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Delta Cart Il - Bedienungsanleitung

WARNUNG

Um das Risiko von Verletzungen zu reduzieren, lesen und verstehen Sie die
folgenden Informationen, bevor Sie das Gerat benutzen oder warten.

Die Funktionen und Beschreibungen unserer Produkte kdnnen ohne vorherige
Ankiindigung geandert werden.
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Softwarevers Mindest-
. ion Delta Softwarevers
Ausgabe Datum Beschreibung Cart / Delta ion filr
Cart I DeltaQC
01 29. Marz 2011 Erste Ausgabe. 1.0.x -
02 19. Dezember | Allgemeine Uberprifung des 1.0x -
2011 Handbuchs. e
03 0v. I\lz%vlezmber Verbindung zu DeltaQC ergénzt. 1.1.x 22X
Batterieladung aktualisiert (Par. 3.2),
04 6. Juni 2013 Routen-Programmierung aktualisiert, 1.2.x 2.4.X
Statistiken in DeltaQC ergénzt.
OK / Nicht-OK Ergebnis bei den Cm-
05 24. Oktober 2013 | Cmk-Tests erganzt, Auto-Save 1.3.x 2.4.x
Funktion erganzt.
06 6. Mai 2014 Neue Ausgabe: Soft- und Hardware 1.0.x )
neugestaltet.
Ergénzung von DeltaQC, Erganzung
des Freiwinkels (Par. 6.1.1),
Erganzung des externen
Umwandlers (Par. 4.2), Erganzung
07 20. Oktober 2014 der CVI 2 und CVI 3 Kalibrierung 2.1.x 3.0.x
(Par. 0 und 13), Hilfsprogramme
aktualisiert (Par. 10),
Sicherheitsinformation aktualisiert.
Winkelmanagement fir Test mit
08 | 08.Januar 2015 | &Xt€men  Umwandlern  erganzt, 22X 3.1.x
Barcode-Management erganzt (Par.
6).
09 10 Juli 2015 | Allgemeine  Uberprifung  der 2.3.x 3.3.x
Bedienungsanleitung.
Arbeiten mi tSoftwérd
aktualisiert (Kapitel 5), Software-
10 24 Mai 2016 Insta!latlon aktualls_lert _(Par. 5.1), 2 4% 35 x
erweiterte Optionseinstellungen
ergénzt (Par. 5.3.4), Erstellen eines
PSatz aktualisiert (Par. 7.1.1),
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Parametereinstellungen  aktualisiert
(Par. 7.1.2), Optionseinstellungen
aktualisiert (Par. 7.1.3, erweiterte
Optionseinstellungen ergéanzt (Par.
7.2), Erstellen eines Werkzeugs
aktualisiert (Par. 7.2), Durchfihren
des Tests aktualisiert (Par. 7.3),
Sprache aktualisiert (Par. 11.3),
Ergebnispraferenzen aktualisiert
(Par. 11.4)

Arbeiten mi tSoftwéd
aktualisiert (Kapitel 5), Sprache
11 30. Sfptember aktualisiert (Par. 11.3), 2.4.x 3.6.X
016 L T

Ergebnispraferenzen aktualisiert
(Par. 11.4)
Spezifikationen |
Systemanforderungen aktualisiert
(Par. 122), Erstellung eines PSatz
aktualisiert (Par. 7.1),
Steuerungseinstellungen aktualisiert
(Par. 7.1.1), Parameter-
Einstellungen aktualisiert  (Par.
7.1.2), Einstellungen  Erweiterte
Optionen aktualisiert (Par. 7.1.4),
Allgemeine Einstellungen aktualisiert
(Par. 7.2.1), Parameter-
Einstellungen aktualisiert ~ (Par.
7.2.2), Controller-Einstellungen
12 31. Mai 2017 hinzugefugt (Par. 7.2.3), Test- 2.5.x 3.7.x
Einstellungen aktualisiert  (Par.
7.2.4), Durchfiihren des Tests
aktualisiert (Par. 7.3), Statistik
aktualisiert (Kapitel 10), Darstellung
Drucken/Exportieren aktualisiert
(Par. 10.1), Hilfsprogramme
aktualisiert (Kapitel 11), Ergebnis
Praferenzen aktualisiert (Par. 11.4),
Controller hinzugefigt: (Par. 11.5),
DLT-Umwandler hinzugefugt (Par.
11.6), Diagnose aktualisiert (Par.
11.9), Angeschlossene Umwandler
aktualisiert (Par. 11.10)
Ermaglichen doppelter
Ergebnislesung (Cm/Cmk, nur
Agenerischei
DEAKTIVIERT hinzugefugt (Par.
13 03. Oktober 2017 7.3.1), Ermaglichen doppelter 2.6.X 3.8.x
Ergebnislesung (Cm/Cmk, nur
Agenerischen
AKTIVIERT hinzugeftugt (Par. 7.3.2),
3(237) 07/2018



DeltaQC#_WORKING_WITH_

Teilenummer 6159922340

v %z Ausgabe 16
ﬂ Datl?m 07/2018

Drehmoment-/Zeit-, Drehmoment-
/Winkel-, Winkel-/Zeit-Diagramme
hinzugefigt (Par. 7.3.3),
Ergebnispraferenzen aktualisiert
(Par. 11.4), Controller aktualisiert
(Par. 11.5)

Erstellung eines Werkzeugs
aktualisiert (Par. 7.2), Parameter
-Einstellungen  aktualisiert  (Par.
7.2.2) Generisch aktualisiert (Par.
7.2.5.1), Durchfihren des Tests
aktualisiert (Par. 7.3), Arbeiten mit
einer Testroute aktualisiert (Par. 7.4),
Ergebnispraferenzen aktualisiert
(Par. 11.4), Benutzer-Management
hinzugefugt (Par. 11.12)

14 26. April 2018 2.7.X 3.9.x

Software-Installation aktualisiert
(Par. 5.1), Mendliste aktualisiert (Par.
5.2.2), Datenbank-Backup
hinzugefiligt (Par. 5.2.4),
Einstellungsbereich aktualisiert (Par.
5.4.2)

15 29. Juni 2018 2.7.X 4.0.x

Erstellung eines Werkzeugs
aktualisiert (Par. 7.2), Drehmoment
-/Zeit-, Drehmoment-/Winkel-,
Winkel-/Zeit-Diagramme aktualisiert
16 13. Juli 2018 (Par. 7.3.3), Hilfsprogramme 2.7.X 4.0.x
aktualisiert  (Kapitel 11), FTP
Transfer aktualisiert (Par. 11.1),
Ergebnispraferenzen aktualisiert
(Par. 11.4)

auf die Funktionalitaten von Delta Cart Il aktualisiert werden.
Die hier angegebene Mindestversion ist fir die Version der Bezugs-Softwareversion
von Delta Cart Il erforderlich.

@ HINWEIS: Die Programmierungssoftware DeltaQC kann ohne Anderungen in Bezug

Bedienungsanleitung: ab Ausgabe 06 bezieht sich diese Bedienungsanleitung auf

@ HINWEIS: Die Ausgabe 05 ist die letzte Edition, die sich auf Delta-Cart-
Delta Cart II.
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SICHERHEITSINFORMATIONEN

WARNUNG: BITTE LESEN SIE DIE DELTA-CART-SICHERHEITSINFORMATION (NR.
A 6159920240) VOR VERWENDUNG DES PRODUKTS SORGFALTIG DURCH UND
BEFOLGEN SIE DIE ANGEGEBENEN SICHERHEITSANWEISUNGEN.
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BATTERIEINFORMATION GEMAR DER EUROPAISCHEN
REGULIERUNG 2006/66/CE

BATTERIEBESCHREIBUNG

Typ: 12 V 72 Ah gel-absorbierter Elektrolyt-Blei-Saure-Akku
GEWICHT: 31,2 kg

Die Batterie ist im Chassis von Delta Cart Il:

Eine weiter Batterie (Lithiumbatterie +3 V, Gewicht 2 Gramm) ist auf der Platine innerhalb des
Monitors installiert.

@ HINWEIS: Entsorgen Sie verbrauchte Batterie gemal den 6rtlichen Bestimmungen.

@ HINWEIS: Die Entfernung von Batterien darf nur von autorisierten, auf
Messbankwartung geschulten Technikern vorgenommen werden.

07/2018 8 (237
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1 EINLEITUNG

1.1 ZU DIESEM DOKUMENT

Dieses Dokument ist ein Benutzerhandbuch fiir den Delta Cart Il. Es besteht aus folgenden

Hauptteilen:
Teil Name Beschreibung
Kapitel 1 Einleitun Benutzerhandbuch-Einleitung, Messbankbeschreibung und
P 9 EU-Konformitatserklarung
Kapitel 2 Systemilbersicht Dieser Teil stellt die Delta-Cart-ll-Messbank mit ihren
Komponenten vor.

. . Dieser Teil listet alle fur den Benutzer verfligbaren

Kapitel 3 Benutzerschnittstellen Messbank-Schnittstellen auf.
Kapitel 4 | Messbank-Umformer Dieser Teil erklart die auf der Messbank montierten
Umformer
Dieser Teil erklart die Verwendung der DeltaQC-Software,
Kapitel 5 Arbeiten mit DeltaQC | die Erstellung einer Testlinie fir Delta Cart Il und wie die
Ergebnisse abgerufen werden.
Kapitel 6 Erste Schritte mit Dieser Teil erklart das Hauptmeni und die freie Testfunktion.
Delta Cart Il
Ausfiihruna eines Dieser Teil erklart die Definition eines Werkzeugs, die
Kapitel 7 9 Erstellung eines PSatz und die Anwendung des Routen-
Werkzeugtests
Modus.
Kapitel 8 Ergebnisse und Dieser Teil erklart, wie die Resultate und Kurven der
und 9 Kurvenanzeiger ausgefiihrten Tests zu Uberprifen sind.

. . Dieser Teil erklart, wie die Statistiken (Cm-Cmk und
Kapitel 10 | Statistik Statistikkontrolle) der ausgefiihrten Tests zu Uberprifen sind.
Kapitel 11 | Hilfsprogramme Dieser Teil betrifft die Messbank-Hilfsprogrammfunktionen.
Kapitel 12 | CVI 2 und CVI 3 Diese Teile erklaren, wie die Kalibrierung von CVI 2 und CVI
und 13 Kalibrierung 3 von Delta Cart Il zu kalibrieren sind.

. Richtlinien fur das Ein Kapitel mit Richtlinien, wie die verschiedenen Werkzeuge
Kapitel 14 | Testen von .

auf der Delta-Cart-1I-Messbank zu testen sind.
Werkzeugen
Kapitel 15 Vorgesehene Diese Teile betreffen die erforderlichen Wartungsaktivitaten
b Wartung und Fihrer der Messbank und einen Fuhrer zur Fehlersuche fir die am
und 16 o
zur Fehlersuche haufigsten auftretenden Probleme.
Kapitel 17 | Abkiirzungen Tabglle der in diesem Benutzerhandbuch verwendeten
Abkirzungen.

9 (237)
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1.2 Spezifikationen

Technisch

9 Drehmomentbereich: 1 + 1000 Nm
9 Prazision: + 0,35 % von FSD

1 Speicherkapazitat:

PSatz:

Werkzeuge:
Umwandler:

Routen:

32000
32000
32000
32000

300000
3000

Ergebnisse:
Kurven:

9 Abtastfrequenz:

Schraubenschlussel: 2 kHz
Elektrowerkzeuge 4 kHz
Test Spitzenwert: 1 kHz
Impulswerkzeuge: 10 kHz
Freiwinkel: 1 kHz

1 Maximale Rollgeschwindigkeit der Messbank: 4 km/h

Externes Netzteil (fir die Aufladung der Batterie))
9 Eingangsleistung: 100 - 240 V AC, 50 - 60 Hz, 150 W

HAUPTBATTERIE

1 Batteriestromversorgung: 12 V, 72 Ah
1 Betriebsdauer: 16 Stunden Minimum
1 Aufladezeit: 11 Stunden Maximum (mit Delta Cart Il abgeschaltet)

Schnittstellen

9 Ein USB 2.0 und ein USP 3.0 Port
1 RS232-Port
1 Netzwerkport

Umgebung

Befolgen Sie wahrend des Betriebs folgendes:
Nur zum internen Gebrauch

Umweltklasse: Il

IP-Klasse entsprechend EN IEC 60529: IP40
Umgebungstemperatur: 5i 40 °C
Luftfeuchtigkeit: 95 %, nicht kondensierend

= =4 =4 -4 -4 A

07/2018

Hohe: Bis zu 2000 m
| Dosoulte | B
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ABMESSUNGEN:
512
s 9
A/ AN
830
984 510
Version ohne ISO-Rig
677
g

914

A4 ,.Jx )
) &

830

1151

510

A =940 mm mit ISO-Rig voll ausgefahren (Maximalwert)

Version mit ISO-Rig

Die Abmessungen sind in Millimeter (mm) ausgedrickt.

11 (237) 07/2018
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SYSTEMANFORDERUNGEN

Nachfolgend sind die minimalen Anforderungen fir Installation der DeltaQC-Management-Software
auf einem Computer angefiihrt:

Prozessor: 800 MHz oder héher

Speicher: 256 MB oder mehr

Festplattenplatz: 10 GB

Anzeige: 800 x 600, 256 Farben (1024 x 768, High Color (16-bit) empfohlen)
Betriebssysteme: Windows XP SP3, Windows 7, Windows 8, Windows 8.1, Windows 10

Microsoft Excel (erforderlich, um die exportierten Dateien mit den Schraubergebnissen anzeigen
Zu kénnen)

=4 =4 =4 =4 4 =

1.3 EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Delta Cart 1l entspricht den Erfordernissen der Richtlinien des EU-Rates von 06/22/1998 zur
Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber:

1 2004/108/EG EMV-Richtlinie i Elektromagnetische Vertraglichkeit
1 2006/95/EG LVD-Richtlinie i Niederspannungsrichtlinie
1 2011/65/EG RoHS-Richtlinie T Risiko geféahrlicher Stoffe

Delta Cart Il ist mit den folgenden Symbolen gekennzeichnet:

HINWEIS:J eder Delta Cart 11 i s tKonmidrmitatsdrkhdeungfi u r{ tn
den Funktionen des Delta Cart Il) gekennzeichnet.

Zwe i K o p Komformi&eserklad&ungii wer den mit jedem Delt e

- Die erste Kopie (in el ektroni sToushscreenFMomnitonia .t
- Die zweite Kopie (gedruckt) liegt in den Schubladen.

