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GUVENLIK ONLEMLERi — YARALANMALARDAN KAGININ — ONCE BUNU OKUYUN!

Korumalar bu uygulama ekipmani iginde, operatérleri ve bakim personelini ekipman ¢alismasi sirasinda gogu
tehlikelerden koruyacak sekilde tasarlanmigtir. Bununla birlikte, kisisel yaralanmalarin yani sira ekipmanin
hasar gormesini 6nlemek i¢in operatdr ve onarim personeli tarafindan belirli giivenlik dnlemleri alinmalidir. En
iyi sonuglar i¢in uygulama ekipmani kuru, tozsuz bir ortamda kullaniimalidir. EKipmani gaz bulunan veya

tehlikeli bir ortamda kullanmayin.

Ekipmani kullanmadan énce ve kullanirken asagidaki givenlik dnlemlerine dikkatle uyun:

\ . Ekipmani kullanirken her zaman onayli g6z korumasini
© takin.

Hareketli pargalar ezilmelere ve kesilmelere yol
acabilir. Normal ¢alisma sirasinda her zaman

~ korumalari kullanin.

Elektrik garpmasini 6nlemek igin her zaman miisteri
tarafindan saglanan istege badl elektrik fisini toprakii
bir prize takin.

Elektrik garpmas! tehlikesi.

Ana elektrik agma/kapama anahtarina dikkat edin.

Ekipman (izerinde onarim veya bakim yaparken her
\ Zaman ana gli¢ anahtarini kapatin ve gli¢ kaynagdinin
baglantisini kesin.

Korumalarin yerinde oldugundan ve ekipmana
sabitlendiginden emin olun.

Korumalar yerinde degilken ekipmani galigtirmayin.

BN Fkipman tzerinde bakim veya onarim yapmadan dnce
By daima hava beslemesini kesin ve ardindan sistem hava

basincini bosaltin.

0' Bu ekipmanla calisirken dikkatli olun.
<«

'/‘_"\ Ellerinizi asla kurulu ekipmanin igine sokmayin.
Ao 4

Asla ekipmanin hareketli pargalarina takilabilecek bol
giysiler giymeyin veya takilar takmayin.

|’/ h\l Ekipmani higbir zaman degigtirmeyin, modifiye etmeyin
QY veya yanlis kullanmayin.

‘,/ ‘_‘\‘ Makine aydinlatmasi igin kullanilan parlak 1siga asla
L o 4 dogrudan bakmayin. Parlak igik, gbzlere zarar verebilir.

kabloya presleme islevi diginda bir ig igin kullanmayin.

0 Makineyi asla, tasarlanma amaci olan, konnektérleri
( |
A o 4 Makineyi herhangi bir maddeyi ezmek igin kullanmayin.

ONEMLI GUVENLIK UYARILARI

NOT
Tiim etiketleri temiz ve okunakli tutun ve gerektiginde
dedgigtirin.

TEHLIKE

YANGIN TEHLIKESI

Makineyi temizlemek igin ¢bzticti veya yanici sivi
kullanmayin. Géziicii veya yanici sivi tutugabilir ve ciddi
yaralanmalara veya maddi hasara neden olabilir.

i @

kaynaklanan ciddi yaralanmalara veya ugan
dbkiintilerden kaynaklanan yaniklara neden olabilir.

ii Bu uyarilara dikkat edilmemesi zararli dumanlardan

DIKKAT

Bu kilavuzda agiklananlar disinda herhangi bir servis
veya bakim iglemi yapmayin. Yaralanma veya aragta
hasar olugabilir. Bu 6nlemlere dikkat edilmemesi
yaralanmalara veya maddi hasara neden olabilir.
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DESTEK MERKEZ|

UCRETSIZ OLARAK 1-800-522-6752 NUMARASINI ARA YIN (YALNIZCA KITA AMERIKA BIRLESIK DEVLETLERI VE PORTO
RIKO'DA)

Destek Merkezi, istendiginde teknik destek saglama araci sunar. Ek olarak, Saha Servis Uzmanlari, bakim
personelinizin dizeltemedigi sorunlar olustugunda uygulama ekipmaninin ayarlanmasinda veya onarilmasinda
yardim saglamak Uzere hazirdir.

DESTEK MERKEZIYLE iRTIBAT KURULURKEN GEREKEN BILGILER

Destek Merkezi, ekipmana servis saglanmasi ile ilgili olarak arandiginda, talimatlari almak izere kilavuzun (ve
cizimlerin) bir kopyasiyla birlikte cihaza asina bir kisinin mevcut olmasi 6nerilir. Bu sekilde, birgok zorluk
Onlenebilir.

Destek Merkezi aranirken, asagidaki bilgilerle birlikte hazir olun:

1. Mdisteri adi 6. Uriin parga numarasi (ve varsa

Musteri adresi .serl numarast)
iletisim kurulacak kisi (isim, unvan, 7. Istegin aciliyeti

telefon numarasi ve dahili numara) 8. Sorunun yapisi

4. Arayan Kigi 9. Calismayan bilesenlerin agiklamasi
Ekipman numarasi (ve mevcutsa 10. Yardimci olabilecek
seri numarasi) ek bilgiler/yorumlar

Revizyon D1 4/92
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Sekil 1

1. GIRIS
Bu kilavuzu okurken, TEHLIKE, DIKKAT ve NOT ifadelerine ézellikle dikkat edin.

n TEHLIKE
Orta veya siddetli yaralanmayla sonuglanabilecek muhtemel tehlikeyi belirtir.

é DIKKAT
Uriin ya da ekipman hasarina yol agabilecek bir durumu belirtir.

« | NOT

1| Ozel veya 6nemli bilgileri vurgular.

« | NOT

1] 8 mdsteri kilavuzundaki boyutlar metrik birim cinsindendir (ABD geleneksel birimleri parantez icinde verilmektedir). Sekiller

lgege gore ¢izilmemistir.

Bu kilavuz, CxP pres makinelerinin kurulum, giivenlik, galistirma ve bakim proseddrlerini igermektedir. Buna
Konnektdr Tezgah Ustl Pres (CBP-5T MKk II), Konnektdér Manuel Presleri ( 1-2216056-1/2 standli CBP-5T Mk
), Konnektdr Manuel Presler (CMP-5T Mk 1l ve CMP-10T Mk Il) ve Konnektor Tasiyici Pres (CSP-5T Mk 11)
dahildir. Verilen bilgiler, belirli modeller i¢in gecerli oldugu ibaresi bulunanlar haricinde tum CxP presleri igin
gegcerlidir.

2. GUVENLIK

CxP; OSHA, NFPA-79 ve CSA'nin gerektirdigi en son givenlik standartlarina uyacak sekilde tasarlanmistir.
Ayrica tum makineler mevcut CE gerekliliklerine uygundur.
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2.1. Elektrikli
A. CBP/CSP
Guvenli galisma i¢in uygun makine topraklamasi ¢ok 6nemlidir. Bu nedenle, makinenin PE noktasina
minimum kesiti 2 mm? olan harici bir bakir topraklama iletkeni baglanmalidir. Bu, sag taraftaki saside yer
almaktadir ve “PE” ile etiketlenmigstir. Etiketli yerlerde elektrik tehlikelerinin oldugunu aklinizdan
cikarmayin.
"Kilitteme" fonksiyonuna sahip ana gui¢c kesme anahtari, makinenin sag tarafinda bulunur ve agikga
isaretlenmistir.
B. CMP
Gug hatti filire bilesenleri nedeniyle kagcak akim 10mA'dan ylksektir. Bu nedenle, makine sasisine bir digli
civata sabitlenir ve topraklama semboli ile etiketlenir. Bu noktaya ayri bir ek toprak hatti baglanmaldir.
Kablo kesiti en az 10 mm?2 olmalidir.
Ana gl¢ kesme anahtari, makinenin arka panelinde bulunur ve agikga isaretlenmistir. “ACIK” (ON)
konumundayken, erisim kapisinin agiimasini énlemek igin mekanik olarak kilitlenir. "KAPALI" (OFF)
konumundayken anahtar, ¢ kilitleme konumundan birine bir asma kilit takilarak yerine kilitlenebilir (bkz.
Sekil 2). Mekanik kilide ek olarak kapida anahtarh bir kilit bulunmaktadir.

Kilitleme/Etiketlem

e

Sekil 2

2.2. Goz/Kulak Korumasi

Bu makineyi ¢alistirirken veya bakimini yaparken her zaman g6z korumasi takilmalidir. Presleme iglemi
sirasinda bir konnektoriin ezilmesi durumunda konnektoriin pargalari hava gegirir hale gelebilir. NOT: Lazer
sensOru, goéz korumasi kullanimi gerektirmez (bkz. Sekil 3).

Kulak korumasi gerekmemektedir. i istasyonundaki emisyon ses basinci seviyesi 70 dB(A)'yl gegmez.

Sekil 3
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2.3. Giivenlik Kapaklari/Korumalan

Pres calistirlmadan énce tim guvenlik korumalari yerinde olmalidir. Bu, makinenin etrafindaki tim sac
levhalari ve Lexan panelleri igerir (bkz. Sekil 4).

&)
=

Sekil 4

2.4. Acil Durum Makinesi Kapatma (EMO) / ESTOP

Acil Durum Makine Kapatma (EMO) devre denetleyicisi, motor glici ve hareketine izin vermenin glivenli olup
olmadigina karar vermek icin guvenlik kilitlerini (agagidaki kilit bilgilerine bakin) ve bilgisayari izler. EMO
devresinin enerjisi kesildiginde, motor servo kontroldri devre digi kalir ve motor gticl kesilir.

Tdm guvenlik kilitleri dogru sekilde ayarlandiginda, bilgisayar tarafindan sinyal verildiginde EMO devresine
eneriji verilecektir. Herhangi bir kilitteme nedenli kesinti olmasi EMO devresinin enerjisini keser. NOT: Bir kilidin
sifilanmasi, EMO devresine otomatik olarak yeniden enerji vermez.

2.5. Acil Durdurma Kilitleri

Acil Durdurma anabhtarlari, presin sol alt ve sag alt 6n késelerine monte edilmistir. Agikga gorulebilir olsalar da
bir operatér 6zellikle pozisyonlarina dikkat etmeli ve acil bir durumda nasil ¢alistiklarini anlamalidir.
Anahtarlardan birine basmak EMO devresinin enerjisini keser ve hareket durdurulur. Basildiginda, anahtar
basili durumda kilitlenir ve serbest birakilmasi i¢in ¢evrilmesi gerekir.

2.6. lsik Perdesi Kilidi

Isik Perdesi, ikincil bir operatdr giivenlik cihazidir. Isik perdesi bir engel algiladiginda, EMO devresinin enerjisi
kesilir ve hareket durdurulur. Kilit, herhangi bir engel olmadiginda otomatik olarak sifirlanir (ancak EMO
devresinin enerjisi kesilmis olarak kalacaktir.)

2.7. Pnomatik Sistem

Pnématik sistem, Pres kafasinin altina yerlestirme kolayligi igin bir PCB destek fikstlrinin ylzdarilmesine izin
veren istege bagl havali yatak tablasi i¢in saglanmistir. CMP'de, pndmatik sistem ayrica, yandan yana ayar
icin kafayl hareket ettiren hava yatagina hava saglar. Pnématik sistemle ilgili dikkate alinacak hususlar
konusunda gerekli 6zel bir dnlem yoktur.

Revizyon D1 7192



409-35001

2.8. Sadece CMP
Asagidaki glivenlik 6geleri sadece CMP modelleri igin gegerlidir.
A. Sarhos Tekerlekler

CMP, dort adet doner tekerlek Gzerine monte edilmistir. Arkadaki iki tekerlek kilitlenebilir. Makine agir
oldugu igin hareket ettirilirken iki kisi gereklidir.

B. Sismik Kisitlamalar

Bir deprem sirasinda istenmeyen hareketlerden korunma, sasinin zemine civatalanmasiyla saglanabilir.
Bu bir¢ok sekilde yapilabilir, bunlardan ikisi burada agiklanmaktadir.

1. Makinenin sag ve sol taraflarindaki alt sasi borusundan delikler agin. Halkali Civatalari deliklere
sabitleyin. Benzer Halkali Civatalari makinenin altindaki zemine sabitleyin. Zincir veya kablo
kullanarak makineyi zemine sabitleyin.

2. Makinenin sol ve sag taraflarindaki alt sasi borusuna civatalamak igin gelik kdsebent plakalar
hazirlayin. Késebent plakalarini zemine sabitleyin.

NOT
[stek iizerine TE'den bir sismik kisitlama kiti temin edilebilir.

i o

C. Sasi Yapisi ve Agirhk Dagilimi

Sasi, kaynakla birlestiriimis boru seklinde celikten yapilmistir ve ¢cok agir pres sasisini destekler.

NOT: CMP-10T Mk Il gbsterilmistir,
CMP-5T Mk Il benzeri

Sekil 5
1 Ust Yatay Sasi Plakalari, Tercih Edilen Forklift Kaldirma Noktasi
2 Alt Sasi, Alternatif Forklift Kaldirma Noktasi

Revizyon D1 8/92
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3. KURULUM

Bu bélimde CBP, CSP ve CMP presileri i¢in kurulum adimlari ve gereklilikleri agiklanmaktadir.

3.1. CBP KURULUMU
A. Agma

Pres, monitér, dengeleme ayaklari ve sokulen diger pargalar koruma amaciyla srink ambalajli bir palet
Uzerinde sevk edilir. Srink ambalaji agin ve monitdri ve génderilen diger pargalari ambalajindan gikarin.
Dért ayak Uzerindeki tespit civatalarini sdkerek ve bir forklift veya ving ile yukari kaldirarak Presi paletten
cikarin. Forklift kaldirici ayaklarini kafa tertibatinin her iki tarafinin altina koyun. Asagida Sekil 6'daki
oklara bakin. Forklift kaldirici ayaklari, makinenin arka camlarina zarar vermemesi igin plastik veya
ahsapla sariimalidir.

NOT
Yapinin altindan kaldirin. Daha iyi stabilite igin ¢atallari miimkiin oldugdunca genis tutun.

B. ilk Montaj

1. Birlikte verilen dért Ayak Dengeleyiciyi (PN 2256177-1) kullanarak, dért Dengeleyiciyi Presin altina
yerlestirin ve bir "kabarcik" dlger ile masa Ustl seviyenin X /Y eksenini ayarlayin.

i @

Sekil 6

2. Mevcut voltaj ve akim kapasitesine (200-240 VAC, tek faz, 6A) uygun, musteri tarafindan saglanan 3
iletkenli gli¢ kablosunu CBP'nin arkasina takin.

3. Musteri tarafindan saglanan 3 iletkenli gui¢ kablosunu Presin yan tarafindaki gerilim azalticidan
gecirin. Topraklama iletkenini Pres sasisinin yan tarafindaki “PE” isaretli saplamaya baglayin. Hat
iletkenlerini Ana Gug¢ Anahtari terminallerine baglayin.

4. Mausteri tarafindan saglanan endustriyel hava hattini, varsa istege bagl Hava Tablasi ayak
salterindeki ""Hizli Baglanti Kesme" kismina takin.
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5. Kafa asla soldan saga hareket etmeyecekse, monitéru rafa kurun. Pivot koluna ¢arpmaktan kaginin
(asagidaki Sekil 7'ye bakin). Kafa hareket edecekse, monitdri makinenin yanindaki masa ustiine
yerlestirin. Boylece pivot koluna kolayca erisilebilir ve gerektiginde hareket ettirilebilir.

\QQiEL

Sekil 7

Monitér gli¢ kablosunu ve monitér video kablosunu yeniden takin.

Klavye ve fareyi klavye tepsisine yerlestirin ve elektrik panelindeki Ul bilgisayarina baglayin.
Barkod Okuyucuyu (varsa) baglayin.

Takiliysa, pres kafasi kilitteme braketlerini gikarin.

= © © N>

0. Ana Glg Anahtarini agarak presi agin. Sistem ana ekranda baslatilir. Varsayilan kullanici adi Yénetici
olarak, varsayilan parola da yénetici olarak belirlenmistir.

NOT

Yénetici (Miigteri / Sahip), makineyi yetkisiz erisime kars! korumak igin ilk oturum agma parolasini degistirmelidir.

C. Tesis Etiketleme

Makine parga numarasi, seri numarasi, Uretim tarihi ve elektrik 6zellikleri Sekil 8'de gosterildigi gibi
makinenin sol tarafindaki etikette belirtilmistir.

i @

£ TE C€

627 N Grant St., Waynesboro, PA, USA
DESCRIPTION

Ql PART NO I O

SERIAL NO MFG

v__AMP HZ PH

(L IC_IC_1)

Sekil 8

D. Elektrik Besleme Devresi
Elektrik besleme devresi 200-240 VAC, 50/60 Hz, tek fazli olmalidir.

E. Pnomatik Besleme

Pnoématik besleme, Ayak Pedalinda bulunan baglanti noktasina baglanmalidir. Basingh hava yalnizca
istege bagl Hava Tablasi igin kullanilir. Hava tiketimi minimumdur. Hava Tablasi i¢in basing, kullanilan
PCB fiksturina "ydzdurmek" icin gereken minimum degere ayarlanmalidir.
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3.2. 1-2216056-1/2 Standli CSP & CBP KURULUMU

[

') |

Sekil 9

,_
4 |
N

\

1o

A. Agma

Pres, monitdr, dengeleme ayaklari, tekerlekler ve soékilen diger pargalar koruma amaciyla srink ambalajl
bir palet lizerinde sevk edilir. Srink ambalaji agin ve monitori ve génderilen diger pargalari ambalajindan
cikarin. Dort ayak Uzerindeki tespit civatalarini sdkerek ve bir forklift veya ving ile yukari kaldirarak Presi
paletten cikarin. Forklift kaldirici ayaklarini kafa tertibatinin her iki tarafinin altina koyun. Yukarida Sekil
9'da bulunan oklara bakin. Forklift kaldirici ayaklari, makinenin arka camlarina zarar vermemesi igin
plastik veya ahsapla sarilmalidir.

. NOT
1 Yapinin altindan kaldirin. Daha iyi stabilite igin ¢atallari miimkiin oldudunca genis tutun.

B. ilk Montaj
Birlikte verilen dort Ayak Dengeleyiciyi (PN 2256590-1) kullanarak, doért Dengeleyiciyi Presin altina
yerlestirin ve bir "kabarcik" dlcer ile masa Ustu seviyenin X /Y eksenini ayarlayin.

Birlikte verilen dort tekerlegi (PN 2256386-1) sasinin altina takin.
Mevcut voltaj ve akim kapasitesine (200-240 VAC, tek faz, 6A) uygun, musteri tarafindan saglanan 3
iletkenli giic kablosunu CSP'nin arkasina takin.

4. Mausteri tarafindan saglanan 3 iletkenli gii¢ kablosunu Presin yan tarafindaki gerilim azalticidan
gecirin. Topraklama iletkenini Pres sasisinin yan tarafindaki “PE” isaretli saplamaya baglayin. Hat
iletkenlerini Ana Gig Anahtari terminallerine baglayin.

5. Musteri tarafindan saglanan endistriyel hava hattini makinenin alt panelindeki "Hizli Baglanti Kesme"
kismina takin. Pnématik tasiyici icin 80 PSI'de hava gereklidir.

6. Monitora rafa takin. Monitdr glic kablosunu ve monitdr video kablosunu yeniden takin.

7. Klavye ve fareyi klavye tepsisine yerlestirin ve elektrik panelindeki Ul bilgisayarina baglayin.

8. Barkod Okuyucuyu (varsa) baglayin.

9. Pres kafasi kilitleme braketlerini CIKARMAYIN.

10. Ana Glg Anahtarini agarak Presi acin. Sistem ana ekranda baslatilir. Varsayilan kullanici adi
Yénetici olarak, varsayilan parola da ydnetici olarak belirlenmistir.

. NOT
1 | VYonetici (Miisteri / Sahip), makineyi yetkisiz erisime kars korumak igin ilk oturum agma parolasini degistirmelidir.
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C. Tesis Etiketleme

Makine parga numarasi, seri numarasi, Uretim tarihi ve elektrik 6zellikleri, Sekil 10'da gosterildigi gibi makinenin
sol tarafindaki etikette belirtilmistir.

3.3.

627 N Grant St., Waynesboro, PA, USA
DESCRIPTION
@] PART NO O

SERIAL NO MFG

V___AMP_ _HZ PH

I — ——

Sekil 10

D. Elektrik Besleme Devresi
Elektrik besleme devresi 200-240 VAC, 50/60 Hz, tek fazli olmalidir.

E. Pnomatik Besleme

Pnoématik besleme, makine tabaninda saglanan baglanti noktasina baglanmalidir. Pnématik tasiyiciyi
calistirmak icin basingh hava kullanilir. Hava tiketimi minimumdur. Pnématik tasiyici basinci 80 PSI
olarak ayarlanmalidir.

CMP KURULUMU
A. Agma/ Kaldirma

Pres, monitér, dengeleme ayaklari ve sokilen diger pargalar koruma amaciyla srink ambalajli bir palet
Uzerinde sevk edilir. Srink ambalaji acin ve monitord, bilgisayari ve génderilen diger parcalari
ambalajindan cikarin. Dort bacaktaki tespit civatalarini sékerek ve bir forkliftle birkag in¢ kaldirarak presi
paletten gikarin. Ust Yatay Sasi Plakalarinin (bkz. Sekil 5) alt tarafi ile forklift kanatlari arasinda "2x4"
veya esdeger ahsap blokaj kullanin. Alternatif olarak makine, alt sasi traverslerinden kaldirilarak
kaldirlabilir (bkz. Sekil 5). Her iki durumda da daha iyi bir stabilite igin ¢atallari olabildigince genis tutun.

B. ilk Montaj

1. Her tekerlek i¢in saglanan dort adet M8 x 12 uzun soket baslh vidayi (PN 6-1655316-7) kullanarak,
dort adet Sarhos Tekerledi (2256047-1) Pres Sasisinin (2216143-7) altina takin.

2. Mevcut voltaj ve akim kapasitesine (200-240 VAC, tek fazli, 10A) uygun, misteri tarafindan saglanan
3 iletkenli gli¢ kablosunu dik agili kablo rakorundan (makinenin sol yan panelinde bulunur) gegirerek
takin. Makinenin icinde, kabloyu yukari dogru ydnlendirin. Makine sasisindeki PE topraklama
saplamasina giden topraklama kablosunu sonlandirin. Faz kablolarini ilisikteki ana gu¢ kesme
anahtarina sonlandirin (bkz. Sekil 11).

Sekil 11
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3. Musteri tarafindan saglanan endustriyel hava hattini, Presin alt arka tarafindaki "Hizli Baglanti Kesme"
girisine takin. Atélye hava girisinin CMP Hava Regiilatériine minimum 552 kPa (80 psi) oldugunu
dogrulayin.

4. Monitor mafsalll kolunu (2216845-1) makinenin tercih edilen tarafina yeniden takin. Monitori verilen
montaj vidalariyla (3-18023-7) kola takin. Monitériin glic kablosunu ve video kablosunu yeniden takin.

Barkod Okuyucuyu (varsa) yeniden takin.
Pres kafasi kilitteme braketlerini ¢ikarin (biri sol tarafta, digeri sag tarafta).
Klavyeyi kontrol kabinindeki Ul bilgisayarina takin.

Fare, klavye, dokunmatik ekran ve harici USB kablolarini kontrol kabinindeki Ul bilgisayarina takin.

© ® N o o

Ana Gig¢ Anahtarini agarak Presi acin. Sistem ana ekranda baglatilir. Varsayilan kullanici adi
Yénetici olarak, varsayilan parola da ydnetici olarak belirlenmistir.

NOT
Yonetici (Miigteri / Sahip), makineyi yetkisiz erisime kargi korumak igin ilk oturum agma parolasini degistirmelidir.

C. Tesis Etiketleme

Makine parga numarasi, seri numarasi, Uretim tarihi ve elektrik 6zellikleri, Sekil 12'de gosterildigi gibi
makinenin sol tarafindaki etikette belirtilmistir.

i @

£ TE CE

627 N Grant St., Waynesboro, PA, USA
DESCRIPTION

O PART NO O

SERIAL NO MFG

V___AMP _HZ PH

(1 C_1C 1)

Sekil 12

D. Elektrik Besleme Devresi

Kesin gereklilikler icin makinenin sol tarafindaki Tesis Etiketleme bdlimulne bakin; ancak genel olarak
elektrik besleme devresi asagidakilere uygun olmalidir: 200 ila 240 VAC, 50/60 Hz, 1 fazli, 2 kablolu
servis. En az 10.000 IAC dereceli bir kesici ile korunmalidir.

E. Pnomatik Besleme

Pnoématik besleme, presin sol alt kdsesinde bulunan baglanti noktasina baglanmalidir. 552-827 kPa (80-
120 psi) arasindaki basing kabul edilebilir. Basingli hava, yalnizca kafa konumlandirma hava yatagi ve
istege bagl Hava Tablasi icin kullanilir. Hava tiketimi minimumdur.

4. MAKINE YASAM DONGUSUNUN SONU

Hizmet disi birakilan bir makine, uygun sekilde imha edilmesi icin TE Connectivity'ye geri génderilmelidir.

5. PRESE GENEL BAKIS

Bu bdlimde CBP, CSP ve CMP presleri tanitiimaktadir. Bu kilavuzda topluca CxP olarak adlandirilacaklardir.
Amacin, fonksiyonlarin, seceneklerin ve dizenin kisa bir incelemesi sunulmustur.
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51. Amag

CxP servo elektrikli pres iki temel amag igin tasarlanmistir. Oncelikle, giiniimiiziin karmasik devre kartlarindaki
konnektorlerin kontrolli ve kaliteli preslenmesine yonelik artan ihtiyaci kargilamak igin. Konnektorler,
yogunluklari arttikga daha kirilgan hale gelir. Ayni zamanda devre kartlari daha karmasik, hasara agik ve
maliyetli hale gelmistir. Ara baglanti PCB'leri basit pasif elemanlardan ylizeye montajli cihazlara ve i¢
katmanlara gémull cihazlara sahip daha karmasik cihazlara gegmeye devam ettikge bu egilim siphesiz devam
edecek ve hizlanacaktir. Son yillarda, arka panel montaj atdlyeleri, sire¢ karmasikliklarini nemli dlgtide
artirmak

zorunda kaldi. Konnektorlerin "slamming" (hizmet saglayicisinin talep disi degisimi) yoluyla panele gegirilmesi
seklindeki eski metotlarin artik kabul edilemez oldugu ortaya ¢ikti. Elektrikli servo tahrikli bir pres olan CxP, her
bir pres dongusinin kuvvetini ve hizini hassas bir sekilde kontrol eder. Kontrole ek olarak SPC analizi, ekrani
ve raporlari seklindeki kalite geri bildirimi ilk kez kullanilabilir durumdadir. Degerli veriler artik tim ara baglanti
surecini iyilestirmek Uzere yakalanabilir ve analiz edilebilir.

ikinci amag, presleme siirecinin verimliligini artirmaktir. Konnektorleri preslemek igin geleneksel olarak
kullanilan manuel teknikler gok yogun emek gerektiren, glivenli olmayan ve ergonomik olarak kabul edilemez
niteliktedir. Bunun sonucu ise verimlilik ve kalitenin, kaginilmaz olarak degisken sonuglar Ureten operatére
bagimh olmasidir. Elektrikli servo pres, kaliteli veri geri bildirimi ile bilgisayar kontrollli daha tutarl sonuglar
saglarken verimi artirir.

Bdylece bu presin ikili amaci, montaj atélyesinin ve son muisterinin ihtiyaclarini ayni anda karsilar.
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5.2. Diizen

Boyutlar | CBP-5TMk 1 | P27 £88 3T Ml
Geniglik | 836 mm (32,9in¢) | 836 mm (32,9 ing)
Derinlik 665 mm (26,2 ing) | 665 mm (26,2 ing)
Yiikseklik | 962 mm (37,9ing) | 1775 mm (69,9 ing)

Sekil 13

Boyutlar | CSP 5T Mk I
Geniglik | 836 mm (32,9 ing)
Derinlik 665 mm (26,2 ing)
Yiikseklik | 1775 mm (69,9 ing)

Sekil 14
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Boyutlar | CMP-5T Mk Il
Geniglik | 1205 mm (47,4 ing)*
Derinlik 1176 mm (46,3 ing)*
Yiikseklik | 1752 mm (69,0 ing)
*Monitor dahil degildir

Sekil 15
Boyutlar | CMP-10T Mk Il
Geniglik | 1398 mm (55,0 ing)*
Derinlik 1290 mm (50,8 ing)*
Yiikseklik | 1936 mm (76,2 ing)
*Monitér dahil degildir
Sekil 16
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5.3.

Fonksiyonlar

A. CBP Ozellikleri

CBP, 200 mm uzunlugunda ve 37 mm genisliginde (7,87 in¢ X 1,46 in¢) "diz kaya" ors kafasi araciligiyla
44 kN'ye (10.000 Ibs) kadar kontrollt bir kuvvet saglar. Z ekseni hareketi 50 mm'dir (1,97 ing).

i @

NOT
Ors iizerine 50 mm'lik (1,97 ing) bir adaptér takilarak toplam 160 mm (6,3 ing) presleme alani elde edilir. Normal geri gekme

konumu, pres kafast ile masa st arasinda 140 mm (5,51 ing), tam uzatmada 90 mm (3,54 ing) bogluk saglar. 50 mm/'lik
(1,97 ing) adaptdr, bosluk zarfini 90 mm (3,54 ing) geri ¢ekilmis ve 40 mm (1,57 ing) uzatilmis olarak ayarlar. "Yukan" baglik
konumu, presleme sirasinda istenen herhangi bir alet agiklidi igin programlanabilir. Bu, déngi basina strok hareketini
sinirlandirarak verimliligi artirir. Sabit olmayan alet/konnektér durumlarinda, pres bagligini alet destegi olarak kullanmak da
¢ok kullanigl olabilir. Ek olarak Pres, manuel olarak 90° d6nen bir Pres Kafasina ve masa (istiinde bir PCB destek fiksttirii igin
hava tasima ézelligine sahiptir.

PCB boyut sinirt 450 mm genislik ve 700 mm uzunluk (17,72 in¢ X 27,56 in¢) seklindedir. Yapi acikhgi
genisligi 550 mm'dir (21,65 ing) ve pres bashgi, genis panellerin kenarlarina erismek Uzere bir siirgl
Uzerinde bir yandan diger yana hareket ettirilebilir.

B. CSP Ozellikleri

CSP, 200 mm uzunlugunda ve 37 mm genisliginde (7,87 in¢ X 1,46 ing) "diiz kaya" ors kafasi araciligiyla
44 kN'ye (10.000 Ibs) kadar kontrolll bir kuvvet saglar. Z ekseni hareketi 50 mm'dir (1,97 ing).

i @

NOT
Ors (izerine 50 mm'lik (1,97 ing) bir adaptér takilarak toplam 160 mm (6,3 ing) presleme alani elde edilir. Normal geri ekme

konumu, pres kafast ile masa dstii arasinda 140 mm (5,51 ing), tam uzatmada 90 mm (3,54 ing) bogluk saglar. 50 mm/'lik
(1,97 ing) adaptdr, bosluk zarfini 90 mm (3,54 ing) geri ¢ekilmis ve 40 mm (1,57 ing) uzatilmis olarak ayarlar. "Yukar" baslik
konumu, presleme sirasinda istenen herhangi bir alet agiklidi igin programlanabilir. Bu, déngi basina strok hareketini
sinirlandirarak verimliligi artirir. Sabit olmayan alet/konnektér durumlarinda, pres basligini alet destedi olarak kullanmak da
cok kullanigli olabilir. Ek olarak Pres, manuel olarak 90° d6nen bir Pres Kafasina ve masa (istiinde bir PCB destek fikstiirii igin
hava tasima ézelligine sahiptir.

PCB boyut sinirt 450 mm genislik ve 700 mm uzunluk (17,72 in¢ X 27,56 in¢) seklindedir. Yapi acikhgi
genisligi 550 mm'dir (21,65 in¢) ve pres baslidi, genis panellerin kenarlarina erismek tGzere bir stirgu
Uzerinde bir yandan diger yana hareket ettirilebilir.

C. CMP Teknik Ozellikleri

CMP, 212 mm uzunlugunda ve 75 mm genigliginde bir "diiz kaya" kafasi araciligiyla CMP-5T Mk Il igin 44
kN'ye (5 ton/10.000 Ibs) kadar

veya CMP-10T Mk Il igin 89 kN'ye (10 ton/20.000 Ibs) kadar kontrollii bir kuvvet saglar. Z ekseni hareketi
125 mm'den buyuktir ve "yukar" konum, preslemeden énce aletin lGzerinde istenen herhangi bir bosluk
icin programlanabilir. Bu, déngl basina strok hareketini sinirlayarak verimliligi artirir. Sabit olmayan
alet/konnektér durumlarinda, pres basligini alet destegi olarak kullanmak da ¢ok kullanigli olabilir.

PCB boyut siniri 610 mm genislik ve 915 mm derinlik (CMP-5T Mk Il) veya 748,5 mm genislik ve 965,2
mm derinliktir (CMP-10T Mk II). Pres kafasi, genis panellerin kenarlarina erismek uizere bir taraftan diger
tarafa hareket ettirilebilir.

