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Advertencia:

La informacién y los datos de este documento han sido preparados con el mayor
esmero. Sin embargo, no se pueden excluir diferencias entre la informacién y el pro-
ducto actual con absoluta certeza. Apex Tool Group no asume por tanto ninguna res-
ponsabilidad como consecuencia de errores y dafios. Y tampoco por daios resultantes
causados por circuitos defectuosos incluidos en los aparatos suministrados. Apex
Tool Group se reserva el derecho de enmendar, suplementar o mejorar este documento
o el producto sin noticia previa.

Este documento no puede ser reproducido en todo o en parte por ningiin medio sin la
aprobacion expresa de Apex Tool Group; no puede ser convertido a ningun tipo de
lenguaje natural o de maquina ni ser archivado en un medio mecanico, electrénico u
optico.
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1 Primera Toma de Contacto

1.1 Simbolos para Trabajo Seguro

La seinal con la palabra “Aviso” identifica todas las notas para practica del trabajo seguro

A en este manual de instrucciones, alertando para prevenir sobre riesgos contra la vida y
salud de las personas. Lea esas notas y proceda con especial cuidado en los casos des-
critos. Comunique todas las instrucciones de seguridad a todos los operarios. Ademas
de estas instrucciones de seguridad, deben de observarse las reglas locales generales
sobre prevencidén de accidentes.

La palabra con la seinal “jPrecaucidn!” identifica todas las porciones de este manual que

iPRECAU- merecen especial atencion para asegurar que se observan correctamente las lineas-guia,

CION! . . ~ L -
reglas, y los procesos de trabajo; y para prevenir dafos y la destruccion de la maquina y
sus componentes.

1.2 Comprobacion del aparato

Tome un tiempo para asegurarse de que tiene los equipos periféricos y cables necesarios para
programar y hacer funcionar el aparato. Si no tiene todos los accesorios necesarios, contacte
con su distribuidor.

Examine “Anexo A.1” auf Seite 12 como ilustracion grafica del aparato.

1.3 Software

En el aparato esta cargada la version 2.4.1 del Software y no requiere ningun otro adicional
para comenzar su proceso de apriete. Si va a conectar el aparato con un ordenador externo,
necesita un Software de interconexion. Contacte con su distribuidor para conseguir dicho Soft-

ware.
1.4 Instalacion del aparato
1.4.1 Generales

y estatales. Esas normas prevalecerian sobre cualquier informacién presentada en esta
seccion.

Para prevenir sobre riesgos de descarga eléctrica o quemadura, se deben seguir las ins-
trucciones siguientes. El no seguir estas instrucciones puede provocar danos al aparato
y perder la garantia.

* No encienda el aparato hasta que se hayan efectuado todas las conexiones.

¢ El aparato debe de tener conexidn a tierra adecuada antes de aplicarle tension. Los
aparatos alimentados por cable y enchufe deben de conectarse una toma adecuada y
con tierra.

¢ Este aparato debe de alimentarse por medio de una linea aislada.
¢ La puerta del aparato debe de cerrarse siempre antes de dar tension.

* Asegurarse de que el interruptor general esta en la posicion “off” antes de conectar el
cable al enchufe.

2 Es obligatorio cumplir durante la instalaciéon las normas de cableado y seguridad locales
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j{PRECAU-
CION!

1.4.2

143

144

Aunque no es obligatorio, es muy recomendable sequir las siguientes instrucciones para
un funcionamiento seguro de su aparato.

¢ Utilice un transformador de aislamiento y un supresor de picos en la linea aislada de
entrada.

e Utilice cables de alimentacién de secciéon sobredimensionada para reducir los ruidos
eléctricos y las caidas de tension.

Montaje

Cada aparato se utilizara de forma principal como medidor/controlador de proceso de una
maquina instalada en una estacién de trabajo o area de trabajo. Puede montarse colgado de
una pared, sobre una mesa, en una estructura, suspendido de la parte superior, montado sobre
un pedestal o utilizarlo sin montar. Escoger siempre un emplazamiento estable para evitar la
posibilidad de dafo al aparato o al operario por choque, caida, vibracién o defecto de montaje.
Todos los cables conectados al aparato deben de estar bien asegurados para evitar problemas
al operario o persona que se acerque. Como todos los aparatos eléctricos, también el Controla-
dor emite algo de calor. Por tanto, debe posicionarse de forma tal que el aire ambiente pueda
circular por la caja sin impedimento alguno.

La ilustracion Q en la Lista de repuestos PL12-1400 muestra las dimensiones de los agujeros
de montaje.

Consideraciones sobre el emplazamiento

El equipo se debe de emplazar para permitir el acceso al panel frontal y conectores. Se debe de
instalar de forma que los LED’s y el display puedan ser vistos facilmente por el operario. El dis-
play, teclado y la puerta lateral de conectores deben de estar facilmente accesibles para la
puesta en marcha. Dependiendo de los periféricos que se utilicen, el aparato debe de estar
emplazado en una posicion remota pero accesible.

Para el emplazamiento se deben de tener en cuenta también el emplazamiento de los acceso-
rios y las maquinas. Los puntos a considerar son:

» Lugar de colocacién de la impresora (3 m [10 pies] longitud maxima del cable para las inter-
fases paralelas).

« Conexion a colector de datos, si se desea

+ Conexién para un registrador redundante para contramedicion (preferible una distancia
menos 15 m [50 pies]).

+ Conexion a caja de bocas o selector de parametros remoto
+ Conexionared oaPC
« Trabajo correcto y seguro — no dejar los cables por el suelo o en el area de trabajo.

Alimentacion eléctrica

El aparato sirve para control de proceso y alimentacion de potencia para torques eléctricos de
Cleco y requiere una alimentacion de red con 10 A a 220...240 VAC (50/60 Hz), modelo TME-
111-30. Modelo TME-111-15 requiere una alimentacién con 15 A a 110...130 VAC (50/60 Hz).
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1.4.5

1.4.6

1.5

1.5.1

Empleo para usos debidos

El Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 solo debera operarse si
estan dadas las siguientes condiciones:

» Condiciones industriales indices limite EMV clase A.

+ Deben emplearse unicamente los tipos de cables aparobados por Apex Tool Group.

» Unicamente deberan emplearse los accesorios aprobados por Apex Tool Group.

» Porrazones de seguridad y garantia del producto estan prohibidos los cambios, reparacio-
nes y modificaciones por cuenta propia.

Medidas EMV

» Los filtros en el aparato necesarios para satisfacer las prescripciones EMV van integrados.

» El armario de distribucién cerrado y el cable blindado ofrecen una buena proteccioén contra
perturbaciones radiadas e irradiadas.

+ Son acatadas las siguientes disposiciones EMV relevantes:
- EN 61000-6-4: 08-2002
- EN 61000-6-2: 08-2002
- EN 61000-3-2: 2000
- EN 61000-3-3: 1995

¢ Esta es una instalacion de la clase A. Puede causar perturbaciones radio-telefénicas
en el sector habitacional; en ese caso podra exigirsele al ususario que adopte y sufra-
gue las medidas EMV adecuadas.

» Esta prohibido el funcionamiento sin la puerta del armario de distribucién cerrada.
Las condiciones de aislamiento cambiarian y la emisién de perturbaciones seria
mayor.

Conexioén del aparato

Generales

Conecte el aparato a todos los periféricos con los conectores adecuados de entrada y salida.
Ver Fig. “Anexo A.1” auf Seite 12 para la situacion de los puertos.

Para prevenir cualquier descarga eléctrica o chispazo, se deben de tener en cuenta las
siguientes instrucciones. El no seguir estas instrucciones puede provocar dafios al apa-
rato y perder la garantia.

* Asegurese de que el interruptor general esté en posicion “off’ y de que la caja esté
convenientemente fijada antes de conectar el cable de alimentacion.

¢ Asegurese de que el equipo esta convenientemente puesto a tierra antes de aplicar
tension.
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1.6 Encendido del aparato

Para prevenir cualquier descarga eléctrica o chispazo, asegurese de que el aparato ha
sido instalado y conectado adecuadamente. El no seguir estas instrucciones puede pro-

vocar daios al aparato y perder la garantia.

Al encender el aparato se inicia el proceso de autocomprobacién. La inicializacién dura aprox.
45 segundos.

La imagen de saludo de mas abajo aparece durante aprox. 10 segundos y después aparece la
Indicacién de proceso.

LI1eCO0 Tightening Manager Fastening System

FERVICE LOGATIONS
CooperTools r Tools GmbH & Co.
Lexington, s, 4, y Girt, any
P -

COOPER INDUSTRIES. ALL RIGHTE RESERWED.

c00276de.bmp

Abb. 1-1: Pantalla de introduccién
Pantalla Trabajo

Maquina
ANG 4 Apl

s 0.
0

PAR +

ANG#[

Esnera por sefial arranque
ransductor Nuevo 1

Grad

c00407es.bmp

Abb. 1-2: Pantalla deslizante
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Oprimir la bola de navegacioén para llamar el menu de navegaciéon. Una vez mostrado el Menu
de Navegacion, verifique la Memoria de Maquina seleccionando Programacién Maquina. Si la
Memoria de Maquina no esta activa, entonces seleccione la maquina por medio de la Libreria
de Maquinas. Pulse la Tecla navegador para volver al Menu de Navegacion.

Una vez completada la Programacion Maquina se necesita programar la aplicacion. Para esto,
seleccione Programacion de proceso Basic. En esta pantalla se deben de introducir el par,
angulo y parametros de velocidad para la aplicacién seleccionada. Pulse la Tecla navegador
para volver al Menu de Navegacion.

El controlador esta ahora listo para comenzar a efectuar ciclos de apriete. Los valores de par y
angulo obtenidos pueden visualizarse pulsando la tecla Pantalla de Trabajo. Las luces indicado-
ras de maquina y controlador se iluminaran de acuerdo con el resultado.

es01d141.fm, 07.10.2005 PL12ES-1300 08/05 11
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Anexo A.1

— Placa de
— montaje

~ / Puerta
[ lateral

Pantalla LS, Sl AT —————
LCD ! = —

L Caja de

. / : 4 conexiones
Luces indi- - i |l (ver detalle
cadoras o | A WY | debajo)

il T m LT A
& " "I//l‘l =]
| S e i
Teclado / f._;ﬂj; :
T b |}'L'<<~\-
— = . 4 Llave de
doble pin

Abb. 1-3: Controlador

Interruptor general_ . |
\ —— l

; B | Conector

- / maquina

/ Disquetera

E/S Entradas K | /
\ / Toma corriente

Interfases seriales impresora
2) \ : ol

Puerto impresora \ Toma alimentacion

E/S Salidas

)

Puerto teclado AU R

externo — \r\ Llave de doble pin

Abb. 1-4: Detalle de la caja de conexiones
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2 Especificaciones del controlador

2.1 Descripcion del teclado
Sigue una breve descripcion del teclado. Necesitara comenzar a familiarizarse con estas teclas
para poder programar facilmente el aparato.
Softkeys (F1-F4) utilizadas para seleccionar funciones mostradas en la pantalla.

Tecla utilizada en cualquier momento para volver a la pantalla anterior o
salir del modo edicion.

Tecla DEL utilizada para borrar un valor numérico de la pantalla LCD.

Teclas de Flecha utilizadas para mover el cursor naranja por la pantalla.

Tecla ENTER utilizada para aceptar un valor/pregunta en la pantalla LCD.

Tecla navegador utilizada para volver en cualquier momento al menu de navegacion.
Tecla RUN utilizada para volver en cualquier momento a la pantalla de trabajo.

@ @ @ +iTeclasdefuncic’>n

@ Tecla navegador

es02d141.fm, 07.10.2005 PL12ES-1300 08/05 13
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2.2 Especificaciones
221 Caja
Modelo Peso* Ancho Alto Espesor
b ‘ kg Pulg. ‘ mm Pulg. ‘ mm Pulg. ‘ mm
TME-111 80 | 364 165 | 4191 | 175 | 4445 | 123 | 3124
* La placa de montaje agrega un peso de 3,2 kg (7 Ibs.) y un espesor de 41,1 mm (1,62) pulg.
» Clase de proteccion NEMA 13/IP54
« Llave puerta delantera de acuerdo a especificaciones del cliente
* Interruptor general trifasico con bloqueo
» Puerta lateral para proteccién de conectores
* Placa trasera desmontable
* Chasis interno desmontable para intervenciones
+ Junta de puerta conductora de acuerdo con las normas EMI
* Pintura naranja pulverizada
2.2.2 Pantalla
* 19,5 cm (7,7 pulg.) médulo LCD de color con matriz pasiva
* Resolucién 640 x 480 puntos
* CCFT retroiluminada
» Con control de contraste y brillo
14 PL12ES-1300 08/05 es02d141.fm, 07.10.2005
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2.2.3 Teclado
Descripcion de las teclas
Tecla Descripcion
0..9 Ndmeros 0..9
Punto decimal
Borrar
Salir
Menu de navegacion
Pantalla de trabajo
Cursor hacia arriba
Cursor hacia abajo
Cursor hacia izda.
Cursor hacia dcha.
ENTER Confirmacioén
Borde naranja 4 Softkeys
2.2.4 Luces indicadoras
5 luces visibles facilmente
* 2 grupos rojos
* 1 grupo verde
* 2 grupos ambar
» Cada grupo contiene 12 LED’s brillantes con 30 mcd cada uno
2.2.5 CPU con PC 104
Requerimientos minimos
¢ Pentium 166 Mhz
« 32 MB DRAM
+ 32 MB DiskonChip
« 2 interfaces seriales
* 1 interfaz paralela
e Ethernet 100-Base T
* Entrada de teclado
« PC/104 Bus
* Interfase disquetera
» Controlador panel LCD/plano
es02d141.fm, 07.10.2005 PL12ES-1300 08/05 15
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Cleco

Tarjeta Arcnet PC/104

Comunicaciéon ARCNET

4 +24 V Entradas

12 +24 V Salidas

Decodificador de teclas para 24 posiciones
SRAM tamponado con bateria, 1 MB

Tarjeta externa E/A PC/104

8 Entradas desacopladas opticamente
8 salidas de relé

2.2.6 Entrada de alimentacion interna CA
Seleccionable 115 VAC, 15 A 0 230 VAC, 10 A; +/-5% en todas las tensiones. El fusible

externo debe ser de accidn lenta.

Fusible interno

Interruptor de proteccién de corriente de defecto (10 mA)
Transformador de rupcién 4,5 kVA punta, segun VDA 0570

jObservacion! En caso de necesidad pueden conectarse dos aparatos a una alimentacion de
230V, los cuales deben estar asegurados con fusible lento de 16 A (fusible tipo C).

2.2.7 Alimentacién interna CC

Primaria: 85 VAC-264 VAC

Secundaria: +5 VDC, 5 A; +12 VDC, 1 A; +24 VDC, 3 A; +/-5% en todas las tensiones

110 W potencia sin ventilacién externa
Tiempo medio entre caidas (MTBF) > 20.000 horas

2.2.8 Conectores Entradas / Salidas
Conector maquina Matriz MS83723R/2028N
Interfaces seriales (2) Enchufe de 9 polos D-SUB
Paralelo Casquillo de 25 polos D-SUB
Teclado Mini 6-DIN
Entradas (+24 V) Phoenix MSTBV 2,5/12-GF-5,08 N° de pedido 1777170
Salidas Phoenix ICV 2,5/12-GF-5,08 N° de pedido 1825792
Disquetera 3,5 pulg. 1,44 MB
Entrada potencia CA Toma estandar macho
Salida potencia CA Toma estandar hembra
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Maquina
N° Pin Descripcion Valor
1 Excitaciéon + +12V +/- 0,05V
2 Alimentacion 0 V ov
3 Senfal transductor + 0..+5V
4 Sefial SIG momento de giro 0 V ov
5 TXD- Memoria maquina -3V.+3V
6 TXD+ Memoria maquina B3V.+3V
7 RXD- Memoria maquina 83V.+3V
8 RXD+ Memoria maquina B3V.+3V
9 Senial de resolvedor lento R1 7 VAC
10 Senial de resolvedor lento R2 0 VAC
11 Resolvedor coseno S1 7 VAC
12 LED rojo 0..+24V
13 Tierra oV
14 LED amarillo 0..+24V
15 Comun motor ov
16 Pulsador arranque 0. +24V
17 Interruptor giro reversa 0..+24V
18 +24 'V +24'V
19 Motor fase C 0..300V
20 Calibracion transductor 0..+5V
21 Sensor temperatura + 0..+5V
22 Sensor temperatura — 0..+5V
23 Motor fase B 0..300V
24 Resolvedor seno + S2 7 VAC
25 Resolvedor coseno S3 0 VAC
26 Resolvedor seno S4 0 VAC
27 Motor fase A 0..300V
28 LED verde 0..+24V
Caja Masa oV
Puerto serie
N° Pin Descripcion Valor
1 DCD 25V .. +25V
2 RxD 25V .. +25V
3 TxD 25V .. +25V
4 DTR 25V .. +25V
5 Tierra oV
6 DSR 25V .. +25V
7 RTS 25V .. +25V
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Puerto serie
8 CTS 25V .. +25V
9 RI 25V .. +25V
Puerto paralelo
N° Pin Descripcion Valor
1 Strobe 0..+5V
2 Datos 0 0..+5V
3 Datos 1 0..+5V
4 Datos 2 0..+5V
5 Datos 3 0..+5V
6 Datos 4 0..+5V
7 Datos 5 0..+5V
8 Datos 6 0..+5V
9 Datos 7 0..+5V
10 Enterado 0..+5V
1" Ocupado 0..+5V
12 Sin papel 0..+5V
13 Sin seleccion 0..+5V
14 Auto alimentacion 0..+5V
15 Error 0..+5V
16 Inicializar 0..+5V
17 Seleccionar 0..+5V
18 Tierra ov
19 Tierra ov
20 Tierra ov
21 Tierra ov
22 Tierra ov
23 Tierra oV
24 Tierra oV
25 Tierra ov
Teclado
N° Pin Descripcién Valor

1 Datos 0..+5V
2 N/C N/A

3 Tierra ov

4 Alimentacién 0..+5V
5 Reloj 0..+5V
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Entradas
N° Pin Descripcion Valor

1 +24 V (Salida) +24 VDC
2 Entrada 0 0..+24V
3 Entrada 1 0..+24V
4 Entrada 2 0..+24V
5 Entrada 3 0..+24V
6 Entrada 4 0..+24V
7 Entrada 5 0..+24V
8 Entrada 6 0..+24V
9 Entrada 7 0..+24V
10 Comun (Entrada) ov
11 Tierra (Salida) ov
12 Libre N/A

Sobre descripcion de las senales ver

Capitulo 3.4.2Programacion ampliada de proceso / Entradas42.

Salidas
N° Pin Descripcion Valor

1 +24 V (Salida) +24 \VDC
2 Comun (Salida) 0..30V
3 Salida 0 0..30V
4 Salida 1 0..30V
5 Salida 2 0..30V
6 Salida 3 0..30V
7 Salida 4 0..30V
8 Salida 5 0..30V
9 Salida 6 0..30V
10 Salida 7 0..30V
11 Tierra (Salida) oV
12 Libre N/A

Sobre descripcién de sefiales ver

Capitulo 3.4.3Programacion ampliada de proceso / Salidas45.
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3

3.1

3.11

Programacion

Menu de navegacién

Menu navegador - herram. 1

[ Aui3a5|::; ] Program herram.
Estandar Estadisticas
Avanzada Diagnésticos

Pantalla trabajo Utilidades
Comunicaciones

Estacién de trabajo Aiuda

c00277es.bmp

Abb. 3-1: Menu de navegacion

Instrucciones basicas para la navegacién

Cada campo de la pantalla puede seleccionarse situando sobre este el cursor naranja mediante
las teclas de flecha y pulsando después Enter. Al entrar en la pantalla el cursor naranja estara
siempre en el superior izquierdo. Con la tecla Navegador se vuelve siempre al menu navegador.
En el margen inferior de la pantalla hay cuatro teclas suaves disponibles. Su funcién cambia de
una mascara a otra. En algunos casos la etiqueta de la pantalla contiene los caracteres ">>"
para indicar que hay mas funciones disponibles al pulsar la tecla.

Para editar un campo de texto pueden utilizarse las teclas 0..9 o la tecla DEL. Para salir del
modo edicién se puede pulsar las teclas de flecha para mover el cursor o la tecla ESC. Con la
tecla ESC se vuelve al valor original.

Para referencias sobre las teclas suaves empleamos F1 para la tecla izquierda, F2 para la del
centro izquierda, F3 para la del centro derecha y F4 para la de la izquierda. Se hallan dentro del
campo naranja del display. F4 llama la ayuda en cada caso correspondiente a la mascara mos-
trada.

Los grupos de productos seleccionables son 1-255. Al entrar un numero de grupo de producto
con las cifras 1 0 2 (1-99) parpadea el cursor en el campo de procesamiento. EI nUmero es
aceptado al oprimir la tecla <ENTER> o automaticamente después de 3 segundos. Un numero
de grupo de producto de tres cifras (100-255) es aceptado al ser entrada la ultima de las tres
cifras.

Para seleccién de escalones 1..6.
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3.1.2

3.1.3

314

3.1.5

Estacao de aperto (célula de trabalho)

O usuario pode ligar-se a uma estagcao de aperto comandada remotamente, selecionando a
estacao de aperto (F3) e o endereco IP. Para voltar, seleciona-se a estagdo local da lista de
selegao. Para complementar estagcoes de aperto na lista de selecao, deve ser utilizada a tela
Estagao de aperto na comunicagao.

Funcionamiento del cédigo de acceso

Las contrasefias se pueden configurar para uno o dos modos: Con o sin proteccién de lectura.
Para los detalles de configuracién véase Administracién/Contrasefa.

Con proteccion de lectura: Para la seleccidon de un campo es necesaria una contrasena. La con-
trasena solo tiene que introducirse una vez. Si el usuario abandona un campo con datos param-
etrizables modificados (basico, estandar, ampliado, comunicacion, ajustes de herramientas),
aparece solo el registro de confirmacion en el campo de didlogo de contrasena.

Sin proteccién de lectura: Para la seleccidon de un campo no es necesaria una contrasefia.

Si el usuario sale de una seccién que contiene datos programables (Programaciones Basic,
Estandar o Ampliada, Comunicaciones, Programacion Maquina) en que se ha cambiado algun
dato, entonces se mostrara la ventana de dialogo de clave. Si no esta activada la clave,
entonces solo se muestra la ventana dialogo de confirmacion de entrada de la clave. Una vez
introducida la clave, esta debe de teclearse siempre que se salga de las pantallas que lo requie-
ran.

