2012-05-16Tz
7 FAIL 3 3 2012-05-16T2
8 PASS 4 4 2012-05-16Tz *
- .
Apasati pe tabel pentru a regasi datele de sertizare.
Ultima vizualizare Salvare date brute  Afisare statistici

* Vizualizare detaliu Productie

Atunci cand datele detaliate ale procesului de Productie sunt afigate, se afiseaza fiecare sertizare si
rezultatele acesteia. Veti vedea Numar sertizare, Rezultat general, Contorul lot, Contorul total, Eticheta ora,
Numarul articolului, Mod sertizare pentru fiecare sertizare individuala.

Descrierea datelor:

Numar sertizare

Un identificator unic pentru sertizare in procesul de Productie.

Rezultat general

Rezultatul final al sertizarii pe baza tuturor metodelor de analiza active.

Contor lot

Numarul de sertizari ACCEPTATE din lot dupa ora sertizarii.

Contor total

Numarul de sertizari ACCEPTATE in procesul de Productie dupa sertizare.

Eticheta ora

Eticheta ora codata care reprezinta data si ora sertizarii.

Numér articol

Numaérul de articol al sertizarii.

Mod sertizare

Modul unitatii CQM la momentul efectuarii sertizarii.
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Descrierea modului:

MOD_MOSTRA

Sertizéri care sunt efectuate atunci cand CQM Il este in modul de mostra. In
modul de mostra nu se efectueaza analize pe sertizare iar rezultatul este
NEVALABIL.

CALIBRARE_MOD_AMPLIFIC
ARE si o
CALIBRARE_MOD_INALTIME
_SERTIZARE

Acestea sunt sertizari care se efectueaza pentru setarea amplificarii fortei si a
inaltimii de sertizare

de referintd. Aceste sertizari au rezultat NEVALABIL deoarece nicio analiza nu
poate fi inca efectuata

MOD_lnvatare

Aceste sertizari sunt utilizate pentru a stabili referinta pentru sertizarile de buna
calitate. Sertizarile de Invatare sunt acceptate sau respinse de utilizator.

MOD_Productie

Acestea sunt sertizarile analizate complet prin toate metodele de analiza care
sunt active la momentul sertizarii. Daca rezultatul general este ACCEPTAT
atunci respectivele sertizari sunt adaugate la Contorul de lot si la Contorul total.
Daca rezultatul general este ESUAT atunci contoarele raman nemodificate.

Informatii detaliate despre o sertizare

Apasand pe randul unei anumite sertizari se afiseaza informatiile detaliate despre sertizare si rezultatele

acesteia.

Vizualizare detalii sertizare

Aici sunt afisate toate detaliile pentru sertizare. Sunt afisate datele de sertizare si rezultatele la momentul
sertizarii. Datele afisate sunt complete.

Descriere |

Valoare

instance_id |18
crimp_id 1
overall_result | LEARN
batch_count |0
total_count |0
time_stamp
cgm_number | 0
idle_force 26

idie_position |17261

part_name

2012-05-16T23:33:03.611

51118-14AWG *

X
N

| Sunt afisate datele de sertizare. Sertizare:18,1 ]

Ultima vizualizare

Salvare date brute = Afisare statistici
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Descrierea datelor:

DATE REZULTAT SERTIZARE
INSTANCE ID - identificator proces de Productie.
CRIMP ID - un identificator unic pentru sertizare in procesul de Productie.
OVERALL RESULT - rezultat final al tuturor metodelor de analiza.
BATCH COUNT - numarul de sertizari ACCEPTATE din lot dupa sertizare.
TOTAL COUNT - numarul de sertizari ACCEPTATE in procesul de Productie dupa

sertizare.

TIME STAMP - eticheta ora codata care reprezinta data si ora sertizarii.
CQM NUMBER - numar unitate CQM sursa. (mereu 0)
IDLE FORCE - forta de mers in gol detectata la momentul aparitiei sertizérii.
IDLE POSITION - pozitia de mers in gol detectatd la momentul aparitiei sertizarii.
PART NAME - numele articolulu.
SEQUENCE POSITION - pozitia in secventa. (mereu 1)
CRIMP MODE - modul unitatii CQM atunci cand a avut loc sertizarea.
CRIMP NUMBER - numarul de sertizari de la pornire.

CALIBRAREA DATELOR DE REZULTATE (AFISATE NUMAI PENTRU CALIBRARE SERTIZARI)

GAIN VALUE - valoare de amplificare dupa sertizarea de calibrare a amplificarii.

HAND MEASURED CRIMP HEIGHT - inaltime de sertizare introdusa masurata in timpul calibrarii.

CALIBRATE RESULT - Adevarat sau fals.

DATE PRIVIND ISTORICUL iNALTIMII DE SERTIZARE (AFISAT NUMAI PENTRU SERTIZARILE iN MODUL
DE PRODUCTIE)

CRIMP RESULT - Acceptat sau Esuat din analiza indlimii de sertizare

MEASURED CRIMP HEIGHT - valoarea inaltimii de sertizare din analiza inaltimii de sertizare

UCL - limita superioara de control

LCL - limita inferioara de control

NOMINAL CRIMP HEIGHT - Indltime de sertizare doritd si setata in articol.

CONTROL LIMIT - valoarea calculaté sau setata in articol.

CALCULATE CONTROL LIMIT - Adevérat sau fals.

CRIMP HEIGHT TOLERANCE - Toleranta admisibila setata in articol.