D. Hassas Presleme Kontrolii

Presleme programi, konnektor tipleri ve konumlarindan olusan basit bir tablodur. Profil adi verilen her bir
presleme donglsu, konnektére basildigi anda kuvvet, hiz ve mesafeyi kontrol etmek i¢in kullanici
tarafindan kesin olarak tanimlanir. Bu son derece esnek teknik, konnektdrlerin mevcut ve gelecekteki
ihtiyaclarini karsilamak Uzere neredeyse sinirsiz gesitlilikteki presleme segeneklerine olanak tanir.
Konnektorleri, aletleri, PCB'yi ve presleme profilini tanimlayan veriler, gevrimigi veya ¢evrimdigi olarak
degistirilebilen veritabanlarinda saklanir.

Revizyon D1 17192



409-35001

54.

Bakim igin bir¢ok kullanigli 6zellik ve yardimci program saglanmistir. Buna tim makine giriglerinin ekran
Uzerinde goruntusi ve tim c¢ikislari zorlama erisimi dahildir.

Kullanici tanimli G/C, olaylari baglatarak ve alarak presi uzaktan kontrol etmek i¢in makinenin arkasindaki
baglanti Gzerinden kullanilabilir.

Pres islemi bes yontemden biriyle kontrol edilebilir:

1. SABIT KUVVET - Bir konnektor, 5 kN (0,56 ton/1,124 Ibs) gibi ayarlanmis bir kuvvete preslenebilir.
Bu, hidrolik ve pndématik presler tarafindan kullanilan yaygin bir tekniktir. Bu, mevcut olan en az
gelismis yontemdir ve PCB'ye veya konnektore zarar verme olasiligi en yiksek olandir.

2. PiM BASINA SABIT KUVVET - Bir konnektor, pim basina 150 N (33,7 Ibf) gibi ayarlanmis bir kuvvete
preslenebilir. Bu, ilk ydntemden biraz daha iyidir; ¢ciink uygulanan kuvvetin, preslenen pim sayisiyla
orantili olmasi gerektigini kabul eder. Bununla birlikte, farkli konumlardaki ve farkh panellerdeki farkli
konnektorler igin pim basina gerekli olan kuvvetteki normal degisimleri telafi edemez.

3. YUKSEKLIGE PRESLEME - Bir konnektér, panel yiizeyinde oturma haricinde, programlanmis bir
mesafe icine preslenebilir. Bu mimkin olan en nazik islemdir; ¢iink( yalnizca pimleri panele
preslemek igin yeterli olan kuvveti uygular. Konnektor plastigine veya paneline fazla kuvvet
uygulanmaz. Bu gelismis teknik, elektrikli bir servo pres kafasi ve sert bir pres yapisi kullanilarak
saglanan kontrol sayesinde mumkun olmaktadir. Yikseklige preslemenin dogru olmasi i¢in panel
kalinhdinin tam olarak bilinmesi gerekir. Bu, birlikte verilen kalinlik élgim probu ve serisi kullanilarak
yapilabilir.

4. (PARS) - ARALIK ORNEGI UZERINDEKI YUZDE - Bir konnektér, presleme déngiisii sirasinda
algilanan gercek direng kuvvetiyle orantili bir kuvvetle preslenebilir. Buna Aralik Ornegi Uzerindeki
Yizde veya PARS diyoruz. Bu teknikte, konnektdriin presleme sirasindaki direng kuvveti, panel
ylzeyine son oturmanin zerindeki bir mesafe araliginda érneklenir ve ortalamasi alinir. Eklenen son
kuvvet ylizdesi, konnektériin tam oturmasini saglar. Bu en yaygin kullanilan tekniktir, glinki
montajdaki gerilimi sinirlar, ancak panel kalinligi 8lgimu i¢in baydk bir dogruluk gerektirmez.

5. KUVVET EGIMi — Kuvvetin mesafeye degisim oranini izler. Bu yéntem, panel yiizeyine oturmasi
gereken saglam konnektérler igin kullanilir. Genel olarak, kuvvet-mesafe grafidi, konnektoér panel
ylzeyiyle temas ettiginde dik bir yukari dénus yapacaktir. Konnektdr hareket etmeyi durdurur, béylece
kuvvet hizla yikselir.

AForce over ADistance (AKuvvet - AMesafe) cinsinden yukari dénus igin minimum bir egim belirlenir
ve bu, konnektériin panele ne kadar saglam bir sekilde preslendigine karsilik gelir. Uretim grafigi
Olceklemesini ve grafik egim agisini kullanan eski kuvvet egim programlama y&ntemini kullanmaya
alismis olanlar igin bir donlstliirme araci saglanmistir.

E. Panel Kalinhigi Olgiimii

Panel kalinhigi 6lgimd, presleme donglsi baslamadan énce PCB'nin gergek kalinligini dlgerek yikseklige
presleme teknigini kolaylastirir. Panel kalinligi élcliimezse, program yukseklik hesaplamalarinda nominal
bir kalinlik kullanir.

Opsiyonel Aksesuarlar

A. ACAL (Otomatik Kalibrasyon) Unitesi

Biri 5T makinesi icin, digeri 10T i¢in olmak tzere iki farkli Gnite vardir. Bunlar yilda bir kez yapilmasi
gereken, makineyi yeniden kalibre etme iglemi i¢in kullanilir. Bu aksesuar, sirketin makineyi kendi basina
kalibre edebilmesi icin alinmigtir.

B. Barkod Okuyucu
Barkod okuyucu sec¢enegi, PCB seri numaralarinin izleme amaciyla hizli bir sekilde giriimesini saglar.

Presleme aletleri, etkin ve dogru kontrol igin barkodla da tanimlanabilir. Alet tanimlama, pres serisine Alet
Kimligi kosulu eklenerek etkinlestirilebilir.
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connectivity

C. CBP MKII SensiPress Ors Eklentisi

Bu SensiPress segenegdi sadece CBP MKII makinesine 6zgudur. 1-2216056-1/2 standli CBP dahil degildir
Satin alinan makine yiksekligiyle iliskilendirilecek g farkh tire numarasi vardir. Eklenti, alinan orijinal
Uriinden daha blyuktir; boylece daha kiigik bir Griiniin preslenmesi gerektiginde kafa, masa Ustline
yaklasabilir.

D. CMP Yiikseklik Eklentisi
CMP yukseklik eklentisi segenegi, makineyi boy yiksekligine kaldirir.

Sarhos tekerleklerle birlikte masa Ustiinden zemine 902 mm dlgulerindedir (bkz. Sekil 17). Bu makine bir
saha muhendisi tarafindan kurulmahdir.

E;*;n References
| Musmum Distarce 505.000 mast”

Sekil 17
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E. CXP Yedek Parca Kiti

Her bir CXP makine parga numarasi, i1sik perdeleri veya acil durdurma gibi ekstra pargalar iceren kendi
yedek parca seti secenegdine sahiptir. Bu kit genellikle bir sey bozulursa hemen onarilabilmesi i¢in satin
alinir.

F. Manuel veya Pnomatik Tasiyici

Pnématik tasiyici yalnizca CSP MKII makinesinde kullanilabilir; ancak manuel tasiyici, farkli bir masa tablasi satin
alirken herhangi bir makineye yerlestirilebilir. Bu segenek dncelikle ergonomi konusunda yardimei olmak igin satin
alinir, bdylece bir kisinin makinenin altina gok uzanmasi gerekmez.

5.5. Makineye Ozel Konfigiirasyon

Ana ekran her zaman baslangigta veya hicbir operatdr oturum agmadiginda gérintilenir. Ekranin sol st
kdsesindeki “TE logosu” butonuna basmak da ana ekranin goérintilenmesini saglayacaktir.

Makinenin konfigiirasyonu, Ust gezinme ¢ubugunun sol tarafindaki "System" (Sistem) acilir menlsine tiklayip
mentden About (Hakkinda) 6gesini segerek goérintilenebilir. Makine 6zellikleri
Sekil 18'de gosterildidi gibi verilmistir.

Yonetici erisim haklarina sahip kullanicilar, System Settings (Sistem Ayarlari) ekranina gidebilir ve veritabani
strimlerini yénetmek icin Database Backup and Restore (Veritabani Yedekleme ve Geri Yikleme) sekmesini
segcebilirler.

NOT: CMP About (Hakkinda) Ekrani - CBP ve CSP Benzeri

W pressfit =ETET

=" TE system- Editors~ ScreeniD:101 @) Help 1 ATttt
About this Machine

Machine Type: CMP-5T

Model Number: 1231-2324

Serial Number: XYZ-2212-2221

Middleware Version: 0.00.03

Middleware SHAS: GUW2811033

Middleware Date: 7/15/2019, 11:40:58 AM

HMI Version: 0.00.93

HMI Date: 7/25/2019, 10:13:00 AM

Beckhoff Software Version:

Beckhoff Controller Host Name:

Beckhoff Controller IP Address:

Machine Database Version: 0.0.1

User Database Version: 0.0.1

Capacity: 5 Tons

Machine Cycle Count: 0

Current Date and Time: 8/12/2019, 11:28:28 AM
Last Force Calibration Date: 12/17/2018, 3:24:00 AM
Force Calibration Due Date: 12/17/2018, 3:24:00 AM

2 operator B Select Sequence s Production

Sekil 18
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6. CALISTIRMA (URETIM)
6.1. ilk adimlar

Bu baslangi¢ prosediir(, tim gerekli bilgilerin Alet Veritabani, Konnektor Veritabani, Profil Veritabani, Kosul
Veritabani ve Siralama Veritabanina girildigini varsayar. Bu veritabani tablolarina veri girmeyle ilgili ayrintilar
icin programlama boélimune bakin. CBP ekran érnekleri agagida gosterilmektedir. CMP ekranlari benzerdir.

6.2. Operator Arayuizii

Bilgisayar monitériinde tim secgimler, ekrana parmakla dokunarak veya fare ile isaretleyerek ve sol tiklayarak
yapilabilir. Alfanimerik girisler klavye ile veya birlikte verilen ekran butonlarina dokunarak girilebilir. Bazi Gretim
ekrani girdi alanlarina iligkin veriler, istege bagli barkod tarayici kullanilarak da girilebilir. NOT: Dokunmatik
ekranin ylzeyindeki bir damla nem, giderilene kadar normal ¢alismayi engelleyebilir.

Ana islevsel ekranlar arasinda gezinme, ekranin alt kismindaki operatér butonu ara¢ gubugu ve ekranin Ust
kismindaki ara¢ gubugunda bulunan agilir menuler kullanilarak gergeklestirilir. Ekranin alt kismindaki operator
arag cubudu, Uretim sirasinda operator tarafindan kullanilan birincil ekranlara baglanti saglayan butonlari igerir.
Ust arag cubugu boyunca bulunan System (Sistem) acilir menlsinde, sistem kurulumu ve bakimi igin
kullanilan ekranlara baglanti saglayan butonlar bulunur. Ust ara¢ gubugu zerindeki Editors (Dizenleyiciler)
acilir menulsiinde, parga ve siralama kurulumu igin kullanilan ekranlara baglanti saglayan butonlar bulunur
(bkz. Sekil 19).

System ~  Editors ~  Scred

About

System ~ Editors - Screen ID:
We Network Viewer
CSE ] Press Sequence Editor
IMessage Viewer
B | Welcome Ad Condition Editor
Log Viewer
CSP .
Machine Diagnostics Connector Editor
PPS Viewer i Sequence! Tool Editor
Press Number:
Beckhoff Configuration . Profile Editor
Board Size:

—— Beckhoff Remote Desktop 1

System Settings

Sekil 19

Kullanicinin erigsim seviyesine bagli olarak belirli ekranlar ve/veya belirli igslev butonlari kullanilamayabilir. Daha
fazla bilgi i¢cin Kullanici Erigsimi blumune bakin. Kullanim kilavuzundaki bilgileri gériintilemek igin Ust arag
gubugundaki “Help” (Yardim) butonuna basin.

Uretim presleme islemi sirasinda, ekranin alt kisminda sadece tek bir arag gubugu goérintilenir. Bu arag
cubugundaki butonlar, panelin islenmesi sirasinda kullanilabilecek fonksiyonlara erisim saglar. Kullanicinin
erisim dizeyine bagh olarak bazi iglev butonlari kullanilamayabilir (bkz. Sekil 20).

4+zup = New Board 1 Offset ™ Exit

Sekil 20

6.3. Agma

Ana gu¢ kesme anahtari makinenin yan (CBP) veya arka (CMP) kismina monte edilmistir. Anahtari "OFF"
(KAPALLI) konumuna getirmek, gelen gucu keser. Guvenlik ve emniyet amach kilitlenebilir. Makineyi baglatmak
icin onu "ON" (ACIK) konuma getirin.
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6.4. Oturum Agma

Program baslatildiginda ana baslangi¢ ekrani gérintulenir. Kullanicinin, diger ekranlara gegmeden 6nce
Operator (Operatdr) ekraninda oturum agmasi gerekir. Operator ekranini géruntilemek icin, alt arag
gubugunda Operatdr butonunu (bkz. Sekil 21 sol) veya Ust ara¢ gubugunun sag tarafindaki Operatér simgesini
(bkz. Sekil 21 sag) secin. Oturum agmadan 6nce baska bir ekrana gitmeye ¢alismak kullaniciyr otomatik olarak
Operator ekranina yonlendirir. Kullanici basarili bir sekilde oturum agtiktan sonra, kullanici 6nceden erismeye
calistigl ekrana otomatik olarak gétaralir (bkz. Sekil 22).

2 Operator 2

Sekil 21

= TE system- Editors~ ScreeniD: @ Help B sainicesior

Welcome Administrator

CMP-5T

Sequence: TE Demo Board
10f2

X:76.2 mm Y: 101.6 mm

AMP HM ZPACK 7x25

Pins: 125
Tool: 7x25 Tool
Profile: Standard Height

O shutdown Machine

T
2 Operator | Select Sequence 2 Production
Sekil 22
. NOT " .
1 Agilan kullanici segim kutusundan adinizi segin. Adiniz listede gériinmdiiyorsa, adinizin eklenmesi igin sistem YONETICISI ile
g6rismelisiniz.
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pressit

w= TE System - Editors~ Screen ID:106
Select an Operator
User Name: |Select or search for a use
Administrator
Password: Bob In
lan B
Matt
test
L Operator = Select Sequence iz Production

Sekil 23

Sifre giris alanini segin ve fiziksel klavyeyi veya ekran tus takimini kullanarak sifrenizi girin. Kullanicinin kimlik
bilgilerini dogrulamak ve oturum a¢gma islemini tamamlamak igin “Login® (Oturum Ag) butonuna basin (bkz.
Sekil 24).

pressiit Sl
== TE System- Editors~ ScreenID:106 = 2
Select an Operator
User Name: Administrator
Password: | #JLogin
. 1 2 3 4 5 6 7 9 0 = Bksp
Tab q w e r t y u o ] [ ] \
Caps a s d f g h j . Enter
Shift z X ¢ v b n m / Shift
Alt
§ 3 Operator = select Sequence =i Production
Sekil 24
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6.5. Panel Se¢gme
Alt ara¢ cubugundaki “Select Sequence” (Siralama Seg) butonuna basin (bkz. Sekil 25).

£ Select Sequence

Sekil 25

Simdi sunulan listeden siralamayi secin. Siralamalarin tam listesini gérintulemek igin listenin sag tarafindaki
kaydirma ¢ubugunu kullanin. Mevcut tim programlar duruma gére alfabetik olarak listelenir. Secilen siralamay
yuklemek igin "Load Sequence" (Siralamayi Yiikle) butonunu segin. Siralama basariyla yiklendikten sonra,
kullanici otomatik olarak Production (Uretim) ekranina yénlendirilecektir. Bir siralamay! veritabanindan kalici
olarak kaldirmak i¢in “Delete Sequence” (Siralamayi Sil) (bkz. Sekil 26) butonunu segin. Kullanicinin segili
siralamay silmek istedigini dogrulamasini isteyen bir iletisim penceresi agilacaktir. Onay iletisim kutusundan
“Delete” (Sil) butonunun segilmesi, siralamanin silinme iglemini tamamlayacaktir.

Select a Sequence

Loaded Sequence: DemoPPSRecipe

ATEST-Copy
Demo Sequence
DemoPPSRecipe

DemoPPSRecipe-Copy

TEST-Copy-Copy-Copy
TEST-Copy-Copy-Copy:

asdfas

Load Sequence & Delete Sequence ]

Sekil 26

6.6. Paneli Galigtirma

Calisma siresi Gretim moduna girmek igin “Production” (Uretim) butonuna tiklayin (bkz. Sekil 27). Makine
ekseni henuz ana konuma getiriimediyse, ekranda géruntilenen mesaj istemleri bu eylemi gergeklestirme
adimlarinda size rehberlik edecektir. Ekrandaki "run" (¢alistir) butonuna bastiktan sonra, ana konuma dénme
islemi tamamlanana kadar i1sik perdesi kesintisiz kalmalidir.

=3z Production

Sekil 27
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Run (Calistir) moduna girildiginde goruntilenen ilk ekran, mevcut panel igin yiklenen siralamaya bagl
olacaktir. Her bir panele pres yapmadan 6nce istenebilecek bilgilerle ilgili ayrintilar igin "Start Pressing” (Prese
Basla) bélimine bakin.

Calistirma ekrani, sol Ustteki giris verilerine dayali olarak PCB'nin bir goriintiisind, sag Ustteki baski kuvvetine
karsi mesafe verilerinin bos bir grafigini, sol altta istemleri ve durum metni bilgilerini iceren ¢gok amagl bir
“action” (eylem) butonunu, sag altta gecerli pres siralamasi ve konnektdr hakkindaki bilgiyi ve alt kisimda
butonlardan olusan bir ara¢ gubugunu goruntiler. Panel siralamalarini ayarlama ve veritabaninda konnektorler
ve aletler olusturmaya iliskin ayrintilar i¢in asagidaki "Programming” (Programlama) bolimiine bakin.

_:TE System ~  Editors -  Screen|D:104 9 Help Machine Ready 1 Administrator

] . AMP DIN 3x16
Part Viewer Connector List Distance Above Board: 5.340 Force/Pin: 2.52

11.0

10.04

9.00

8.001

7.004

6.00

9LXE NId dWV

5.004

AMP HM ZPACK 5x25

Force/Pin {lb)

4.004

3.004

2.00

1.004

0.0

0 £ PARS Ave Fo igoerFoaE
5500 5000 4500 4000 2500 2000 2500 2000 1500 1000 0500 0.000
Distance Above Board (in)

Graph Options ~

Run Sequence

Sequence: TE Demo Board Batch Count: 0
Press to begin running production sequence Board Size: X 4in Y:3in Press Number: 2of2
Connector: AMP HM ZPACK 5x25 Pins: 125
Tool: 5x25 Tool
Profile: Standard Force Gradient

DB

tzup =+ New Board t Offset @, Reset Part Viewer Zoom & Exit

Sekil 28

6.7. Calistirma Ekrani Butonlan

Oturum acan kisinin erisim diizeyine bagli olarak, yalnizca bazi butonlar kullanilabilir durumda olabilir. Soldan
saga her butonun amaci agagidaki gibidir:

Z Up (Z Yukan): Z eksenini tamamen yukseltmek i¢in kullanilir. Bu butona bastiktan sonra, 1sik perdesi
kirilmadigi ve pres asiri kuvvetle karsilasmadidi sirece pres yukari bosluk konumuna hareket eder.

Goto (Git) islevi: PCB (izerindeki herhangi bir konnektdre rastgele erism igin kullanilir. Ekranin sol tarafinda
gOsterilen PCB goruntistindeki konnektdr gorintiisine dokunarak veya sol tiklayarak istediginiz konnektori
segin. Segcili konnektdr kirmiziyla vurgulanir.
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Ofsetler: Presleme yiiksekligini degistirmek igin kullanilir. Ofset penceresi, kayith bir ofsetin PCB'deki mevcut
konnektor tipi icin degistiriimesini saglar. Konnektor Ofseti, 6zellikle ylkseklige preslerken karsilasilan birgok
Urun partisi deg@iskenini telafi etmede kullanishdir. Bu butona basildijinda gdsterilen ofset, gecerli siralamada
preslenecek bir sonraki konnektdr igin gegerlidir. Bir ofseti degistirirken, beklenmedik sonuglardan kaginmak
icin ekranin sag alt kismindaki bilgi panelinde konnektériin adini dogrulayin. Ofset butonu tim kullanicilarin
erisim seviyeleri igin kullanima agik olmayabilir. Konektdr ofseti yalnizca normal trlin partisi varyasyonunu telafi
etmek i¢in kullaniimalidir; alet/konnektdr/sabitleme yiksekligi verilerindeki hatalar veya yanlis profil tanimlari
icin kullaniimamalidir (bkz. Sekil 29).

Reset Part Viewer Zoom (Parc¢a Goériintiileyici Yakinlagtirmayi Sifirla): Parca gorintuleyici panelindeki

yakinlastirma ayarini sifirlamak igin kullanilir. Bu, tam panel grafiginin goériintilenmesi icin yakinlastirma ayarini
sifirlar.

Connector Offset

Offset:

Sekil 29

"New Board" (Yeni Panel) - Siralama isaretgisini ilk konnektdre sifirlamak icin kullanilir. Sonug, konnektor
#1'e dokunma veya basma ile aynidir (Konnektor siralamadaki ilk adimsa).

"Exit" (Cikig) - Baslangicta gosterildigi gibi ana ekrana dénmek igin kullanilir. Bu iglem genellikle bir pres
calismasi tamamlandiginda yapilir. Ana ekrandan, yeni bir PCB segilebilir veya operator oturumu kapatilabilir.
Makineyi gozetimsiz birakmadan énce oturum kapatmak yetkisiz erisimi 6nleyecektir.
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6.8. Ekran PCB Goriintiisii

Ekranda gizilen PCB goruntlsi, birbirine ve panel kenarlarina gére konnektdr konumlarini gésterir. Goruntd,
yeni bir programi ilk kez calistirirken biiyiik hatalari gérmek igin iyi bir kontrol aracidir. Ornegin, bir konnektérin
devre disi olup olmadidi, konnektér konumlari arasinda herhangi bir gakisma olup olmadigi veya konnektor
acilarinin gercek PCB diizeniyle eslesmedigi agikca goriinecektir (bkz. Sekil 30).

Part Viewer Connector List

AMP HM ZPACK 7x25

2
o
=}
z
w
fad
o

Sekil 30

Goruntide, preslenecek ilk konnektér kirmiziyla vurgulanarak gosterilir. Bu, siralamadaki ilk konnektor
olacaktir. Konnektorler dikdortgen olarak gdsterilir.

Ayrica siralama ayarlarina goére konnektér numarasini, adini veya mesaji gosterir. Ayrintili bilgileri okumak igin,
farenin sol diigmesiyle géruntuye c¢ift tiklayarak (veya dokunmatik ekrana gift dokunarak) yakinlastirin.

6.9. Preslemeyi Baslat

Her bir bagimsiz siralama, istendiginde "Run Sequence" (Siralamay Calistir) butonuna basilarak baslatilir. Ik
pres adimindan énceki tim siralama adimlari, operatérden presleme islemini baslatmak igin butonu kullanmasi
istenmeden 6nce yurutllecektir. Bu gesitli kosullarin herhangi birinin, timinin veya higbirinin bir
kombinasyonu, preslemeden énceki bir siralamanin pargasi olabilir. Gerekli bilgiler klavyeden yazilabilir,
dokunmatik ekrandan girilebilir veya islem bir barkod tarama islemi ise istege bagli barkod tarayici kullanilarak
taranabilir.

Konnektor Degisimi - Bu 6zellik, genellikle farkl ureticilerden gelen birbiriyle degistirilebilir konnektdrlerin
calisma sirasinda segilebilmesini saglar. Eger segili olan paneldeki herhangi bir konnektorin bir alternatifi varsa
ve bu 6zellik Siralama dizenleyicide kontrol edilmigse (bu 6zelligin programlanmasi icin Konnektdr ve Siralama
Duzenleyicilere bakin), sizden bir se¢gim yapmaniz istenecektir.

PCB Dogrulama - Bu dzellik, caligtirilan panelin "tipinin” veya "modelinin" dogrulanmasini gerektirir. ideal
olarak panel bu bilgilerle barkodlanacaktir, ancak bunu yazmak da ise yarayacaktir. Bu 6zellik, Siralamaya bir
“PCB Verify” (PCB Dogrulama) kosulu eklenerek etkinlestirilir.

PCB Seri Numarasi - Bu 6zellik, her panel igin seri numarasi talep eder. Barkod tarama en uygun yontemdir,
ancak klavye veya dokunmatik ekrandan da seri numarasi girilebilir. Veri segenekleri icin, Pres Siralamasi
Duzenleyici bolimine bakin. Bu 6zellik, Siralamaya bir “PCB Seri Numarasi” kosulu eklenerek etkinlestirilir
(bkz. Sekil 31).

COM Port Keyboard Entry

Scan or enter SN:

Cancel

Sekil 31
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Alet Kimligini Dogrula - Bu dzellik, preslemeye devam etmeden dnce alet kimliginin dogrulanmasini gerektirir.
Bu, presin bekledigi ile operatorin yaptigi arasindaki uyumsuzluk olasiligini azaltan bir kalite onayidir. Kimlik
yazilabilir veya taranabilir. Bu 6zellik, Siralamaya bir "Alet Kimligini Dogrula" kosulu eklenerek etkinlestirilir.

6.10. Kullanici Onayi

Bu 6zellik aktif ise, ilk panel tamamlandiktan sonra pres duracak ve onay islemi gergeklesene kadar devam
etmeyecektir. Bu 6zellik, Pres Siralamasina bir "Kullanici Onay1" kosulu eklenerek etkinlestirilir.

6.11. Presleme Siralamasinin Degistirilmesi

Preslenecek bir sonraki konnektdr, bir déngu tamamlandiktan veya kesintiye ugratildiktan sonra degistirilebilir.
Dokunmatik ekranda fare imleci veya parmaginizi kullanarak, daha sonra preslenecek olan konnektéri segin.
Siralama yeni noktadan devam edecek ve otomatik olarak program siralamasinda bir sonraki konnektére veya
kosula gegecektir. Panel programi Sirali Olmayan modu belirtiyorsa (Pres Siralamasi Dizenleyici bélimune
bakin), baska bir konnektor segilene kadar pres mevcut konnektér konumunda (veya panel kalinhk élgimiinde)
kalacaktir. Bu mod 6ncelikle PCB onarim faaliyetleri icin kullanilir.

6.12. Panel, Konnektor, Aletler ve Programlarla ilgili Profil Hata Kosullari

Presleme sirasinda karsilasilan daha yaygin profil hatasi durumlarindan bazilari asagida detayli olarak
anlatiimistir. Profil programi tarafindan olusturulan hata kosullari kullanici tanimlidir, bu nedenle ifadeler
degisebilir. Profil programlayici diger hata mesajlarini da tanimlayabilir.

Erken Temas - Bu muhtemelen normal galisma sirasinda karsilasilan en yaygin profil hatasidir. Pres kafasi
beklenenden 6nce aletle temas ettiinde meydana gelir. Temas kuvveti ve konum esikleri, konnektor Profilinde
tanimlanmistir. Asagida bazi olasi nedenler veriimektedir:

Konnektor edik oldugu igin cok ylksekte kalmistir

Pres aleti, bikilmus bir pim ile konnektér tGzerinde kaldiriimistir

Konnektor, tim pimlerin deliklere girmesini énleyen blkilmus bir pim ile PCB'nin Uzerine kaldiriimigtir
Kafanin altindaki konnektor beklenenden farklidir (PCB yanhs konumdadir)

Press Profile (Pres Profili) dosyasinda (*.prs), kafanin beklenenden 6nce alete temas etmesine neden
olan bir hata vardir

Press Data (Pres Verisi) dosyasinda (*.pdf) yanlis panel veya fikstur kalinligi belirtilmistir
e Alet veritabaninda yanlis bir alet yiksekligi verilmistir
e Konnektor veritabaninda yanlis bir oturmamis konnektor yiksekligi verilmistir

Bu durumla karsilasildiginda, pres kafasi panel agiklidi pozisyonuna yikselir ve bir mesaj goriintilenir. Dikkatli
bir inceleme genellikle sorunu ortaya gikarir. Hata ilk kez yeni bir program baglatildiginda ortaya ¢ikarsa veri
dosyalarindan birinde bir boyutsal hata olmasi beklenir. Bazi durumlarda tekrar denemekte bir sakinca yoktur,
ornegin, preslenmemis konnektor egildiginde veya kafa alete dokundugunda egilmeyi duzeltiyorsa. Tekrar
deneme yaparken dikkatli olun, ¢linkt bikulmus bir pim varsa, tekrar denemek onu daha fazla bikebilir ve
konnektoriin dibine dogru diiz sekilde preslenebilir. Diizgln tanimlanmis bir Profil bu durumu algilayacak ve
uygun bir hata Uretecektir, ancak bu noktada konnektdr onarilamayacak sekilde hasar gorebilir.

Eksik Konnektér - Bu hata olusturuldugunda, bir konnektoriin eksik olup olmadidi agikga goriilecektir.
Konnektor eksik degilse, muhtemelen Profilde veya alet/konnektér/PCB/fikstiir boyutlarinda, programlayici
tarafindan dizeltiimesi gereken bir hata var demektir. Bu, presin onarilmasini gerektiren bir durum nedeniyle
Makine Sifir ayari yanligsa da meydana gelebilir.

Fazla Kuvvet - Konnektori oturtmak icin gereken kuvvet programlanan limiti astiginda bu hata goruntulenir.
Konnektdrde (buyuk/biukilmus pimler) veya PCB'de (kugUk delikler) sorun olabilir ve bu durum konnektér
oturma yiksekligine ulagsmadan 6nce ¢ok fazla dirence neden olur. Fikstiir, PCB, alet ve/veya konnektdr cok
kalin olabilir ve konnektoriin PCB ile beklenenden daha yuksekte temas etmesine neden olabilir. Profil
programindaki kuvvet veya ylkseklik tanimlarinda bir sorun olabilir. Kullanici tanimli profil hata mesajina ek
olarak, Profil satirinda bagka bir Kuvvet (PARS gibi) ve/veya Kuvvet Eylemi belirtiimis olsa bile, konnektor
veritabaninda belirtildigi gibi pim basina maksimum kuvvet (MaxFPP) asildiginda her zaman bir “Excess Force”
(Asirt Kuvvet) profil hata mesaji goriinecektir.
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Yetersiz Kuvvet - Bu hata, gevsek bir pim-delik girisiminden kaynaklanabilir. Bunun nedeni fiksturiin ¢ok ince
olmasi, konnektor kalinhdi sorunlari, alet veya konnektor veritabanindaki hatali boyutlar veya Profil programi
hatalar olabilir. Sorunun giderilmesi igin programciya danisiimaldir.

Tanilama - Uretim grafiginin altinda yer alan “Cursors” (imlegler) ve “Graph Options” (Grafik Segenekleri)
menitileri, gesitli tanilama grafigi se¢ceneklerini ve imlegleri etkinlestirmek veya devre disi birakmak igin
kullanilabilir. Bu veriler, preslerken alinan profil yolunun anlagiimasinda yararl olabilir.

Veri Toplama - Her pres i¢in ayrintili veriler toplanir ve makine ginlik dosyalarina yazilir.

"Export Production Graph" (Uretim Grafigini Disa Aktar) - Bu buton “Grafik Segenekleri” meniisiiniin
altinda bulunur ve gérintilenen Kuvvet-Mesafe Grafigi'ni harici bir stirlicliye pdf dosyasi olarak kaydetmek igin
kullanilabilir.

7. PRESLEME ALETLERI VE FIKSTURLER

Bu bolim, preste kullanilacak konnektér presleme aletleri ve fikstirler (levhalar) igin genel gereklilikleri
tanimlar. Codu durumda, diger manuel pres islemlerinde kullanilan yerlestirme aletleri ve fiksturleri bu preste
kullanilabilir.

7.1. Aletler

Optimum performans igin asagidaki kurallara uyulmalidir.
e Genislik - Pres kuvvetini yeterli sekilde destekleyen herhangi bir genislik olabilir

® Yikseklik - Masa ile tam yukaridaki presleme kafasi arasinda 130 mm'ye kadar agiklik vardir (CBP'de 6rs
ara parcgasl kullaniliyorsa daha az). Alet, yedek fikstir, konnektor ve panel tertibati boyutu, bu élgiiden
daha az olmalidir.

e Uzunluk - 250 mm'ye kadar (duz kaya kafasi tutma alani i¢cinde kalmak igin), tek veya birden fazla alet
kombinasyonu olabilir.

7.2. Destek Fikstiirleri (Levhalar/Yedek Fikstiirler)

Baski levhasi olarak da adlandirilan destek fikstur, makul derecede sert bir malzemeden yapilmig olmalidir.
En iyi sonug i¢in duzlik maksimum 0,10 mm sapmada tutulmahdir. Diger tip preslerde kullanilan fikstirlerin
codu yeterlidir ancak duzlik genellikle zayiftir. Fikstir duz degilse, yikseklige preslemek bir sorun olacaktir.

8. PROGRAMLAMA VE VERI GIRiSI

Pres, basit ancak esnek programlanabilirligi nedeniyle ¢ok yonll bir alettir. Prese belirli islem siralamalari
boyunca rehberlik etmek icin bes veritabani kullanilir. Kaydedilen degiskenler arasinda presleme aleti fiziksel
bilgileri, presleme profili bilgileri, konnektdr fiziksel bilgileri, "conditions" (kosullar) adi verilen presleme disi
siralama iglemleri ve PCB/destek fikstiri bilgileri yer alir. Bilgiler kaydedildikten sonra mevcut ve gelecekteki
programlar tarafindan kullanilabilir.