Print Screen

La funcién Imprimir Pantalla esta disponible en todas las pantallas. En algunas mascaras, esta
funcién es llamada por una tecla de funcioén, la cual permite memorizar un Bitmap en disquete o
en el disco duro o enviarlo directamente a una impresora (Laser, Inkjet). En las mascaras de
entrada en que no hay tecla suave disponible, puede llamarse esa funcién mediante opresion
de la tecla "0". Se mostrara una caja de dialogo permitiendo al usuario asignar un nombre al
archivo. Elija con las teclas del cursos el campo Nombre de archivo, entre hasta ocho signos
como nombre y pinche Aceptar para disparar la memorizacion en disquete.

Funciones de dos canales: Descripcion general
(solo 2 canales V2.xx.xx C2)

El interfaz de usuario es idéntico a la configuracion de un canal. En todas las indicaciones son
mostrados los datos correspondientes a la herramienta momentaneamente seleccionada. La
herramienta actual se selecciona mediante entrada de 1 p 2 la superficie de procesamiento
"Herramienta". La herramienta puede seleccionarse a través de la Indicacion de proceso, la
Programacion de proceso Basic, la Programacion de proceso estandar o la indicacion estadis-
tica. En las indicaciones en que no es posible modificacion alguna de la seleccién de her-
ramienta es representada la herramienta momentaneamente seleccionada en el liston titular
azul, en el borde superior de la indicacién. Pueden emplearse siempre ambas herramientas
independientemente de qué herramienta ha sido seleccionada momentaneamente por medio
del interfaz de usuario.

A excepcidn de los siguientes, todos los parametros procesables para cada herramienta son
ajustados y memorizados individualmente:

+ idioma
+ fecha & hora
» co6digo de acceso
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3.1.6

* parametros de Bus de campo

* unidad de momento de giro

* indicacidon de proceso 2 canales (conmut. automatica)
» protocolo Ethernet, direcciones IP y numero de puerto

» ajustes de sistema/opcion general "Igual para ambas herramientas” (ver "Ampliacion /
Ajustes de sistema")

Para el modo de 2 canales son validas las siguientes limitaciones:

+ Bus de campo (DeviceNet/Profibus): Si esta activado, todas las entradas y salidas son vali-
das exclusivamente para el servicio de la herramienta 1.

» El protocolo de comunicaciéon PFCS utiliza la misma estacion ID (MID) para ambas her-
ramientas

* la funcion de la seleccion automatica es valida unicamente para la indicacién del oscilosco-
pio.

Menu de navegacion

Programacioén de proceso Basic

La programacion de proceso Basic permite elegir y parametrizar un desarrollo en dos fases
para los 255 grupos de producto disponibles con Desconexién de angulo/Control de angulo
(Diagrama 11/Diagrama 30) o con Desconexion de angulo/Control de momento (Diagrama 11/
Diagrama 50). Solamente hay que introducir Par, Angulo y Velocidades en una pantalla. Otros
parametros como Tiempos y demdas toman automaticamente los valores por defecto predeter-
minados.

Aplicacion estandar del usuario

Por medio de la programacién de proceso Standard puede programar el usuario un atornillado
de hasta 6 escalones para cualquiera de los 255 grupos de producto. Una vez seleccionado el
proceso de atornillado para cada escalén, puede programarse el correspondiente momento de
giro, angulo, revoluciones y los demas parametros.

Programacién ampliada de proceso

La programacion ampliada de proceso permite al usuario mostear todas las configuraciones de
grupos de producto de una ojeada, la asignacion de 1/0O de Entradas y Salidas, la configuracion
de una interfase FieldBus, la configuracién de series de atornillado (contador de tactos) y la

modificaciéon de parametros de ajuste de sistema, lo que definen el control de las ejecuciones.

Pantalla de Trabajo

La tecla Pantalla de Trabajo accede directamente a una pantalla con las etiquetas de Par,
Angulo, e Indicador de Estado. La funcion Grafico de Apriete, utilizada para estudiar mejor el
ciclo, esta localizada también en esa pantalla.

Comunicaciones

Por medio del ajuste de comunicacion el usuario puede configurar toda la comunicacion para la
impresora y la transmision serial de datos. Los correspondientes ajustes de comunicacion para
Protocolo, Puerto, Velocidad Baudio, etc., pueden determinarse en esa indicacion.

Programacion Maquina

Con Programacion Maquina se visualizan los Datos Memoria Maquina y permite modificar esa
informacion cambiandola directamente o haciendo la selecciéon de la Libreria de Maquinas.
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Estadisticas

En esta pantalla se pueden visualizar historiales cronoldgicos y estadisticas asociadas. Tam-
bién pueden imprimirse o borrarse los datos.

Diagnésticos

Diagnésticos de Sistema contiene pantallas para determinar si el sistema esta funcionando cor-
rectamente. Hay diagndsticos para E/S, Arcnet, Médulo de Maquina y Apriete, Comunicaciones
Serie, y Calibraciéon Transductor.

Utilidades

Utilidades contiene funciones para actualizar y cambiar el Software del sistema. Desde la mas-
cara Utilidades puede Ud. arrancar la actualizaciéon del software de aplicacién TME-100 con un
disquete, instalar una nueva version de Firmware en el médulo de atornillado.

Administracion

Desde la pantalla Administracion el usuario puede cargar, salvar y configurar la informacién del
sistema. Las funciones de administracion comprenden la carga y memorizacion de la configu-
racion del sistema en disquete, el ajuste de la fecha y la hora, el ajuste de la clave de acceso y
la impresién de la configuracion del sistema y la seleccion del idioma para el software de apli-
cacion (inglés, aleman, italiano, espafiol, checo, portugués, francés, polaco, holandés).

Pantalla de trabajo

Para el establecimiento de una conexién con una unidad remota configurada en la pantalla de
trabajo, seleccionar en el menu de navegacion el boton <F3> "Pantalla de trabajo". En el
campo de didlogo "Lista de pantallas de trabajo" pulsar la <TECLA DE INTRODUCCION>, para
mostrar la lista de las unidades configuradas. Con las teclas de flecha hacia arriba y hacia abajo
seleccionar la unidad deseada y entonces pulsar de nuevo la <TECLA DE INTRODUCCION>.
Pulsar la tecla de flecha hacia abajo, para resaltar el botén "OK". A continuacion pulsar de
nuevo la <TECLA DE INTRODUCCION>. La interfaz de usuario conmuta el dispositivo de con-
trol a la unidad deseada. Si se selecciona una unidad remota, aparecen la direccion IP, el nom-
bre de estacion y el numero de estacidon de la unidad en la lista de titulos de todas las pantallas.

Si se debe transmitir de nuevo el dispositivo de control a la unidad local, volver al menu de
navegacion y proceder tal y como se ha descrito anteriormente. Aqui no obstante seleccionar
"Estacion local" en el campo dialogo para la lista de pantallas de trabajo.
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3.2 Programacion de proceso Basic

Aplicacién Basica Fabric
Méquina Ap”CﬂCi()n [control Parmedida anguin [

[[11.00 [Limite Atto Par P& (1]
Desconex. Etapa 2
5o Umbral (com anaulo) L 5
: Limite Bajo
Angulo
Limite Alto
Angulo
s
Velocidad Etapa 1: [ 109 Velocidad Etapa 2:

v v

Abb. 3-2: Control de par / Medida de angulo

c00278es.bmp

Aplicacion Basica Fabric
Méquina Ap”CﬂCién |Comml Angulo/Medida Par ﬂ

[ 2200 |Limite Alto Par Par [Nm]

10,00 (Umbral fcom anaulo)

Limite Bajo
Angulo
Angulo
Jesconex Limite Alto
e
Velocidad Etapa 1: [ - Velocidad Etapa 2:
Lt Lail

v A 4

Abb. 3-3: Control de angulo / Medida de par

c00279es.bmp

La programacién de proceso Basic le permite a Ud. programar un desarrollo tipico de dos fases.
La primera fase controla la penetracion a alta velocidad y la segunda fase el apriete final a baja
velocidad con desconexidon de momento de giro o desconexién de angulo.

Los procedimientos de atornillado Control de par/Control de angulo (Diagrama 11/Diagrama 30)
o Control de angulo/Control de par (Diagrama 11/Diagrama 50) pueden seleccionarse desde un
menu Dropdown en la esquina superior derecha de la mascara. Una vez seleccionada la
estrategia, se mostraran los pardmetros apropiados para programar.
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3.2.1

3.2.2

Parametros basicos para Control de Par / Medida de angulo

Par Com. Gréfico. [Nm] - Par para empezar a recoger datos para la curva.

Momento desconexion escalon 1 [Nm] - Momento de giro, en el que se salta del escalén 1 al
escalon 2.

Momento umbral [Nm] - Momento de giro, a partir del cual comienza el recuento de angulo
en el escalon 2.

Limite bajo de par [Nm] - Par minimo aceptable.

Momento desconexion escalén 2 [Nm] - Momento de giro, en que es desconectada la her-
ramienta.

Limite alto de par [Nm] - Par maximo aceptable.
Limite bajo de angulo [Grad] - Angulo minimo aceptable.
Limite alto de angulo [Grad] - Angulo maximo aceptable.

Parametros basicos para Control de angulo / Medida de par

Angulo de corte [Grad] - Angulo para desconectar la maquina.

Los demas parametros son idénticos a los de Medida de par/Control de angulo, nada mas
que desaparece el momento de desconexion para el escalén 2.

Debajo figuran los rangos aceptables para cada parametro y sus valores por defecto. Para la
programacion inicial, los parametros toman automaticamente los valores por defecto.
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Parametros Programacion de proceso Basic

Nombre de parametro
Estrategia de apriete
Momento Trigger [Nm]
Momento de desconexion
escalén 1 [Nm]

Par Umbral [Nm]

Limite Bajo de Par [Nm]
Momento de desconexion
escalén 2 [Nm]

Limite Alto de Par [Nm]

Limite bajo de angulo [Grad]
Angulo de corte [Grad]

Limite alto de angulo

Velocidad escalén 1 [1/min]

Velocidad escaldén 2 [1/min]

Rango

Medida de par / Control de
angulo; Control de angulo /
Control de par

0 hasta valor maximo de
herramienta

0 hasta valor maximo de
herramienta

0 hasta valor maximo de
herramienta

-Valor maximo herramienta®
hasta valor maximo herramienta

Limite Bajo a Max Maq

Momento de desconexidon hasta
1,2 x momento par-valor cal.

0..9999
Limite bajo a 9999
Par de corte a 9999

0 hasta valor maximo de
herramienta

0 hasta valor maximo de
herramienta

Tipico

Control par/Medida dngulo

10% del momento de
desconexion

Segun requerimiento

50% del momento de
desconexion

90% del momento de
desconexion

Segun requerimiento

110% del momento de
desconexion

90% del angulo de desconexion
Segun requerimiento

110% del angulo de
desconexion

80% del valor maximo de
herramienta

50

* jObservacion! Para entrar valor negativos para momento minimo de par es necesario ante-

poner al valor dos puntos “..”.

En la programacion de proceso Basic algunos parametros no son programables y estan pues-
tos a los valores de defecto. Estos valores se localizan en la Programacién Estandar bajo
Parametros. Sin embargo, si estos parametros han cambiado utilizando la Programacion Estan-
dar, no vuelven a los valores de defecto por llamar la programacién de proceso Basic.
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3.24

3.2.5

Valores por defecto parametros avanzados

Nombre de parametro
Tiempo de retardo [ms]
Tiempo de arranque [ms]
Tiempo de control [ms]
Tiem. marcha post. [ms]

Factor de amortiguacion

Escaléon 1
0

0

10000

0

1

Escalén 2
0

0

10000

30

Si se necesita una aplicacion con mas de dos etapas o si se ha seleccionado previamente una
estrategia de apriete diferente de la descrita arriba, se puede utilizar la Programacién Estandar.

Programacion de proceso Basic / Copiar

Aplicacién basica fabric

Control par/Medida angulo EI

11g [imi Fuente
Umh Objetivo
Etapa _ limite alto
. 222
(oo | =
Velocidad o5
= : >
Copiar

A‘uda

c00362es.bmp

Abb. 3-4: Copiar

Desde la Programacion de proceso Basic puede el usuario copiar los parametros de un grupo
de producto a otro, oprimiendo para ello la tecla suave (F3). Desde esta ventana de didlogo
puede el usuario indicar las herramientas de salida y de destino y el grupo de producto. Al
emplear la funcién de Copiar desde la Programacién de proceso Basic se copian todos los
escalones del grupo de producto seleccionado. Pueden indicarse varios grupos de producto de
destino; para ello deben separarse los numeros del grupo de producto por medio de un punto,

en la forma que se indica.
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3.3

3.3.1

i{PRECAU-
CION!

Programacion de proceso Estandar

Programacion de proceso Estandar / Ver Etapas

herram. Apllcamon 1 [+ Contador rosca izquier

=

Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3

I

Etapa 4 Etapa 5 Etapa 6

Seleccione SEC Copiar Parametros Ayuda
s 9 ﬁ v ﬁ

c00280es.bmp

Abb. 3-5: Ver Etapas

Con ayuda de la sinopsis de escalones pueden programarse los escalones 1 a 6 y un escalén
de aflojar para la herramienta y un grupo de producto.

Cuando se arranca la maquina, todos los escalones que tengan una secuencia de apriete pro-
gramada trabajaran en sucesion basandose en los resultados de el escalon anterior. La etapa
de reverso se utiliza cuando la maquina gire en reverso o sentido de afloje.

Con la seleccion del botdn "Rosca izquierda” es ejecutada cada fase de forma tal que la her-
ramienta es apretada en sentido contra reloj. El diagrama 41 (Aflojar por angulo) y la fase de
aflojar son ejecutadas en sentido del reloj.

Al seleccionar el botéon Rosca izquierda se desarrolla el sentido normal en forma con-
traria a la indicacion del simbolo en el interruptor de marcha izquierda de la herramienta.

Si en un escalén no se ha programado ninguna secuencia, entonces se mostrara N/A para esa
etapa. En caso contrario se mostrara el numero de secuencia, descripcion e icono. Los diagra-
mas pueden seleccionarse o modificarse con la tecla suave Seleccion DIA (F1). Esta tecla
suave solo esta disponible si se han seleccionado los escalones 1 a 6. La secuencia de apriete
para un escalon en reverso se selecciona automaticamente.

Los parametros para los escalones pueden parametrizarse con ayuda de la tecla suave
Parametros (F3). Esta tecla solo es valida cuando se ha seleccionado previamente una secuen-
cia para un escalén.
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3.3.2

Programacion de proceso estandar / Sinopsis de escalones / Copiar

Seleccione SEC

&

Coiiar

Objetivo
| o
Paréametros

<4

Aplicacidn estandar fabric. Ver etapas
herram. icacic

A‘uda

c00366es.bmp

Abb. 3-6: Copiar

Desde la Programacion de proceso estandar puede el usuario copiar los parametros de un
grupo de producto o de un escalén en otro en otro o0 en varios grupos de productos o escalones,
oprimiendo para ello la tecla suave "Copiar" (F2). Desde esta ventana de dialogo puede el
usuario indicar la herramienta de salida y de destino, el grupo de producto, asi como también
uno o todos los escalones. Un escalén puede ser copiado en varios grupos de producto y/o
escalones. Pueden indicarse varios grupos de producto y escalones de destino; para ello

deben separarse los numeros por medio de un punto, en la forma que se indica.
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3.3.3 Programacion de proceso Estandar / Seleccionar Secuencia
Maguina Aplicacion Etapa
Control Monitor
Contraol de Par [ Medida de Par
[] Control de Angulo [[] Medida de Angulo
[] Control Limite Elastico [] Medida Limite Elastico

[] Control ParfAngulo en reverso

[] Control Angulo en reverso

[Sec 11, Acercam alta velocidad [~

Ver Etapas Prox Etapa Parametros Aiuda

c00281es.bmp

Abb. 3-7: Seleccionar Secuencia

Para una determinada maquina se pueden seleccionar las secuencias de apriete, Aplicacién y
escaldn por medio de los recuadros indicadores Control y Medida o seleccionar directamente la
secuencia de la lista.

Estan disponibles las siguientes secuencias o estrategias de apriete:

Diagrama 11 Escalén de aplicacion

Diagrama 30 Medida de par / Control de angulo
Diagrama 50 Medida de angulo / Control de par
Diagrama 41 Aflojar por angulo

Una vez seleccionada una estrategia, asi los recuadros indicadores de medida y control como
la lista de Secuencias de Apriete muestran el ajuste apropiado. Aparece también un icono en el
angulo inferior derecho mostrando la secuencia seleccionada.
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La tabla siguiente muestra una matriz con esquemas de medida y control de cada secuencia:

Diagrama 11 Diagrama 30 Diagrama 50 Diagrama 41
Control
Control de par X X
Control de angulo X
Control Angulo Reverso X
Medida
Medida de par X X
Medida de angulo X X X

La tecla suave Parametros (F3) le permite a Ud. entrar los parametros necesarios para el Dia-
grama seleccionado. Esto es solamente posible cuando ha sido seleccionada una secuencia.

A continuacién sigue una detallada descripcion de cada secuencia:

Diagrama 11
Escalon de aplicacion

Este método de apriete se utiliza generalmente como etapa de preapriete rapida. El transductor
de par integrado en la maquina mide el par durante el apriete. El sistema va procesando los
valores. Al alcanzarse el par de corte la maquina se para. Después el par pico es medido
durante un tiempo posterior y se lo acepta al sistema de control como momento atornillado por
el elemento de fijacion.Este valor se visualiza en la pantalla de trabajo y puede imprimirse o
transmitirse a otros componentes del sistema. Cuando se alcanza el par de comienzo de gra-
fico, el sistema comienza a almacenar los datos para la curva y esta puede ser visualizada y
evaluada con la funcion Grafico.

Diagrama 30
Medida de par con control de par y de angulo

Esta etapa de apriete normalmente esta precedida por un escalén de preapriete rapido. El
transductor integrado en la maquina mide el par y el resolver mide el angulo durante el apriete.
Los valores son procesados por el sistema de control. Cuando se alcanza el par umbral,
comienza el conteo del angulo. Al alcanzarse el par de corte la maquina se para. Después el
par pico es medido durante un tiempo posterior y se lo acepta al sistema de control junto con la
evaluacion del atornillado como momento atornillado por el elemento de fijacién.Este valor se
visualiza en la Pantalla de Trabajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes del
sistema. Cuando se alcanza el par de comienzo de gréfico, el sistema comienza a almacenar
los datos para la curva y esta puede ser visualizada y evaluada con la funcién Grafico.

Diagrama 50
Medida de angulo con control de angulo y de par

Esta etapa de apriete normalmente esta precedida por un escalén de preapriete rapido. El
transductor integrado en la maquina mide el par y el resolver mide el angulo durante el apriete.
Los valores son procesados por el sistema de control. Al alcanzarse el angulo de corte la
maquina se para. Aun después durante un tiempo de transicion el sistema sigue midiendo para
determinar el par pico y el angulo y se lo acepta al sistema de control junto con la evaluacién del
atornillado como datos por el elemento de fijacidon. Este valor se visualiza en la Pantalla de Tra-
bajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes del sistema. Cuando se alcanza el
par de comienzo de grafico, el sistema comienza a almacenar los datos para la curva y esta
puede ser visualizada y evaluada con la funcion Grafico.
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Secuencia 41
Afloje con control de angulo

Esta secuencia se utiliza generalmente para aflojar un tornillo un numero especificado de gra-
dos. El resolver integrado en la maquina mide el angulo durante el afloje. El sistema va proce-
sando los valores. Al alcanzarse el Angulo de Corte la maquina se para. Después el angulo es
medido durante un tiempo posterior y se lo acepta al sistema de control junto con la evaluacién
del afloje como angulo de afloje por el elemento de fijacion. Este valor se visualiza en la Panta-
lla de Trabajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes del sistema. En esta etapa
no actua la funcién grafico.

Programacion de proceso Estandar / Parametros

Aplicacién Estandar Fabric. Parametros
Magquina Aplicacion Etapa
Secuencia de Apriete ISec 30, Control ParfMedida Angulo EI
Par[Nm] Angulo[Grado]
Com Graf 100 Limite Bajo
Umbral (Comienzo Ang) =.00 Limite Alto
Limite Bajo
Par de Corte
Limite Alto Velocidad[RPM]
Velocidad
Ver Etapas Prox Etapa Avanzada A‘uda

c00282es.bmp

Abb. 3-8: Parametros

Los parametros son programables para una maquina, aplicaciéon y escalén basados en la
secuencia de apriete seleccionada y solo se muestran los parametros apropiados para la
secuencia de apriete.

La tecla suave Siguiente escalén (F2) hojea cada vez al siguiente escalon hasta alcanzar el
ultimo escaldn con un diagrama asignado. Entonces se volvera a la primera etapa. Para poder
afadir un escaldn sin diagrama seleccionado es necesario mover el cursor al botén Escalén y
entrar un ndmero entre 1y 6.

A continuacién sigue una detallada descripcion de cada secuencia de apriete y parametros aso-
ciados:
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Diagrama 11
Escalon de aplicacion

Este método de apriete se utiliza generalmente como etapa de preapriete rapida. El transductor
de par integrado en la maquina mide el par durante el apriete. El sistema va procesando los
valores. Al alcanzarse el par de corte la maquina se para. Aun después durante un tiempo de
transicion el sistema sigue midiendo para determinar el par pico. Este valor se visualiza en la
Pantalla de Trabajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes del sistema.
Cuando se alcanza el par de comienzo de grafico, el sistema comienza a almacenar los datos
para la curva y esta puede ser visualizada y evaluada con la funcién Grafico.

Desde la programacion de proceso Estédndar se pueden programar los siguientes pardmetros:

+ Diagrama = 11

+  Momento Trigger (Nm) = Par de giro a partir del cual comienza el registro para la represent-
acion grafica.

+ Par de Corte (Nm) = Par de corte para el escalon de preapriete.

* \Velocidad = max. velocidad de la maquina durante el escalén preapriete.

Nombre de Parametro Rango Tipico

Estrategia de apriete Diagrama 11 Apriete alta velocidad

Momento Trigger [Nm]

Par de Corte [Nm]

Revoluc. escalén 1 [1/min]

0 hasta valor maximo de
herramienta

Com Graf a max maquina

0 hasta valor maximo de
herramienta

10% del momento de
desconexion

Segun requerimiento

80% del valor maximo de
herramienta
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Diagrama 30
Medida de par con control de par y de angulo

Esta etapa de apriete normalmente esta precedida por un escalén de preapriete rapido. El
transductor integrado en la maquina mide el par y el resolver mide el angulo durante el apriete.
Los valores son procesados por el sistema de control. Cuando se alcanza el par umbral,
comienza el conteo del angulo. Al alcanzarse el par de corte la maquina se para. Después el
par pico es medido durante un tiempo posterior y se lo acepta al sistema de control junto con la
evaluacion de la atornilladura como momento atornillado por el elemento de fijacion. Este valor
se visualiza en la Pantalla de Trabajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes
del sistema. Cuando se alcanza el par de comienzo de Grafico, el sistema comienza a almace-
nar los datos para la curva y esta puede ser visualizada y evaluada con la funcién Grafico.

