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1 Informacion general

CSQ-Visual es un instrumento de medida que, conectado a una prensa, garantiza el control calidad
de los procesos productivos.

Entrelazado a un transductor de posicién y una celda de carga, detecta de forma continua la
posicién y la fuerza instantdnea. Queda verificado la contencién de la curva posicion-fuerza dentro
de una franja continua de tolerancia oportunamente posicionada. Al CSQ-Visual es posible conectar
un sensor adicional de control llamado entrada suplementaria.

1.1 Indicaciones sobre la teoria del control

Durante un trabajo sobre detalles-patrén se registran los datos relativos a la posicién del cilindro y a
la fuerza que el mismo ejerce; se puede trazar el grafico: posicion-fuerza que es caracteristico del
trabajo realizado.

Si mas trabajos se han realizado en detalles similares, las respectivas curvas posicion-fuerza
resultardn también similares. Si, en cambio, uno de los detalles a trabajar sera diferente respecto al
patrén, la relativa curva divergird de la del patrén. Es intuitivo como el control de la curva puede
asegurar la calidad constante del trabajo.

1.2 Capacidad del instrumento

El CSQ-Visual trabaja en una franja continua de tolerancia controlando toda la curva posicion-
fuerza. Controla los valores de cota y de fuerza alcanzados. Controla el paro de la prensa una vez
alcanzada una cota o una fuerza. Permite gestionar mds fases diferentes por cada tipo de trabajo.

La alimentacién para las valvulas, las lamparas testigo, los transductores y los fines de carrera
queda suministrada por el mismo instrumento.

Es posible conectar el CSQ-Visual al ordenador y, gracias al programa WinScope, guardar las
curvas, modificar las programaciones o imprimirlas.

1.3  Principio de funcionamiento del instrumento

Normalmente, la posicién del cilindro se detecta por medio de un transductor de posicién fijado en
el montante de la prensa.

1.3.1 Cotas absolutas y relativas

Las cotas referidas al cero del transductor se llaman cotas absolutas. Las cotas referidas al comienzo
del trabajo se llaman cotas relativas. El CSQ-Visual puede utilizar sea las cotas absolutas que las
relativas. Para detectar la cota de comienzo del trabajo, utiliza la celda de carga: cuando la fuerza
medida por la celda de carga supera un determinado valor programado se fija el cero de las cotas
relativas. Este valor de fuerza se llama fuerza de comienzo. La cota de comienzo puede controlarse
con dos limites, minimo y maximo (capitulo 5.2).
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La precision del cero detectado midiendo la fuerza no puede ser elevada. Depende de la velocidad
del cilindro y sobre todo del tipo de detalle a trabajar. En las operaciones de empalme los dos
detalles tienen los dngulos achaflanados, por consiguiente la posicion inicial varfa segtn el variar
del chaflan y de la fuerza que se usa para posicionar un detalle en otro.

1.3.2 Control de los valores desplazamiento-fuerza

El CSQ-Visual posee diferentes funcionalidades. El control de la curva se realiza por medio de
franja de tolerancia (capitulo 6) y limites (capitulo 5.2). Los limites son los siguientes: fuerza
minima y maxima y cota minima y méxima; ellos pueden programarse o excluirse y controlan el
valor maximo alcanzado durante la prueba. Si la cota mdxima alcanzada no supera la cota minima
y/o supera la mdxima el detalle es rechazo. De la misma forma si la fuerza méxima alcanzada no
supera la fuerza minima y/o supera la méxima el detalle es rechazo.
Desde un punto de vista tedrico existe una curva ideal que se obtiene del trabajo de detalles
perfectos (en la prictica puede existir una curva-patréon obtenida del trabajo de detalles
cuidadosamente seleccionados). Eventuales tolerancias geométricas o diferencias de material llevan
a una diferencia respecto a esta curva ideal. En la practica existe una franja de tolerancia alrededor
de la curva-patrén tal que si la curva obtenida del trabajo actual no pasa por dicha franja el detalle
se considera rechazo (para las definiciones y la programacion de la franja de tolerancia. El detalle es
bueno sdélo si el control de los limites minimos y maximos y el control por medio de la franja de
tolerancia resulta positivo. El CSQ-Visual acciona, ademads, el regreso del cilindro una vez
terminado el trabajo. Dicho regreso puede ocurrir al alcanzarse determinada fuerza (fuerza regreso),
0 a determinada cota (cota regreso). Es posible programar al mismo tiempo los dos valores de
fuerza y de cota, en este caso el primer valor que se alcanzard conllevard el regreso del cilindro.
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Cambiando el valor de configurancio es posible ademds accionar el regreso del cilindro cuando la
curva sale de la franja de tolerancia. Siempre es posible que la unidad regrese presionando el boton

en el teclado (interrupcion de la operacion).



2 Instalacion CSQ-Visual

e Consultar el manual de instalacion.



3 Como empezar

En este capitulo se guiard el usuario al aprendizaje de las operaciones basicas para la programacion
y el uso del instrumento CSQ-Visual.

Para mejor ilustrar las operaciones se aconseja realizar las pruebas en la prictica; por eso es muy
util tener un soporte eldstico de adecuada maleabilidad para simular una operacién reiterada.

MENU

Figura 2

Para encender el instrumento estd presente un botén en la parte trasera. Cuando el mismo se
presiona la pantalla se ilumina y después de pocos segundos aparece el grafico:
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Figura 3

3.1 El teclado del CSQ - Visual

Presionando la tecla , en la parte baja de la pantalla se visualiza un rectingulo dividido por
cuatro contenente las voces que constituyen el menu principal; encima de este rectingulo se
evidencia el titulo del ment mismo. Para seleccionar una voz de los menues es necesario presionar

la tecla correspondiente debajo .

La tecla a para la prensa, anula las operaciones y permite volver al menu superior;
presionandola de forma continua por unos segundos permite volver a la visualizacién inicial.

La tecla 0 sirve para confirmar los valores que se introducirdn cuando pedido. Durante la
construccién de la franja de tolerancia permite introducir la posicién del punto activo.

La tecla o permite borrar eventuales errores de introduccién. Esta tecla, si no se visualiza el
menu, permit visualizar el cursor.



Durante la construccion de la franja las teclas Geoo permiten desplazar el punto activo. El

cursor, cuando es visible, se puede desplazar usando las teclas

3.2 Programar la visualizacion

La imagen puede ser demasiado clara u oscura, Para mejorar la visualizacion es posible aumentar o
disminuir el contraste de la pantalla por medio de los mandos en el meni INSTRUMENTOS >
GESTION PANTALLA.

En la parte alta de la pantalla se visualizan 3 campos que pueden visualizar diferente informacion.
Para elegir qué visualizar en estos campos seleccionar el meni INSTRUMENTOS > GESTION
PANTALLA (parrafo 9.1).

La parte central de la pantalla queda ocupada por el grafico posicion-fuerza. Es posible modificar
los valores de fondo escala por medio de los mandos en el meni MODIFICACION TRABAJO >
PROGRAMAR GRAFICO (parrafo 4.8).

3.3 Primera aproximacion
Una vez encendido el CSQ-Visual, es necesario, primero, crear un nuevo trabajo: presionar la

tecla @ presionar la tecla . bajo la voz GESTION TRABAJOS y presionar la tecla . bajo
CREAR NUEVO TRABAJO. Ahora introducir, si se desea, el nombre del trabajo y presionar la tecla

Un vez creado el trabajo indicar al instrumento cuando debe parar la prensa introduciendo un valor
de paro: presionar la tecla . bajo la voz EDITAR TRABAJO, presionar la tecla . bajo la voz
MODIFICAR TRABAJO, presionar la tecla . bajo la voz PARAMETROS, presionar la tecla . bajo la

voz VALORES DE PARO, presionar la tecla . bajo la voz FUERZA DE PARO (porque la fuerza y no
la cota se explica en el capitulo 5), introducir un valor inferior a la fuerza maxima que la prensa

puede ejercer y presionar . Por dltimo volver a la visualizacién inicial presionando por unos

segundos la tecla .

Dando el mando de arranque a la maquina, la prensa ejercera un fuerza que aumentara hasta el valor
de paro anteriormente introducido.

Si se ha introducido un valor de fuerza de paro demasiado elevado la prensa sigue trabajando y para

que vuelva atrds hay que presionar la tecla . En este caso el detalle resulta rechazo ya que el
trabajo se ha interrumpido y tendrd que actuarse segin lo descrito en el capitulo 6.

Si las programaciones del grifico lo permiten, aparecerda la curva, en caso contrario tendra que
modificarse el origen y los fondo escala segtn lo descrito en el parrafo 4.8.

En el capitulo 4 se detalla como crear un trabajo util.

Nota: en la parte restante del presente manual, cuando se indica, por ejemplo, seleccionar el
mando GESTION TRABAJO > CREAR NUEVO TRABAJO se entiende presionar la tecla @

luego presionar la tecla . bajo la voz GESTION TRABAJO y por ultimo presionar la tecla .
bajo la voz CREAR NUEVO TRABAJO.

3.4 Funcionamiento de los menues

Al presionar la tecla @, en la parte baja de la pantalla se visualiza un rectangulo dividido por
cuatro que contiene las voces que constituyen el mend principal; encima de este rectingulo se
evidencia el titulo del mismo ment. Para seleccionar una voz de los menues es necesario presionar

la correspondiente tecla debajo .



La tecla @ permite volver al mend superior; presionandola de forma continua por unos
segundos permite volver a la visualizacién inicial.
Cuando se visualiza un mend o se estd introduciendo un valor, manteniendo presionada por largo

tiempo la tecla @, serd posible volver a ver momentineamente el grafico y la curva.

Al presionar la tecla @ para que aparezca el menu principal se puede presionar la tecla 8 para
cambiar idioma. Ademas, si al instrumento estin conectadas mdas celdas de carga, es posible
presionar las teclas de 1 a 6 para esconder las curvas relativas a cada celda de carga que quedardn
de todo modo activas.

Cuando al instrumento estd conectada una prensa manual, si se libera el T.D.C., accionando la leva,
el menu se esconde de manera automatica.

3.5 El menu principal

El menu principal es el primero que se visualiza con la tecla @

Cuando es visible el menu principal las teclas tienen unas funciones especiales segtn lo descrito en
el parrafo 3.5.1.

La primera voz del menu principal es GESTION TRABAJOS. Esta voz permite crear y elegir unos
trabajos. Ademds permite modificar los pardmetros del trabajo, de las opciones del trabajo y de la
franja. Ver capitulo 4.

La segunda voz del mend principal es VISUALIZAR VALOR MEDIDOS. Seleccionando este mando se
visualizard la ventana sindptica de los valores medidos en la dltima adquisicién. Ver capitulo 8.
La tercera voz varia segtn la configuracién del instrumento:

MODIFICAR TRABAJO
Este es un atajo que lleva al submenud de modificacion del trabajo corriente.

GESTION FASES
También éste es un atajo que lleva al submeni de modificaciéon de las fases del trabajo
corriente.

CODIGO DETALLE
Esta voz permite introducir el cddigo del detalle que se esta por trabajar.

RESETEAR CUENTAPIEZAS
Seleccionando esta voz, después de la confirmacion, se ponen a cero los contadores de los
detalles del trabajo utilizado.

La cuarta voz del ment principal es INSTRUMENTOS. Por medio de este menu es posible modificar la
visualizacién de la pantalla o modificar la configuracién del instrumento. Ver capitulo 9.

3.5.1 Las funciones especiales de las teclas en el menu principal

Si no se visualizan los menues, presionando la tecla @ se visualiza el menu principal junto con
unas ventanillas que muestran la funcidn especial de las teclas.