07/2018 m 12 (237)
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2 SYSTEMUBERBLICK

Touchscreen-Monitor.

USB-Port /
Netzwerkport /
RS232-Port /
Rucksetzschalter

Hauptpanel /
Stromversorgung

Schubladen
mit Zubehor

Delta Cart Il ist eine Messbank, die zur Optimierung der Ablaufe im Werkzeugtesten entwickelt wurde.

Die Messbank kann leicht entlang des FlieRbandes bewegt werden, um die Werkzeuge zu testen
(Schrauber, Impulsschrauber und Schraubenschliissel). Es ist mdglich, statistische Kontrolltests (fur
einen taglichen Schnelltest der Werkzeuge) und Cm-Cmk Tests (fir einen kompletten Test zur
Beurteilung der Werkzeugfahigkeiten) beide durchzufihren.

Sie wird durch den Touchscreen-Monitor charakterisiert (ausgestattet mit bedienerfreundlicher
Software), einen Satz von Puls-Statik-Umformern (PST) (anpassbar fir jede Messbank), die
Schubladen mit Zubehér, den ISO-Rig flr den Schraubenschlissel-Test.

wird empfohlen, den ISO-Ri g zu ver wenden. ISO-Righh ef ¢Prar

WARNUNG: Fir den Test eines Elektrowerkzeugs mit mehr als 200 Nm Drehmoment
A Details.

Die Schubladen beinhalten Zubehor wie mechanische Verbindungs-Simulatoren, Adapter und
Reaktionsstangen.

WARNUNG: Fir den Test eines Elektrowerkzeugs mit mehr als 10 Nm Drehmoment
wird empfohl en, di e Reakti ons st aRidhtniere fur

A das Testen von Werkzeugeni f ¢r wei tere Detail s.

WARNUNG: Delta Cart II PC ist eingestellt, um die Delta-Cart-ll-Software zu
unterstitzen. Andern Sie nicht die System-/Windows-Konfiguration (z. B. die Monitor
Auflésung), andernfalls kdnnten Software-Funktionsweisen geandert werden.
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3 BENUTZERSCHNITTSTELLEN

3.1 Touchscreen-Monitor

Monitor mit Touchscreen

Delta Cart

Der Monitor mit Touchscreen bietet dem Benutzer eine einfache Schnittstelle.

Die benutzerfreundliche Software ist durch gro3e Symbole und eine Bildschirmtastatur charakterisiert,
um die Messbank nur durch Beriihrung des Bildschirms zu bedienen.

3.2 USB-Ports

USB-Ports

Die beiden USB-Ports kénnen zum Anschluss eines USB-Speichers verwendet werden (um
Testergebnisse/Berichte zu exportieren) oder um ein externes Gerat (Maus/Tastatur) anzuschliel3en.

07/2018 14 (237
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3.3 Netzwerkport und RS232-Port

Netzwerkport

Der Netzwerkport wird verwendet, um Delta Cart I mit der DeltaQC-Software zu verbinden.
@ HINWEIS: Si e h e P a Arhajten anp der DBItaQC-Softwarei f ¢r wei t er e
Die RS232-Ports werden fir die Kalibrierung von CVI 2 und CVI 3 verwendet.

@ HINWEIS:Bezi ehen Sie sich f¢r ¥ Kalibrierungiiu fu @& i3 M
Kalibrierungii .

3.4 Riucksetzschalter

PC
zuricksetzen

Ricksetzen
(Platine) AB

Zwei Rucksetzschalter setzen den PC (im Fall von Problemen) und auch die Platine B (wenn die
Me | d uNo gcg.Lonn.i auf dem Display erscheint).

WARNUNG: Wenn die Rucksetzschalter verwendet werden, halten Sie diese mindestens
3 Sekunde lang gedriickt, um die Gerate ordentlich zurtickzustellen.
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3.5 Hauptsteuerpult / Stromversorgung

Batterie-
Ladegerat-Lampe

Status des
Batterieladegerats

AC-

. Batterie-
Eingangsstromversorgung Ladegera
fur die Batterieaufladung t-Schalter

Das Hauptsteuerpult beschafft die AC-Eingangsstromversorgung fir die Batterieaufladung.

Die Stromversorgung der Messbank erfolgt normalerweise durch die interne Batterie und muss mit
der AC-Eingangsstromversorgung und dem Schalter auf der Batterie verbunden werden, wenn der
Ladestand der Batterie niedrig ist; wahrend der Aufladung der Batterie leuchtet die Lampe des
Batterie-Ladegeréats, die LED des Batterie-Ladegeréat-Status leuchtet rot (erste Stufe der Ladung)
oder gelb (zweite Stufe der Ladung) und wechselt nach grtin, wenn die Batterie voll aufgeladen ist.

HINWEIS: Die Batterie kann jederzeit aufgeladen werden. Aufladezeit: 11 Stunden Maximum
(mit Messbank abgeschaltet). Wahrend der Aufladung kann die Messbank verwendet
werden.

07/2018 16 (237
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3.6 ISO-Rig

Hauptstange zur Anwendung
des Drehmoments auf die zu
testenden Schraubenschlissel

Schraubenschlissel-
Stitze

Schliel3system zum
Schieben des ISO-Rigs

Der ISO-Rig ist optional, wird jedoch fir Messbanke mit Zellen von Uber 200 Nm Kapazitat
empfohlen.

Die Hauptstange wird mit dem Griff zur Erzeugung des Drehmoments auf den zu testenden
Schraubenschliissel bewegt. Der gesamte 1SO-Rig kann zur Anpassung seiner Position geschoben
werden, damit er gegen den Griff des Schraubenschlissels reagiert.

Die Schraubenschlissel-Position kann zur Unterstiitzung des zu testenden Schraubenschlissels
justiert werden.

Der ISO-Rig gibt einem, fur den Test/Kalibrierung bestimmten Schraubenschliissel ein stabiles
Drehmoment und kann auch fir Drehmomentenschliissel angewendet werden.

Zu prufender

Drehmoments, drehen
Schraubenschliissel

‘ Zum Aufbringen von
Sie das Rad

Der ISO-Rig bietet auch eine Verlangerung, die fur kurze Schraubenschliissel verwendet werden
kann. Wenn erforderlich, die Verlangerung an der Hauptstange anbringen.

Verlangerung
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4 MESSBANK-UMWANDLER

Puls-Statik-
Umwandler
(PST)

Puls-Statik-
Umwandler
(PST)

Puls-Statik-
Umwandler
(PST)

Die Puls-Statik-Umwandler (PST) sind auf der Delta-Cart-1I-Messbank installiert.

Sie sind entwickelt, um zu testen:

1 Impuls-Elektrowerkzeuge: Wenn das Impuls-Werkzeug ein Absperrventil hat, wird ein
mechanischer Verbindungssimulator bendétigt.

1 Schraubenschliissel.

Elektrowerkzeug: Damit sich das Werkzeug drehen kann, muss ein mechanischer
Verbindungs-Simulator auf dem Puls-Statik-Umwandler montiert werden (PST)

Die Anzahl der Puls-Statik-Umwandler (PST) kann sich nach Bedarf des Kunden &ndern und eins bis
vier betragen.

Die Kapazitat des Puls-Statik-Umwandler (PST) ist anpassbar. In der Tat kann der Drehmomentwert,
welcher die Puls-Statik-Umwandler (PST) charakterisiert, zwischen den folgenden Werten liegen:

A 2Nm A 100 Nm A 1000 Nm
A  10Nm A 250 Nm
A 50 Nm A 500 Nm

07/2018 : : m 18 (237)
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Seite

Die Puls-Statik-Umwandler (PST) mit einer Kapazitat gleich 2 Nm und 10 Nm sind gekennzeichnet
durch einen unterschiedlichen Aufbau als die Puls-Statik-Umwandler (PST) mit einer Kapazitat gleich
50 Nm, 100 Nm, 250 Nm, 500 Nm und 1000 Nm (siehe nachfolgende Abbildung):

_ Puls-Statik- \
Puls-Statik- Umwandler (PST)
Umwandler (PST) mit einer
mit einer Kapazitat gleich
Kapazitat gleich 2 50 Nm, 100 Nm
Nm und 10 Nm 250 Nm, 500 Nm

und 1000 Nm /

Das minimale Drehmoment jedes Puls-Statik-Umwandlers (PST) betragt 5% seiner Kapazitat.

Wenn 120 % der Kapazitat des Puls-Statik-Umwandlers (PST) erreicht ist, wird eine Fehlermeldung

angezeigt:
JHEEOmE

- L

In diesem Fall konnte der Puls-Statik-Umwandler (PST) beschadigt werden. Beim nachsten Test wird
das folgende Fenster angezeigt:

Remove tools from cell and confirm when ready.

Entfernen Sie das Werkzeug vom Puls-Statik-Umwandler (PST) und klicken Sie auf OK.

i
g
[
=

Wenn kein weiterer Fehler genannt wird, kann der Puls-Statik-Umwandler (PST) verwendet werden.
Wenn der Nullabgleich versagt, ist der Puls-Statik-Umwandler (PST) beschadigt und muss vom
Kundenservice ausgetauscht werden.

@ HINWEIS: Si ehe den P Rictdligiendip thas Tiesteh von Werkzeugenii  f ¢r  we i |
Details Uber Werkzeug-Testkonzepte und -Philosophie.
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4.1 Mechanische Verbindungs-Simulatoren

Fur jeden Umwandler der Messbhank stehen zwei mechanische Verbindungs-Simulatoren (DJS) zur
Verfugung (einer fur harte Verbindungs-Simulation und einer fiur weiche Verbindungs-
Simulation).

Fir einen 250 Nm Umwandler stehen z. B. die folgenden mechanischen Verbindungs-Simulatoren
zur Verfligung:

DJS fur PST 250 Nm weich DJS fur PST 250 Nm hart

Gelb-Griin Schwarz-Grau

%9 Ringe Farbige Ringe

Weiche Verbindungs-Simulation Harte Verbindung-Simulation

Zur Verwendung eines mechanischen Verbindungs-Simulators (oder eines Werkzeugadapters)
installieren Sie ihn einfach auf dem betreffenden Umwandler, anschlieRend ziehen Sie vor dem
Starten des Tests den Hebel des Umwandlers fest.

Vor Start der Software
ziehen Sie den Hebel fest.

HINWEIS: Die Hebel der Umwandler mit Kapazitaten gleich 50 Nm, 100 Nm, 250 Nm,
@ 500 Nm und 1000 Nm miussen festgezogen werden, bevor die Software startet; dann
fuhren Sie den Drehmoment-Nullabgleich des Umwandlers aus.

eine kurze Richtlinie, wie man Werkzeuge testet und wann ein mechanischer

@ HINWEIS: Siehe den Pa r a g r a Rith#inien fAr das Testen von Werkzeugenfi
Verbindungs-Simulator verwendet werden muss.

07/2018 20 (237
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4.2 Externe Umwandler

Es ist moglich, einen externen Umwandler (DRT) an Delta Cart Il anzuschliel3en. Es ist z. B. mdglich,

einen DRT zur Durchfilhrung des Freiwinkel-Tests oder einer Inline-Prifung des Werkzeugs
anzuschliel3en.

Durch Anschluss eines Umwandlers mit Winkelmessung wird die Winkelmessung auch von der
Messbank durchgefihrt.

Um einen externen Umwandler anzuschlief3en, muss zuerst eins der vier Umwandlerkabel unter dem
Delta Cart Il Monitor abgetrennt werden.

Trennen Sie eins
der vier
Umwandlerkabel ab

Monitorkabel
(nicht abtrennen)

Verbinden Sie den externen Umwandler mit dem Monitor, und verwenden Sie eines der folgenden
Kabel.

1 6159174300: Kabel fur Umwandler, mit 2 m Lange
1 6159174330: Kabel fiur Umwandler, mit 5 m Lange
1  6159174320: Spiralkabel fir Umwandler, mit 2 m gestreckte Lange

@ HINWEIS: Nach Anschluss des externen Umwandlers fiihren Sie die Anweisung wie in
P ar a g rAagpschlogsene Umwandleri er kIl 2rt aus.
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5Arbeiten mit <FeftwardDel t a QCH

DeltaQC

Network

Delta Cart

DeltaQC ist ein PC-Softwarepaket, das fur die Programmierung von Delta Cart Il entwickelt wurde.

Es bietet benutzerfreundliche Programmierung und dient DeltaQC als Schnittstelle zwischen dem
Benutzer und dem Delta Cart 1. Mit DeltaQC kénnen Benutzer Delta Cart Il konfigurieren und
Schraubprogramme, Ergebnisse und Kurven austauschen.

Die Verbindung erfolgt Uber Ethernet (Delta Cart || kann auch mit einem gekreuzten Netzwerkkabel
direkt mit dem PC verbunden werden).

Folgende Funktionen charakterisieren die Interaktion zwischen DeltaQC und Delta Cart Il:
Werkzeug- und PSatz-Definition

Delta Cart Il Programmierung/Herunterladen

Uberprufung der Ergebnisse vom Delta Cart Il

Uberprufung der Kurven vom Delta Cart ||

=A =4 =4 -4 =

Statistische Berechnung

@ HINWEIS: DeltaQC speichert die Schraubprogramme, Ergebnisse und Kurven in einer lokalen
Datenbank.

5.1 Software-Installation

Installieren Sie die Software von der mitgelieferten CD/dem USB-Stick; wenn der Inhalt der

@ HINWEIS: Installieren Sie die Software nicht von einem freigegebenen Ordner/Laufwerk.
CD/des USB-Sticks in einen PC Ordner kopiert wird, muss es ein lokaler Ordner des PC sein.

HINWEIS: Wenn eine Version bis 3.9.0 (oder friher) zu einer Version 4.0.0 (oder spater)
@ aktualisiert wird, so wird empfohlen, die Daten von der SQL-Server-Datenbank zur SQLite-
Datenbank zu migrieren, bevor DeltaQC gestartet wird.

@ HINWEIS: Lesen Sie unbedingt die Installationsanweisungen in der Liesmich-Datei, bevor
Sie mit der Installation von DeltaQC anfangen.

07/2018 22 (237
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Falls DeltaQC bereits in der Version 3.9.0 (oder einer friiheren) installiert ist, MUSS die friihere
Version deinstalliert werden, BEVOR das neue Setup ausgefuhrt wird. Die Deinstallation wird im
Folgenden erklart.