Desde la programacion de proceso Estdndar se pueden programar los siguientes parametros:

Diagrama = 30

Momento Trigger (Nm) = momento de giro a partir del cual comienza el registro para la rep-

resentacion grafica.

Par Umbral (Nm) = par en el que se comienza a contar el angulo.

Par de Corte (Nm) = par de corte para el escalon de apriete.
Limite Alto de Par (Nm) = limite alto para el par alcanzado.
Limite Bajo de Par (Nm) = limite bajo para el par alcanzado.

Limite Alto de Angulo = limite alto para el angulo alcanzado. La maquina se para si se sobre-

pasa este valor.

Limite Bajo de Angulo (Grad) = limite bajo para el angulo alcanzado.
Velocidad = max. velocidad de la maquina durante el escalén de apriete.

Nombre de parametro
Estrategia de apriete

Momento Trigger [Nm]

Par Umbral [Nm]

Limite Bajo de Par [Nm]

Par de Corte [Nm]

Limite Alto de Par [Nm]

Limite bajo de Angulo [Grad]
Limite Alto de Angulo

Revoluciones [1/min]

Rango
Diagrama 30

0 hasta valor maximo de
herramienta

0 hasta valor maximo de
herramienta

- Valor maximo herramienta*
hasta valor maximo de
herramienta

Limite Bajo a Max Maq

Momento de desconexidn bis
9999

0..9999
Limite Bajo a 9999

0 a Max Maq

Tipico
Control par/Medida angulo

10% del momento de
desconexion

50% del momento de
desconexion

90% del momento de
desconexion

Segun requerimiento

110% del momento de
desconexion

70% del angulo de desconexién

130% del angulo de
desconexion

50
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Secuencia 50
Control de angulo y medida de par

Esta etapa de apriete normalmente esta precedida por un escalon de preapriete rapido. El
transductor integrado en la maquina mide el par y el resolver mide el angulo durante el apriete.
Los valores son procesados por el sistema de control. Al alcanzarse el Angulo de Corte la
maquina se para. Aun después durante un tiempo de transicion el sistema sigue midiendo para
determinar el par pico y el angulo. Este valor se visualiza en la Pantalla de Trabajo y puede
imprimirse o transmitirse a otros componentes del sistema. Cuando se alcanza el par de
comienzo de Gréfico, el sistema comienza a almacenar los datos para la curva y esta puede ser
visualizada y evaluada con la funcién Grafico.

Desde la programacion de proceso Estédndar se pueden programar los siguientes pardmetros:

Diagrama = 50

Momento Trigger (Nm) = momento de giro a partir del cual comienza el registro para la rep-

resentacion grafica.

Par Umbral (Nm) = par en el que se comienza a contar el angulo.
Angulo de Corte (Grad) = angulo de corte para el escalén de apriete.

Limite Alto de Angulo = limite alto para el angulo alcanzado.

Limite Bajo de Angulo (Grad) = limite bajo para el angulo alcanzado.
Limite Alto de Par (Nm) = limite alto para el par alcanzado y par de corte de seguridad.

Limite Bajo de Par (Nm) = limite bajo para el par alcanzado.

Velocidad = max. velocidad de la maquina durante el escalén de apriete.

Nombre de parametro

Estrategia de apriete

Momento Trigger [Nm]

Par Umbral [Nm]

Limite Bajo de Par [Nm]

Limite Alto de Par [Nm]

Limite bajo de Angulo [Grad]

Angulo de Corte [Grad]

Limite Alto de Angulo

Revoluciones escalén [1/min]

Rango

Diagrama 50

0 hasta valor maximo de
herramienta

0 hasta valor maximo de
herramienta

- Valor maximo herramienta*
hasta valor maximo de
herramienta

Limite Bajo a Max Maq
0..9999

Limite Bajo a 9999
Limite Bajo a 9999

0 a Max Maq

Tipico

Mando angular / control de
momento

10% des momento de
desconexién

Segun requerimiento

70% del momento final

130% del momento final
90% del angulo de desconexion
Segun requerimiento

110% del angulo de
desconexion

50
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Secuencia 41
Afloje con control de angulo

Esta secuencia se utiliza generalmente para aflojar un tornillo un numero especificado de gra-
dos. El resolver integrado en la maquina mide el angulo durante el afloje. El sistema va proce-
sando los valores. Al alcanzarse el Angulo de Corte la maquina se para. Después el angulo es
medido durante un tiempo posterior y se lo acepta al sistema de control junto con la evaluacién
del afloje como angulo de afloje por el elemento de fijacion. Este valor se visualiza en la Panta-
lla de Trabajo y puede imprimirse o transmitirse a otros componentes del sistema. En esta etapa
no actua la funcién grafico.

Desde la programacion de proceso Estdndar se pueden programar los siguientes parametros:
+ Diagrama = 41

» Angulo de Afloje (Grad) = angulo de corte de aflojamiento.

« Limite Alto de Angulo = limite alto para el angulo alcanzado.

» Limite Bajo de Angulo (Grad) = limite bajo para el angulo alcanzado.

* Velocidad = max. velocidad de la maquina durante el escalon de apriete.

Nombre de parametro Rango Tipico

Estrategia de apriete Diagrama 41 Control Angulo Reverso

Limite bajo de Angulo [Grad] 0..9999 90% del angulo de desconexién

Angulo de Corte [Grad] Limite Bajo a 9999 Segun requerimiento

Limite Alto de Angulo Limite Bajo a 9999 110% del momento de

desconexion

Revoluciones escalon [1/min] 0 hasta valor maximo de 80% del valor maximo de

herramienta herramienta

Aflojar con marcha izquierda activa (Diagrama 41 o Diagrama 46)

Si esta acoplado un torque de tuerca tubular, el escalén de aflojar es ocupado entonces el
escaldn de aflojar automaticamente con el Diagrama 46, en todos los demas con el Diagrama
41. La eleccion automatica del torque de tuerca tubular depende del nimero de modelo de la
herramienta "T". Cuando aparece una "T" en el numero de modelo de la herramienta supone el
Controlador que se trata de un torque de tuerca tubular. La etapa de reverso se utiliza cuando la
maquina gire en reverso o sentido de afloje. Se emplea también para girar de vuelta hacia la
posicion de arranque un torque de tuerca tubular mediante un segundo accionamiento del inter-
ruptor de arranque. El resolver integrado en la maquina mide el angulo durante el afloje. Este es
procesado por el sistema. Cuando se alcanza el Angulo de Corte, la maquina se para. Con un
torque de tuerca tubular se ajusta el angulo de desconexion que sea suficiente para girar de
vuelta la herramienta a la posicidén de arranque y, en base a un momento de atelaje, detenerse
en una posicion encajada.

Desde la programacion de proceso Estandar se pueden programar los siguientes parametros:
* Revoluciones [1/min] = Revoluciones maximas del torque durante el escalén de aflojar.

Nombre de parametro Rango Defecto
Revoluciones escalon [1/min] 0 hasta valor maximo de 500 o 30% del valor méaximo de
herramienta herramienta con torque de

tuerca tubular
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Los parametros de giro inverso que no se muestran tomaran los valores que se indican en la

tabla siguiente:

Nombre de parametro
Tiempo de retardo [ms]
Tiempo de arranque [ms]
Tiempo de control [ms]
Retraso Fin Ciclo [ms]
Factor de amortiguacion

Momento desconexion

Momento de giro max

Limite Bajo de Angulo
Angulo de corte

Limite Alto de Angulo

Diagrama 41
0

0

10000

0
9999
9999

Diagrama 46
0

0

10000

30

1

3,5% del par maximo de
herramienta

10% del par maximo de
herramienta

0
370
380

Para torque de tuerca tubular, la velocidad maxima de aflojar es del 30% de la velocidad max-

ima de herramienta. No se puede entrar un valor mayor.

Relajacién

Este método es empleado al final del desarrollo del atornillado para evitar deformaciones
mecanicas del dispositivo de atornillado, sin aflojar con ello la unién atornillada.

Los parametros se emplean de acuerdo a la siguiente tabla. Estos valores no son parametrizables.

Nombre de parametro
Estrategia de apriete
Tiempo de retardo [ms]
Tiempo Arranque [ms]
Tiempo de control [ms]
Retraso Fin Ciclo [ms]
Factor de Amortiguacion
Momento desconexion
Momento de giro max.
Limite Bajo de Angulo
Angulo de corte

Limite Alto de Angulo

Velocidad escalén [1/min]

Valor
Diagrama 46
0

0

3000

0

del escalén anterior

1/6 del par min. del escalén anterior

1/3 del par min. del escalén anterior

0
3
6

del escalén anterior
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Los resultados del atornillado no son mostrados en la indicacion del proceso, excepto si el aflo-
jamiento fue NOK.

3.3.5 Programacion de proceso Estandar / Indicacion ampliada de Parametros

&

herram.

Aplicacion Etapa
Temporizadores [ms] Revol. rampa parada, fin escalon
Retraso arranque lII Desactivar rapa de parada [
Pico arranque lII Comienzo rampa parada [%]
Apriete max. Utilizar estandar de velocidad
Retraso final lII Velocidad objetiva -
Otro Flex-5top, al final del tornillo
Factor filtro par II_B ‘ Desactivar Flex-Stop |:|
Revol. rampa arranque, inicio escalon | Flex-Stop [%]
Tiempo rampa inicio [ms] ‘ Tiempo Max Flex [ms] 500

Prox Etapa

Ver etapas

Parametros Aiuda

c00283es.bmp

Abb. 3-9: Indiciaciéon ampliada de parémetros

Ud. puede llamar la indicacion ampliada de parametros con la tecla suave Ampliado (F3) de la
mascara de parametros. Estos parametros son idénticos independientemente de la secuencia

de

apriete seleccionada.

La tecla suave Siguiente escaldn (F2) hojea al escaldn siguiente hasta alcanzar el Gltimo
escalon con un diagrama asignado. Entonces se volvera a la primera etapa. Para poder afiadir
un escaldn sin diagrama seleccionado, es necesario mover el cursor al botéon Escalon y entrar

un

numero entre 1y 6.
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Tiempos
Retraso Arranque [ms]: retraso de tiempo antes de comenzar un escalon.
Tiempo Arranque [ms] : retraso de tiempo para comenzar a medir el par después de comenzar un
escalon.
Tiempo Apriete [ms]: tiempo maximo de duracion de un escalén.
Retraso Fin Ciclo [ms]: retraso de tiempo para comenzar la siguiente etapa después de parar la
maquina.
Aspectos diversos
Factor Amortiguacion: se emplea para formar el valor medio del par.

Rampa de arranque de tiempo de giro, comienzo de fase

Rampa de arranque de Tiempo de aceleracion de la herramienta hasta la velocidad maxima.
tiempo de giro [ms]:

Rampa de arranque de tiempo de giro, fin de fase

Desactivar rampa Stop: Permite al usuario desactivar la rampa Stop.

Iniciar rampa Stop [%]: Relacion procentual del momento de desconexion (DIA 11, 30) o momento
max. de giro (DIA 50) que comienza la rampa Stop de velocidad.

Veloc. objetiva estandar:  Valor estandar empleado para la velocidad objetiva. El valor estandar
depende del parametro de la siguiente fase. Para mayor informacion ver
Manual de programacion.

Veloc. objetiva [1/min]: Velocidad objetiva después de la rampa Stop al desconectar. A partir del
comienzo de la rampa Stop es reducida la velocidad en 30 etapas hasta
alcanzar la velocidad objetiva.

Stop Flex, después de alcanzar el criterio de desconexiéon

Desactivar Stop Flex: Permite al usuario desactivar el Stop Flex.

Stop Flex [%]: Porcentaje de duracion del Stop Flex. Cuanto més alto sea el porcentaje,
tanto mas tarda en desaflojarse la herramienta después de desconectar. El
tiempo absoluto depende de los parametros de atornillado y del caso de
atornillado.

Tiempo Flex max. [ms]: Tiempo maximo de control durante el cual Stop Flex puede aflojar la her-
ramienta después de desconectar.
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3.4

3.41

Indicacion ampliada de
parametros

Tiempo de retardo [ms]
Tiempo Arranque [ms]
Tiempo de control [ms]
Retraso Fin Ciclo [ms]
Factor Amortiguacion
Tiempo rampa Start [ms]
Inicio rampa Stop [%]
Veloc. objetiva [1/min]
Stop Flex [%]

Tiempo Flex max. [ms]

(*) El valor estandar depende del parametro de la siguiente fase.

Manual.

Ampliado

Defecto

10000
30

1000
90
)
50
1000

Programacion ampliada de proceso / Matriz

H| Entradas | Salidas | FieldBus | Secuenciado | Program_ sistema

Etapa1 FEtapa2? FEtapa3 FEtapa4 FEtapah Etapab
Aplicacion 1 | seC 1< | [ 52C30< | | incefinico | | indefinida | | indefinico | | indefinid |
Aplicacion 2 | SEC11> | [ sEC50s | | ndefinidn | | indefinido | | indefinido | | indefinio |
Aplicacion 3 | SEc41> | [ seci1s || sEcans | | indefinio | | indefinioo | | indeinico |
Aplicacion 4 | SEC41> | [ sec41» || sec11s || sEcans | [ noefinio | | inceinico |
Aplicacion 5 | SEC11> | [ sECS0» | | ncefiido | | indefinico | | indefinioo | | indeinico |
Aplicacion 6 | SEC11> | [ 5EC30» | | nefnido | | Indefinico | | inaefinioo | | indeinico |
Aplicacion 7 | SEC 11> | [ sec30s | | noetrido | | ndetinio | | naefinio | | indetinico |
Aplicacion 8 | SEC 11> | [ secaos || Relee | | indeinioo | [ incefinio | | indetinico |

Pag Anterior

Pag siiuiente

Aiuda

c00284es.bmp

Abb. 3-10: Matriz de aplicaciones

Rango de valores

0..60000

0..999

1..60000

0..999
1,2,4,8,16,32

100 - 2000

1-100

1 - velocidad de la fase
10-100

1-2000

Para mayor informacion ver el

La matriz muestra la asignacién entre los 255 grupos de producto a los escalones mostrando el
numero seleccionado de secuencia para cada etapa. Esto proporciona al usuario una vista del

es03d141.fm, 07.10.2005

PL12ES-1300 08/05

41



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

programa del controlador en una sola pantalla. La flecha detras del nimero de diagrama para
una fase indica el sentido de rotacién ( > en sentido del reloj; < contra sentido del reloj).

3.4.2 Programacion ampliada de proceso / Entradas

Parametros avanzados - herram. 1 Entradas

Matriz $alidas | FieldBus | Secuenciade | Program. sistema

Modulo entrada IOpaI 1 1
E [Selec. apiicac. 0 7] E 4 [Boqearox 7]
E 1: [Selec. apiicac. 1 7] E 5 [Reverso renam.. 7]
E 2: [Selec. apiicac. 2 7] E B: [reram. actia 7]
E 3 [arrenaue remam.. 7] ET: [Resete lincacs ]

Aiuda

c00285es.bmp

Abb. 3-11: Entradas

Stop herramienta Disparar Start
Start . A Después del de herramienta
herramienta ultimo escalén

Start

escalon 2 \
Entradas

10. Grupo de producto DO J

11. Grupo de producto D1

12. Grupo de producto D2
13. Arrabque de herramienta

14. Desbloqueo NOK

15. Marcha izq. de herramienta FT

16. Liberacion externa J L

Pulsaciones activadas:
I7. Pulsar Reset / entrada
sincronization

Sincronization activadas :

17. Pulsar Reset / entrada j j

sincronization

c00288es.wmf

Abb. 3-12: Diagrama de Tiempos / Entradas
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Ocho entradas de +24V desacopladas opticamente estan disponibles en el empalme enchufa-
ble Phoenix debajo de la puerta lateral derecha. Estan definidas en la forma siguiente:

PIN 1 +24 VDC
PIN 2 Entrada 0
PIN 3 Entrada 1
PIN 4 Entrada 2
PIN 5 Entrada 3
PIN 6 Entrada 4
PIN 7 Entrada 5
Pin 8 Entrada 6
PIN9 Entrada 7
PIN 10 Tensién de referencia de todas las entradas
PIN 11 GND

Pin 12 Reserva

Cada una de las Entradas fisicas 0-7 puede ser programada para obtener una de las siguientes

definiciones:

No utilizado Sin utilizacién

Liberacion externa Si esta activo, permite funcionar a la herramienta en conjuncién
con Herramienta Start.

Herramienta Start Arranca la herramienta. Trabaja en paralelo con el interruptor de
arranque en la herramienta.

Herram. en reversa Si esta activo hace que la herramienta funcione contra el sen-
tido del reloj, utilizando la estrategia de aflojar. Trabaja en
paralelo con el accionamiento de reversa en la herramienta.

Herramienta lista Prepara al controlador para un nuevo ciclo. Si esta activo, se lig-

uidan las entradas previas y parpadean los LEDs amairillos.
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{PRECAU-
CION!

Selec. aplicaciéon 0
Selec. aplicacion 1
Selec. aplicacién 2
Selec. aplicacién 3
Selec. aplicacion 4
Selec. aplicaciéon 5
Selec. aplicaciéon 6
Selec. aplicacion 7

Sincronizacion Entrada

Reponer conexion

Bloqueo NOK

Liberacion prefijada de
bola enchufable

Cubo encaje prefijado
DO

Cubo de encaje
prefijado D1

Cubo de encaje
prefijado D2

Seleccién Grupos Producto 0-7 se emplea para seleccionar un
grupo de producto 1-255 con ayuda de un contador binario 0-
254, donde la seleccion de grupo de producto 0 es el Bit con la
valencia mas baja. Este caracter pasa por alto la aplicacién de
cambios desde el teclado. Si esta activada ésta vinculacion, el
grupo a atornillar es seleccionado con estas entradas.

Si se activa desde Ampliado / Ajustes de sistema, se impide la
continuacion de la herramienta con el siguiente escalon hasta
que esta Entrada sea activada.

Si esta activo, la conexién (recuento de grupo) es repuesta en
posicion uno.

Se emplea cuando el bloqueo NOK es activado desde los
ajustes del sistema y el método de liberacion es "Liberacion
externa". Si la herramienta esta desactivada porque fue alca-
nzado el numero de atornillados NOK, se activa de nuevo
después de conmutar esa entrada.

Liberacion prefijada de bola enchufable se emplea juntamente
con bola enchufable prefijado

DO0-2 para indicar al operario qué bola enchufable debe
emplearse.

Todas las entradas estan activas con 1. Estan referenciadas a una tension de referencia comun
(pin 10). Cuando se utilicen los 24V internos (pin 1) para activar estas entradas, se tienen que
conectar Tension de referencia (pin 10) y GND (pin 11). La ocupacion de pins del hardware
puede verse en el capitulo Seite 19.

Si el Bus de campo esta activado, éste tiene entonces prioridad. Ver texto auxiliar sobre
Programaciéon ampliada de proceso / Bus de campo.
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3.4.3

Programacion ampliada de proceso / Salidas

Salidas

Program. sistema

Modulo salida

50 o

52 Par alto :I
5 3: Par baio :I

c00286es.bmp

Abb. 3-13: Salidas

Salidas

Start
herramienta A

N

Fin de

escalén 1

\

Opal 1 :I

sS4
Sh
S B

ST

Start
escalon 2

\

A‘uda

Stop herramienta
Después del
ultimo escalén

Disparar Start
de herramienta

Q0. Ciclo OK

Como proceda

0O1. Ciclo NOK

Como proceda

Como proceda

Como proceda

0O4. Pulsar OK

Como proceda

0O5. Pulsar NOK

Como proceda

06. Fin de desarrollo

Sincronizatién activadas :

O7. Pulsar listo / salida

Como proceda

sincronization

O7. Pulsar listo / salida

Como proceda

sincronization

c00287es.wmf

Abb. 3-14: Diagrama de Tiempos / Salidas
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Ocho salidas de relé estan disponibles en el empalme enchufable Phoenix debajo de la puerta
lateral derecha. Estan definidas en la forma siguiente:

PIN 1
PIN 2
PIN 3
PIN 4
PIN 5
PIN 6
PIN 7
Pin 8
PIN 9
PIN 10
PIN 11
Pin 12

+24 VDC

Tension de referencia de todas las salidas

Salida 0
Salida 1
Salida 2
Salida 3
Salida 4
Salida 5
Salida 6
Salida 7
GND

Reserva

Cada una de las entradas fisicas 0-7 puede ser programada para obtener una de las siguientes

definiciones:

No utilizado

OK

NOK

Par bajo

Par alto

Angulo bajo
Angulo alto

Par OK

Angulo OK
Herramienta activa
Ciclo completo

Secuencia completa

Secuencia OK

Sin utilizacion

Activo si Par/Angulo estan dentro de los limites programa-
dos

Activo si Par/Angulo estéan afuera de los limites o si se ha
producido otro error cualquiera

Activo si Par punta < Par limite inferior

Activo si par punta > par limite superior

Activo si Angulo < Angulo limite inferior

Activo si Angulo > Angulo limite superior

Activo si par punta esta dentro de limites

Activo si angulo esta dentro de limites

Activo cuando la herramienta esta en marcha

Activo si una ejecucion fue terminada en el ultimo escalén

Activo cuando ciclos de todas las posiciones del grupo
seleccionado estan completos

Activo si todos los posiciones/tactos del grupo de apriete
han estado OK
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Secuencia NOK Activo si uno 0 mas posiciones/tactos del grupo de apriete
han estado NOK

Reflexion PG D0 Reflexién PG D0-7 se emplea para marcar los grupos de

.. producto momentaneamente seleccionados 1-255 con
Reflexion PG D1 ayuda de un contador binario de 0-254, donde la reflexion
Reflexion PG D2 PG DO es el Bit con la valencia mas baja.

Reflexién PG D3
Reflexién PG D4
Reflexion PG D5
Reflexién PG D6
Reflexién PG D7

Sinc. Salida Si se activa desde Ampliado / Ajustes de sistema, es acti-
vado entonces al final de cada escaldn y permite la sin-
cronizacion con otros controladores.

Herram. en reversa Indica que ha sido aplicada una entrada de reversa de her-
ramienta o accionamiento de reversa.

Liberacion bola enchufable Paso de la sefial de entrada Liberacién bola enchufable
prefijado prefijado

Cubo de encaje prefijado DO  Paso de las sefales Cubo de encaje prefijado D0-2
Cubo de encaje prefijado D1
Cubo de encaja prefijado D2

Error (vigente, valor mas Indica, que en el servomodulo se ha producido un error
bajo) (transductor,resolutor, etc.)