10
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Figura 4

CURSOR

Con la tecla o es posible visualizar el cursor para medir la fuerza en determinado punto de la
curva (capitulo 0).

IDIOMA
La tecla 8 permite cambiar el idioma usado por el instrumento. Los idiomas disponibles son dos
y se cargan con el software CSQ Vsual Setup.

CANALES

Las teclas de 1 a 6 permiten elegir si visualizar o esconder las curvas de cada canal cuando son
mas de una (capitulo 0). En la ventanilla arriba a la derecha son visibles todos los canales
presentes y encima de cada uno es dibujada una linea negra para indicar que el canal es
visualizado. En la Figura 4 es posible ver el estado de los dos canales de un CSQ-Visual con
dos transductores de fuerza conectados: la curva del canal 1 no es visible, mientras que la curva
del canal 2 es visible. También cuando la curva de un canal no es visualizada, esta quedara de
todo modo controlada.
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4 Los trabajos

El CSQ-Visual memoriza todas las programaciones (pardmetro, franja y contadores) en un bloque
de la memoria interna. Puede memorizar més bloques a los que es posible atribuir nombres
diferentes. Cada bloque puede usarse por un trabajo diferente. Cada bloque se llama Trabajo.

En el mend principal es presente la voz GESTION TRABAJOS. Por medio de dicho submenu es
posible crear un nuevo trabajo, elegir uno entre los presentes, modificar el trabajo en uso o
eliminarlo.

Si es presente un trabajo el submenti GESTION TRABAJO tendrd cuatro voces (Figura 5).
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Figura 5

Para crear y modificar los pardmetros de un trabajo ver capitulo 3.4.
Si activa la seleccidn automatica de los trabajos, para elegir un trabajo diferente que el seleccionado
automdticamente, es necesaria la contrasefia de desbloqueo.

4.1 Crear un nuevo trabajo

Para crear un nuevo trabajo (un bloque en la memoria del instrumento) usar el mando GESTION
TRABAJOS > CREAR NUEVO TRABAJO Yy atribuir a éste un nombre; si es activa la seleccion
automatica de los trabajos ver el capitulo 4.7. Cual nombre se puede usar el nimero del dibujo, el
nombre del cliente o el que se prefiere para poder identificarlo con facilidad. Al no introducirse un
nombre, el trabajo se nombrard automdticamente de la siguiente forma: Trabajo 1, Trabajo 2,
Trabajo 3, etc.
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Cuando se crea un nuevo trabajo, primero se pide el nombre y luego, si ya se estaba utilizando un
trabajo, se pide si se desea copiar éste tltimo. Al elegir no copiar el trabajo en uso, el nuevo estara
vacfo.

Una vez creado el trabajo deben programarse los pardmetros, las opciones y construir la franja.
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4.2 Seleccion de un trabajo

En el mend GESTION TRABAJOS estd presente el mando CAMBIAR TRABAJO. Cuando se selecciona
este mando se visualiza la lista de los trabajos presentes (Figura 7). Si estd presente el reloj, se
muestra, al lado del nombre, la fecha y la hora de la dltima modificacién del trabajo. Es posible

elegir un trabajo por medio de las teclas o o y presionando 0
| |
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Figura 7

Si la lista es muy larga es posible presionar las teclas numéricas para pasar de un punto a otro de la
lista.

4.3 Modificar el nombre del trabajo

Para modificar el nombre de un trabajo es necesario primero seleccionarlo segin lo indicado en el
parrafo 4.2. Una vez seleccionado el trabajo del que se desea cambiar el nombre, es necesario
volver a visualizar la lista de los trabajos presentes por medio del mando Gestion trabajos >
Cambiar trabajo y, con la linea negra de seleccion sobre el trabajo elegido debe presionarse la

tecla . De esta manera aparecera la ventana de input del nombre.

4.4 Copiar un trabajo

Para copiar un trabajo es necesario primero seleccionar el trabajo por copiar segun lo indicado en el
parrafo 4.2. Una vez seleccionado el trabajo por copiar, debe crearse el nuevo trabajo por medio del
mando GESTION TRABAJOS > CREAR NUEVO TRABAJO Yy, a la pregunta copiar el trabajo, contestar

SI con la tecla debajo .

4.5 Eliminar un trabajo

En el ment Gestidén trabajos estd presente el mando Eliminar trabajo. Este mando permite
eliminar de manera definitiva el trabjo en uso. Cuando se desea eliminar un trabajo es necesario
confirmar.

4.6 Modificar un trabajo

El mentd EDITAR TRABAJO permite modificar todos los pardmetros que componen el trabajo.

Para modificar el nombre de un trabajo ver el parrafo 4.3.

En los trabajos los parametros programados iguales a cero seran ignorados por el instrumento.
Estas son las voces del menti EDITAR TRABAJO:

MODIFICAR TRABAJO
En este menu estd presente la voz con la que modificar los pardmetros, las opciones y la franja
del trabajo; esta voz se encuentra normalmente también en el mend principal. Para programar
los parametros del trabajo ver el capitulo 4. Si el trabajo tiene mds fases esta voz se sustituye
por GESTION FASES.
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GESTION FASES
Este mend permite elegir la fase a modificar antes de acceder a la modificaciéon de los
pardmetros. Ademds, si el instrumento es configurado en dicho sentido, es posible elegir si y
cual fase excluir del trabajo (parrafo 4.10).

CUENTAPIEZAS
En este mend es posible poner a cero el contador de las piezas y elegir un nlimero méximo de
detalles rechazados mds del que bloquear el instrumento. Para desbloquear el instrumento es

necesaria la contrasefia de desbloqueo.
AUTOCONTROL

Este menu permite gestionar la funcién de la funcidn de autocontrol. Capitulo 0.

4.7 Gestion de la seleccion automatica de los trabajos

Cuando activa la selecciéon automdtica de los trabajos el CSQ-Visual tiene en memoria todos los
trabajos seleccionables. Estos trabajos inicialmente estdn vacios. Para hacer utilizable un trabajo
vacio se debe acceder al mend GESTION TRABAJOS > CAMBIAR TRABAJO y presionar envio sobre el
trabajo deseado, ahora serd posible elegir el nombre del trabajo y, si se estaba utilizando un trabajo,
serd posible copiarlo.

Es posible crear trabajos adicionales usando la contrasefia de desbloqueo.

Es posible seleccionar un trabajo diferente respecto al seleccionado automdticamente usando la
contrasefa de desbloqueo.

4.8 El grafico

En el meni MODIFICAR TRABAJO estd presente la voz PROGRAMA GRAFICO que permite modificar
los ejes del grafico. Hay que notar que no es posible modificar dichos valores y esconder la franja
total o parcialmente.

[ [
2. 50mm 24 5daN
21004 21004
3. 00mm 350daN
el 5. 00mmn 13004 525daN
7. 00mm T00daN
15004 10. 00mm 1500 1050daN
15 . 00mm 14100daN
S 20 oomn | 12001 2100daN
o 30. 00mm ann 3500d4aN
50. 00mm 54 00daN
so0 20 00mm so0- To000dan
100. 00mm 10500daN
o 160. 00mm ao 14000daN
INPOSTAR GE| INPOSTHR GEAFICO
ORIGINE FONDO FONDO ORIGINE FONDO FONDOD
GEAFICO SCALR SCALA GERFICO SCALR SCRALA
0.00 mm QUOTH FORZR 000 mm QUOTH FORZIR
Figura 8 Figura 9

Como se ve en las dos figuras arriba, es posible elegir los siguientes valores:

ORIGEN GRAFICO
Es el valor de origen del eje horizontal de las cotas, este pardmetro permite esconder toda la
carrera no interesante, como la de acercamiento. Si se usan las cotas relativas el origen tiene
normalmente que programarse igual a cero.

FONDO ESCALA COTA
El fondo escala de las cotas indica la carrera que se visualiza en el grifico. El fondo escala es
seleccionable de una lista.
Si, por ejemplo, se elige un fondo escala de 20mm y el origen se programa a 33mm, en el
gréfico serd visible toda la carrera de 33mm a 53mm.

FONDO ESCALA FUERZA
El fondo escala de las fuerzas indica la fuerza maxima que se visualiza en el grafico. El fondo
escala es seleccionable de una lista.
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4.8.1 Como programar el grafico

Después de haber realizado un detalle, es posible visualizar los valores medidos (capitulo 8). De
éstos es posible obtenr los valores de los ejes del grafico.

Como origen del grafico introducir un valor un poco inferior a la cota de comienzo medida. Como
fondo escala de las cotas introducir el valor que, sumado al origen de las cotas recién introducido,
sea superior a la cota alcanzada medida.

Como fondo escala de las fuerzas elegir el valor superior a la fuerza alcanzada medida.

4.9 Opciones del trabajo

En el trabajo, ademads de las opciones genéricas, hay las opciones para la gestioén de los rechazos y
las opciones del control suplementario (capitulo 0). Las opciones son accesibles desde el menud
MODIFICAR TRABAJO > OPCIONES Y OTROS CONTROLES que tiene las siguientes voces:

GESTION RECHAZOS
Permite definir la conducta y la clase por cada tipo de rechazo (capitulo 7.2).

OPCIONES
Aqui se pueden programar las opciones genéricas del trabajo

EXCLUSION CANALES
Esta voz permite excluir uno o més canales (celdas de carga) cuando presentes.

GESTION CONTROL SUPLEMENTAR
Este mando permite acceder al mand de gestién del control suplementar, si presente (capitulo
4.13).

A continuacion se alistan las opciones genéricas del trabajo:

USAR COTAS RELATIVAS
Activando esta opcion se usan las cotas relativas en vez que las absolutas. Ver el capitulo
dedicado 1.3.1.

410 Gestion de las fases

El CSQ-Visual puede configurarse para la gestion de mds fases en el mismo trabajo.
La fase a realizar se elige o en secuencia o de un eventual controlador externo (PLC). En el primer
caso es posible decidir si realizar o no cada fase.

Phase 1 [Scarti 6[PEZZ0 EVOND

SELEZIONA
A FASE DR| ESCLUDI FASE LA FASE DA
MODIEICARE| FRAsSI Phage 1 ESEGUIRE

Figura 10

El ment gestion fases (Figura 10) tiene las siguientes voces:

SELECCIONAR LA FASE A MODIFICAR
Permite elegir la fase que se desea modificar o visualizar; la fase que se realizard serd de todo

modo la prevista. Es posible cambiar fase a modificar o visualizar usando las teclas °°
cuando los menues no son visibles.

SELECCIONAR EXCLUIR FASES
Este mando permite elegir cuales fases se desea realizar.

MODIFICAR FASE
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Permite modificar la fase corriente.

SELECCIONAR LA FASE A REALIZAR
Con este mando es posible realizar una fase fuera frecuencia. Para realizar una fase fuera
secuencia es necesario conocer la contrasefia de desbloqueo.

4.10.1 Confermacion rechazo

Es posible configurar el instrumento para que cuando una fase da un resultado de rechazo se pida
confirmacion (Figura 11). En este caso, si confirmado por el operador, el detalle se considera
rechazo y el instrumento se predispondrd para la realizacion de la primera fase de un nuevo detalle;
en cambio, al no confirmarse, serd posible repetir la fase.