DATE DIN ISTORICUL FORTEI MAXIME (ANALIZA FORTEI MAXIME)

PEAK FORCE RESULT - ACCEPTAT sau ESUAT sau Invatare din analiza forfei maxime
FORCE - valoarea maxima a fortei din analiza fortei maxime

UCL - limita superioara de control

LCL - limita inferioara de control

SENSITIVITY - setarea sensibilitatii pentru analiza fortei maxime
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DATE ISTORIC_INDICE DE LUCRU (ANALIZA INDICELUI DE LUCRU)

WORK INDEX RESULT - ACCEPTAT sau ESUAT sau invatare din analiza indicelui de lucru
WORK INDEX - valoarea indicelui de lucru din analiza indicelui de lucru
UCL - limita superioara de control
LCL - limita inferioara de control
SENSITIVITY - setarea sensibilitatii pentru analiza indicelui de lucru

DATE ISTORIC P2P (ANALIZA PUNCT LA PUNCT)
P2P RESULT - ACCEPTAT sau ESUAT sau Invatare din analiza punct la punct
VALUE - valoare punct la punct din analiza punct la punct

DATE ISTORIC FFT (ANALIZA TRANSFORMATEI FAST FOURIER)

FFT RESULT - ACCEPTAT sau ESUAT sau Invétare din analiza FFT
VALUE - valoare FFT din analiza FFT
ABOVE COUNT - numar frecvente peste medie.
BELOW COUNT - numar frecvente sub medie
FAILURE CODE - cod pentru uz intern
SENSITIVITY - setare sensibilitate pentru analiza FFT
THRESHOLD - nivel prag in % pentru analiza FFT.
FORCE THRESHOLD - valoarea actuala a pragului de for{a

Vizualizare statistica

La apasarea butonului “Afisare statistici” se afiseaza statistica pentru procesul de Productie selectat.
Din aceasta fereastra poate fi vizualizat, salvat sau imprimat raportul statistic.

Este afisat un rezumat al procesului de Productie. Pentru Thaltime de sertizare, indicele de lucru gi analiza
fortei maxime statisticile sunt afisate daca sunt active n acest proces de Productie.

Statisticile afisate sunt Medie, Deviatie de la standard, Cp si Cpk impreuna cu valorile nominale si limita.
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THCD ELECTRONICS
Numele comenzii de lucru:
Ora de ince pere:

Total

Mumele articohului:
Pozitie secventa:
Ora de ince pere:
Ora de sfarsit:

‘Wed May 16 23:33:02 2012
Lot: 1170

Procentaj acceptate (3% ACCEPTATE]:
Farmuli: {acoeptatels coeptaie +etuste) x 100

v

1170

&1118-148WEG
1

5162012 23:33:03
5162012233313
9167%

Contor
Numdr tatal acceptate:
Numir total ezuate:
Numdr tatal invitate:
Nurmdr total nevalabil:
Numdér total sertizar:

[Carntar invitare adbugat la praductie: §

articalrespectiva paaitie.

Haminal:
Limitd inferia,

Limith superiaars:

Matd: Urmitoarels statitici sunt derivate din serticirile de

Indltime de sertizare:
Tatal ind ime sex tizare Sertizir acceptate: 11

@.5000 mm
@, 4492 mm
B.5508 mm
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Fisier de iesire date brute

Atunci cand butonul “Salvare date brute” este apasat toate datele despre procesul de Productie selectat vor fi
salvate intr-un fisier. Figierul este un figier delimitat prin virguld adecvat pentru a fi vizualizat intr-un program
pentru foi de calcul ca de ex. Microsoft Excel.

Primul si al doilea rand afiseaza informatii privind procesul de Productie.

Apoi este listata fiecare sertizare si rezultatele sale. Datele din coloana sunt identice cu cele afisate in
fereastra de Vizualizare detalii sertizare. Acest fisier delimitat prin virgula poate fi utilizat pentru a analiza
rezultatele Productiei.

B Microsoft Excel - CrimpHistoryfxport 11 Moy 2010 001 csv
PS] B G Yew bewt Fomat Teck Qeta Wndew Heb .8 x
ide N AR b B S R TR ey 20 /B I QI EEBIS % AR LA

AT - 5%

a1 1] H i ] =
1 [mstance_d w woquenco_par_bst tin
3 % 4 100
3 |crmp_resus ance i on 8 coimp_rvsul batch_count crimp_resu cqm_rumber ¢
1 * a o
5 % K] H
& % 1 0
7 = a o
8 ¥ 4
9 C . 1 0
10 = a 0
n % A 0
12 £ 1 0 Fi
13 x -1 [(] 1
4 k 1 [1] 4
15 & 1 0 Fi
L] = Il 0 72 1
] = E] B » .
i) = 1 0 ® 1
X % 1 7% P
2l L 2 [0 n 4
z * 3 . 4
b2l = s o = 1
- % 5 0 ] 1
= % [ 74 4
= = 7 S .
Zi = ] 0 & 1
F. ] 3% 9 [ 15 4
2 % 10 0 [ 4
X % n 0 13 4
5 % 12 » rl
2 = 3 re .
n = 12 et 2
H * 15 0 &7 1
. % 16 0 74 1
* k2 17 [} 1] 4
¥ = 18 = 4
= x L} 1] n ]
k] k3 19 [1] x 4
r e 1 0 el 4
1] = a0 0 7% 1
Q * F [} a0 4
4 = 2 .
L] ¥ il 0 3 4
[ = ] 0 4
- % 2 0 & 1
& ] bE) 0 %
[ = L 2 o ' i g
W 4 b W)\ CrmpimtoryExpoet- 11 Nov-2010- ) . T
e M

G. Configurare raport
Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra Configurare raport.

Acest mod va permite sa formatati rapoarte statistice care sunt generate pentru imprimare sau salvare ca
fisier pdf pe un stick USB.