Todas las salidas de relé estan activas con 1. Todas las salidas de relé estan unidas unilateral-
mente con una tensién de referencia con Pin 2. Si emplea Ud. la alimentacion interna +24 V
(Pin 1) para operar las salidas, necesita entonces unir la tension de referencia (Pin 2) con +24 V
(Pin 1). Las salidas tienen entonces referencia con GND (Pin 11). La ocupacién de pins del
hardware puede verse en el capitulo Seite 19.

Si el Bus de campo esta activado, éste tiene entonces prioridad. Ver texto auxiliar sobre

iPRECAU- Programacién ampliada de proceso / Bus de campo.

CION!
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3.44

Programacion ampliada de proceso / Bus de campo

Parametros avanzados - hel

- FieldBus

ecuenciado

Program. sistema

Configuracion |D9viceNet

Entrad

Seleccion param. (1-8)
Reseteo lincado
Arranque externo

Marcha izq. externa
Herramienta liberada
herram. activa

Seleccion param. (9-258)

| o o

=

Direccion Nodo

Veloc transm |125 KBit :

Activacion YO

Concedido bola enchufable (1-8

ID piezaFormato |Pecimal =]
Desactivar con interrupcion

R R R R IR R R R

Salidas
Secuenciar salidas
Seleccion param. (1-8)
Liber. por bandeja bola enchuf.
Herramienta activa
Reverso herram..
Ciclo completo
Entrada 'Liberar herramienta®
Herramienta LED verde (Ciclo OK)
Ciclo NOK
Herramienta LED amarillo
Resultado momento girofangulo
Seleccion param. (9-255)
Concedido bola enchufable (1-8)

&

Fault
A‘uda

c00400es.bmp

Abb. 3-15: Bus de campo

En la pantalla de Bus de campo el usuario puede elegir entre cuatro opciones para las conex-

iones del Bus de campo: Ninguno, DeviceNet, Profibus o Ethernet/IP.
Para las opciones DeviceNet y Profibus es necesario hardware adicional.
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Configuracion del Bus de campo

Direccién subordinada Define la direccién del dispositivo de control TME. DeviceNet
(1-63), Profibus (2-125), Ethernet/IP utiliza la direccién IP del
dispositivo de control, que esta configurada en Comuni-
cacion/Transmision de datos.

Velocidad Baudio Determina la velocidad en Baudios con que son transmitidas
las informaciones de/hacia el controlador de estacion TME.
Para DeviceNet pueden elegirse tres velocidades de trans-
misién: 500 kBit, 250 kBit o 125 kBit. La velocidad elegida
debe ser adaptada al sistema de Bus de campo disponible.
Para la vinculacion del Profibus no se dispone de esta selec-
cion. La velocidad en Baudios se adapta automaticamente al
ajuste del Maestro.

ID pieza Si se marca la casilla de seleccion se activa entonces la fun-
cion "ID pieza de trabajo".

Desactivado con rupcién Una casilla de seleccion que desactiva otros atornillados
mas y muestra en la indicacion de proceso el aviso "Contro-
lar cable" mientras que no funcione el Feldbus.

Formato Indica la forma en que es convertido el ID de pieza de 32 Bit
en signos legibles. Si se elige "Decimal”, el ID de pieza
resultante tiene entonces una longitud de 10 signos. Si se
elige "Hexadecimal, el ID de pieza resultante tiene entonces
una longitud de 8 signos.

Activacion 1/O

Esta seccidn de ventana le permite a Ud. emplear los datos transmitidos /recibidos. Las entra-
das y las salidas pueden ser activadas individualmente.
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Entradas:
Seleccion de parametros
(1-8)

Reponer Tactos

Arranque externo
Marcha izquierda, externo

Herramienta liberada

Liberacion externa

Seleccién de parametros
(9-255)

Cubo de encaje prefijado
(1-8)

Salidas:

Salidas tactos

Seleccién de parametros
(1-8)

Liberacion a través de
bandeja de bola enchufa-
ble

Herramienta activa

Herramienta, marcha
izquierda

Ciclo completo

Entrada liberacion de her-
ramienta

LED verde en la her-
ramienta (desarrollo OK)

Desarrollo NOK

LED amarillo herramienta

Le permite al Bus de campo el control de la seleccion de gru-
pos de productode 1a 8

Permite al Bus de campo reponer el secuenciado en el
primer tacto

Permite al Bus de campo arrancar la herramienta
Permite al Bus de campo elegir el sentido de rotacion

Permite al Bus de campo conmutar el parpadeo del LED
amarillo en la herramienta

Permite al Bus de campo liberar o desactivar la herramienta

Permite al Bus de campo el control de la seleccién de grupos
de producto de 1 a 255. Solo puede activarse si esta ajus-
tado Grupo de producto (1-8)

Permite al Bus de campo el control de la seleccion del LED
de bola enchufable, seleccién (1-8) y activa la Entrada "LED
bola enchufable activo"

Los datos de salida contienen secuenciado OK, secuenciado
NOK y secuenciado terminado

Los datos de salida contienen la seleccién actual de grupo
de producto

Los datos de salida contiene la sefal de liberacién para la
herramienta a través de la bandeja de bola enchufable

Los datos de salida contienen una informacion sobre cuando
atornilla la herramienta exactamente

Los datos de salida contienen una informacion sobre cuando
trabaja la herramienta en marcha izquierda

Los datos de salida contienen una informacion sobre cuando
queda concluido el desarrollo

Los datos de salida contienen la sefal de liberacion para la
herramienta

Los datos de salida contienen una informacion sobre si el
desarrollo tuvo lugar dentro de los limites programados

Los datos de salida contienen una informacion sobre si el
desarrollo ha excedido los limites programados

Los datos de salida contienen una informacion sobre si el
desarrollo ha alcanzado las condiciones para el LED amarillo

50

PL12ES-1300 08/05 es03d141.fm, 07.10.2005



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

Resultado momento/

angulo

Seleccion de parametros

(9-255)

Bola enchufable prefijada

(1-8)

Error

Descripcion de senales

Entradas

Los datos de salida contienen el momento de giro especifico
y resultados del momento y angulo de giro

Los datos de salida comprende el grupo de producto actual 1
hasta 255. Solo puede ser activado si esta ajustado el grupo
de producto (1-8).

Los datos de salida corresponden a la bola enchufable prefi-
jada de las entradas

Indica que el servomddulo ha reconocido un error (transduc-
tor, resolutor, etc.)

En la seleccién de la configuracion DeviceNet el paquete de entrada tiene una extension de
4 palabras (8 Byte), inclusive el numero ID de la pieza (4 Byte), si es que esta activado, o una
extension de 2 palabras (4 Byte), si es que el numero ID de la pieza no esta activado.

En la seleccion de la configuracion Profibus el paquete de entrada tiene una extension de
4 palabras (8 Byte).

PALA-
BRA O

PALA-
BRA 1

PALA-
BRA 2

BYTEO

BYTE 1

BYTEO

BYTE 1
BYTEO
BYTE 1

BIT 0-3: Reserva

BIT 4-6: Grupo de producto/Tacto cédigo de seleccion
(Bit 4=LSB)

BIT 7: Reponer tactos

BIT O: Arranque externo

BIT 1: Marcha izquierda, externo

BIT 2: Liberacion herramienta (LED amarillo parpadea)

BIT 3: Liberacion externa

BIT 4: Indicacion de bandeja de bola enchufable activada

BIT 5: Indicacion de bandeja de bola enchufable, parametros
seleccion 0

BIT 6: Indicacion de bandeja de bola enchufable, parametros
seleccion 1

BIT 7: Indicacion de bandeja de bola enchufable, parametros

seleccion 2

BIT 0-4 Grupo prod./Tacto cédigo seleccion 9-255 (Bit 0=LSB)

BIT 5-

7 Reserva

TODOS Reserva

TODOS ID pieza

TODOS ID pieza

es03d141.fm, 07.10.2005

PL12ES-1300 08/05 51



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

PALA-
BRA 3

BYTEO
BYTE 1

TODOS ID pieza
TODOS ID pieza

Ejemplo de N° pieza de trabajo (BCD - formato HEX)

PALA-
BRA 3

PALA-
BRA 2

BYTE 1
BYTEO
BYTE 1
BYTEO

00000000 - 00
00000010 - 02
11111111 - FF
00000001 - 01

El formato HEX (0002FF01) es representado en la Indicacién de proceso, en el Archivo de
valores medidos y en la impresion.

Salidas

El paquete de salida tiene una extension de 2 palabras (4 Byte). Si se selecciona Ethernet/IP
como Bus de campo y la opcién "Momento de giro/Valores de angulo de giro" esta activada, el
paquete de emision contiene 5 palabras (10 Byte). El estado de todas las salidas de Bus de
campo puede verse desde la imagen de diagndstico del TME. Todas las salidas se actualizan

constantemente.
PALA- BYTE O
BRAO
BYTE 1

BIT O: Reserva

BIT 1: Secuenciado OK

BIT 2: Secuenciado NOK

BIT 3: Secuencia terminada

BIT 4-6: Grupo prod./Tacto cddigo seleccion (reflejo)

BIT 7: Liberacion a través de la bandeja de bola enchufable
BIT O: Herramienta activa

BIT 1: Herramienta, interruptor de inversion

BIT 2: Reserva

BIT 3: Ciclo completo

BIT 4: Entrada de herramienta liberada

BIT 5: Seleccion de grupo de producto a través de la bandeja

de bola enchufable

BIT 6: Seleccion de grupo de producto a través de la bandeja
de bola enchufable

BIT 7: Seleccién de grupo de producto a través de la bandeja
de bola enchufable
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PALA- BYTE O BIT O: LED verde en la herramienta (desarrollo OK)
BRAT BIT 1: Desarrollo NOK

BIT 2: LED amarillo herramienta

BIT 3: Par de giro bajo

BIT 4: Par de giro alto

BIT 5: Angulo muy pequefio

BIT 6: Angulo muy grande

BIT 7: Reserva

BYTE 1 BIT 0-4 Grupo programa/Tactos codigo de selecciéon 9-255
(reflejar)

BIT 5-7 Reserva

PALA- BYTE O TODOS: Momento de giro
BRA 2

BYTE 1 TODOS: Momento de giro

PALA- BYTE O TODOS: Momento de giro
BRA 3

BYTE 1 TODOS: Momento de giro

PALA- BYTE O TODOS: Angulo de giro
BRA 4

BYTE1  TODOS: Angulo de giro
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3.4.5

Programacion ampliada de proceso / Secuenciado

Secuenciado

Parametros avanzados - herram_ 1
Matriz | Entradas | Salidas | FieldBus | f

herram. [T Gru. apriete 1 || Nombre [ ]
Vigente [Estroxr [v| Reset despues MOfuo [+ No. de repetic NOK [o]
Apl [ ] ID magquina [ ] NombrePos. [

Posicio... | Aplicacion | ID magquina | Nombre Pos. | =
1 1001 left

1 1002 right
1 1003 top

— ek (0 00 = R LD D =

16 -

Agreq. Borrar Pag siguiente Ayuda

c00315es.bmp

Abb. 3-16: Secuenciado

Tactos permite la conmutaciéon automatica de los grupos de producto para un numero program-
able de tactos (atornilladuras). Es posible un méaximo de 96 tactos. Al arrancar es seleccionado
automaticamente el respectivo grupo de producto en funcién de tacto y programacion. Una vez
completado el ciclo se cambia automaticamente a la Aplicacién siguiente. Se pueden programar
hasta ocho estrategias diferentes de lincado llamadas Grupos de Apriete. Los correspondientes
grupos de apriete pueden seleccionarse por medio de las entradas externas (0-2), o a través de
la Indicacién de proceso. Este procedimiento puede emplearse también para "Contar" atornilla-
duras en una pieza de trabajo cuando, p. €j., si se utiliza siempre el mismo grupo de producto
parametrizado para todos los tactos de un grupo de apriete.

Si esta activado Tactos, puede seleccionarse entonces un grupo de apriete (1-8) y, en caso nec-
esario, entrarse una designacion. De esa forma se determina qué procedimiento se emplea
para los tactos. Igualmente puede parametrizarse si una atornilladura NOK ha de interrumpirse
o si ha de repetirse el tacto para un numero determinado de repeticiones antes de pasar al sigu-
iente tacto.

Para la asignacién del grupo de producto al correspondiente tacto se entra el correspondiente
numero en el campo "Grupo de producto” (1-255). En caso necesario, puede entrarse también
un numero de punto de atornilladura y una designacién para cada tacto. Pulsando Aceptar (F1)
es afiadido el grupo de producto seleccionado como ultimo tacto. Pulsando Eliminar (F2) se
elimina en cada caso el ultimo tacto. Si esta activo Tactos, es procesado entonces el numero de
tactos parametrizado, comenzando por el tacto 1, hasta el ultimo. No obstante, es necesario
arrancar individualmente dada uno de los tactos por medio del interruptor Start en la her-
ramienta o externamente. El grupo de apriete seleccionado, asi como el correspondiente tacto,
son mostrados también en la indicacion de proceso.

Para activar Tactos se emplean adicionalmente las siguientes Entradas y Salidas: Salidas: Tac-
tos OK, Tactos NOK, Tactos acabados.

Entradas: Reponer Tactos. Por favor examine la secciéon Entradas y Salidas para mayor infor-
macién sobre esas sefales.
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3.4.6 Programacion ampliada de proceso / Ajustes de Sistema

Matriz | Entradas | $alidas | FieldBus | Secuenciado

General Otros

Mombre estacion: Default Station Unidades Par: INm :
Miimero estacion:

Iguales para ambas herramient

Sincro. herram. fSecuenciado C

NOK si suelta boton marcha

Archivar solo si Par=Inicio

Blogueo NOK Seleccionar aplicacion externa

Nimero atornillados NOK: [ o0 | Liberacion externa

Liberar con: Wuelta afras :I

Arranque externo memor.

OO0 ono

Parpadeo de LEDs en marcha

a v

c00313es.bmp

Abb. 3-17: Ajustes de sistema

Desde la indicacion "Ajustes de sistema" pueden configurarse los parametros del sistema.

En general

Ud. puede asignar al controlador del sistema TME un nombre y un nimero de identificacion.
Estas informaciones son transmitidas también al transmitir los datos y al imprimir.

Nombre de estacién (10 signos - alfanuméricos)
Numero de estacion (10 signos - alfanuméricos)
Igual para ambas her- (Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Seleccionando esta casilla se
ramientas sincronizan automaticamente el nombre y el nUmero de est-

acion ultimamente entrados y son empleados para ambas
herramientas. Si no esta seleccionada la casilla pueden pro-
gramarse separadamente para cada herramienta el nombre
y el numero de la estacién .

El empleo de esta casilla repercute también sobre el proto-
colo de comunicacion Standard, Standard2 y 3964R. Si no
se ha seleccionado "Igual para ambas herramientas" es
empleado entonces el nimero de herramienta ASCII de dos
cifras de la casilla "Numero de estacion". Si se ha seleccio-
nado "lgual para ambas herramientas", es codificado fijo
entonces el numero de herramienta ASCII de dos cifras "01"
0 "02", segun de qué herramienta procedan los datos de
resultado.
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Bloqueo NOK

Cantidad atornillados NOK

Liberacion por medio de

Diversos

Unidad de momento de
giro

Sincronizar / Secuencia
desact.

NOK después de inter-
rupcién por arranque

Solo valores en archivo si
MD > Trigger

Seleccién externa grupos
de producto

Liberacion externa

Arranque externo memo-
rizado

Permite entrar la cantidad maxima de atornilllados NOK
admisibles antes de hacerse necesaria una senal de lib-
eracion. Si se entra "0“ se desactiva la funcion.

Marcha izquierda
Permite al operario obtener una sefal de liberacién mediante
conmutacién de la herramienta a marcha izquierda.

Entrada externa

Permite al operario aplicar una pulsacion baja-alta-baja del
Rechazo liberacion de Entrada como una liberaciéon de
sefial.

La unidad de momento de giro que emplea el controlador de
estacion TME puede ser seleccionado. Puede seleccio-
narse: Nm, FtLbs (PiesLibras), InLbs (PulgadasLibras),
KgCm y KgM. Al cambiar la unidad se convierten inmediata-
mente todos los valores del momento de giro a la nueva
unidad.

Puede sincronizarse el arranque de la herramienta desde
cualquier escalon; el secuenciado se desactiva.

Produce el estado NOK después de un atornillado con inter-
rupcion prematura, quitando la sefial de Start. Esto equivale
a cada caso en que el atornillado no fue concluido de acu-
erdo al programa, es decir, la herramienta no ha alcanzado
el valor o el limite superior de desconexién para el par de
giro o el angulo, o el tiempo maximo de control. En este caso
es generado un resultado NOK y se encienden los LEDs
amarillos en el TME y en la herramienta.

iObservacion! Si no esta activado este parametro, el ator-
nillado es evaluado como OK al ser alcanzado el tltimo
escalén y si los valores se hallan dentro de la tolerancia, sin
que sea necesario alcanzar el criterio de desconexion.

Le permite al usuario la informacion de que solo procesos de
atornillado en los que el par de giro es superior al momento
Trigger del ultimo escaldn de apriete, son memorizados en el
archivo de valores medidos.

Define que una sefial externa en la Entrada 0..7 debe ser
aplicada para seleccionar el grupo de producto. Si no existe
sefial alguna, el Controlador de estacion TME aplica el grupo
de producto 1.

Define que una sefial externa tiene que ser aplicada en la
Entrada 6 para que pueda comenzar el desarrollo.

Define que un impulso en la Entrada 13 es suficiente para
arrancar el desarrollo de atornillado.
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Parpadeo de los LED's en Determina que los LED's en el controlador de estacion TME

marcha izquierda y en la herramienta parpadeen tan pronto como sea conmu-
tado a marcha izquierda. Si no esta seleccionada esta
opcioén, no se producira entonces indicacion alguna para la
marcha izquierda.

3.5 Pantalla de Trabajo

Pantalla trabajo
herram. 17EP12D3

ANG 4 api

PAR + Apl: 1 Etapa: 2 de 2 Estado: Bien

- 0.81..

PAR +

Apl OK: 42 NOK: 24 Total: 66

Fsoera por senal arranaue ]

ImErimir Curva Confiiurar A‘uda

c00289es.bmp

Abb. 3-18: Pantalla de Trabajo / Heram. 1

En la pantalla de Trabajo se pueden ver los resultados de los ciclos en tiempo real. Los valores
del momento y del angulo de giro llevan fondo de color de acuerdo a su valoracién.

El fondo es rojo si el valor es demasiado alto, amarillo si es demasiado bajo y verde si se halla
dentro de los limites. Igualmente son mostrados el nimero actual de la herramienta, il nombre
de estacion (PG) y las designaciones de los elementos mostrados. El nUmero actual de grupo
de producto (1..255), grupo de apriete (1..8, si esta activado) e ID de herramienta (si esta acti-
vado) pueden seleccionarse por medio del campo de teclado.

Si esta activada la opcion ID pieza de trabajo aparecen entonces debajo de la indicacion de her-
ramienta y PG el ID de la pieza de trabajo y las cajas de estado para la pieza de trabajo. Si es
posible, se puede entrar manualmente un ID de pieza de trabajo en la superficie ID - Pieza de
trabajo con ayuda de la superficie de teclado o desde un teclado externo. jObservacion! Para
entrar manualmente un ID de pieza de trabajo es necesario oprimir la tecla <ENTER> para
aceptar la entrada. Durante la entrada manual es posible oprimir la tecla <ESC> para regresar
al actual ID de pieza de trabajo y al estado actual.

La caja del estado de la pieza de trabajo contiene tres indicaciones:
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1. Validez: Indica si el ID de la pieza de trabajo es valido o no:

"ID de pieza de trabajo: Aceptado® (indicacion verde): El ID de herramienta es valido. La
herramienta es activada.

- “ID no valido: Herramienta bloqueada“ (indicacion roja): Si ha sido activado el modo de
bloqueo, un ID de pieza de trabajo no valido induce a la desactivacién de la herramienta.
Es necesario entrar un nuevo ID de pieza de trabajo valido para activar la herramienta.

- “ID no valido: Liberar herram.” (indicacion amarilla): Si no ha sido activado el modo de
blogueo, la herramienta trabaja, a pesar de haber sido entrado un ID de pieza de trabajo
no valido.

2. Funcién: Indica el estado del ID de pieza de trabajo Configuracion:

"Configuracion: No configurado® (indicacion apagada): La "Configuracion® de la funcién
ID de pieza de trabajo esta ajustada en "ninguna®“.

- "Configuracion: Ninguna“ (indicacion amarilla): Fue configurada una funcion para el ID de
pieza de trabajo, pero el ID de herramienta actual no es valido y no equivale a ningun reg-
istro de datos configurados.

- "Configuracion: XYZ* (indicacién verde): Fue configurada una funcion para el ID de pieza
de trabajo y el actual ID de herramienta tiene la funcion XYZ activada (para definiciones
ver Texto auxiliar sobre Comunicacion - ID de pieza de trabajo).

3. Estado de entrada: Indica si el nuevo ID de pieza de trabajo puede ser entrado o no.

- ,.Nueva entrada posible” (indicacion verde): Puede ser entrado un nuevo ID de pieza de
trabajo.

- "Nueva entrada no posible” (indicacion roja): No puede ser entrado un nuevo ID de pieza
de trabajo.

- No puede ser entrado un nuevo ID de pieza de trabajo si esta activado el interruptor de
arranque de la herramienta.

- "iINUEVA ENTRADA IGNORADA!" (indicacion roja): Este aviso de estado aparece
cuando ha sido entrado un nuevo ID de pieza de trabajo a pesar de estar activo el estado
"Nueva entrada no posible®.

Debajo de la indicacién del Par de giro y de Angulo es mostrada una superficie de estado. Esta
superficie muestra los diferentes avisos relativos estado de la herramienta, del desarrollo y las
situaciones de fallo.

La tecla suave <F1> "Imprimir“ hace que se impriman los resultados de atornillado que no han
sido aun impresos en la impresora conectada al puerto paralelo Impresora. Si esta activada la
opcion "Imprimir, bloqueado” para el ID de pieza de trabajo, el ID de la pieza de trabajo es inval-
idado y la herramienta bloqueada.

La tecla suave <F2> "Curva de atornillado" llama la representacién de la curva de atornillado
para enjuiciar el desarrollo del Par y del Angulo. Esta se actualiza después de cada ciclo.