Buoni oScarti of

i
Lavoro 1 Fase 1

Numero pezzi buoni:
Numero pezzi scarto: 1] Ef

PEZZ0 SCARTO

Annullata da tastiera

Forza massima: 1480daN
Quota massima: 48 80mm
Quota di inizio: 0. 00mm
CONFERMA PEZZ0 SCARTO
RIPETERE | CONFERMA
LR ERASE PEZZD
Fase 1 SCARTO

Figura 11

Para activar la funcién de peticién confirmacion para los rechazos es necesario modificar el Cédigo
seleccion automatica segin lo indicado en el parrafo 9.4.2.

4.11 Gestion de los canales

Es posible conectar hasta seis transductores de fuerza al CSQ-Visual para controlar otras tantas
curvas desplazamiento-fuerza. Mientras que cada transductor de fuerza detecta la fuerza de un
canal, el transductor de posicidn es uno solo en comun para todos los canales. Es posible excluir del
control uno o mds canales gracias al mendi MODIFICAR TRABAJO > OPCIONES Y OTROS
CONTROLES > EXCLUSION CANALES.

Bajo el grifico se visualiza la fuerza de un solo canal por vez, usando las teclas numéricas de 1 a 6,
cuando no se visualizan los menues, es posible visualizar la fuerza actual de cada canal.

Para visualizar la curva de algunos canales es necesario presionar la tecla @ para visualizar el
menu principal. De ese modo se muestra, en un rectdngulo arriba a la derecha, el estado de los
canales visualizados, seguido por una tecla numérica entre 1y 6.

4.12 Autocontrol

La funcién de autocontrol es gestionada por el CSQ-Visual de la siguiente manera: Cada vez que el
instrumento se enciende o cada NI detalles trabajados es obligatoria la ejecucion de N2 detalles-
patrén.
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Figura 12
Es posible elegir cada cuantos detalles realizar el autocontrol. Introduciendo cero la funcién de
autocontrol se excluye.
Es posible elegir cudntos son los patrones a realizar.
Es posible elegir si bloquear el intrumento si un patrén bueno da rechazo o viceversa.

4.13 Gestion del control suplementar

El CSQ-Visual puede realizar un control adicional ademds del control de la fuerza y de la posicion,
para establecer si el detalle es bueno o rechazo.

En el meni EDITAR TRABAJO > MODIFICAR TRABAJO > OPCIONES Y OTROS CONTROLES >
GESTION CONTROL SUPLEMENTAR es posible establecer cudndo y cOmo realizar el control
suplementar. Las voces de este menu se describen a continuacién:

COTA MEDICION

Permite modificar la cota usada para realizar el control suplementar. Ver las opciones en el parrafo
siguiente.

CONTROL

Este mando permite activar el actuador ligado al control suplementar si presente. De este modo es
posible controlar su funcionamiento y realizar las regulaciones necesarias.

OPCIONES

Las opciones determinan cuando realizar el control suplementar segin lo descrito en el parrafo
siguiente.

4.13.1 Opciones del control suplementar
Las opciones del control suplementar son las siguientes:

NO REALIZAR LA MEDICION SUPLEMENTAR
El control suplementar no se realiza.

MEDICION A LA PARTIDA
El control suplementar se realiza cuando el instrumento recibe el mando de START.

MEDICION AL PARO
El control suplementar se realiza cuando el instrumento quiere accionar el paro y el detalle es
bueno.

MEDICION A FINAL
El control suplementar se realiza cuando la prensa ha vuelto atrés.

MEDICION A UNA COTA
El control suplementar se realiza a una cota establecida con el parimetro COTA MEDIDA del
ment GESTION CONTROL SUPLEMENTAR

MEDICION A PARTIR DE UNA COTA
El control suplementar se realiza a partir de una cota establecida con el parimetro COTA
MEDIDA del meni GESTION CONTROL SUPLEMENTAR hasta el término del trabajo.
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MEDICION HASTA UNA COTA
El control suplementar se realiza desde cuando el instrumento recibe el mando de START
hasta una cota establecida con el parimetro COTA MEDIDA del meni GESTION CONTROL
SUPLEMENTAR

MEDICION DURANTE
El control suplementar se realiza durante todo el trabajo.
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5 Parametros

En los trabajos todos los parametros programados iguales a cero seran ignorados por el
instrumento.

5.1 Valores de paro

Después de haber creado un nuevo trabajo lo primero que hacer es indicar al instrumento cuando
parar la prensa. Para programar los valores de paro se usa el mando EDITAR TRABAJO >
MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > VALORES DE PARO.

El CSQ-Visual puede parar la prensa cuando la fuerza alcance determinado valor (fuerza de paro) o
cuando la prensa alcance determinada cota (Cota de paro).

Forza darresto

O}ERLTE p BLOTEY

o T T T T T T T T T T
10 00 16. 00 2200 28. 00 34.00 40. 00

| 1zdaN]| | -2. 08mm

Figura 13

La prensa se para también al vencimiento del tiempo méximo de adquisicién. Es posible aumentar
el tiempo maximo de adquisicién usando el software CSQ-Visual Setup.

5.1.1 Notas sobre los valores de paro

Un valor de paro programado igual a cero no se usa.

Cuando se han programado sea la fuerza de paro que la cota de paro, es suficiente superar una de
los dos para accionar el paro.

Si no se indican valores de paro (o no son alcanzados por la curva) es necesario presionar
para que la unidad vuelva.

Es normal detectar valores alcanzados superiores a los valores de paro; eso depende del retraso de
intervencion de las partes electromecdnicas.

Es posible mantener la prensa en trabajo una vez alcanzados los valores de paro por un tiempo
predeterminado. Para programar el tiempo de retraso del paro de la prensa se usa el mando EDITAR
TRABAJO > MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > VALORES DE PARO > RETRASO STOP

5.1.2 Como elegir los valores de paro

El paro debe programarse de forma diferente segin el tipo de trabajo. Se pueden distinguir tres
tipos de trabajo:

1) Empalme completo, recalcadura o trabajo hasta un tope mecdnico.
2) Trabajo hasta una cota (sin topes mecdnicos).

3) Prueba de flexion y rutura.

5.1.2.1 Paro con tope mecanico.

En la mayoria de los casos la prensa se utiliza para realizar un plantaje hasta un tope mecénico. En
este caso la curva serd similar a la en la Figura 14 es decir la fuerza serd cero por toda la carrera de
acercamiento, alcanzado el detalle (a la cota de comienzo) la fuerza empezard a aumentar hasta que
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se alcance el tope mecdnico donde aumentard hasta el valor de fuerza maximo de la prensa (parte
vertical de la curva).

21004

1800+

15004

12004

200+

600

300+

ooo | 400 alo | tzho | 1600 | zdoo

[ odan || 0_00mn |

Figura 14

En este caso debe utilizarse la fuerza de paro ya que la fuerza alcanzara siempre el maximo que la
prensa puede ejercer. Al utilizar la cota de paro, ésta podria no alcanzarse si el detalle es un poco
mds alto que lo previsto 6 podria alcanzarse antes de que se termine el trabajo si el detalle es
demasiado bajo.

La fuerza de paro debe elegirse tal que garantice el término del trabajo.

La fuerza de paro debe ser inferior a la fuerza de rutura del detalle o peor de la herramienta.

La fuerza de paro debe ser inferior a la fuerza méxima que la prensa puede ejercer.

5.1.2.2 Paro sin tope mecanico

Es posible parar la bajada del vastago de la prensa a una cota establecida programando la cota de
paro. En este caso el instrumento conmutard la valvula que acciona la bajada de la prensa en cuanto
se alcance la cota de paro. Esta valvula tardara tiempo para conmutar y otro tiempo serd necesario
antes de que empiece a evacuar el aire en presion en el cilindro: por estas razones el verdadero paro
de la prensa se realizard a una cota mayor que la cota de paro programada. Este error serd tanto
mayor cuanto mds es alta la velocidad de bajada y tanto mas grande serd la diferencia entre la fuerza
necesaria para realizar el trabajo y la fuerza del cilindro.

5.1.23 Paro durante una prueba de flexion y rutura

La fuerza a la que el detalle debe resistir debe usarse cual fuerza de paro. En caso de rutura la fuerza
de paro no se alcanzard, por consiguiente es necesario programar también la cota de paro igual a un
valor que no se puede alcanzar sin la rutura del detalle.

Si el detalle resiste a la fuerza de paro (Figura 15), una vez acabada la prueba, la cota maxima
medida por el CSQ-Visual serd igual a la flexion que el detalle ha sufrido. Por consiguiente podra
verificarse si la flexion obtenida es la prevista usando los limites de cota (parrafo 5.2).

Forza darresto
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10. 00 16. 00 22.00 28. 00 34. 00 40. 00
| 1zdaN]| | -2_08mm

Figura 15

Si la pieza se rompe antes de que se alcance la fuerza de paro (Figura 16), a finales de la prueba, la
fuerza maxima medida por el CSQ-Visual serd igual a la fuerza de rutura del detalle. También en
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este caso se puede verificar con los limites de fuerza (parrafo 5.2) si la fuerza de rutura es la
prevista.
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Figura 16

5.2 Limites y umbrales

Los limites, junto con la franja, determinan el resultado del trabajo.

Se pueden programar los limites de la fuerza maxima, los limites de la cota maxima, los limites de

la cota inicial y los limites de velocidad.

LIMITES DE FUERZA
Controlan la fuerza alcanzada durante el trabajo. Porque un detalle se clasifique como bueno la
fuerza méaxima alcanzada debe ser superior al limite de fuerza minimo e inferior al limite de
fuerza méaximo. Para programar los limites de fuerza se usa el mando EDITAR TRABAJO >
MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > LIMITES DE FUERZA.

FUERZA DE COMIENZO
La fuerza de comienzo es el umbral de fuerza usada para medir la cota de comienzo. La cota de

comienzo se trata en el capitulo 1.3.1. Para programar la fuerza de comienzo se usa el mando
EDITAR TRABAJO > MODIFICAR TRABJO > PARAMETROS > LIMITES DE FUERZA.

LIMITES DE COTA
Controlan la cota médxima alcanzada durante el trabajo. Porque un detalle se calsifique como
bueno la cota maxima alcanzada debe ser superior al limite de cota minimo e inferior al limite
de cota maxima. Si no estd presente el limite de cota minima y la franja no es alcanzada por la
curva se seflala el rechazo por cota minima. Para programar los limites de cota se usa el mando
EDITAR TRABAJO > MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > LIMITES DE COTA.

LIMITES DE LA COTA DE COMIENZO
Controlan la cota de comienzo del trabajo. Porque un detalle se clasifique como bueno la cota
de comienzo debe ser superior al limite de cota de comienzo minima e inferior al limite de cota
de comienzo méaxima. Para programar los limites de la cota de comienzo se usa el mando
EDITAR TRABAJO > MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > LIMITES DE COTA. La cota de
comienzo se trata en el capitulo 1.3.1.

LIMITES DE LA VELOCIDAD
Controlan la velocidad media de plantaje. Porque un detalle se clasifique como bueno, la

velocidad debe ser superior al limite de velocidad minima e inferior al limite de velocidad
maxima. Para programar los limites de velocidad se usa el mando EDITAR TRABAJO >
MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > OTROS LIMITES. La velocidad se descrive en el
capitulo 8.1.

FUERZA O COTA SETPOINT
El CSQ-Visual tiene una salida auxiliar que es posible activar a una determinada cota absoluta
0 a una determinada fuerza (capitulo Errore. L'origine riferimento non e stata trovata.).
Para programar el valor de cota absoluto o de fuerza se usa el mando EDITAR TRABAJO >
MODIFICAR TRABAJO > PARAMETROS > OTROS LIMITES. Este valor, a diferencia de los
limites, aunque puesto a cero no es excluido.
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Los limites y los umbrales, programados iguales a cero, no se usan.