Duzenleyicilere erisim normalde "operator'un Uzerindeki seviyelerle sinirhdir. Dizenleyicilere, Editors
(Dluzenleyiciler) agilir menusiinden erisilebilir. Bir diizenleyici ekranini agmak i¢in Diizenleyiciler agilir
listesinden uygun 6geyi segin.
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8.1. Alet Diizenleyici

= TE system- Editors~ ScreenD:102 @ Help B Adminitrator
+ New M save S Copy @ Delete A import
Tool Name: 7x25 Tool ¥ Tool ID: 1
List All Connectors Using This Tool
Tool Clearance: 15 T_ — T
Tool Height: 78.11
Tool Width: 63.5 —
Tool Length: 101.6 4L
Comments:
& Operator  BSelect Sequence 8 Production
YCORIT oz

A. Amag

Alet duzenleyici, bir sqlite veritabani dosyasi olan alet veritabanini gériintilemek ve degistirmek igin
kullanilir. Presleme islemi sirasinda kullanilan mekanik presleme aletleri hakkinda gerekli tim bilgileri
icerir. DUzenleyiciye, Duzenleyiciler acilir menlUsunden erisilebilir. Asagidaki alanlar veritabaninda tutulur
ve “Save” (Kaydet) butonuna basildiginda kaydedilir.

B. Girigler

"Tool Type" (Alet Tiirii) - Bu, bosluklu en fazla 30 karakter uzunlugunda segeceginiz bir addir, gelecekte
bu alete atifta bulunmak icin kullanilacaktir. Yeni bir alet tirt girmek icin "New" (Yeni) secenegini segin.
Alternatif olarak, o anda gériintllenen aleti kopyalamak igin “Copy” (Kopyala) 6gesini segebilirsiniz. Yeni
bir ad girmelisiniz. "Delete" (Sil) 6gesinin segilmesi o anda goéruntilenen alet girdisini siler. “Save”
(Kaydet)in segilmesi o anda goérintllenen alet girdisini kaydeder.

"Tool ID" (Alet Kimligi) - Bu, aleti tanimlamak i¢in kullanilan benzersiz numaradir. Alete kazinabilir

ve/veya barkodlanabilir. Calisma sirasinda alet tipini dogrulamak igin bir barkod okuyucu kullanmak uygun
olur.

NOT
SADECE degistirilebilir giftler ayni PN'ye sahip olacaktir. Bu durumda veritabaninda yalnizca bir giris yapilir.

i @
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“Dimensions” (Boyutlar)

Tool Height (Alet Yiiksekligi) - Konnektoriin preslenen yiiksekligini dogrulamak igin alet ylksekligi
bilgisi gerekir. Aletin yiksekligini, Ust ylizeyinden konnektdre pres yapan dizleme kadar grafikte
gosterildigi gibi girin.

Tool Clearance (Alet Acikligi) - Aletin bosluk bilgisi, pres 6rsi presleme éncesinde agiklik

yuksekligine hareket ederken 6rs ile alet arasinda ne kadar bosluk birakilacagini hesaplamak igin
gereklidir.

Tool Width (Alet Genisligi) - Bu girdi, izlenebilirlik amaciyla kullanilir ve presleme igleminin herhangi
bir kisminda kullaniimaz.

Tool Length (Alet Uzunlugu) - Bu girdi, izlenebilirlik amaciyla kullanilir ve presleme isleminin
herhangi bir kisminda kullaniimaz.

“Comments” (Yorumlar)

istediginiz yorumlari (érnegin alet uygulamasinin kisa bir agiklamasini) girin.

8.2. The Connector Editor (Konnektor Diizenleyici)

+ New M ss S copy B pelete A import

Connector Name: AMP HM ZPACK 7x25 v Number of Pins:
Toal Name: 7x25 Tool r Substitution Code:

Profile Name: Standard Height v @ View Codes

I Dt (i) Force (V) PARS (mim)
Cornector Ty latrock

Primary (mm) Secondary (mm)

Wwidth: 15 W e = Base Thickness: 2
5¢

Length:

& Unseated Top: 18
Height: 15.59
S
Seated Height:

Comments:

Sekil 33

A. Amag

Konnektdr Dizenleyici (bkz. Sekil 33) bir sqlite veritabani dosyasi olan konnektér veritabanini
goruntilemek ve degistirmek icin kullanilir. Dizenleyiciye Editors (Duzenleyiciler) agilir menustinden
erigilebilir. TUm degisiklikler “Save” (Kaydet) butonuna basilarak kaydedilir.

B. Girigler

“Connector Name” (Konnektdr Adi) - ileride bu konnektére atifta bulunmak igin kullanilacak, bosluklara
izin verilen, en fazla 30 karakter uzunlugunda sececeginiz bir addir. Yeni bir konnektor tirt girmek igin,
“New” (Yeni) 6gesini secin. Alternatif olarak, o anda gorintiilenen konnektori kopyalamak igin “Copy”
(Kopyala) 6gesini segebilirsiniz. Yeni bir ad girmelisiniz. “Delete” (Sil) 6gesinin secilmesi o anda
goéruntulenen konnektér girdisini siler. “Save” (Kaydet) dgesini sectiginizde konnektdr, veritabanina
kaydedilir. “Import” (igeri Aktar) butonu, eski bir konnektdr dosyasini konnektdr veritabanina aktarmak igin
kullanilabilir.
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"Tool” (Alet) - Bu, konnektdre preslemek igin kullanilacak aletin tirt veya adidir. Alet veritabani
girislerinden acilir menu kullanilarak segilir. Konnektor verilerinin tamamlanabilmesi igin énce alet
veritabanina bir alet giriimelidir.

“Number of Pins” (Pim Sayisi) - Bu, konnektérdeki pim sayisidir. Profildeki, pim basina maks. veya min.
kuvvet kullanildiginda kuvveti hesaplamak igin kullanilir. Ayrica, galisma slresi ekraninda pim basina
kuvveti hesaplamak ve grafik olarak géstermek icin de kullanilir.

“Profile” (Profil) - Bu, konnektor icin kullanilacak profil dosyasinin adidir. Veritabani girislerinden agilir
menu kullanilarak segilir. Profil, konnektor veritabani olusturulmadan énce tamamlanmalidir.

“Dimensions” (Boyutlar) Sekmesi

Ana Boyutlar:

Height (YUkseklik) - Bu, konnektorin Gst kismindan konnektorin oturma yuzeyine olan mesafenin
olcimudur. "Unseated Top" (Oturmamis Ust) 6gesini "Height" (Yikseklik) 6gesinden gikarmak,
konnektdrin oturma durumuna preslenmesi icin kalan gergek mesafe miktarini verecektir.

Length (Uzunluk) - Bu boyut yalnizca izlenebilirlik ve konnektér gérintiistiniin Production (Uretim)
ekraninda olusturulmasi igin kullanihr.

Width (Genislik) - Bu boyut yalnizca izlenebilirlik ve konnektér gérintisinin Production (Uretim)
ekraninda olusturulmasi igin kullanilir.

Ikincil Boyutlar:

Base Thickness (Taban Kalinhdi) - Bu, gosterildigi gibi konnektorin i¢ (matlama bélimu) alti ve dis alti
arasindaki kalinh@idir. Konnektori uygun yikseklige oturtmak icin kafa hareketini hesaplamak igin
kullanilr.

Unseated Top (Oturmamis Ust) - Bu, konnektériin Gist ylizeyinin PCB'nin Ust ylizeyine olan
mesafesinin dlgimudur.

Seated Height (Oturur Yiikseklik) - Bu, presledikten sonra panel yiizeyi ile konnektoriin tabani arasinda
istenen mesafedir. Genellikle sifirdir ancak yukseklige presleme uygulamalari igin panel ylzeyinin
Uzerine ayarlanabilir.

“Force” (Kuvvet)

e Min Force / Pin (Min Kuvvet / Pim) - Bu, pim basina kabul edilebilir minimum kuvvettir. Pres profilinde
referans alinir.

e Max Force / Pin (Maks Kuvvet / Pim) - Bu, pim basina kabul edilebilir maksimum kuvvettir. Pres
profilinde referans alinir.

e User Force / Pin (Kullanici Kuvveti / Pim) - Bu, kullanici tarafindan pim basina tanimlanan bir
kuvvettir. Pres profilinde referans alinir.

e Other Force (Diger Kuvvet) - Bu, kullanici tanimli bir sabit toplam kuvvet ofsetidir (pim basina degil),
ornegin yayl bir pres kalibinin kullanimini telafi etmek i¢in kullanilabilir. Bu kuvvet, pres profili Kuvvet
limitleri ile karsilastirimadan ve grafik haline getirilmeden 6nce kuvvet okumalarindan ¢ikarilir.

Kuvvet Egim Paneli:

Force Gradient (Kuvvet EGimi) kuvvetin mesafeye olan dedisim oranini izler. Genel olarak, kuvvet-mesafe
grafigi, konnektor panel ylizeyiyle temas ettiginde dik bir yukari donis yapacaktir. Yukari donus igin,
konnektorin panele ne kadar sert bir sekilde preslendigine karsilik gelen bir minimum egim belirtilir. Bu
egim, A Kuvvet/A Mesafe (kuvvetteki degisimin mesafedeki degisime bolinmesi) kullanilarak girilir.

A Force (A Kuvvet) - Pres dénglsini tamamlamak igin izlemek istediginiz egimin paydasi olan kuvvet
degisimini girin. Girilen deger, Profil Diizenleyicide Konnektor Veritabanindan Force Grad (Kuvvet Egimi)
secildiginde A Mesafe ile baglantili olarak kullanilr.

A Distance (A Mesafe) - Pres dongusini tamamlamak icin izlemek istediginiz egimin paydasi olan
mesafedeki degisikligi girin. Girilen deger, Profil Dizenleyicide Konnektor Veritabanindan Force Grad
(Kuvvet Egimi) segildiginde A Kuvveti ile baglantili olarak kullanilr.

Revizyon D1 32/92



409-35001

Legacy Force Gradient (Eski Kuvvet Egimi) - Eski makinelere uygulanan kuvvet egim yontemini
kullanmaya aliskin olan kullanicilar, eski grafik dlgek deg@eri ve eski aci dederini girerek A Kuvvet ve A
Mesafeyi otomatik olarak belirlemek icin “Force Gradient Panel” (Kuvvet Egim Paneli) icinde bulunan
dénistirme aracini kullanabilir. A Kuvvet ve A Mesafe degerleri, "Angle" (Ag) veya "Scale" (Olgek)
alanlar degistirildiginde otomatik olarak hesaplanacak ve guincellenecektir.

"PARS" - Bir konnektor, presleme dongiisi sirasinda algilanan gergek direng kuvvetine orantili bir
kuvvetle preslenebilir. Bu profil, baslangic ve bitis konnektori yliksekligi ve dongi sonunda tespit edilene
uygulanan kuvvetin ylzdesi tarafindan kontrol edilir. Buraya girilen % degeri, Profil Diizenleyicide
Konnektor Veritabanindan PARS secildiginde kullanilir.

“Comments” (Yorumlar) - Bu, faydali agiklamalar igin kullanilan bir alandir

8.3. The Profile Editor (Profil Diizenleyici)

A. Amag

Profil Diizenleyici (Sekil 34, Sekil 35ve Sekil 36) presleme profillerini gorintilemek ve degistirmek igin
kullanilir. Presleme Profili, presleme isleminin hizini, kuvvetini ve yiksekligini kontrol etmek igin kullanilan
bilgilerdir. Kontrol siralamasinin en 6nemli 6gesidir ve kullanicinin bir konnektériin PCB'ye tam olarak
nasil preslenecegini tanimlamasina olanak tanir. Duzenleyici, belirli bir profil igin girilecek, ekranin
solunda numaralandiriimis 20'ye kadar ¢ikabilen adimlari sunar. Profiller, kullanici tarafindan belirlenen
bir adla bir sqlite veritabaninda saklanir Profil diizenleyiciye Editors (Dlzenleyiciler) acilir meniisiinden

erigilebilir.
w e e\
== TE System~ Editors~ ScreeniD:111 @ Help L Adminictiator
4 New M save S Copy I Delete A |mport Locked Template Profile - Copy this profile to
modify it.
Profile Name: Standard Height v
Profile Step Sequence Profile Step Editor Legacy Profile Viewer
+ Add Step
Drag and Drop Steps to Re-Arrange Order

Move to Tool Top Speed: 3.81 mm/s

I IF Height Above Board = Unseated Tool Top + 0.76 mm Then Next Step s 8
IF Force = 4448N Then Error Premature Contact Detected
Test Missing or Repress Speed: 2.54 mm/s

iz If Height Above Board = Seated Height + 0.64 mm Then Goto Step 5 P ﬁ
IF Force = Min Force/Pin * Number of Pins Then Next Step
Test within Seated Height Speed: 1.27 mm/s

I3 IF Height Above Board = Seated Height + 0.25mm Then Next Step S8
IFForce = Max Forca/Pin * Number of Pins Then Error Excessive Force

L Operator = Select Sequence iz Production
Sekil 34
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connectivity

—:TE System -  Editors = ScreenID:111 @ Help 8 saministrator
=+ New M save S Copy o Delete A \mport Locked Template Profile - Copy this profile to
modify it.
Profile Name: Standard Height v

Profile Step Editor

Profile Step Sequence Legacy Profile Viewer

= Add Step @ Delete Step
Step Name: Move to Tool Top | &£ Step Number: 1
Speed (mm/s): 3.81 Step Type: IMove to Height or Force v

Height Condition Force Condition

If Height Above Board = If Force =
Unseated Tool Top + L 0.76 mm Custom Force v 444.8 N
Then Then

Next Step v Error M Premature Contact Detected

2 Operator = Select Sequence Production

Sekil 35

—— :
[ TE system -  Editors - ScreeniD:111 @ Help j e
&+ New M save S Copy T Delete A \mport Locked Template Profile - Copy this profile to
modify it.
Profile Name: Standard Height v
Profile Step Editor Legacy Profile Viewer
Seep # Height (mm) Above Board  Height Action Foree (N) Foree Action Speed (mm/s) Name
1 Unseated Tool Top + 0.76  Next Step 4443N Error Premature Contact 381 Move to Tool Top
Detected
2 Seated Height + 0.64 Goto Step § Min Force/Pin * Number of  Next Step 254 Test Missing or Repress
Pins
3 seated Height + 0.25 Next Step Max Force/Pin * Number of  Error Excessive Force 127 Test within Seated Height
Pins
4 Seated Height + 0.5 Complete PressCompleted  Max Force/Pin * Number of  Error Excessive Force 127 Seat Connector
Pins
5 Seated Height + 0.51 Next Step 443N Error IMin Force Per Pin 254 Check For Minimum Force
Error per Pin
3 Seated Height - 0.51 Error Missing Connector 4343 N Next Step 254 Test Missing
7 Seated Height + 025 Next Step Max Force/Pin * Number of  Error Excessive Force 254 Test Repress within Seated
Pins Height
8 Seated Height - 0.6 Error Insufficient Force Max Force/Pin * Number of ~ Complete Repress 254 Seat Repress
Pins Complete
2 operator  E select Sequence Production

Sekil 36
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B. Agiklama

Yerlestirme islemi 1. siradan bagslar ve buradan devam eder. Her satir ¢ farkli tlirden biri olabilir: “Move
to Height or Force” (YUkseklige veya Kuvvete Tasi), “Delay” (Geciktir) ve “Retract” (Geri Cek). "Yukseklige
veya Kuvvete Tas!" turl, en yaygin olarak kullanilan adim tlrGdar. Bu adim tird bir "Ylkseklik" ve bir
"Kuvvet" kosuluna sahiptir. Pres kafasi asagi hareket ettikge program bu kosullar sirekli olarak izler ve
hangisi énce gerceklesirse ona gére hareket eder. Once Yiikseklik durumu kontrol edilir, bu nedenle her
ikisinin de ayni anda meydana gelmesi durumunda dncelige sahiptir. "Geciktir" adim turd, profilin geri
kalanina devam etmeden 6nce presleme profilini milisaniye cinsinden belirli bir siire geciktirmek icin
kullanilabilir. "Geri Cek" adim tiirQ, profilin geri kalanina devam etmeden 6nce pres kafasini belirli bir
mesafeye yukseltmek icin kullanilabilir. Her kosul ("Yikseklik", "Gug", "Geciktir" veya "Geri Cek"),
presleme islemini baska bir adimda sirdiiren veya bir hata lreten bir “action” (eylem) igerir. Bu olaylar ve
eylemler, sunlar icin kullanilir:

ebeklenmeyen temaslari tespit etme ve bildirme

epresleme sirasinda olusturulan kabul edilemez derecede ylksek veya duslk gug tespiti
ecksik konnektor kosulu tespit etme

euygun oturma yuksekligi presleme/dogrulama

ednceden kismen preslenmis bir konnektéri tekrar presleme

edevam etmeden dnce belirli bir sire duraklatma

edevam etmeden Once kuvveti anlik olarak bosaltmak icin kafayl az bir mesafede cekme

Dort temel pres yontemi vardir ve her biri benzersiz bir profil gerektirir.

e PiM BASINA SABIT GUG - Bir konnektdr pim basina 30 pound gibi pim sayisina orantili bir kuvvetle
preslenebilir. Bu, en basit yéntem olan tek bir sabit toplam kuvvete preslemeden biraz daha iyidir,
¢linkil uygulanan kuvvetin, preslenen pim sayisiyla orantili olmasi gerektigini kabul eder. Farkli
konumlardaki ve farkli panellerdeki farkli konnektérler igin pim basina gerekli olan kuvvetteki normal
degisimleri telafi edemez.

e ARALIK ORNEGI UZERINDEKI YUZDE (PARS) - Bir konnektdr, presleme déngiisii sirasinda
algilanan gergek pim direng kuvvetiyle orantili olan oturma kuvvetiyle preslenebilir. Buna "Aralik
Ornegi Uzerindeki Yiizde" veya PARS adi verilir. Bu teknikte, konnektériin presleme sirasindaki pim
direnci kuvveti, panel ylizeyine son oturmadan énce bir mesafe Araligi Gzerinden 6rneklenir ve
ortalamasi alinir. Konnektore uygulanan son kuvvet, kullanici tarafindan programlanan Aralik Ornegi
Uzerindeki Yiizde (Percent Above the Range Sample) kuvveti ile sinirlidir. Eklenen bu yiizde,
konnektorin PCB'ye tam oturmasini sadlar. Bu en yaygin kullanilan tekniktir cinkl montaj Gzerindeki
gerilimi sinirlar, dogru panel kalinh@i élgimu gerektirmez ve konnektoér ile PCB kalinhdindaki kiigik
degisiklikler icin otomatik olarak ayarlanir.

o YUKSEKLIGE PRESLEME - Bir konnektor, panel yiizeyinde oturma haricinde, programlanmis bir
mesafe i¢ine preslenebilir. Bu, mimkin olan en nazik islemdir, ¢linku pimleri paneldeki kaplamal
deliklere preslemek igin yalnizca yeteri kadar gu¢ uygular. Konnektor plastigine veya paneline fazla
kuvvet uygulanmaz. Bu gelismis teknik, elektrikli bir servo pres kafasi ve sert bir pres yapisi
kullanilarak sagdlanan kontrol sayesinde mumkin olmaktadir. Yikseklige preslemenin dogru olmasi igin
panel kalinliginin tam olarak bilinmesi gerekir. Bu, birlikte verilen kalinhk élcim probu ve serisi
kullanilarak yapilabilir.

e KUVVET EGIMi - Kuvvetin mesafeye degisim oranini izler. Bu ydéntem, panel yiizeyine oturmasi
gereken saglam konnektorler icin kullanilir. Genel olarak, kuvvete karsi mesafe grafigi, konnektér panel
yuzeyine temas ederken yukariya dogru ani bir dik dénls yapacaktir. Konnektor hareket etmeyi
durdurur, bdylece kuvvet hizla yikselir. Yukari dénUs i¢in, konnektérin panele ne kadar sert bir sekilde
preslendigine karsilik gelen bir minimum egim belirtilir. E§imin, kuvvetteki degisimin (AKuvvet)
mesafedeki degisime (AMesafe) orani kullanilarak (profilde veya konnektor parcasinda kullanici
tarafindan belirtilen) hesaplandigini unutmayin.

Pres ile birlikte yukaridaki tekniklerin her biri igin bir "standart" profil sablonu verilmektedir. Degerlerini ayri
sayilardan ziyade Konnektdr ve Alet veritabanlarindan alan degiskenleri kullanirlar. Her konnektér ayni
temel adimlari gerektirdiginden degiskenli bir profil birgok farkli konnektor igin kullanilabilir.

Standart profiller "standard_force_ CDB", "standard_pars_CDB", "standard_HGT" ve "standard_FG_CDB"
olarak adlandirilir. Asagidaki drnek #1, "standard_pars" profilidir.
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C. Gezinme Sekmeleri

“Profile Step Sequence” (Profil Adimi Siralamasi) - Bu sekme, profili bir adim listesi formatinda
gOsterir. Her adimin adi ve ayrintilari salt okunur bigimde gértntilenir. “Add Step” (Adim Ekle) butonu
profile eklenecek yeni bir adim olusturmak igin kullanilabilir. “Profile Step Editor” (Profil Adim Dizenleyici)
sekmesinde yeni adim agilacaktir. “Edit Step” (Adimi Diizenle) butonu (kalem simgesi) her adimin
saginda bulunmaktadir. Bu buton, diizenleme igin "Profil Adimi Diizenleyici" sekmesinde karsilik gelen
adimi acgar. "Delete Step" (Adim Sil) butonu (¢p kutusu simgesi) ilgili adimi siler (kullanicidan adim
silinmeden once islemi dogrulamasi istenir).

“Profile Step Editor” (Profil Adim Diizenleyici) - Bu sekmede duzenleme modunda tek bir adim
gosterilir ve kullanicinin asagida listelenen gesitli girisleri kullanarak profil adiminin tim ydnlerini
Ozellestirmesine olanak saglanir.

"Legacy Profile Viewer" (Eski Profil Goriintiileyici) - Bu sekme, tiim profili, eski pres profil
duzenleyicinin duzeniyle ayni olan bir gériinimde gésterir.

D. Girigler
“Step Name” (Adim Adi) - Bu girdi, bu adimin amacini tanimlamaniz veya agiklamaniz igin kullanilir.

“Step Number” ﬁAdlm Numarasi) - Bu girdi, profilde adimin sirayla nerede konumlandirilacagini
belirlemek igin kullanilr.

“Speed (mm/s or in/s)” [Hiz (mm/sn veya ing/sn)] - Bu, siirecteki mevcut adim igin hiz hedefidir. Hiz
"Run Speed" (Calisma Hizi) modunda baslar ve 1. adimda verilen hiza gore lineer olarak degisir
(“rampalar”). Adim 1 Yikseklige ulasildiginda, hiz daha sonra islenen bir sonraki adimda verilen hiza
rampalar. Bu, genellikle adim 2 olacaktir ancak eylem olarak bir "Goto Step" (Adima Git)
programlanmigsa (bkz. Sekil 37) bu s6z konusu degildir.

Tipik hiz araligi yaklagirken 8 mm (0,315 in¢)/saniye iken presleme sirasinda 1 mm/saniye'dir. Streci
optimize etmek igin biraz deneme yapmak gerekebilir. Bazi konnektérler digerlerinden daha kirilgandir ve
dusuk hizlar gerektirebilirken, digerleri hizl bir sekilde preslenebilir.

Speed (mm/s): 3.81

Sekil 37

"Step Type" (Adim Turi) - Adimin "Move to Height or Force" (Yukseklige veya Kuvvete Tagl), "Delay”
(Geciktir) veya "Retract" (Geri Cek) tirt bir adim olup olmayacagini belirtmek igin kullanilir.

Step Type: |

Move to Height or Force

Delay

Retract

Sekil 38

"Height Dimension" (Yiikseklik Boyutu) - Panelin Ustlindeki aletin presleme ylzeyinin bir sonraki
hedefini tanimlamak igin kullanilir. Bu alan, konnektér yiginindan bir boyuta referans verilmesi gerekip
gerekmedigini ("Oturmamis Arag Ust(", "Oturma Yiksekligi") veya kullanicinin "Ozel Yiikseklik" girdi
alanini kullanarak sabit bir "Ozel Yikseklik" belirleyip belirlemeyecegini belirtir (bkz. Sekil 39).
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If Height Above Board =

Height Dimension.. I _ ) _ _
Height Dimension... v 8] mm

Unseated Tool Top _
E

Seated Height
Custom Height Mo OFfsat

Sekil 39

“Offset” (Ofset) - Bu, "YUkseklik Boyutu" ile birlikte, aletin panel Gzerindeki presleme yiizeyinin bir
sonraki hedefini tanimlamak i¢in kullanilir. Hedef ylksekligini secilen "YUkseklik Boyutunun" biraz tstiinde
veya altinda olacak sekilde ayarlamak igin pozitif veya negatif bir sapma degeri girilebilir. (Not: Bu alan,
"Ozel Yiikseklik" secildiginde kullaniimaz).

Pres kafasl, bu alanlarin tanimladigi yikseklige, énceki adimin yiksekliginden ve hizindan dogrusal
olarak "rampalanan” bir hizda iner.

ik yikseklik (1. adimdan énce) panelin, fikstiiriin, konnektériin, aletin ve alet agikhiginin istiflenmesiyle
tanimlanir. Mevcut "YUkseklik Boyutlar" burada gosterilmistir. Alternatif olarak sabit pozitif bir sayisal
yukseklik girilebilir. Bu, PCB, konnektor veya fikstlr kalinhdina bakilmaksizin, aletin pres tablasi ylizeyinin
Uzerindeki yuksekligini belirtir.

"Height Action" (Yiikseklik Eylemi) - Bu adimda ulasilan yikseklige Sekil 40'ta REF _Ref56602301 \h
gOsterildigi gibi erisildiginde atilacak adimlari tanimlar.

Eylemler agilir meniden segilir. Mevcut eylemler sunlardir:
o Next Step (Sonraki Adim) - Bu, suireci asagidaki sonraki adima yénlendirir.

¢ GoTo (Git) - Bu, belirtlen adimda devam etmek igin prosesi yonlendirir. Adim numarasi sayisal alana
girilir.

e Complete (Tamamlandi) - Bu, presleme isleminin tamamlandigini gésterir. Kafa hemen duracak ve
bir sonraki alet acikligi yiksekligine yikselecektir. Bitisigindeki metin alanina kullanici tarafindan bir
tamamlama mesaji girilebilir.

e Error (Hata) - Bunlar kullanici tarafindan tanimlanan hata mesajlaridir. Yikseklik degerine ulasilirsa
ve bir hata s6z konusuysa presleme islemi hemen durdurulur ve hata mesaji ekranda goérintulenir.
Operator, devam etmek icin hata mesajini onaylamalidir.

MNext Step
Goko Step

Complete

|

Sekil 40
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"Force Measurement" (Kuvvet Olciimii) - Bu, kuvvet eylemini tetikleyecek glcl tanimlar. Agilir menude
on bir degisken sec¢enek bulunmaktadir. "Custom Force" (Ozel Kuvvet) secenedi kullanilarak sayisal bir
alana pound cinsinden gergek bir kuvvet girilebilir (bkz. Sekil 41).

If Force =

Force Gradient from Connector Database

Force Gradient

PARS from Connector Database
PARS

Auto PARS from Connector Database
Auto PARS

Sekil 41

e PARS - Bu, presleme islemi sirasinda tretilen gercek kuvvetlere dayali dinamik bir pres déngdisi
sonlandirmasidir. PARS, "Percent above Range Sample” (Aralik Ornegi Uzerindeki Yiizde) (Pim Bagina Kuvvet
Sinirli) olarak tanimlanir. Bu kuvvet kosulu, konnektér PCB'ye preslenirken (iretilen ortalama kuvveti hesaplayan
Ozel bir algoritma kullanir. Ekranin ortasindaki “Start” (Baslat) ve “Distance” (Mesafe) kutulari ortalama igin
sinirlar1 tanimlar. Béylece belirli bir kuvvete preslemek yerine, her déngli igin gereken gergek kuvvet dinamik
olarak hesaplanir ve sonlandirma bu kuvvete gére yapilir. "%", konnektériin tam olarak oturdugundan emin
olmak igin ortalamaya eklenen, hesaplanan ortalamanin yiizdesi olarak bir asiri kuvvettir.

Ornegin: “Start Height” (Baslangig Yiksekligi), 0,40 mm (0,016 ing) ve “Distance” (Mesafe) 0,20 mm (0,008
ing) olarak girilir. PARS kuvveti "Force (N)" [Kuvvet (N)] sitununda, 4. satirda galistirilir ve %25 girilir.
Konnektor preslendiginde, panelin Gzerinde 0,40 mm ila 0,20 mm (0,016 ing ila 0,008 ing) alinan kuvvet
okumalarinin ortalamasi alinir. Kafa, tretilen kuvvet bu ortalamadan %25 daha yiksek olana kadar
preslemeye devam eder. Eger PARS ¢izgisine ulasiimadan dnce kuvvet, ortalamanin %125'ini asarsa (bu
ornekte 4. satir), 4. satira ulasildiginda pres, elde edilen daha yliksek % degerinde duracaktir. "FPPL"
ozelligi, belirtilen PARS degerine ulasiimadan énce Maks. FPP (Konektér Duzenleyicide belirtilen) asilirsa,
presin her zaman hata olustugunda duracagi anlamina gelir.

o Konnektor Veritabanindan PARS - Yukaridaki ile ayni; ancak yuzde, basglangi¢ ylksekligi ve mesafe
degerleri, bu konnektor tird icin konnektor veritabani girdisinden elde edilir.

e Auto PARS - Bu kuvvet kosulu, girilen “Baslangi¢ Yuksekligi’nin altindaki ve girilen “Mesafe”’nin minimum
ortalama kuvvete sahip olan PARS bdlgesini bulur ve girilen PARS ylzdesine gére PARS analizi yapar.
Bu, girilen "Baslangi¢ Yuksekligi"nin altindaki teorik olarak en iyi PARS bdlgesini kullanan etkin bir "dénen"
PARS analizidir.

¢ Konnektor Veritabanindan Auto PARS - Yukaridaki ile ayni; ancak ytzde, baglangi¢ yuksekligi ve
mesafe degerleri, bu konnektdr tiru igin konnektdr veritabani girdisinden elde edilir.

e Force Gradient (Kuvvet Egimi) - Bu teknik, kuvvet ve mesafe degisim oranini izler. Bu yontem, sikica
oturtulmasi gereken saglam bilesenler icin kullanilir. Genel olarak, kuvvet-mesafe grafigi, bilesen eslesme
yuzeyiyle temas ettiginde ani bir dik ylkselis yapacaktir. Bilesenin hareketi durur, bdylece kuvvet hizla
yukselir. Yukari donus igin bilesenin ne kadar saglam bir sekilde preslendigine karsilik gelen bir minimum
egim belirlenir. Egim, kullanici tarafindan belirlenen A Kuvvet ve AMesafe girdilerinin orani kullanilarak
hesaplanir.

¢ Konnektor Veritabanindan Kuvvet Egimi- Yukaridaki ile ayni; ancak yizde degeri bu konnektor tird igin
konnektdr veritabani girdisinden elde edilir.

¢ Min. Kuvvet/Pim * Pim Sayisi - Bu kuvvet, preslenmekte olan belirli bir konnektérdeki pim sayisinin, pim
basina gereken minimum kuvvetle carpilmasiyla hesaplanir. Hem pim sayisi hem de pim bagina minimum
kuvvet, konnektdr veritabanindaki girdilerdir. Bu, presleme islemi sirasinda en azindan minimum bir
kuvvetin Uretilmesini saglamak igin kullanilabilir.
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e Maks. Kuvvet/Pim * Pim Sayisi - Bu kuvvet, preslenmekte olan belirli bir konnektérdeki pim sayisinin, pim
basina izin verilen maksimum kuvvetin ¢arpiimasiyla hesaplanir. Hem pim sayisi hem de pim basina
maksimum kuvvet, konnektor veritabanindaki girdilerdir. Bu, presleme islemi sirasinda asiri kuvvet
olugsmasini énlemek igin kullanilabilir.

¢ Kullanici Kuvveti/Pim * Pim Sayisi - Bu dedisken, pim basina Maks. ve Min. kuvvet diginda bir kuvvet
olayi degiskeni tanimlama esneklidi i¢in saglanmaktadir. Kullanimi programcinin takdirine baghdir.
Ornegin, kuvvete preslerken “Maks. Kuvvet/Pim * Pim Sayisi” yerine “Kullanici Kuvveti/Pim * Pim Sayis”
Uzerinden sonlandirmak faydali olabilir. I1zin verilen kuvvetin asilmasi durumunda bir hata olusturmak igin
"Maks. Kuvvet/Pim * Pim Sayisi" deg@iskeni kullaniimaya devam eder.

o Kullanici Kuvveti/Pim * Pim Sayisi * - Yukaridakiyle ayni; ancak hesaplanan dederi ayarlamak icin adima
6zel bir 6zel carpan eklenebilir.

e Custom Force (Ozel Kuvvet) - Kullanicinin sabit bir 6zel toplam kuvvet degeri belirlemesine izin verir ve
kuvvet eylemini tetikler.

"Force Action" (Kuvvet Eylemi) - Bu adimdaki kuvvete ulasildiginda gergeklestirilecek eylemi tanimlar.
Eylemler acilir menuden segilir. Kuvvet eylemleri, Yikseklik Eylemleri ile aynidir (bkz. Sekil 42).