Zur Deinstallaltion einer friiheren Version wie nachfolgend erklart vorgehen:

T ¥ff nerEinSeéllengehii und kIl i cleogramBefie auf A

[£3 Control Panel = O X
4 EZ > Control Panel v U |Search Control Panel p
Adjust your computer's settings View by: Category ~

User Accounts
s Change account type

&

System and Security
‘ Review your computer's status

Save backup copies of your files with File

History E53: Appearance and Personalization

Backup and Restore (Windows 7)

Find and fix problems

Change the theme

. (’

Clock, Language, and Region

p Network and Internet YW Add alanguage
Connect to the Internet ws Change input methods
*  View network status and tasks Change date, time, or number formats

Choose homegroup and sharing options
Ease of Access

Let Windows suggest settings
Optimize visual display

Hardware and Sound

View devices and printers

Add a device

Adjust commonly used mobility settings

4
®

Programs

ml Uninstall a program

Get programs

Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

&l Programs = O X

&« v 4 @ > Control Panel > Programs v O Search Control Panel

Conual panelfiome \l Programs and Features
m Uninstall a program gTurn Windows features on or off | View installed updates

System and Security
Run programs made for previous versions of Windows ' How to install a program

Network and Internet
Default Programs

Change default settings for media or devices

Make a file type always open in a specific program | Set your default programs

Hardware and Sound

® Programs
User Accounts

Appearance and >
Personalization

Clock, Language, and Region

Ease of Access
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T Um Programme auf dem PC zu deinstalli eAppsnund oder
Featuresi ( si ehe obigen Bildschirm). Der folgende B
Control Panel Home :
Uninstall or change a program
View installed updates To uninstall a program, select it from the list and then click Uninstall, Change, or Repair.
' Turn Windows features on or
off Organize ~ Uninstall Change  Repair
:]r:t:zltl:kprogram tomitie Name 2 Publisher Installed On Size Version
[B217-Zip 16.00 (x64) Igor Paviov 22/03/2018 4,75 MB 16.00
B Adobe Acrobat Reader DC Adobe Systems Incorporated 12/06/2017 339 MB 15.007.20033
uAdobe Shockwave Player 11.6 Adobe Systems, Inc 12/06/2017 40,0 MB 11.6.1.629
@CiscoJabber Cisco Systems, Inc 25/09/2017 292 MB  11.8.4.52954
OCiscoWebEx Meeting Center Cisco WebEx LLC 25/09/2017 26,5MB 31.143.30
87 DeltaQC 1 Desoutter 22/03/2018 525MB 3.8.0
DisplayLin | DEpiayLine Comp: 29/06/2017 17,1 MB. 82.2152.0
aEasyMP Ne Change SEIKO EPSON CORPORATION 12/06/2017 10,1 MB 2.8.6.0
'Googlecm Repair Google Inc. 12/06/2017 363 MB 60.0.3112.113
.Greenshot 1267 Greenshot 12/06/2017 2,76 MB 1.2.6.7
4 Intel® Graphics Driver Intel Corporation 22/03/2018 3,72 MB 21.20.16.4627
léJJavaBUpdate 131 Oradle Corporation 12/06/2017 190 MB 8.0.1310.11
|£)1ava 8 Update 131 (64-bit) Orade Corporation 12/06/2017 219 MB 8.0.1310.11
ﬁK-Lite Codec Pack 7.8.4 (Full) KL Software 12/06/2017 772MB 784
@Lotus Notes 8.5.3 1BM 15/03/2017 851 MB 8.53.11258
[®MDOP MBAM Microsoft Corporation 25/09/2017 19,0 MB 2.5.1134.0
nMiacsoﬂ Access Runtime 2013 Microsoft Corporation 22/03/2018 13,2 MB  15.0.4569.1506
a Microsoft ODBC Driver 11 for SQL Server Microsoft Corporation 22/03/2018 11,5MB 12.0.2000.8
uMicrosoft Office Language Pack 2013 - Italian/Italiano Microsoft Corporation 22/03/2018 13,2 MB 15.0.4569.1506
GMiaosoﬂ Office Proofing Tools Kit Compilation 2013 Microsoft Corporation 22/03/2018 13,2 MB  15.0.4569.1506
M Micracaft Offica Standard 2012 Micraenft Carnaration 22/02/2018 122 MR 15N 4560 150
: — Desoutter Product version: 3.8.0 Support link: ~http://www.desouttertools.com
. Help link: ~ http://www.desouttert... Size: 525 MB
W& hlen Sie aus der Liste ADeltaQCh. Dr ¢cken Si
schlieClich ADeinstalliereni aus, um DeltaQC auf
1T Nachdem Sie auf ADeinstallierenkPopgpeklickt haben,

Programs and Features

A
£ . Are you sure you want to uninstall DeltaQC?
PEEN

[ In the future, do not show me this dialog box

Yes

Klicken Sie auf Ja, um die Deinstallation von DeltaQC zu bestéatigen.

1 Wenn Sie auf Ja geklickt haben (siehe Pop-Up oben), bereitet der Windows Installer die
Deinstallation von DeltaQC vor. Folgende Pop-Ups werden gezeigt, bis DeltaQC vollstandig

entfernt wurde:

Windows Installer

Preparing to remove...

DeltaQC

07/2018
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Falls DeltaQC entweder noch nicht oder in Version 4.0.0 (oder neuer) auf dem PC installiert ist,
fuhren Sie das neue Setup aus.

féeéhren Sie die Anwendungsdat ei aus, i ndeAls

@ HINWEIS: Fir die Betriebssysteme Windows 7, Windows 8, Windows 8.1 und Windows 10
Admini strat auswahlensf ¢ hr eni

Um die DeltaQC-Software zu installieren, legen Sie entweder die CD ein oder stecken Sie den USB-
Stick in den PC.

Im ersten Fall erscheint nach Einlegen der CD in den PC folgendes Pop-Up (je nhach Autostart-
Einstellungen auf dem PC):

- =
£ AutoPlay I:liﬁh

S —

B DVD RW Drive (D:) DESOUTTER

Always do this for software and games:

nstall o N progaram om VO “.._
Ml Pubiisher not specified
General options

Open folder to view files
" using Windows Explorer

+o Importa foto e video
using Dropbox

View more AutoPlay options in Control Panel

L 4

Klicken Sie auf Run StartCD.vbsi und warten Sie auf folgendes

u Desoutter Autorun — [ X

| Dosonttn | B} ~_ Industrial!

Install DeltaQC Software Contact Us
View User Manual Register DeltaQC Software

[ DELTAQC]
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Wenn ein USB-Stick (s. Abb. rechts) in den PC eingesteckt worden ist,
erscheint folgendes Pop-Up (je nach den Autostart-Einstellungen auf

dem PC):

Kl'i cken Si
angezeigt:

ﬂ DESOUTTER (D)

Always do this for pictures:

Pictures options

_d" Import pictures and videos

using Windows

) Open folder to view files
using Windows Explorer

View more AutoPlay options in Control Panel

e Qidmer po&friem uma DdteienA anzuzeigenii .

Der folgende (

> 3 Quick access
> W This PC

> & Network

Kl i cken Si eDedoutpepAsitorun.vésiif

Name

' DatabaseMigrationTool

' Documentation

 Installer

Q Autorun.inf

ﬂ DesoutterAutorun.exe

D DesoutterAutorun.exe.config

DesoutterAutorun.vbs
DesoutterLogo.bmp

ﬂ Desoutter Autorun

u d

Date modified

22/03/2018 12:30
22/03/2018 12:30
22/03/2018 12:30
14/03/2018 10:17
22/03/2018 10:24
14/03/2018 10:11
14/03/2018 11:04
14/03/2018 10:11

Type Size

File folder

File folder

File folder

Setup Information 1KB
Application 281 KB
CONFIG File 1 KB
VBScript Script File 2 KB
BMP File 4 KB

warten Sie auf folgend

X

.

-

230

Industrial:

Contact Us

v

il

Install DeltaQC Software

View User Manual

(DELTAQC]

Register DeltaQC Software

07/2018
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DeltaQC-Software installieren

Install DeltaQC Software

View User iviciivat Register DeltaQC Software

ReadMe File Install Driver (ADMIN)  Install Software (4.0.3) DB Migration

Klicken Sie zuerst die Datei ReadMe (Bitte lesen) an, und lesen Sie
die Informationen zur Installation.

Klicken Sie dann auf die Taste Treiber installieren (ADMIN), um
die Geratetreiberinstallation zu starten.

Klicken Sie auf die Taste Software installieren, um die Installation
von DeltaQC zu starten.

Klicken Sie schlieBlich auf die Taste DB-Migration, um die
Migration der Datenbank zu starten.

Bedienungshandbuch
ansehen

Delta Wrench Delta Cart

¥f fnen ®eltaCaital Bedi@nungshandbuchfi

Kontaktieren Sie uns

View User Manual Register DeltaQC Software

hitps://www.desouttertools.com/contact/find-a-local-contact

Bietet den Website-Link flr Einzelheiten zum Kontaktieren von
Desoutter.

27 (237)
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Install DeltaQC Software ‘ Contact Us

DeltaQC-Software

registrieren http:/flicences.desouttertools.com/auth/login

Bietet den Website-Link fiir die Registrierung der DeltaQC-Software.
Registrierung muss nach der Installation erfolgen.
Si ehe AbSoftwhre-Registrierdngi f ¢r wei t er e

Klicken Sie zum Start der Geréatetreiberinstallation auf die Taste Treiber installieren (ADMIN) und
befolgen Sie die nachfolgend beschriebenen Schritte:

Industrial

Ve P § WV

o

Industrial:

\J

\

<
\

Ve N
/

* \ / 4
L ‘ il Prascepine ‘
5 stall Delt: Softw: 7 i
View Uset e e KegiticcDelmQCsottware m‘ RegFtenbelags Sefhare

5 =

ReadMe File DMIN) § Install Software (4.0.3) DB Migration

Contact Us

ReadMe File Install Driver (ADMIN)  Install Software (4.0.3) DB Migration

HINWEIS: Wenn die Geratetreiberinstallation ohne Administratorrechte auf einem PC
durchgef ¢hrt wird, er 8Benbteeikontensteuerangi .Di al ogbo:
Geben Sie den Benutzernamen und das Passwort des Administrators ein, um fortzufahren.

Klicken Sie auf die Taste Installieren (siehe nachfolgende Abbildungen):

=] Windows Security x

_ o . e e
Name: Desoutter Ports (COM & LPT)

% publisher: Desoutter Ltd

Press the "Install” button to install —
the Desoutter device driver. Always trust software from "Desoutter Ltd". m

. You should only install driver software from publishers you trust. How can |
decide which device software is safe to install?

Am Ende des Prozesses bestétigt eine Meldung die erfolgreiche Installation der Geratetreiber.

07/2018 28 (237
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Zum Installieren der DeltaQC-Software klicken Sie auf die Taste Software installieren (siehe die
nachfolgenden Abbildungen):

ReadMe File

Install Driver (ADMIN)

Industrial:

Contact Us

Register DeltaQC Software

Install Software (4.0.3) DB Migration

b \ / |
i i ‘
—
View User Manual ‘ Register DeltaQC Software

ReadMe File

Install Driver (ADMIN)

‘ Industrial:

NS

\

DB Migration

Fuhren Sie dann die nachfolgend beschriebenen Installationsschritte aus:

ion: Action: DeltaQC =
Action: v Copyright © 2011 Desoutter
P Welcome Message The installer will guide you through the WBlmm Rl All rights reserved
Il License Agreement steps required to install DeltaQC on your P License Agreement 7
Il Previous Version Check computer. Il Previous Version Check License Agreement
11 Program Folder | Frazem Ff)lder You should carefully read the following terms and
Il Program Files Copy 11 Program Files Copy [conditions before using this software. Unless you have a
11 Shortcuts Creation WARNING: Il Shortcuts Creation different license agreement, signed by Desoutter Tools,

I1 Installation End

This computer program i protected by copyright law and
international treaties.

Unauthorized duplication or distribution of this program, or
any portion of it, may result in severe civil or criminal
penalties, and will be prosecuted to the maximum extent
possible under the law.

DeltaQC Setup Software

Action:

« Welcome Message
“’License Agreement

P Previous Version Check
11 Program Folder

11 Program Files Copy

11 Shortcuts Creation

11 Installation End

DeltaQC - Version

Installed: - - -
To Install: 4.0.0

11 Installation End

your use of this software indicates your acceptance of this
license agreement.

This Software is intellectual property owned by Desoutter.

(Copyright laws and international treaties protect the
Software.

The Licensee may not copy, resell, transform or otherwise v

DeltaQC Setup Software

Action:

’ Welcome Message

& License Agreement

¥ Previous Version Check
P Program Folder

8 Program Files Copy

11 Shortcuts Creation

11 Installation End

Installation Folder

C:\Users\tester\AppData\Local A
\Desoutter\DeltaQC

DeltaQC Setup Software

| Desonllon | B

Action:

’ Welcome Message

¥ License Agreement

& Previous Version Check
« Program Folder

P Program Files Copy

11 Shortcuts Creation

11 Installation End

Copying application files ...

O > W

DeltaQC Setup Software ﬂ
,. . Copying application files ...
« Welcome Message
& License Agreement
& Previous Version Check
S O aaRA

¥ Program Files Copy
11 Shortcuts Creation
11 Installation End

Cancel

< Back Next >
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DeltaQC Setup Software DeltaQC Setup Software

Action: Shortcuts Creation Action Shortcuts Creation
#Welcome Message E=EAE industrial «Welcome Message
% License Agreement [ Desktop shortcut %’ License Agresment | Desktop shortcut
DELTA R :
% Previous Version Check E‘_"-"-F"_'_—‘-. Qc % Previous Version Check
= - ,
«” Program Folder L %’ Program Folder | start Menu shortcut

| Start Menu shortcut .
% Program Files Copy

% Shortcuts Creation
#Installation End

% Program Files Copy
P Shortcuts Creation
11 Installation End

/| Control Panel shortcut | Control Panel shortcut

Nach Installation der DeltaQC-Software wird das Programm automatisch zu Startmenu Y Desoutter
Y DeltaQC und zu Startmenil Y Systemsteuerung Y DeltaQC hinzugefigt.

Standardmalig wird auch eine Desktop-Verknipfung erstellt, wenn dies nicht bei der Installation
abgewahlt wurde.