5.2.1 Como elegir los limites

Los limites de la cota de comienzo permiten controlar las dimensiones de los componentes antes de
que empiece el trabajo. Pueden servir para controlar las dimensiones de los detalles a ensamblar o
para controlar que haya todos los detalles necesarios al trabajo.

La modalida de elecciéon de los limites que controlan la fuerza y la cota maxima alcanzada,
depende, también en este caso, del tipo de trabajo.

5.2.1.1 Limites con trabajo con tope mecénico

Cuando hay un tope mecdnico la prensa alcanzard siempre o la fuerza de paro o la fuerza méxima
que puede ejercer. Por eso, los limites de fuerza, se usan simplemente para controlar que se alcance
la fuerza de paro (limite de fuerza minimo) y para controlar que no se haya superado la fuerza
maxima que el detalle en trabajo puede soportar (limite de fuerza maximo).

Para controlar la fuerza efectiva necesaria para el trabajo se usa necesariamente la franja.

Los limites de cota se usan para verificar que las dimensiones del conjunto, una vez terminado el
trabajo, resulten en tolerancia.

5.2.1.2 Limites con trabajo sin tope mecanico

En este caso los limites de fuerza no son muy ttiles si no para controlar que la fuerza no supere la
fuerza maxima soportada por el detalle en trabajo. Al contrario, los limites de cota son
indispensables para verificar que la cota alcanzada sea efectivamente la pedida. A menudo se
programa una cota de paro inferior a la minima pedida y gracias a los limites se verifica la real cota
alcanzada.

5.2.1.3 Limites para pruebas de flexion y rutura

En la pruebas de flexion los limites de fuerza se usan simplemente para verificar la fuerza que se ha
aplicado mientras que los limites de cota se usan para verificar la flexién tenida.

En las pruebas de rutura se usan sé6lo los limites de fuerza para verificar la fuerza que ha sido
necesaria para determinar la rutura del detalle.

5.3 Opciones del trabajo

Las siguientes opciones del trabajo se pueden modificar con el mando EDITAR TRABAJO >
MODIFICAR TRABAJO > OPCION Y OTROS CONTROLES > OPCIONES

USAR COTAS RELATIVAS
Activando esta opcion se usan las cotas relativas en lugar que las absolutas (capitulo 1.3.1).

PEDIR CODIGO DETALLE
Activando esta opcidn, antes de la realizacion de cada detalle se pide introducir su cdigo. Este
codigo sirve al programma WinScope para archivar la curva y los valores medidos. El cédigo
del detalle puede programarse también por medio de comunicacién en serie o por medio de
lector de cédigos de barra. En este caso no es necesario activar esta opcion.

22



6 La franja de tolerancia

La franja sirve a controlar la curva y, por consiguiente, a controlar la calidad del detalle.

La franja estd formada por dos lineas llamadas borde superior y borde inferior.

Porque el detalle se clasifique como bueno los puntos desplazamiento-fuerza que representan la
curva no pueden situarse encima del borde superior, y no pueden situarse debajo del borde inferior.
En la Figura 17 se representa una curva relativa a un detalle bueno, ya que la misma se encuentra
entre los dos bordes de la franja.

Buoni :I.lScart,i J|PEZZ0 BUONOD

450 Bordo superiore

Bordo inferiore
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[ 1zdaN]| | -2. 08mm
Figura 17

Cada borde esta formado por una secuencia de puntos unidos por segmentos.

6.1 Crear la franja

Para crear una franja nueva usar el mando MODIFICAR TRABAJO > GESTION FRANJA >
MODIFICAR FRANJA. Si la franja no existe se pide la confirmacién para la creaciéon de una nueva
(Figura 18). Eligiendo SI aparece en el grafico una simple franja (Figura 19) formada por dos
puntos por cada borde. Ahora es posible modificar la franja (capitulo 6.2).
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Figura 18 Figura 19

6.2 Modificar la franja

Para modificar la franja usar el mando MODIFICAR TRABAJO > GESTION FRANJA > MODIFICAR
FRANJA. Cuando se desplazan los puntos, poner cuidado en no invertir el borde superior con el
inferior.

Durante la modificacion de la franja, al presionarse la tecla @ se visualizza el menii
modificacion franja que contiene las siguientes voces:

SOCORRO
Visualiza las funciones de las teclas durante la modificacion de la franja (Figura 21).

PROGRAMAR GRAFICO
Permite modificar los ejes del gréfico.
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SALIDA
Termina la modificacién de la franja.

Para terminar la modificacién de la franja es posible usar también la tecla .
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Figura 20 Figura 21

La modificacién de la franja debe realizarse desplazando los puntos que determinan los dos bordes.
Cuando se modifica la franja, un solo punto de uno de los dos bordes es evidenciado, este punto es
el activo es decir es el que se puede desplazar. Es posible cambiar el punto activo: la tecla 1 activa
el punto que precede el corriente, del mismo borde; la tecla 3 activa el punto que sigue el corrente,
siempre del mismo borde. Para activar los puntos de otro borde presionar la tecla 5. Debajo del
gréfico se visualiza la fuerza y la cota del punto activo.

El punto activo puede desplazarse usando las teclas con las flechas, 6 presionando la tecla 0 e

introduciendo los valores de fuerza y de cota deseados. Cuando se usan las teclas flecha es posible
cambiar el paso presionando mds veces la tecla cero. El paso es la velocidad de desplazamiento del
punto.

Es posible afiadir un punto partiendo en dos el segmento que sigue el punto activo. Para hacer esto
presionar la tecla con el punto.

Es posible eliminar un punto primero acyivandolo y luego presionando la tecla o

Para la construccién de la franja hay que respetar algunas reglas; a continuacién se indican algunos

ejemplos de franjas erroneas:
[ [

1050 - 1050 -
900 00 -
750 o 750 -
600 600 -
450 o 450 -
300 o 300 o
150 - 150 -
Inl'l. o0 T IS.II'II'I T 22.'00 T 28.'00 T 34.'00 T -ll].ll'll'l Inl'l. o0 T IS.II'II'I T 22.'00 T 28.'00 T 34.'00 T -ll].ll'll'l
[ 1zdaN]| | -2. 08%mm| [ 1zdaN]| | -2. 08%mm|

Franja errénea porque tiene un punto a la

Franja errénea porque los dos bordes se . .
izquierda del anterior.

intersecan.

6.3 Eliminar la franja

Para eliminar la franja usar el mando MODIFICAR TRABAJO > GESTION FRANJA > ELIMINAR
FRANJA.
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7 Detalle rechazado

Cuando se detecta un detalle rechazado el instrumento se bloquea impidiendo la realizacién de
nuevos detalles. En la configuracidn estdndar, para rehabilitar el instrumento es necesario presionar

la tecla

Ademds, si estd presente la papelera rechazos es necesario hacer pasar el detalle a través del sensor;

la tecla permite abrir la proteccion si presente.

Si el trabajo tiene mds fases, el CSQ-Visual puede pedir la confirmacion del rechazo (capitulo
4.10.1).

Si la franja no se alcanza por la curva y si no estd presente el limite de cota minima se sefiala el
rechazo por cota minima

7.1 Las causas del rechazo

Un detalle puede ser bueno o rechazo. El rechazo puede depender de una o mds causas diferentes.
La lista siguiente indica todas las posibles causas de rechazo.

FUERZA MAXIMA SUPERADA
La fuerza maxima alcanzada ha superado el limite de fuerza maxima. La fuerza maxima
alcanzada podria no coincidir con la fuerza del dltimo punto de la curva.

FUERZA MINIMA NO ALCANZADA
La fuerza médxima alcanzada no ha alcanzado el limite de fuerza minima. La fuerza maxima
alcanzada podria no coincidir con la fuerza del dltimo punto de la curva.

COTA MAXIMA SUPERADA
La cota maxima alcanzada ha superado el limite de cota mdxima. La cota maxima alcanzada
podria no coincidir con la cota del dltimo punto de la curva.

COTA MINIMA NO ALCANZADA
La cota mdxima alcanzada no ha alcanzado el limite de cota minimo 6 no ha alcanzado la
franja. La cota mdxima alcanzada podria no coincidir con la cota del tltimo punto de la curva.

COTA DE COMIENZO ALTA
El valor de la cota de comienzo es superior al limite maximo de la cota de comienzo.

COTA DE COMIENZO BAJA
El valor de la cota de comienzo es inferior al limite minimo de la cota de comienzo.

BAJO EL BORDE INFERIOR
La curva ha pasado debajo del borde inferior de la franja.

DEBAJO DEL BORDE SUPERIOR
La curva ha pasado arriba del borde superior de la franja.

ANULADA DESDE TECLADO
La ejecucion del trabajo ha sido interrumpida por el operador que ha presionado la tecla .

EJECUCION INTERRUMPIDA
Se ha quitado la entrada START durante la ejecucion del trabajo. Normalmente depende de la
intervencion de las emergencias.

TIEMPO VENCIDO
La ejecucion del trabajo ha tardado demasiado tempo. Es posible aumentar el tiempo maximo
reduciendo la frecuencia de adquisicion por medio del programa CSQ Visual Setup.

SUPLEMENTAR MAS EL MAXIMO
El valor del transductor suplementar es superior al limite maximo suplementar.

SUPLEMENTAR BAJO EL MINIMO
El valor del transductor suplementar es inferior al limite minimo suplementar.
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CONTROL SUPLEMENTAR
El control suplementar ha determinado el rechazo.

VELOCIDAD DEMASIADO ALTA
La velocidad media de plantarj es superior al limite maximo de velocidad.

VELOCIDAD DEMASIADO BAJA
La velocidad media de plantaje es superior al limite maximo de velocidad.

7.2 Gestion de los rechazos

Por cada causa de rechazo es posible indicar al instrumento como clasificar el detalle y cémo
portarse. Para la configuracion elegir la causa de rechazo deseada en la lista que aparece con el
mando MODIFICAR TRABAJO > OPCIONES Y OTROS CONTROLES > GESTION RECHAZOS. Una vez
seleccionada la causa de rechazo aparecen los siguientes submenues:

CLASE
Cada causa de rechazo puede clasificarse como normal o especial. Esto permite clasificar los

rechazos para separarlos. Por ejemplo es posible separar los rechazos recuperables de los no
recuperables. Cuando hay rechazos especiales el CSQ-Visual activa un cuentapiezas separado.
De este modo es posible conocer por ejemplo cuantas piezas el operador ha rechazado por
error.

CONDUCTA
Por cada causa de rechazo es posible parar inmediatamente la prensa en cuanto se detecte la
causa de rechazo, bloquear la prensa en trabajo y/o pedir la introduccién de la contrasefia de
desbloqueo.

La primiera voz de la lista de la causas de rechazo es TODAS, seleccionando esta voz, las elecciones

hechas se aplicardn a todas las causas de la lista.

7.3 Opciones para la gestion de los rechazos

Al instrumento es posible conectar una o dos luces de rechazo y una, dos o tres papeleras para
definir el objeto de los rechazos. Todas las combinaciones se indican a continuacién.

Nota:

Para modificar la modalidad de gestién de los desechos del instrumento es necessario modificar las
opciones que se encuentran en el menti OPCIONES ESPECIALES. Este menu es disponible sélo si es
activa la opcién INSTRUMENTO AUTOSUFICIENTE en las OPCIONES GENERALES.

Solo una luz de senalizacion
No es necessario activar opciones particulares.

Salida 1 Luz de sefialacion para todos los tipos de rechazos

Dos luces de senalacion para tipos de rechazo
Activar la opcién SALIDA PARA RECHAZO ESPECIAL.