If Force = If Force =
Force Gradient v PARS v %
A Force: N Start Height: mm
A Distance: mm Distance: mm
Sekil 42

“Delay” (Geciktirme) - Bu, profilin "Gecikme Eylemi"ne devam etmeden énce bekleyecegdi milisaniye
cinsinden bir gecikmeyi belirtir.

Delay Action (Gecikme Eylemi) - Bu, bu adimdaki gecikme uygulandiktan sonra gergeklestirilecek
eylemi tanimlar. Eylemler agilir mentden segilir. Gecikme iglemleri, Yukseklik Eylemleri ile aynidir.

"Retract"” (Geri Cek) - Bu, "Geri Cekme Eylemi"'ne devam etmeden 6nce pres kafasinin geri ¢ekilecegi
(veya yukari hareket edecegdi) mesafeyi belirtir.

Retract Action (Geri Cekme Eylemi) - Bu, bu adimdaki geri gekme hareketi gerceklestirildikten sonra
yapilacak eylemi tanimlar. Eylemler acilir mentden segilir. Geri gekme islemleri Yikseklik Eylemleri ile
aynidir.

E. Eylem Butonlan

Ana Profil Diizenleyici Butonlari:

“New” (Yeni) - Yeni bir profil olusturmak icin basin. Profil, “Save” (Kaydet) butonuna basilana kadar
veritabanina kaydedilmeyecektir.

“Save” (Kaydet) - Gegerli profili dogrulamak ve veritabanina kaydetmek igin basin. Bu ayni zamanda,
dogrulanmadiysa dizenlenmekte olan mevcut adimi dogrulamaya ve kaydetmeye c¢alisacaktir. Profili
farkl bir isimle kaydetmek istiyorsaniz mevcut profili kopyalamak icin “Copy” (Kopyala) ve farkli bir adla
kaydetmek icin “Save” (Kaydet) tusuna basin.

"Copy" (Kopyala) - Mevcut profilin bir kopyasini olusturmak igin basin. “Save” (Kaydet) butonuna
basilana kadar yeni kopya veritabanina kaydedilmeyecektir.

“Delete” (Sil) - Mevcut profili Profil veritabanindan silmek igin basin. Gergeklestiriimeden énce
kullanicidan bu islemi dogrulamasi istenecektir.

"Cancel" (iptal) - Mevcut profilde kaydediimemis tiim degisiklikleri iptal etmek igin basin.
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“Import” (igeri Aktar) - Eski bir profil dosyasini profil veritabanina aktarmak igin basin.
Profil Adimi Diizenleyici Butonlari:

“Add Step” (Adim Ekle) - Yeni bir bog adim olusturmak igin basin. Not: “Validate Step” (Adimi Dogrula)
butonu kullanilarak dogrulanana kadar profile adim eklenmeyecektir.

"Delete Step"” (Adimi Sil) - Mevcut adimi silmek igin basin. Not: Gergeklestirmeden dnce kullanicidan
adimin silinmesini dogrulamasi istenecektir

“Save Step” (Adimi Kaydet) - Tum gerekli adim alanlarinin gegerli girdilere sahip oldugunu onaylamak
ve mevcut adimi profile eklemek veya glincellemek igin basin. Adim dogrulanana kadar profile yeni bir
adim eklenmeyecektir. Mevcut bir adimdaki degisiklikler veya gtincellemeler, adim dogrulanana kadar
profile eklenmeyecektir.

“Cancel Changes” (Degisiklikleri iptal Et) - Dogrulanmamis yeni bir adimi veya dogrulanmamis mevcut
bir adimdaki degisiklikleri iptal edin.

Ornek: PARS ile presleme (Sekil 43)

Profile Step Sequence Profile Step Editor Legacy Profile Viewer
Step # Height (mm) Above Board Height Action Force (N) Force Action Speed (mm/s) Name
1 Unseated Tool Top + 0.75 Next Step 250N Error Premature Contact 7 Move to Tool Top
Detected
2 Seated Height + 1 Gota Step 5 Min Force/Pin * Number of  Next Step 5 Test Missing or Repress
Pins
3 Seated Height + 0.25 Next Step Max Force/Pin * Number of Error Excessive Force 5 Test within Seated Height
Pins
4 Seated Height - 0.5 Error Insufficient Force PARS From Connector Complete seated 2 Seat Connector
Database
5 Seated Height + 0.9 Next Step 250N Error Min Force Per Pin 2 Check For Minimum Force
Error per Pin
6 Seated Helght - 0.5 Error Missing Connector 250N Next Step 2 Test Missing
T Seated Height + 0.25 Next Step Max Force/Pin * Number of Error Excessive Force 2 Test Repress within Seated
Pins Height
3 Seated Height - 0.5 Error Insufficient Force Max Force/Pin * Number of Complete Repress 2 Seat Repress
Pins Complete
Sekil 43

Sekil 43'te gosterilen ekran gorintusa 6rnedi tipik bir PARS pres profilidir. Her satirin sol ucundaki ad, satirin

gerceklestirecedi eylemi gosterir. Genel olarak, PARS presleme tercih edilen yontemdir ¢linki asgir presleme
kuvvetini sinirlar ancak yine de konnektéri panel ylzeyine presler. Herhangi bir agiri kuvveti kabul edemeyen
kirilgan konnektorler, asagidaki 6rnekte agiklandigi gibi yukseklige preslenmelidir.

1. Kafayi alet acikhdinin ylksekliginden (Alet Veritabaninda belirtildigi gibi) asagi, aletin oturmamig Ust
kisminin 0,75 mm
(0,030 in¢) yukarisina dogru tasiyin. Hiz, “Run Speed” (Calisma Hizi) moduna preslendiginde
saniyede 7 mm'ye (0,276 in¢) kadar dogrusal olarak degisecektir. YUkseklige ulasildiginda siralama
bir sonraki adimda devam edecektir. Yikseklige ulasmadan énce 250 Newton'dan (899 ozf) fazla bir
deger tespit edilirse, sonlandirin ve hata #1'i géruntuleyin, bu tipik olarak "Premature contact detected"
(Erken temas tespit edildi) olur.

2. Konnektoér, oturma yuksekliginin 1,0 mm lzerinde olana kadar asagiya dogru hareket ettirmeye
devam edin. Hiz 5 mm/saniyeye dusurilir. Bu satir bir konnektériin gergekten algilanip
algilanmadigini test eder. Eger algilanirsa, pim basina en azindan minimum kuvvetin saptanmasinda
belirtildigi gibi (MinFPP), islem sonraki satirda devam eder. Algilanmazsa, 6nceden preslenmis (tam
veya kismi pres) konnektdriin yeniden preslenmesini denemek igin islem 5. satirda devam eder.
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3. Konnektdr istenen oturma yuksekliginin 0,25 mm yakinina gelene kadar presleyin. Bu konuma
ulasildiginda konnektér, genel olarak kabul edilen oturma yuksekligi toleransi iginde olacaktir. 0,25
mm degeri, 6zel kosullar igin gerektigi gibi ayarlanabilir. E§er kuvvet, ylikseklige ulasilmadan énce pim
basina maksimum kuvveti (MaxFPP) asarsa bir hata mesaiji gorintdlenir.

4. Bu adimin hedefi teorik olarak konnektére asiri pres yapar, ancak kuvvet PARS bdlgesi ortalama
kuvvetine arti konnektdr veritabaninda belirtilen ek bir yizdeye ulastidinda slre¢ tamamlanmis olur.
Verilen yukseklik basitge ulasilmasi amaglanmayan bir varis noktasi saglar ¢lnku ilk dnce kuvvet
kosulu karsilanacaktir. Hedefe PARS kuvvetine ulagilmadan 6nce ulasilirsa (dogru konnektorde),
konnektor, alet ve panel yizeyi arasindaki mesafe iligskisini hesaplamak igin kullanilan parametrelerde
blyUk olasilikla bir hata vardir. Bu meydana gelirse, alet ylksekligini, konnektor taban kalinligini,
yedek fikstur kalinhgini ve panel kalinligini gézden gegcirin. Bir PARS satirinin ayrica MaxFPP'yi
izledigini unutmayin. MaxFPP, PARS kuvvetine ulasmadan asilirsa pres “asiri kuvvet” hatasiyla
duracaktir. Hiz, hedef ylksekligine gére dogrusal olarak 2 mm/saniyeye disecektir.

5. Buadima yalnizca Adim 2'deki "GO TO" (GIT) Yiikseklik Eylemi ile ulasilir. Adim 2'deki MinFPP
minimum yuksekliginin 0,1 mm altinda tespit edilen 250 Newton kuvvetini kontrol ederek uygun
yukseklikte MinFPP'ye ulasamayan bir konnektori test eder. Hiz, hedef yiksekligine gére dogrusal
olarak 2 mm/saniyeye dusecektir.

PARS Screen Plot (Typ)
0T Force: Dist:
PARS
Sample
i ooo| |o00s
]
r
c
e 18 !
; FP 164 Total 8.355ks  PARS: 107%
Fi
; F/P 148  PARS Avg 7.R48 b
lul ‘I 2 -
|
]
2
B -
. ; : : F'.-I’-‘«FHS Pgints| 8 :
1 1 1 1
0100 0080 0.060 0040 0.0z0 0.000
Distance above board [inches) SFC

Sekil 44

6. Buadim, en duslk oturma yiksekliginin altinda bile 250 Newton'luk bir kuvvet algilanmazsa, eksik bir
konnektor olup olmadigini kontrol eder. Bu kuvvet seviyesi algilanir algilanmaz iglem bir sonraki
satirda devam eder.

7. Bu satir, konnektoérin genel olarak kabul edilen yukseklik toleransi dahilinde preslendigini ve pim
basina maksimum gicun asgiimadigini dogrular.

8. Bu satir, nominal oturma yiksekliginin altinda bir hedef verir ve pim * # pim basina maksimum
kuvvette sona erer. Buradaki degisken, daha disik bir tekrar presleme kuvveti isteniyorsa MaxFPP
yerine "pim basina kullanici kuvveti" de olabilir. Bir presin nihai olarak oturtulmasi genellikle hedef
kuvvetle gerceklestirilir, cinkU bir presin baslangi¢ konumu bilinemez. PARS sonlandirmasi,
konnektor daha dnce kismen preslendiginde érneklenecek "pim penetrasyon" kuvvet bolgesi olmadigi
icin yeniden presleme i¢in kullanilamaz. Force Gradient (Kuvvet Egimi) sonlandirmasi ¢ok sert
konnektorler ve PCB'lerle kullanilabilirken (minimum oturma ylksekligine ve kuvvetine ulastiktan
sonra), gogu konnektdr yeniden preslemesi MaxFPP'yi uygular.
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8.4. Condition Editor (Kosul Diizenleyici)

A. Amag

Kosul Diizenleyici (bkz. Sekil 45), veritabanindaki Kosullar adli, pres yapmayan siralama eylemlerini
girmek ve saklamak icin kullanilir. Bir kosul, When/Then/Else (Ne zaman/Sonra/Bagka) mantiksal
biciminde diizenlenen makine eylemlerini iceren bir veya daha fazla adim dizisidir. Kosullar, Pres
Siralamasi olusturmak igcin Konnektoérlerle birlikte kullanilir.

Kosul, bir sqlite veritabanina kaydedilir. Yeni bir kosul olustururken veya bir sablon kosulu kullanirken,
bazi durumlarda mevcut bir kosulu agmak ve kosulu gogaltmak igin bir "Kopyala" igslemi ve yeni bir kosul
adi altinda kosulu saklamak i¢in bir "Kaydet" islemi yapmak uygun olabilir.

Kosul Dizenleyiciye "Editors" (Duzenleyiciler) agilir menusu kullanilarak erigilebilir.

=="TE system- Editors- ScreeniD:110 @ Help

1 Administrator

<= New M save S Copy T Delete
Condition Name: Check Digital Input | Multi-Step Condition || Execute Once Per Batch
+ Add Step T Delete Step
Step Name: Check Digital Input «'| Use Condition Name
When Digital Input DI1 is 1
Input Type: Digital Input v Number: DI1 v Input State: 1 v o]

Then Set Digital Output DO1 to 0

Action: Complete ~

Output Type: Digital Output v Number: DO1 v Output State: 0 v O

pctice:

Output Type: Message v £} Message Editor ® Preview

Else display Message "Input not switched on!"

2 Operator B Select Sequence =i Production

Sekil 45

B. Acgiklama

Her kosul adimi tipik olarak t¢ bélimden olusur: “When” (Ne zaman) islemi, “Then” (Sonra) iglemi ve
“Else” (Bagka) islemi. “Ne zaman” iglemi, “Sonra” veya “Bagka” ¢ikis islemlerinin yuratalap
yurGtilmeyecegini belirleyen adim girisi olarak iglev gorur. “Ne zaman” isleminin sonucu dogruysa,
“Sonra” ¢ikig islemi yaratalir. “Ne zaman” isleminin sonucu yanligsa veya islem zaman asimina ugradiysa
“Baska” cikis islemi yuritilir. Temel 6rnegi asagidaki agiklama formunda gorebilirsiniz.

When (Ne zaman) iglemi: Dijital Giris DI1, 1000 msn iginde 1 oldugunda,
Then (Sonra) iglemi: Sonra Dijital Cikis DO1'i 0'a ayarlayin,
Else (Baska) islemi: Bagka ekran Mesaji "Input not opened!" (Giris acik degil!)
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Yukaridaki érnekte, kosul adimi sirekli olarak Dijital Giris DI1'i kontrol ederek acik olup olmadigini ("Ne
zaman" iglemi) gorecektir. Girig, 1 saniye zaman asimindan once acilirsa, “Ne zaman” iglemi “dogru”
olarak degerlendirilir ve Dijital Cikis DO1 kapatilir (“Sonra” islemi yurutilir). Dijital Giris DI1, 1 saniyelik
zaman asimindan énce agllmazsa, “Bagka” islemi gergeklestirilir ve kullaniciya girigin agiimadigini bildiren
bir mesaj iletisim kutusu goruntilenir.

Her kosul adimi tarafindan gergeklestirilen islemlere ek olarak, "Sonra" ve "Baska" ¢ikis iglemleri de adim
tamamlandiktan sonra kosulun nasil devam etmesi gerektigini tanimlayan, bunlarla iligkili bir tamamlama
eylemi vardir. Mevcut tamamlama eylemleri sunlardir: “Complete” (Tamamlandi), “Error” (Hata), “Next
Step” (Sonraki Adim) ve “Goto Step n” (n Adimina Git).

Complete (Tamamlandi): “Sonra” veya “Bagka” islemi gerceklestirildikten sonra, kosul basariyla
tamamlanacak ve pres siralamasindaki bir sonraki adim yuruttlecektir.

Error (Hata): “Sonra” veya “Bagka” islemi gergeklestirildikten sonra, kosul tamamlanacak ve pres
siralamasini iptal edecektir. Pres siralamasindaki ilk adim yuklenecek ve yurutllecektir.

Next Step (Sonraki Adim): (Yalnizca ¢ok adimli kosullarda kullanilabilir) "Sonra" veya "Bagka" islemi
gerceklestirildikten sonra, kosuldaki bir sonraki adim yGratalGr.

Goto Step n (n Adimina Git): (Yalnizca ¢gok adiml kosullarda kullanilabilir) "Sonra" veya "Bagka" iglemi
gercgeklestirildikten sonra, kosuldaki n adimi yaritilecektir.

C. Girigler

“Condition Name” (Kosul Adi) - Bu, sizin segeceginiz, en fazla 30 karakter uzunlugunda, bosluklara izin
verilen ve gelecekte bu kosula atifta bulunmak igin kullanilacak bir addir. Yeni bir kosul tirt girmek igin
“‘New” (Yeni) 6gesini secin. Alternatif olarak, gortntilenen mevcut kosulu kopyalamak igin “Copy”
(Kopyala) 6gesini de segebilirsiniz. Yeni bir ad girmelisiniz. “Delete” (Sil) 6gesinin secilmesi o anda
goruntulenen kosul girdisini siler. “Save” (Kaydet) 6gesinin segilmesi kosulu veritabanina kaydeder.

“Multi-Step Condition” (Cok Adimli Kosul) - Bu kosulun birden fazla adima sahip olmasini saglamak
icin bu onay kutusunu segin. Tek adimli kosul s6z konusuysa bu onay kutusunun segimini kaldirin.

“Execute Once Per Batch” (Seri Basina Bir Kez Uygula) - Bu onay kutusunun segilmesi bu kosulu
yalnizca, gecerli seri i¢in pres siralamasi ilk kez ¢alistirildiginda yurutilecek sekilde ayarlayacaktir. Pres
siralamasinin yeniden yiklenmesi yeni bir seriyi baslatacaktir.

When/Then/Else Editor (Ne zaman/Sonra/Baska Diizenleyici) Sekmesi - Bu sekme bir kosul adimi
olusturmak icin gerekli olan tim butonlari ve giris alanlarini icerir. Cok adimli kogullarda yeni bir adim
olusturmak i¢in “Add Step” (Adim Ekle) butonuna basin. Halihazirda segili adimi ¢ok adimli bir kosuldan
kaldirmak igin "Delete Step" (Adimi Sil) butonuna basin. Mevcut adimdaki herhangi bir degisikligi gok
adimh bir kosulda saklamak igin "Save Step" (Adimi1 Kaydet) butonuna basin (bu, degisiklikleri
veritabanina KAYDETMEZ). Dlzenlenmis bir adimdaki degisiklikleri iptal etmek igin “Cancel Changes”
(Degisiklikleri Iptal Et) butonuna basin.

“Step Name” (Adim Adi) - Adim adi, gecerli kosul adimini tanimlamak ve tarif etmek icin kullanilir.

"Use Condition Name" (Kosul Adini Kullan) - (Yalnizca tek adimli kosullar) Bu onay kutusunun
secilmesi, "Step Name" (Adim Ad1) 6gesini otomatik olarak "Condition Name" (Kosul Ad1) ile ayni
olacak gekilde ayarlar.

"Step Number" (Adim Numarasi) - (Yalnizca ¢cok adimli kosullar) Bu girdi, kosulda adimin sirali
olarak nerede bulunacagini belirtmek icin kullanilr.

“When” (Ne zaman) kutusu - Bu kutudaki girdiler, mevcut kosul adiminin giris isleminin "Ne Zaman"
oldugunu tanimlar ve agiklar.

"Input Type" (Girig Turii) - Bu acilir mend, bu kosul adimi igin gercgeklestirilecek giris isleminin tarind
secger. Mevcut girig turleri sunlardir: "Step Start" (Adim Baglangici), "Message Response" (Mesaj
Yanit), "Clearance Move" (Agiklik Hareketi), "Measure Board" (Olgim Paneli), "Digital Input" (Dijital
Girig), "COM Port" (COM Baglanti Noktasi), "Move Shuttle" (Tasiyiciyr Hareket Ettir) ve "PPS Tool"
(PSS Araci).
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"Step Start" (Adim Baslangici) - Bu giris tird, "Ne zaman" igsleminin her zaman "dogru" olarak
degerlendiriimesini saglamak ic¢in kullanilir. Adim dogrudan "Sonra" islemini ylriitmeye gider ve
"Bagka" islemi, diizenleyici penceresinden gizlenir. Bu girig tlrd, kullanicinin her zaman tek bir
cikis islemini yuritmek ve devam etmek igin bir kosul adimina ihtiyaci oldugunda kullanishdir.

Message Response (Mesaj Yaniti) - Bu giris tlrQ, bir iletisim kutusu veya Uretim eylemi butonu
araciligiyla ekranda bir mesaj goruntilemek igin kullanilir. Bu giris tart ayrica kullanicidan bir
butona basma yaniti talep edebilir ve kullanici yanitina bagli olarak "Sonra" islemi veya "Baska"
islemini yuratur. Bu girig tlrt, durum glncellemeleri saglamak, kullaniciy1 sorgulamak ve yiuksek
erisim haklarina sahip bir kullanicinin onayini istemek igin kullanishdir.

"Message Editor" (Mesaj Diizenleyici)- Bu buton mesaj ekranini 6zellestirmek igin kullanilan
"When" (Ne zaman) Mesaj Dlzenleyici penceresini (bkz. Sekil 46) agcar. Bu pencerede yapilan
degisiklikleri tutmak icin “OK” (Tamam) 6gesini tiklayin. Bu pencerede yapilan degisiklikleri
iptal etmek igin “Cancel” (iptal) 6gesine tiklayin.

Last Press Result (Son Pres Sonucu) - Bu giris tiirli, son konnektdr presinin sonucunu
degerlendirecektir.

"Result Mode" (Sonu¢ Modu)- Bu aglilir mend, pres sonucunun hangi kisminin
degerlendirilecegini seger. Her pres sonucu, degerlendirilebilecek bir "Status" (Durum), "Code"
(Kod) ve "Message" (Mesaj) kismi igerir.

"Status" (Durum)- Bu acilir mend, "Durum"” sonu¢ modu segildiginde goriintilenir. Pres sonug
durumu "Complete" (Tamamlandi) veya "Error" (Hata) olabilir. Pres sonucunu
degerlendirmenin en temel yolu budur.

"Code" (Kod)- "Kod" sonu¢ modu segildiginde bu metin giris alani gérintilenir. Pres sonug
kodu, presin basarili bir sekilde mi yoksa bir hatayla mi tamamlandidini gésteren ve presin
hangi profil adimini tamamladigini gésteren 3 basamakli bir sayidir. Basaril bir sekilde
tamamlanan preslerin kodu 151 ile 200 arasinda olacaktir. Bir hatayla karsilasan preslerin
kodu 200'den biylk veya 151'den kuliglk olacaktir. Kod, presin 6zel bir adimla olusturulan
tamamlandi veya hata sonucu i¢in degerlendiriimesi amaciyla kullanilabilir.

"Message" (Mesaj)- "Mesaj" sonu¢ modu segildiginde bu metin giris alani gorintilenir. Pres
sonu¢ mesajl, bir pres profili adiminin "Mesaj" alanina "Tamamlandi!" veya "Hata" eylemiyle
girilen metindir. Mesaj, belirli bir adim veya ayni mesajlara sahip belirli bir adim grubu
tarafindan olusturulan tamamlandi veya hata sonucu igin presi degerlendirmek amaciyla

kullanilabilir.

"When" Message Editor
Message Type: Query v
Message Class: Error v
Message Title: Access Denied
Message Text: Would you like to try approving this action again?

When Response = Yes
Cancel
Sekil 46
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“Message Type” (Mesaj Tiiri) - Bu acilir menu, gorintilenecek mesaj turinu seger.
Mevcut mesaj tirleri sunlardir:

Acknowledge (Onayla) - Bu mesaj tiirlinde, kullanicinin mesaji aldigini onaylamasi
icin tek bir “OK” (Tamam) butonuna sahip bir mesaj iletisim kutusu goérintdlenir.

Query (Sorgu) - Bu mesaj tird, kullanicinin bir soruyu yanitlamasi igin bir “Yes” (Evet)
butonu ve bir “No” (Hayir) butonu bulunan bir mesaj iletisim kutusu goruntiler.

Accept (Kabul) - Bu mesaj tirtinde, bir “OK” (Tamam) butonuns sahip bir mesaj
iletisim kutusu ve kullanicinin mesaj isteminde onerilenleri kabul etmesi veya iptal
etmesi i¢in bir “Cancel” (Iptal) butonu gérintulenir.

Action Button (Eylem Butonu) - Bu mesaj tiird, Uretim aksiyonu butonuna ve iglem
butonu durum kutusuna bir mesaj géruntiler. Bu tir, kullanicinin pres siralamasinda
bir sonraki adimi baglatmasini istemek igin kullaniglidir.

User Sign Off (Kullanici Onayi) - Bu mesaj tirtinde, kullanici oturum agma formu
olan bir mesaj iletisim kutusu gorintilenir. Gerekli erisim seviyesine sahip bir kullanici,
mevcut islemi veya eylemi onaylamak igin kendi kullanici adini se¢gmeli ve sifresini
girmelidir.

Text Entry (Metin Girisi) - Bu mesaj tiru, bir metin giris alani bulunan mesa;j iletisim
kutusunu goéruntuler. Alana girilen metin, COM Port (COM Baglanti Noktasi) giris tipleri ile
ayni sekilde ayrigtirilabilir ve degerlendirilebilir. Metin ayristirma seceneklerine dair daha
ayrintilh agiklama "COM Port" girig tlirll altinda bulunan "Veri Ayarlari" boélimiinde
bulunabilir (sayfa 44 ve 45). Bu mesaj tir(, bir barkod tarayici bulunmadiginda (seri
numarasi gibi) izlenebilirlik verileri igin kullanilabilir.

“Message Class” (Mesaj Sinifi) - Bu agilir meni, mesajin renk stilini seger (varsayilan
olarak "Bilgi" sinifi olan "Kullanici Onay1" tiri mesajlar i¢in kullanilamaz).

Info (Bilgi) - Mavi renkli mesaj stili

Error (Hata) - Kirmizi renkli mesaj stili
Warning (Uyari) - Sari/Altin renkli mesaj stili
Success (Basar) - Yesil renkli mesaj stili

"Message Title" (Mesaj Bash@i) - Bu giris alani, iletisim mesaji kutusunun baslk
béliminde goriintilenen metni belirtir ["Action Button" (Eylem Butonu) tirl mesajlar igin
kullanilamaz, "Button Prompt" (Buton Istemi) alani ile degigtirilir].

"Message Text" (Mesaj Metni) - Bu giris alani, iletisim mesaji kutusunun birincil mesaj
gbvdesinde goérintilenen metni belirtir ["Action Button" (Eylem Butonu) tirli mesajlar icin
kullaniimaz, "Status Text" (Durum Metni) alani ile degistirilir].

“Required Access Level” (Gerekli Erigsim Seviyesi) - (Yalnizca Kullanici Onayl mesaj
turleri) Bu acilir mend, kullanicinin Kullanici Onayini basariyla onaylamasi gereken
minimum erigsim seviyesini secer. Erisim seviyeleri en yiksek erisim seviyesinden en disik
seviyeye kadar listelenmisgtir.

“Button Prompt” (Buton istemi) - [Yalnizca Action Button (Eylem Butonu) mesaj tiirleri]
Bu giris alani, eylem butonunun ana buton alaninda gérintilenen metni belirtir.

"Status Text" (Durum Metni) - [Yalnizca Action Button (Eylem Butonu) mesaj tlrleri] Bu
giris alani, eylem butonunun altindaki durum kutusu alaninda goériintiilenen metni belirtir.

“When Response =" | “When User Sign Off Is” (Ne Zaman Yaniti =/ Kullanici Onayi
Zamani) - Bu acgilir menu, “When” (Ne Zaman) eyleminin "dogru" olarak
degerlendiriimesine neden olan mesaj yanitini seger. Bu agilir menideki segenekler,
secilen "Mesaj Tlri"ne gore degisir. Belirli mesaj tirleri yalnizca bir segenegde sahip
olacaktir.
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Preview (Onizleme) - Bu butona basildi§inda, "Message Editor (Mesaj Diizenleyici) iginde
secilen ayarlara gére mesaijin bir 6nizlemesi agilir

Clearance Move (A¢iklik Hareketi) - Bu giris tirt, o anda yUkli olan presten bagimsiz olarak
yUkli durumdaki konnektoriin alet agikhdi yiksekligine gegmek igin kullanilir (bir pres adimi
cahstinldiginda, pres alet acgikhidina gider veya kullanicidan varsayilan olarak alet agikligina
gecmesini ister).

"Speed" (Hiz)- Bu giris alani, presin acikliga gececegi hizi belirtir.

Measure Board (Olciim Paneli) - Bu giris tiirii, preslenen panelin kalinligini pres kafasi
kullanilarak otomatik olarak élgmek icin kullanilir. Bu panel élgiimd, siralama dizenleyicide
programlanan panel kalinligini gegersiz kilacaktir.

"Measure Board Settings" (Olgiim Paneli Ayarlari) - Bu buton, panel élgiimii ayarlarini
girebileceginiz Measure Board Settings (Olgiim Paneli Ayarlari) penceresini (bkz. Sekil 47)
acar. “OK” (Tamam) segildiginde girilen ayarlar saklanir ve “Cancel” (Iptal) secildiginde
ayarlardaki degisiklikler iptal edilir.

Measure Board Settings

Speed (mm/s):

Probe Height (mm): 95.25
Measurement Force (N): 1335
Cancel
Sekil 47

"Speed" (Hiz) - Bu giris alani, panel 6lgimu yapilirken pres kafasinin hareket hizini
belirtir.

“Probe Height” (Prob Yiiksekligi) - Bu giris alani, panel kalinhgini élgmek igin kullanilan
6lcim probunun yiksekligini belirtir.

"Measurement Force" (Olciim Kuvveti)- Bu giris alani, panel élgiimiinii alirken presin,
6lcim probuna uygulayacagi kuvveti belirtir.

Digital Input (Dijital Giris) - Bu giris turt, makine dijital girislerinden birinin durumunu okumak igin
kullanilir.

“Number” (Sayi) - Bu acilir menu hangi Dijital Giris kanalinin okunacagini seger. Mevcut tim
girisler agilir menide listelenecektir.
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"Input State” (Girig Durumu)- Bu acilir mend "Ne zaman" eyleminin arayacagd! giris
durumunu seger. Bu giris durumu karsilandiginda, "Ne Zaman" islemi "dogru" olarak
degerlendirecektir. Giris durumu "1" (a¢ik) veya "0" (kapali) olabilir.

COM Port (COM Baglanti Noktasi) - Bu giris tiiri, makineye bagh USB seri COM baglanti noktasi
cihazlarindan giris verilerini okumak igin kullanilir. Genellikle barkod tarayicilardan gelen verileri
okumak ve bunlara gore islem yapmak icin kullanilr.

“COM Port Settings” (COM Baglanti Noktasi Ayarlari) - Bu buton "Ne Zaman" COM
Baglanti Noktasi Ayarlari penceresini acar (bkz. Sekil 48) ve bu pencereden COM baglanti
noktasi cihazi igin iletisim ayarlari girilebilir. “OK” (Tamam) segcildiginde girilen ayarlar saklanir
ve “Cancel” (Iptal) secildiginde ayarlardaki degisiklikler iptal edilir.

"When" COM Port Settings

Port Number: 5 v
Baud Rate (kbps): 38.4
Data Bits: 8
Stop Bits: 1 v
Parity: None v
Flow Control: None v

' Use Serial Trigger

Trigger On Command: +

Trigger OFf Command:

Cancel

Sekil 48

"Port Number" (Baglanti Noktasi Numarasi)- Bu acilir meni, hangi COM baglanti
noktasi cihazinin okunacagini seger. Yalnizca mevcut COM baglanti noktalari
listelenecektir.

"Baud Rate" (Baud Hizi) - Bu giris alani, COM baglanti noktasi cihaziyla iletisim kurarken
kullanilacak baud hizini kbps cinsinden belirtir.

"Data Bits" (Veri Bitleri) - Bu giris alani, COM bagdlanti noktasi cihazindan alinan her
mesaj ¢ergevesinde bulunan veri bitlerinin sayisini belirtir.

"Stop Bits" (Bitleri Durdur) - Bu acilir meni, COM baglanti noktasi cihazindan alinan her
mesaj ¢ergevesinde kullanilan durdurma bitlerinin sayisini seger.

"Parity" (Eslik) - Bu acilir mend, COM baglanti noktasi cihazindan alinan her mesaj
cercevesinde kullanilan eslik tirtnd (varsa) seger.

"Flow Control" (Akis Kontrolii) - Bu acilir menli, COM baglanti noktasi cihazindan alinan
her mesaj ¢ercevesinde kullanilan akis kontrold tlrin0 (varsa) seger.
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"Use Serial Trigger" (Seri Tetikleyici Kullan) - Bu onay kutusunun segilmesi, COM
baglanti noktasindan veri okumaya galismadan 6nce cihaza bir seri tetikleme komutunun
gonderilmesine neden olacaktir. Bu, tetiklenmedikge veya sorgulanmadikga veri
gobndermeyen tarayicilar ve diger cihazlar igin kullanilir. Bu durumda okuma islemi
asagidaki gibi gerceklesecektir:

"On" (Aglk) Komutu Gonder - Cihazdan Veri Oku = "Off" (Kapali) Komutu Génder

"Trigger On Command” (Tetikleme Agik Komutu) - [Yalnizca "Use Serial Trigger" (Seri
Tetikleyici Kullan) etkinlestirildiginde kullanilir] Bu giris alani, veri géndermeye baslamak
Uzere cihaz tetiklemek veya sorgulamak icin COM baglanti noktasi cihazina génderilecek
karakter siralamasini belirtir.

"Trigger Off Command" (Tetikleme Kapali Komutu) - [Yalnizca "Use Serial Trigger"
(Seri Tetikleyici Kullan) etkinlestirildiginde kullanilir] Bu giris alani, bir okuma
tamamlandiktan sonra cihazin veri gdndermesini durdurmak igin COM baglanti noktasi
cihazina génderilecek karakter siralamasini belirtir.

"Data Settings" (Veri Ayarlari)- Bu buton "When" (Ne zaman) COM Data Settings (COM Veri
Ayarlari) penceresini agar (bkz. Sekil 49) ve COM baglanti noktasi cihazindan veri okuma ve
ayristirma ayarlarinin girilebilecegi yeri gosterir. “OK” (Tamam) segildiginde girilen ayarlar
saklanir ve “Cancel” (Iptal) segildiginde ayarlardaki degisiklikler iptal edilir.

"When" COM Data Settings

Maximum Data Length: 15

Minimum Data Length: 10
Parse substring starting at character number: 1
Number of characters to parse: 3

When...