Atingeti Numele companiei si introduceti numele ales.

Puteti importa o imagine, de ex. logo-ul companiei dvs., atingadnd butonul Selectare figier. Imaginea trebuie
sa fie in format PNG (*.png) sau JPG (*.jpg sau *.jpeg). Aceasta va fi scalata pentru a se incadra pe o
suprafata de 200 x 50 pixeli. E posibil sa trebuiasca sa editati mai intai imaginea pentru a fi scalata corect.
Imaginea trebuie sa fie salvata pe un stick USB inainte de a atinge butonul Selectare figier. Dupa ce imaginea
este Incarcata, aceasta va fi afisata in zona Examinare imagine.

Selectati Marime coald/iesire si selectati intre dimensiunea Letter sau A4 a colii.
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|~ T

Actualizare aspect rapoarte pentru printare sau salvare intr-un fisier:

Nume companie: [TYCO ELECTRONICS ]

Nume imagine: [tyco_report_logo.png ] Selectare fisier

Image Preview: : e TE : (200 x 50 pixeli)
| Pl |

(imaginea va fi scalata)

Dimensiune hartiefiesire: (Letter D

H. Grafic al istoricului curbei
Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra graficului istoricului de sertizare.

Graficul istoricului de sertizare este un instrument de diagnostic care afiseaza curbele actuale ale datelor
brute pentru senzorii de forta si pozitie. Datele nu sunt filtrate astfel incat o curba poate arata ugor diferit fata
de graficele afigate in alte moduri. Acestea sunt afisate prezentand data si ora sertizarii. Doar ultimele 50
sertizari sunt disponibile pentru vizualizare. Datele de sertizare brute se pierd atunci cand alimentarea cu
energie este oprita.

Atingeti Comparatie Pornita/Oprita pentru a afisa cele doua curbe: una rosie, una neagra. Utilizati cele doua
sageti de sus pentru a schimba curba neagra de sertizare afigatd sau cele doua sageti de jos pentru a
schimba curba rosie de sertizare afigata.

Atingeti butonul Salvare istoric al curbei de sertizare pentru a salva datele din cele 50 curbe de sertizare.
Acestea sunt date brute salvate intr-un fisier delimitat prin virgula si care sunt utile personalului TE in vederea
diagnosticarii eventualelor probleme cu CQM.

l. Retea

CQM poate fi conectat la o retea prin conexiunea sa ethernet. In prezent CQM suporta doar imprimarea in
retea. In editia actuala nu sunt suportate alte functionalitati in retea. Versiunile viitoare pot furniza functii
suplimentare. Un reprezentant al departamentului IT din organizatia dvs. va trebui sa se ocupe de
configurarea retelei CQM.

Fereastra Retea prezinta doua file, Configuratie, si Stare.
Figsa configuratie

Numele gazdei: Un nume unic pentru a identifica fiecare CQM din retea. CQM este accesibil pe baza numelui
de gazda in domeniul .local , de exemplu, “numegazda.local”, de pe orice computer configurat pentru a
rezolva nume de gazda pentru link local (cunoscute si ca Zeroconf, sau Bonjour (marca inregistrata a Apple
Computer pentru reteaua de tip Zeroconf). Computere Apple avand instalat sistemul de operare Mac OSX, si
majoritatea distributiilor Linux au deja configurata aplicatia Zeroconf. Poate fi adaugat pe computere avand
instalat sisteme de operare Microsoft's Windows XP, Vista, sau Windows 7 cu programul Apple Bonjour, http:/
[support.apple.com/kb/DL999.
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v

:_{\ Configuratie| Stare

Nume gazda loe ]

~ Activare DHCP

Restart retea

Fila de Stare
Are afisata adresa IP actuala pentru CQM.

Butonul Restart retea trebuie sa fie utilizat de fiecare datd cdnd CQM este conectat la o alta retea in timp ce
este deja alimentat cu energie si va determina CQM sa incerce o configurare a adresei de IP daca DHCP
este activat.

Daca este conectat la o retea cu un server DHCP, cum ar fi o retea a companiei sau un gateway/router
internet, CQM va obtine adresa sa IP de la serverul DHCP. Daca nu este disponibil niciun server DHCP, de
ex. atunci cand conexiunea se realizeaza direct la un computer sau la un alt CQM cu un cablu crossover, sau
atunci cand unul sau mai multe CQM sunt conectate la un hub de retea sau la un switch care nu face parte
dintr-o retea mai mare, CQM va configura o adresa de retea cu “auto-atribuire” cu urmatorul format
169.254.x.x (unde x.x sunt unice pentru fiecare CQM).
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@ Configuratie| Stare v

wsrf Jo Je ]

Restart retea

J. Setarile afigajului

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra Setari afisaj. Puteti regla luminozitatea afisajului si timpul pana
la activarea economizorului de ecran atingand indicatorul de pe cursor si deplaséndu-| in directia dorita.

Atunci cand economizorul de ecran este activ, afisajul devine negru iar LED-ul de pe Gazda va fi de culoare
chihlimbarie. Doar printr-o simpla atingere a afisajului acesta revine in starea normala de operare.