Salida 1 Luz de sefialacion para rechazos normales

Salida 5 Luz de sefialacion para rechazos especiales
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Una luz de senalacion y una papelera para todos los tipos de rechazo
Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS.

Y

Salida 1 Luz de sefialacion para todos los tipos de rechazo

(&

i

1 ' 7 Entrada 2 Papelera para todos los tipos de rechazo

Dos luces de senalacion y una papelera para todos los tipos de rechazo

Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS Yy la opcién SALIDA POR RECHAZO ESPECIAL.

Salida 1 Luz de sefialacion para todos los tipos de rechazo
Salida 5 Luz de sefialacion para los rechazos especiales
Entrada 2 Papelera para todos los tipos de rechazo

Una luz de senalacion y dos papeleras para los tipos de rechazo

Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS Yy la opcién USAR PAPELERA SUPLEMENTAR.

i Salida 1 Luz de sefialacion para todos los tipos de rechazo

I

Entrada 2 Papelera para los rechazos normales

Entrada 3 Papelera para los rechazos especiales
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Una luz de senalacion y dos papeleras para los rechazos y los patrones de autocontrol
Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS y la opcién USAR PAPELERA PARA AUTOCONTROL.

Salida 1 Luz de sefialacion para todos los tipos de rechazo
Entrada 2 Papelera para todos los rechazos
Entrada 3 Papelera para los patrones usados en autocontrol

Dos luces de senalacion y dos papeleras para los tipos de rechazo
Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS, la opcién USAR PAPELERA SUPLEMENTAR y la opcién

SALIDA PARA RECHAZO ESPECIAL.

Salida 1 Luz de sefialacion para los rechazos normales
Salida 5 Luz de sefialacion para los rechazos especiales
Entrada 2 Papelera para los rechazos normales

Entrada 3 Papelera para los rechazos especiales
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Dos luces de senalacion y dos papeleras para los rechazos y los patrones de autocontrol
Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS y | a opcién USAR PAPELERA PARA AUTOCONTROL.

Salida 1 Luz de sefialacién para los rechazos normales

Salida 5 Luz de sefialacidn para los patrones usados en autocontrol
Entrada 2 Papelera para los rechazos normales

Entrada 3 Papelera para los patrones usados en autocontrol

Dos luces de senalacion y tres papeleras para los tipos de rechazo y los patrones de
autocontrol

Activar la opcién USAR PAPELERA RECHAZOS, la opcién USAR PAPELERA SUPLEMENTAR, la opcion
USAR PAPELERA PARA AUTOCONTROL y la opcién SALIDA PARA RECHAZO ESPECIAL.

Salida 1 Luz de sefialacion para los rechazos normales
Salida 5 Luz de sefialacion para los rechazos especiales
Entrada 2 Papelera para los rechaz normales

Entrada 3 Papelera para los rechazos especiales

Entrada 3 Papelera para los patrones usados en autocontrol
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8 Valores medidos

El CSQ-Visual memoriza la curva desplazamiento-fuerza y mide algunos tamafios que pueden
controlarse gracias a los limites. La curva memorizada puede analizarse con el cursor de andlisis
(capitulo 0). Los tamafos medidos pueden visualizarse a final de cada trabajo (capitulo 8.1) y
pueden leerse por un controlador externo via en serie.

8.1 Laventana de los valores medidos

En el ment principal estd presente el mando VISUALIZAR VALORES MEDIDOS. Con este mando se
visualiza la ventana de los valores medidos con los cuentapiezas, con el resultado y los valores
medidos del udltimo detalle trabajado. Esta ventana puede visualizarse a final de cada trabajo
modificando la opcién en el meni INSTRUMENTOS > GESTION PANTALLA > OPCIONES PANTALLA.
Cuando el detalle se ha rechazado, se visualiza en la lista de las causas rechazo.

Si hay mas causas rechazo es posible pasar la lista usando las teclas o y o
Si el trabajo tiene mds fases, los valores medidos se refieren a la dltima fase, para visualizar los

valores de las demads fases es posible usar las teclas ° y °

Buoni oScarti 10[Annullata Buoni 1Scarti 10[PEZZ0 BUONO
Numero pezzi buoni: (1]
Numero pezzi scarto: i0 Numero pezzi buoni: 1
Numero pezzi scarto: 11
Annullata da tastiera
Forza massima: 252daN
Forza masgima: 339%daN Quota massima: 31. 31mm
Quota masgima: 31. 3%mm Quota di imizio: 0. 53mm
Quota di inizio: 0. 00mm
| iy |‘ ____________ ]]- ________
0 T T T T T T T T T T 0 T T T T T T T T T
0. 00 10. 00 20. 00 30. 00 4000 50. 00 0. 00 10. 00 20. 00 30. 00 4000 50. 00
[ 25daN| | -1.81lmm [ 25daN| | -1.80mm
Figura 22 Figura 23

NUMERO DETALLES BUENOS
Es el niimero de detalles Buenos realizado. Cada trabajo tiene su contador. Para resetear el
contador de los detalles Buenos ver 1 capitulo 4.6.

NUMERO DETALLES RECHAZADOS
Es el nimero de detalles rechazados realizado. Cada trabajo tiene su contador. Es posible
bloquear la prensa si este contador alcanza un nimero maximo establecido. Para resetear el
contador de los detalles rechazados y programar un nimero maximo ver el capitulo 4.6.

RECHAZOS ESPECIALES
Es el numero de detalles rechazados generado por causas clasificadas cuales especials. Cada
trabajo tiene su contador. Para resetear el contador de los detalles rechazados vere 1 capitulo
4.6. Para programar la clase de las causas de rechazo ver el capitulo 7.

FUERZA ALCANZADA
Indica el valor de fuerza maximo alcanzado en toda la carrera de la tltima adquisicién. Puede
controlarse con los limites de fuerza (capitulo 5.2).

COTA ALCANZADA
Indica el valor de cota miximo alcanzado en toda la carrera de la dltima adquisicién. Puede
controlarse con los limites de cota (capitulo 5.2).

COTA DE COMIENZO
Es la cota absoluta de comienzo trabajo (capitulo 1.3). Puede controlarse con los limites de la
cota de comienzo (capitulo 5.2).

VELOCIDAD DE TRABAJO
La velocidad medida es la velocidad media de trabajo. la velocidad se calcula dividiendo la
carrera entre cota de comienzo y cota maxima alcanzada por el tiempo empleado para recorrer
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este tramo. Es posible controlar la velocidad por medio de dos limites, minimo y maximo
(capitulo 5.2).

FUERZA MINIMA CP2-CP3
Es la fuerza minima medida entre los puntos de control 2 y 3. La posicién del punto de control
2 coincide con el pendltimo punto del borde superior de la franja. la posicién del punto de
control 3 coincide con el dltimo punto del borde superior de la franja.

FUERZA MAXIMA CP2-CP3
Es la fuerza maxima medida entre los puntos de control 2 y 3. La posicion del punto de control
2 coincide con el pentltimo punto del borde superior de la franja. La posicién del punto de
control 3 coincide con el dltimo punto del borde superior de la franja.

8.2 Cursor de analisis

Es posible conocer la fuerza a determinada cota usando el cursor. El cursor se presenta, en el
grafico, como una linea vertical. Cuando se visualiza el cursor, debajo del grifico se muestra la
fuerza de la curva en la posicién indicada por el cursor y su posicién actual.

Para visualizar el cursor presionar la tecla o cuando no estdn visualizados menues.

El cursor puede desplazarse hacia la derecha o hacia la izquierda con la teclas Ge

Si se desea desplazar el cursor a determinada cota, presionar la tecla 0 e introducir el valor de
cota deseado.
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9 EIl menu instrumentos

La configuracion del CSQ-Visual y las funciones que no dependen de cada trabajo son accesibles
desde el mend INSTRUMENTOS. Cuando el CSQ-Visual se suministra ya conectado a la mdquina no
es necesario configurarlo.

2100 -
18600 -
1500
1200
900 -

600 -

CONTRRASTO OPZIONI
DISPLAY AVANEZATE

Figura 24
En este menu estdn presentes los siguientes submenues:

GESTION PANTALLA
Permite modificar la visualizacion (capitulo 9.1).

PRESET COTA
Esta voz, si activa la relativa opcidn en el tipo de maquina (capitulo 9.4), permite forzar la cota
actual a una cota preestablecida segtn lo descrito en el capitulo 9.2.

OPCIONES AVANZADAS
Permite configurar el instrumento (capitulo 9.3) y regular los transductores (capitulo 11).

9.1 Gestion pantalla

En el menu gestion pantalla es posible regular el contraste y modificar la visualizacion.
La pantalla puede resultar demasiado clara u oscura; por eso es posible reducir o aumentar su
contraste por medio de los mandos REDUCIR y AUMENTAR.

9.1.1 Valores linea arriba

En la parte alta de la pantalla se encuentran tres campos que pueden contener valores a eleccion.

Este menu permite elegir qué visualizar en cada uno de los tres campos.
Campo a sinistra Campo in ceniro Campo a desira

l l
@:S:ﬂ \Fisué:ib Lﬂ;a:\roro:I) 1

™

Ezito
Forza massima
Quota massima
Quota di inizio
Numero pezzi buoni
Numero pezzi scarto
Nome lavoro

Nome fase

NHome macchina

CAMPO IN
CENTROD

CAMPO A
SINISTERR

CAMPO A
DESTRER

Figura 25
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9.1.2 Opciones pantalla
Las opciones pantalla modifican la visualizacidn.

NO VISUALIZAR LOS VALORES MEDIDOS
Al término de la adquisicion, normalmente, se muestra una ventana que contiene los valores
medidos y el resultado del trabajo (ver capitulo 8.1), activando esta opcioén la ventana no
aparecerd en automadtico sino deberd elegirse manualmente el mando VISUALIZAR VALORES
MEDIDOS presente en el mend principal.

SUPERPONER CURVAS
Activando esta opcion todas las curvas se superpondrdn una a otra creando una banda que
representa la dispersion de las fuerzas.

9.2 Preset cota

La funcion de preset cota es ttil cuando se sustituye la herramienta con otra de diferente longitud:
es posible apoyarse sobr ie una pieza rigida de referencia con la nueva herramiento y forzar el valor
de posicién a un valor preeestablecido.

Para realizar el preset de la cota, introducir el valor de preset y seleccionar ejecutar preset (en la

pantalla aparece el mensaje [@ Preset auota]), arrancar la prensa sobre la pieza de referencia y

presionar la tecla & .

9.3 Configuracién del instrumento

Después de la instalacion es necesario configurar el CSQ-Visual.

Gracias a las muchas opciones de configuracion, el CSQ-Visual puede adecuarse a Sus exigencias.
La configuracién puede modificarse sélo conociendo la contrasefia hardware.

Para configurar el CSQ-Visual debe accederse al menii INSTRUMENTOS > OPCIONES AVANZADAS.
En el meni OPCIONES AVANZADAS se encuentran los siguientes submenues:

ACCESORIOS E ID

En ese subment es posible programar la hora, si estd presente el reloj, y atribuir un nombre y
una direccion que identifique el instrumento.

Atribuir un nombre al instrumento permite que el WinScope reconozca el instrumento y use las
relativas programaciones, ademads facilita la identificacion de una eventual red. La direccién
sirve si se usa la comunicacion en serie lenta: el CSQ-Visual puede suministrarse con un puerto
en serie RS485 que permite la conexion en paralelo de mds instrumentos a un Unico master.
Cada instrumento, en ese caso, debe tener una direccién univoca (nimero de 1 a 100) para
poderlo distinguir.