La Indicacion de proceso puede configurarse opcionalmente de forma tal que los detalles del
atornillado o las informaciones del contador sean mostradas en la forma aqui indicada. Se dis-
pone de esas opciones mediante opresion de la tecla suave "Configurar" (F3). Ver "Indicacion
de proceso / Configurar". Las informaciones del contador estan disponibles para grupos de pro-
ducto individuales y para grupos de apriete (tactos). Ver "Gestion / Contador”. Los detalles del
atornillado comprenden el nimero de grupo de producto, el nimero de escalén de los resulta-
dos momentaneamente mostrados del Momento de giro/Angulo en el grupo de producto y el
resumen del Estado de desarrollo (OK , WI>, MD< etc.).

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Las opciones de mostrar herramienta estan divididas en Conmut.
manual, Conmut. automat. y Mostrar. Ver "Indicacion de proceso / Configurar”. Con la eleccion
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de Herramienta 2, la indicacion de proceso contiene la indicacion completa de herramienta las
rotulaciones de los LEDs de resultado en el lado derecho. En la navegacion hacia otras indica-
ciones, la herramienta "activa" para otras funciones es la herramienta elegida en el campo de

procesamiento "Herramienta".

Con la eleccién de indicacion dividida, el lado con el foco (resaltado en rojo) la herramienta

"activa". Limitaciones en la indicacion dividida:

» Al activar Pulsar no es mostrado el niumero completo de las posiciones de apriete.
» Al activar Pulsar queda limitada la indicacién del grupo de apriete a 5 signos. Si el nombre

del grupo tiene mas de 5 signos, es mostrado entonces solo "Grupo".
Al activar ID de pieza no es mostrado el campo de estado del ID de pieza.
Bajo determinadas condiciones, un ID de pieza largo no es mostrado completamente.

3.5.1 Indicacion de proceso / Herramienta 2

Pantalla trabajo
herram. 17EP17Q

Apl

PAR +

Fsoera por sefal arranque

)

Imﬁrimir Curva Confiiurar

Aiuda

c00363es.bmp

Abb. 3-19: Pantalla de Trabajo / Heram. 2

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Seleccionando Herramienta 2, la Indicacion de proceso contiene

las descripciones para los LEDs de resultados en la parte derecha.
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3.5.2

3.5.3

Indicacién de proceso / Indicacion dividida

herram. 1?EF‘170 herram. 17EA15AM3
ANG 44, Al [ 6 ] ANG #
PAR % PAR 4

v v
PAR +< 15 G.D< )PAR v

ANG + ANG +

{Espera por senal arranque } [Espera por senal arranque ]

Imﬁrimir Curva Confiiurar Aiuda

c00386es.bmp

Abb. 3-20: Pantalla de Trabajo / Indicacion dividida

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Con la eleccién de "Indicacion dividida", la indicacion de proceso
muestra simultaneamente los resultados y el estado de ambas herramientas.

Indicacién de proceso / Configurar

Configuracidn !
herram.
Display contador Display de 2 herramientas
() Mo activado () Seleccidn manual
@ Grupo de producto @ Autoseleccicn
() Tactosfgrupo de apriete () Pantalla divivida

Detalles de atornillado
Detalles de atornilla

Mombre estacion

[ Redundancia

Atras A‘uda

c00364es.bmp

Abb. 3-21: Configuracion

Indicacién de proceso / Configurar permite la adaptacién de la Indicacion de proceso. El usuario
puede elegir que sean mostradas las informaciones del contador y/o los detalles del atornillado.
Los contadores son activados y repuestos a través de la indicacion "Gestion / Contador”. Si esta
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activado "Station Name" y sincronizacion desactivada, es mostado entonces a la derecha del
campo de Grupo de producto el "Station Name" programado en "Ampliacion / Ajustes de
sistema".

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) El usuario tiene la posibilidad de conmutar la indicacion del pro-
ceso automaticamente a la herramienta con los resultados mas actuales o simultdneamente los
resultados de ambas herramientas. Esto tiene lugar mediante seleccion de la superficie Conmu-
tacion automatica o Indicacion dividida.

3.6 Curva de apriete

Curva

UrSor.

Méaguina Archivo [Utimo =] |—cPar: 363 Angulo B \

9.50 /7

NN

4.50 /
ursor
2.00 _/——/‘_F/
apa
—l-"""
-DA
-32.0" -21.0" -10.0" 1.0 12.0° Grado
Resultado, arametr
Par: 101 150502 SEC30 PAR Desconex:10.00 Par Min: 9.00 Par Max:11.00
Angulo: 17 23:39:04 M1:5.00 Ang Min: 5 Angulo Max: 20
Aplic 1 Etapa:2

Atras Imprimir Pantalla Aiuda
c00290es.bmp

Abb. 3-22: Representacion curva de apriete

La funcién Curva de apriete muestra la curva Par/Angulo después de cada ciclo completo en la
direccion de apriete. La curva esta coloreada alternativamente en rojo y negro para indicar las
diferentes etapas. También se muestra un recuadro en verde en una parte del grafico para indi-
car los limites de par y angulo. Hay un punto en la curva por cada grado de giro.

Archivo

La funcién Archivo permite representar siempre la ultima atornilladura. La indicacién es actual-
izada siempre automaticamente después de cada atornilladura. Alternativamente pueden ser
representadas las tres ultimas curvas sin actualizacién automatica.

Zoom

Se puede agrandar una zona de la curva mediante los indicadores de Zoom a la izquierda de la
pantalla. Mediante las teclas de flecha arriba/abajo, remarcar el indicador de zoom "lzquierdo".
Colocar las lineas verticales de color naranja en la indicacion con las teclas direccionales
izquierda/derecha en el margen izquierdo de la ventana zoom deseada. Entonces seleccione el
indicador de zoom "Derecho" y mueva la linea amarilla al lado derecho de la zona a agrandar.
Una vez marcada la ventana a agrandar esto se efectuara pulsando "ENTER"; la zona aparece
mayor. Elija la superficie del zoom "1: 1" y pulse la tecla "Enter", para restablecer la represent-
acion original no aumentada.
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3.7

3.71

Cursor

El cursor (cruz roja) se puede mover a lo largo de la curva con las teclas de flecha izquierda y
derecha. Los valores correspondientes de par y angulo se visualizan a la derecha en la parte
superior de la pantalla.

Escalon

La tecla suave Escaldn permite llamar el correspondiente escalon mediante entrada de una
cifra (0..6). Si entra Ud. "0" aparece entonces todo el desarrollo de atornillado.

Indicador de Ciclo

El indicador de ciclo esta situado en la parte inferior izquierda de la pantalla. Los valores finales
de par y angulo son mostrados, los OK sobre fondo verde y los NOK sobre fondo rojo.
Parametros

En la parte inferior de la pantalla se muestra un resumen de los parametros programados para
el ciclo.

Con la tecla suave Memorizar (F2) puede confeccionarse una hardcopy.

Comunicaciones

Comunicacion/Transmision de datos

Comunicaciones - herram. 1 - Transmision datos

D pieza | Impresora | Estacién de trabajo

Serie Ethernet

Protocolo [mrns [=] ||Protocolo [Etinoar  []
Puerto: [comr [=] |[Servidor [0 ][0 J[ o J[ 0]
Veloc. transm IMDD—E Puerta [ 10 J[ 320 [ 9% |[ 1 |
Bits datos [« =] ||T™E [0 J[z20 ][308 (18 ]
Paridad [prne =] |[Subnet [55][255 J[248 ][0 ]
Bits de Stop II—E Fuerto:

Handshake  |wnG  [] ||[MAC: 00-e0-4b-03-01-0a-00-00

Ayud
- v

c00404es.bmp

Abb. 3-23: Transmision de datos

En la pantalla Transmisién de datos pueden configurarse la transmision serial de datos y las
conexiones Ethernet.
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Interfaces seriales

Protocolo Ninguno, Estandar, Estandar2, PFCS, CT01 3964R,
Appolo 3.1, FEP

Puerto COM 1, COM 2

Velocidad Baudio 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400, 57600, 115200

Bits de datos 4,5,6,7,8

Paridad ninguno, impar, par, marcaje, signo de vacio
Bits de Stop 1,1.5,2
Handshake ninguno, Hardware, Xon/Xoff

La superficie "Protocolo" permite la eleccidn entre diferentes protocolos. Si se elige Estandar,
los datos son transmitidos entonces en serie después de cada ciclo al puerto COM seleccio-
nado. Si se elige Appolo 3.1, después de establecer exitosamente la conexién es enviado un
protocolo especial para una impresora de rétulo indicador al puerto COM seleccionado.

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) El control de comunicacion Standard, Standard2 y CT01 3964R
serial pueden ser configurados para cada herramienta como puerto serial unico (COM1 o
COM2), de forma que sea utilizado un solo puerto serial para ambas herramientas en comun. El
"Numero de herramienta" transferido es un campo de 2 cifras ASCII que ha sido programado
bajo Ampliado / Ajustes de sistema "Numero de estacion”. Seleccionando la opcién Ampliado /
Ajustes de sistema: "Igual para ambas herramientas", el campo del numero de herramienta esta
codificado fijo como campo de nimero de herramienta "01" o0 "02".

Los ajustes basicos son: Puerto, Velocidad Baudio, Bits de datos, Bits de Stop, Paridad y Proto-
colo. La siguiente tabla contiene detalles sobre los ajustes de la transmision de datos para el
protocolo estandar:

Start Fin Longitud o Valor Descripcion
1 1 42 hex B
2 3 2 cifras ASCII N° herramienta
4 5 2 cifras ASCII Grupo de producto (1-99)
6 17 12 signos ASCII Fecha y Hora (YYMMDDHHMMSS)
18 24 7 cifras ASCII Par Pico
25 31 7 cifras ASCII Limite Bajo de Par
32 38 7 cifras ASCII Momento de giro max
39 39 1 signo ASCII Status Bandera estado de Par
L = Bajo
A = Aceptado
H = Alto
40 46 7 cifras ASCII Angulo Final
47 53 7 cifras ASCII Limite Bajo de Angulo
54 60 7 cifras ASCII Limite Alto de Angulo
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Start

61

62

63

65

67
68

Fin

61

62

64

66

67
68

Longitud o Valor

1 signo ASCI| estado

1 signo ASCII estado

2 cifras ASCII

2 cifras ASCII

0D hex
OA hex

Descripcion

Bandera estado de angulo
L = Bajo

A = Aceptado

H = Alto

Bandera estado general
A = Aceptado
R = Rechazado

Tactos/Posicién
(solo al tactear)

Numero Tactos
(solo al tactear)

CR (retorno de carro)

LF (pasar linea)

La siguiente tabla contiene detalles sobre los ajustes para la transmision de datos para el proto-

colo Estandar2:

Start

2
4

19
26
33
40

41
48
55
62

63

Fin

3
6

18
25
32
39
40

47
54
61
62

63

Longitud o Valor

42 hex

2 cifras ASCII

3 cifras ASCII

12 signos ASCII

7 cifras ASCII

7 cifras ASCII

7 cifras ASCII

1 signo ASCI| estado

7 cifras ASCII
7 cifras ASCII
7 cifras ASCII
1 signo ASCII estado

1 signo ASCI| estado

Descripcion

B

N° Husillo

Grupo de producto (1-255)
Fecha y Hora (YYMMDDHHMMSS)
Par Pico

Limite Bajo de Par
Momento de giro max
Bandera estado de Par

L = Bajo

A = Aceptado

H = Alto

Angulo Final

Limite Bajo de Angulo
Limite Alto de Angulo
Bandera estado de angulo
L = Bajo

A = Aceptado

H = Alto

Bandera estado general
A = Aceptado
R = Rechazado
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Start Fin Longitud o Valor Descripcion
64 65 2 cifras ASCII Tactos/Posicion
(solo al tactear)
66 67 2 cifras ASCII Numero Tactos
(solo al tactear)
68 68 0D hex CR (retorno de carro)
69 69 OA hex LF (pasar linea)

Si esta activada la funcién ID pieza de trabajo, antes del CR/LF es transmitido un ID de pieza de
trabajo de 25 signos ASCII.

Ethernet
Protocolo Ninguno, Estandar, PFCS, FEP

Entre los ajustes de Ethernet se cuentan:

» Server

+ Gateway
* Client

* Subnet

* Port

La direccion MAC de la interfaz de Ethernet sélo se muestra con finalidades de informacion y no
se puede configurar. Hable Ud. con su administrador de red sobre los ajustes correctos. Si
necesita Ud. descripciones detalladas de protocolo, pongase entonces en contacto, juntamente
con su técnico de servicio, con nuestro Departamento de Servicio al Cliente.

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Seleccionando el protocolo Ethernet "Standard" se forma una con-
exion por cada controlador. Para todos los avisos que contienen un "Numero de estacion" es
empleado el nimero de estacion para la herramienta 1. Para el paquete de atornillado (#4) va
registrado 1 o 2 en la superficie "Numero de husillo", segun la herramienta asignada. Mayor
informacion al respecto puede verse la Especificacion Engineering 543027 "Network Software
Specification".
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3.7.2

Comunicacion / ID pieza de trabajo

Comunicaciones - hi - ID pieza

Transmision datos mpresora | Estacién de trabajo

Ajustes Interfaz serial codigo de barras
Desactivado Activada :I Puerto: |C0M2 :
Conexion Interfaz serial :I Veloc. transm |95DD :
Nimero de Bits datos  [¢ =
Signos
Entrada teclado |Posible :I Paridad |NING :
Funcion especial |ninguno :I Bits de Stop |1 :

Handshake |NING :
Terminacion ICRILF :

" v v

c00405es.bmp

Abb. 3-24: ID pieza de trabajo

La imagen de configuracién para el ID de pieza de trabajo le permite a Ud. determinar el interfaz
la funcionalidad del ID de pieza de trabajo que han de ser mostrados en la Indicacién de pro-
ceso y memorizados con los valores medidos. Las modificaciones en los datos de configuracion
son memorizadas para el ID de la pieza de trabajo tan pronto como se abandone la imagen
"Comunicacion® (pulsacion de la tecla Indicacion de proceso o Navegacion). La instruccién de
memorizar la configuracion modificada debe ser confirmada con una llamada de clave de
acceso.

El ID de pieza de trabajo puede ser entrado manualmente en la indicacion de proceso, a través
de un lector de codigo de barras conectado al interfaz serial o transmitido a través del Bus de
campo. El ID de pieza de trabajo puede constar de una serie de signos alfanuméricos, inclusive
espacios vacios.

(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) Los ajustes para la configuracion del ID de pieza de trabajo son
terminantes para cada herramienta. El interfaz serial Codigo de barras puede ser configurado
para cada herramienta como puerto serial terminante (COM1 o COM2) o de tal forma que un
solo puerto serial y con ello también cada ID de pieza de trabajo sea utilizado por ambas her-
ramientas en comun. Si las herramientas utilizan una salida de ID de pieza de trabajo y un
puerto serial comun, el "Numero de signos" para ambas herramientas debe ser entonces idén-
tico para ambas herramientas.
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Ajustes

Activado Define la funcionalidad del ID de pieza de trabajo

Desactivado El interfaz para el ID de pieza de trabajo esta total-
mente inactivo. En la indicacion de proceso no
aparece ningun ID de pieza de trabajo y después de
cada ciclo es archivado "(desactivado)” en los datos
de atornillado el String ID de pieza de trabajo. En los
datos de la emision estandar no existe ningun ID de
pieza de trabajo.

Activado El interfaz para el ID de pieza de trabajo esta activado
y el ID aparece en la indicacion de proceso. Para el
servicio de la herramienta NO ES NECESARIO un ID
de pieza de trabajo valido. Después de un atornillado
es memorizado el ID de pieza de trabajo o el String
”(no valido)” en los resultados de atornillado. En los
datos de la emision estandar existen ya el ID de pieza
de trabajo.

Activado, blo- Elinterfaz para el ID de pieza de trabajo esta activado

queado y el ID aparece en la indicacion de proceso. Para el
servicio de la herramienta ES NECESARIO un ID
valido. Después de un atornillado es memorizado el ID
de pieza de trabajo en los resultados de atornillado.
En los datos de la emision estandar existen ya el ID de
pieza de trabajo. Después de un atornillado OK
(secuenciado inactivo) o después de una secuencia
de tacteado concluida con OK (secuenciado activo), el
ID de pieza de trabajo queda invalidado y la her-
ramienta bloqueada.

Imprimir, blo- El interfaz para el ID de pieza de trabajo esta activado

queado y el ID aparece en la indicacion de proceso. Para el
servicio de la herramienta ES NECESARIO un ID
valido. Después de un atornillado es memorizado el ID
de pieza de trabajo en los resultados de atornillado.
En los datos de la emisién estandar existen ya el ID de
pieza de trabajo. El ID de pieza de trabajo es valido y
la herramienta liberada hasta que el operario pulse la
tecla suave <F1> "Imprimir“ en la Indicacion de pro-
ceso.
Después queda invalidado el ID de pieza de trabajo, la
herramienta es bloqueada y todos los resultados de
atornillado no impresos hasta el momento son emiti-
dos por la impresora conectada al puerto paralelo.

Conexién Define la fuente del ID de pieza de trabajo (p. €j., un lector de cddigo de
barras al interfaz serial 0 al Bus de campo). La opcién Bus de campo solo
esta disponible si la opcién ID de pieza de trabajo ha sido activada en la
imagen "Programacion ampliada de proceso / Bus de campo”.
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Numero de Define la longitud del ID de pieza de trabajo sin signos de conclusion que
sighos pueden ser transmitidos por el lector de codigo de barras.
» Son validos los valores 1..25
Entrada Define si un ID de pieza de trabajo puede ser entrado o no.
teclado
Posible Un ID de pieza de trabajo puede ser entrado manual-

mente. Para ello es necesario seleccionar la superficie
ID de pieza de trabajo en la indicacion de proceso y
entrar datos por a través de la superficie de teclado o
por medio de un teclado externo.

Bloqueado El ID de pieza de trabajo no puede entrarse manual-
mente en la Indicacién de proceso.
Funcién Permite direccionar automaticamente la funcién de herramienta a la base
especial del ID de pieza de trabajo. Ver la seccion siguiente "Funcion especial”.
Ninguno Los signos entrados para el ID de pieza de trabajo no

tienen influencia alguna sobre el funcionamiento de la
herramienta. La tecla suave <F3> "Configuracién“ en
la imagen Comunicacién / ID de pieza de trabajo es
desactivada. jObservacion! Si se coloca la opcién en
“Ninguno” NO SE PIERDEN los registros contenidos
en la tabla de configuracion.

Configuracion  Pueden ser empleados los pares constituidos entre
Posicién y Valor en la tabla de configuracién para con-
trolar la funcion de la herramienta. Si estan activadas
funciones especiales, se activa entonces la tecla
suave <F3> "Configuracion®. En la tabla de configu-
racién pueden entrarse pares constituidos por
Posicién y Valor para asignarle funciones de her-
ramienta, que después son direccionados a la base
del ID de herramienta.

Cédigo de barras interfaz serial
Define el interfaz serial para comunicacion con el lector de cédigo de barras.

El puerto preajustado para el interfaz serial del lector de codigo de barras es COM2.

{PRECAU-
CION!

Puerto COM1, COM2
Velocidad Baudio 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400, 57600, 115200
Bits de datos 4,5,6,7,8
Paridad ninguno, impar, par, marcaje, signo de vacio
Bits de Stop 1,1.5,2
Handshake ninguno, Hardware, Xon/Xoff
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i{PRECAU-
CION!

Terminacion Define qué signo (si existe) del lector de cddigo de barras
debe ser transmitido como identificacion final al transmitir los
datos al interfaz serial (ninguno, CR/LF, LF, CR)

Configuracién

ID de pieza de trabajo: Ud. puede llamar la tabla de configuracion pulsando la tecla suave <F3>
"Configuracion® en la imagen Comunicacion / ID de pieza de trabajo. Pueden entrarse hasta 12
pares de posicidn y valor y asignarse en cada caso una funcién. Si es recibido un ID de pieza de
trabajo nuevo del controlador de estacion, son leidos entonces los registros en la tabla. Si un
registro en el ID de pieza de trabajo equivale a los "Valores definidos" en la correspondiente
"Posicion”, la "Funcion” asignada es entonces activada.

Los registros aparecen en una tabla en la parte superior de la imagen. Los campos de entrada
"Posicion”, "Valor”, "Funcion” y Situacién”, "PG/AG” (Grupo de producto/Grupo de apriete) se
hallan en el margen inferior de la imagen. Al pulsar la tecla suave <F1> "Incluir® son aceptados
los valores actuales en las superficies de entrada en la tabla. Todos los valores son controlados
antes de ser aceptados en la tabla. Los nuevos registros son incluidos siempre al FINAL de la
tabla. Al pulsar la tecla suave <F2> "Borrar aparece una ventana de didlogo, en la cual puede
anotarse el nimero de linea de la tabla que debe ser borrada. Puede interrumpirse la funcién de
borrado seleccionando "Interrumpir”. Al oprimir la tecla suave <F3> "ID pieza de trabajo“

aparece de nuevo la imagen Comunicacion / ID de pieza de trabajo.

Al comparar un ID de pieza de trabajo con la tabla de las Posiciones y Valores se inter-
rumpe la lectura de la tabla tan pronto como sea hallada la primera coincidencia entre ID
de pieza de trabajo y definicién en la tabla. Las posiciones (puestos) del ID de her-
ramienta van numeradas de izquierda a derecha.

Posicion 1-<Numero de Signos>

Valor cualquier signo alfanumérico

Funcion Emplear grupo de producto X, Emplear grupo de apriete X,
Liberacion externa, Bloquear herramienta

PG/AG 1-255 cuando se selecciona la funcion "Emplear grupo pro-
ducto X"

1-8 cuando se selecciona la funcién "Grupo de apriete X" "
Ignorar si se ha seleccionado la funcién "Liberacién" o "Blo-
queado".
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3.7.3

{PRECAU-
CION!

Comunicaciones / Impresora

Comunicaciones - herram. 1 - Impresora

Transmisién datos | 1D pieza {l Estacién de trabajo

Impres. ParametrofCiclo

[ Paralelo activado

Filtro |TUC‘US -
Puerto: ICentrUmi\:s :I

Ayud
- v

c00291es.bmp

Abb. 3-25: Impresora

Desde esta pantalla el usuario puede configurar la programacién de Impresion Parametros/
Valores medidos. Cuando se detiene Habilitacion paralela, son enviados automaticamente
datos de ciclo al puerto paralelo siempre que es puesta una pagina completa a la cola. Los
datos de atornillado no impresos son enviados a la impresora al aplicar otro pedido de
impresién (normalmente mediante seleccidon de Imprimir (F1) en la Indicacion de proceso). El
parametro de filtro permite al usuario seleccionar los ciclos Todos, OK o NOK que deben
imprimirse. Este filtro es valido para impresién automatizada de los datos de atornillado (acti-
vacion paralela) y la impresién manual de los datos de atornillado (seleccion de Imprimir (F1) en
la Indicacion de proceso). Unicamente es asistido el interfaz de impresora Centronics.