L;{\ Setdri afisaj —
v

Luminozitate ecran

-

Timp asteptare economizor ecran

— =

K. Calibrati ecranul tactil

Atingeti pictograma pentru a selecta fereastra Calibrati ecranul tactil. Calibrarea ecranului tactil se realizeaza
in configuratia initiald si nu trebuie sa fie necesara decéat atunci cand ceva se intdmpla cu integritatea
suprafetei tactile. Selectati Calibrati ecranul tactil si urmati instructiunile de pe ecran. Dupa finalizarea
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acestei operatiuni, trebuie s& alegeti ACCEPTATE.

Pentru calibrarea de precizie se recomanda utilizarea unui stylus din plastic.

Pe ecran este indicat punctul care trebuie atins, insa imaginea din stanga jos nu este prezentata
bine. Situatia este similara si pentru celelalte colturi, prin urmare atingerea intr-un mod similar este
i suficienta.

Exista un timp limita pentru atingerea fiecarui colf al afisajului si pentru acceptarea finald. Daca
asteptati prea mult programul de calibrare va fi abandonat.

el v

Calibrarea ecranului tactil - atingeti sau dati clic pe butonul de mai
jos pentru a calibra ecranul tactil. Pentru rezultate optime, folositi
un stylus din plastic pentru a atinge unul din cele patru puncte
indicate.

Calibrati ecranul tactil

L. intretinere

Sec’;iuneaﬂintret,inere este destinata utilizatorilor autorizati pentru a vedea informatii privind sistemul si pentru
a efectua Intretinerea datelor.

Fila Despre

Aceasta fereastra afiseaza diversele Licente pentru software-ul de |a terti utilizat in aplicatie.
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Despre Versiune Actualizare firmware Op: | } |

«|

N Informatii licenta

-_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 ~ |

Fila lesire
Aceasta fereastra este utilizata pentru a iesi din aplicatia software.

legirea din aplicatie se va efectua numai pe baza instructiunilor de la personalul TE.

Fila Versiune
Acest ecran afiseaza diversele versiuni software instalate in prezent pe CQM.

v —
N v
v
Despre Versiune Actualizare firmware Op: | } |
Type | Version |
Tyco COQM - Version:2.02.01 Date:May 22 2012 Time:14:09:36
1|Cgm Compiled by :us027418 SHAL
- :dch50e5973feael00b499edch8264fda3d 7ff0e5c
2| Lista de dispozitive NONE
; Data sistemului de fisiere 2012-03-08-09:28
: Versiunea sistemului de figiere |00001
? Versiunea BIOS file not found.
; Versiunea de firmware BC file not found.
? BD setari Cgm 1.02.05
; BD cadru 1.00.05
E BD istoric CQM 1.10.00
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Fila Actualizare Firmware
Aceasta fereastra este utilizatd pentru a actualiza software-ul pe CQM. Urmati instructiunile de pe ecran.

Aceasta se va efectua NUMAI urmand instructiunile personalului TE

S v

Despre Versiune Actualizare firmware Opi | } |

ACTUALIZARE FIRMWARE

Fila Operatiuni figier
Aceasta fereastra este utilizatd pentru anumite operatiuni cu fisiere. Urmati instructiunile de pe ecran.

el v

ne Actualizare firmware Operatiuni fisiere { ‘ } ‘

Stergere fisiere
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Fila Operatiuni baze de date
Aceasta fereastra este utilizatd pentru a crea copii de siguranta si pentru a restabili baza de date a
sistemului. Alegeti selectia adecvata si urmati instructiunile de pe ecran. Pentru restabilirea in siguranta si

pentru rezerva se creeaza o copie de rezerva pe un stick USB.

el v

dperatiuni fisiere Operatiuni baza de date ‘ | |

Copiere baza de date
Restabilire baza de date

Resetare baze de date si restart
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M. Diagnostic

Sectiunea Diagnostic este destinata utilizatorilor autorizati in vederea supravegherii starii hardware a
sistemului.

Fila Monitor sanatate

Ecranul Monitor sanatate afiseaza temperaturile interne ale diverselor componente din sistem.

|7 2QItorIZare Gazda 1/0 DAQ 1/0 AMP 3K/5K =
DAQ Temp °C (-40 la 70) 0 3K/5K Temp °C (-40 la 70) 0
CPU Temp *C (-40 la 60} 0 Board Temp “C (-40 la 75) 0

12V Supply 0.00
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Fila Gazda I/O

Fereastra Gazda /O afiseaza starea modulelor Intrari si lesiri. Starile de iesire pot fi modificate atingand

pictograma corespunzatoare.

el /Vu incercati sa modificati starile de iegire fara instructiuni de la personalul TE.

M anitorizare =
égnétate Gazda 1/0

Hostinputl @

Hostinputd @

12 volt disable | @

Test @

DAQ 1/0 AMP 3K/5K

o

24Volt @ Hostinput3

Boost Reg Enable = @ Spare
Heartbeat =] TimingModeEnable
Nol20ff @ SimPowerFail

Fila DAQ I/0

Fereastra DAQ I/O afiseaza starea modulelor Intrari si lesiri. Starile de iesire pot fi modificate atingand

pictograma corespunzatoare.