When parsed substring matches: 123

User Prompt Message Text: Scan or enter PCB model

«'| Enable Keyboard Entry

Only pass parsed data to step output

Cancel

Sekil 49

"Maximum Data Length" (Maksimum Veri Uzunlugu) - Bu giris alani cihazdan
okunmasi gereken maksimum karakter sayisini belirtir.

"Minimum Data Length" (Minimum Veri Uzunlugu) - Bu giris alani, basaril bir tarama
icin cihazdan okunmasi gereken minimum karakter sayisini belirtir.
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“Parse substring starting at character number” (Karakter numarasindan baglayarak
alt dizeyi ayrigtir)— Bu giris alani, karakterlerin ayristirlmasinin okunan verilerin neresinde
baslayacagini belirtir. Bu, kullanicinin cihazdan okunan toplam verinin yalnizca bir kismini
analiz etmek isteyebilecegi bazi durumlarda yararhdir. Ornegin bu alana “3” girilir ve
“SN123456” veri dizisi cihazdan okunursa, ilk ayristirilan karakter “1” olur.

“Number of characters to parse” (Aynistirilacak karakter sayisi) — Bu giris alani,
“Karakter numarasindan baglayarak alt dizeyi ayristir” alaninda belirtilen karakter
numarasindan baslayarak, okunan veriden kag karakterin ayristirilacagini belirtir. Bu,
kullanicinin cihazdan okunan toplam verinin yalnizca bir kismini analiz etmek
isteyebilece@i bazi durumlarda yararlidir. Ayristirilacak karakter sayisi ile baslangi¢
karakter sayisinin toplami, minimum veri uzunlugunu asamaz. Ornegini bu alana “4”
girilirse, baslangic¢ karakter numarasi “3” olur ve “SN123456” veri dizisi cihazdan okunursa,
¢6zimlenen alt dizi “1234” olur.

“Data Received” |/ “Data Received Matches Substring” (Alinan Veriler / Alinan Veri
Alt Dizeyle Eglesir) - Bu gegis, "Ne zaman" isleminin nasil "dogru" olarak
degerlendirilecegini secer. “Data Received” (Alinan Veriler) segilirse, “When” (Ne zaman)
islemi, verilerin ne igerdiginden bagimsiz olarak, veriler alindiginda "dogru" olarak
degerlendirir. "Data Received Matches Substring” (Alinan Veri Alt Dizeyle Eslesir) segilirse,
"When" (Ne Zaman) eylemi yalnizca alinan verilerden ayristirilan alt dize "When parsed
substring matchs" (Ayristirilan alt dize eslestiginde) giris alanina girilen alt dizeyle eslesirse
"dogru" olarak degerlendirecektir. Bu segenek, pres siralamasinin belirli bir arag kimlik
numarasini veya bir panel veya konnektor i¢in par¢a veya model numarasini dogrulamasi
gerektigi durumlarda kullaniglhidir.

“When parse substring matches” (Ayristirilan alt dize eslestiginde)- [Yalnizca "Data
Received Matches Substring" (Alinan Veri Alt Dizeyle Eslesir) segildiginde gortniir] Bu
giris alani, "When" (Ne Zaman) isleminin COM baglanti noktasi cihazindan okunan
aynistirilan alt dize ile karsilastirilacagini belirtir.

"User Prompt Message Text" (Kullanici istemi Mesaji Metni) - Bu giris alani, COM
baglanti noktasi cihazindan veri okumayi beklerken gésterilen mesaj iletisim kutusunda
g6rinttlenecek metni belirtir.

“Enable Keyboard Entry” (Klavye Girigini Etkinlestir) - Bu onay kutusunun segilmesi,
kullanicinin COM baglanti noktasi cihazindan gelen verilerin okunmasina alternatif olarak
ekran klavyesini kullanarak veri girmesine olanak tanir. Bu etkinlestirildiginde, kosul 6nce
alinan veya ilk girilen verileri kullanir.

Move Shuttle (Tasiyiciy1 Hareket Ettir)- (Yalnizca tasiyici etkinlestiriimisse kullanilabilir) Bu girig
turd, tasiyiciyl konnektér presleme isleminden bagimsiz olarak belirlenen bir konuma hareket
ettirmek igin kullanilir. Siralama dizenleyicide bir konnektor presi igin Taslyici etkinlestirildiginde,
presleme isleminin bir pargasi olarak "press" (pres) ve "load" (ylkleme) konumlarina gidip gelme
hareketi yapilir.

"Shuttle Position" (Tasiyici Konumu)- Bu acilir liste, kosulun tasiyiciyl hareket ettirecegdi
tasiyict konumunu secer. Kullanilabilir konumlar, Makine Konfiglirasyonunda segilen tasiyici
turiine bagli olacaktir.

PPS Tool (PPS Araci) - (Yalnizca PPS Araci etkinlestiriimigse kullanilabilir) Bu giris tirt, PPS
Aracina bir komut géndermek ve konnektoriin presleme isleminden bagdimsiz olarak tepkisine gére
hareket etmek i¢in kullanilir. Siralama diizenleyicide bir konnektor igin “PPS” etkinlestirilirse,
presleme isleminin bir pargasi olarak standart PPS araci kontrolleri gergeklestirilir.

“Command” (Komut) - Bu acgilir men(, PPS Aracini géndereceginiz komutu secer.
Kullanilabilir komutlar, PPS arag tiirine dayal olacaktir (eski geleneksel PPS araglari
kullanilirken belirli komutlar kullanilamayabilir).
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“Command Settings” (Komut Ayarlari) - Bu buton "Ne Zaman" PPS Ayarlari penceresini
acar (bkz. Sekil 50). Bu pencere "Ne Zaman" isleminin "dogru” olarak nasil degerlendiriimesi
gerektigini ve "Ayar" PPS komutlari igin hangi komut verilerinin gonderilecegini ayarlamak igin
kullanilir. Ayar segenekleri, segilen "Komut"a gore degisiklik gosterir. “Set” (Ayarla) PPS
komutlari "Ne Zaman" isleminin, gegerli bir yanit alindidi1 ve hata meydana gelmedigi sirece
her zaman "dogru" olarak degerlendiriimesine neden olur.

" n :
When" PPS Settings
When... f SpC u |
Pin State Selector
revious - 2 | Next Page 1
BankA: 1 # 10
20 11
Bank B: 1 10
20 A A
BankC: 1 10
20 11
BankD: 1 10
20 1
Select Pins Range Stark:
Deselect Pins Range End:
When selected pins are... Pressed
Cancel
Sekil 50

“Valid Response Received” /| “Response Data Meets Condition” (Gegerli Yanit Alindi
| Yanit Verileri Kosulu Karsiliyor) - (Yalnizca "Get" turt PPS komutlari i¢in kullanilir) Bu
gecis "Ne zaman" igsleminin nasil "dogru" olarak degerlendiriimesi gerektigini secer. Eger
"Valid Response Received" (Gegerli Yanit Alindi) segilirse, aragtan geri alinan verilerden
bagdimsiz olarak PPS araci ile iletisim sirasinda higbir iletisim hatasi meydana gelmedigi
surece "When" (Ne Zaman) islemi "dogru" olarak tamamlanacaktir. Eger “Response Data
Meets Condition” (Yanit Verileri Kosulu Karsiliyor) secilirse, "Ne Zaman" igslemi sadece
PPS aracindan geri alinan verilerin kullanici tarafindan belirtilen belirli kriterlere uygun
olmasi halinde "dogru" olarak tamamlanacaktir.

“When Pass/Fail Status =” (Basarili/Basarisiz Durumu =) - [Yalnizca “Response Data
Meets Condition” (Yanit Verileri Kosulu Karsiliyor) komutu i¢in kullanilabilir] Bu ac¢ilir men,
"Ne zaman" kosulunun "dogru" olarak degerlendiriimesine neden olacak PPS
basarili/basarisiz yanitinin tirdnd secer.

“Pass data for pins that are...” (... olan pimler i¢in verileri gegir) - [Yalnizca “Get Pin
States” (Pim Durumlarini Al) ve “Get Pin Mask” (Pim Maskesini Al) komutlari igin “Valid
Response Received” (Gegerli Yanit Alindi) secildiginde kullanilabilir] Bu agilhir menu,
preslenmis veya preslenmemis pim verilerinin kosulun "Then" (Sonra) eylemine aktariimasi
gerekip gerekmedigini secer.

Revizyon D1

50 /92



409-35001

Pin State Selector (Pim Durumu Secici)- [Yalnizca “Set Pin Mask” (Pim Maskesini
Ayarla) komutu ve “Get Pin States” (Pim Durumlarini Al), “Get Pin Mask” (Pim Maskesini
Al) komutlari igin “Response Data Meets Condition” (Yanit Verileri Kosulu Karsiliyor)
segildiginde kullanilabilir] Bu sekme, kullanicinin “Ne zaman” igsleminin “dogru” olarak
degerlendirmek igin ne tur pim verisi arayacagini (“Get” komutlari igin) veya mevcut pim
maskesine hangi pimlerin dahil edilecegini (“Set Pim Mask” komutu igin) belirlemesini
saglar.

Pin Checkboxes (Pim Onay Kutulari) - Her onay kutusu, PPS aracindaki bir pimi
temsil eder. Bir onay kutusu secildiginde, pim "Ne zaman" igslemi tarafindan
degerlendirilecek veya gonderilecek pim listesine eklenir. "Get" (Al) komutlari igin,
gecerli pim maskesinde bulunmayan pimler secilemez.

Select Pin Range (Pim Arahgi Seg) - “Select Pins" (Pimleri Se¢) ve “Deselect Pins”
(Pim Secimlerini Kaldir) butonlari, gok sayida pim onay kutusunu hizli bir sekilde
segcmek veya secgimini kaldirmak icin “Range Start” (Aralik Baglangici) ve “Range End”
(Aralik Sonu) giris alanlari ile birlikte kullanilabilir. ilgili butona basildiginda “Aralik
Baslangici” ile “Aralik Sonu” arasindaki tim pim numaralari segilecek veya segimler
kaldirilacaktir. "Get" (Al) komutlari igin, gegerli pim maskesinde bulunmayan pimler
segilemez.

“When selected pins are...” (Segilen pimler ... oldugunda) — [Yalnizca "Get Pin States"
(Pim Durumlarini Al) ve "Get Pin Mask" (Pim Maskesini Al) komutlari igin, "Response Data
Meets Condition" (Yanit Verileri, Kosulu Karsiliyor) segiliyken kullanilabilir] Bu agilir mend,
"Ne zaman" isleminin segilen pimleri preslendigine gére mi yoksa preslenmedigine gére mi
degerlendirecegini seger.

“When active mask number =” (Aktif maske numarasi =) - [Yalnizca “Response Data
Meets Condition” (Yanit Verileri, Kosulu Karsiliyor) segiliyken “Get Active Mask” (Aktif
Maskeyi Al) komutu icin kullanilabilir] Bu agilir menu, hangi etkin maske numarasi yanitinin
"Ne zaman" kosulunun "dogru” olarak degerlendiriimesine neden olacagini seger.

“When Serial Number =” (Seri Numarasi =) - [Yalnizca "Response Data Meets
Condition” (Yanit Verileri, Kosulu Karsiliyor) seciliyken “Get Serial Number” (Seri Numarasi
Al) komutu i¢in kullanilabilir] Bu giris alani, hangi seri numarasi yanitinin "Ne zaman"
kosulunun "dogru" olarak degerlendiriimesine neden olacagini belirtir.

“When Boilerplate = ” (Standart Yanit =) - [Yalnizca "Response Data Meets Condition"
(Yanit Verileri, Kosulu Karsiliyor) secildiginde "Get Boilerplate" (Standart Yaniti Al) komutu
icin kullanilabilir] Bu giris alani, hangi standart yanitin "Ne zaman" kosulunun "dogru"
olarak degerlendiriimesine neden olacagini belirtir.

“When Page Count = ” (Sayfa Sayisi =) - [Yalnizca “Response Data Meets Condition”
(Yanit Verileri, Kosulu Karsiliyor) segildiginde “Get Page Count” (Sayfa Sayisini Al) komutu
icin kullanilabilir] Bu giris alani, hangi sayfa sayisi yanitinin "Ne zaman" kosulunun "dogru"
olarak degerlendiriimesine neden olacagini belirtir.

“When Pin Logic =” (Pim Mantig: =) - [Yalnizca “Get Pin Logic” (Pim Mantigini Al)
komutu igin “Response Data Meets Condition” (Yanit Verileri Kosulu, Karsiliyor)
segildiginde kullanilabilir] Bu acgilir ment, hangi pim mantik tird yanitinin "Ne zaman"
kosulunun "dogru" olarak degerlendiriimesine neden olacagini seger.

“Set Pin Logic to” (Pim Mantigini Ayarla) - (Yalnizca "Pin Mantigini Ayarla" komutu igin
kullanilabilir) Bu agilir mend, PPS aracinin hangi pim mantik tirinu kullanacagini seger.

“Set Active Mask to” (Aktif Maskeyi Ayarla) - (Yalnizca "Aktif Maskeyi Ayarla" komutu
icin kullanilabilir) Bu ac¢ilir ment, PPS aracinin hangi aktif maskeyi kullanmak Gzere
ayarlanacagini seger.

Clock Icon Button (Saat Simgesi Butonu) - Bu buton “Ne Zaman” Zaman Ayarlari penceresini acar
(bkz. $ekil 51). Bu pencereye herhangi bir ayar giriimezse segilen "Input Type" (Girig Turu) 6gesine
bagli olarak varsayilan "Timeout" (Zaman Asimi) ve "Polling Interval" (Yoklama Aralidi) degerleri
kullanilacaktir.
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“Timeout” (Zaman agimi) - Bu giris alani, "Ne zaman" isleminin zaman agimina ugramadan ve
"yanlis" olarak degerlendirip "Baska" islemini gerceklestirmeden 6nce "dogru" olarak
degerlendirmek i¢in bekleyecegi streyi milisaniye cinsinden belirtir. 0 degeri "Ne Zaman" isleminin
sUresiz olarak beklemesine neden olur.

“Polling Interval” (Yoklama Araligi) - Bu giris alani, "Ne zaman" isleminin "dogru" bir sonucu
olup olmadigini gérmek igin islemi ne siklikla degerlendirecegini milisaniye cinsinden belirtir. Bu
deger "Timeout" (Zaman Asimi) degerinden kiglk veya bu degere esit olmalidir. Ornegin, "Ne
Zaman" iglemi, bir dijital girisin agik olup olmadigini ve "Yoklama Araligi" degerinin "20" olup
olmadigini kontrol ediyorsa, dijital girig, girisin agik olup olmadigini ve iglemin "dogru" olarak

degerlendirilebilecedini belirlemek icin her 20 milisaniyede bir kontrol edilir.

"When" Time Settings

Timeout (ms): 1000
Polling Interval (ms): 20
Cancel
Sekil 51

“Then” (Sonra) ve “Else” (Baska) kutulari - Bu kutulardaki girisler, gegerli kogul adiminin "Sonra" ve
"Bagka" ¢ikis islemlerini tanimlar ve agiklar. "Sonra" islemi, "Ne Zaman" islemi "dogru" olarak
deg@erlendirilirse gergeklesir. "Baska" islemi, "Ne zaman" iglemi "yanlig" olarak degerlendirilirse veya
zaman agimina ugrarsa gercgeklesir.

"Output Type" (Cikis Tiirii) - Bu acilir mend, bu kosullu adim islemi igin gerceklestirilecek ¢ikis
isleminin tirunu secger. Kullanilabilir ¢ikig turleri sunlardir: "Step Complete" (Adim Tamamlandi),
"Message" (Mesaj), "Clearance Move" (Ac¢iklik Hareketi), "Digital Output" (Dijital Cikis), "COM Port"
(COM Baglanti Noktasi), "Move Shuttle" (Tasiyicly1 Hareket Ettir) ve "PPS Tool" (PPS Araci).

Step Complete (Adim Tamamlandi) - Bu c¢ikis turd, herhangi bir ek gérev gerceklestirmeden,
secilen tamamlayici “Eylem”e gdre ¢ikis isleminin hemen tamamlanmasini saglamak igin kullanilir.
Bu, “Ne zaman” isleminde basit bir kontrol gergeklestiren kosullar veya birden ¢ok girisi kontrol
eden ¢ok adimh kosullar igin kullanighdir.

Message (Mesaj) - Bu ¢ikis turd, bir iletisim kutusu veya lretim eylem butonu araciligiyla ekranda
bir mesaj gorintilemek veya ekrandaki mevcut mesajlari silmek veya kapatmak i¢in kullanilir. Bu
¢ikis tart, durum gincellemeleri saglamak veya eski mesajlari temizlemek icin kullaniglidir.

"Message Editor" (Mesaj Diizenleyici) - Bu buton, mesaj ekranini 6zellestirmek icin
kullanilan “Ne Zaman” Mesaj Diizenleyici penceresini agar. Bu pencerede yapilan degisiklikleri
tutmak icin “OK” (Tamam) 6gesini tiklayin. Bu pencerede yapilan degisiklikleri iptal etmek igin
“Cancel” (Iptal) 6gesine tiklayin.

“Message Type” (Mesaj Tiiril) - Bu acilir menu, gérintilenecek mesaj turlind seger.
Mevcut mesa;j turleri sunlardir;

Revizyon D1 52/92



409-35001

Acknowledge (Onayla) - Bu mesaj tiirlinde, kullanicinin mesaji aldigini onaylamasi
icin tek bir “OK” (Tamam) butonuna sahip bir mesaj iletisim kutusu goérintdlenir.

Disabled Action Button (Devre Digi Eylem Butonu) - Bu mesaj tiir(i, eylem
butonunu devre disi birakir ve Uretim islemi butonu ve islem butonu durum kutusunda
bir mesaj goruntiler. Bu tir, mevcut makine galismasini géstermek igin kullanishdir ve
ayni zamanda kullanicinin iglem butonuna basarak islemi kesmesini engeller. Kullanici
yine de ekrandan ayrilabilir veya ekranla bagka sekillerde etkilesime girebilir.

Info (Bilgi) - Bu mesaj tiriinde, higbir butonun olmadigi bir mesaj iletisim kutusu
goruntulenir. Bu mesaj kutusu, bir sonraki kosul adimi mesaji kapatana kadar ekrani
etkin bir sekilde kilitler. Bu mesaj turu, kullanicinin belirli islemler tamamlanana kadar
makineyle etkilesime girmesini tamamen engellemek i¢in kullanighdir.

Close Messages (Mesajlar Kapat) - Bu mesaj tirli, ekrandaki agik mesaj iletisim
kutularini kapatir.

Clear Action Button (Eylem Butonunu Temizle) - Bu mesaj tiir(i, Gretim "Eylem"”
butonundan ve durum kutusundan 6zel mesajlar ("Kosul" kullanilarak gériintilenen
mesajlar) temizler.

"Message Class" (Mesaj Sinifi)- Bu agilir men(, mesajin renk stilini seger [“Close
Message” (Mesaji Kapat) veya "Clear Action Button" (Eylem Butonunu Temizle) igin
mevcut degildir].

Info (Bilgi) - Mavi renkli mesaj stili

Error (Hata) - Kirmizi renkli mesa;j stili
Warning (Uyani) - Sari/Altin renkli mesaj stili
Success (Basar) - Yesil renkli mesaj stili

"Message Title" (Mesaj Bashgi)- [Yalnizca "Acknowledge" (Onayla) ve "Info" (Bilgi) turi
mesajlar igin mevcuttur] Bu giris alani, iletisim kutusunun baslik boliminde goérintilenen
metni belirtir.

"Message Text" (Mesaj Metni)- [Yalnizca "Acknowledge" (Onayla) ve "Info" (Bilgi) turd
mesajlar igin mevcuttur] Bu giris alani, iletisim mesaji kutusunun birincil mesaj gévdesinde
gorlntilenen metni belirtir. "${data}" degiskeni, "Ne Zaman" igsleminde (etkinlestirildiyse)
aktarilan sonug verilerini gérintilemek icin mesaj metninde kullanilabilir.

“Button Prompt” (Buton istemi) - [Yalnizca Disabled Action Button (Devre Digi Eylem
Butonu) mesaj turleri] Bu girig alani, eylem butonunun ana digme alaninda goérintilenen
metni belirtir.

"Status Text" (Durum Metni)- [Yalnizca Disabled Action Button (Devre Disi Eylem
Butonu) mesaj turleri] Bu girig alani, islem butonunun altindaki durum kutusu alaninda
g6rintllenen metni belirtir.

“Display data passed from “When” result using ${data} variable” (${data}
degiskenini kullanarak "Ne zaman" sonucundan aktarilan verileri géster) - Bu onay
kutusu, "${data}" degiskeni kullanilarak ileti metninde "Ne zaman" isleminden elde edilen
sonug verilerinin gortntilenmesine izin veren veri gérintileme 6zelligini etkinlestirir
['Close Message" (Mesaji Kapat) veya "Clear Action Button" (Eylem Butonunu Temizle)
icin mevcut degildir].

Preview (Onizleme) - Bu butona basildi§inda, "Message Editor (Mesaj Diizenleyici) icinde
segcilen ayarlara gére mesajin bir énizlemesi acilir

Clearance Move (Aciklik Hareketi) - Bu ¢ikis tir(, halihazirda yukli olan konnektor presinin alet
acikhk yuksekligine, o anda yuklu olan presten bagimsiz olarak hareket etmek igin kullanilir (bir
pres adimi ¢calistirildiginda, pres, varsayilan olarak alet agikligina hareket edecek veya
kullanicidan alet acikligina gegmesini isteyecektir).
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"Speed" (Hiz)- Bu giris alani, presin agikliga gececegi hizi belirtir.

Digital Output (Dijital Cikig) - Bu ¢ikis tirl, makine dijital ¢ikislarindan birinin durumunu
ayarlamak icin kullanilir.

“Number” (Sayi)- Bu acilir mend, hangi Dijital Cikis kanalinin ayarlanacagini secer. Mevcut
tum cikislar agilir menude listelenecektir.

"Output State" (Cikis Durumu) - Bu acilir ment, "Sonra"/"Bagka" isleminin belirtilen ¢ikisi
ayarlayacagi ¢ikis durumunu seger. Cikis durumu “1” (agik) veya “0” (kapali) olabilir.

COM Port (COM Baglanti Noktasi) - Bu ¢ikis tirl, makineye bagl USB seri COM baglant
noktasi cihazlarina ¢ikis verilerini gdndermek igin kullantlir.

“COM Port Settings” (COM Baglanti Noktasi Ayarlari)- Bu buton "Sonra"/"Bagka" COM
Baglanti Noktasi Ayarlari penceresini agar ve COM baglanti noktasi cihazi igin iletisim ayarlari
girilebilir. “OK” (Tamam) secildiginde girilen ayarlar saklanir ve “Cancel” (Iptal) secildiginde
ayarlardaki degisiklikler iptal edilir.

"Port Number" (Baglanti Noktasi Numarasi) - Bu acilir meni, hangi COM baglanti
noktasi cihazinin veri génderecegini seger. Yalnizca mevcut COM baglanti noktalari
listelenecektir.

"Baud Rate" (Baud Hizi) - Bu giris alani, COM baglanti noktasi cihaziyla iletisim kurarken
kullanilacak baud hizini kbps cinsinden belirtir.

"Data Bits" (Veri Bitleri) - Bu giris alani, COM baglanti noktasi cihazina génderilen her
mesaj gergevesinde bulunan veri bitlerinin sayisini belirtir.

"Stop Bits" (Bitleri Durdur)- Bu acilir menti, COM baglanti noktasi cihazina gdnderilen
her mesaj ¢ergevesinde kullanilan durdurma bitlerinin sayisini seger.

"Parity" (Eslik)- Bu acilir mentd, COM baglanti noktasi cihazina génderilen her mesaj
cergevesinde kullanilan eslik tirtini (varsa) seger.

"Flow Control" (Akig Kontrolii)- Bu acilir ment, COM baglanti noktasi cihazina
goénderilen her mesaj gergevesinde kullanilan akis denetimi tirind (varsa) seger.

"Data Settings" (Veri Ayarlari)- Bu buton, COM baglanti noktasi cihazina veri gdnderme
ayarlarinin girilebilecegi “Sonra”/"Bagka” COM Veri Ayarlari penceresini acar. “OK” (Tamam)
secildiginde girilen ayarlar saklanir ve “Cancel’ (Iptal) secildiginde ayarlardaki degisiklikler iptal
edilir.

“Message Data” (Mesaj Verileri) - Bu giris alani, COM baglanti noktasi cihazina
gbnderilecek olan veri karakter dizisini belirtir.

Move Shuttle (Tasiyiciy1 Hareket Ettir) - (Yalnizca tasiyici etkinlestiriimisse kullanilabilir) Bu ¢ikis
turd, tasiyiciyr konnektér presleme isleminden bagimsiz olarak belirlenmis bir konuma hareket
ettirmek igin kullanilir. Siralama duizenleyicide bir konnektor presi igin Tasiyici etkinlestirildiginde,
presleme igleminin bir pargasi olarak "press" (pres) ve "load" (ylkleme) konumlarina gidip gelme
hareketi yapilir.

"Shuttle Position" (Tasiyici Konumu)- Bu acilir liste, kosulun tasiyiciyl hareket ettirecegi
tasiyict konumunu secer. Kullanilabilir konumlar, Makine Konfigiirasyonunda segilen tasiyici
turiine bagli olacaktir.

PPS Tool (PPS Araci) - (Yalnizca PPS Araci etkinse kullanilabilir) Bu ¢ikis tard, konnektor
presleme igleminden bagimsiz olarak PPS Aracina bir komut géndermek igin kullanilir. Siralama
diizenleyicide bir konnektoér igin “PPS” etkinlestirilirse, presleme igleminin bir pargasi olarak
standart PPS araci kontrolleri gerceklestirilir.

“Command” (Komut) - Bu acgilir men(, PPS Aracini géndereceginiz komutu seger.
Kullanilabilir komutlar, PPS arag tiiriine dayal olacaktir (eski geleneksel PPS araglari
kullanilirken belirli komutlar kullanilamayabilir).
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"Command Settings" (Komut Ayarlan) - [Yalnizca "Set" (Ayarla) komutlari igin kullanilabilir]
Bu diigme "Sonra"/"Bagka" PPS Ayarlari penceresini agar. Bu pencere, "Set" (Ayarla) PPS
komutlari igin hangi komut verilerinin gdénderilecegini belirtmek igin kullanilir. Ayar segenekleri,
secilen "Komut"a gore degisiklik gosterir.

Pin State Selector (Pim Durumu Segici) - [Yalnizca “Set Pin Mask” (Pim Maskesini
Ayarla) icin kullanilabilir] Bu sekme, kullanicinin mevcut pim maskesine hangi pimlerin
dahil edilecegini belirlemesini saglar.

Pin Checkboxes (Pim Onay Kutulari) - Her onay kutusu, PPS aracindaki bir pimi
temsil eder. Bir onay kutusunun segilmesi, pimi, PPS Aracina génderilecek olan pimler
listesine ekleyecektir.

Select Pin Range (Pim Arahigi Seg) - “Select Pins" (Pimleri Se¢) ve “Deselect Pins”
(Pim Segimlerini Kaldir) butonlari, gok sayida pim onay kutusunu hizli bir sekilde
se¢mek veya secimini kaldirmak igin “Range Start” (Aralik Baslangici) ve “Range End”
(Aralik Sonu) giris alanlari ile birlikte kullanilabilir. llgili butona basildiginda “Aralik
Baslangici” ile “Aralik Sonu” arasindaki tim pim numaralari segilecek veya segimler
kaldirilacaktir.

“Set Pin Logic to” (Pim Mantigini Ayarla) - (Yalnizca "Pin Mantigini Ayarla" komutu igin
kullanilabilir) Bu agilir ment, PPS aracinin hangi pim mantik tiriind kullanacagini seger.

“Set Active Mask to” (Aktif Maskeyi Ayarla) - (Yalnizca "Aktif Maskeyi Ayarla" komutu
icin kullanilabilir) Bu agilir meni, PPS aracinin hangi aktif maskeyi kullanmak tzere
ayarlanacagini seger.

Clock Icon Button (Saat Simgesi Butonu) - Bu buton "Sonra"/"Baska" Saat Ayarlari penceresini
acar. Bu pencereye herhangi bir ayar girilmezse, secilen “Output Type” (Cikis Turl) 6gesine goére
varsayllan “Duration” (Siire) degerleri kullanilacaktir.

“Duration” (Siire) - Bu giris alani, islemin ¢ikis islemini gerceklestirecegi stireyi milisaniye
cinsinden belirtir. Bunun en yaygin kullanimi, sinirh bir stire igin bir dijital ¢ikigi belirli bir duruma
ayarlamak veya darbe yapmaktir. Belirsiz bir stre ayarlamak i¢in "0" degeri kullanilabilir.

“Then” (Sonra) / ”Else” (Bagka) Complete Action (Tamamlandi Eylemi) — Bu acilir men, gorevini
gercgeklestirdikten sonra ilgili ¢ikis isleminin nasil tamamlanacagdini seger (bkz. Sekil 52). Dort olasi
tamamlama “Actions” (Eylemleri) vardir.

Complete (Tamamlandi): “Sonra” veya “Bagka” islemi gergeklestirildikten sonra, kosul basariyla
tamamlanacak ve pres siralamasindaki bir sonraki adim yuratulecektir.

Error (Hata): “Sonra” veya “Baska” islemi gergeklestirildikten sonra, kosul tamamlanacak ve pres
siralamasini iptal edecektir. Pres siralamasindaki ilk adim yuklenecek ve yurutilecektir.

Next Step (Sonraki Adim): (Yalnizca ¢gok adimli kosullarda kullanilabilir) "Sonra" veya "Baska"
islemi gerceklestirildikten sonra, koguldaki bir sonraki adim yaruatalur.

Goto Step n (n Adimina Git): (Yalnizca ¢ok adimli kosullarda kullanilabilir) "Sonra" veya "Bagka"
islemi gerceklestirildikten sonra, kosuldaki n adimi yurutulecektir.
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Action: Complete ~

Complete

Error

Next Step

Goto Step 2

Sekil 52

JavaScript Viewer Tab (JavaScript Gériintiileyici Sekmesi) - (Cogu kullanici igin gizlidir) Bu sekme,
“When/Then/Else Editor” (Ne Zaman/Sonra/Baska/Duzenleyici) sekmesinde belirtilen kosul adimlari
tarafindan olusturulan komut dosyasini gériintilemek igin kullanilabilecek salt okunur bir metin penceresi
icerir. Bu, 6ncelikle gelismis hata ayiklama ve bir kogulun analizi i¢in kullaniglidir.

D. Ornekler

Measure Board Thickness (Panel Kalinhigini Olgiimii) - Bu kosul, bir 8lgiim probu kullanarak devre
karti kalinh@ini élgen yaygin olarak kullanilan bir panel presleme 6zelligini uygular. Standart Sablon

Kosullari degistirilemez (bkz. Sekil 53), ancak gerektiginde farkli bir adla kopyalanabilir, degistirilebilir
ve kaydedilebilir.

<+ New M save S Copy T Delete Locked Template Condition - Copy this condition to modify it.

Condition Name: Measure Board Thickness v IMulti-Step Condition | Execute Once Per Batch

Sekil 53

“Measure Board Thickness” (Panel Kalinligi Olgiimii) kosulunda yaygin olarak yapilan bir degisiklik,
“Execute Once Per Batch” (Seri Basina Bir Kez Uygula) segenegini (bkz. Sekil 54) kullanici uygulamasi
icin panel kalinhginin ne sikhkta délgctlmesi gerektigine bagli olarak ac¢ip kapatmaktir. Se¢cenegin
kapatilmasi preslenen her panel igin panel dlgimunin gergceklesmesine neden olur. Segenek agikken,
panel 6lcimu yalnizca seride preslenen ilk panel i¢in gerceklesir. Pres siralamasinin yeniden

When Measure Board at a speed of 1 mm/s with a measurement force of 1335 N

Input Type: Measure Board v £} Measure Board Settings / o

Sekil 54

“Measure Board Thickness” (Panel Kalinligi Olgiimii) kosulunda yapilan diger bir yaygin degisiklik,
kullanilan élgim probuna bagh olarak dlgim “Probe Height” (Prob YUksekligi) 6gesini dodru yukseklige
ayarlamaktir (bkz. Sekil 55). “Probe Height” (Prob Yuksekligi), “Ne zaman” islem kutusundaki “Measure
Board Settings” (Olgiim Paneli Ayarlari) butonuna basilarak ve ayarlar penceresine yeni bir deger
girilerek ayarlanabilir.
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connectivity

Measure Board Settings

Speed (mm/s): 1

Probe Height (mm): 50.8| (]
Measurement Force (N):

7 8 9 Bksp
4 5 6 .
0 E Enter

Sekil 55

PCB Verify (PCB Dogrulama) - PCB Dogrulama kosulu, operatoriin paneli preslemeden 6nce
dogrulama i¢in panelin parga numarasini veya model numarasini taramasini veya girmesini gerektirir.
Bu Standart Sablon Kosulunun ve bir barkod tarayici iceren digerlerinin, genellikle belirli tarayiciya
uyum saglamak icin degistiriimesi gerekir. PCB'nin dogrulanacagi model numarasi da
ozellestiriimelidir.