HINWEIS: Wenn die DeltaQC-Software zum ersten Mal ausgefuhrt wird, MUSS sie registriert
wer den ( si e IBeftwakebRegistrierungfit fAc,r wei t er e Det ail ¢

Wenn eine Version bis 3.9.0 (oder frither) zu einer Version 4.0.0 (oder spater) aktualisiert wird, so
wird empfohlen, die gespeicherten Daten von der SQL-Server-Datenbank zur SQLite-Datenbank zu
migrieren.

@ HINWEIS: Wenn die Migration der Datenbank nicht durchgefiihrt wird, bevor DeltaQC
gestartet wird, werden madglicherweise in der neuen Datenbank vorhandene Daten geldscht.

Klicken Sie zum Start der Migration auf die Taste DB-MIGRATION (siehe nachfolgende
Abbildungen):

Industriali | Dosonidlon |B] ~ Industrial:
Vi N/

e il 2 P

Con(ac‘ US Ins"" DEItaqc SOf(Wale ‘
View User Manual ‘ Register DeltaQC Software

5 e

ReadMe File  Install Driver (ADMIN)  Install Software (4.0.3) DB Migration Searite FRG R 1 tal Debvef A DMIN I insialioftivat = 18 05)

2 Install DeltaQC Software Z
View User iviaiiuat Register DeltaQC Software

07/2018 30 (237
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Die folgenden Fenster erscheinen:

The application will migrate the data from SQL Server database to SQLite database
Please press "Start" button to execute the database migration.
REMARK: the migration may take several mlnulaes or even hours depending on the size ofthe
andthe p ofthe PC.

Migration steps

e

Database Migration Tool - Log Viewer

Klicken Sie auf Start, um Migration der Datenbank zu starten (dies kann abhangig von der Grol3e der

Datenbank einige Minuten dauern).

Klicken Sie auf Protokoll ausblenden, um das Fenster Datenbank-Migrationsfenster - Log-Anzeige

auszublenden.

Am Ende des Prozesses erscheint die Meldung AMigration erfolgreich abgeschlossen!fi

nachfolgende Abbildung):

I DeltaQC - Database Migration Tool [ 1.0.2 —

The application will migrate the data from SQL Server database to SQLite datab
Please press "Start’ button to execute the database migration.
REMARK: the migration may take several minutes or even hours depending on the size of the
database and the performance ofthe PC.

Migration steps:
«” Connecting to SQL Server database .
#”Reading database objects

#” Connecting to SQLite database .
o W ritin

«”Migration completed with success!

Zur Speicherung der Log-Datei auf Log speichern klicken.

(si eht

Database Migration Tool - Log Viewer

Closing connection to SQL Server database

END - connect to/read from SQL Server database

Timestamp:26/03/2018 15:19

START - connect to/write into SQLite database

[Connecting to SQLite database ...

[Connection string: Data Source=C:\Users'tester\App Data'\Local\Desoutter\DeltaQC\DeltaQC.db
Connection open

Writing da(d)ase objects ...

Tlm&dam 26/03/2018 15:21

Timestamp :26/03/2018 1521
Storing pset ubjeds

Pset objects count

Timestamp: 26/03{2018 15:21

Timestamp: 26/03/2018 15:21
Storing route: ubjeds .

Route objects count

Timestamp: 26/03f20‘|8 15:21

Timestamp: 26/03f2018 1521
Storing pset/route objects ...
Pset/route objects count: 5
Timestamp:26/03/2018 15:21
Storing tool/route objects ...
Tool/route objects count: 19
Timestamp:26/03/2018 15:21
Storing result objects .

Result objects count: 916

Timestamp :26/03/2018 15:21

Timestamp: 26/03/2018 15:21

Storing tool/status objects ...

Tool/status objects count: 0

Database objects written

Closing connection to SQLite database
Timestamp:26/03/2018 15:21

IEND - connect to/write into SQLite database

Curve objects stored: 100%
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5.1.1

Software-Registrierung

Beim ersten Start der DeltaQC-Software wird das folgende Fenster angezeigt:

DeltaQC - Product registration - Time remaining in demo mode: 67

R egistration
*Yaur public key |BMERM3ICN4864320E 2890 |
st e ess | B i')ffentlicher SCHLUSSED

_ — Weiter im
Reqister Continue in demo mode
Demo-Modus

Visit our registration web page:

wawi desouttertools cormflicensing

Zum Registrieren
Fiegistration instructions inCken

To get pour "Registration code'', please read the following instructions:

1] take note of wour "Public key''

Registrierung
sanweisungen

2] go to registration web page

3] create your account and perform the login

4] uze "Fey'’ and "Senal number" prezent on CO-ROKM
together with your "Public key' to generate your

"Reqigtration code'

8] inzert your "Registration code' in the corezponding
field of thiz farm then press the "Register button

Klicken Sie auf Continue in demo mode (Weiter im Demo-Modus), um die Registrierung zu
Uberspringen und im Demo-Modus zu arbeiten (die Registrierung kann spéter vorgenommen

werden).

Um mit der Registrierung fortzufahren, notieren Sie den in der obigen Form gegebenen Public KEY
(Offentlicher SCHLUSSEL) und klicken Sie auf den Link www.desouttertools.com/licensing

Das folgende Fenster erscheint:

| Desordlon | B Industrial

Desoutter License Manager

Tools

My account
The brand new Desoutter License Manager is your privileged interface to .
manage 7Days/24h your license numbers. ST
Password *
The online application enables you to : m
« Register your Desoutter products Lost password

« Unregister your Desoutter products
o Follow-up your current registrations

Create an account

Melden Sie sich an -
‘ Online hel

oder richten Sie ein
neues Konto ein.

www.desouttertools.com

07/2018 : : m
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Erstellen Sie ein neues Konto, falls es noch nicht erstellt wurde:

Deosontlor | B

Create account

Industrial;

—Account information

Login * carminepacente Password * ssssssas
Mail * nte@desouttertools.com  Confirm password * ssssuses
— Contact information
First name * carmine Last name * pacente
Company * Desoutter Sector (Gl) AEROSPACE -
via Procaccini 35 Zip code 20145
Address * City * Milano
Country * France -
Phone number * +39025689147 Fax +390256455656
— User Preferences
Language of interface * ENGLISH - i
Spoken languages ARAEE
= . . B DEUTSCH
imezone GMT, Paris Madrid - CHINESE Pl

= £ Abschicken

Geben Sie lhre Information ein und klicken Sie auf Abschicken. Die folgende Bestatigungsnachricht
wird angezeigt:

Deosouitloe | B

An email has been sent, check your mail and follow the instructions. If you don't receive mail, please contact us |

Tools

Industrial

www.desouttertools.com Copyright 2012-2015 - Desoutter Tools

Eine Verkniupfung wird zu der im obigen Konto angegebenen E-Mail-Adresse geschickt. Klicken Sie
auf die Verknipfung.

Dosotlor | B

Your account has been confirmed, you can login. home

Industrial:

[T%0 eken haies aom & ok |

www. desouttertools. com Copyright 2012-2015 - Desoutter Tools
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KIl'i cken h@rneke. aliét At k°nnen sich anmel den:
M 3
Desovllern Industrial:
) Anmelden
Desoutter License Manager My account
The brand new Desoutter License Manager is your privileged interface to . _
manage 7Days/24h your license numbers. i BT THIEHETE
Password * ssssssss
The online application enables you to : m
« Register your Desoutter products Lost password
= Unregister your Desoutter products Create an account
= Follow-up your current registrations Online help
www desouttertools. com Copyright 2012-2015 - Desoutter Tools

Wabhlen Sie im folgenden Fenster License Management (Lizenzverwaltung) (in diesem Fenster ist es
auch moglich, entweder die Profilinformation zu editieren oder die Desoutter-Kontaktform zu 6ffnen):

 Desortse | B

Lizenzverwaltung Industrialﬁ

‘Welcome carmine pacente License Management My profile Contact Form Disconnection

Profil
korrigieren

= four license numbers.

Desoutter License Manager Desoutter

kontaktieren

The brand new Desoutter License Manager is your privileged interface to

The online application enables you to :
® Register your Desoutter products

# Unregister your Desoutter products
® Follow-up your current registrations

www.desouttertools.com Copyright 2012-2015 - Desoutter Tools

Geben Sie die Serial number (Seriennummer) und den Key (License number) (SCHLUSSEL
(Lizenznummer)) ein, die auf der Installations-CD angegeben sind:

| Desordlsr | B Industrial

Tools

Welcome carmine pacente My profile Contact Form Disconnection

License management

Auf der CD angegebene Seriennum@

Add a new license

Serial number 12000026530
License number MICH-PAPR-1256-8UGM-LCNJ-SLRQ
EmT \K/ey License number, auf der CD
angegeben
_angeq
www.desouttertools.com Copyright 2012-2015 - Desoutter Tools

07/2018 34 (237
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Klicken Sie auf Submit; das folgende Fenster wird dann angezeigt:

 Desontlsn | B

Welcome carmine pacente

My profile Contact Form

Tools

Industrial

Disconnection

License management

—Add a new license

Serial number

License number

—Manage existing licenses

Serial number

License Number
name

Hinzufi

Install

Klicken Sie auf Add (Hinzufligen), um die Registrierung fortzusetzen oder auf Delete (Loschen), um
die bereits eingegebene Seriennummer und den eingegebenen Schlussel zu l6schen.

Nachdem Sie auf Add (Hinzufiigen) geklickt haben, erscheint der folgende Bildschirm:

 Desontlin | B

Welcome carmine pacente

My profile | Contact Form Disconnection

Industrial:

Software install

—License card

License type

Fart number
Software designation
Installs

License

6158276530
DeltaQiC Adv 1 user
1

Serial number
License Mumber
Date manufacturing
Installs remaining
Features

12000026530
AF A4-UUVZIBSR-JCF 1-DHUS-Q4LZ-3177-7THUZ2
02-08-2012 10:39:21
1

F)ffentlicher Schlissel

— Software install

Public key ™

Name des Computers

|
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Geben Sie den durch die DeltaQC-Registrierungsform erzeugten Public key und den PC-Namen ein
(wahlen Sie einen Namen) und klicken Sie auf Submit, um den Registrierungscode zu erhalten:

| Desortloe | B

Welcome carmine pacente

Industrial;

My profile Contact Form Disconnection

Install

—License card

License type

Part number 6159276530
Software designation DeltaQC Adv 1 user
Installs 1

License

Serial number
License Number

12000026530
4FA4-UUVZ-I8SR-JCF1-DHU9-Q4LZ-3177-7THU2

Manufacturing date  02-08-2012 10:39:21
Installs remaining 0
Features
— Install
User Carmine Pacente = +30025689147

Public key CNT736040BC02WP
Registration code SZBDDEHYDSRQG%eg i st ri erun g SCO d ej
Install date 2012-02-08 10:47:21

ww w.desouttertools.com

Kopieren Sie den obigen Registration code (Registrierungscode) in die DeltaQC-Registrierungsform,
und kIl i ckRegist8&rie( Rafgi &trieren), um die Registrieru

X

DeltaQC - Product registration - Time remaining in demo mode: 62

Geben Sie den
- Registrierungscode ein
| xxxxxxxxxxxxx ,1 |

Regiztration

T'our public: key | CH73E040BCO2P

Registration code

Yisit our registration web page:

[ Continue in demo made ]

Klicken Sie auf
Register

hitps:Hlicensing.desouttertools.com/

Fieqgistration instructions

Ta get your "registration code”, please read the following instructions:

1] take note of your “public key"
2] go to registration web page
3] create your account and do the login

4] uze pour "public key" together with the CO registration key"
to generate your registration coda"

8] ingert vour "registration code" in the comesponding field of this form
then press the "Register” button

07/2018 36 (237)
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5.1.2 DeltaQC-Testversion

Falls die DeltaQC-Software nach der Installation nicht registriert wird, funktioniert sie 90 Tage lang als
Testversion. Die Testversion bietet die volle Funktionalitét der registrierten Version. Nach Ablauf des
Testzeitraums wird die DeltaQC-Software zur Freien Version.

Die Anzahl der verbleibenden Tage des Testzeitraums wird unten in der DeltaQC-Software-Seite
(siehe Abbildung unten) angezeigt:

Verbleibende
Tage fiir die
Testversion

[Z=] Register now = [(Software not registered. Evaluation days reﬁﬁm

5.1.3 DeltaQC freie Version

Nach Ablauf des Testzeitraums wechselt die DeltaQC-Softwarevon der -VERDesmom zur
Version. Die freie Version unterstitzt nicht Delta Cart II.

5.1.4 DeltaQC Versionen lizenziert und erweitert

Die DeltaQC-Software kann in zwei unterschiedlichen Versionen lizenziert werden: Lizenziert oder
Erweitert.

Fir die Verwendung mit Delta Cart Il wird die erweiterte Lizenz bendtigt.

37 (237) 07/2018



_w I I Teilenummer %59922340
Ausgabe
D% Datl?m 07/2018

5.1.5 DeltaQC-Software-Aktualisierung

Wenn eine neue Version der DeltaQC-Software zur Verfigung steht, Gberschreibt und aktualisiert der
neue Installationsassistent automatisch die vorhergehende Version.

Wenn die neue Version eine neue Datenbankstruktur hat, wird beim ersten Start der neuen Version
automatisch ein Datenbank-Migrationsassistent gestartet.

Klicken Sie auf Start und warten Sie, bis der Prozess abgeschlossen worden ist:

DeltaQC - Database Migration

Migration steps: |

«”Renaming old database files ..

«”Fienaming new database files ..

« Connecting to old database ..

« Reading database objects ..

« Connecting to new database ...

“Whriting database objects .
igration completed with success!

Prozess abgeschlossen
worden ist

LT T T T T T i

Stellen Sie sicheMigratidnacemspleted with Medesslind MA gr at i on er f
abgeschlossen!) im obigen Fenster angezeigt wird. Klicken Sie dann auf Close (SchlieRen).

Warten Sie, bis der

I
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5.2 DeltaQC-Uberblick

A Klicken Sie auf dem DeltaQC-Symbol, um die DeltaQC-Software zu starten.

Delbaic

Das folgende Hauptmen( wird angezeigt:

i

file View Transfer RealTime Options Service About _ Werkze
[iTia] z

(2 ][Build IE3 |Assemhly Line (%] [ AssemblyLine

011_ Transducer M|

O_I- ...

@ Route

| Tightening

...... -tand a [DeltaWrench T/DeltaWranch TA]
Parameterzet B 000 -t+a [Deltawrench T/DeltaWrench TA]

------ - tor time 30 ab [DeltaWrench T /DeltaWrench TA]
...... -res tor angl auto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
------ -res tor-ang [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

...... -res peak-tor [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

...... -tt0,5ab [DeltaWrench T/Deltalrench TA]

| Equipment

: Montagelinien-
Bereich | | Bereich Bereich

Aufbau Montagelinien
einzelheiten

Protokoll
bereich

Version: 359 .