Rev C

52 din 62



-_TE

connectivity 409-10100-RO
f_:@si‘t;{;i:re Gazdi 1/0 DAQ /0 AMP 3K/5K E
DAQInpUtL @ DAQInpUt2 @ DAQInpUt3 @ DAQInpUL @
DAQoutputl | @ DAQoutput2 | @ DAQoutput3 | @ DAQoutputd | @

DAQrelayl = @ DAQrelay2 = @ DAQposition II| DAQforce II|

DAQpiezo |I| DAQencoder |I| Encoder Index

Fila Piezo
Fereastra Piezo reprezinta un mijloc de diagnosticare a intrarii la senzorul Piezo.

NOTA In cazul in care aceastd actiune este necesara veti primi instructiuni de la personalul TE.

° Gazda 1/0 DAQ 1/0 AMP 3K/5K CE| Piezo = 4 E

Amplificare Piezo (2.0 *
Valoare piezo 2
Valoare max 23

[Output:I0_OUT_4 [AMP 3K/5K CE:103]]

Fila Nod CANOpen

Fereastra Nod CANOpen furnizeaza informatii in legatura cu adresa CAN a modulelor atasate.
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M . Noduri —
LQQAQ /O AMP 3K/5K CE Piezo canone. 4 -;
DNed |  Tip | Nume |
20 00000000 AMP 3K/5K CE
24 00000000 APT 5A
41 APT Stepper
78 DAQ I/O

N. Vizualizator jurnal de erori

Resetare toate nodurile

Vizualizatorul jurnalului de erori furnizeaza o lista a diverselor erori, modificari ale setarilor in sistem etc. care
pot fi utile pentru diagnosticarea problemelor de sistem. Instructiunile specifice vor fi furnizate de catre
personalul TE Tn vederea utilizarii acestei caracteristici.

[
Li\ Vizualizator jurnal de erori
Vizualizare nivel jurnal: (Critic * J Salvare
Ora N | Mesaj
1 2012-05-16 23:22:41 Tyco CQM - Version:2.02.01 Date:May 22 2012 Time:14:
2 2012-05-16 23:22:41 static void MCSApplication::prelnit()
3 |2012-05-16 23:22:41 COM Main program started.
4 |2012-05-16 23:22:24 Tyco COM - Version:2.02.01 Date:May 22 2012 Time:14:
5| 2012-05-16 23:22:22 static void MCSApplication::prelnit()
6 2012-05-16 23:22:22 COM Main program started.
7 2012-05-16 23:21:10 Tyco CQM - Version:2.02.01 Date:May 22 2012 Time:14:
8 2012-05-16 23:21:09 static void MCSApplication::prelnit()
9 2012-05-16 23:21:09 COM Main program started.
- >
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O. Demo

Selectia Demo este utilizata in principal in scop demonstrativ si pentru training. Atunci cand este in modul
Demo, unitatea reporneste aplicatia utilizand o baza de date diferita pentru a nu corupe baza de date
principala. In modul Demo exista majoritatea funciiilor, insa nu este necesara o presa de sertizat reala, cu
senzori. Atunci cand sunt deschise ferestre in care in mod normal ati efectua o sertizare, pur si simplu atingeti
butonul pentru sertizare ‘Virtuald’ de pe ecran pentru a efectua sertizarea. Vor fi utilizate datele de la o
sertizare salvata iar toate ferestrele vor fi afisate ca si cum s-ar fi efectuat o sertizare normala.

™ v

incepere Demo

Modul Demo permite simularea Cgm prin executarea unei sertizari la atingerea butonului "Sertizare”.

in modul demo setarile senzorului de forta si pozitie Cgm nu pot fi modificate.
Pentru a intra in modul demo: Apasati butonul "Start Demo”. Unitatea va reporni in modul "demo”.

Pentru a iesi din modul demo: Apasati butonul "Oprire Demo". Unitatea va reporni in modul
"normal".

P. Pictograma Imprimanta
Aceasta fereastra este utilizata pentru selecta imprimanta adecvata pentru CQM.

CQM poate imprima pe o imprimanta locala, conectata prin USB sau pe anumite imprimante de retea.
Imprimantele conectate prin adaptoare pentru porturi USB in serie sau USB paralel nu sunt suportate in
CQMm.

CQM este compatibil cu 0 gama variata de imprimante. Pentru aceasta este utilizat driverul pentru imprimante
Gutenprint. O lista a modelelor de imprimante compatibile este disponibila pe urmatoarea pagina de internet:

http://qutenprint.sourceforge.net

Chiar si In cazul in care o imprimanta nu este cuprinsa in aceasta lista a imprimantelor suportate, de regula
functioneaza cu un driver pentru o imprimanta similara. De exemplu, imprimanta din seria HP Photosmart
D5300 nu se afla in lista imprimantelor compatibile, insa selectand driverul “HP Photosmart 7150 —
CUPS+Gutenprint” aceasta imprimanta functioneaza perfect.

Din Panoul de control atingeti pictograma Imprimanta pentru a intra in ferestrele de configurare si setare a
imprimantelor. Pentru a configura o imprimanta locala conectati imprimanta prin unul din cele doua porturi
USB de pe partea laterala a CQM Gazda. Apoi atingeti “Adaugare nou buton imprimanta”, si urmati
instructiunile pentru a selecta un driver pentru imprimanta.
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Pentru a configura o imprimanta de retea compatibila, atingeti “Utilizare imprimante retea”. CQM va descoperi
automat orice imprimante de retea compatibile i le va adauga la lista verticala din partea superioara a
ecranului. Doar atingeti lista verticala pentru a selecta ce imprimanta doriti sa utilizati. CQM suporta
imprimarea pe imprimante conectate la alte CQM's, si pe orice alta imprimanta partajata conectata la un
computer care utilizeaza sistemul de imprimante CUPS (<http://www.cups.org/ >). Computerele avand
instalat sistemul de operare de la Apple Mac OS X, si majoritatea distributiilor Linux sau Unix sunt compatibile
cu imprimarea CUPS.