DIAGNOSIS
En este subment es posible controlar el funcionamiento de las entradas y de las salidas (parrafo
9.6). Ademads es posible regular los transductores y elegir la unidad de medida a usar. Por lo
que se refiere a la regulacidn ver el capitulo 11.

CONTRASENA
En este submenu es posible modificar las contrasefias, eliminar las mismas y gestionar la lista
de los usuarios si el instrumento es configurado en dicho sentido. El funcionamiento se
describe en el capitulo 10.

TIPO DE MAQUINA
En este submenu se pueden activar y elegir todas las opciones de funcionamiento (parrafo 9.4).
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9.4 El menu Tipo de maquina

El mend TIPO MAQUINA permite acceder a la configuracién principal del instrumento. Este menu se
puede alcanzar con el mando INSTRUMENTOS > OPCIONES AVANZADAS > TIPO DE MAQUINA.

Buomni dScarti dwork 5

1500+ Gf

600

TIFO DI MACCHINA
LAVORI GESTIONE
(?EPNZE]I:IDANLII FAST CONTROLLO
CANALI [SUFFLEMEN.

Figura 26

En el mend TIPO MAQUINA estin presentes las siguientes voces que se detallardn en los pdrrafos
siguientes:

OPCIONES GENERALES
Permite configurar el CSQ-Visual segin el tipo de prensa conectada y activar algunas
funciones.

TRABAJOS FASES CANALES
Permite programar la modlidad de eleccién trabajos, el funcionamiento con mas fases y el
funcionamiento con mads celdas de carga.

OPCIONES ENTRADA SUPLEMENTAR
El CSQ-Visual puede realiza, en el detalle, un control suplementar. Este mend permite
configurar el control suplementar.

9.4.1 Opciones generales

Algunas opciones generales dependen del tipo de prensa conectada, otras activan funciones
particulares. Se puede acceder a las opciones generales desde el menti INSTRUMENTOS > OPCIONES
AVANZADAS > TIPO DE MAQUINA.

(= ITF. . L olcrarri olunel 1

W strumento autosufficiente Cno FLC) |_

Jusa potenziometro

Wabilita uscita SETPOINT
Obisabilita reset da tastiera
[Jaccetta stop da segnale esterno F
OComunicazione seriale lenta
[1connessione al computer obbligatoria
OFressa con avvicinam. manuale
[IPressa a ginocchiera o cremagliera
Oconsenti preset lunghezza utensile
W cConta solo se tocchi i1 pezzo
[lGestione ID utenti per modifiche

LAVORT GESTIONE
FASI CONTROLLO
CANALT |[SUPPLEMEN.

Figura 27

OPZIONI
GENERALI

INSTRUMENTO AUTOSUFICIENTE
Activar esta opcion si el CSQ-Visual no es gestionado por un controlador externo (PLC).
Activando esta opcidén aparece el meni OPCIONES ESPECIALES que permite elegir las
funciones de las entradas y de las salidas.

USAR POTENCIOMETRO
Esta opcion debe activarse si se usa cual transductor de posicion un transductor analégico en
vez que el encoder de incremento.
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HABILITAR SALIDA SETPOINT
Activando esta opcion se habilita la salida SETPOINT del instrumento. Esta salida puede
utilizarse por varias funciones. Consultar el manual especifico de la maquina. Para la conexién

de la salida SETPOINT consultar el capitulo Errore. L'origine riferimento non e stata
trovata..

DESHABILITAR RESETEO DESDE TECLADO
Normalmente cuando un detalle es rechazo el CSQ-Visual no permite que se trabaje otro nuevo

sin antes haber reseteado. Es posible resetear el instrumento por medio del botén 0
activando la relativa entrada. Esta opcién impide el reseteo por medio del botén.

ACEPTAR STOP DE SENAL EXTERNA
Normalmente es el CSQ-Visual que termina la adquisicién y para la prensa. Si se quita la sefal
START durante la adquisicion el CSQ-Visual para la prensa y sefial rechazo por interrupcién
no prevista. Activando esta opcién cuando estd desactivada la entrada START el CSQ-Visual
termina la adquisicién y controla, la curva indica forzar el detalle como rechazo.

COMUNICACION EN SERIE LENTA
El puerto en serie del CSQ-Visual se usa para la comunicacién con el programa de gestién
WinScope. Activando esta opcion es posible usar el puerto en serie para gestionar el
instrumento. Para el uso de la comunicacion en serie consultar el relativo manual.

CONEXION AL ORDENADOR OBLIGATORIA
Activando esta opcion el CSQ-Visual no permite el trabajo de los detalles si no estd
comunicando con el programa WinScope. Esta opcion es util si se desea archivar todos los
trabajos en la memoria del ordenador.

PRENSA CON ACERCAMIENTO MANUAL
Esta opcién debe activarse si la prensa controlada por el CSQ-Visual tiene la leva de
acercamiento al detalle y la carrera de trabajo automadtica, por ejemplo las prensas de la linea
tromboline.

PRENSA DE ROTULA O CREMALLERA
Esta opcién debe activarse si la prensa controlada por el CSQ-Visual es completamente
mecdanica.

PERMITIR PRESET LONGITUD HERRAMIENTA
Activando esta opcidon es posible forzar el valor del transductor de posicién a un valor
preestablecido presionando una tecla. Esta funcién se describe en el capitulo 9.2.

CONTAR SOLO SI TOCAS EL DETALLE
Activando esta opcion el CSQ-Visual no aumentara el cuentapiezas si no ha medido una cota de
comienzo Yy es decir si no encontrado el detalle.

GESTION ID USUARIOS PARA MODIFICACIONES
Con esta opcion se debe crear una lista de usuarios con relativos codigos identificadores. De
ese modo el CSQ-Visual memorizara el identificador de quien ha modificado los parametros
del instrumento (ver capitulo 10.1).

USAR LA FUERZA PARA EL SETPOINT
Activando esta opcidn la salida set point se activa a un valor de fuerza en vez que a un valor de
cota absoluta. Para la conexion de la salida SETPOINT consultar el capitulo Errore. L'origine
riferimento non e stata trovata..

9.4.2 Configuracion trabajos, fases y canales

El menud que permite configurar la modalidad de gestion de los trabajos, del nlimero de fases y del
nimero de canales es accesible desde el menti INSTRUMENTOS > OPCIONES AVANZADAS > TIPO
DE MAQUINA.
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Buoni o[scarti O|Lavoro 1

2100 -
1800+
1500 4 EF
1200 -

900

600

CONFIGURA LAVORI FASI CANALT

NUMERO NUMERO NUMERO CODICE
LAVORT FAST CANALT SELEZTONE
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Las voces de este ment son las siguientes:

NUMERO TRABAJOS SELECCIONABLES
El trabajo a realizar puede elegirse por medio de una combinacién de las entradas o por medio
del mando enviado con comunicacién en serie, En este caso es necesario indicar cuantos
trabajos pueden seleccionarse del externo.

NUMERO FASES
Cada trabajo puede realizar hasta cuatro fases.

NUMERO CANALES
Al CSQ-Visual es posible conectar hasta seis celdas de carga. Este mando sirve para indicar
cudntas celdas de carga estdn conectadas, Para conectar mds celdas de carga es necesaria una
tarjeta opcional.

CODIGO SELECCION AUTOMATICA
El CODIGO SELECCION AUTOMATICA es un valor que especifica como el CSQ-Visual debe
gestionar la seleccion del trabajo y de las fases.
El valor por introducir debe calcularse matematicamente, partiendo de cero, en el siguiente
modo:

sumar 1 si la seleccion de la fase por realizar ocurre al externo por medio de entradas digitales.

sumar 2 si se desea que el nimero de fase sea disponible en las salidas digitales del
instrumento.

sumar 4 si se desea permitir que el operador ejecute una fase fuera secuencia.

sumar 8 si se desea que para realizar una fase fuera secuencia no se pida la contrasefa de
desbloqueo.

sumar 16 si se desea que, en caso de fase rechazo, se pida una confirmacién al operador.

sumar 64 si se desea que la seleccién de los trabajos ocurra por medio de comunicacién en
serie o por medio de la tarjeta opcional de expansion.

sumar 128 si se desea que la seleccion de la fase ocurra por medio de la tarjeta opcional de
expansion.

sumar 256 si se desea que, con la seleccion automadtica de los trabajos, sea posible seleccionar
un trabajo diferente per por un tnico ciclo.

sumare 512 si se desea que, con la seleccién automatica de los trabajos, sea posible seleccionar
un trabajo diferente entre los seleccionados en automaético.

9.5 Configurar el control suplementar

El CSQ-Visual puede realizar el control suplementar que determina si el detalle debe clasificarse
como bueno o rechazo. El control suplementar es una sefial ON/OFF que debe conectarse al tablero
de bornes de las entradas del instrumento.
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El CSQ-Visual puede realizar el control suplementar (lectura del estado de la entrada) en
determinado momento del trabajo.

El CSQ-Visual, ademds, puede activar una salida antes de ejecutar el control suplementar y, después
de un tiempo preestablecido, leer el estado de la entrada.

El meni GESTION CONTROL SUPLEMENTAR permite configurar la entrada y atribuir un nombre
descriptivo a la misma.

9.6 Diagnosis

La funcién de diagnosis permite: la visualizacién del estado de las entradas, la visualizacién y el
forzamiento de las salidas, la regulacién de los transductores.

Considerado lo complejo de éstas ultimas operaciones se aconseja el uso s6lo a personal
cualificado.

Las entradas y las salidas activadas se evidencian con un rectdngulo negro.

Para forzar las salidas, mover el cursor con las teclas ° ° sobre la salida deseada y presionar la

tecla 0 Para poder forzar una salida es necesario conocer la contrasena hardware.

El mend SOCORRO visualiza el uso tipico de las entradas y de las salidas. En esta ventana se
visualiza también la version del firmware del instrumento.

9.7 Version firmware

Para conocer la version del firmware del instrumento entrar en diagnosis y elegir socorro
INSTRUMENTOS > OPCIONES AVANZADAS > DIAGNOSIS > SOCORRO.
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10 Contrasena

En el CSQ-Visual pueden introducirse tres diferentes contrasefias: la primera permite modificar los
trabajos, la segunda modificar los valores de configuracion del hardware (9724), la tercera es la
contrasefia de desbloqueo (9724) y se pide en particulares condiciones.

Las contrasefnas impiden la modificacion de los valores de funcionamiento y se piden si se desea
acceder a un menu de modificacion.

Las contrasefias pueden modificarse: por eso es necesario conocer la vieja contraseiia.

Una vez introducida la contrasefia del trabajo en la pantalla es visible el icono B¢ .

Cuando se ha introducido la contrasefia del hardware es visible el icono 6 .

Estos iconos indican que es posible modificar los valores de funcionamiento sin que sea necesario
volver a introducir la relativa contrasefa.

Eligiendo la voz REACTIVAR CONTRASENA, los iconos desaparecerdn y para siguientes
modificaciones de los valores de funcionamiento se pedird de nuevo la contrasefia.

Para eliminar una contrasefia debe modificarse la existente con otra vacia presionando envio cuando
pedido.

10.1 Gestion usuarios

El CSQ-Visual puede memorizar una lista de usuarios con relativos codigos identificadores. Esta
posibilidad depende de la configuracion del instrumento.