Die im Hauptmen( angezeigten Bereiche (siehe Abbildung oben) kdnnen angepasst werden. Wahlen
Sie Ansicht, um festzulegen, welche Bereiche aktiviert oder deaktiviert werden:

File Transfer Real Time Options  Service  About

e AT
E Details

|E. Log area i | |Assemh|1.r
oﬂ All hase

Restore default layout Wrench [USB: COM3]
? Route Transducers
l:l E Baat
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Die folgenden BeAnsicghtiha uwagredegrmritn A

Bereich Aufbau Aktiviert/Deaktiviert den Bereich Aufbau. Der Bereich Build oder Aufbau
enthalt die Befehle fir die Erstellung von Schraub- und Testprogrammen,
Werkzeuge und Testroute.

Verzeichnisbaum Aktiviert/Deaktiviert den Bereich Montagelinie. Er enthélt die Liste der
Schraubprogramme und Werkzeuge.

Details Aktiviert/Deaktiviert den Bereich Montageliniendetails. Zeigt detailliert die
ausgewahlten Elemente im Bereich der Montagelinie.

Protokollbereich Fir Delta Cart Il nicht verwendet.

Alles Aktiviert/Deaktiviert alle moglichen Bereiche im Hauptmend.

Werkseinstellungen | Stellt die Werkseinstellung wieder her, wodurch alle Elemente bis auf den
wiederherstellen Bereich Log aktiviert werden.

Um im Hauptmeni einen Bereich direkt auszublenden, klicken Sie auf das -Symbol (siehe
Abbildung unten):

File  View Transfer Real Time Options Service About

AR

-2 | Desorttsr | )

| Assembly Line

H9|-L0-&-
(2][Build i

011 Transducer
i

@ Route

velta Wrench [USB: COME]

: _ E| E Pset
------ E 1-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
Parameter set ------ E 2-t+a [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
- E 3 - tor time 30 ab [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 4 -res tor angl auto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
’3 Tool E 5-res tor-ang [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
------ E 6 - res peak-tor [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
% Scan b E 7-tt0,5ab [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

07/2018 40 (237
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5.2.1 Suchfunktion

DeltaQC hat eine Suchfunktion, mit der im Bereich Montagelinien angezeigte verschiedene
Elemente (PSatz, Werkzeuge, Routen) gesucht werden kdnnen. Im folgenden Beispiel wird der
Bereich Produktionsline/PSatz mit der zugehdérigen Suchfunktion gezeigt:

File View Transfer RealTime Options Service About

o= a9 D
9000 2|82 20 | Desoniloe | B
(2 ][Buid |%) IIAsemhly Line |E3] lqmmbny Linc/ Psct (%]
oﬂ Transducer . Database
O
- [ Delta virench usa: coma] Parameter set
@ Route &Traﬂsducers
ol
T 1-tanda Deltarench TiDeltairench Ta] -
% Parameter set E 2-t+a [DeltaWrench T/DeltaWirench TA] 1 1 T/DeltaWWrench TA
T 3-tor time 30ab [DeltaVirench T/Deltavirench TA] 2 t+a ckaveenchiT =
s tor ime 30 N\ Oeltarench ToekatrenchTa |
T 4-res tor anglauto. Deltawrench T/D ch TA]
&F° Tol -] 5-restor-ang [DeltaWrench TDeltaltirench Ta] b Ea gl \“"@”‘*‘T’De“zw’e”d"'r" -
E 6 - res peak-tor [DeltaWrench T/Deltawirench TA] s res tor-ang 7\ \{@zWeanA _
ﬁ Scan T 7-tt0,52 [Deltarench TyDeltaVrench TA) s ErEE _
; w03 Zu suchende | |
Elemente
® o
B v
0 Delete

Match whole word

Connection status (g [0 | Version: 359 ;

Geben Sie die Suchkriterien ein und klicken Sie auf Suchen, um die angezeigten Elemente
entsprechend den eingegebenen Kriterien zu filtern. Klicken Sie auf Ldschen, um den Filter
zurlickzusetzen und alle Elemente anzuzeigen.

Diese Funktion sucht auch nach in den Elementen enthaltenen Zeichenfolgen (z. B. findet die Suche

nacBchrdubi auch EIl ement e, soheauberfie odiBekbraubddr te n A hlurt en)

ganze Worter finden deaktiviert diese Funktion.
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5.2.2 Menuliste

Die folgenden Optionen sind in der DeltaQC-Menu-Liste verfligbar:

Abbildung Name Beschreibung
File | View  Transfer Datei Die Option Datei erméglicht:
B Datab . - Erstellen und Wiederherstellung einer
stabase Datenbank-Sicherungsdatei  (siche  den
Hb  Exit Par agr abatbnbamk-Backupii ) .
! - Austritt aus der DeltaQC-Software.
View | Transfer Real Time Optiens | Ansicht Die Option Ansicht wahlt Bereiche aus, die im
Build area Hauptmeni angezeigt/verborgen  werden
- sollen.
Tree
i[v] Details —
t Log area i
1 All DasE
1 Restore default layout Wrench [LE
Transfer | Real Time Options ! Ubertragung | Die Option Ubertragung Ubertragt entweder
Bo  PC---> Device Daten vom PC zu Delta Wrench oder von Delta
il Wrench zum PC.
B Device---= PC
Real Time | Options  Service Echtzeit Die Option Echtzeit erméglicht es dem
Betreiber, Kennlinien entweder in Echtzeit
A‘ anzuzeigen (wahrend des Delta-Wrench-
Betriebs) oder am Ende des Schraubvorgangs.
Weitere Details finde
Wrench-Benut zer handbuchi.
Options | Service About Optionen Die Registerkarte Optionen legt die Sprache
Bl Changelanguage , von DeltaQC fest und aktiviert/deaktiviert die
- 5_’ - Protokolldatei. Weiterhin kann eine Liste der
Enable log file verfiigbaren Geréte angezeigt werden.
1[E] List available devices...
Senvice | About Service Die Service-Option erlaubt die Registrierung
Registration der Software.
Uber In der Registerkarte  Uber  werden

Softwareinformationen einschlie3lich der
Registrierungsdetails angegeben.

07/2018
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5.2.3  Werkzeugleiste
Die Symbole in der Werkzeugleiste sind Abkirzungen zu den Grundfunktionen der DeltaQC-
Software.
Symbol | Symbolnam |Beschreibung
e
E Speichern Speichert das Element (z. B. PSatz oder Werkzeug, das im Bereich
Montagelinie) definiert wird.
Rickgangig | Macht Aktionen am Element (z. B. PSatz oder Werkzeug), das im Bereich
n Montagelinie definiert wird, riickgangig.
n:il Ubertra_gung Fir Delta Cart Il nicht verwendet.
PC Y Ge
Ubertragung | Fur Delta Cart Il nicht verwendet.
EZD Ger 2t Y
u Controller Fur Delta Cart Il nicht verwendet.
B | Delta Cart Upload und Download Daten von Delta Cart Il
Siehe die Paragraphen ZDgltaQ(_:_ und Delta Cart Il
Kommunikationseinstellungenii , Transfer (Ubertragung der Route zu Delta
Cart lIfi , Dowhload Daten von Delta Cart lIi  u KldsserAdefinition in
DeltaQCA f ¢r weitere Einzel heiten.
— Ergebnis- Dieses Symbol 6ffnet die Seite Ergebnis-Ansicht.
L\ | Anzeiger
Si ehe da sErgebaiganzeigedi A ;tere Details.
Kurven- Dieses Symbol 6ffnet die Seite Kennlinien-Anzeige.
A Anzeiger
Si ehe da sKerklmipniAnzeigerfA f ¢r wei t ere Det
Statistik Dieses Symbol 6ffnet das Statistik-Fenster.
i [
Siehe das Kapitel /Statistikend f ¢r wei t ere Detail s
B4 _ AnschlieBen |Fir Delta Cart Il nicht verwendet.
G g
4 Abtrennen Fur Delta Cart Il nicht verwendet.
< 4
Hilfe Dieses Symbol 6ffnet den Abschnitt Hilfe (in dieser DeltaQC-Software-
Version nicht aktiv).
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5.2.4 Datenbank-Backup

Vom Tab Datei her kann ein Datenbank-Backup erstellt bzw. wiederhergestellt werden.

| File [l View Transfer RealTime Options Service About

B Createa backup I -

B Restore a backup

(ZJ[Eua | | Assembiy Line |
Oﬂ_ Transducer
Ot

@ Route
Tightening
Parameter set

§
(4
®

Zum Erstellen einer Datenbank-Backup-Datei auf den Tab Datei A Datenbank A Backup erstellen
klicken.

Von der erscheinenden Dialogbox her (siehe Abbildung unten):

1. Klicken Sie auf die Taste Ordner, um den Zielordner zu wahlen.
2. Kilicken Sie auf die Taste Erstellen.

CAlsers\ TDASUNDesktop

Am Ende des Prozesses bestétigt eine Meldung die erfolgreiche Erstellung einer Datenbank-Backup-
Datei.

Zur Wiederherstellung eines Datenbank-Backups klicken Sie auf den Tab Datei A Datenbank A
Wiederherstellung eines Backups.

Von der erscheinenden Dialogbox her (siehe Abbildung unten):

1. Klicken Sie auf die Taste Datenbank-Datei, um die zu importierende Datenbank zu wéhlen.
2. Kilicken Sie auf die Taste Wiederherstellen.

€:\Users\ITDAS U\ Desktop\DehaQC db
g Database fie

Database cument version 8.00

Database backup version 8.00 . Restore

Am Ende des Prozesses bestatigt eine Meldung die erfolgreiche Wiederherstellung einer Datenbank-
Backup-Datei.
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HINWEIS: Wenn die wiederherzustellende wDsabze ot =L x

Datenbank eine hohere Version als die S
Zieldatenbank hat, wird sie rot markiert und eine i '
Wiederherstellung ist nicht mdglich (siehe die
Abbildung rechts):

7.00

Die DeltaQC-Software auf die neueste Version aktualisieren, um die Aktion abzuschlief3en.
F¢er weitere Det ai | BeltaQC-&dftwaredAktumlisidrongic.hni t t A

HINWEIS: Wenn die wiederherzustellende R

Datenbank eine niedrigere Version als die ke TDAS gt Lo D Doa i [EgE Ty
Zieldatenbank hat, wird sie gelb markiert (siehe

die Abbildung rechts): Database curent vesion

Database backup version

Klicken Sie auf die Taste Wiederherstellung und dann auf Ja in der sich 6ffnenden
Dialogbox.

Klicken Sie vom Fenster DeltaQC - Datenbank-Migration (siehe nachfolgende Abbildung) her
auf Start, um Migration der Datenbank zu starten, und warten Sie, bis der Prozess
abgeschlossen worden ist.

Dies kann einige Minuten dauern, abhéngig von der Grol3e der Datenbank; ein griiner
Fortschrittsbalken zeigt den Status der Operation an.

i b

Migration steps:

«” Renaming old database files ...
4« Renaming new database files .
+” Connecting to old database ...
«¥ Reading database objects ...
«# Connecting to new database ...

| «# Wiiting database obijecis ...

«# Migration completed with success!

Stellen Siesicher , dass dMigeatiovmednpletadgwitsuccess!i  ( Mi gr at
erfolgreich abgeschlossen!) im obigen Fenster angezeigt wird.
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5.3 Erstellung eines PSatz

Klicken Sie auf Parameter Set (Schraubvorgang), oder rechtsklicken Sie auf PSatz, um einen
neuen PSatz zu erstellen (siehe Bild unten):

File View Transfer Real Time Options Service About

-

H9|L0| 0 &

L IPAA Y

%20

AT

| Assembly Line

|

| Assembly Line / Pset

o Transducer

Database

Transducers

Parameter set

Rechtsklicken
zum Erstellen

eines PSatz

DeltasD,Delta7D

Klicken zum
Erstellen eines
PSatz

Operation code

Date Time

[ Version: 3511 _:

Standardmafiig wird
die erste verfugbare
PSatz-Nummer

zugeordnet

Wabhlen Sie die PSatz-Nummer (es ist nicht mdglich, bereits anderen PSatz zugeordnete Nummern
zu verwenden), setzen Sie den PSatz-Namen ein und wahlen sie Delta Cart Il als Geratetyp; klicken
Sie dann zur Bestéatigung auf OK.

Mew Pset

1. Wahlen Sie die
PSatz-Nummer

PSatz-Name

3. Wabhlen Sie
Delta Cart Il

als Geratetyp eingeben
4. Klicken Sie auf OK
zur Bestatigung
46 (237)
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Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

File

H 9

View  Transfer

-

Real Time

u =
T
- e

Options  Service  About

®l\lL2-20

‘ Build |

| Assembly Line

oj_ Transducer
O—t

@ Route

Tightening

Parameter set

’-} Tool

@- Scan

Select

]

| Desondloe | B

o pset

= i Database

g& Transducers

7 -test 7 [Delta6D/Delta7D]
- 8-TEST8 [DeltasD/Delta7D]
- 9-TEST 3 [DeltmsD/Delta7D]
T 10-TEST 10 [PeitasD/Delta70]

T 11-TEST 11 [DeltasD/Dettarm]
- TF 19-testo [eltasD/DeltarD]
E 15-test 2 [Delta6iD/Delta7D]
B 16-test3 [eltatD/DeltarD]

E i-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 2-t +a [Deltawrench T/Deltawrench TA]
E 3 -tor time [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 4 -res auto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 5-resangolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 6 -res picco [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

Control |Paramemrs I Options | Extended Ibhnns|

MName Pset TEST

Transducer

Transducer required

Bar code required ]

Control strategy

|
Bar code |
|

Tool check:

Click Wrench

Check type |0n|y' torgue

Test type [empcmk

Calibration required

Calibration interval {days) 5

Statistic type [s0

Notes

Save

[Version: 3511 :

Der Bereich Management (der sich im Bereich Aufbau (Build area) befindet), enthalt auch die
Befehle flr einen PSatz / mehrere PSatz kopieren, einfligen oder I6schen.