CQM poate imprima de asemenea folosind alte imprimante de retea pe baza protocoalelor LPR, IPP, sau
SMB (Windows). Multe dintre dispozitivele de imprimare bazate pe un server de retea autonom permit
imprimarea LPR (poate fi necesara activarea imprimarii LPR, deoarece poate fi dezactivata implicit).
Imprimarea pe imprimante cu aceste tipuri de protocol poate fi configurata prin interfata web CUPS folosind
un browser de internet pe orice PC.  Pentru a accesa interfata web CUPS, obtineti adresa IP a CQM din
fereastra Stare retea, apoi accesati urmatorul URL: "http://x.x.x.x:631", unde "x.x.x.x" este adresa IP a CQM.
Apoi efectuati clic pe “Administrare”, si “Adauga imprimanta”. La punctul “Alte imprimante de retea”, selectati
tipul de imprimanta de retea, dati clic pe “Continud”, si apoi introduceti informatiile adecvate in urmatoarele
ferestre. Indicatorul trebuie sa apara acum pe caseta cu lista verticala pentru selectarea imprimantei
“Curente”. Poate fi necesara iesirea din fereastra de setare a imprimantei si reintrarea in aceasta, in cazul in
care imprimanta nu apare initial in lista.

Prin aceasta interfata web este posibila configurarea unei game vaste de imprimante de retea care nu pot fi
adaugate automat asa cum s-a aratat mai sus, inclusiv imprimante Windows, HP JetDirect, LPR/LPD, pentru
a da doar cateva exemple.

Microsoft Windows (atat versiunea desktop cat si cea de server) necesita un nume de utilizator si o parola
pentru a imprima pe imprimante partajate prin intermediul protocolului Micro SMB (daca se selecteaza
“Imprimanta Windows via “SAMBA” ca tip de retea) care este protocolul implicit pentru partajarea
imprimantelor pe servere Windows, majoritatea versiunilor de servere Windows suporta imprimarea LPR —
contactati administratorul LAN pentru asistentd suplimentara in ceea ce priveste imprimarea pe imprimante
conectate la servere Windows.

Protocolul Windows (SMB)

Pentru a imprima pe o imprimanta Windows utilizati urmatorul format pentru “Conexiune” (aceasta intrare este
un “URI”, care este similar cu un URL web): smb://username:password@DOMAIN/hostname/printer_name

Valoarea DOMAIN este domeniul dvs. de login la o retea de companie folosind Active Directory, si poate fi
omisa (impreuna cu bara oblica dintre acesta si numele de gazda daca va aflati intr-o retea LAN mica, in care
nu se utilizeaza Active Directory). Contactati administratorul LAN pentru asistenta suplimentara privind
imprimarea pe imprimante conectate la servere Windows.
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Protocolul Line Printer Daemon (LPD)

Imprimantele LPR/LPD utilizeaza urmatorul format de conexiune: Ipd://hostname/printer_name
Protocol de imprimare prin internet (Internet Printing Protocol (IPP))

IPP este singurul protocol pe care CUPS il suporta in mod nativ si care este suportat de o serie de imprimante
de retea si servere de imprimante. Cu toate acestea, avand in vedere ca multe imprimante nu implementeaza
corect IPP, utilizati IPP numai atunci cand distribuitorul garanteaza asistenta oficiala pentru acesta.
Imprimarea cu protocolul IPP se realizeaza de regula prin portul 631 si foloseste scheme URI de tip http si

ipp:

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

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

Consultati pagina de internet a CUPS pentru informatii mai detaliate privind configurarea imprimantelor de
retea:

http://www.cups.org

De asemenea este posibila configurarea unor caracteristici mai avansate pe unele imprimante. Pentru
aceasta, apasati butonul Configurare imprimanta curenta. Fereastra Configurare imprimanta curenta
contine setari specifice pentru respectiva imprimanta utilizata. Aceste setari sunt organizate in categorii care
pot fi selectate printr-un meniu vertical aflat in partea superioara a ecranului. Caracteristici precum mod
color, calitate imprimare, rezolutie imprimare, selectare tava hartie etc. pot fi selectate din aceasta fereastra.
De regula aceste setari pot fi Iasate la valorile implicite.
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7. DEPANARE

Problema

Cauza posibila

Actiune de corectare

Sertizari nevalabile in
timpul invatarii.

La presele de sertizat cu senzor de
inaltime analog, problema poate
interveni atunci cand coeficientji
sunt incorecti sau nu au fost
introdusi.

Verificatj si corectati setarile daca este necesar.

Cabluri de conectate sau
deteriorate.

Corectati orice problema legata de cabluri.

Setarile CQM Il pentru senzorii de
pozitie si forfd nu se potrivesc cu
senzorii care sunt instalatj pe
presa de sertizat.

Verificatj si corectati setarile daca este necesar.

Senzori deteriorati sau defecj.

Functionarea senzorilor poate fi verificata intrand in “Diagnostic” si
actionand presa de sertizat la viteza foarte lenta, observand valorile
inregistrate de senzori pe pagina

Diagnostic DAQ 10.

Este posibila ca 0 anumita metoda
de analiza sa nu functioneze pentru
o aplicatie de sertizare neobisnuita.