Con la seleccion del tamafio de letra se puede ajustar el tamafo de la edicién de impresion.

La impresora debe estar encendida antes ce conectar el controlador de estacion TME.
Unicamente asi es posible la inicializacion correcta de la impresora.

70

PL12ES-1300 08/05 es03d141.fm, 07.10.2005



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

3.74 Comunicacion/Pantalla de trabajo
Transmisién datos | ID pieza | Impresora | W= UL R
oireceid [ ][ ][0 ][0 ]
#l Direccion I I Nombre estacidn: |
1 10.120.103.167 khh1
2 10.120.103.188 AmproDNet
3 10.120.103.184 Cooper TME-100
8
B
i
8
9
10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Mw_ Borrar CO@bar .ﬂ%da
& '

c00389es.bmp

Abb. 3-26: Pantalla de trabajo

Nesta tela o usuario pode complementar enderecos IP na lista de selegao de estagdes de
aperto de comando remoto. Para complementar uma estacéo, € necessario inserir o endereco
IP e pressionar Adicionar (F1). Para excluir uma estagéo, pressione Apagar (F2) e insira o
numero de posicao do respectivo endereco IP. O status atual da estagdo comandada remota-
mente é apresentado com Verificar (F3).
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3.8 Programacion de la Maquina

herram.

Datos herram. TDR1 | Redundancia

Modelo nimero [T 7eAsea ]| | Control | =

Tipo transductor - Medida I—E

veloc max [RPM] [ 2008 | -

Par max_[Nm] Dif. max. torque [Nm] -

Par cal. [Nm]

Cal Angulo PP} [[ZR370 | Evaluacion | =1

Muimero serie -

Fecha fabricacion - e

Fecha iltima intery - PS Servo -

Ciclos desde interv. - Fact. torque estat. [Nm/fA]

Ciclos total -; Desconexion de seguridad

Ayuda
=] ' ' f'
c00293es.bmp
Abb. 3-27: Memoria de la Maquina
Se visualizan los datos de memoria de Maquina para la maquina seleccionada y transductor
redundante. Solo es editable el campo Momento cal. (+/- 20% del valor nominal) para poder
influenciar el calibrado del momento Par de la herramienta seleccionada. Si la maquina no dis-
pone de memoria, entonces son programables todos los datos.
Si se cambia una herramienta con cargador de herramientas por otra herramienta del mismo
tipo con cargador de herramientas se puede entonces continuar trabajando sin mas modifica-
ciones. Si se cambia una herramienta por otra sin cargador de herramientas o por otra de otro
tipo, aparece entonces un aviso al conectar el mando o al accionar el interruptor de arranque, el
cual le pide comprobar los ajustes de la herramienta.
Si no hay disponible ninguna memoria de herramienta se modifican entonces F1y F2 en "Bib.
estandar® y "Bib. incorporada“ (Bib. = Biblioteca).
Al pulsar la tecla suave "Bib. Estandar® (F1) pueden seleccionarse herramientas manuales de
una lista predefinida. Esta Libreria se puede utilizar para programar los parametros maquina
cuando no se dispone de memoria de maquina. No se puede utilizarla para cambiar los valores
existentes en una memoria de maquina.
Al pulsar la tecla suave "Bib. incorporada“ (F2) pueden seleccionarse herramientas incorpora-
bles de una lista predefinida. Esta Libreria se puede utilizar para programar los parametros
maquina cuando no se dispone de memoria de maquina. No se puede utilizarla para cambiar
los valores existentes en una memoria de maquina.
El mecanismo para la desconexién de seguridad utiliza una vigilancia de corriente para la des-
activacion de la herramienta, cuando un transductor se averia durante un atornillamiento. De
este modo se evitan momentos de giro altos inesperados. Si en un grupo de producto se pro-
ducen anomalias inesperadas debidas a picos de corriente, esta funcién se puede desactivar
segun lo crea necesario el usuario. En caso de desactivacion también se desconecta la her-
ramienta, cuando la corriente medida sobrepasa el valor permitido para la herramienta.
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El calibrado con un registro externo (Master) y un monitor de par de torque equivalente a

iPRECAU- | un estandar ajeno sdlo es necesario en los siguientes casos:
CION!

Antes de poner en marcha una nueva herramienta, después de la reparacién de la her-
ramienta; en caso de herrores de lectura permanentes, regularmente cada 6 meses o

100.000 ciclos (segun lo que primero se produzca) o de acuerdo a las premisas del seg-
uro de calidad.

Los datos de calibrado de cada receptor deben ser documentados para accesos posteri-
ores.

3.9 Libreria de Maquinas

3.9.1 Libreria de Maquinas

Program herram. Libreria herramienta estandar
: Flush Socket I Hold-n-Drive I Recta con telesc IReﬂa sin Telese I Pistola I Racos de tube |
Max R [Nm]
Modelo N® Velocidad
Serie 17 17EAQBALZ 2000 20- 78
17EA15AM3 860 45-150
17EAZ2AM3 610 63-220
17EA28AM3 465 90-280
Serie 47 ATEA3IAM3 895 T0-330
ATEA43AM3 685 90-430
4TEABOAM3 485 13.0-61.0
ATEABOAMA 485 13.0-61.0
ATEAQ0AHA 340 180-870
A4TEA105AHA 230 21.0-104.0
4TEA135MH4 180 270-1330
ATEATTHAXS 130 36.0-176.0
ATEAZI0AXS 100 46.0-230.0
Seleccione modelo, pulse ENTER para salvar, ESC para salir:
Program herram. Pag siguiente Ayuda

c00294es.bmp

Abb. 3-28: Libreria de Maquinas

Utilizando las teclas de flecha, mueva el cursor a la maquina deseada. Pulse ENTER para
seleccionar ese modelo o ESC para salir. Si se selecciona un modelo esos nuevos parametros
se utilizaran como parametros maquina. Tener en cuenta que es muy importante elegir el mod-
elo correcto para evitar dafiar la maquina o al operario.

Emplear las teclas suaves Pagina anterior (F2) y Pagina siguiente (F3) para buscar otros mode-
los mas de herramientas.
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3.10 Estadisticas

3.10.1 Estadisticas / Historial Cronolégico

Estadistica Historia cronoldgica

Grafices | Parametre
. A Entradas: 0050 f 0159
Tod: :[
herram. Aplicacion Pagina: 0001 / 0003
Fecha/Hora I Apl I Estado I Mome ___ I Ang___ I ID pieza I
0972372002 05:55:50 1 Bien o021 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:49 1 Bien 0.02 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:48 1 Bien 018 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:47 1 T Alta A Bajo 0.59 2 (Mo activo)
0972372002 05:55:46 1 T Alta 0.53 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:46 1 T Alta 0.50 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:45 1 T Alta 0.56 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:44 1 T Alta 0711 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:44 1 Bien 0.04 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:43 1 T Alta 0.58 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:42 1 T Alta 0.59 B (Mo activo)
0972372002 05:55:42 1 T Alta 0.72 8 (Mo activo)
0972372002 D5:55:41 1 T Alta A Bajo 0.55 3 (Mo activo)
0972372002 D5:55:41 1 Bien 029 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:40 1 Bien 0.4 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:39 1 Bien 014 8 (Mo activo)
0972372002 05:55:39 1 Bien 0.07 8 (Mo activo)
0972372002 05:53:44 2 Bien 0.50 53 (Mo activo)
0972372002 05:53:43 2 Bien 0.56 80 (Mo activo)
0972372002 D5:53: 41 2 Bien 0.50 35 (Mo activo)
Pag Anterior Pag siiuiente Limpiar crono Aiuda

c00297es.bmp

Abb. 3-29: Historial Cronolégico

El usuario puede ver el Historial cronolégico (Archivo de valores medidos) de ciclos de alguna o
de todas las aplicaciones filtradas usando los criterios de Estadistica / Parametros. Esta lista
comprende Tiempo, Fecha, Grupo de producto, Estado, Par de giro, Angulo y Niumero de pieza.

Emplear Pagina anterior (F1) y Pagina siguiente (F2) para hojear en ésta lista. Arriba a la dere-
cha indican las anotaciones: XXXX/ YYYY el numero de registros cronoldgicos conforme a los
criterios de filtro / el numero total de registros cronoldgicos en el banco de datos. La pagina
XXXX/YYYY indica la pagina / cantidad total de paginas de registros a los correspondientes
criterios de filtracion. Con la tecla suave Archivo borrar (F3) pueden borrarse todos los atornilla-
dos.

Para la indicacion de mas informaciones sobre una unién atornillada, resaltar esta con las ]
teclas de flecha hacia arriba y hacia abajo y entonces pulsar la <TECLA DE INTRODUCCION>.
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3.10.2

Estadisticas / Graficos

Estadistica

Histograma

Historia crono Parametro
herram.
. . . Tamaiio subgrup| s Par
Aplicacion grup s || =
100
Nombre Walor B
Fecha 021 72003
Haora 133035 75
Mombre estacidrg Defaut
Modelo herram.: | 17EP120D3
Mombre apar. ———- S0
Ertradas 47 |
ez 1.04 /
Rango 066 25
“Walor min. 0.58
“alar mé. 1.24 \
Limite inferior | 0,883 o
Limite =uperior | 1.209 g 3 % 5 i g g g 2 § g
Desv estand | 013 o o o o o o a - "r-u[um]'-l -
Parametro
op 0.64 PAR dezconex 050 Ang desconex o
Cpk -0.38 Par min 0.40 Angulo minime 1
Par max 0.90 Aogulo max 223
Auto Actualizar

Rango

c00357es.bmp

Abb. 3-30: Histograma de Graficos

Estadisti
Historia crono Parametro
herram.
. . . Tamaiio subgrup| s Par
Aplicacion grup s || =
TQ[Nm]
Nombre Walor =7
Fecha 021 72003
Haora 13:44:43
Mombre estacidrg Defaut p-aq0
Modelo herram.: | 17EP120D3
Mombre apar. - 0282
Ertradas 47
ez 1.04 o141
Rango 0.66
“Walor min. 0.58
Walor mé. 1.24 p-ece
Limite inferior | 0.000
Limite superior | 0.597 00 S0 100 15.0 200 250 300 35.0 400 450 500
Desv estand 013 =1
Parametro
op 0.64 PAR dezconex 050 Ang desconex o
Cpk -0.38 Par min 0.40 Angulo minime 1
Par max 0.90 Aogulo max 223
Auto Actualizar X-Bar A‘uda

c00361es.bmp

Abb. 3-31: Dispersion
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Estadistica

Historia crone ASE1TS 8| Parametro

herraf{1] Aplicacion Tamario subgrup| 2 | [angun [7]

Degree

Hombre Walor k=g 36 ]
Fecha 23092002
o
Hora 0ss3ds L o i e
Mombre estaciorf Default
Modelo herram. | 17EP1203 -
Mombre apar. A, [29.88 =
Ertracaz S0
Media 2988 i .
Rango a0
walor min. 1} N A
Walor méx. a0 [0-a02
Limmite: inferior | 0.402
Lirite superior | 59.358 00 &0 120 18.0 240 30.0 360 42.0 430 S54.0 60.0
x1

Desv estand 2360
cp 141 Parametro

’ hlomento descongdl #ngulo desconex, D Gradiente desconexti/A
Cpk 011 Par min 0.40 Aagulo minime 22 Gradiente min. M2

Par max 1.00 Fagulo méx 222 Gradiente max M

Manual Histoirama Aiuda

c00358es.bmp

Abb. 3-32: Gréfico / coordenada X

Las pantallas Estadisticas / Graficos se usan para ver la estadistica de los ciclos seleccionados
en resumen y en forma grafica. En el Capitulo 4 puede verse una descripcion del significado de
los valores estadisticos. Los ciclos son seleccionados por la "Grupo Producto” en la pantalla de
graficos y, posteriormente, son filtrados usando los criterios en la pantalla Estadisticas /
Parametros. También puede elegirse el tamafio del sub-grupo (2-25) o conmutar entre los cal-
culos para el Par de giro y Angulo. La tecla suave (F3) se emplea para conmutar entre el Histo-
grama, la Dispersion y los diagramas de barras X. La tecla suave (F1) se emplea para conmutar
entre actualizacion manual y automatica. En el modo Automatico son recalculadas las estadisti-
cas y los graficos son redisefiados al ser entrado un nuevo ciclo en el Historial cronolégico. En
el modo manual, el nuevo calculo solo tiene lugar si se selecciona la tecla (F2) "Actualizar". Con
grandes juegos de datos puede ser mas conveniente utilizar la actualizacién manual.

La parte izquierda de la pantalla contiene un resumen textual de los célculos estadisticos. La
tabla en el fondo de la pantalla muestra los parametro relevantes programados para la apli-
cacion actualmente seleccionada.

Si se cambia alguno de esos parametros programados (Min/Max/Aflojar Par/Angulo),

iPRECAU- alguno de los ciclos previos de esa aplicacion puede no ser valido ya para propodsitos de
CION! A e . . . .
calculo estadistico. Al ser cambiado un valor Min/Max/Aflojar se produce una entrada en
el Historial cronoldgico que indica el fin de los ciclos validos para los calculos estadisti-
cos:
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3.10.3

Estadistica Historia cronoldgica

. a.a Entradas: 0050 f 0168
Tock
herram. Aplicacion  [malx] Pagina. 0001 / 0003
FechaHora I Apl I Estado I Mome___ I Ang__. I ID pieza I
09/23/2002 06:00:38 2 Bien 0.50 37 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:37 2 Bien 0.52 24 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:37 2 Bien 0.50 27 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:36 2 Bien 0.42 69 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:35 2 Bien 0.51 48 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:34 2 A Bajo 0.50 15 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:33 2 A Bajo 0.50 13 (Mo activo)
09/23/2002 06:00:20 1 Bien 012 8 (Mo activo)
002 06:0018 2 Bien 999993 8999 Info: Estadistica borrada]—
09/23/2002 05:55:50 1 Bien 0 ] (Mo activo)
09/23/2002 05:55:49 1 Bien 0.02 8 (Mo activo)
09/23/2002 05:55:48 1 Bien 0.18 8 (Mo activo)
09/23/2002 05:55:47 1 T Alta A Bajo 0.58 2 (No activo)
09/23/2002 05:55:46 1 T Alta 0.53 a (Mo activo)
09/23/2002 05:55:46 1 T Alta 0.50 8 (Mo activo)
09/23/2002 05:55:45 1 T Alta 0.56 8 (Mo activo)
09/23/2002 05:55:44 1 T Alta 07 8 (No activo)
09/23/2002 05:55:44 1 Bien 0.04 a (Mo activo)
09/23/2002 05:55:43 1 T Alta 0.58 8 (Mo activo)
09/23/2002 05:55:42 1 T Alta 0.59 [ (Mo activo)
Pag Anterior Pag siiuiente Limpiar crono A‘uda

c00359en.bmp

Abb. 3-33: Archivo de valores medidos

Estadistica / Parametros

Estadistica - Parametro:

herram.

Filtro

Seleccion Todos :I
Cantidad (dltimd__ 0 |
fthd oo AR
Fecha inicio
HH fthd
Hora inicio
AR

fthd oo

Fecha fin
HH fthd

Hora fin

Export crono Aiuda

c00401es.bmp

Abb. 3-34: Estadistica / Parametros

Desde la imagen Parametros puede aplicarse un filtro al archivo de valores medidos.
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Filtro

1. Seleccionar desde el menu pull down: ciclos "Todos, OK, o NOK".

2. Entrar un nimero para la amplitud del "Recuento (tltima n)". Con el valor 0 se desactiva
ese criterio de filtro.

3. Entrar la fecha/hora de Arranque y la fecha/hora de Fin.

Los parametros son verificados y actualizados siempre que se cambie la amplitud selec-

cionada o cuando se abandone la pantalla de parametros. Los parametros seleccionados
desde esta pantalla conciernen tanto a los displays del Historial cronolégico, como de los
graficos.

Exportar

Esta tecla suave permite enviar los datos filtrados al disquetero o a la impresora. Puede darse
un nombre al archivo.

3.1 Diagnésticos
3111 Entradas / Salidas
Diagnésticos - herram. 1 Entradas/Salidas
FieldBus | hermam.
ES internas Opal 10 1 Opal 10 2
ED - Arrangue herram. 1 10 - Selec. aplicac. O 10 - Selec. aplicac. O
E1 - Reverso herram. 1 1 - Selec. aplicac._ 1 1 - Selec. aplicac. 1
E2 - Arranque herram. 2 12 - Selec. aplicac. 2 12 - Selec. aplicac. 2
E3 - Reverso herram_ 2 13 - Arranque herram.__ I3 - Arranque herram.__
S0 - Angulo alto herram. 1 14 - Bloqueo NOK 14 - Bloqueo NOK
51 - Par alto herram. 1 15 - Reverso herram.. 15 - Reverso herram..
21 52 - OK herram_ 1 I6 - herram. activa 16 - herram_ activa
S3 - Par bajo herram. 1 I7 - Reseteo lincado I7 - Reseteo lincado
54 - Angulo bajo herram. © 1| 00 - OK = oo- oKk
85 - Angulo alto herram. 2 01 - NOK 01 - NOK
56 - Par alto herram. 2 02 - Par alto 02 - Par alto
:l S7 - OK herram. 2 03 - Par bajo 03 - Par bajo
S8 - Angulo bajo herram. : 04 - Secuenciado OK 04 - Secuenciado OK
89 - Angulo bajo herram._ : 05 - Secuenciado NOK 05 - Secuenciado NOK
1| 06 - Ciclo completo 1| 06 - ciclo completo
o7 - i o7 - i
A‘uda
c00298es.bmp
Abb. 3-35: Entradas / Salidas
Las entradas y salidas estan divididas entre E/S internas y externas. Las E/S internas mostra-
das en la parte izquierda se utilizan para arranque maquina, sentido de giro, y salidas de LED.
Las E/S externas mostradas en la parte derecha se pueden localizar en los conectores Phoenix
situados debajo de la puerta lateral. Esta pantalla nos mostrara en vivo el estado de todas las
E/S del sistema. Si la E/S esta activada, al lado de la descripcién aparecera un rectangulo
verde.
En caso contrario, si la E/S esta desactivada este espacio estara en blanco.
(Solo 2 canales V2.xx.xx C2) La indicacion de las Entradas / Salidas de Diagnéstico muestra el
estado de las entradas / salidas digitales +24V para ambas herramientas al mismo tiempo.
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3.11.2

Diagnédstico / Bus de campo

EntradasiSalidas dB hermam_ | Arcnet | Serie | Acontecimientos

ID pieza:

Entradas

desactivado - Stack luz verde
desactivado - Stack luz amarilla
desactivado - Stack luz roja
desactivado - Stack luz alarma
desactivado - Selec. aplicac. 0
desactivado - Selec._ aplicac. 1
desactivado - Selec. aplicac. 2

desactivado - Arranque herram.__

desactivado - Reverso herram..

ElHerramienta liberada

desactivado - Herramienta Stop

EJconexidn
Dx2158DEGF ( 0559472239

Salidas

Pendant - Bypass

Pendant - liberar una tarea
Selec. aplicac. 0

Selec. aplicac_ 1

Selec. aplicac. 2
Herramienta activa

Fault

L lciclo completo
£ JEntrada ‘Liberar herramicnta’
ZlHerramienta LED verde (Ciclo OK)

Herramienta LED rojo
Herramienta LED amarillo

Aiuda

c00403es.bmp

Abb. 3-36: Bus de campo

Aparece una superficie de indicacion a color para cada entrada y salida disponibles. Muestra el
estado actual de la Entrada/Salida. Al estar activa una Entrada o Salida, la superficie de indi-
cacion es verde.

Una descripcion detallada de las sefiales puede verse bajo Programacion ampliada de

proceso / Bus de campo.

Un marco en el borde inferior de la pantalla indica el estado de la conexién del Bus de campo:
Activo (verde) o inactivo (rojo). La ID de herramienta recepcionada a través del Bus de campo

se muestra en formato hexadecimal y decimal.

es03d141.fm, 07.10.2005

PL12ES-1300 08/05

79



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

3.11.3 Herramienta / Calibracion

Maquina - Calibracién PAR

Magquina

| Transductor 1

Offset Voltaje: ooy
Voltios Tope Escala: | [SI00N

A‘uda

c00299es.bmp

Abb. 3-37: Herramienta / Calibracién

Esta funcién de comprobacioén recalibra ciclicamente el sistema con los valores utilizados inme-
diatamente antes de que empiece el ciclo. jEl husillo debe de estar suelto para esta funcion! Se
muestran los valores “Desviacién Calibracion” y “Voltaje Calibracion” para el transductor. Si esta
activada la redundancia, se mostraran también los valores del segundo transductor. Si un valor
estéa fuera de tolerancia, aparecera en rojo.

Valores establecidos y tolerancias:

Valor Valor Establecido Tolerancia
Desviacion Calibracion ov +/-200 mV
Voltaje Calibracién 5V +/-150 mV

La entrada de una clave de acceso y la indicaciéon de una advertencia son necesarias

iPRECAU- antes del diagnéstico de una herramienta "activa".

CION!
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3.11.4 Herramienta / Encoder de Angulo

Diagnésticos

EntradasiSalidas

Calibracion PAR j Medida PAR I RFHI Memoria Mg |

Maquina - Encoder Angulo

Maguina

Maquina
Angulo Actual 362 grad
Par Desconexion 0.30 Nm
Tiempo Acondic 200 ms
Objetivo 360 grad
Estado oK

Fresione pulsador marcha en maquina para comenzal

Aiuda

c00301es.bmp

Abb. 3-38: Herramienta / Encoder de Angulo

Con el interruptor "Start“ se arranca el husillo a una velocidad del 30% de las revoluciones max-
imas. Después de una vuelta en el eje de salida (angulo nominal 360 grados), medidos en el
resolvedor de la herramienta, se detiene. Durante un tiempo ajustado fijo en 200 ms de marcha
de inercia son captados eventuales impulsos de angulo. El resultado total se muestra como
“Angulo Actual’. El “Par de Corte” mostrado es el par existente en la parada o el valor maximo
alcanzado durante el tiempo de retraso si este es mayor que el par a la parada.

Si la marcha de prueba no es interrumpida por un criterio de control y si el resultado general es
mayor o igual a 360 grados, es valorada y mostrada como correcta ("OK®). Sirven como criterios
de control el Par de giro del transductor 1 y un tiempo de control. Si el Par de giro del transduc-
tor 1 excede en un 15% el valor calibrado (incluso durante el tiempo de inercia), o si se acaba el
tiempo de control de 5 segundos, la marcha de prueba es interrumpida entonces con una eval-
uacion "NOK".