Build |

| Assembly Line

o; Transducer
i

@ Route
Tightening

% Parameter set

’-" Tool

[E
2

|_—‘_|i Database

gl Transducers

= el Pt

..... T 7-test7 [Deltm6D/Delta7D]
..... T s-1E578 Deltaco/eltam)
..... E 9-TEST9 [DeltasD/Delta7D]
..... ¥ 10-7EST 10 DeltasD/DeltaTn)
..... T 11-7EST 11 DeltasD/DelarD]
..... T 14-testo DeltaDeltar]

E 15 -test 2 [DeltaéD/Delta7D]
..... T 16-test3 Delta6D/Deltar]
----- E 1-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
..... E 2-t+a [Deltawrench T/DeltaWirench TA]
----- E 3 - tor time [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
----- E 4-resauto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
----- E 5-resangolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
----- E 6 -res picco [Deltawrench T/DeltaWrench TA]
..... T 13-7EST 1 [Deltacart 2
..... T 42-PsetTEST DeltaCart 2]
- Tool

]?ﬂ Route

u USB

Build |

| Assembly Line

B- i

o_‘_ Transducer
i

@ Route EI ™

Tightening
Parameter set
"\’ Tool

Select -

-

AP Tool

?ﬂ Route

Database

g& Transducers
E Pset

E 7 -test 7 [DeltasD/Delta7D]
E 8-TEST8® [DeltasD/Delta7D]

E 9 -TEST 9 [DeltacD/Delta7D]

E 10 -TEST 10 [DeltasD/Delta7D]

E 11 -TEST 11 [DeltasD/Delta7D]
- 14-test0 [DeltacD/Delta7D]
- 15-test 2 [DeltagD/Delta7D]
. 16 -test 3 [DeltadD/Delta7D]

E 1-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 2-t+a [Deltawrench T/DeltaWrench TA]
E 3 -tor time  [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 4-res auto [DeltaWrench T/Deltawrench TA]
E 5-res angolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 6 -res picco [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
el 3 - TEsT 1 [Deliacart 2
42 -Pset TEST [DeltaCart 2]

use
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Um einen PSatz zu klonen, wahlen Sie ihn aus und klicken Sie dann auf das Symbol Copy
(Kopieren). Klicken Sie schlieR3lich auf PSatz (befindet sich im Bereich Montagelinie) und klicken Sie
auf das Symbol Einflgen.

Das Sy wiswahlii A ( d ae Syrhbeltinz Bereich Management) erméglicht es, mehr als einen
PSatz gleichzeitig zu I6schen. 5
Wenn Sie auf AdseahinSkmbhaealk eh, wi-Uplandezeigtgendes Pop

o

Device Type

DettaWrench T/Delta\Wrench TA
DettaWrench T/Delta\Wrench TA
DettaWrench T/DettaWrench TA
DeltaWrench T/DettaWWrench TA
DeltaWrench T/DettaWWrench TA
DettaWrench T/DetaWrench TA
Deltta&D/Deta7D
DeltatD/Dekta7l
Detta&D/Delta7D
DettabD,/Delta7D
Delta&D/Detarl

DeltaCart 2

Deltta&D/Deta7D
Deltta&D/Deta7D
DeltatD/Dekta7l

DettaCart 2

1
2
3
4
5
[
7
8
5

Wahlen Sie die PSatz aus, die geléscht werden sollen.

HINWEIS: Die mit einem Werkzeug verknipften PSatz kénnen nicht geldscht werden.
@ Tatséachlich werden im obigen Pop-Up die mit einem Werkzeug verknlpften PSatz durch

einen rot geschriebenen Hinweis in der Hinweisspalte ma r k i Mir ¢inem Werkzeug
verknupfti . Zum L°schenneme Werlzeuilg verkniipftere iPSatz muss die
Verknipfung zwischen PSatz und Werkzeug aufgehoben werden.

HINWEIS: Im unteren Bereich des oben abgebildeten Pop-Ups kénnen Sie mit den Tasten
@ MSelect alli ( Al | es au s Unsdiecteal) (bAuws wak | alke wdrfigbabea |
PSatz gleichzeitig auswéhlen bzw. eine gemachte Auswahl aufheben.

07/2018 48 (237
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Wenn Sie die zu | °schenden PSat téschengawihivi ehaéabér
der rechten unteren Ecke des folgenden Pop-Ups befindet): Klicken Sie darauf, um den/die
ausgewahlten PSatz zu l6schen.

o

LI- - RS- T L B i R S R
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DeltaQC hat eine Funktion zur Uberwachung und Planung die Tests.

In den PSatz-Parametern kdnnen die Tests aktiviert und geplant werden: Wahlen Sie einen PSatz im

Bereich Montagelinien; dann kennzeichnen Sie in den Kontrolleinstellungen (siehe den folgenden

A b s aKonmtrolldinstellungeni f ¢r wei t er e D e Kabbrierung)erfodderiich uhdsetzeh ni t t
Sie das Kalibrierungsintervall (Tage) ein:

File View  Transfer

Ho|LB

About

220

Real Time  Options  Service

0¥l Lk

| Build |

‘ Assembly Line

|

[ Assembly Line / Pset / 42 - Pset TEST [DeltaCart 2]

Oﬂ_ Transducer
fo="4

@ Route
Tightening

Parameter set

’3 Tool

@.- Scan

EE e
EI Paste
€ pelete
Select

Eli Database

g} Transducers

T 7-test7 [DeitwbD/Delta7r]

- 8-TEST8 [Delta6D/Delta7D]

. § 9-TEST9 [DeltweD/Delta70]
'} 10-TEST 10 [Delta6D/Delta7D]
-} 11-TEST 11 [Delta6D/Delta7D]

Control | parameters | Options | Extended Options |

Name

Transducer

Transducer required

Bar code required T

Control strategy Tool check: Click Wrench

|
Bar code |
|

Check type [Only torque

Blibration interval (days)

tatistic type

Aktivieren und
konfigurieren Sie
den Testplan

e [ e

[Version: 3511 ;

07/2018
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50 (237)



Teilenummer 6159922340

PP 23L] Industrial 2o 5

Nach dem Speichern der Daten klicken Sie auf PSatz in der Montagelinie und wahlen den zuvor in
den Kontrolleinstellungen geédnderten PSatz:

File View Transfer Real Time Options Service About

9|00 0 - B30 |@ | Desonitton [B] |
‘Assemhly Line | |Assemhl_',rLinefPset
[E=P—

f ucers Parameter set
=]
" 7-test7 [Delta6D/Delta7] T Device type et 0

- 8-TESTS [DeliabDDeltaTD] type
- 9-TEST9 DeltasD/Delta7n] e L Delta6D/Delta’D | SPC
- 10-TEST 10 DeltatD/Delta7m] 1 |test0 Delta6D/Delta7D | Cmk |
T 11-7EST 11 DeltzeD/Deltarr) 15 |test2 Delta6D/DeltasD | Cmk
- § 14-test0 [Delta6D/Delt=70] = Delta6D/Delta/D | Cmk
B 15-test 2 DeltagD/Delta7D] 4 s DeltaWrench T/... |~
- 16-test 3 [DeltasD/Delt=7n] d  [BsE Deltaiwrench T/... |—
~§ 1-tanda DeltaWrench T/Delta | |2 |tortme DeltaWrench T/.... |~ 3
- 2-t+a Deftarench Tk [ |*|resaute Deltairench T/... |—
"8 3-tor tme DeltarenchTypeltal | |*  |™™S angolo DeltaWrench T/... |~
e E 4-resauto [DeltaWrench T/Delte 2 = Deltalrench Tf... |-
E 5-resangolo [DeltaWrench T/De B |u=ard DeltaCart 2 Cmk
e E 6 -res picco [Deltarench T/Delt DeltaCart 2
B 13-TEST1 [Deltacart 2)
42-Pset TEST [DeltaCart 2]

-4 Tool Id: Name: Tool 5N:

— T—
u UsB
Test type: Status: Device type:

[ - - =] [l Match whole werd

| | Version: 3511 _:

Fur jeden PSatz liefern die folgenden Kolonnen Informationen tber den Status des Werkzeugs, das
Datum des letzten Tests und das Datum des nachsten Tests:

S Wenn die PSatz-Planung nicht aktiviert wurde, wird der
Status grau markiert.

Wenn die PSatz-Planung aktiviert wurde, aber kein Test
(@ ausgefuhrt wurde, wird der Status mit einem Fragezeichen
markiert.

= Wenn das Werkzeug mit dem Ergebnis OK getestet wurde,
Status wird der Status griin markiert.

Wenn das Werkzeug mit dem Ergebnis Nicht OK getestet

v wurde, wird der Status rot markiert.
Wenn das Kalibrierintervall (Tage) zwischen zwei Tests
abgelaufen ist, wird der Status gelb markiert, ungeachtet der
Tatsache, ob der vorhergehende Test OK oder Nicht OK
ausfiel.
Kalibrierungsdatum Datum des letzten Tests.
Néachstes Datum von letzter Test + Kalibrierungsintervall (Kalendertage),
Kalibrierungsdatum festgelegt in PSatz
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5.3.1 Steuerungseinstellungen

File View Transfer Real Time Options Service About

09)0-0/0 &8l 22 )@ Dosonitsz |B]
| Assembly Line |[%] | Assembly Line/Pset /42 - Pset TEST [DeftaCart 2] Steuerung

seinstellun
gen

- [ Database Parameters | Options | Extended Options |
. & Transducers

= E Pset

T 7-test7 [eltasD/DetazD]
E 8 -TEST8 [DeltaéD/Delta7D] Transducer required
T 9-TEST9 DeltatD/Delta7D) Transducer

¥ 10-TEST 10 DeltadD/Delta70]
¥ 11-TEST 11 DeltadD/Delta0]
T 14-testo [eltasD/DeltarD)
T 15-test2 [eltsD/Deltarm) ST
T 16-test 3 Delta6D/Delta7m]

E 1-tand a [DeltaWrench T/Delta\Wrench TA]
E 2-t +a [DeltaWrench T/DeltaWrench TA] Test type
ﬁ 3 - tor time [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 4 -reg auto [DeltaWrench T/Deltawrench TA]
E 5-resangolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA] Calibration interval (days)
E 6 -res picco  [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

MName

|

Bar code

|
Bar code required

|

|

Tool check: Click Wirench v| =]

Check type ’OI"IH-' torque

Calibration required

Statistic type

MNotes

Hinweis-
Bereich

Save

[Version: 3511 _;

HINWEIS: Si ehe di e P &teuergngsainstellengen AErstellung eines PSatzii  u n
Arab Hinweise - Erstellung eines PSatzih f ¢r wei t ere Hi nwei s.
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5.3.2 Parameter-Einstellungen

File View Transfer Real Time Options Service About

9]0 0 -l 22220

(%] [[Assembly Line / Pset /42 - Pset TEST [DeltaCart 2] | Param eter-
Einstellungen

Max torque & Torque
B 7-test7 DeltasD/Delta7) 1

B 8-TEST8 [eltatD/Deltarm]
B 9-TEST 9 [DeltaD/Delta7D] EERITTIE
B 10-TEST 10 PeltaD/Delta7)
@ 11-TEST 11 [DeltasD/Delta7D] % first threshold
B 14-test0 [eltasD/Delta7D] 2
B 15-test2 DeltasD/elta7D] Min torque
B 16-test 3 [DeltasD/Dela7D] L
E 1-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA] M
E 2-t+a [Deltawrench T/DeltaWrench Ta] ¥
E 3 - tor time [DeltaWwrench T/DeltaWrench TA] Cyde start
E 4 -resauto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 5 -resangolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
% 6 -res picco  [DeltaWrench TyDeltaWrench TA]
B 13-7EST1 [etacart ]

42 - Pset TEST [DeltaCart 2]

Click paint

Min Cm (torque) 1.33
Min Cmk (torque) 1.33

Unit of measurement @

Class type | ({Undefined) -

Save

[Version: 3511

@ HINWEIS: Si ehe den MaranwtgrsEmgieiungén - Erstellung eines PSatzd  f
weitere Details.
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5.3.3

File View Transfer Real Time Options Service

H9|00|0 & Sl

Optionen-Einstellungen

About

320

| Dosnitise [ B]

| Assembly Line |

| Assembly Line / Pset / 42 - Pset TEST [DeltaCart 2]

Optionen-

|_—__|i Database
; Transducers

— |

Zykluszeit-
Unterbrechung:
Fur Delta Cart Il nicht
verwendet.

T 14-testo DeltacD/Delta?D]

T 15-test2 DeltaeD/Deltamm]

T 15-test 3 DeltatD/DeltaD]

E 1-tanda [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 2-t +a [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

E 3 - tor time [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 4 -res auto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 5-res angolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 6 -res picco [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
T 13-TEST1 [eltaCart 7]

Schraubtberwachung:
Fir Delta Cart Il nicht
verwendet.

Control | Parameters Options

Time
End cyde time
Abort cyde time
Batch
Batch count
Batch size
Pulse
Minimum pulse frequency

Maximum pulse frequency

Filter
Filter frequency

Peak Monitor
Peak

Result Manitor
Angle result at

Tightening Monitor
Check already tightening anagle

Einstellung

Save

HINWEIS: Si e h e den

weitere Details.