Utilizatj fereastra Rapoarte pentru a examina orice sertizari
NEVALABILE care au aparut in MOD_INVATARE. Este important de
retinut ca orice sertizare efectuata in fereastra de mostre va fi raportata
ca NEVALABILa deoarece nu este analizata. Doriti sa va uitati la
sertizari care sunt raportate ca NEVALABILE in MOD_INVATARE.
Starea va fi afiseaza in urmatoarele campuri;

- rezultat_sertizare — pentru Analiza inaltimii de sertizare

- rezultat_fortd_maxima — pentru Analiza fortei maxime

- rezultat_indice_lucru — pentru Analiza indicelui de lucru

- rezultat_p2p - pentru Analiza punct la punct

- rezultat_fft — pentru Analiza FFT

Dacé aveti 0 metoda de analiza individuala care raporteaza sertizarea
ca fiind NEVALABILa puteti opri respectiva metoda de analiza.

O alternativa la aceasta situatie este de a incerca aplicatia cu cate o
metoda de analiza pe rénd, pana cand aflati daca o singura metoda de
analiza va cauzeaza probleme.

Rev C

58 din 62



connectivity

TE

409-10100-RO

Informatii suplimentare pentru senzorii specifici

Codificator liniar

In setarile CQM este selectat Senzorul de pozitie corect?

Cablul codificatorului este conectat la modulul DAQ?

Verificati cablul codificatorului pentru nu prezenta deteriorari. Daca acesta este deteriorat, inlocuiti-l.

Capul cititor al codificatorul are un LED. Tn cazul in care cablul este in stare bun si este conectat la modulul DAQ, iar
LED - ul nu este aprins, inlocuiti codificatorul.

Tn modul Diagnostic, observati contorul Codificatorului in timp ce presa de sertizat este operata la viteza lentd. Aceste
numere trebuie sa se schimbe in timp ce PISTONUL presei se misca.

Capul cititor al codificatorului trebuie sa fie distantat ~1mm fata de banda magnetica. Regla{i daca distan{a este prea
mare.

Verificati banda magnetica pentru a nu fi deteriorata? Daca este deteriorata, inlocuitj-o.

Senzor de
inaltime analog

In setarile CQM este selectat Senzorul de pozitie corect?

Cablul este conectat la modulul DAQ si la senzorul de inltime analog?

Verificati cablul pentru nu prezenta deteriorari. Daca acesta este deteriorat, inlocuitj-I.

Tn modul Diagnostic, observati numarul de pozitie DAQ in timp ce presa de sertizat este operata la viteza lent3. Aceste
numere trebuie sd se schimbe in timp ce PISTONUL se deplaseaza pana la capatul cursei.

Senzorul de inaltime analog trebuie sa se afle la distanta corecta in fata magnetilor in trecere. Reglai daca distanta
este prea mare.

Verificati daca nu exista magneti deteriorati in PISTON. Daca acestia sunt deteriorafj, pachetul senzorului de inalfime
analog trebuie inlocuit.

Traductor
tensometric pe
placa de baza
(Senzor

de forta)

Tn setarile CQM este selectat Senzorul de forta corect?

Cablul este conectat la modulul DAQ si la placa de baza?

Verificati cablul pentru nu prezenta deteriorari. Daca acesta este deteriorat, inlocuitj-I.

Verificatj daca placa de baza nu prezinta de deteriorari in zona senzorilor tensometrici (direct sub zona de nicovala a
unui aplicator). Daca aceasta este deteriorata, inlocuitj-o.

Tn Diagnostic, observati numarul aferent fortei DAQ in timp ce impingeti cu fortd cu degetul mare pe placa de baza.
Numerele trebuie sa se modifice indicand faptul ca senzorul functioneaza corect.

Senzor Piezo

Tn setarile CQM este selectat Senzorul de fort corect?

Cablul este conectat la modulul DAQ si la placa de baza?

(Senzor de forta) | Verificati cablul pentru nu prezenta deteriorari. Dacé aceasta este deteriorata, inlocuitj-o.
Tn Diagnostic, observati numarul piezo DAQ in timp ce impingeti cu fortd pe senzorul amplasat pe cadrul presei de
sertizat. Numerele trebuie sa se modifice indicand faptul ca senzorul funcfioneaza corect.
In setarile CQM este selectat Senzorul de pozitie corect?
Cablul este conectat la modulul DAQ?
g:gé?]; ator Verificati cablul pentru nu prezenta deteriorari. Daca acesta este deteriorat, inlocuiti-l.
(p(?tpretsele de Senzorul de proximitate trebuie sa aiba metalul amplasat direct in fata sa, pentru o detectie corecta. Asiguratj-va ca
ﬁgnl-%l'aE) senzorul este montat corect si asiguratj-va ca tinta metalica este disponibila. Daca senzorul are metal in fata sa, LED

-ul trebuie sa se aprinda.

Tn Diagnostic, observati LED-ul DAQ input1. Dacé senzorul are metal in fata sa, LED - ul de pe ecran trebuie s& se
aprinda.

Rev C

59 din 62



-_TE

connectivity

409-10100-RO

Problema

Actiune de corectare

Prea multe sertizari sunt
defecte, desi par a fi bune.

Inspectati cu atentie sertizarea. Aceasta corespunde criteriilor dvs. de calitate?

Unele probleme pot fi legate de utilajele intrefinute incorect. Asigurati-va ca utilajul este in stare optima.