Cuando el CSQ-Visual gestiona los usuarios, se memoriza en una lista el identificador del usuario
que modifica los pardmetros de los trabajos. Es posible visualizar dicha lista con el mando EDITAR
TRABAJO > MODIFICAR TRABAJO > HISTORICO MODIFICACIONES. En la lista estd presente una
linea por cada modificacion. Es posible seleccionar una linea de la lista para volver a un punto
precedente del histérico del trabajo. Con el software WinScope es posible visualizar la lista con cada
modificacion.
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11 Regulacion

Del ment DIAGNOSIS es posible regular los transductores conectados al CSQ-Visual. Esta operacion
debe realizarse por parte de personal encargado y cualificado.
Para la modificacién es necesaria la contraseiia hardware.

11.1  Regulacion transductor de fuerza

El offset es el valor que se quita al a la salida del convertidor analdgico - digital.

La ganancia es el factor de multiplicacion que regula el valor de fuerza visualizado. Si la ganancia
es superior a 3 es conveniente cambiar la unidad de medida y el ndmero de cifras decimales.

El método mejor para calcular la ganancia del transductor de fuerza es por medio de una celda de
carga de referencia, regulada, en alternativa es posible introducir una ganancia tedrica.

11.1.1  Regulacion por medio de celda de carga regulada

Para calcular la ganancia y el offset se puede seguir el procedimiento:

- Introducir tempordaneamente como ganancia 1.0 y como offset 0.

- No ejercer ninguna fuerza en la celda de carga.

- Introducir el valor de fuerza asi visualizado como offset.

- Eliminar los valores de paro (ver parr.5).

- Posicionar la celda de carga regulada debajo del cilindro.

- Arrancar la prensa y regular manualmente la fuerza hasta que se visualice en la pantalla del
CSQ-Visual 1000daN.

- A 1000daN exactos leer el valor de fuerza real medido por el instrumento regulado.

- Dividir por 1000 el valor leido e introducirlo como ganancia.

- Verificar la regulacién asi efectuada.

11.1.2 Regulacion por medio de valores tedricos

Si no se dispone de una celda de carga regulada es posible seguir el procedimiento:
- Introducir temporaneamente como offset 0.

- No ejercer ninguna fuerza en la celda de carga.

- Introducir el valor del transductor asi visualizado como offset.

- Introducir ahora la ganancia calculada teéricamente con la férmula:

Para celdas de carga 2mV/V y tarjeta CSQVIO:

Ganancia = 0,248 * (valor nominal de la celda de carga en ton.)
Ejemplos:

Celda de carga de 2,5t la ganancia es 0.620 en daN sin decimales

Celda de carga de 5t la ganancia es 1.240 en daN sin decimales

Celda de carga de 10t la ganancia es 0.248 en KN con una cifra decimal
Celda de carga de 20t la ganancia es ¢ 0.496 en KN con una cifra decimal

Para celdas de carga 2mV/V y tarjeta IOT:

Ganancia = 0,45 * (valor nominal de la celda de carga en ton.)
Ejemplos:

Celda de carga de 2,5t la ganancia es 1.125 en daN sin decimales

Celda de carga de 5t la ganancia es 2.250 en daN sin decimales

Ceda de carga de 10t la ganancia es 0.450 en KN con una cifra decimal
Celda de carga de 20t la ganancia es 0.900 en KN con una cifra decimal

11.2 Regulacion transductor de posicion

Como transductor de posicion es posible utilizar un encoder de incremento, un potenciémetro o un
transductor analdgico 0-10V (sdlo con la tarjeta CSQVIO)
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Es preferible el encoder de incremento ya que la precision no depende de la carrera util y no es
sometida a perturbaciones eléctricas.

11.2.1 Encoder

El encoder estd conectado a un contador que multiplica por cuatro la resolucion fisica del
transductor.

El offset es un nimero de pasos que el contador quita al valor.

La ganancia es el factor de multiplicacion que regula el valor de cota visualizado.

Es importante entender que la cota se pone a cero a una posicién que no corresponde al punto
muerto superior. La posicion de puesta a cero es determinada por la concomitancia de la sefial
T.D.C. (cilindro atrds) y por la presencia de la sefial del encoder en la muesca de cero.

Sélo en caso de sustitucion del encoder, la posicidn de puesta a cero podria variar.

Al encendido del CSQ-Visual la cota visualizada es cero cualquiera que sea la posicién de la leva:
s6lo al primer pasaje para la posicion de puesta a cero las cotas se recargan. Debe, por consiguiente,
indicarse una cota negativa al regreso del cilindro.

11.2.2 Entrada analdgica

El CSQ-Visual tiene una entrada analdgica 0-10V con convertidor analégico-digital de 12bit.

El offset es el valor digital que el convertidor analégico-digital quita al valor de salida.

La ganancia es el factor de multiplicacion que regula el valor de cota visualizado.

El valor tedrico de la ganancia para obtener centésimos de milimetro se obtiene de la siguiente
férmula:

Ganancia = (Carrera nominal en milimetros) / 40.96

11.3 Alineacion encoder

La puesta a cero es efectuada por el instrumento cuando el fin de carrera T.D.C (cilindro atras) es
activado y al mismo tiempo se presenta la muesca de cero del encoder. Por lo tanto, para la correcta
puesta a cero es necesario asegurar la presencia de la muesca de cero en el intervalo en que el fin de
carrera es activo.

Si se monta o sustituye el encoder o si se desplaza el punto muerto superior del cilindro es necesario
reposicionar de manera correcta el encoder. Para hacer eso primero hay que poner a cero el offset de
cota segun lo descrito en el parrafo 9.6. Una vez puesto a cero el offset es posible seguir las
indicaciones de los parrafos siguientes.

11.3.1  Para las prensas Alfamatic tipo Tromboline

Encender el instrumento y quitar la tapa que cubre el encoder, la cremallera y el fin de carrera del
punto muerto superior soltando los dos tornillos. Manteniendo presionado el fin de carrera, bajar el
cilindro con la leva de la prensa, de esta menera, en la pantalla del instrumento se vera cambiar la
cota que, en determinado momento, volverd a cero. Esta es la exacta posiciéon de la muesca de cero
del encoder. Ahora tirar atrds el encoder para desenganchar el pifion de la cremallera, mantenerlo en
esta posicion y volver a llevar el cilindro atrds al punto muerto superior. Manteniendo el encoder
desenganchado de la cremallera, bajar el cilindro de un milimetro aproximadamente. Ahora es
posible dejar el encoder. Elevar el cilindro al punto muerto superior y verificar que el instrumento
indique una cota entre —3 y —1 milimetros. Para verificar el exacto posicionamiento, apagar y volver
a encender el instrumento: ahora la cota debe resultar cero. Bajar el cilindro con la leva y llevarlo de
nuevo al punto muerto superior: ahora el instrumento debe visualizar una cota negativa de pocos
milimetros.
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11.3.2 Para las prensas estandar

Primero presionar la seta de emergencia de la prensa, encender el instrumento y abrir la tapa
superior del bloque cremallera, que estd cerrada por medio de dos tornillos autorroscantes con
cabeza cruciforme. En el interior se puede ver el pifién del encoder. Soltar los dos tornillos que fijan
el encoder y desplazarlo hacia arriba, de ese modo, en la pantalla del instrumento se verd cambiar la
cota que, en determinado momento, volvera a cero. Esta es la exacta posicién de la muesca de cero
del encoder. Ahora desplazar el encoder de un milimetro aproximadamente hacia abajo de manera
de que la pantalla indique —1 milimetro. Tirando atrds el encoder se logra desenganchar el pifién de
la cremallera, de este modo se puede llevar el encoder a la posicion original sin que el instrumento
modifique la cota. En préctica debe lograrse fijar el encoder y visualizar como cota un valor
incluido entre —3 y —1 milimetro.
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12 Conexion al ordenador

El CSQ-Visual puede conectarse a un ordenador. Es posible conectar el instrumento al ordenador
por medio de puerto USB, puerto en serie RS232 o puerto Ethernet (opcional).

Junto con el instrumento se suministra el programa WinScope, con el cual se extienden las
potencialidades del instrumento mismo.

12.1 Conexidén por medio de puerto USB

Si se usa la conexién USB debe usarse un cable USB estandar tipo A/B.

Cuando se conecta por primera vez el CSQ-Visual al ordenador, el sistema operativo busquera los
driver para gestionar correctamente la periférica.

Terminada la instalacién de los driver, el instrumento se visualizard automdticamente en el mend
Conexion de WinScope.

12.1.1 Instalacion de los driver USB en Windows XP

La primera vez que se conecta el CSQ-Visual al ordenador por medio del puerto USB se visualiza la
siguiente ventana:

Installazione guidata nuovo hardware

Installazione guidata nuovo
hardware

Yerrd effettuata una ricerca di software attuale e aggiomato nel
comnputer, nel CO di installazione dellhardware o nel sito Web di
YWindows Update [con lautorizzazione dellutente).

Leggere linformativa sulla privacy

Conzentire la connessione a ‘\Windows Update per la ricerca di
zoftware?

() 51, solo in questa occasione
() 51, ora e ogni volta che viene connessa una periferica

@N

Scegliere fvanti per continuare.

Lranhi > ] [ Annulla
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Seleccionar “No, non ora”( No, no ahora) y hacer clic sobre avanti (adelante). Aparece la siguiente
ventana:

Installazione guidata nuovo hardware.

Questa procedura guidata consente di installare il software per:

Alfamatic: instrument

Z'\') Se la penferica & dotata di un CD o un disco
&2 floppy di installazione, inseritlo nell'apposita
unita.
Scegliere una delle sequenti opzioni:

) Installa il software automaticamente [scelta consigliata)

(#)ilnztalla da un elenco o percorzo specifica (per utentl espertif

Per continuare, scegliere Awanti.

[ < Indietro " Aeranhi > ] [ Annulla ]

Elegir la opcion “Installa da un percorso specifico” (instala de un recorrido especifico) y presionar
avanti (adelante).

En la ventana siguiente es necesario especificar el recorrido donde estidn presentes los driver. Usar
sfoglia (pasar) para buscar los driver. Los ficheros de los driver se copian en el disco del ordenador
cuando se instala WinScope y estdn posicionados en la misma carpeta del programa. Los driver
estan presentes también en el CD suministrado con el instrumento en la carpeta USBdriver.

Installazione guidata nuovo hardware.

Selezionare le opzioni di ricerca e di installazione.

(%) Ricerca il miglior driver disponibile in questi percorsi.

Utilizzare le cazelle di controlla che sequono per limitare o espandere la ricerca predefinita,
che include percorsi locali e support imovibili. [ miglor driver disponibile werra installato.

[ Cerca mei supparti imavibili [unita floppy, CO-ROM...)

[“lincludi Il sequente percarsa nella ricerca:

C:\Programmmitit/inS cope w

() Mon effettuare la ricerca. La scelta del driver da installare werrs effettuata manualmente.

Scegliere questa opzione per seleziohare da un elenco il driver di penferica. || driver
contenuto nell'elenco potrebbe non eszere guello pity aggiornato per la penfenca,

< Indietro " Aeranhi > ] [ Annulla
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Una vez introducido el recorrido presionar avanti (adelante) y esperar. Si aparece la siguiente
ventana hacer clic en continua (continuar):

Installazione hardware

Il zaftware che =i sta installanda per hardware:

! Y Alfamatic instrument

noh ha superato il testing del prograrmma YWindows Logo che
conzente di verficarne la compatibilita con Windows =P. [
Infarmazioni zul testing. )

L'installazione del software potrebbe impedire il comretto
funzionamento del sistema o renderlo instabile.
Microzoft consiglia di ammestare I'installazione e di
contattare il fornitore dell’hardware per ottenere un
prodotto software che abbia superato il testing del
programma Windows Logo.

| LContinua | ’ Arresta installazione

12.1.2 Instalacion de los driver USB en Windows 98

La primera vez que se conecta el CSQ-Visual al ordenador por medio del puerto USB se visualiza la
siguiente ventana:

Werra eseguita una ricerca per trovare driver aggiormati
pEr:

Alfamatic: ingtrurment

Un driver di periferica & un programma che permette a una
periferica hardware di funzionare.