@

[Version: 3.5.11 _;

Foptioreeigr Eirsstpllngerfi - Erstellung eines PSatzo

f

07/2018

Deosontloe | B
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5.34 Erweiterte Optionen-Einstellungen

File  View  Transfer Real Time Options Service  About

S-SR B A B W Deoone B
|E3

| Assembly Line / Pset / 42 - Pset TEST [DeltaCart 2] |

| Assembly Line

|_:_|. Database | Control | Parameters. | Options

g} Transducers .
|__—_| E Pset Torgue Tolerance

E 7-test 7 [Delts6D,Delta7n] @ % 7]
¥ s-TESTS [peitasD/Delta7D]  value

¥ 9-1EsT9 [eitasD/Delta7D]
¥ 10-7EST 10 [DeltasD/Delta7D]
E 11 -TEST 11 [DeltagD/Delta 70] Angle Tolerance
T 14-test0 [Delta6D/Delta7D)
T 15-test 2 [DeltacD/Delta7D) @ %
T 16-test 3 [DeltatD/Delta7D) Value
E 1-tand a [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
E 2-t +a [Deltawrench T/DeltaWrench TA]
E 3 - tor time [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

Einstellungen

E 4 -res auto [DeltaWrench T/DeltaWrench TA] Erweiterte OptiO nen
E 5 -res angolo [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

E 6 -res picco  [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

Save

Version: 3511 _:

@ HINWEIS: Si ehe den FEastellupgerm Rriveitefte Optionen - Erstellung eines
PSatzo f ¢r wei tere Details.
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5.4 Erstellung Eines Werkzeugs

Klicken Sie auf Werkzeug (Ausstattung) oder rechtsklicken Sie auf Werkzeug, um ein neues
Werkzeug zu erstellen (siehe nachfolgende Abbildung):

File View Transfer RealTime Options Service About

Ho|R0|0 & B30 | Dosonittox [B]
|Build |(%] ‘AssemhlyLine | Assembly Line / Tool

0, rorsica | Wowne | Rechtsklick zur
B8 foe | B s foo Erstellung eines
Werkzeugs

% Parameter set TEST 2 Delta6D/Delta?D
TEST 3 Delta6D/Delta7D
TEST 4 DeltacD/Delta7D
Tool Test Delta6D/Delta?D
Tool Test Delta6D/Delta?D
Tool Test DeltaCart 2

g | Klicken zur
Erstellung eines
I% Copy
Werkzeugs
E Paste
0 Delete Find tool
Id: Serial number: Description:
—— Clear
L =] [Ovethwhdenod =1
Identifier: Department: Line: —
| | | | | | | |

[ [ |version: 3,521 ;

Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

New Tool l »

Ny
==

1. Werkzeug-
Nummer wahlen

3. Wahlen Sie Werkzeug-
Delta Cart Il Beschreibung
als Geratetyp und

Seriennummer
= i insetzen
4. Wahlen Sie den Geneic ] e

Statistiktyp
(Generisch / ISO
6789 /1SO 5393)

5. Klicken Sie auf
OK zur
Bestatigung

Wahlen Sie die Werkzeug-Nummer (es ist nicht moglich, bereits zu anderen PSatz zugeordnete
Nummern zu verwenden), setzen Sie die Beschreibung und die Seriennummer ein, wahlen Sie
Delta Cart Il als Geratetyp und den Statistiktyp (Generisch / ISO 6789 / ISO 5393), und klicken Sie
dann zur Bestatigung auf OK.
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Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

File View Transfer Real Time Options Service About

H9|B0|0 &840

Build | | Assembly Line | | Assembly Line / Tool /5 - 123456 - Tool Test [DeftaCart 2]

oJ'L Transducer -8 Database General |Settings [ Tests [ Linked Psets|
o= []----g} Transducers

@ Route [ E Pset
-4 Tool Type [Tool check: Click Wrench

Tightenil )
P 1 SUTEST 1 TEST 1 Detag Dol e 123450

Parameter set 4P 2-SNTEST 2-TEST 2 [DeltasD/Delta7D] Description Tool Test
- % 3-5NTEST 3-TEST 3 [DeltasD/Delta7n]

e =
& 2-SNTEST 4-TEST 4 [DeltasD/Delta7D]

’0 Tresl P 6-1-Tool Test [Delta6D/Delta7D] Sy

Manufacturer

@- Scan Supplier

Purchase date Tuesday , May 17,2016

Purchase price

Department

Lire

Sector

Save

[Version: 3511 _;

@ HINWEIS: Es ist mdglich bis zu 1000 Werkzeuge hinzuzufigen.
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Der Bereich Management (der sich im Bereich Aufbau befindet), enthalt auch die Befehle zum
Kopieren, Einfligen oder Loschen eines Werkzeugs oder mehrerer Werkzeuge.

Build | [Assembly Line Build | [Assembly Line
o Transducer El. Database o Transducer E|. Database
[]----g} Transducers EJ---Q} Transducers
v Route g pset @ Route G- g et
_ -4 _ -4 Tool
_____ ST 1-TEST: petsopetam 0Reme R T ST
A 1-SNTEST 1-TEST 1 [DeltasD/Delta7D] P 1-SNTEST 1-TEST 1 [Delta6D/Delta7D]
% Parameterset  fl| i i i 4P 2-SNTEST 2 -TEST 2 [Delta6D/Delta7D] % Parameterset | | | - #P° 2-SNTEST 2-TEST 2 [DeltasD/Delta7D]
..... 4 3-SNTEST 3-TEST 3 [Delta6D/Delta7D] .4 3-5NTEST 3-TEST 3 [Delt6D/Delta7D]
..... 4 4-SNTEST 4 - TEST 4 [Delta6D)/Delta7D] .4 4- SN TEST 4-TEST 4 [Delta6D/Delta7D]
..... 4 6-1-Tool Test [DeltaD/Delta7D] ’D Tool -4 & - 1-Tool Test [DeltagD/Delta7D]
..... &P 7-2-Tool Test [Delta6D/Delta7D]
..... P 5 - 123456 - Tool Test [DeltaCart 2]
[]....gj Route
...... u uUsB

Um ein Werkzeug zu klonen, wahlen Sie es aus und klicken Sie dann auf Kopieren. Klicken Sie
schlie3lich auf Werkzeug (im Bereich Montagelinie) und klicken Sie auf Einfligen.

Das Symbol Auswahl (das letzte Symbol im Bereich Management) erméglicht es, mehr als ein

Werkzeug gleichzeitig zu I6schen. 5
Wenn Sie auf AdswahliSkmbhaelk ehA, wi-Uglandezeigtgendes Pop

Tool SN ipti Device Type

[

SN TEST 1 DektabD/Detta7D Linked to route
SNTEST 2 DekabD/Deta7D
SN TEST 3 DeltabD/Deta7D
SN TEST 4 DeltabD/Deta7D
123456 DektaCart 2

1 DektabD/Deta7D
& DeltabD/Deta7D

)

Select al [ ] unsslect al

Waéhlen Sie die Werkzeuge aus, die geldscht werden sollen.

07/2018 : : B 58 (237)



Teilenummer 6159922340
Desorllor Industriali 2o
— F  Datum 07/2018

HINWEIS: Die mit einer Route verkniupften Werkzeuge kdnnen nicht geléscht werden.

@ Tatséachlich werden im obigen Pop-Up die mit einer Route verkniupften Werkzeuge durch
einen rot geschriebenen Hinweis in der Hinweisspalte ma r k i Mit teiner Route
verknupfti . Zum L°schen Roate venknlgften &Merkzeuge muss die
Verknipfung zwischen Werkzeug und Route aufgehoben werden.

HINWEIS: Im unteren Bereich des oben abgebildeten Pop-Ups konnen Sie mit den
Schal t fAllescausvahleAd b zAwswahR aufhebenfi , all e Werkze
auswahlen bzw. (nach einer Auswahl) die Auswahl wieder aufheben.

Wenn Sie die zu |l °schenden Wer kzeulgbechemusghktwt i er
sich in der rechten unteren Ecke des folgenden Pop-Ups befindet): Klicken Sie darauf, um das
ausgewahlte Werkzeug bzw. die ausgewahlten Werkzeuge zu I6schen.

Detta6D/Detta7D
DettabD/Delta7D
DeltabD/Deltta7D
DeltaCart 2

Delta&D/Deltta7D
Detta&D/Deltta7D

SHENEE] =

Taste Loschen
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5.4.1  Allgemeine Einstellungen

File  View Transfer Real Time Options Service About

=
H90-0|0-& WAL -2
| Assembly Line |E3 Allgemeine
- Database ,Jt.ﬂgﬁlnm ke pecs] Einstellungen

[]----g} Transducers

Bl E Pset

-4 Tool Type ’Tool chede: Clidk Wrench

™ 1-5SNTEST 1-TEST 1 [DeltasD/Delta7D] Serial number 123456
& 2-5NTEST 2-TEST 2 [DeltasD/Delta7D] Description Tool Test
& 3-SNTEST 3-TEST 3 [DeltasD/Delta 70]
M 4-SNTEST 4-TEST 4 [DeltasD/Delta7D]
P 6 - 1-Tool Test [DeltadD/Delta7D]

PO 7 2 -Tool Test [Delta6D/Delta7D Manufacturer
mﬁ - 123456 - Tool Test [DeltaCart 7] Supplier

Statistic type Generic

Identifier

Model

Purchase date Tuesday , May 17,2015

Purchase price

Department

Line

Sector

Save

\Version: 3511 _:

@ HINWEIS: Si e h e P a rAiggmeiae EinsteNungen - Erstellung eines Werkzeugsii ~ f
weitere Details.
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5.4.2

Einstellungsbereich

File  View  Transfer

Real Time Options  Service

About

Einstellun

| Build

gsbereich

=2
H9|0-0| 0 & Bl 220
| |AssemthLine | |Assn=mh|yLinefToo|f1u-1m9T624m42-a-dq-4m4z [
Oo_frl__ Transducer E|' Database A

@ Route
Tightening

Parameter set

’D Tool

@ Scan

@

£
£

-0,
5

Transducers

Pset

-4 Tool

P 2 - 20c2403-2015 - hztz-1 [DeltaCart 2]

P 3 - 20c2405-2015 - hztz-2 [DeltaCart 7]

P 4-19C2018-2015 - hztz-3 [DeltaCart 2]

P 5-19C2022-2015 - hztz-4 [DeltaCart 2]

A 6 -25A1353-2015 - hztz-5 [DeltaCart 2]

AP 10 - 10097624004z - zz-dq-4004z [DeltaCart 7]
AP 11- 10097624006z - zz-dq-4006z [DeltaCart 2]
P 12 - 10097614002z - 72-dq-4002z [DeltaCart 7]
P 13 - 100976140092 - zz-dq-4009z [DeltaCart 7]
AP 14 - 10097614010z - zz-dq-4010z [DeltaCart 7]
P 15 - 10097624003z - 7z-dg-4003z [DeltaCart 7]
&P 16 - 10097514006z - 2z-dq-4006z [DeltaCart 2]
& 17 - 10097614007z - zz-dq-4007z [DeltaCart 2]
AP 18 - 10097614008z - zz-dq-4008z [DeltaCart 7]
& 19 - 10097614003z - zz-dq-4003z [DeltaCart 2]
AP 20 - 10097624001z - zz-dq-4001z [DeltaCart 7]
P 21 - 10097624002z - 7z-dq-4002z [DeltaCart 7]
AP 22 - 10097614011z - 7z-dq-4011z [DeltaCart 7]
AP 23 - 10097614005z - zz-dq-4005z [DeltaCart 7]

GeneraIISEfENQS I:ontroller Tests  Linked Psets /

Minimum torque
Maximum torgue
Unit of measurement
Batch size

Status

Notes

Speed
Calibration value
Calibration by cyde

Gear ratio

A

L

HINWEIS: S
weitere Details.

ehe

P a rPargmetrpitistelldngen i Erstellung eines Werkzeugsii  f

61 (237)
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5.4.3  Test-Einstellungen

File  View Transfer Real Time Options Service About

=
Ho k0|0 & &AL 220
|A$Embhrl'me | |Assemb|yLine.rTml.r5-1m5s-TmlTst [DeltaCart 2] Test-

o Database | : Einstellungen

ﬁ Transducers
- Peet
': S Target Value

v o ||| S o
£ e vionan ||| GG oo

4P 3-5NTEST 3-TEST 3 [DeltaD/Delta70]

7 s-svtesTa-TesT 4 petmsopetsmy | || TestS o oo

# - 1-Tool Test [DeltadD/Delta7D]
&7 7-2-Tool Test [DeltasD/Delta7D] 150 5393

150 6789

Target Value

e e o |
s
I |
bacos otz

Save

\Version: 3.5.11 _:

@ HINWEIS: Si e he P a TesgHinstglunge\- Erstellung eines Werkzeugsii =~ f ¢ r
Details.

07/2018 62 (237
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5.4.4

Einstellungen fur verknlupfte PSatz

File View Transfer Real Time Options Service About

Hoke|0-&&ln-2e PR

| Assembly Line | | Assembly Line / Tool / 5 - 123456 - Tool Test [Delta

. Einstellungen fur
= atabase i i on
| General | settings | Tests |{ Unked Psets verknuipfte PSatz

B
£

-4 Tool Psets linked to the Tool

]g} Transducers
- E Pset

#% 1-SNTEST 1-TEST 1 [DeltaéD/Delta70] T —

VICE
#7° 2-SNTEST 2-TEST 2 [DeltatD/Delta70] = EemTERT be=
#% 3-5NTEST 3-TEST 3 [DeltagD/Delta70] E Delta6D/7D
#% 4-5NTEST 4-TEST 4 [DeltaéD/Delta70] @ DeltaCart 2

4P 6 - 1-Tool Test [DeltasD/Delta7D]

Wahlen Sie Delta Cart |l
im Bereich Geratetyp Tv

und klicken Sie auf

IH um einen PSatz

mit dem Werkzeug zu
verknupfen.

Klicken Sie auf @

um die Verknupfung zu
entfernen.

Save

SKS,

\Version: 3.5.11 _:

HINWEIS: Wenigstens ein PSatz muss mit dem Werkzeug assoziiert sein. Man kann bis zu
funf PSatz mit jedem Werkzeug assoziieren.

HINWEIS: Si ehe P a r Engtellangeh furAverkniipfte PSatz - Erstellung eines
Werkzeugsih f ¢r wei tere Detail s.
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5.5 Arbeiten mit einer Testroute

Sobald die Werkzeuge erstellt sind, muss man eine Route mit diesen Werkzeugen vorbereiten, die an
Delta Cart Il gesendet werden missen.