Reglatj sensibilitatea metodelor de analiza astfel incat acestea sa fie mai putin sensibile. Experimentati
modificand sensibilitatea de fiecare data cu circa 0.5.

Spatiu liber al sertizarii este peste 35%?

Sertizari defecte sunt
acceptate la analiza.

Inspectati cu atentie sertizarea. Aceasta este cu adevarat necorespunzatoare criteriilor dvs. de calitate?

Reglati sensibilitatea metodelor de analiza astfel incat acestea sa fie mai sensibile. Experimentat]
modificand sensibilitatea de fiecare data cu circa 0.5.

Spatiu liber al sertizarii este peste 35%?

Pedala presei de sertizat
mentine sistemul in
functionare atunci cand CQM
a esuat o sertizare dar
operatorul nu a raspuns la
eroare. (Depinde de gazda
care este selectata.)

In setérile CQM este selectat sistemul gazda adecvat?

Cablul este conectat la modulul DAQ si la presa gazda de sertizat ?

Cablul de interfata este deteriorat?

Daca sistemul este pe o presa de sertizat non-TE, acesta a fost conectat in mod adecvat?

Ecranul tactil nu
reactioneaza DELOC.

Conectati un mouse USB si navigati la modul de Calibrati ecranul tactil. incepeti calibrarea cu ajutorul
mouse-ului, apoi continuati cu comenzi tactile. Daca aceste comenzi tactile nu sunt recunoscute, unitatea
nu functioneaza corect. Puteti continua sa operatj sistemul folosind mouse-ul USB sau puteti sa-I returnafj
pentru reparatii/inlocuire.

Ecranul tactil nu
reactioneaza tot timpul.

Calibrarea poate fi oprita. Mergeti la Calibrati ecranul tactil si efectuatj calibrarea.

Este posibil sa aveti nevoie de un mouse USB pentru a naviga la fereastra Calibrati ecranul tactil.
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8. INTRETINERE

Urmatoarele proceduri au fost stabilite pentru a asigura calitatea si fiabilitatea CQM. CQM trebuie verificat zilnic,
iar o inspectie mai detaliata trebuie efectuata (conform grupului dvs. de control al calitatii) periodic.

8.1. Curatarea ecranului tactil

Suprafata frontala a ecranului tactil trebuie pastrata in stare curata, fara urme de murdarie, praf, amprente
digitale sau alte materiale care 1i pot degrada proprietatile optice. Contactul pe termen lung cu materiale
abrazive poate zgéria suprafata frontala iar calitatea imaginii poate fi afectata in mod negativ. Pentru cele mai
bune rezultate folositi o laveta curata, umeda, non abraziva si orice produs pentru curatarea suprafetelor din
sticla, disponibil in comert, pentru a curata periodic suprafata ecranului. Se recomanda ca solutia de curatare sa
fie aplicata pe lavetd, nu pe suprafata ecranului tactil.

8.2. intretinerea zilnica

1. Indepartati urmele de praf, umiditate sau alti contaminanti folosind o perie curatd sau o carpa moale,
care nu lasa scame. NU folositi obiecte care ar putea deteriora CQM.

2. Asigurati-va ca toate componentele sunt la locul lor gi sunt asigurate corect.

3. Lasati intotdeauna CQM oprit pentru minim 10 secunde Tnainte de a-l realimenta pentru ca monitorul s&
se initializeze corect.

4. Asigurati-va ca orificiile de racire de pe panourile posterioare si laterale nu sunt blocate.
8.3. Precautii speciale de manipulare pentru sisteme avand instalat codificatorul liniar

Precautii privind campurile magnetice si produse chimice utilizate pentru curatarea benzii magnetice.

=
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.

e

Motor ail Benzene
fl | Turpenting Toluene

Antifreeze
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8.4. Controlul calitatii intretinerii

Personalul dvs. responsabil cu calitatea trebuie sa efectueze inspectii periodice. Un jurnal al inspectiilor de
control al calitatii trebuie sa fie pastrat de catre personalul responsabil pentru CQM. TE recomanda o inspectie
pe luna; cu toate acestea, abilitatile operatorului, volumul de utilizare, conditiile ambientale de lucru si
standardele stabilite in compania dvs. reprezinta factori care trebuie luati in calcul la stabilirea frecventei
inspectiilor.

1. Indepartati orice filme acumulate cu un produs de curéatare adecvat.

2. Asigurati-va ca toate componentele sunt la locul lor si sunt asigurate corect.

3. Asigurati-va ca orificiile de racire de pe panourile posterioare gi laterale nu sunt blocate.
8.5. Evaluare si reparatii

Echipamentele de monitorizare a calitatii sertizarilor pot fi returnate la TE pentru evaluare si reparatii. Apelati TE
Tooling Assistance Center la 1-800—-722—-1111 pentru instructiuni.

Echipamentele pentru monitorizarea calitatii sertizarilor pot fi comandate de la reprezentantele TE, sau apeland
1-800-526-5142, sau prin fax trimitdnd o comanda de achizitie la numarul 1-717-986—7605, precum si Tn scris
la:

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

HARRISBURG PA 17105-3608

9. REZUMATUL REVIZIEI
De la editia anterioara a acestui manual:
® Paragraful 3.3, Setari Sistem a fost adaugat;
® Paragraful 4.1, Optiuni a fost adaugat;
® Modul “Inv&tare” a fost extins
® Sectiunea 2.8,A a fost revizuita;
® Ferestrele au fost actualizate; si
® Logo-ul si formatul au fost actualizate

® Figurile au fost completate cu trimiteri
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