El usuario debe de comprobar por si mismo si el eje de salida ha girado el valor indicado (por
ejemplo poniendo una marca en el cuadradillo). Si el angulo alcanzado por el eje de salida no
se corresponde con el valor indicado quiere decir que bien el factor de angulo o el resolver no
estan correctos.
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3.11.5 Maquina / Voltajes

Diagndsticos Maquina - Voltajes

EntradasfSalidas | FieldBus
Calibracién PAR Encoder Angulo dida PAR I HFHI Memoria MEq I

Magquina

| Maguina
Loges S0V
Pos. Analog nerv
Neg. Analog 187V

A‘uda

c00300es.bmp

Abb. 3-39: Méaquina / Voltajes

La tabla muestra las tensiones medidas del canal.

Estas son las tensiones mas importantes suministradas a la carta de medicion, requeridas para
una medida precisa del par y angulo. Por consiguiente estas deben de ser comprobadas contin-
uamente. Si una tension esta fuera de tolerancia, se muestra en rojo.

Designacién Voltaje Valor Establecido Tolerancia
Tensién Logica +5V +250 mV/-400 mV
Tension Analdgica Positiva +12V +600 mV

Tension Analdgica Negativa -12V +900 mV
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3.11.6 Maquina / Medida de Par

Diagnésticos

Entradas/Salidas m Maquina m

Calibracién PAR | Encoder Angulo | Voltaj i RPM | Memoria uiq|

Maquina - Medida PAR

Maguina

| Transductor 1
Par Actual 0.24 Nm
Par Pico 8.44 Nm

Aiuda

c00302es.bmp

Abb. 3-40: Maquina / Medida de Par

Esta funcién de comprobacion recalibra el sistema con los valores utilizados inmediatamente
antes de que empiece el ciclo. jLa maquina debe de estar libre incluso cuando se activa la fun-
cion! A continuacién arranca la herramienta a velocidad "0" y el Par de giro es medido y mos-
trado permanentemente. El campo “Par Actual” muestra dicho valor, “Par Pico” muestra el valor
mas alto medido desde el comienzo de esta funcién. Si esta activada la “Redundancia”, se mos-
traran también los valores del segundo transductor.

3.11.7 Maquina / Velocidad

Diagnosticos Maquina - Velocidad
Entradas#Salidas | FieldBus [W-TTT EW Arcnet | Serie

Calibracién PAR I Encoder Angule | Vohajes I Medida PAR [[f Memoria Miq |
Maguina
| Maguina
Velocidad | 883 1/RPM

Presione pulsador marcha en maquina para comenzar Test

Aiuda

c00314es.bmp

Abb. 3-41: Maquina — Velocidad
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3.11.8

Cuando se presiona el botén de arranque, la maquina se pone a girar a la velocidad maxima.
Se muestra continuamente el valor de la velocidad del eje de salida. Para ello, el factor de
angulo debe haberse introducido correctamente, ya que la medida de la velocidad se deriva de
las senales del resolver. Cuando se suelta el botéon de marcha, la maquina se para. Como seg-
uridad el par es medido por el transductor. Al excederse en el 15% el valor de su calibrado se
interrumpe la medicién de las revoluciones.

Maquina / Memoria de la maquina

Diagndsticos

Entradas/Salidas | FieldBus WC-UTTFW Arcnet | Serie

Maquina - Memoria Maq

Magquina  [[1]

Transductor 1

Valor Cal Estatica
Valor cal. Par
Valor cal. Angulo
Traductor

Par constante
Par Max.
Modelo Ndmero
N° |dent Mag
N° Serie Mag
Yeloc Motor
Fecha Ecualiz.

Ciclos Totales
Tipo Transductor
N° Ident

N° Serie

Factor de Eficiencia

Fecha Ultima Interv

Ciclos desde Intervencior

Calibracién PAR I Encoder Angulo | Voltajes I Medida PAR | RFM - Memoria Miq

c00316es.bmp

Abb. 3-42: Maquina — Memoria

A‘uda

Proporciona una actualizacién constante de los datos de la memoria de la maquina conectada

en ese momento.
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3.11.9 Mapa Arcnet

Diagnésticos Mapa Arcnet
EntradassSalidas | FieldBus | Maguina

‘ Mapa Btatﬁslical

Central T™1
Nodo 200 1
Estado
Identificacion Central Husillo
No.Ser. ooo1 2727
Vers Software V1.04.00es M 960911-208 V2. 8011 (Mar

Aiuda

c00303es.bmp

Abb. 3-43: Arcnet Mapa

El mapa ARCNET muestra la informacion del actual nimero de participantes en la red, la ID-
ARCNET, estado, numero de serie y numero de Software e identificacién. La pantalla se actual-
iza continuamente, por ejemplo si se interrumpe la conexién con un participante, este se elimina
de la tabla, o si se agrega un nuevo participante, este se agrega también a la tabla ARCNET.

3.11.10 Arcnet/ Estadisticas

Diagndésticos Estadisticas Arnet

Maquina [ Serie
Nombre Estadi Central ™ 1
Reconfig 113 0
MYReconfig 0 0
Exc Naks 0 0
New Next ID 1 0
CRC Error 2 0
Token Lost 0 0
TX Retry 0 0
TX Abort ] 1]
RX Retry I 25928
Cmd Error 0 27756

v ¥

c00304es.bmp

Abb. 3-44: Arcnet / Estadisticas
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Las estadisticas ARCNET permiten comprobar la estabilidad del sistema del Bus de campo.

Hay dos estadisticas diferentes:

» Para todos los componentes de Hardware externo (puentes, TMs)

» Para la estacion del Controlador

Sigue una descripcion de los parametros requeridos para un trabajo estable..

Puente TM

Descripcion
Reconfiguraciones
Reconfiguraciones propias
NAK Excesivo

Nuevo Next-ID

Error CRC

Sefiales Perdidas

Envio Repeticiones

Envio Terminacion
Recepcion Terminaciones
Errores de Mando

ACKs no Asignables

ACKs con paquetes Bit 14/15 sin protocolo CPT
Cola de Entrada Saturada
Paquete nodal no asignado.

Paquetes de Entrada descartados

Estadisticas Driver principal
Reconfiguracion

Reconfiguracion principal

Error CRC

Paquetes salidos - Paquetes llegados - Next ID
NAK Excesivo

Sefales Perdidas

Estadisticas del Administrador ARCNET

Cambia con cada Reset de participante

Cambia con cada Reset o fallo severo

Debe de ser estable

Cambia con cada con/desc de participante

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Cambia con cada Reset de participante

Cambia con cada Reset o fallo severo

Debe de ser estable

Cambia con cada con/desc de participante

Debe de ser estable

Debe de ser estable
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Emisiones Recibidas —
Arranques Sincronos —
Paradas Arranques Sincronos —

Error CRC

Temporizado A
Temporizado B

Recepcion ID ARCNET Errénea
Paquetes no para principal
ACKs en estado LISTO
ACKs en estado ERROR
No asignables ACKs

Ack’s con Bit 14/15
Paquetes sin protocolo CPT
Cola de Entrada saturada

Paquete nodal no asignado

Debe de ser estable
Debe de ser estable
Debe de ser estable
Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable

Debe de ser estable
Debe de ser estable
Debe de ser estable

Debe de ser estable

Paquetes de Entrada descartados

3.11.11 Serie

Diagnésticos
Entradas#$alidas | FieldBus | Miquina | Arci

Record Transmision POz CO

30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 30 31 32 33 34 35 36 37 38
39 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 30 31 32 33 34 35 36 37
38 39 30 31 32 33 34 3536 37 38 39 30 31 32 33 34 35 36
37 38 3930313233343536373839303132333435
36 37 38 39

Los datos enviados y
recibidos son mostrad
como Hexadecimal . |
Datos recibidos
aparecen en rojo.

Test Hardware  Limpiar Pantalla ASCI

c00305es.bmp

Abb. 3-45: Diagnésticos Puerto Serie

Enviar Datos
80

Datos Recibidos
1]

A‘uda

Diagnésticos de la puerta serie permiten comprobar el funcionamiento del puerto COM selec-

cionado mostrando los datos enviados (texto negro) y los recibidos (texto rojo).

La tecla suave "Hardware Test“ envia 10 signos. Después es leido un Byte de vuelta a la base
de la sefal CTS. Para este test se necesita un adaptador externo con Pins cortocircuitados.
Téngase en cuenta que la indicacion de los datos seriales solo es posible si ha sido ajustada la

transmision erial de datos a los protocolos "Estandar" o "CT01 3964R".
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3.11.12

Diagnosticos - herram. 1
Entradas#$alidas | FieldBus | herram.

Acontecimientos

- Acontecimientos

herram.

La tecla suave "Borrar pantalla“ (F2) borra los Bytes mostrados.
Con la tecla suave "ASCII (F3)“ puede conmutarse entre representacion hexadecimal y ASCII.

Entradas: 0011
Pagina: 001 f 001

Fecha/MHora

Descripcion

0B6/08/2005 09:14:54
06/08/2005 09:14:03
0B6/08/2005 09:13:52
0B6/08/2005 09:13:52
0B6/08/2005 09:13:44
0B6/08/2005 09:13:44
0B6/08/2005 09:13:40
06/08/2005 09:13:39
06/08/2005 09:13:39
0B6/08/2005 09:13:24
06/08/2005 09:13:09

Temperatura motor demasiado alta
Atornillado interrumpido - seiial de Start interrumpida

Bus de campo: Error transmision

Tranzductor nuevo 1
Error resolver
Transductor 1 ausente

Bus de campo: Error transmision
Bus de campo: Error transmision

Tranzductor nuevo 1

Bus de campo: Error transmision

Logging Started

Pag Anterior

Pag siiuiente Borrar acontecimiento Aiuda

c00387es.bmp

Abb. 3-46: Acontecimientos

Por medio de la opcion "Acontecimientos" se pueden mostrar errores y acontecimientos, que
pueden contribuir al diagnéstico de problemas del dispositivo de control o problemas de servi-
cio. El protocolo contiene informaciones sobre el inicio del sistema, sobre las desviaciones
reconocidas por STMH-Servo y sobre problemas con la comunicacion del Bus de campo. Las
teclas de funcion <F1> pagina anterior y <F2> siguiente pagina, se utilizan para la navegacion
en la lista. Se almacenan hasta 999 acontecimientos. La tecla <F3> "Borrar acontecimientos" se
utiliza para el borrado del archivo de acontecimientos.
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3.12

3.12.1

{PRECAU-
CION!

Utilidades

Utilidades / Actualizar Software

Utilidades - Actualiz Software

| Fotualiz Software o

I TME herram.
[] TMH, TM12 TM34 Versiones instaladas

Archivos en disco Controlador TME

v2.04.01 Jun 8 2005

TM-MK 1:

960909-219 v2.19006 (Nov 17 2004
TM-Servo 1:

0 ;Servo: HW v1.0, 5SW v2K, TMH
Windows CE:

nk.bin V2 X_A Jan 14 2005

Pulse ENTER p/ Seleccionar

Comienzo actualiz  Leer disguete Aiuda

Abb. 3-47: Actualizacién Software del Controlador

c00306es.bmp

Utilizando los pulsadores radio se puede seleccionar bien el TME el Modulo de Apriete. Por
cada modulo se listan las versiones instaladas actualmente. Como el Software se va actuali-
zando, se mostrara una barra con el progreso. No es posible actualizar el Software del Servo 'y
de Windows CE con esta mascara.

La tecla suave Start Update (F2) carga el archivo seleccionado en el médulo elegido.
Con la tecla suave Leer disquete (F3) se lee el disquete y su contenido es mostrado.

Durante el Update del Software no debe desconectarse el sistema.
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3.12.2 Definigoes de Utilidades/Sistema

Utilidades - Ajustes sistema

Informacion de memaria
Total [ wwwae ]

Disponible  emm ]

Aiuda

c00391es.bmp

Abb. 3-48: Definicbes de Utilidades/Sistema

As definigdes do sistema apresentam a memodria total e a memdria ainda disponivel do

comando.

3.13 Administracion

3.13.1 Administracion / Cargar/Salvar

CargarfSalvar

Imprimir | Clave | FechafHora | Idioma | Contador

Todos

Program herram.
Parametros aplicacion

EntradasfSalidas

0ooono e

Comunicaciones

Cargar de disqueteSalvar en Disquete A‘uda

c00307es.bmp

Abb. 3-49: Cargar/Salvar
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Con las botones de chequeo el usuario puede seleccionar los items para cargar o salvar en el
disquete.

La tecla suave De disquete (F2) arranca una busqueda en base a los parametros seleccionados
en el disquete y hace después un update.

La tecla suave A disquete (F3) memoriza los parametros seleccionados en el disquete.

3.13.2 Administracion / Imprimir

Administracién - herram. 1

Cargar/Salvar

Imprimir

Clave | Fecha/Hora | lioma | Contador

Imprimir todo
Program herram.

Entre 1-255
Parametros aplicacion Aplicacion [ o 0 para Todos

EntradasfSalidas 014.235
FieldBus

Comunicaciones

Ajustes sisterna

Conteo grupo Grp Apriete [o ]

imprim a archivo Nombre arc{ I Em

oo nn

v Im@ir .ﬂ%da

c00308es.bmp

Abb. 3-50: Imprimir

Por medio de los recuadros indicadores se pueden seleccionar los puntos a imprimir. Estos
seran enviados a la impresora definida en el apartado Comunicacion o al archivo del disquete si
esta seleccionado.

La tecla suave Imprimir (F3) arranca la impresién. Al imprimir se muestra un mensaje indicando
el nimero de paginas que se estan imprimiendo.
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3.13.3 Administracién / Coédigo de Acceso
Administracion - Clave
CargarfSalvar | lmprimir FechafHora | Idioma | Contador
Read Protected
Activar Dchos: Ultima introduc

Fecha| Hora | Nombre/Nim ususario P|S(D|A Fecha| Hora

0510505 | 13:44:45 it LS A A 060505 | 09:52:58

06408105 | 134502 Production WX 060805 | 134502

Agregar usuario Borrar usuario A‘uda
c00309es.bmp
Abb. 3-51: Cédigo de Acceso
Con la opcién Clave se visualizan los usuarios activos y los derechos correspondientes. Estan
disponibles diferentes derechos de acceso par programacion, estadistica, diagndstico y gestion.
La hora y la fecha de los ultimos cambios efectuados cambia automaticamente al cambiar los
parametros. La funcion Clave soporta hasta usuarios diferentes mas una clave maestra.
Con la tecla suave Ampliar usuarios (F1) se pueden incluir nuevos usuarios. Si el primer usuario
no activa los derechos de Administracién, se activara automaticamente.
Con la tecla suave Borrar usuarios (F2) pueden borrarse los usuarios. Si el ultimo usuario no
activa los derechos de Administracion, se activara automaticamente.
Al seleccionar la opcién "Con proteccion de lectura” es necesaria una contrasefia, cuando una
pantalla se abre desde el menu de navegacién (no sélo después de la modificacién de la pro-
gramacion).
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3.134 Administracion / Fecha & Hora

CargarfSalvar | Imprimir | Clave a 0 Idioma | Contador

) Formato-US[MM.D0.AA84]
@ Formato europeo[DDLMM. AALA]

Fecha actual
Hora actual

Zona hora

[(GMT-05:00) Easterm Time (US & Canada) [~]

[ Cambio automatico horario veranofinvierno

Aceitar Aiuda

c00310es.bmp

Abb. 3-52: Fecha & Hora

Introduzca los datos apropiados para la hora y la fecha.

Por medio de los pulsadores de radio el utilizador puede seleccionar el formato Europeo o US
para la hora y la fecha.

La funcién hora Invierno/Verano se tendra en cuenta para salvar la hora diariamente.
Se actualizan el tiempo y la fecha del sistema si se pulsa la tecla suave Aceptar (F3).

3.13.5 Administracion / Idioma

Administraciéon

English
Deutsch
Italiang
Ezpariol
cesky
Portuguess
Frangais
Palski
MMederlands

O0000®O00

Aiuda

c00360es.bmp

Abb. 3-53: Idioma
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3.13.6

{PRECAU-
CION!

La Indicacién Gestion / Idioma se empleo para seleccionar el idioma de la superficie de usuario.
Utilizar las teclas direccionales de Arriba y Abajo para activar el idioma deseado y pulsar
después <ENTER> para confirmar.

Gestion / Contador

herram.  [1] [Aplicacién =
OK NOK Contadm Cant. Estado Auto Reset Mode

Aplicacion 1 Elacﬁvado [=][oEs: =] Reset
Aplicacion 2 E E E Elacﬁvado [wl[ok=Cant. [=|[] Reset
Aplicacion 3 E E E Elacﬁvado [=][orNok=car[ =] [] Reset
Aplicacisn 4 E E E Eldesacﬁvado [=][oEs: =] Reset
Aplicacion 5 E E E Eldesacﬁvado [=][oEs: =] Reset
Aplicacion 6 E E E Eldesacﬁvado [=][oEs: =] Reset
Aplicacion 7 E E E Eldesacﬁvado [=][oEs: =] Reset
Aplicacisn 8 E E E Eldesacﬁvado [=][oEs: =] Reset

v Pag #ente A%lar A&da

c00365es.bmp

Abb. 3-54: Contador

Desde la indicacion Gestion / Contador puede el usuario mostrar, activar, desactivar o reponer
todos los contadores disponibles. Hay disponibles contadores para cada grupo de producto
(1-255) y para cada grupo de apriete (1-8). La indicacién es conmutada entre Grupos de pro-
ducto y Grupos de apriete mediante seleccion de Grupo de producto o tactos en el menu Pull-
down.

Todos los contadores pueden ser activados o repuestos a cero resaltando para ello el tipo de
servicio deseado en el Menu Pulldown "Stado" y oprimiendo seguidamente la tecla de entrada.
Con la seleccidon de "-Aflojar" se activa el contador y el estado actual del contador es reducido
en una unidad en cada arranque de la herramienta en el sentido de aflojar. El modo "-Aflojar" no
esta disponible para el contador de impulsos.

En "Auto Reset Mode" puede emplearse el contador como un "Contador Batch". En éste modo
se repone el contador automaticamente en cero al corresponder el numero total de atornilladu-
ras (OK + NOK = cantidad) o el nimero de atornilladuras correctas (OK = cantidad) con el valor
programado en la superficie "Cantidad".

Todos los contadores pueden reponerse manualmente resaltando para ello la casilla de selec-
cion "Reset" y oprimiendo la tecla de entrada.

iLos contadores no son activados, desactivados o repuestos hasta en tanto no sea
oprimida la tecla suave Aceptar (F3) y entrada la clave de acceso correcta (si esta acti-
vada) y la confirmacion.

94

PL12ES-1300 08/05 es03d141.fm, 07.10.2005



Controlador de Maquinas Eléctricas de Apriete Serie TME-100 Cleco

4

4.1

411

Estadisticas

Como entender las estadisticas

Su unidad proporciona una amplia gama de informes de datos y estadisticas (graficos) para el
control del proceso de fabricacion. A continuacién se proporciona una descripcion del diagrama
de control para variables y un bosquejo del procedimiento a utilizar. Conocida como el grafico X-
R (de medias y recorridos), este grafico de variables puede ser usado cada vez que se nece-
site medir una caracteristica de calidad y expresarla por medio de un valor numérico. Si es
usado correctamente, puede conllevar mejoras importantes en la calidad del producto y en la
reduccion de defectos y productos retocados.

Al controlar un proceso, se mide la variacion de las caracteristicas que son importantes para el
producto. Se toman muestras del proceso durante la fabricacion. Al reflejar los resultados de
estas mediciones en el gréfico de control, podemos ver si el proceso esta funcionando de una
manera estable (en un estado de control estadistico), o si el modelo ha sido afectado por algun
evento que haga que el proceso esté fuera de control. En otras palabras: La tarjeta de control
muestra el rendimiento del proceso, cuando hay que intervenir y cudndo hay que dejar que las
COsas sigan su curso.

Aunque es una herramienta poderosa, el Grafico de control X-R es facil de usar. Solo se nece-
sita usar simple aritmética y saber unos cuantos conceptos basicos de la estadistica.

La naturaleza de las variaciones

Las variaciones de un producto medido siempre estan presentes debido a fluctuaciones aleato-
rias e inconsistencias en las maquinas, el material y el rendimiento del operario. No hay dos
productos fabricados que sean iguales.

Cuando la variacion se produce casualmente y es estable, el proceso esta entonces bajo con-
trol estadistico (ver Grafico 4-1a). El proceso tiene una identidad y su rendimiento es predeci-
ble. EI modelo estable de variacion es causado por condiciones que son inherentes al sistema
de fabricacién, como husillos girando, juegos en de los cojinetes, diferencias en propiedades de
los materiales, la precision del equipo de medida y el rendimiento del operario. A esto le llama-
mos una variaciéon de "causa comun”.

Pero cuando la variacién se produce esporadicamente y es inestable, el proceso esta entonces
fuera de control estadistico (ver Grafico 4-1b = Seite 95). El proceso pierde su identidad y ya
no es predecible. El modelo inestable puede ser causado por eventos como la rotura de una
herramienta, desgaste de herramienta, material defectuoso y error de operario. Esto se llama la
variacion de "causa especial”.

(AN YA

Abb. 4-1: a) Variacién de causa general Causas Fig. 4-1: b) Variacién de causas especiales
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41.2

La curva Normal

La mayoria de los procesos con control estadistico tienen un modelo de variacién fijo. La curva
matematica para describir esa muestra es llamada Curva de Distribucién Normal (ver Grafico 4-
2a = Seite 96). La curva de régimen es simétrica con relacién a la media. Es alta en la mitad y
disminuye al aumentar la distancia de la media. Tiene forma de campana y por lo tanto a
menudo se la llama campana.

La curva normal se define por dos caracteristicas: la media de todos los productos producidos y
la variacion con relacion a la media. Podemos considerar estas como el centro y el ancho de la
campana, respectivamente. El centro es la media aritmética de todos los articulos producidos.
El ancho es expresado por la desviacion estandar, la cual es un calculo estadistico para obtener
la variacion con relacién a la media. La desviacion estandar, representada por la letra griega
sigma (s) tiene una relacion fija con la curva normal como se muestra a continuacion (véase la
Fig. La desviacién estandar, representada por la letra griega sigma (o), esta en relacion fija con
la Curva de Distribucion Normal, lo que se expresa en la forma siguiente (ver Grafico 4-2b ==
Seite 96):

. 68 % de todos los valores medidos caen dentro de +1c del valor medio (dispersion
dos sigma).

. 95 % caen dentro de +2c del valor medio (dispersion cuatro sigma).

. 99,7 % caen dentro de +3c del valor medio (dispersidn seis sigma).