Standart PCB Dogrulama kosulunu degistirmek igin kosulu “Kopyalayin”, yeniden adlandirin ve yeni bir
adla kaydedin. “Ne Zaman” iglem kutusundaki ilgili butona basarak “COM Port Settings” (COM Baglanti
Noktasi Ayarlari) penceresini agin (bkz. Sekil 56). Kullanilan barkod tarayici igin uygun “Port Number”
(Baglanti Noktasi Numarasini) (bkz. Sekil 57) segin (mevcut COM Baglanti Noktasi cihazlarinin listesi
sistem ayarlari ekraninda yenilenebilir). Barkod tarayiciyla ¢galismak icin diger COM Baglanti Noktasi
Ayarlarini gerektigi gibi degistirin.

When COM 5 receives message containing "123"

/ ®

Input Type: COM Port v £+ COM Port Settings £¥ Data Settings

Sekil 56
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"When" COM Port Settings

Port Number: 5
Baud Rate (kbps): 115.2 (/]
Data Bits: 8
Stop Bits: 1
Parity: None
Flow Control: None

| Use Serial Trigger

Trigger On Command: +

Trigger OFf Command:

Sekil 57

"Ne Zaman" igslem kutusundaki ilgili butonu kullanarak "COM Data Settings" (COM Veri Ayarlar)
penceresini acin ve dogrulamak i¢in 6zel model numarasini girin (bkz. Sekil 56). Ayristirilmakta olan
model numarasina goére veri ayarlari alanlarini diizenleyin (bkz. Sekil 58).

PCB_45612_MODEL

tttst

Character number: 12345

Sekil 58

Ornegin, taranan model numaralarinin formatinin "PCB_XXXXX_MODEL" oldugunu ve dogru panel
model numarasin "45612" oldugunu varsayalim. Bu, dogru model numarasi dizisinin
“PCB_45612_MODEL” olacagi anlamina gelir. Model numarasi dizisinin ayristirlmasi gereken kismi 5
numarall karakterden baslar, bu nedenle “Parse substring starting at character number” (Karakter
numarasindan baslayarak alt dizeyi ayristir) alanina “5” girilir. Model numarasi 5 haneli oldugundan
“Ayristirilacak karakter sayisi” alanina da “5” girilir. Tam model numarasini okumak i¢in en az 9 hane
gerektiginden, "Minimum Veri Uzunlugu" alanina "9" girilecektir. Son olarak, model numarasindaki
dogrulanmasi gereken tam alt dize oldugundan, “When parse substring matches field” (Ayristirma alt
dize eglesmeleri alanina) "45612" girilir (bkz. $ekil 59).
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- connectlivity

"When" COM Data Settings

Maximum Data Length: ‘ 15 (] ‘

Minimum Data Length: ‘ 9 (] ‘

Parse substring starting at character number: I 5 +] ‘
Number of characters to parse: ’ 5 [+] ‘

When...

=

When parsed substring matches: ‘ 45612 (/] ‘

User Prompt Message Text: ‘ Scan or enter board type @ ‘

' Enable Keyboard Entry

| Only pass parsed data to step output

Sekil 59

Siralama Diizenleyici

A. Amag

Siralama Duzenleyici (Sekil 52, 53 ve 54), panelle ilgili verileri (panelin fiziksel 6zellikleri ve konnektor
konumlari dahil) ve presleme siralamasini girmek ve saklamak igin kullanilir. Programlanan panelde
kullanilacak tim konnektérler ve kosullar, pres veri dosyasi olusturulmadan dnce konnektor veya kosul
veritabaninda tanimlanmalidir.

Siralama, bir sqlite veritabanina kaydedilir. Yeni bir pres programi olustururken, bazi durumlarda mevcut
bir pres dosyasini agmak ve Siralamayi ¢ogaltmak i¢in “Copy” (Kopyala) islemi ve siralamay! yeni bir
siralama adi altinda saklamak icin “Save” (Kaydet) islemi yapmak uygun olabilir.

B. Girigler

jud 0

NOT
Acliklanan tim girdiler her pres tiirii igin gegerli degildir.

“Revision” (Revizyon) - Bu, preslenecek panelin revizyon seviyesi ya da alternatif olarak Press
Sequence (Pres Siralamasi) programinin revizyonudur. Yalnizca bu dosyada referans olarak kullanilir.

Board Dimensions (Panel Boyutlari) Sekmesi

“Board Width” (Panel Genisligi) - Bu, normal olarak makinede konumlandirilan X ekseni yoninde
(soldan saga) panelin boyutudur. Daha kiigik panel boyutu olabilir veya olmayabilir. Manuel olarak
konumlandirilan presler i¢in bu boyut sadece panelin ¢iziminde kullantlir.
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“Board Length” (Panel Uzunlugu) - Bu, normal olarak makinede konumlandirilan Y ekseni yonindeki
(6nden arkaya) panelin boyutudur. Daha buyiik panel boyutu olabilir veya olmayabilir. Manuel olarak
konumlandirilan presler igin bu boyut sadece panelin giziminde kullanilir.

“Board Thickness” (Panel Kalinligi) - Bu, konnektoriin preslenmis ylksekligini hesaplamak igin
kullanilan nominal panel kalinligidir. Panel kalinlik dlgimU segenegi segilirse, bunun yerine oélgllen
kalinlik kullanilacaktir.

e=TE system~- Editors~ ScreeniD:119 9 Help 1 Administrator
=+ New M save S Copy 1 Delete A import
Sequence Name: TE Demo Board
Revision: A
Board Width (X): 101.6
Board Length (Y): 76.2

Board Thickness (Z): 2.286

Part Viewer Mode:

Comments:
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B Connector Drag Disabled

L operator B select Sequence i Production

Sekil 60

"Part Viewer Mode" (Parca Goriintiileyici Modu) - Parga gorintileyici modu, ¢calisma zamani sirasinda
gosterilen panel ekraninin turand belirler. Parga goéruntuleyici, panel boyutlari girdi alaninin yaninda
siralama duzenleyicide de goériintilenir.

e Picture (Resim) - Bu secenek, panelin preslendigini gostermek icin dijital kameradan bir resim veya bir
fotograf taramasini kullanir. Siralama sekmesine girilen konnektér konumu ve agi bilgileri, panel resmi
Uzerinde konnektdr gorunttsu bindirmeleri olusturmak icin kullanilir.

e Data (Veri)- Bu segenek, ¢alisma zamaninda goéruntilenecek X, Y, agi ve konnektor verilerinden bir
goruntu olusturur. Konnektor bilgileri Sequence (Siralama) sekmesine girilir. Sirali mod presleme
siralamasi, Sequence (Siralama) sekmesindeki konnektorlerin sirasini takip eder.

e None (Yok) - Calistirma modunda ekranda PCB'nin géruntisu gérintilenmez. Bunun yerine, PCB
Uzerindeki konnektorlerin bir listesi, iliskili araglariyla birlikte gérintilenir. “Goto” (Git) galisma suresi
islevini kullanmak yerine, listeye tiklayarak basilacak bir sonraki konnektor segilir. Bu se¢cenek, PCB
onarim iglemlerini gergeklestirirken faydali olabilir.

“Comments” (Yorumlar) - Bu, preslenecek panelin genel bir agiklamasidir. Yalnizca bu dosyada
referans olarak kullanilir.

"Connector Drag Enabled/Disabled"” (Konnektor Siiriikleme Etkin/Devre Disi) - Kullanicinin panodaki
x ve y konumlarini ayarlamak i¢in parca goriuntileyicideki konnektorleri strikleyip birakmasina izin
vermek i¢in bu butonu "Enabled” (Etkin) konumuna getirin. Konnektér konumlarinin yanlhglikla
degistiriimesini dnlemek icin butonu "Disabled" (Devre Disi1) konumuna getirin.
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Settings (Ayarlar) Sekmesi

“Fixture Thickness” (Fikstiir Kalinhgi) - Bu, paneli destekleyen fikstlrin veya "levhanin" kalinhgidir.
Presleme ylUksekliginin dogru olmasi i¢in dogru bir sekilde él¢iimelidir.

"Fixture ID" (Fikstur Kimligi) - Bu 6zellik, PCB ile dogru fiksturiin (destek levhasi) kullanildigini
dogrulamak igin tasarlanmistir. Bu alana metin girmek, pres siralamasiyla operasyonel olarak higbir seyi
degistirmez, ancak izlenebilirlik ve MES sistemleri igin pres siralamalarini tanimlamak agisindan yararli
olabilir.

Fikstur kimliginin dogrulanmasi, kosul veritabanindan “Verify Fixture ID” (Fikstir Kimligini Dogrula) kosulu
kullanilarak pres siralamasina eklenebilir. Bu kosulun ilk kurulumu TE saha servis personeli tarafindan
gerceklestiriimelidir.

“Prompt for Connector Substitution” (Konnektérii Degistirme istemi) - Bu onay kutusu, ikame
konnektérlerin galisma zamaninda segilmesini sadlar. Ornegin, Gretici "A" belirli bir konnektor icin ana
kaynak olabilir, ancak "B" de onun yerine gecebilecek sekilde bu panelde onaylanmistir. Bu kutu
isaretlenirse, operatdre ¢alisma zamaninda konnektor icin olasi alternatiflerin bir segimi sunulur.
Secimleri, ilgili konnektdre preslemek icin secilen araci ve profili harekete gegirecektir.

Bu nedenle, birincil konnektérden farkh bir arag ve farkli bir profil gerektiren alternatif bir konnektére
preslemek mimkunddr. Alternatifler, konnektér veritabaninda tanimlanan “substitution codes” (ikame
kodlari) ile birbiriyle iliskilendirilir. ilgili baglayicilar veritabanina tek tek girilir, ancak bunlar ortak bir ikame
koduyla "baglantilandirilir". Konnektdr degistirme kodlarini girmeyle ilgili ayrintilar igin konnektér
dizenleyiciye bakin.

“Connector Name as Label” (Etiket Olarak Konnektor Adi) - Bu 6zellik isaretlendiginde, her bir
konnektérin Ad metni (konnektor veritabanindan), calisma suresi PCB gizimindeki her bir konnektérde
konnektér numarasi ile birlikte gortntilenir. Bu segenek, “Use Connector Message as Label” (Konnektor
Mesaijini Etiket Olarak Kullan) segeneginden dnceliklidir.

“Use Connector Message as Label” (Konnektér Mesajini Etiket Olarak Kullan) - Bu 6zellik
isaretlendiginde, her bir konnektér konumu igin Mesaj alanina girilen metin, galisma siresi PCB
cizimindeki her bir konnektor Gzerinde yer alan siralama numarasiyla birlikte gérintilenecektir.

+ New M s S Copy T pelete 2 import

Sequence Name: TE Demo Board

Revision: A

Board Dimensions (mm) Press Sequence Setting I

Fixture Thickness (mm): 9.45 Prompt for Connector Substitution

Fixture 1D: 1 # Use Connector Name as Label
Use Connector Message as Label

#| start Sequence Automatically

Sekil 61
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"Start Sequence Automated" (Siralamay1 Otomatik Olarak Baslat) - Bu ozellik isaretlenip "Production”
(Uretim) ekranina girildiginde pres siralamasi otomatik olarak baslayacaktir. Bu 6zellik genellikle, her bir
panel presleme siralamasini baglatmak igin gereken fazladan butona basiimasini ortadan kaldirmak
amaciyla ¢ogu ¢oklu konnektér pres siralamalari igin kullanilir.

Press Sequence (Pres Siralamasi) Sekmesi

Pressing Order (Presleme Sirasi) - Segilen mod, presleme siralamasinin girilen konnektérlerin sirasini
takip edip etmedigini veya ¢alisma suresinde operatér tarafindan belirlenip belirlenmedigini belirler.

e Sequential (Sirali) - Presleme siralamasi, Pres Siralamasindaki konnektérlerin sirasini takip eder.

e Non-Sequential (Sirali Degil) - Operatér, ¢galisma sirasinda preslemek icin bir sonraki konnektori
se¢cmelidir. Dijital Resim veya Veri Gorlintlisii modunda bu, "Git" galisma siresi isleviyle yapilir. Gorintu
Modu “None” (Yok) oldugunda, operatdr preslemek igin bir listeden konnektor tiriini seger. Pres, operatér
baska bir tane secene kadar her seferinde ayni konnektdre presleyecektir. Bu mod genellikle PCB onarim
faaliyeti icin kullanilir.

il presshit SIS
<= TE system- Editors~ ScreeniD:119 @ Help 2 adinistrator
=+ New M save S Copy T Delete A import

Sequence Name: TE Demo Board

Revision: A

Board Dimensions (mm) Press Sequence Settings

= Add Connector = Add Condition
Drag sequence positions to re-order
mn Press Connector: AlVIP HIl ZPACK 7x25 Message: P3 + 3 7 e
s M
X(mm): 52 Y(mm: 195 Angle (deg): 0
Use PPS: Disabled Start Press Automatically: Disabled Use Shuttle: Disabled
2 Press Connector: ANP DIN 3x16 Message: J2 + 3 7 L
R
X(mm): 105 Y(mm: 3249 Angle (deg): 90
Use PPS: Disabled Start Press Automatically: Diszbled Use Shuttle: Diszbled

AL Operator  E Select Sequence = Production

Sekil 62
“Add Connector” (Konnektor Ekle) - Bu butona basildiginda, mevcut pres siralamasi adimlari listesine
bir konnektdr eklenir.

“Add Condition” (Kosul Ekle) - Bu butona basildiginda, mevcut pres siralamasi adimlari listesine bir
kosul eklenir.

Adim Diizenleme Kontrolleri:

Save Step (Adimi Kaydet) Butonu (Onay isareti Simgesi) - Bir konnektér veya kosul ekledikten veya
dizenlendikten sonra adimi pres siralamasina kaydetmek i¢in bu butona basin.

Cancel Step (Adimi iptal Et) Butonu (X Simgesi) - Gegerli konnektérde veya kosul adiminda yapilan
herhangi bir degisikligi iptal etmek icin bu butona basin. Adim yeni bir adimsa pres siralamasindan
kaldirilacaktir.

Preview (Onizleme) Butonu (G6z Simgesi) - Adim icin secili durumdaki konnektoriin veya kosulun bir
Ozetini géruntilemek i¢in bu butona basin.
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8.6.

Delete (Sil) Butonu (C6p Kutusu Simgesi) - Bir konnektori veya kosul adimini pres siralamasindan
silmek igin bu butona basin.

Move Step Up (Yukari Adima Geg¢) Butonu (Yukari Ok Simgesi) - Pres siralamasindaki bir adimi
onceki adimla degistirmek icin bu butona basin.

Move Step Down (Asagi Adima Geg) Butonu (Asagi Ok Simgesi) - Pres siralamasindaki bir adimi
sonraki adimla degistirmek i¢in bu butona basin.

Edit Step (Adimi Diizenle) Butonu (Kalem Simgesi) - Pres siralamasindaki bir konnektori veya kosul
adimini diizenlemek igin bu butona basin.

“Connector” (Konnektor) - Preslenecek konnektdr, acilir meni kullanilarak konnektor veritabanindan
segilir. Panel Gzerinde kullanilacak tim konnektoérler, pres veri dosyasi olusturulmadan énce konnektor
veritabaninda tanimlanmalidir. Presleme siralamasi buraya girilen konnektoérlerin sirasina uygun
oldugundan, hareketlerin optimize edilmesi disundlmelidir. Alet degisikliklerini en aza indirmek igin bir
sonrakine gegcmeden énce belli bir tirdeki konnektérler preslenmelidir.

“Message” (Mesaij) - ileride referans olmasi ve hatirlatma igin yapilan kullanici tanimli yorum. Bunlar, her
konnektor igin kullanici istemlerinin metni olarak ve/veya her bir konnektort tanimlamak igin galisma
slresi PCB gorintistnin Uzerine yerlestirilerek kullanilabilir.

"X, Y" - Bu girdiler, konnektériin paneldeki sol alt kdseye gére konumunu tanimlar. Her koordinat cifti,
presleme aletinin girdigi alanin geometrik merkezinin konumunu tanimlar. Bu genelde konnektérin
merkezidir, ancak bazi durumlarda bdyle degildir. Bu girdiler yalnizca panel ve izlenebilirlik verilerinin
gizimi igin kullanilir.

“Angle” (Ae1) - Bu, konnektoriin, makineye monte edilen panele goére agisini tanimlar. Agilir meniden
uygun aglyi segin. Agllar saga dogru sifir derecelerle tanimlanir. Pozitif 90 derece konumu, Ustten
bakildiginda saat yoniinin tersine 4 turdur. Agilar igin "gosterge” tanimlanmigsa kutuplanmis ugtur. Bu
boyut sadece panel ve izlenebilirlik verilerinin gizimi i¢in kullanilir.

“Use PPS” (PPS Kullan) - Bu secenegin (varsa) segilmesi, konnektér adimi icin PPS aracini
etkinlestirecektir.

“Start Press Automatically” (Presi Otomatik Olarak Baslat) - Bu secenegdin secilmesi, pres
siralamasinda sirasi gelince bu konnektoér adimi i¢in presleme islemini otomatik olarak baslatacaktir. Bu
secenek genellikle, presleme donglsini baglatmak igin bir butona basiimasinin déngu surelerini
geciktirecedi tek konnektdrli otomatik tasiyicili makine siralamalari igin segilir.

"Use Shuttle" (Tasiyici Kullan) - Bu segenegin (varsa) segilmesi, konnektor adimi igin otomatik tasiyiciyi
etkinlestirir.

“Condition” (Kosul) - Calistirilacak kosul, agilir menu kullanilarak kosul veritabanindan segilir. Pres
siralamasinda kullanilacak tim kosullar, pres siralamasi olusturuimadan énce kosul veritabaninda
tanimlanmalidir.

SensiPress Optimizasyonu
A. Girig

Endustri, daha ylksek pim yogunluklarina ve daha kiglk pim uglarina sahip yiksek performansli
konnektorlere gectikce presleme doéngusinin erken asamasinda bikilmus pimleri tespit etme
yetenegi giderek daha zor hale gelmektedir. SensiPress teknolojisinin yiksek hassasiyetli 6lgim
yetenekleri, TE Connector pres fit makinelerinin pres kuvvetini daha dogru bir sekilde dlgmesini ve
aletle erken temas algilandiginda oturma déngusunu durdurmasini saglar ki bu, bir veya daha fazla
pimin bukuldugline veya hizasinin bozulduguna dair bir isaret olabilir. TE Connectivity, mekanik
glrultiyl azaltarak konnektor pres fit uygulamalarinda bukidlmus pimlerin algilanmasini iyilestirmistir,
bdylece hassasiyeti artirmig, dokiintlyl azaltmis ve sorun giderme ve bakimi basitlestirmistir.
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B. Nasil Caligir

Makine, bir profili (bir dizi adimi) izleyerek ve her adimin sonundaki eylemi belirlemek icin kuvvet ve
konum verilerini analiz ederek ¢alisir. Her adimin bir kuvvet ve ylikseklik hedefi vardir. Hedef
yukseklige dogru hareket ederken kuvveti izler. Hedef yiikseklie ulasiimadan dnce hedef kuvvet
degerine ulasilirsa kuvvet eylemi harekete gegirilir. Yukseklik degerine ulasilirsa, yukseklik eylemi
gercgeklesir. Prosesteki anormallikler, belirli bir ylikseklik araliginda belirli bir kuvveti arayan profilde bir
adima sahip olarak tespit edilir.

Buikiill pim algilamasi da ayni sekilde galisir. Orsiin normalde aletle temas ettigi ve kuvvet liretmeye
basladigi noktanin hemen uzerindeki bir yikseklik araliginda dusik bir kuvvet degeri arayarak
bukdlmus pimleri (veya uygun olmayan sekilde 6nceden yerlestiriimis konnektorleri) tespit eder.
SensiPress ile iliskili yeni veya 6zel bir analiz yoktur. SensiPress'e yapilan ekleme, ¢ok daha kiiglik bir
kuvvet deg@erinin (6nceden 50-100 Ibs, simdi 2-5 Ibs) kullanimina izin vererek hata algilamayi iyilestirdi.
Bu, daha az sayida ve daha klguk bikulmuUs veya kit pimlerin algilanmasini saglamaktadir.

C. Biikiilmiis Pim Hata Tespiti

Makineler “Early Contact Detection Zone” (Erken Temas Tespit Bolgesi) i¢in kuvvet algilandiginda bir
hata tespit edecektir. SensiPress Teknolojisi ile artik 2-5 Ibf arasindaki erken temas kuvvetlerini tespit
edebilmekteyiz (bkz. Sekil 63).

o
re-seated Connechor With Bent Pin

Successiully Pre-zealed Connector

Sekil 63

Pim ¢ok fazla bikulirse erken temas tespit bolgesinde kuvvet olusturmaz ve bu nedenle hata olarak
algilanmayacaktir. Bu gibi durumlarda genel kuvvet farki, presleme siirecinin normal varyasyonu
icinde kalacaktir. Bu nedenle, hassasiyet veya dogruluktan bagimsiz olarak, tipik kuvvet analizi ile
tespit edilemez olacaktir (bkz. Sekil 64).

l

Enevy Lariiwnl Ladwutives gone -
Pl i L ? i) - L § PaagEt

Successiuly Pre-=ealed Connector Pre-seair

Sekil 64
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D. Profil Kurulumu (referans $ekil 65)

1.
2.

Step #

Mevcut konnektdr profiline Satir 1'i ekleyin. Bu satirin kuvveti 25-50 Ibs olabilir.

Satir 1 Oturmamig Alet Tepesi +.xxxx degerinin, [Tool Editor (Alet Dizenleyicideki)] Alet Aciklig
yuksekliginden en az 0,0500 daha buylk oldugundan emin olun.

Satir 2'yi, oturmamis aletin tepesine ¢ok yakin bir yerde bikilmis bir pimi algilayabilecek sekilde
ayarlayin. Bu degeri ayarlamak igin iyi sonlandirmalardan gelen pres verilerini kullanin.

Satir 1 ve 2, “Erken Temas Tespit Bolgesini” belirler. 1-0,035, bize 5 Ibs'lik erken temas kuvveti
aradidimiz 0,065 ing araligini verir. (2. satirda belirtildigi gibi)

Satir 2'deki kuvvet, bukulmuis bir pimi tespit etmek lzere ayarlanabilir. CMP 5T, 1 Ibf kadar disuk bir
erken tespit kuvveti ayari kullanabilir. Yine de 5 Ibs ile baglamaniz ve gerekirse daha dusuk

ayarlamaniz énerilir.

Profile Step Sequence Profile Step Editor

Height (in) Above Board

Unseated Tool Top + 0.1

Unseated Tool Top + 0.035

Seated Height + 0.04

Seated Height + 0.01

Seated Height - 0.02

Seated Height + 0.035

Seated Height - 0.022

Seated Height + 0.01

Seated Height - 0.02

Height Action

Next Step

Next Step

Goto Step 6

Next Step

Error Insufficient force

Next Step

Error Missing Connector

Next Step

Error Insufficient Force

Force (lb)

Min Force/Pin * Number of
Pins

Max Force/Pin * Number of
Pins

PARS from Connector
Database

3501lb

3501b

Max Force/Pin * Number of
Pins

Max Force/Pin * Number of
Pins

Force Action

Error Premature Contact
Detected

Error Premature Contact
Detected

Next Step

Error Excessive Force

Complete seated

Error Min Force Per Pin

Error

Next Step

Error Excessive Force

Complete Repress
Complete

Legacy Profile Viewer

Speed (in/s)

0.1

0.1

0.1

0.197

0.079

0.07¢%

0.079

0.079

0.079

Name

Move to Early Contact
Detection Zone

Test For Bent Pins

Test Missing or Repress

Test within Seated Height

Seat Connector

Check for Minimum Force
per Pin

Test Missing

Test Repress within Seated
Height

Seat Repress

Sekil 65
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E. Biikiilmiig Pim Yok (referans Sekil 66)

oo

Sekil 66

Egri bagslamadan hemen 6nce erken temas bdlgesini kusur kuvvetine ayarlamak i¢in Satir 1 ve Satir

2'deki "Oturmamis tepe Alet + x.xxx" boyutlarini ayarlayin. Profili dogru ayarlamak igin bikilmis

pimlerin olmadigi birkac test presi gerekebilir.

F. Biikiilmiis Pim Presi

Sekil 67

G. Profil Optimizasyonu

En iyi performans icgin:

Her konnektdr veya konnektor ailesi igin bir profil ayarlamak gerekebilir.
Hiz, adim 1 ve 2 arasinda degistiriimemelidir. Orstin hareketsizligi, hizlanma sirasinda yuk

hicreleri Uzerinde yanlis bir erken temas hatasini tetikleyebilecek bir kuvvete neden olabilir.

Hiz, performansi etkileyebilir. Genellikle daha duslik hizlar daha iyi performans saglar.
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H. Diger Faktorler

Bukiulmus pim tespiti, dar bir yukseklik arahdinda ¢ok kuguk bir kuvvet aramaya bagli oldugundan,
toplam yigin yuksekligi Gzerinde etkisi olabilecek her sey glvenilirligi ve islevselligi etkileyecektir.
Bu nedenle musteriler, farklilik kaynaklarini mimkiin oldugunca ortadan kaldirmak isteyecektir.

Sekil 68

Panel ve Fikstir DuzlGgu

PCB veya fikstlrdeki herhangi bir egrilik, presleme kuvvetinin basladigi yiuksekligi etkileyecektir.
Egrilik ve egrilikteki degdisiklik, bukilmus pimlerin degerlendiriimesini zorlastiracaktir. Hem yanlis
pozitif hem de yanlis negatif sonuglara neden olabilir. G6zim, tespit kuvvetini ylikseltmek veya H2
tespit ylksekligini artirmaktir ki bu, bikiimus pimleri algilama yetenegini sinirlayacaktir.

(V)

= (

Sekil 69
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e Panel Kalinhgi Toleransi
Optimum performans igin PCB kalinlik varyasyonu minimum olmalidir. Cok biylkse performans
tutarsiz olur. Asiri PCB kalinhdi degisimi bir potansiyel ise PCB kalinligini dogrulamak igin pres
verileri diizenleyicide Measure Board Thickness (Panel Kalinhgi Olgiimii) secenegini kullanin.

[ MO OOMTIT ]

Consistent PCB Thickness Excessive variation in PCB Thickness

Sekil 70

. Alet ve Fikstiir Eglestirme

Oturtma aletlerinin ve fiksturlerin birbirinin yerine kullaniimasi énerilmez. Misteride ayni alet veya
fikstliriin birden fazla kopyasi varsa, alet kombinasyonunun belirli bir makineye tahsis edilmesi ve o
makinedeki profilin aletlerle eslestiriimesi icin ayarlanmasi 6nerilir.

Alternatif bir segcenek, her bir alet ve fikstlire benzersiz bir kimlik uygulamak ve ardindan dogru aletlerin
kullanildigini dogrulamak i¢in yazilimdaki alet kimligi ve Fixture ID (Fikstir Kimligi) alanlarini kullanmak
olabilir. Her potansiyel alet kombinasyonu igin program olugsturmalari gerekecektir. Ayni aletlerin
saylisiz kopyasi varsa bu iglem dogal olarak karmasiklasabilir.

Bu segeneklerden higbiri ise yaramazsa alternatif, profili sapmaya daha dayanikl olacak sekilde
ayarlamaktir, bu da bikulmus pimleri tespit etme olasiligini azaltir.

Sekil 71
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9. TANILAMA EKRANI

Pres yazilimi, asagida aciklandigi gibi Diagnostics (Tanilama) Ekraninda yardimci bakim olanaklari saglar.
Diagnostics (Tanilama) ekrani System (Sistem) acgilir menistnin altinda bulunur.

9.1. Manuel Kontrol Paneli

Manuel Kontrol paneli (bkz. Sekil 72) servo kurulumu, bakimi ve sorun giderme amaglariyla kullanilir.

Sol panelde, servo eksenini manuel olarak ¢alistirmak igin joystick kontrolleri saglanir. Gi¢ butonu glivenlik
devreleri araciligiyla amplifikatére giden ana giici ON (ACIK) veya OFF (KAPALI) konuma getirir. Home (Ana
Sayfa) butonu, motor konumunu baslatmak igin bir siralama baslatir. Speed (Hiz) alani, kutuya bir sayi yazarak
servo hareketi hizinin Tanilama modunda ayarlanmasina olanak tanir. Yukari ve asagi ok butonlari, kafanin
yukari veya agagi hareket etmesini saglar. Artis alani, yukari veya asagi hareket butonlarina her basildiginda
pres kafasinin hareket edecedi mesafe artigini ayarlar. "Goto Position" (Konuma Git) butonuna basildiginda
pres kafasi "Position" (Konum) giris alaninda belirtilen konuma hareket eder. Sagdaki ilerleme gubugu, presin
ust ve alt sinirlarina gére pres kafasinin mevcut konumunu gdsterir.

Sol panelin alt kismi, hem toplam makine kuvvetini hem de tek tek yik hiicresi kuvvetlerini kuvvet birimlerinde
ve bir cubuk grafik olarak gosterir. Kuvvet 6lgiim gubugu grafiginin altinda bulunan Max Force (Maks. Kuvvet)
kaydiricisi, joystick kolunun galismasi igin istenen kuvvet limitini ayarlar. Maks. Kuvvet giris alani tam bir
maksimum kuvvet limiti girmek igin kullanilabilir. Toplam kuvvet bu sinira yaklastiginda kuvvet gubuk grafikleri
sari renge déner. Limit agilirsa gubuk grafikler kirmiziya déner ve agagiya dogru hareket engellenir. istenen
kuvvet sinir yakininda galisirken dikkatli olunmalidir. Asagiya dogru hareketler ¢ok kiigiik adimlarla ve/veya
cok disik hizlarda yapilmalidir. Sert bir ylke hizli bir sekilde asagi dogru hareket, hareket durdurulmadan
once ayarlanan sinirin Uzerinde kuvvetler olusturabilir.

e S S [

= TE System~ Editors~ ScreeniD:112 @ Help Machine Ready 1 Adrinictiator

Manual Control Inputs/Outputs Load Cells Calibration
¥ Home (8 Position: 112
osian i Inputs Outputs Shuttle

180.2 mm

Speed (mm/s):

f 1 [u] 2 (@] 3 (u]
Increment (mm}: - o 5 (m] 6 (m]

0.5
Goto Position E = = =

Position (mm):

Axis Switches:
AL * Home Switch O Limit Switch O

Safety Switches:

Digital Inputs:

3.27 mm

Total Force: 10698 N Light curtain O E-Stop 1 (m] E-Stop 2 (m]
Load Cell 1: 5352 N

Load Cell 2: 5346 N

5352
0 25000 44482
Max Force (N): 25000
2 Operator = Select Sequence s Production
Sekil 72
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9.2. Inputs/Outputs (Girigler/Gikiglar) Sekmesi

Inputs/Outputs (Girisler/Cikiglar) sekmesi, tanilama amaciyla olugturulmustur ve tanilama ekraninin sag
yarisinda gosterilir. “Inputs” (Girigler) alt paneli (bkz. Sekil 72) mevcut tim standart, gtivenliksiz dijital giriglerin
durumunu gosterir. Onay isareti olan yesil bir gdsterge simgesi, ilgili giris icin “on” (agik) olma durumunu belirtir
ve kirmizi B onay kutusu ise “off” (kapali) olma durumunu belirtir. Home Switch (Ana Sayfa Anahtari) ve
Limit Switch (Limit Anahtarinin) durumlari da bu panelde gésterilen diger girislerle ayni sekilde gorintilenir.
“Outputs” (Cikiglar) alt paneli (bkz. Sekil 73) tim standart makine dijital ¢ikislarinin durumunu gésterir. Bir ¢ikis
simgesine tiklandiginda ilgili ¢ikis agilir/kapanir. Onay isaretli yesil bir simge, ¢ikisin o anda “on” (agik) olma
durumunulElrmizi bir bos onay kutusu ise cikisin o anda “off” (kapali) olma durumunu belirtir.

Inputs/OQutputs Load Cells Calibration

Inputs Qutputs Shuttle

Digital Outputs:

Sekil 73

Mevcut tasiyici konumlari, “Shuttle” (Tasiyici) panelinin ilk sirasinda gésterilir (bkz. Sekil 74). Bir tasiyici
konumu segildiginde gerekli glivenlik ve gli¢ kosullarinin saglanmasi kaydiyla tasiyici bu konuma getirilir. Tool
ID Switches (Alet ID Anahtarlari) durumlari, bu panelde "Inputs" (Girisler) alt panelinde gdsterilen diger
girislerle ayni sekilde gérintilenir.

Not: Tasiyici alt paneli yalnizca CSP makinelerinde gérindr.

Inputs/Qutputs Load Cells Calibration

Inputs Outputs Shuttle

Shuttle Controls:

Load Position (] Press Pasition (]

Tool ID Switches:

1 (w] 2 (] 3 (m]

Sekil 74
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9.3. Load Cells (Yiik Hiicreleri) Paneli

"Load Cells" (YUk Hucreleri) paneli (bkz. Sekil 75), her bir yik hicresi igin tek tek kuvvet okumalarini gdsteren
iki cubuk grafik icerir. Bu panel ayni zamanda yuk hlcrelerini "sifirlamak" i¢in kullanilabilecek "Tare Load Cells"
(Bos Yik Hucreleri) butonunu da icerir. Makine yuk yokken bir kuvvet degeri okuyorsa "Bos YUk Hucreleri"
butonuna basin. "Bos Yuk Hicreleri" butonunun altinda "Load Cell Tare Values" (Bos Yuk Hucresi Degerleri)
goruntulenir. Bu degerler, her bir yik hiicresi igin sifir noktasini dogru sekilde ayarlamak igin kullanilan ham
kuvvet okumasindan elde edilen akim ofsetini gosterir.