L'aggiormamento a una a una versione pil recente del
driver della penfenca potrebbe miglorare le prestazion
della periferica hardware o aggiunagere funzionalita,

< |ndietia Annulla
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Después de haber elegido avanti (adelante) aparece la siguiente ventana:

Aggiornamento guidato driver di periferica

Scegliere 'operazione da effettuare

3 Ricercare un driver migliare di quello in uso [zcelts
conzigliata).

Yisualizzare un elenco dei driver dizponibili,
permettendo di zelezionare il diver desiderato.

£ Indietro I Aranti > I Annulla

Elegir la primera opcién y presionar avanti (adelante).

En la ventana siguiente es necesario especificar el recorrido donde estan presentes los driver. Usar
sfoglia (pasar) para buscar los driver. Los ficheros de los driver se copian en el disco del ordenador
cuando se instala WinScope y estdn posicionados en la misma carpeta del programa. Los driver
estan presentes también en el CD suministrado con el instrumento en la carpeta USBdriver.

Aggiornamento guidato driver di perifenica

Sara effettuata una ricerca dei diver aggiornati nel
databaze dei driver sul dizco rigido & in tutti | percorsi
zeguenti selezionati. Sceqliere Avanti per iniziare la
licerca.

[ Unita floppy
™ Unita CO-ROK

I Microsaft Windows Update

W Specificars un percorso:

D:\USBdrive j
Sfoglia... |

£ Indietro I Lovanti > I Annulla |

Una vez introducido el recorrido presionar avanti (adelante) y esperar la instalacion.

12.2 Conexion por medio de puerto en serie RS232

El cable en serie es del tipo null-modem y se suministra junto con el equipo. Se conecta a un
conector del cable (son iguales) a un puerto en serie libre del ordenador (marcado normalmente con
10101) y otro conector del cable al puerto en serie del instrumento Y1. Si se utiliza la conexién en
serie es necesario afiadir el puerto del ordenador usado en la lista de los puertos utilizables en
WinScope por medio del relativo mando Preferencias del menu Fichero.

12.3 Conexién por medio de puerto Ethernet

Para poder utilizar el puerto Ethernet (opcional) primero es necesario atribuir al instrumento una
direcciéon IP univoca. Por eso es necesario el software CSQ-Visual Setup presente en el CD
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suministrado junto con los instrumentos. Ademads, después de haber atribuido una direccién IP al
instrumento, es necesario afiadirla a la lista de los puertos utilizables en WinScope por medio del
relativo mando Preferencias del mend Fichero.

Seleccionar en el menu Fichero el mando Setup ethernet port.

B CSO-Visual Setup
Z1EN Setting

Select instrument. ..

Send text...
Impart kranslated File, ..

Crea kutki i File da tradurre
Fersion I35 by Mareo R

Setup ethernek port. ..

Instrument merory Format. ..
pdate Firmware. ..

Exit CTRL+2

Elegir el instrumento al que se desea atribuir la direccion IP, en la lista que aparece.

== Ethernet setup E'
Lizt af machine:
MName | Fort/SH | Info |
JESHY] Mal: 0.202.0.0.41.57 [F:192.168.7. 201: 1001
[C50v] MaC: 0.202.0.0.42.2 [F:192.168.1.203:1001

Cancel

Si la lista estd vacia, controlar el estado del Firewall del ordenador, si presente. El Firewall se puede
deshabilitar desde el panel de control de Windows XP.

Si no se logra distinguir el instrumento a configurar, es suficiente apagarlo, volver a visualizar la
lista y mirar quien falta.

Una vez elegido el instrumento aparece la siguiente ventana con la que es posible atribuir una
direccion IP:

-+ Ethernet communication settings

Setlings
Insturnent 1P address: |1 92.168.1.32
IP address of this computer: [192168.1.2

Cancel |

En esta ventana la direccién IP del ordenador (IP-address of this computer) podria no ser la de la
tarjeta a la que estd conectado el instrumento. Controlar la direcién visualizando todas las
conexiones de red del panel de control de Windows:
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" Connessioni di rete ._||E £|
File  Modifica Wisualizza  Preferiti  Strumenti Awanzate 7 Indirizzo &,; Connessioni di rete v Vai ;ﬁ.
e i & 0 | = -

.\‘) Indietro \} Lﬁ; ,/:_j Cerca H_ Cartelle
LAN o Internet ad alta velocita
Operazioni di rete
- a Connessione 1394 = Connessione rete senza fili
Crea una nuova connessione. Connessa., con firewall Cannessa., con firewall
) Installa una rete domestica o b= a 1394 Net Adapher L Inkel(R) PROMYireless 220086, ..

una piccola rete aziendale

ne alla rete locale

Modifica impostazioni Windows
Firewall

£ limitata o assel
Disabilita periferica di rete iR

Ripriskina connessione

Rinamina connessione

Visualizza stato della Tiscali
l:l:unne:ss.mne o Disconnesso, con firewasll
Cambia impostazioni ' E‘ AC97 SoftY92 Data Fax Mode, .

Connessiane

oL €

Rete privata virtuale
Altre risorse

) BCom Accesso Totale Alfamatic
] Disconnessa, con Firewall
Dettagli T s WAN Miniport (PPTF)

Connessione alla rete locale
{LAN)

LAM o Internet ad alta velacita

Connektivitd limitata o assente, con
Firewall

Broadcom Metstreme Gigabit

Indirizzo IP: 169,254, 176.6
Subnet mask: 255,255.0.0
pdirizzo privato aukormatico

Si la direccién de la tarjeta a la que estd conectado el instrumento es diferente respecto a lo
visualizado en la ventana, es necesario digitear la direccién del ordenador correcta.

Si, después de la atribuicion de la direccion IP, aparece el mensaje "IP-address is unreachable with
your network", controlar que el subnet mask permita ver el instrumento como perteneciente a la
misma subnet.
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13 Datos tecnicos y resolucion de los problemas

Antes de contactar la asistencia, consultar este capitulo.

13.1 Resolucidén de los problemas
Consultar la tabla siguiente para encontrar rdpidamente la informacion contenida en el manual.

Tema Solucién |

El instrumento no permite cambiar la No es posible modificar el origen del grafico y los fondos escala

programacion del grafico. con valores que convertirfan la franja de tolerancia no visible
incluso s6lo parcialmente.

El instrumento no comunica con el ordenador. Ver los parrafos 13.2, 13.3, 13.4

La pantalla no es leible. Es posible modificar el contraste de la pantalla.

La curva adquirida no se visualiza. Controlar que el origen y los fondos escala del grifico sean
suficientemente correctos compardndolos con los valores
medidos.

La fuerza en vacio no es cero. Si la fuerza en vacio no depende del peso de la herramienta,
controlar la brida antirrotacidon segin lo descrito en el pérrafo
13.2

La prensa no arranca y el instrumento visualiza Ver parrafo 13.6

un mensaje de error.

La prensa se para sin que haya alcanzado los Controlar si esta activado el paro inmediato.

valores de paro. Controlar si ha acabado el tiempo mdximo de adquisicion.

La visualizacién y el control de la curva se han Si estd programada sélo la fuerza de paro, la curva es controlada

interrumpido inmediatamente al valor de paro. hasta cuando la fuerza no empiece a disminuir. Para controlar la
curva hasta cuando también la cota no empiece a disminuir
introducir una cota de paro.

13.2 El instrumento no comunica por medio de puerto USB

Para usar el puerto USB es necesario, primero instalar en el ordenador los driver suministrados con
el CD del instrumento.

Ademads, no es posible usar el puerto USB si el instrumento antes ha comunicado por medio de
puerto Ethernet. Para reactivar el puerto USB es necesario esperar 5 minutos o apagar y volver a
encender el instrumento.

13.3 El instrumento no comunica por medio del puerto en serie RS232

El ordenador no puede comunicar con el puerto en serie RS232 si el CSQ-Visual se ha configurado
para la comunicacion en serie lenta.

No es posible usar el puerto en serie RS232 si el instrumento estd conectado por medio de puerto
USB a un ordenador también no en comunicacion.

Ademéds, no es posible usar el puerto en serie RS232 si el instrumento antes ha comunicado por
medio del puerto Ethernet. En este caso, para reactivar el puerto en serie RS232, es necesario
esperar 5 minutos o apagar y volver a encender el instrumento.

13.4 El instrumento no comunica por medio de puerto ethernet

Controlar si en el ordenador o en la red estd presente un firewall. Si estd presente un firewall,
controlar que éste no bloquee WinScope. Ademads, controlar que la direccién IP del instrumento se
pueda alcanzar.

13.5 La fuerza en vacio no es cero

Normalmente o la herramienta o un adaptador es atornillado a la celda de carga. Para evitar que se
suelte hay una brida antirrotacién. esta brida no debe ejercer fuerza entre la parte central de la celda
y su borde.

En pactica debe haber un espacio entre la brida y el borde de la celda de al menos medio milimetro
come se ve en la figura.
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Figura 29

Si todo es regular, hay que considerar que el transductor de fuerza (celda de carga) mide también el
peso de la herramientoa, es posible poner a cero la fuerza en vacio modificando el offset de fuerza

(capitulo 11.1)

13.6 Mensajes

En particulares condiciones el CSQ-Visual puede visualizar los siguientes mensajes:

Mensaje
Herramienta no apoyada sobre el detalle

Descripcion

El instrumento se ha configurado de manera de que el consenso al
arranque de la prensa ocurra sélo si la celda de carga mide al menos
30daN.

Esperar el traslado de las curvas

La opcidn “habilitacion remota” es activa (ver Figura 26)

Instrumento bloqueado por el ordenador

El ordenador esta trasladando los datos.

Trabajo seleccionado no utilizable

Es necesario seleccionar otro trabajo.

Efectuar el reseteo para el detalle rechazado

Presionar la tecla RESETO o echar el detalle si presente la papelera
rechazos.

Error de memoria

La memoria interna del instrumento no se ha programado.

Actualizacién programaciones ordenador

Esperar que el ordenador traslade las modificaciones del trabajo.

Errores graves:

Figura 30
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Memory error!

Figura 31

13.7 Datos técnicos

A continuacidn se alistan las caracteristicas técnicas:

Tema ' Caracteristicas

Alimentacion 230V 50/60Hz 1A
opcional 115V 50/60Hz 1A

ver capitulo Errore. L'origine riferimento non e stata trovata.

Transductor de posicién Encoder de incremento con muesca de cero

Alimentacion: 12V

Salidas: Open collector (NPN) o push-pull
ver capitulo Errore. L'origine riferimento non e stata trovata.

Transductor de fuerza Celda de carga de puente resistivo:

Alimentacion: 10V
Sensibilidad: 2mV/V

ver capitulo Errore. L'origine riferimento non e stata trovata.

Entradas Contacto limpio o de transistor en l6gica
positiva (PNP) 24Vdc (optoaislados)
ver figura en la pagina Errore. Il segnalibro non ¢ definito.

Salidas De relé con comun de 24Vdc

ver figura en la pagina Errore. Il segnalibro non ¢ definito.

Frecuencia de muestreo 2440 muestreos/segundo con tarjeta CSQVIO
1220 muestreos/segundo con tarjeta IOT

Dimensiones Anchura: 205 milimetros
Altura: 175 milimetros
Profundidad: 240 milimetros
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