Estas dos caracteristicas (la media y la desviacién estandar) proporcionan la base del control
estadistico del proceso. Al tomar muestras de mediciones durante la fabricaciéon podemos pre-
decir el valor de la media y la variacion para todos los articulos fabricados.

36 26 16 Med.1lo 26 3o

Med.
| [ 68% |
95%
99.7%
Abb. 4-2: a)La Curva de Distribucién Fig. 4-2: b) Campos bajo la Curva de Distribucién
Normal Normal
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41.3

El Procedimiento

El procedimiento usado para establecer un programa de control estadistico estd compuesto de
tres fases. La primera fase es obtener el control estadistico, un estado de variacion aleatoria y
estable. La segunda fase es establecer la capacidad del proceso. Un estado de control estadis-
tico por si solo no asegura que el proceso sea capaz de cumplir con las especificaciones. Los
limites de la variacién deben ser iguales a o menos que el total de tolerancia de la especifica-
cion. La tercera fase consiste en medir el proceso a lo largo de la produccién usando el grafico
de control, para detectar y corregir condiciones que alteran el modelo de variacién estable.

El uso de grafico de control X-R (grafico de Medias y Recorridos) incluye los siguientes pasos:

1. Seleccion de las Caracteristicas

Ya que se requiere un grafico para cada caracteristica, consideraciones practicas limitan su uso
a ciertos requisitos especiales. Un buen candidato es una caracteristica que sea importante
para el funcionamiento del articulo. Otros incluyen aquellos que causan pérdidas de alto costo
debido a defectos o productos retrabajados y aquellos que requieren ensayos por medios des-
tructivos.

2. Eleccion del Tamano de la Muestra

Generalmente es deseable mantener el tamafio de la muestra tan pequefio que la variacion
dentro de la muestra sea minima, sin que sea tan pequefio que se pierda la validez estadistica.
El grafico de control descrito en este documento esta estructurado para un tamafo de muestra
de cinco. La tarjeta de control descrita en este documento esta concebida para una amplitud de
muestra de cinco unidades. Si como amplitud de muestra se elige otro valor distinto a cinco, el
Ingeniero de planta y calidad debe disponer otros factores para el calculo de los valores limite
de regulacién y de la desviacion estandar (pasos 8 y 10).

3. Eleccioén de la Frecuencia del Muestreo

La seleccion de la frecuencia del muestreo se debe basar en consideraciones para las medicio-
nes de costo y la pérdida posible que se podria producir si no se toman muestras lo suficiente-
mente a menudo. Las muestras se deben tomar con mas frecuencia al principio del proceso de
fabricacioén y luego deben ser extendidas después de que se verifique un control exitoso. La fre-
cuencia puede ser expresada como intervalo de tiempo o cantidades producidas.

4, Aseguramiento de la Exactitud de las Mediciones

La exactitud en las mediciones es obligatoria para un control estadistico preciso. El equipo de
medicién y de prueba debe ser de un tipo apropiado para la caracteristica que esta siendo eva-
luada y debe ser calibrado y usado apropiadamente. Las decisiones resultantes del analisis de
un grafico de control no seran mejores que los datos de medicion.

5. Rellenado de los Encabezamientos de la Hoja de Datos

Es importante rellenar todos los encabezamientos en la hoja de datos. Incluyen el numero de
pieza y la descripcion, la operacién realizada, el nombre del operario, la maquina o el equipo
usado y los limites de la especificacion. La hoja de datos y el gréafico de control pueden propor-
cionar evidencias de calidad que pueden ser usadas por la organizacion de Garantia de cali-
dad, siempre que la informacion sea correcta y que se pueda identificar con los productos
fabricados.
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6. Comienzo de la fabricaciéon

Extraiga cinco muestras (preferentemente de unidades producidas consecutivamente) con la
frecuencia determinada. Anote cada valor medido (X) en la hoja de datos. Calcule la media para
cada tamarfio de muestra de cinco unidades (X) y la zona (R). Anote después los resultados en
la tarjeta de control (ver Grafico 4-3 == Seite 98).

20 X - Sume las cinco mediciones y divida la suma por
1 X cinco. Para una muestra de cinco, muchas veces es
\/\/\ mas facil multiplicar la suma por dos y mover la

coma decimal un lugar a la izquierda.
R - Reste la medicion mas pequefa de la mas

4 /\R/\/\ grande. (Nétese que el Recorrido nunca puede ser

negativo.)

Recorrido Media
©

Abb. 4-3: Graficos de Medias y recorridos

7. Calculo de las lineas del centro del proceso

Después de anotar los datos de 20 tamanos de pruebas de cinco unidades cada uno puede cal-
cular Ud. las lineas centrales de los valores medios y los valores de zona.

La linea del centro para el grafico de Medias se conoce como Media General (%) y es la media
de todas los medias de las muestras. Este es el valor que mejor representa el tamafio de todas
las mediciones:
=_ X
x = ==
n
donde X la suma de las Medias es la amplitud de la muestra, (X), (preste mucha atencion a los

signos + y -), y n es el ndmero de las amplitudes de muestra, en este caso 20.

Igualmente, la linea de centro para el grafico de Recorridos (R ) es la media de los Recorridos
de todas las muestras.

- _ 2R
R = =/

n

Trace en la tarjeta de control lineas para los valores que representan X y R (ver Grafico 4-4).

Np-——————————————— UCLx
g 1,~|__ [~ A /\ N -
o) "I__\/ v N4 X
2 P LCL %
8 gk
g F-—""—-——————-— UCLR
§ A AN LN =R
¥ LCL &

Abb. 4-4: Dibujo de las lineas del centro y los limites de control
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8. Calculo de los Limites de Control

Calcule Ud. los limites superior e inferior de regulacién (UCL y LCL) con ayuda de las siguientes
férmulas y la Media general anteriormente hallada (x) y la Media de las zonas (R).(Los factores
son validos para amplitudes de muestras de cinco unidades).

Media UCL — = X +0.577 (R)
X
LCL_ = X 0.577(R)
X
Recorrido UCL R = X +2 .14 (R_)
LCL_ = 0
R

iObservacion! Con un volumen de muestra de seis 0 menos, el valor limite inferior de regula-
cion equivale a la zona cero.

Dibuje los limites en el grafico de control en forma de lineas de puntos.

9. Evaluacion para Control Estadistico

Analice el grafico de control para ver si el proceso esta bajo control estadistico. La variacién
debe aparecer al albedrio en torno a las lineas centrales, tanto de la tarjeta de la Media, como
de la de control de zona. Los puntos de los datos debe hallarse dentro de los limites de regula-
cion. Si estas condiciones no se satisfacen, puede existir una variacion de causa especial.

A veces el proceso toma un tiempo para estabilizarse después de la puesta en marcha. Si la
indicacion de una variacién de causa especial se produce solo dentro de las primeras muestras,
continle tomando muestras y vuelva a calcular los limites omitiendo los valores de causa espe-
cial. Pero si las sefales causales de la variacion especial aparecen afuera del primer par de
muestras, deberan adaptares entonces medidas para determinar y eliminar las causas. A conti-
nuacion puede reanudarse el proceso.

10. Evaluacion de la Capacidad del Proceso

Cuando el proceso alcanza un estado de control estadistico, determine Ud. la Desviacién estan-
dar (o) con ayuda de la Media de la zona (R), que ha calculado Ud. ya anteriormente.
(Los factores son validos solo para el volumen de muestras de cinco unidades).

Determinacionde s _ _R

2.326

Si la desviacién 6 o es menor o igual a la tolerancia total
de la especificacion, entonces es capaz el proceso. Como
minimo el 99,7 % de todas las piezas producidas en ese
proceso se ajustan a la especificacion.

Med.
= 6o >
Toler. espec.

Abb. 4-5: Proceso Capaz
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Si la desviacion 6 ¢ es mayor que la tolerancia total de la especificacion, existen entonces tres
posibilidades:

* mejore el sistema; reduzca la variabilidad
* aumente la tolerancia de la especificacion total
« continue la produccion y selecciones por medio de una prueba del 100 %

11. Centrado del proceso

Cuando la aptitud del proceso 6 ¢ esta asegurada, puede ser conveniente centrar el proceso de
forma tal que la Media del proceso se desarrollo cerca de la Media de la Tolerancia toral de la
especificacion. Esto generalmente se puede conseguir por medio de un simple ajuste de la
maquina o de herramienta. Una vez conocida la repercusion del ajuste modificado pueden des-
plazarse las lineas centrales y las lineas limite de regulacion en una medida que equivalga a la
del ajuste modificado, confirmandola después por medio de otras 20 muestras mas. El centrado
del proceso no tiene repercusién alguno sobre la linea central y las lineas limite de la tarjeta de
control de zona. Por tanto, éstas no deben modificarse.

12. Vuelta a planificar la actividad de inspeccién

Cuando la produccién esta correctamente regulada, puede continuarse generalmente sin con-
trol del 100 %. Se puede poner mas atencién sobre la vigilancia del proceso e inspecciones del
rendimiento del operario. Sin embargo, ciertos requisitos claves de seguridad podrian justificar
una verificacion independiente.

13. Mantenimiento del Control

El operario puede continuar tomando muestras y reflejando los resultados en el grafico de con-
trol. Mientras el modelo de variacion siga aleatorio y dentro de los limites de control, no se ha
tomar ninguna accion. Pero si aparecen signos de causas especiales para la variacion, deberia
entonces determinarse y eliminarse el problema (ver Grafico 4-6 s ¥#: W co?). Una indi-
cacion de una variacidén de causa especial puede derivarse de condiciones como desgaste de
herramientas, rotura de las herramientas, material defectuoso, error de medicién, un error en el
calculo de una media o recorrido en una muestra y la representacion de un punto incorrecta-
mente en el grafico de control.

Una variacion de causa especial se puede indicar por una de las siguientes situaciones:

. Un punto fuera de los limites de control.

. Un cambio, con varios puntos seguidos dentro de un limite de control, pero al mismo
lado de la linea central.

. Un grupo de puntos consecutivos que se mueve firmemente hacia un limite de control.

Fuera de Limites Cambio Tendencia

Abb. 4-6: Indicaciones de variacién de causa especial

Ya que estamos realizando el control por medio de evaluaciones de muestras de tamano
pequeiio del proceso, el criterio para seguir con la fabricaciéon deben ser los limites de control.
Por esta razon, no ponemos los limites de las especificaciones (las cuales estan en la hoja de
datos) dentro de los graficos de control.

100
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41.4

4.2

Mejora del sistema

Siempre hay dos problemas asociados con el control estadistico. El primero es el riesgo de
aceptar un producto defectuoso y el segundo es el de rechazar un producto bueno. Las dos
posibilidades son indeseables, pero la que mas nos preocupa es la primera ya que tiene reper-
cusiones directas en lo que concierne a la satisfaccion del cliente.

La variacion de seis sigma del proceso descrito en este procedimiento es de uso general en la
industria americana. Mediante el empleo correcto garantiza que como minimo el 99,7 % de
todos los productos procesados se ajusten a las especificaciones. Esto se refiere al riesgo de
entregar tres unidades por debajo del estandar por cada mil unidades que se producen. Mien-
tras que esto significa una calidad considerablemente mayor de lo que seria posible con un pro-
ceso no regulado o un control del 100 %, puede que no sea aun suficientemente bueno como
para hacer frente a la creciente presion de la competencia en el mercado mundial.

Por tanto, es importante mejorar los sistemas de produccion - reducir la influencia de condicio-
nes que pueda ocasionar la variacion en el rendimiento del hombre, de las maquinas y de los
materiales (ver Grafico 4-7). Habra limitaciones econdmicas y practicas en este intento, pero en
la medida en que se logre minimizar la variacion del proceso aumentara la posibilidad de que
todo producto entregado sea conforme a las especificaciones.

| < Variacio’n_,l I‘Variacién.|

L_Toler. (;spec. _,l |__ Toler.lespec._,l

Abb. 4-7: Mejora del sistema por medio de la reduccién de la variacion

Simbolos Estadisticos

L] = Desviacion estandar (o Sigma)
- X = Media

* R = Recorrido

« Cp = Capacidad del proceso

« Cpk = Indice de capacidad

*n = Numero de ciclos

+ TamSub = Tamafio de sub-grupo

- Y = Resumen de datos de par

« A = Resumen de datos de angulo

(jObservacion! Ver glosario para definiciones)
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Glosario

Alimentador de red

Angulo de desconexién

Angulo final

Angulo min. (Wmin)
Angulo muy grande
Angulo muy pequeiio

Aptitud de proceso (Cp)

Atornillado O.K.
Bloqueo NOK (NOK)

Calibrado del transductor

redundante

Campo de tolerancia de
angulo

Carga

Ciclo completo

Ciclo NOK

Ciclo OK

Ciclo peor (NIO o NOK)

Control de angulo

Control de angulo

Control de par

Unidad que alimenta tension a un aparato eléctrico.

Angulo en el que al ser alcanzado se desconecta la
herramienta.

Angulo que debe ser alcanzado al final de un proceso de
atornillado (llamado también angulo nominal, angulo teé-
rico o valor nominal de angulo).

Angulo minimo admisible de un ciclo.
Activo si el angulo final > angulo max.
Activo si angulo final < angulo min.

Relacion entre las tolerancias del proceso y seis desvia-
ciones estandar. Se hallan entre 0,0 y el infinito, donde la
cifra mas alta indica la mejor aptitud de proceso. (Fre-
cuencia caracterizada como indice de aptitud de pro-
ceso.)

Atornillado que se halla dentro de los limites.

Desconexién del subsiguiente servicio al producirse un
numero dado de ciclos malos.

Desarrollo del calibrado para el segundo transductor

Campo entre el angulo de giro maximo y minimo admisi-
bles en un ciclo.

Se refiere al par de giro que actua sobre un equipo o
sobre una herramienta.

Activo al terminar el desarrollo de atornillado.

Activo cuando Par/Angulo/Limite de trayecto se hallan
fuera de los limites programados o cuando se ha presen-
tado un fallo.

Activo cuando Par/Angulo/Limite de trayecto se hallan
dentro de los limites programados.

Un ciclo en el que no fueron alcanzados los criterios para
un atornillado I0(OK).

Procedimiento de apriete en el que la herramienta es
controlada por medio de los valores limite de angulo pre-
ajustados.

Procedimiento de apriete en el que la herramienta es
controlada por medio de los valores limite de angulo pre-
ajustados.

Método de apriete en el que la herramienta es controlada
por medio de valores limite de par prefijados.
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Control del par

Datos estadisticos

Datos NOK (NOK)
Datos O.K.

Desviacién de angulo

Desviacién del par

Desviacioén estandar (s)

Diagrama 11
Diagrama 30
Diagrama 41
Diagrama 50

En caso de NOK continuar
con escalén

Entrada sincrénica

Factor de amortiguacion
Giro elemento de torque

Grupo de apriete (tactos)

Grupo de producto

Herramienta Start

Herramienta Stop

Herramienta, marcha
izquierda

Histograma

Método de apriete en el que la herramienta es controlada
por medio de los valores limite de par ajustados.

Datos que se emplean para medir el rendimiento y la
exactitud del aparato y de la herramienta.

Datos generados por ciclos malos.

Datos que se hallan dentro de los limites admisibles del
procedimiento de atornillado.

Ciclo que no estuvo correcto porque no fue alcanzado el
angulo requerido.

Un ciclo no correcto porque no fue alcanzado el par
requerido.

Calculo de la dispersioén de diferentes acontecimiento en
torno a una Media.

Apriete alta velocidad
Control Par/Medida angulo
Aflojar por angulo

Control Par/Medida angulo

Dice al sistema de mando lo que debe suceder cuando
un escalén es valorado como NOK.

Si la entrada esta activada, la herramienta arranca en
cada escalon unicamente después de ser activada
Entrada Herramienta Start.

Se emplea para formacién del valor medio de par.
Sentido de rotacion de un elemento de torque.

Es un grupo (1-8) en el que se ha definido cuantas atorni-
lladuras tienen que ser realizadas durante el Tacto/
Recuento. Esta seleccién puede hacerse en la Indicacion
de proceso o por medio de las Entradas externas (10-12).

Ajuste programado del aparato para una aplicacion deter-
minada; TME 100 tiene ocho grupos de productos. Se le
llama también juego de parametros.

Arranca la herramienta.
La indicacién de acontecimientos en la Indicacién de pro-
ceso y las Salidas son repuestas.

Para la herramienta.

Si esta Entrada esta activada antes del Start de la herra-
mienta, ésta arranca entonces en marcha izquierda, en
procedimiento de aflojar.

Expresion generada a partir de datos estadisticos.
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Impresion de valores medidos

Impulsos por grado

Indicaciones de estado

Indicador LCD

Indicador LED

Indice de aptitud de proceso
(Cpk)

Indice de desviacién de
angulo

Indice de desviacion del par
Interruptor Start Ciclo
Liberacion externa

Limite superior de angulo
(Wmax)

Media (Xbar)

Menu principal

Momento de desconexion

Momento final deseado

Momento Trigger [Nm]

Momento umbral [Nm]

Dice al sistema de control cuando debe ser confeccio-
nada una impresion.

Numero de impulsos del transductor de angulo emitidos
por la herramienta cuando la cabeza gira exactamente 1
grado o 1/360 de una vuelta.

Luces de control en el aparato o en la herramienta que
indican si un ciclo ha sido bueno o malo.

Indicacion del aparato que muestra los requerimientos en
la programacion del aparato.

Indicacion del aparato que muestra los datos de un ciclo
concluido.

Es un indice que indica la aptitud de proceso y la diferen-
cia entre el proceso y los valores medios de la especifica-
cion. CPK es igual a Cp, cuando el valor medio del
proceso es centrado hacia el objetivo (nominal). Si CPK
es negativo, es que el valor medio del proceso (eje X) se
halla fuera de los limites especificados. Si CPK se halla
entre 0y 1, es que una parte de la dispersion seis sigma
se halla afuera de la especificacion. Si CPK es superior a
1, es que la dispersion seis sigma se halla completa-
mente dentro de la tolerancia especificada.

Medida de la desviacion admisible del angulo final alcan-
zado en un ciclo de atornillado.

Medida de la desviacion admisible del momento final
alcanzado en un ciclo de atornillado.

Interruptor en la herramienta que arranca el ciclo de ator-
nillado

Si esta activada esta Entrada, puede arrancarse la herra-
mienta a través de Entrada Herramienta Start.

Angulo maximo admisible de giro en un ciclo

Valor medio de todos los valores medidos de una ampli-
tud de muestreo

Primer menu que aparece en la indicacion LCD.

Par en el que al ser alcanzado se desconecta la herra-
mienta.

Momento final que debe ser alcanzado durante un pro-
ceso de atornillado (Ilamado también momento nominal,
momento tedrico o valor nominal de par).

Par a partir del cual comienza el registro de la curva.

Par a partir del cual comienza el recuento del angulo.
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NOK en aflojar

Numero de atornilladuras

Numero de repeticiones
(tactos)

Par alto

Par bajo

Par max. [MDmax]
Par min. [MDmin]
Par punta de giro

Parametros de atornillado

Parametros preseleccionados

Parpadeo de los LEDs

Procedimiento de atornillado

Puerto

Reset después de NOK (tac-
tos)

Revoluciones

Revoluciones maximas de
herramienta

Salida de marcaje cromatico

Salida sincroénica

Segundo transductor

Seleccién de grupos de
producto 0-2

Seleccién externa de para-
metros

Tacto (tactos)

Con la eleccion de si, el mando muestra en marcha
izquierda NOK como resultado de atornillado.

Cantidad de las atornilladuras buenas y malas.

Determina con qué frecuencia (0-99) una atornilladura
NOK por tacto puede ser repetida antes de pasar al
siguiente tacto.

Activo cuando par punta > par max.

Activo cuando par punta < par min.

Par maximo que debe ser alcanzado durante un ciclo.
Par minimo que tiene que ser alcanzado durante un ciclo.
Par maximo alcanzado durante un ciclo.

Parametros que determinan el procedimiento de apriete
para una herramienta.

Parametros ajustados automaticamente por el aparato.

Con la seleccion si, parpadean los LEDs en la herra-
mienta, si se ha conmutado en marcha izquierda.

Procedimiento de mando y control de un desarrollo de
atornillado.

Casquillo de enchufe que se emplea para conexion de
aparatos periféricos.

Determina si después de un atornillado NOK debe repo-
nerse el "tacteo" en tacto 1 o si debe hacerse un nimero
de repeticiones programado.

Velocidad maxima del torque durante el escalon de
apriete.

Revoluciones maximas admisibles de la herramienta.

Sefial de salida para marcaje a color después de cada
ciclo OK

Activa al final de cada ciclo para mostrar el final del esca-
I6n.

Se le llama frecuentemente transductor redundante.

La seleccidn de grupos de producto 0-2 se emplea para

seleccionar los grupos de producto 1..8 con ayuda de una
codificacion binaria 0..7; 0 es aqui el Bit menor.

Aparato externo que puentea el pulsador de seleccion de
grupo de producto.

Es un numero entre 1 y 32 que describe la posicion de
atornillado durante el tacteo
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Tactos

Tamaio de sub-grupos
(Sub Sz)

Tiempo de arranque [ms]

Tiempo de control [ms]

Tiempo de inercia [ms]

Tiempo de retardo [ms]
Transductor

Transductor de par nominal
(Momento cal.)

Transductor de redundancia
Transductor externo
Transductor incorporado

Transductor maestro

Transmisor de angulo
Umbral del par (M1)
Unidad

Velocidad Baudio
Zona (R)

Tactos permite la conmutacion automatica de los grupos
de producto (max. 8) para un numero programado de tac-
tos (atornillados). Esta conmutaciéon automatica esta dis-
ponible para ocho grupos, llamados grupos de apriete.
Los respectivos grupos de apriete pueden seleccionarse
a través de las Entradas externas (10-12), o por medio de
la Indicacién de proceso.

Tamano de sub-grupos de datos empleados para el anali-
sis estadistico; tamafio minimo de grupos = 5.

Retardo para el comienzo de la captacion de valores
medidos de par del escalon.

Tiempo maximo para el atornillado en este escaldn (lla-
mado también tiempo de atornillado).

Retardo de la desconexion de la herramienta hasta termi-
nar la captacion de valores medidos.

Retardo para el Start de un escalon.
Sensor para medicion del momento par.

Valor de partida del transductor en carga plena.

Segundo transductor para medir el par de giro.
Transductor colocado afuera de la herramienta.
Transductor que va incorporado en la herramienta.

Transductor que se emplea como referencia para el cali-
brado de otro transductor.

Aparato que mide el angulo de giro.

Punto a partir del cual arranca el recuento de angulo.
Unidad para la medicion del par.

Velocidad a la cual comunica el aparato.

Calculo estadistico de la diferencia entre los valores
menor y mayor de un volumen de muestreo.
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