Inputs/Qutputs Load Cells Calibration

Load Cell 1: 5352 N

Load Cell 2: 5346 N

4> Tare Load Cells

Load Cell 1 Tare Value: 40.23 N
Load Cell 2 Tare Value: 50.15 N

Sekil 75

9.4. Calibration (Kalibrasyon) Paneli

Kalibrasyon paneli, yikseklik kalibrasyon islevlerine (bkz. Sekil 76) ve otomatik yik hiicresi (kuvvet)
kalibrasyon islevine (bkz. Sekil 77) erisim saglamanin yani sira gergeklestirilen en son kalibrasyonla ilgili
bilgileri gbsterir (bkz. Sekil 79).

. NoT
1 TE Connectivity ayrica bir yiik hiicresi kalibrasyon hizmeti de sunar.

Yukseklik kalibrasyon fonksiyonlari, Calibration (Kalibrasyon) Panelindeki “Height” (YUkseklik) alt panelinin
altinda bulunur.

Inputs/Outputs Load Cells Calibration
Height Force ACAL Summary
Q Get Limits O ‘ ‘
Block Height (mm): 95.25
Block Force (N): 1335
Calibration Speed (mm/s): 2
Sekil 76

Revizyon D1 71/92



409-35001

connectivity

Inputs/Outputs Load Cells Calibration

Height Force ACAL Summary

@ calibrate @ Verify Calibration O
® View Calibration Certificate Graph Options ~

ACAL Force: 5.28k Machine Force: 10.9k

1.0k~
10.0k -
9.00k -
5.00K -
7.00k -
6.00k+
5.00k -

4.00k+

Machine Force (lbs)

3.00k -

2.00k+

1.00K

0.00
0.00 1.00k 2.00k 3.00k 4.00k 5.00k 6.00k 7.00k .00k 9.00k 10.0k 11.0k

ACAL Force (lbs)

correctedLC1 correctedLC2 correctedTotal
rawlLC1 rawlC2 rawTotal
Sekil 77
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APPLICATION
TOOLING

* Misietom, PA 17257
7AT) B10.285% & s sacing b com

Calibration Standard
Instrument

Model: SSI

1D N/A

Load Cell

Model: SWP-10K
Accuracy: 1% FS (10000ibs)

Calibration Conditions
Technician: IB

Temperature: 20C
Type: Map

Machine Data
Model: CSP
Max Force: 10000 Ibs

Calibration Results
Max % F5. Error- 0.097% @ 1159 Ibs

Certificate of Calibration

S/N: 399249

Number: S0511788152020710954

Calibration Due: 02/25/2021

Manufacturer: Transducer Technigues

S/N: 365724

Date: 7/10/2020, 9:54:02 AM

Humidity: 25%

Location of Calibration: Middletown, USA

S/N: 1178815

Accuracy: 0.25% FS (10000 Ibs)

Calibration Due: 01/01/2021

Software Version: 1.1.10

Sample Count: 67

Signature:,

Calibration Frequency: 12 Months

Found Ibs Left Ibs
Standard | Measured | OK Min Max Rel. % Err. | Standard | Measured | OK Min Max Rel. % Em.
520 528 « -48.0 152.0 1.5 145.0 1406 | + 1200 170.0 3.00
3770 3793 | + 277.0 477.0 0.6 3220 3155 + 297.0 3470 203
807.0 8096 | v 707.0 907.0 0.3 512.0 5029 487.0 537.0 178
1,638.0 1,6400( 1,538.0 1,738.0 01 7100 702.8| + 685.0 735.0 101
28810 28843 v 27810 2981.0 01 927.0 919.8 | + 902.0 952.0 0.78
41060 41107 v 4006.0 | 4206.0 01| 11590 11493 v 1,134.0| 11840 0.84
53020| 53103 v 5202.0| 5402.0 02| 17900] 17807] v 1,765.0| 18150 0.52
6479.0| 64886 v 6379.0| 6,579.0 01| 24550 24482 v 24300 24800 028
7,669.0| 7677.0| v 7569.0| 7,769.0 01| 31510 371482 v 3126.0| 3176.0 0.09
97910 98039 v 96910| 98910 01| 96420] 96469] v 96170 9667.0 0.05

As Found Condition: In Tolerance
As Left Condition: In Tolerance

The i on thi has b
eﬁymwmdmmndmmhgmm&
consensus standards.

leulstions b

A test uncertainty ratic (TUR) of 41 [K=2. approx. 95%

librated against standands uaceah[e:eﬁveNamsi Institute m‘smndmdsand'.recdmnhyg’msr}ar

derived from ratio type

Level] was

P ta nationally ar

mless oth stated.

b )

‘When uncertainty
cdb:ummm&ftmnm‘ lib

custamer req

tements do not take into sccount

condition sta
uncertainty of measurement. Al res drammnmdmdmb‘uswﬂrﬁcarmnrda!euﬁymiﬂem{s)mmmdAnynwrﬂ:eroffmmgvcmdve
ion before libration interval has expired.

This certificate shall not be reproduced except in full, without written consent of TE Connectivity.

Inputs/OQutputs

Height

Height Calibration:

Block Height (mm):
Calibration Position (mm):
Calibration Force (N):

Min Position Limit (mm):
Max Position Limit (mm):

Calibration Timestamp:

Force Calibration:

Last Calibration Date:

Calibration Due:

Sekil 78

Load Cells

Force

ACAL

95.25
95.25
1335
100.3
152

alibration

Ssummary

12/17/2018, 2:50:10 PM

12/17/2018, 3:24:00 AM
12/17/2019, 3:24:00 AM

Sekil 79
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Inputs/Outputs Load Cells Calibration
Height Force ACAL Summary
@ Enable AcALO Port Number: 1 v
Reading:
Sekil 80

“Get Limits” (Limitleri Al) butonu, limit anahtari konumlarini bulmak ve Ust ve alt hareket limitlerini anahtar
konumlarindan uygun bir mesafeye ayarlamak igin bir siralama baslatir. “Calibrate Height” (Kalibre Y iksekligi)
butonu, eksen konumunu makine tablasinin ylizeyine goére kalibre etmek igin bir ylkseklik ara pargasi blogu
uzerindeki “Block Force” (Blok Kuvveti) giris alaninda belirtilen kuvvet miktarini uygulayacak bir hareket
siralamasi yuritecektir. Kalibrasyondan 6énce, ara parga blogunun ylksekligi “Block Height” (Blok Y Uksekligi)
giris alanina girilmeli ve yiksekligi kalibre etme giicl “Block Force” (Blok Kuvveti) giris alanina girilmelidir.
Kalibrasyonun gercgeklestiriimesi icin eksenin asagdi hareket etmesi gereken hiz, "Calibration Speed"
(Kalibrasyon Hizi) alanina girilmelidir.

Z ekseni sifir, kafa presleme ylzeyinin tablayla temas ettidi ve “Block Force” (Blok Kuvveti) giris alaninda
belirtilen kuvvete yiklendigi konum olarak tanimlanir. Hava boslugu olusturmak igin bilyali vida ve kafa gibi
cesitli kafa bilesenlerinden tim acikliklarin kaldirildigindan emin olmak i¢in yik uygulanir.

Kafa bu noktaya kadar gercekten hareket edemeyecedinden sifir konumu ayarlamak icin kafa ile masa arasina
bir ara parga konmalidir. Bunun igin presle birlikte bir alet verilir. Ayni alet PCB kalinlik 6lgiimu igin de kullanilir.
Bu aletin yuksekligi, ylkseklik kalibrasyonundan énce "Blok YUksekligi" giris alanina girilmelidir.

Z ekseni sifir konumunu ayarlamak veya dogrulamak igin ara pargayi, kafa érstiniin altinda ortalanmis olan
tablaya yerlestirin. Kafa makinenin ortasina yerlestiriimelidir. “Calibration Speed” (Kalibrasyon Hizi) alaninin 1
mm/sn'den daha dlsuUk bir degere ayarlanmasi 6nerilir. Bu noktada, “Calibrate Height” (Yuksekligi Kalibre Et)
6gesine basin.

UYARI

Makinenin yiiksek sertligi nedeniyle, kuvvet ok hizl bir sekilde olugabilir ve Z ekseni minimum hizdan daha hizli hareket
ediyorsa 6nemli bir kuvvet asimina neden olur. Kalinlik probu aleti gibi bir nesneye yaklasirken hizi daima azaltin. Joystick'e
elle basarken 0,10 mm veya 0,02 mm'de artimli mod kullanin.

Revizyon D1 74192



409-35001

Kuvvet kalibrasyonu iglevleri Kalibrasyon Panelindeki "Force" (Glg) alt panelinin altinda bulunur. Kuvvet
kalibrasyonu yapmak i¢in TE Yoneticisi olarak oturum agmaniz gerekir. Kuvvet kalibrasyonundan énce, ACAL
Unitesi makinedeki USB-RT baglantisina baglanmali ve dijital okuma ACAL yiik hlcresine baglanmali ve

aciimahdir. ACAL Unitesini 6rs altina yerlestirin ve 2216917-1 pargca numarall merkezleme aletiyle ortalayin
(bkz. Sekil 81).

Sekil 81

Merkezleme aletini gikarin ve ardindan 6rsi manuel olarak yUk hiicresinin hemen Gzerine indirin. “Calibrate”
(Kalibre et) butonu, kalibrasyon sertifikasi form penceresini agacaktir. Kullanici kalibrasyondan énce bu
formdaki tim alanlari doldurmalidir (bkz. Sekil 82 ila Sekil 85). Kuvvet kalibrasyonu hareket siralamasini
baslatmak icin “Begin Calibration” (Kalibrasyonu Baslat) butonuna basin. Kalibrasyon tamamlandiginda
kalibrasyon sertifikasi aglilir ve kalibrasyon grafigi kalibrasyondan itibaren kuvvet konumu tarihiyle doldurulur.
Kalibrasyon sertifikasini tekrar agmak igin "View Calibration Certificate" (Kalibrasyon Sertifikasini Gorintile)
butonuna basin (bkz. Sekil 77 ve Sekil 78).
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Load Cell Calibration

Standard Instrument Standard Load Cell Conditions
Model: Serial Number:
Manufacturer: 1D:
Calibration Due Date: Accuracy:
Port Number: Port #... v

Next Tab
Begin Calibration Cancel

Machine Load Cells

Sekil 82

Load Cell Calibration

Standard Instrument Standard Load Cell Conditions
Model: Serial Number:
Calibration Due Date: Full Scale Capacity:

Begin Calibration Cancel

Machine Load Cells

lbs

Sekil 83
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Load Cell Calibration

Standard Instrument Standard Load Cell Conditions Machine Load Cells
Technician: Temperature: °C
Location: Humidity: %

Cancel

Begin Calibration

Sekil 84

e
Load Cell Calibration
Standard Instrument Standard Load Cell Conditions Machine Load Cells
Rod 1 Serial Number: Rod 2 Serial Number:

Begin Calibration Cancel

Sekil 85

10. VERI ARAGLARI

10.1. Message Viewer (Mesaj Goriintiileyici)

"Mesaj Goéruntileyici" ekrani (SekilSekil 86) Sistem agilir menisunin altindadir. Mesaj gorintuleyici,
kullanicinin insan-Makine Arayiizii (HMI) ile yaziimin ara katman bdlimii arasinda génderilen son 1000
mesajin gegcmisini gortntilemesine olanak tanir. Cogu kullanicinin bu ekrani diizenli olarak kullanmasi
gerekmez. Bu ekran oncelikle TE personeli tarafindan sorun giderme amaciyla kullanilir. Bu ekrandaki
mesajlar, makine islemlerinin kapsaml bir gegmisini sunar. Ekranin alt kismi mesaj gegmisini gosterir.
Suppress Ping/Pong” (Ping/Pong'u Bastir) onay kutusu, yalnizca HMI ile ara katman yazilim arasindaki
baglantiyi dogrulamak icin kullanilan ping/pong mesajlari filtrelemek icin kullanilabilir. HMI tarafindan alinan
mesajlari filtrelemek icin "Suppress RX" (RX'i bastir) onay kutusu segilebilir ve HMI'dan ara katman yazilimina
iletilen mesajlari filtrelemek igin "Suppress TX" (TX'i bastir) onay kutusu segilebilir.

Mesaj gecmisine eklenen mesaj akisini duraklatmak i¢in duraklat butonuna (“Pause” simgesi) basilabilir.
Duraklat butonuna basilmasi ayni zamanda butonlarin mesajlarin siralama sirasini tersine gevirmesini, son
mesaja atlamasini ve ilk mesaja atlamasini saglar. Mesaj ge¢misine mesaj eklemeye devam etmek i¢in oynat
butonuna ("Play" simgesi) basin.
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“‘Message Viewer” (Mesaj Goruntuleyici) ekraninin Ustindeki metin kutusu, tanilama amaciyla HMI'den ara
katman yazilima 6zel mesaijlar gondermek igin kullanilabilir. Bu, kullanici tarafindan gercgeklestirilen bir dizi
eylemi yeniden oynatmak icin kullanilabilir. Mesaj kutusuna gegerli bir mesaj girdikten sonra mesaji ara katman
yazilimina géndermek i¢in “Send Message” (Mesaj Gonder) butonunu kullanin. "Export Message History"
(Mesaj Gegmisini Disa Aktar) butonu, mesaj ge¢gmisinin son 1000 mesajini metin dosyasi olarak makinenin yan
tarafindaki HMI bilgisayarinda USB baglanti noktasina takili bir USB siiriclsine aktarir.

Editors -

9 Help

System - Screen ID:100

Message to Send:

A Send Message

Message History

2 Export Message History

Sort Order Descending

[#] suppress PING/PONG

Showing Message #: 888 to Message #: 884 of the last 1000 messages

Tue Oct 27 2020 10:50:30 GMT-0400 RX
(Eastern Daylight Time)

Tue Ock 27 2020 10:50:30 GMT-0400 RX
(Eastern Daylight Time)

Tue Ock 27 2020 10:50:30 GMT-0400 RX
(Eastern Daylight Time)

2 operator  Z|select Sequence ¥ Production

Machine Ready 1 Administrator

| Suppress RX | Suppress TX

{"apiVersion":"3.14" "msgID""11314","msgKey":"","msgPayload":[{"comPorts";
[{"deviceDescription™:"Communications
Port","ftdiDescription™"","ftdiSerialNumber™:"","manufacturer":"(Standard port
types)","portName":"COM1","portNumber™:1}],"originKey":"middleware","payloadType":
"RPC","referlD":"2025.0","rpcClass";"system", "rpcVerb":"comPortList"}}

: : """ "lcDueDate":"™","IcF
odel”:"","IcSerialNum™ ™", "location™:"","portNum":1,"rod 15n":"", "rod25n";

,"technician™:"","temperature":null},"originKey":"middleware","payloadType":"RPC","re
ferlD":"2024.0","rpcVerb™;"lastForceCalibrationForm"}]}

{"apiVersion":"3.14" "msgID""11312","msgKey™"","msgPayload™:
[{"originKey":"middleware","payloadType":"STATUS","referlD":"2023.0","statusCode":0,"s
tatusText":"","statusType":"ACK", "statusVars":null}]}

Sekil 86
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10.2. Makine Kayitlari

"Log Viewer" (Kayit Goruntuleyici) ekrani (bkz. Sekil 87) Sistem acilir menlsunin altinda yer alir. "Log Viewer"
(Kayit Goruntuleyici) ekrani, makinenin galismasiyla ilgili kayit dosyalarin géruntilenmesini saglar. “Search”
(Arama) metin giris alani, ad ile "Kayit Dosyalari" listesini aramak igin kullanilabilir. Tim kayit dosyasi
gorintilenebilir veya kayitlarin yalnizca bir kismi yiklenebilir. Kayit dosyasinin tamamini ylklemek igin dosya
listesinden istenen kayit dosyasini segin, “Begin” (Baslangi¢) ve “End” (Bitig) giris alanlarini bos birakin ve “Get
Log” (Kaydi Al) butonuna basin. Bir kayit dosyasinin bir kismini elde etmek igin, "Baslangi¢" giris alanina
dosyanin gorintilenmesini istediginiz sayisal karakter dizinini ve son karakterin dizinini "Bitis" alanina girin.
Ornegin, "500" baglangic¢ ve "750" bitisi girildiginde, kayit dosyasindaki 501 ile 750 arasindaki karakterler
gorintdlenir (500 - 749 arasi karakter dizinleri).

TE system~ Editors ~ ScreeniD:105 @ Help Machine Ready L sdviiniteator

Log Files: Directory:
Logs
mw-profile.txt

mw-seq-errors.txt 2 Export Selected Log

mw-sequence.txt
2 Export All Logs In Directory

mw-tool.txt
mw-web-log.txt 2 Export Expanded Logs By Sequence
Search: 2 Export All Expanded Sequence Logs
W Getiog Begin: End:
Log:
282@-93-26 ©4:48:55 PLC ERROR! : action = powering up, error code = 582, error message = EStop Occurred. l

2828-903-26 ©4:41:88 Attempt to RESET PLC before Power Up.
282@-98-26 ©4:41:88 PLC RESET initiated.

20829-03-26 ©4:41:88 PLC RESET su
2020-98-26 94:41:88 Retry Powe
2020-28-26 94:41:12 Success
2028-88-26 ©5:30:15 Power up failed! : result = PLC command is already in process
2028-08-26 ©5:38:15 Attempt to RESET PLC before Power Up.

2020-88-26 ©5:30:15 PLC RESET initiated.

2020-88-26 95:30:15 PLC RESET succeeded.

2028-88-26 ©5:30:15 Retry Power Up after PLC RESET,

2028-08-26 ©5:30:15 Power up failed! : result = PLC command is already in process
202@8-98-26 ©5:38:29 Attempt to RESET PLC before Power Up.

2020-28-26 05: 9 PLC RESET initiated.

2828-98-26 @5: 9 PLC RESET succeeded.

28208-08-26 ©5:38:22 Retry Power Up after PLC RESET.

IAIA-AR-I6 AR-3A-7G Pawer un Failedl « pacult = PIF command is already in nracessc

cceeded.
p after PLC RESET.

power up clears PLC error ststus.

2 operator  E select Sequence i Production

Sekil 87

“Directory” (Dizin) acilir penceresi, hangi dizin kayit dosyalarinin alinacagini seger. "Logs" (Kayitlar) dizini,
standart pres ve makine kayitlari dosyalarini icerir. "MachineData" dizini kalibrasyon kayit dosyalarini icerir.
Secilen kayit dosyasini harici bir depolama cihazina kaydetmek icin “Export Selected Log” (Secilen Kaydi Digsa
Aktar) butonuna basin. Segilen dizindeki tim kayit dosyalarini harici bir depolama cihazina kaydetmek igin
"Export All Logs In Directory" (Tum Kayitlari Dizine Aktar) butonuna basin. Siralama kayitlarinin genisletilmis
bir striim, "Export Expanded Logs By Sequence" (Genigletilmis Kayitlari Siralamaya Goére Disa Aktar) ve
"Export All Expanded Sequence Logs" (Genisletilmis Tum Siralama Kayitlarini Diga Aktar) butonlari
kullanilarak olusturulabilir ve diga aktarilabilir. Genigletiimis siralama kaydinda, siralama kaydinin sonuna
eklenen siralamadaki ilgili tim konnektér preslerinden gelen pres kayit verileri bulunur. Mevcut tim siralama
kayitlari icin genisletilmis kayitlar "Export All Expanded Sequence Logs" (Genisletiimis Tum Siralama
Kayitlarini Disa Aktar) butonu kullanilarak disa aktarilabilir. Sadece bir siralamaya dair genisletilmis kayitlari
disa aktarmak igin, "Export Expanded Logs By Sequence" (Genisletiimis Kayitlari Siralamaya Gore Diga Aktar)
butonuna basin ve gdruntilenen metin giris kutusuna siralama adini girin.
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Hata kaydi, herhangi bir makine fonksiyonu sirasinda goruntilenen her hata mesajina otomatik olarak eklenir.
Buna saat ve tarih damgasi ve agiklama dahildir. Kayitlar incelenerek makinenin galismasi ayrintili bir seviyede
degerlendirilebilir.

11. KURULUM ARACLARI

11.1. System Settings (Sistem Ayarlari)

“System Settings” (Sistem Ayarlari) ekranina Sistem acilir menisiinden erisilir ve makine yapilandirmasini ve
diger cesitli parametreleri asagida agiklandigi gibi ayarlamak igin kullanilir.

A. Localization Settings (Yerellegtirme Ayarlari)

Distance Units (Mesafe Birimleri) - HMI'yi mesafeyi milimetre veya in¢ olarak gdsterecek
sekilde ayarlayin.

Force Units (Gii¢ Birimleri) - HMI'yi kuvveti Newton veya pound cinsinden gosterecek sekilde
ayarlayin.

Temperature Units (Sicaklik Birimleri) - HMI'yi sicakhdi Fahrenheit ya da Santigrat derece
olarak gOsterecek sekilde ayarlayin.

Decimal Format (Ondalik Format) - HMI'nin ondalik ayiriciyl nasil gérintileyecegini nokta "."
veya virgul "," olarak ayarlayin.

Language (Dil) - HMI'nin metni gorintileyecegi dili ayarlayin.

Keyboard Layout (Klavye Yerlesimi) - ekran klavyesi i¢in yerlesim dizenini ayarlayin.

Date and Time Settings (Tarih ve Saat Ayarlari) - makinenin sistem tarih ve saatini ve tarihleri
goruntileme formatini ayarlayin.

Locale (Yerel) - HMI'de tarihlerin nasil goriintilenecegine iligkin formati ayarlayin.

Time Zone (Saat Dilimi) - HMI sisteminin tarih ve saati igin kullanilacak saat dilimini ayarlayin.
Use Time Server (Zaman Sunucusunu Kullan) - HMI sistemi tarih ve saati igin kullanilacak bir
ag zaman sunucusu girmek i¢in bu segenegi kontrol edin.

== TE System~ Editors- ScreeniD:114 @ Help Machine Ready L adiiinistivtor

Localization Settings Machine Configuration Database Backup and Restore Network Settings

Date and Time Settings
Distance Units: 9

Time Zone: Select or search a time zone...

Force Units:

Use Time Server

Temperature Units:

e Date: < October 2020 >
Decimal Format: s Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat

<0 27 28 29 30 01 02 03

Language: English gE -
0 0 06 7 08 0s 10
Keyboard Layout: US International . i ; i . Ve =
432 18 19 20 21 2z 23 24
Locale: mm/dd/yyyy
a5 | o1 | oz | o3| oa | 05 | os | o7
Time: 11 1 49 % 53
© set Machine Date and Time
& Operator B Select Sequence s Production
Sekil 88
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B. Makine Konfigiirasyonu

Makine Konfiglrasyonu sekmesi (bkz. Sekil 89), makine hareketinin belirli ydnlerini tanimlamak igin
kullanilan gesitli parametreleri igerir ve belirli makine islevlerini etkinlestirmek veya devre disi birakmak
icin segeneklere sahiptir. Makine konfiglirasyonu guncellendikten sonra, mevcut konfigirasyonu makine
veritabanina kaydetmek icin "Save Machine Configuration" (Makine Konfiglirasyonunu Kaydet) butonuna
basiimalidir. Makine konfiglirasyon segeneklerinin gogu yalnizca TE personeli tarafindan degistirilebilir.
Birka¢ makine konfiglirasyon secenedi kullanici tarafindan degistirilebilir (TE personeli olmayanlar). "MES
Enabled" (MES Etkin) makine konfiglrasyonu secenegi, MQTT sunucusuna baglanmak tzere MES
baglantisi ayarlarini yapilandirmak i¢in kullanilir. Konfiglirasyon kaydedildikten sonra bu ayarlar "Connect
to MQTT Server" (MQTT Sunucusuna Baglan) ve "Disconnect MQTT" (MQTT'den Ayril) butonlari
kullanilarak test edilebilir. "Spacebar Action Enabled" (Bosluk Eylemi Etkinlestirildi) makine
konfigiirasyonu segenegi, donanim klavyesindeki bosluk gubugunun "Production" (Uretim) ekranindaki
"Action Button" (Eylem Butonunu) tetiklemesini saglar. Bu 6zellik, kullanicinin dokunmatik ekran yerine
donanim klavyesini kullanarak bir konnektdr presi baglatmasina olanak tanir. "Refresh COM Ports" (COM
Baglanti Noktalarini Yenile) butonu, makinede yeni bir cihaz varsa mevcut COM baglanti noktalarinin
listesini guincellemek igin kullanilabilir. Kullanici tanimh Girig ve Cikis haritalari, "Input Map" (Girig
Haritasi) ve "Output Map" (Cikis Haritasi) sekmeleri kullanilarak da tanimlanabilir. Uygun giris veya ¢ikis
kanali igin tanimlayici metin girin ve haritayl makine veritabanina kaydetmek i¢in "Save Machine
Configuration" (Makine Konfiglirasyonunu Kaydet) segenegine tiklayin. Eslenen giris veya ¢ikis adlari, bu
girigler veya cikislar‘Machine Diagnostics” (Makine Tanilama) ekraninda goéruntilendiginde gosterilir.
"Machine State Map" (Makine Durum Haritasi) sekmesi, mevcut makine durumuna bagli olarak agmak,
kapatmak veya yanip sénmek Uzere bir dijital ¢ikis atamak igin kullanilabilir. Bu, bir 1sik kulesini makineye
baglarken kullanilabilir. Kullanici bir ACAL lisansi satin almissa, makineye satin alinan lisansi eklemek ve
"TE Administrator" (TE Yoneticisi) disindaki kullanicilar igin kuvvet kalibrasyonu islevinin kilidini agmak
icin "Import ACAL License" (ACAL Lisansini ige Aktar) butonu kullanilir.

i T =e
="TE System~- Editors~ ScreeniD:114 @ Help Machine Ready 1 AdriFitteator
Machine Configuration Database Backup and Restore Network Settings
M save Machine Configuration 2% Update COM Port List A |mport ACAL License
Press Name: Press1 ® Connect To MQTT Server @ Disconnect MQTT
Machine Type: CMP-5T Input Map Output Map Machine State Map
Serial Number: 0000001 ol
Force Gradient Threshold: 295 N DI2
Shuttle Type: ‘ ‘ DI3
Shuttle Height: 40 mm DI
Calibration Accuracy: 1 % DIS
Calibration Frequency: 12 Months DI6
+ PPS Tool Enabled DI7
|#| MES Enabled Spacebar Action Enabled
Di8
MQTT Hostname: 192.168.33.33
MQTT Port Number: 1833
2 Operator &= Select Sequence i Production
Sekil 89
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C. Veritabani Yedekleme ve Geri Yiikleme

Database Backup and Restore (Veritabani Yedekleme ve Geri Yikleme) sekmesinde (bkz. Sekil 90),
kullanici ve makine veritabanlarini ydnetmek igin butonlar bulunmaktadir. Kullanici veritabanini
yedeklemek icin, veritabani yedegdini kaydetmek Uzere bir dosya konumu se¢gmek lzere yedek kullanici
veritabani dosya tarayicisini kullanin ve “Backup User Database” (Kullanici Veritabanini Yedekle)
butonuna basin. Bir dnceki yedeklemeden kullanici veritabanini geri yluklemek igin, geri yiklenecek
veritabanini segmek Uzere, kullanici veritabani dosyasini geri yikleme tarayicisini kullanin ve “Restore
User Database” (Kullanici Veritabanini Geri Yikle) butonuna basin. Kullanici veritabanini fabrika
ayarlarina sifirlamak igin, "Restore User Database to Factory State" (Kullanici Veritabanini Fabrika
Durumuna Geri Yikle) butonuna basin. Kullanici veritabani tim parga (aletler, profiller, konnektorler,
kosullar ve siralamalar) ve kullanici verilerini igerir. Makine veritabani, makine konfiglirasyonuyla ilgili
bilgiler icerir ve yalnizca TE personeli tarafindan sifirlanabilir, yedeklenebilir veya geri ylklenebilir.

"Update Machine Software" (Makine Yazilimini Glincelle) butonu, bir makine yazilim giincellemesi
yuklemek icin kullanilir. Yazilim glncellemesini ylklemek igin, glincelleme dosyasini
("PressFitMachineUpdate-yyyy-mmdd.zip" formatinda) bir USB sirictsunun kok klasériine kopyalayin.
Sikigtiriimis glincelleme zip dosyasini agmayin. USB surlclsinu makinenin yan tarafindaki HMI USB
baglanti noktasina takin. "Update Machine Software" (Makine Yazilimini Guincelle) butonuna basin ve
dosya tarayicisini kullanarak .zip dosyasini gtincelleyin. Makine glincellemeyi otomatik olarak ytkleyecek
ve her yazilim bilesenini yeniden baslatacaktir. Glincelleme isleminin tamamlanmasi yaklasik bes dakika
sUrecektir.

"Compress and Transfer Log and Machine Data Files" (Kayit ve Makine Veri Dosyalarini Sikistir ve Aktar)
butonu, makinedeki tim Kayit ve Makine Veri dosyalarini igeren bir .zip dosyasini bir USB siirlictisiine
aktarir. Bu islemin tamamlanmasi bir saat kadar stirebilir.

Localization Settings Machine Configuration Database Backup and Restore Network Settings

M3 Backup User Database Backup User Database File To: ]

¥ Restore User Database Restore User Database File From: 4

C Reset User Database to Factory State

P Backup Machine Database Backup Machine Database File To: —J
M} Restore Machine Database Restore Machine Database File From: -
C Reset Machine Database to Factory State

22 Update Machine Software

® Compress and Transfer Log and Machine Data Files

Sekil 90

D. Network Settings (Ag Ayarlari)

Ag Ayarlar sekmesi, HMI PC'deki ag arayuzleri i¢in yapilandirma ayarlarini icerir. Bu ayarlar, makinenin
harici bir aga veya MES Sunucusuna baglanmak lzere yapilandiriimasini saglar. HMI PC'nin iki ag
araylzi vardir. Bu araylzlerden biri, makinenin Beckhoff PLC'si ile iletisim kurmak icin kullanilir ve
degistiriimemelidir. Bu araylz genellikle "192.168.0.1" IP adresi ile yapilandirilir. Diger ag araytzinin
makinenin yan tarafinda bir baglanti noktasi vardir ve bir MES sistemine veya bagka bir harici aga
baglanmak igin kullanilabilir. "Set Network Configuration" (Ag Yapilandirmasini Ayarla) butonu mevcut ag
ayarlarini makinenin HMI PC'sine kaydeder.
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11.2. User Access (Kullanici Erigimi)

Cesitli makine fonksiyonlarina kullanici erigimi, parola korumali bireysel kullanici hesaplari tarafindan kontrol
edilir. Yeni bir kullanici olusturmak igin Administrator Access (Ydnetici Erisimi) iznine sahip bir kisi oturum
acmali ve “Operator” (Operatér) ekranindaki “Add Operator” (Operatér Ekle) butonunu kullanmalidir. Yeni bir
kullanicinin erigimi, yeni bir kullanici olustururken segilen “Operator Type” (Operator Tiirl) 6zelligine gore
sinirlandirilacaktir. Mevcut bir kullanicinin hesabini degistirirken yalnizca yoneticiler kullanici hesabi izinlerini
degistirebilir. Ancak, bir ydnetici kendi erigim izinlerini degistiremez; bunu yalnizca bagka bir yénetici yapabilir.
TUm kullanicilar kendi kullanici parolalarini degistirebilir.

=="TE system~ Editors~ ScreeniD:106 @ Help

1 Administrator

Current Operator: Administrator

C* Logout Administrator

Add or Edit an Operator

=+ Add Operator M save ﬁ Delete Operator
Operator Name: Ff'iui r search for an operator.. # Edit Operator
Administrator
Operator

TE Administrator

2 Operator B SelectSequence s Production

Sekil 91
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Operatoér adini ve parolayi girin ve kullanicinin erigebilecegi ekranlari ve dzellikleri tanimlayan agilir meniiden
operator tarini secin. Mevcut operator turleri veya erisim seviyeleri (hiyerarsik sirada) “Administrator”
(Yonetici), “Maintenance” (Bakim), "Technician" (Teknisyen), "Inspector” (Denetleyen), "Operator" (Operatér)
ve "Restricted Operator" (Kisith Operatér) seklindedir (bkz. Sekil 92).

W pressit SEE

= TE system- Editors~ ScreenlD:106 @ Help L Administrator

Current Operator: Administrator

C* Logout Administrator

Add or Edit an Operator
Msee | | B0
Operator Name: g Production Operator (]
Password: | weee [+] |
Operator Type: Operator

Access Permissions: About, Production, Operator, Select Program, Home

L Operator B Select Sequence i Production

Sekil 92

11.3. Network Viewer (Ag Goruintuleyicisi)

Network Viewer (A§ Gorintlleyici) ekrani (bkz. Sekil 93), HMI [Human Machine Interface (insan Makine
Arayiiz()] bilgisayarindan makine yazihminin geri kalanina baglanti hakkindaki bilgileri gériintiler. Burada,
herhangi bir MES makine baglantisi ile ilgili bilgiler de gérintilenebilir.

= TE Ssystem- Editors-  SceeniD:333 @ Help machineReady & A

Network Viewer

tiddleware URL: localhost
Middleware Server Port: 7777
Connected to Middleware: true
Link Status: Connected

MES Settings

MQTT Hostname: 192.168.33.33
MQTT Port Number: 1833

2 operator Eselectsequence  oi Production

Sekil 93
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11.4. Beckhoff Configuration (Beckhoff Konfigiirasyonu)

Beckhoff Configuration (Beckhoff Konfiglirasyonu) ekrani, makinede kullanilan Beckhoff PLC kontrol Unitesi
hakkindaki bilgileri goérintiler. Bu ekran dncelikle TE personeli tarafindan sorun giderme amaciyla kullanilir.

11.5. Beckhoff Remote Desktop (Beckhoff Uzaktan Masaiistii)

Beckhoff Remote Desktop (Beckhoff Uzaktan Masalsti) ekrani, Beckhoff PLC bilgisayarina erisime izin veren
uzaktan masaustl uygulamasini baglatmak icin kullanilir. Bu ekran yalnizca barkod tarayici yardimci program
yazilimina ve diger Uguncu taraf cihaz yazilimina kurulum ve bakim amaciyla erisim i¢in kullanilir. Uzaktan
masaustl goruntileyiciyi baglatmak ve Beckhoff PLC bilgisayarina erismek icin "Launch Remote Desktop"
(Uzaktan MasaUstlinu Baslat) butonuraSeki-94)-tklay+a-

Beckhoff Remote Desktop

0 Launch Remote Desktop

Sekil 94

11.6. PPS Viewer (PPS Goriintiileyici)

PPS Viewer (PPS Goéruntleyici) ekrani, kurulum ve sorun giderme igin mevcut tim PPS araci komutlarina
erisim saglar. PPS Viewer (PPS Gorlintlleyici) ekrani yalnizca PPS makine igin etkinse kullanilabilecektir.
"Basic Commands" (Temel Komutlar) sekmesi (bkz. Sekil 95) en sik kullanilan PPS komutlarina erisim saglar.
Bu komutlar, pim durumlarini gériintiilemek ve aletin pim maskesini/maskelerini ayarlamak igin kullanilir.

=="TE System~ Editors~ ScreeniD:109 @ Help 1 AdiniviEtiaton
® Connect to PPS Tool Port Number: 5 hd
Basic Commands Advanced Commands Setup Commands
15/ 1Q Get Pass/Fail Status Some Pins Pressed Mask Editor
& 4= Geb Active Mask Previous 1 n Next Page 2
& = Set Active Mask Number: 1 e BankA: 1 10
A 4 Get Pin States Y 4= Get Pin Mask 20 Lt 1 | = n
Bank B:
1 ] ] | 10
Pin States: ! 1 1
20 | | | 11
Bank C:
Previous 2 MNext Page 1 1 (| (| 10
Bank A: Bank C: 20 ||| || SRR [ 1
1 0000000000 10 1 0000000000 10 Bank D:
20 0000000000 M 20 0000000000 11 i . — . T — g
Bank B: Bank D: 20 : . N
1 0000000000 10 1 0000000000 10 salect Pins Range Stark:
20 0000000000 M 20 0000000000 11
Deselect Pins Range End:
Y = Set Pin Mask
L operator B Select Sequence  : Production

Sekil 95
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“Advanced Commands” (Gelismis Komutlar) (bkz. Sekil 96), PPS araci ve alet kurulumu hakkindaki bilgileri

gorintilemek icin komutlara erigsim saglar.

AdvanCEd Comrﬂands

Setup Commands

& Test Connection
Il 4= Get Serial Number PPS-TEST-BOARD-1
4= Get Boiler Plate Information u Al 08-25-16 0401
Lo 4= Get Pin Logic Inverted
l + Get Page Count 2
PCB Type: Multi-board Universal
Sekil 96

“Setup Commands” (Kurulum Komutlari) sekmesi (bkz. Sekil 97), PPS araci veya PPS arag devre kartini
ayarlamak i¢in komutlara erigim saglar. Bu sekmedeki komutlarin gojuna yalnizca TE personeli erigebilir.

Basic Commands Advanced Commands Setup Commands

[l=» set serial Number Serial Number:

== Set Boiler Plate Information

Device Type: Hardware Version: Date MFd:
Io = Set Pin Logic Normal Inverted
Wl = set Page Count Page:
Set PCB Type: ‘ ‘ | |#| Detect PCB Type Automatically
Sekil 97
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12. ONLEYIiCi BAKIM

Pres, bakimi miimkun oldugunca en aza indirecek sekilde tasarlanmistir. Asagidaki 6nleyici bakim prosedurleri
asagida belirtilen araliklarla gergeklestiriimelidir. TE tarafindan yillk muayene, ayar ve kalibrasyon hizmeti
sunulmaktadir.

TEHLIKE
A Prese bakim yaparken her zaman ana gli¢ anahtarini kapatin ve elektrik kablosunu gii¢ kaynagindan ¢ikarin.
12.1. Accessing the Press Head (CBP) [Pres Kafasina (CBP) Erigim]

Muayene veya servis amaciyla CBP pres kafasina erismek igin Ust kaputtaki 6n veya arka kapiyi agin.

On veya arka kaputu agmak icin mandali hareket ettirin. CMP pres kafasina erismek i¢in 6n kapak panelini
cikarin.

12.2. Temizleme

Tam ylzeyler temiz tutulmali ve toz birikimi olmamaldir. Agiktaki tim diiz ylizeyleri yumusak bir bezle silin.
Tesiste izin veriliyorsa, pres kafasina ve yapi alanlarina yukaridan asagiya dogru ufleme saglanmasi igin hafif
hava basinci kullanin.

12.3. Muayene

Pres kafasi alanini g6zle kontrol edin. Tam bir muayene yapilabilmesi igin Gst sac muhafaza veya 6n kapak
paneli yilda bir kez sékilmelidir. Ust muhafazanin sdkulmesi prosediirl igin Bolim 12.1'e bakin.

Ust sac muhafaza (CBP) sokildiginde veya arka elektrik kabini agildiginda (CMP), ana gl asiri gerilim
koruyucusu kontrol edilmelidir. Asiri gerilim koruyucu, panelin DIN rayinin en solunda bulunur. Makineye ener;ji
verildiginde, asir gerilim koruyucu uzerindeki yesil LED'in yandigini dogrulayin. E§er yanmiyorsa makinenin,
tesisi besleyen gig hatlarina yakin bir yerde gergeklesen yildirirm ¢arpmalarinin olusturabilecegi gibi bir asiri
voltaj dalgalanmasina veya birkag 6nemli dalgalanmaya maruz kalmasi muhtemeldir.

LED yanmazsa makine galismaya devam eder, ancak potansiyel olarak tahrip edici gli¢ hatti olaylarina karsi
artik korumal degildir. Korumay! eski haline getirmek icin asiri gerilim koruyucuyu degistirin.

12.4. Isik Perdesi Kilidi

Isik Perdesi birincil operator guvenlik cihazidir. Isik perdesi bir engel algiladiginda, EMO devresinin enerjisi
kesilir ve hareket durdurulur. Glvenli bir calisma saglamak igin 1sik perdesinin diizenli olarak kontrol edilmesi
gerekir.

Dogru ve guvenli galistirma igin verilen test gubugunu kullanarak periyodik test yapma talimatlari igin Isik
Perdesinin kullanim kilavuzuna bakin.

12.5. Yaglama

Makinenin agsagidaki alanlarinda hafif makine yagdi veya 30 W deterjan olmayan motor yagi kullaniimalidir:

A. Z Ekseni Gubuklari

Z ekseni asagi konumdayken, dogrusal kilavuz burglarin her birinin Gzerindeki gubuklara az miktarda yag
koyun. Dogrusal burglari, gresérligin icerisinden gresleyin.

B. Z Ekseni Vidasi

Z ekseni asagi konumdayken, vidanin tizerine az miktarda yag koyun ve bir bez pargasiyla silin. Sadece
ince bir yag tabakasi kalmalidir. Somun tzerindeki gresorligun icerisinden gresleyin.
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12.6. Kritik Civatalarin Torklanmasi

NOT

1 | Bu prosediir igin CBP'deki iist sac muhafazanin sokillmesi gerekir (prosediir ayrintilari igin bkz. Bélim 12.1). Presleme
kafasindaki kritik civatalarin uygun tork agisindan kontrol edilmesi gerekir. Z ekseni rulman muhafazasi 50 mm (1,97 ing)

kalinhiginda bir bloktur ve 6 adet M10 x 1,5 lokma basli civata ile iki dik plakanin (istiine monte edilmistir. Civatalari 90 Nm
(66,4 Ibft) torkla sikin.

12.7. PM Programi

Sekil 98 bu makineler i¢in 6nleyici bir bakim programi verilmektedir.

OGE GUNLUK | HAFTALIK | UG AYLIK | YILLIK
Makineyi Hava ile Temizleyin °
Makineyi Asagi Dogru Silin °
Kablolari ve Hortumlari Kontrol Edin °
Yukarida Belirtildigi Gibi Yaglayin °
Tork Basli Civatalar °
Nem Ayiriciyl Tahliye Edin °
Z Ekseni YUk Hiicrelerini Kalibre Edin °
Bilyali Vidayi Kontrol Edin °

Sekil 98
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EK A - YEDEK PARCALAR
CBP Yedek Parca Listesi

TE PARGA NUMARASI ACIKLAMA REVIZYON
2216929-2 KIT, CXP YEDEK PARGALARI B

NOT:
o TE Spesifikasyonu 115-67-12'ye gore kit tanimlama (parga numarasi, revizyon mektubu ve mense (ilke)
o Kit 2216929-2, tlim Ust diizey CBP yapilandirmalariyla kullanilir (bkz. ¢izim 2216056)

Standli CBP Yedek Parca Listesi

TE PARGA NUMARASI ACIKLAMA REVIZYON
2216929-1 KIT, CXP YEDEK PARGALARI B

NOT:
o TE Spesifikasyonu 115-67-12'ye gore kit tanimlama (parga numarasi, revizyon mektubu ve mense (ilke)
o Kit 2216929-1, tlim Ust diizey standli CBP yapilandirmalariyla kullanilir (bkz. gizim 1-2216056-1/2)

CSP Yedek Parca Listesi

TE PARGA NUMARASI ACIKLAMA REVIZYON
2216929-1 KIT, CXP YEDEK PARGALARI B

NOT:
o TE Spesifikasyonu 115-67-12'ye gore kit tanimlama (parga numarasi, revizyon mektubu ve mense (ilke)
o Kit 2216929-1, tlim Ust diizey CSP yapilandirmalariyla kullanilir (bkz. gizim 2216055)

CMP Yedek Parca Listesi
CMP-5T

TE PARGA NUMARASI ACIKLAMA REVIZYON
KIT, YEDEK PARCALAR
2216259-1 AT ¢ A

NOT:
o TE Spesifikasyonu 115-67-12'ye gdre kit tanimlama (parga numarasi, revizyon mektubu ve mense (ilke)

CMP-10T

TE PARGA NUMARASI ACIKLAMA REVIZYON

2216260-1 |1((|)'_|iJ YEDEK PARCALAR CMP- A

NOT:
o TE Spesifikasyonu 115-67-12'ye gore kit tanimlama (parga numarasi, revizyon mektubu ve menge (ilke)
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EK B - OZELLIKLER VE SPESIFIKASYONLAR
Ozellikler

SPC hesaplamasi, goriintiileme, kayit ve yazdirma

Dokunmatik ekran

Cevrimigi kurulum cizimleri ve fotograflar

Operatérin sifre korumali oturum agma ve kapatmasi

islev erisimini sinirlamak igin goklu operator seviyeleri

Tarih, saat ve operator bilgilerini iceren, diske kaydedilen hata kaydi
Bakim ve kurulum yazilimi yardimci programlari

islemdeki panelin grafik gdsterimi

Force-Vs-distance (kuvvet-mesafe) ekran grafikleri

Hata algilama ve kullanici tanimli mesajlar ile yazilm kontrolll presleme profili
Elektrikli servo presleme (Z ekseni)

Yuksek sertlik: Dogrusal rulmanli 2 buylk Z ekseni kilavuz gubugu
Kuvvete presleme

PCB kalinlik 6lcim ve yikseklige presleme

PARS ve Kuvvet Egimi presleme

Eksik konnektér algilamasi

Temiz ve Sessiz

Verimli eneriji

CE Uyumlu

Spesifikasyonlar
CBP-5T Mk I

Kuvvet: 44 kN (5 ton)
Kuvvet hassasiyeti: 50 N (12 Ibf)
Z ekseni hareketi: >50 mm (2 ing)
Z ekseni hizi: 8 mm (0,31 ing)/sn'ye kadar
Gulg: 200-240 VAC, 1 Faz, 6 A
Boyutlar:
Standart Tezgah Ustii Makine igin:
766 mm Geniglik X 612 mm Derinlik X 960 mm Ykseklik (31 in¢ Genislik X 25 ing Derinlik X 38 in¢
YUkseklik)
Standli CBP-5T igin (1-2216056-1/2):

766 mm Geniglik X 612 mm Derinlik X 1775 mm Yukseklik (31 in¢ Genislik X 25 in¢ Derinlik X 69,6 in¢
Yikseklik)

Agirlik:
Standart Tezgah Ustli Makine igin: Yaklasik 180 kg (400 Ibs)
Standli CBP-5T igin (1-2216056-1/2): Yaklasik 270 kg (600 Ibs)

CSP-5T Mk I

Kuvvet: 44 kN (5 ton)

Kuvvet hassasiyeti: 50 N (12 Ibf)

Z ekseni hareketi: >50 mm (2 ing)

Z ekseni hizi: 8 mm (0,31 in¢)/sn'ye kadar

Gug: 200-240 VAC, 1 Faz, 6 A

Boyutlar: 836 mm Geniglik X 665 mm Derinlik X 1775 mm Yikseklik (32,9 in¢ Genislik X 26,2 in¢
Derinlik X 69,6 in¢ YUkseklik)

Agirlik: Yaklasik 270 kg (600 Ibs)
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CMP-5T Mk II

Kuvvet: 53 kN (6 ton)

Kuvvet hassasiyeti: 80 N (18 Ibf)

Z ekseni hareketi: >130 mm (5 ing)

Z ekseni hizi: 30 mm (1,2 ing)/sn'ye kadar

Glg: 200-240 VAC, 1 Faz, 10 A

Boyutlar: 1270 mm Genislik X 915 mm Derinlik X 1780 mm Yikseklik (50 in¢ Geniglik X 36 in¢ Derinlik X
70 in¢ Yukseklik)

Agirlik: Yaklasik 680 kg (1500 Ibs)

CMP-10T Mk Il

Kuvvet: 106 kN (12 ton)

Kuvvet hassasiyeti: 100 N (23 Ibf)

Z ekseni hareketi: >130 mm (5 ing)

Z ekseni hizi: 19 mm (0,75 ing)/sn'ye kadar

Gug: 200-240 VAC, 1 Faz, 10 A

Boyutlar: 766 mm Genislik X 612 mm Derinlik X 960 mm YUkseklik (31 in¢ Geniglik X 25 in¢ Derinlik X 38
in¢ YUkseklik)

e Agirlik: Yaklasik 1130 kg (2500 Ibs)

Secenekler

e Barkod tarayici
e ACAL Unitesi
e PPS Araglari (yalnizca CSP 5T Mk Il)

Gilincellemeler

CxP Igletim Sisteminin en son siiriiminin nasil edinilecedi hakkinda bilgi igin (888) 782-3349 numarali telefonu
arayin veya www.tooling.te.com adresindeki web sitemizi ziyaret edin.
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EK C - ELEKTRIK/MEKANIK DEVRE SEMASI

CBP-5T, CMP-5T VE CMP-10T

CSP-5T

TE DWG NUMARASI

ACIKLAMA

REVIZYON

2216706

DEVRE SEMASI, ELEKTRIK

B

TE DWG NUMARASI

ACIKLAMA

REVIZYON

2216052

DEVRE SEMASI, ELEKTRIK

B
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	GÜVENLİK ÖNLEMLERİ — YARALANMALARDAN KAÇININ — ÖNCE BUNU OKUYUN!
	1. Müşteri adı
	2. Müşteri adresi
	3. İletişim kurulacak kişi (isim, unvan,  telefon numarası ve dahili numara)
	4. Arayan kişi
	5. Ekipman numarası (ve mevcutsa  seri numarası)
	6. Ürün parça numarası (ve varsa  seri numarası)
	7. İsteğin aciliyeti
	8. Sorunun yapısı
	9. Çalışmayan bileşenlerin açıklaması
	10. Yardımcı olabilecek  ek bilgiler/yorumlar
	1. GİRİŞ
	2. GÜVENLİK
	2.1. Elektrikli
	A. CBP/CSP
	B. CMP

	2.2. Göz/Kulak Koruması
	2.3. Güvenlik Kapakları/Korumaları
	2.4. Acil Durum Makinesi Kapatma (EMO) / ESTOP
	2.5. Acil Durdurma Kilitleri
	2.6. Işık Perdesi Kilidi
	2.7. Pnömatik Sistem
	2.8. Sadece CMP
	A. Sarhoş Tekerlekler
	B. Sismik Kısıtlamalar
	1. Makinenin sağ ve sol taraflarındaki alt şasi borusundan delikler açın. Halkalı Cıvataları deliklere sabitleyin. Benzer Halkalı Cıvataları makinenin altındaki zemine sabitleyin. Zincir veya kablo kullanarak makineyi zemine sabitleyin.
	2. Makinenin sol ve sağ taraflarındaki alt şasi borusuna cıvatalamak için çelik köşebent plakalar hazırlayın. Köşebent plakalarını zemine sabitleyin.

	C. Şasi Yapısı ve Ağırlık Dağılımı


	3. KURULUM
	3.1. CBP KURULUMU
	A. Açma
	B. İlk Montaj
	1. Birlikte verilen dört Ayak Dengeleyiciyi (PN 2256177-1) kullanarak, dört Dengeleyiciyi Presin altına yerleştirin ve bir "kabarcık" ölçer ile masa üstü seviyenin X / Y eksenini ayarlayın.
	2. Mevcut voltaj ve akım kapasitesine (200-240 VAC, tek faz, 6A) uygun, müşteri tarafından sağlanan 3 iletkenli güç kablosunu CBP'nin arkasına takın.
	3. Müşteri tarafından sağlanan 3 iletkenli güç kablosunu Presin yan tarafındaki gerilim azaltıcıdan geçirin. Topraklama iletkenini Pres şasisinin yan tarafındaki “PE” işaretli saplamaya bağlayın. Hat iletkenlerini Ana Güç Anahtarı terminallerine bağla...
	4. Müşteri tarafından sağlanan endüstriyel hava hattını, varsa isteğe bağlı Hava Tablası ayak şalterindeki ""Hızlı Bağlantı Kesme" kısmına takın.
	5. Kafa asla soldan sağa hareket etmeyecekse, monitörü rafa kurun. Pivot koluna çarpmaktan kaçının (aşağıdaki Şekil 7'ye bakın). Kafa hareket edecekse, monitörü makinenin yanındaki masa üstüne yerleştirin. Böylece pivot koluna kolayca erişilebilir ve ...
	6. Monitör güç kablosunu ve monitör video kablosunu yeniden takın.
	7. Klavye ve fareyi klavye tepsisine yerleştirin ve elektrik panelindeki UI bilgisayarına bağlayın.
	8. Barkod Okuyucuyu (varsa) bağlayın.
	9. Takılıysa, pres kafası kilitleme braketlerini çıkarın.
	10. Ana Güç Anahtarını açarak presi açın. Sistem ana ekranda başlatılır. Varsayılan kullanıcı adı Yönetici olarak, varsayılan parola da yönetici olarak belirlenmiştir.
	NOT

	C. Tesis Etiketleme
	D. Elektrik Besleme Devresi
	E. Pnömatik Besleme

	3.2. 1-2216056-1/2 Standlı CSP & CBP KURULUMU
	A. Açma
	B. İlk Montaj
	1. Birlikte verilen dört Ayak Dengeleyiciyi (PN 2256590-1) kullanarak, dört Dengeleyiciyi Presin altına yerleştirin ve bir "kabarcık" ölçer ile masa üstü seviyenin X / Y eksenini ayarlayın.
	2. Birlikte verilen dört tekerleği (PN 2256386-1) şasinin altına takın.
	3. Mevcut voltaj ve akım kapasitesine (200-240 VAC, tek faz, 6A) uygun, müşteri tarafından sağlanan 3 iletkenli güç kablosunu CSP'nin arkasına takın.
	4. Müşteri tarafından sağlanan 3 iletkenli güç kablosunu Presin yan tarafındaki gerilim azaltıcıdan geçirin. Topraklama iletkenini Pres şasisinin yan tarafındaki “PE” işaretli saplamaya bağlayın. Hat iletkenlerini Ana Güç Anahtarı terminallerine bağla...
	5. Müşteri tarafından sağlanan endüstriyel hava hattını makinenin alt panelindeki "Hızlı Bağlantı Kesme" kısmına takın.  Pnömatik taşıyıcı için 80 PSI'de hava gereklidir.
	6. Monitörü rafa takın. Monitör güç kablosunu ve monitör video kablosunu yeniden takın.
	7. Klavye ve fareyi klavye tepsisine yerleştirin ve elektrik panelindeki UI bilgisayarına bağlayın.
	8. Barkod Okuyucuyu (varsa) bağlayın.
	9. Pres kafası kilitleme braketlerini ÇIKARMAYIN.
	10. Ana Güç Anahtarını açarak Presi açın. Sistem ana ekranda başlatılır.  Varsayılan kullanıcı adı Yönetici olarak, varsayılan parola da yönetici olarak belirlenmiştir.

	C. Tesis Etiketleme
	D. Elektrik Besleme Devresi
	E. Pnömatik Besleme

	3.3. CMP KURULUMU
	A. Açma / Kaldırma
	B. İlk Montaj
	1. Her tekerlek için sağlanan dört adet M8 x 12 uzun soket başlı vidayı (PN 6-1655316-7) kullanarak, dört adet Sarhoş Tekerleği (2256047-1) Pres Şasisinin (2216143-7) altına takın.
	2. Mevcut voltaj ve akım kapasitesine (200-240 VAC, tek fazlı, 10A) uygun, müşteri tarafından sağlanan 3 iletkenli güç kablosunu dik açılı kablo rakorundan (makinenin sol yan panelinde bulunur) geçirerek takın. Makinenin içinde, kabloyu yukarı doğru y...
	3. Müşteri tarafından sağlanan endüstriyel hava hattını, Presin alt arka tarafındaki "Hızlı Bağlantı Kesme" girişine takın. Atölye hava girişinin CMP Hava Regülatörüne minimum 552 kPa (80 psi) olduğunu doğrulayın.
	4. Monitör mafsallı kolunu (2216845-1) makinenin tercih edilen tarafına yeniden takın.  Monitörü verilen montaj vidalarıyla (3-18023-7) kola takın. Monitörün güç kablosunu ve video kablosunu yeniden takın.
	5. Barkod Okuyucuyu (varsa) yeniden takın.
	6. Pres kafası kilitleme braketlerini çıkarın (biri sol tarafta, diğeri sağ tarafta).
	7. Klavyeyi kontrol kabinindeki UI bilgisayarına takın.
	8. Fare, klavye, dokunmatik ekran ve harici USB kablolarını kontrol kabinindeki UI bilgisayarına takın.
	9. Ana Güç Anahtarını açarak Presi açın. Sistem ana ekranda başlatılır.  Varsayılan kullanıcı adı Yönetici olarak, varsayılan parola da yönetici olarak belirlenmiştir.

	C. Tesis Etiketleme
	D. Elektrik Besleme Devresi
	E. Pnömatik Besleme


	4. MAKİNE YAŞAM DÖNGÜSÜNÜN SONU
	5. PRESE GENEL BAKIŞ
	5.1. Amaç
	5.2. Düzen
	5.3. Fonksiyonlar
	A. CBP Özellikleri
	B. CSP Özellikleri
	C. CMP Teknik Özellikleri
	D. Hassas Presleme Kontrolü
	1. SABİT KUVVET - Bir konnektör, 5 kN (0,56 ton/1,124 lbs) gibi ayarlanmış bir kuvvete preslenebilir. Bu, hidrolik ve pnömatik presler tarafından kullanılan yaygın bir tekniktir. Bu, mevcut olan en az gelişmiş yöntemdir ve PCB'ye veya konnektöre zarar...
	2. PİM BAŞINA SABİT KUVVET - Bir konnektör, pim başına 150 N (33,7 lbf) gibi ayarlanmış bir kuvvete preslenebilir. Bu, ilk yöntemden biraz daha iyidir; çünkü uygulanan kuvvetin, preslenen pim sayısıyla orantılı olması gerektiğini kabul eder. Bununla b...
	3. YÜKSEKLİĞE PRESLEME – Bir konnektör, panel yüzeyinde oturma haricinde, programlanmış bir mesafe içine preslenebilir. Bu mümkün olan en nazik işlemdir; çünkü yalnızca pimleri panele preslemek için yeterli olan kuvveti uygular. Konnektör plastiğine v...
	4. (PARS) - ARALIK ÖRNEĞİ ÜZERİNDEKİ YÜZDE - Bir konnektör, presleme döngüsü sırasında algılanan gerçek direnç kuvvetiyle orantılı bir kuvvetle preslenebilir. Buna Aralık Örneği Üzerindeki Yüzde veya PARS diyoruz. Bu teknikte, konnektörün presleme sır...
	5. KUVVET EĞİMİ – Kuvvetin mesafeye değişim oranını izler. Bu yöntem, panel yüzeyine oturması gereken sağlam konnektörler için kullanılır. Genel olarak, kuvvet-mesafe grafiği, konnektör panel yüzeyiyle temas ettiğinde dik bir yukarı dönüş yapacaktır. ...

	E. Panel Kalınlığı Ölçümü

	5.4. Opsiyonel Aksesuarlar
	A. ACAL (Otomatik Kalibrasyon) Ünitesi
	B. Barkod Okuyucu
	C. CBP MKII SensiPress Örs Eklentisi
	D. CMP Yükseklik Eklentisi
	E. CXP Yedek Parça Kiti
	F. Manuel veya Pnömatik Taşıyıcı

	5.5. Makineye Özel Konfigürasyon

	6. ÇALIŞTIRMA (ÜRETİM)
	6.1. İlk adımlar
	6.2. Operatör Arayüzü
	6.3. Açma
	6.4. Oturum Açma
	6.5. Panel Seçme
	6.6. Paneli Çalıştırma
	6.7. Çalıştırma Ekranı Butonları
	6.8. Ekran PCB Görüntüsü
	6.9. Preslemeyi Başlat
	6.10. Kullanıcı Onayı
	6.11. Presleme Sıralamasının Değiştirilmesi
	6.12. Panel, Konnektör, Aletler ve Programlarla İlgili Profil Hata Koşulları

	7. PRESLEME ALETLERİ VE FİKSTÜRLER
	7.1. Aletler
	7.2. Destek Fikstürleri (Levhalar/Yedek Fikstürler)

	8. PROGRAMLAMA VE VERİ GİRİŞİ
	8.1. Alet Düzenleyici
	A. Amaç
	B. Girişler

	8.2. The Connector Editor (Konnektör Düzenleyici)
	A. Amaç
	B. Girişler
	Legacy Force Gradient (Eski Kuvvet Eğimi) - Eski makinelere uygulanan kuvvet eğim yöntemini kullanmaya alışkın olan kullanıcılar, eski grafik ölçek değeri ve eski açı değerini girerek Δ Kuvvet ve Δ Mesafeyi otomatik olarak belirlemek için “Force Gradi...

	8.3. The Profile Editor (Profil Düzenleyici)
	A. Amaç
	B. Açıklama
	C. Gezinme Sekmeleri
	D. Girişler
	E. Eylem Butonları
	1. Kafayı alet açıklığının yüksekliğinden (Alet Veritabanında belirtildiği gibi) aşağı, aletin oturmamış üst kısmının 0,75 mm  (0,030 inç) yukarısına doğru taşıyın. Hız, “Run Speed” (Çalışma Hızı) moduna preslendiğinde saniyede 7 mm'ye (0,276 inç) kad...
	2. Konnektör, oturma yüksekliğinin 1,0 mm üzerinde olana kadar aşağıya doğru hareket ettirmeye devam edin. Hız 5 mm/saniyeye düşürülür. Bu satır bir konnektörün gerçekten algılanıp algılanmadığını test eder. Eğer algılanırsa, pim başına en azından min...
	3. Konnektör istenen oturma yüksekliğinin 0,25 mm yakınına gelene kadar presleyin. Bu konuma ulaşıldığında konnektör, genel olarak kabul edilen oturma yüksekliği toleransı içinde olacaktır. 0,25 mm değeri, özel koşullar için gerektiği gibi ayarlanabil...
	4. Bu adımın hedefi teorik olarak konnektöre aşırı pres yapar, ancak kuvvet PARS bölgesi ortalama kuvvetine artı konnektör veritabanında belirtilen ek bir yüzdeye ulaştığında süreç tamamlanmış olur. Verilen yükseklik basitçe ulaşılması amaçlanmayan bi...
	5. Bu adıma yalnızca Adım 2'deki "GO TO" (GİT) Yükseklik Eylemi ile ulaşılır. Adım 2'deki MinFPP minimum yüksekliğinin 0,1 mm altında tespit edilen 250 Newton kuvvetini kontrol ederek uygun yükseklikte MinFPP'ye ulaşamayan bir konnektörü test eder. Hı...
	6. Bu adım, en düşük oturma yüksekliğinin altında bile 250 Newton'luk bir kuvvet algılanmazsa, eksik bir konnektör olup olmadığını kontrol eder. Bu kuvvet seviyesi algılanır algılanmaz işlem bir sonraki satırda devam eder.
	7. Bu satır, konnektörün genel olarak kabul edilen yükseklik toleransı dahilinde preslendiğini ve pim başına maksimum gücün aşılmadığını doğrular.
	8. Bu satır, nominal oturma yüksekliğinin altında bir hedef verir ve pim * # pim başına maksimum kuvvette sona erer. Buradaki değişken, daha düşük bir tekrar presleme kuvveti isteniyorsa MaxFPP yerine "pim başına kullanıcı kuvveti" de olabilir. Bir pr...


	8.4. Condition Editor (Koşul Düzenleyici)
	A. Amaç
	Koşul Düzenleyici (bkz. Şekil 45), veritabanındaki Koşullar adlı, pres yapmayan sıralama eylemlerini girmek ve saklamak için kullanılır. Bir koşul, When/Then/Else (Ne zaman/Sonra/Başka) mantıksal biçiminde düzenlenen makine eylemlerini içeren bir veya...
	B. Açıklama
	C. Girişler
	D. Örnekler

	8.5. Sıralama Düzenleyici
	A. Amaç
	B. Girişler
	"Connector Drag Enabled/Disabled" (Konnektör Sürükleme Etkin/Devre Dışı) - Kullanıcının panodaki x ve y konumlarını ayarlamak için parça görüntüleyicideki konnektörleri sürükleyip bırakmasına izin vermek için bu butonu "Enabled” (Etkin) konumuna getir...

	8.6. SensiPress Optimizasyonu
	A. Giriş
	B. Nasıl Çalışır
	C. Bükülmüş Pim Hata Tespiti
	D. Profil Kurulumu (referans Şekil 65)
	1. Mevcut konnektör profiline Satır 1'i ekleyin. Bu satırın kuvveti 25-50 lbs olabilir.
	2. Satır 1 Oturmamış Alet Tepesi +.xxxx değerinin, [Tool Editor (Alet Düzenleyicideki)] Alet Açıklığı yüksekliğinden en az 0,0500 daha büyük olduğundan emin olun.
	3. Satır 2'yi, oturmamış aletin tepesine çok yakın bir yerde bükülmüş bir pimi algılayabilecek şekilde ayarlayın. Bu değeri ayarlamak için iyi sonlandırmalardan gelen pres verilerini kullanın.
	4. Satır 1 ve 2, “Erken Temas Tespit Bölgesini” belirler. 1-0,035, bize 5 lbs'lik erken temas kuvveti aradığımız 0,065 inç aralığını verir. (2. satırda belirtildiği gibi)

	E. Bükülmüş Pim Yok (referans Şekil 66)
	F. Bükülmüş Pim Presi
	G. Profil Optimizasyonu
	H. Diğer Faktörler
	I. Alet ve Fikstür Eşleştirme


	9. tanılama ekranı
	9.1. Manuel Kontrol Paneli
	9.2. Inputs/Outputs (Girişler/Çıkışlar) Sekmesi
	9.3. Load Cells (Yük Hücreleri) Paneli
	9.4. Calibration (Kalibrasyon) Paneli

	10. VERİ ARAÇLARI
	10.1. Message Viewer (Mesaj Görüntüleyici)
	10.2. Makine Kayıtları

	11. KURULUM ARAÇLARI
	11.1. System Settings (Sistem Ayarları)
	A. Localization Settings (Yerelleştirme Ayarları)
	B. Makine Konfigürasyonu
	C. Veritabanı Yedekleme ve Geri Yükleme
	D. Network Settings (Ağ Ayarları)

	11.2. User Access (Kullanıcı Erişimi)
	11.3. Network Viewer (Ağ Görüntüleyicisi)
	11.4. Beckhoff Configuration (Beckhoff Konfigürasyonu)
	11.5. Beckhoff Remote Desktop (Beckhoff Uzaktan Masaüstü)
	11.6. PPS Viewer (PPS Görüntüleyici)

	12. ÖNLEYİCİ BAKIM
	12.1. Accessing the Press Head (CBP) [Pres Kafasına (CBP) Erişim]
	12.2. Temizleme
	12.3. Muayene
	12.4. Işık Perdesi Kilidi
	12.5. Yağlama
	A. Z Ekseni Çubukları
	B. Z Ekseni Vidası

	12.6. Kritik Cıvataların Torklanması
	12.7. PM Programı