Wahlen Sie das Menl Route, um die Routen anzuzeigen:

File View Transfer Real Time Options Service About

59000 - & [Bsllul2e-+2|@

| Assembly Line

L\<§ml:rlj.' Line / Route

Wahlen Sie Routen,
= [ Database um die Liste der Routen
& Transducers ZU Sehen Route
E Pset

Toal

=R ] Routs

.58 4 -ROUTE 4 [DeltasD/Delta7D]

@: 5-ROUTE 5 [DeltasD/Delta70]

%ﬂ 6-ROUTE 6 [DeltaéD,Delta7D]

%ﬂ 7-ROUTE 7 [DeltatD,Delta7D]

%ﬂ 8-TEST 8 [Delta6D/Delta70]

%ﬂ 1-Test [DeltaWrench T/Deltawrench TA]

- §5® 2-Test 2 [DeltaWrench T/Deltsirench TA]
B3B3 -Route Test [DeltaWrenchJ/Deltavrench TA]

Delta6D/Delta7D
Delta6D/Delta7D
Delta6D/Delta7D
Delta6D/Delta7D
Delta6D/Delta7D
DeltaWrench T/DeltaWrench TA
DeltaWrench T/DeltaWrench TA
Delta\Wrench T/DeltaWrench TA

L M= |0~ |

: Routenliste
Routenliste

R—

[Version: 3.5.11 :
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Klicken Sie auf das Symbol Route oder rechtsklicken Sie auf Route, um eine neue Route zu

File  View Transfer Real Time Options Service About

SRR BB B Deonts: | B]
(%]

(2 ][ Build | (%] | [Assembly Line

oﬂ_ Transducer E‘. Database

. 7@ Transd .
By rrarsducers Rechtsklick zur
E Peet Erstellung einer
pn Tool Route

858 5-ROUTE 5 [DeltaD/Delta7D]

w Klick zur
Erstellung einer %49 6 -ROUTE 6 [DeltasD/Delta70]
Route B8 7-ROUTE 7 [DeltatD/DeltaD)

%jl 8-TEST & [DeltasD/Delta7D]

858 1-Test [DeltaWrench T/Deltaltirench TA]
-8B 2-Test_2 [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
-89 3 -Route Test [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

% Copy - [ use

erstellen:

By son

| Management |

Das folgende Fenster erscheint;  New Route

Delta Cart Il
wahlen

Geben Sie die Nummer ein (in der linken Spalte der Routenliste gezeigte fortlaufende Nummer), den
Routen-Name, wahlen Sie Delta Cart Il als Gerétetyp und klicken Sie auf OK um fortzufahren:

| Assembly Line | || Assembly Line / Route / 4 - Route 4 [DeltaCart]

-

gﬁ Transducers

E Pset
-4 Tool Ere Route 4
E%p Route Desaription Tools for Delta Cart

o %ﬂ 1-Route 1 [DeltaCart]

.88 2-Route 2 PeltaCart 2)
- Boyte =r+ 7]

...... %ﬂ 4-FRoute 4 [DeltaCart]
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Wahlen Sie den Ordner Verknipfte PSatz / Werkzeuge, um die Werkzeuge zu der Route
hinzuzufugen:

| Assembly Line | @ | Assembly Line / Route / 4 - Route 4 [DeltaCart 2]
|_—__|i Database Genera

ga Transducers
E P=et
p, Toal Psets Tools linked to the Route
E?ﬂ Route Number Name

------ %ﬂ 1-Route 1 [DeltaCart] "1 Tool 1

. @ﬂ 2 -Route 2 [DeltaCart 7] E 2 Tool 2

B8 2 gt [} Pulse tool
E [ k! Tool peak
llllll u E s Click wrench

Fugen Sie
Werkzeuge zu der
Route hinzu

Werkzeuge
hinzufligen/e
ntfernen

Klicken Sie auf , um die Werkzeuge zu der Route hinzuzufiigen (maximal 1000 Werkzeuge fir

jede Route); klicken Sie auf @ um das gewahlte Werkzeug zu entfernen.

Verwenden Sie die links befindlichen Pfeil-Befehle, um das gewdahlte Werkzeug in der Liste zu
bewegen; der angegebene Ordner ist jener, in welchem das Werkzeug im Delta Cart Il Routenmend
gezeigt wird.

Klicken Sie auf Speichern zur Bestatigung oder auf Riickgangig machen, um alle in diesem Fenster
vorgenommenen Operationen zu annullieren.

Der Bereich Management (der sich im Bereich Aufbau befindet), enthdlt auch die Befehle fir
Kopieren, Einfigen bzw. Loschen einer Route / mehrerer Routen.

@ﬂ 2-Test_2 [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
tﬂ 3 -Route Test [DeltaWrench T/Deltawrench TA]

Build |(%] | [Assermbly Line Build |(%] | [Assembly Line
o‘-_ Transducer E|i Database o:_ Transducer Eli Database
- g& Transducers o g& Transducers
@ Route E Pset ? Route E Pset
- - F’ Tool - - -4 Tool
g &~
Pamameterset | | = B9 4-ROUTE 4 [DeltagD/Delta7D)] Parameter set
------ @ﬂ 5-ROUTE 5 [DeltasD/Delta7n]
...... B9 6-ROUTE6 [DeltwéDpeltad) 00— T 6-ROUTE6 [Delta6D/Delta7D)]
...... FL9 7-ROUTE 7 [DeltagD/Delta7D] -£L8 7-ROUTE 7 [Delta6D/Delta7D]
------ F59 8-TEST 8 [DeltagD/Delta70] - fL8 8-TEST8 [DeltacD/Delta7D]
...... RL8 1-Test [DeltaWrench T/DeltaVirench TA] 38 1-Test [DeltaVirench T/DeltaWrench TA]

@ﬂ 2-Test_2 [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]
?ﬂ 3 - Route Test [DeltaWrench T/DeltaWrench TA]

Um eine Route zu klonen, wahlen Sie sie aus und klicken Sie dann auf das Symbol Kopieren.
Klicken Sie schlieBlich auf Route (im Bereich Montagelinie) und klicken Sie auf das Symbol

Einflagen.

07/2018
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Das Sy mbswahlnA (das | etzte SwWanagement) ermdgliBhe esemebrhals eine
Route gleichzeitig zu I6schen. 5
Wenn Sie auf AdvseahinSkmbhaealk eh, wi-Uplandezeigtgendes Pop

Device Type

Test route DeltaWrench T/DeltaWrench TA
Test route_2 DeltaWrench T/DeltaWrench TA
Route Test (D i DeltaWrench T/Delta\Wrench TA
ROUTE 4 TEST Delta6D/Detta7D
ROUTES TEST Delta6D/Detta7D
ROUTE 6 TEST Delta6D/Detta7D
TEST ROUTE7 Delta6D/Delta7D
Route test 8 DeltabD/Delta?D

OoooE @ o
oI = T S EPE O

e

Wahlen Sie die Routen aus, die geldscht werden sollen.

HINWEIS: Im unteren Bereich des oben abgebildeten Pop-Ups kdnnen Sie mit den
@ Schal tfAlescdusvihleAi b zAwswahB aufhebenfi , alle Werkze
auswahlen bzw. (nach einer Auswahl) die Auswahl wieder aufheben.

Wenn Sie die zu | °°schenden Rout edschenis gackw2ihvlite rhta b(e
der rechten unteren Ecke des folgenden Pop-Ups befindet): Klicken Sie darauf, um die
ausgewahlte(n) Route(n) zu léschen.

=

Device Type

DeftaWrench T/Delta\Wrench TA
DettaWrench T/Detta\Wrench TA
DeltaWrench T/Delta\Wrench TA
DeltatD/Delta7D
DettabD/Delta7D
DeltatD/Delta7D
DettaBD/Delta7D
DeltatD/Delta7D

OooERIEE O E
|| |[o|[alw[n] =

Taste Loschen
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5.6 Kommunikationseinstellungen fir

Cart Il

DeltaQC und Delta

Vor Programmierung von Delta Cart 1l von DeltaQC her oder Herunterladen der Daten missen die
Kommunikationseinstellungen gemacht werden.

In DeltaQC zu Delta Cart Il Y Me &TP-Einstellungen gehen:

File  View  Transfer

Ho Lk

Real Time  Options  Service

About

be 6>

@ B\I

0 [Eeln)2

| Build
oJ'L Transducer
O—L

%? Route

| Tightening |

Parameter set

| Equipment |

|

| Assemb

| Assembly Line

3

Settings

Version: 3.511 o

Das folgende Fenster erscheint:

-
@@ FTP Settings

. e

Network:
. Connessione rete wireless 3 - WirelessB80211 - Up
ost Name: Connessione ala rete locale (LAN) 2 - Bthemet - Up

— . Nach Wahl der Netzwerk-
Port Number: [p40o 5] Karte werden die Parameter
DHCP Enabled: ~ Tue DHCP, IP-Addresse und
IP Address: 1036.168.128 Subnet-Maske automatisch

ausgefullt.
Subnet Mask: 255255254 .0
Exchange Folder: ChUsershitdepDocuments™Desoutter_FTP Transfer
[ sae | [ cancel |
07/2018 68 (237)
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Wahlen Sie die Netzwerkkarte. Legen Sie die Port-Nummer fest (ein im PC nicht benutzter Port)

und notieren Sie die anderen Parameter. Der Ordner Datenaustausch wird auf einen Standardwert

gesetzt (der Standard-Ordner wird automatisch erstellt), kann hier aber gedndert werden.
Klicken Sie auf Save (Speichern) zur Bestatigung. )
An Delta Cart Il wahlen Sie Utilities (Hi | f s pr o g FT&® Mramsfer-Ménu:

Kommunikationsmodus

UDP (Ethernet). In dieser Software-Version wird serielle
Ubertragung nicht unterstiitzt.

Ordner

Der hier angegebene Ordner muss mit dem in DeltaQC
angegebenen Ordner Ubereinstimmen (siehe oben)

Port-Nummer

Die hier angegebene Port Nummer muss mit der, in
DeltaQC angegebenen Port Nummer Ubereinstimmen
(siehe oben)

IP-Adresse und

Wenn Sie DHCP nicht verwenden, geben Sie die in

Subnetzmaske DeltaQC FTP Einstellungen gezeigte IP-Adresse und
Subnetzmaske (siehe oben) ein.
DHCP Bei Verwendung von DHCP ist die Nennung von IP-Adresse

und Subnetzmaske nicht notig.
Wenn DHCP aktiviert ist, geben Sie den in DeltaQC FTP-
Einstellungen gezeigten Host-Namen ein (siehe oben).

DeltaCart Il S/N

Delta-Cart-lI-Seriennummer. Sie kann nicht geéndert
werden.

Notieren Sie den Wert, den Sie in DeltaQC eingeben
missen, wenn Sie Delta Cart Il programmieren.

Klicken Sie auf Speichern zur Bestéatigung der Einstellungen.

69 (237)
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5.7 Ubertragung der Route zu Delta Cart II

DeltaQC Ubertragt die Testroute zu Delta Cart Il

In DeltaQC, wéhlen Sie Delta Cart Il Y PC ---> Delta Cart II:

File  View  Transfer

B9 kL

0 -ﬁLL

Real Time Options Service  About

e G
G4

<@ ﬂ\l

| Build | (] | Assemb

OJ'L Transducer
fomn=4
@ Route

| Tightening |

Parameter set

| Equipment |

- DeftaCart  »

| Assembly Line

DeltaCart 2 3

PC --->

FTP Settings

FTP Transfer

DeltaCart 2

\Version: 3.5.11 _:

Der rechts gezeigte

er rec . < o |
Bildschirm erscheint:
Linked Psets
Id Id Name Tool SN
tap Route 2 F2 Pset 2 22
(k] Route 3 F2 Psst 2 235
{82 [Roused | Toolsfor Dshia Catt E4  PusePset 789
Es Peak Pset 666
3 Pset 3 555
| Serial number (DeltaCart2): | 1234
07/2018 70 (237)
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Routen Wahlen Sie die zu Delta Cart 1l zu Ubertragende(n) Route(n).
Verknupfte PSatz Bei der Auswahl einer Route zeigt diese Box den dazugehdrigen

PSatz.

Seriennummer (Delta Cart Die in Hilfsprogramme Y FTP Transfer-Meni der Delta-Cart-II-
I)Delta Cart Software gezeigte Seriennummer eingeben.

Klicken Sie auf Export, um fortzufahren. Der griine Balken zeigt den Exportstatus:

e bun: wRRTIIL. . W

Export | import
|
Routes Linked Psets
Id MName Description Id Mame Tool SN
(7] Route 2 2 F2 Pset 2 22
Ty Route 3 Route test E2 Pset 2 235
L5 7] Route 4 Tools for Dekta Cart Fa Pulse Pset 789
Es Peak Pset 565
Es3 Pset 3 555

Daten
exportiert

[ Serial number (DettaCart2) | 1234 Export

Schliel3en Sie den obigen Bildschirm.
Waéhlen Sie Delta Cart Il Y FTP Transfer:

File  View Transfer Real Time Options Service About

59000 F]eln -0 P
(2])[euid | (] |[Assems B pepacat | (%) [AssemblyLine |E3
- e —
011 Transducer B B
S L on FTP Settings
i
@ Route
|Tightening |
= PC ---» DeltaCart 2
Parameter set E‘
|Equipmem | i DeltaCart 2 ---> PC
’D Tool Settings
@- Scan
|Managemen1

| Version: 3511 _;
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Das folgende Fenster erscheint:

FTP Transfer

(Waiting for client transmission ...

DeltaQC ist fur die Datentbertragung bereit.

@ HINWEIS: SchlieRen Sie nicht das obige Fenster.

Wabhlen Sie in der Delta-Cart-11-Software das Import-Menu:

= gl Ha|m(EE|

Von DeltaQC zu
importierende
Routen.

07/2018 : : B 72 (237)
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Klicken Sie auf das Symbol Aktualisieren rechts unten im obigen Fenster:

Klicken Sie

auf das
Symbol
Aktualisieren
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Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

Nach Klicken auf Dowload erscheint der folgende Bildschirm:

74 (237)
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Klicken Sie fir jede Route auf Tools, damit Sie die Werkzeuge, die zu der Route gehoren, sehen.

Klicken Sie fur jedes Werkzeug auf PSatz, damit Sie die mit dem Werkzeug verknupften PSatz
sehen.

00
Linked
e oo

@ 2)0/301{(2”;'2 ';

75 (237) 07/2018




Teilenummer 6159922340

Ausgabe 16
ﬂ Datum 0712018

Dann werden die Routen importiert:

TaE

Linked .
b Tool SN Tool Description b

| Tools |[222 Tool 1 IW‘

Tool 2

Wenn die Route nicht Ubertragen wurde, Uberpriifen Sie die Einstellungen (Einstellungen FTP
Transfer und Delta Cart Il Seriennummer, wie oben erklart) und stellen Sie sicher, dass DeltaQC die
Route gesendet hat (siehe oben).

Klicken Sie auf das Symbol Route, um die importierten Routen zu sehen und auszufihren.

Name

Route 3

Von DeltaQC importierte Routen.
Zusatzlich zu den Ubertragenen
Routen kénnten auch andere

vorkommen.

@ HINWEIS: Si e he P a ArhgtenmpdinerAestrouted f ¢r weitere Dei
Ausfiihrung von Tests.
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5.8 Download-Daten von Delta Cart i

Man kann von Delta Cart Il Daten zur DeltaQC-Software (PSatz, Werkzeuge, Routen, Ergebnisse,

Kurven, Analog-Umwandler) exportieren.

In DeltaQC, wéhlen Sie Delta Cart Il Y FTP Transfer:

File View Transfer Real Time Options Service

Ho B0 O %l 2

(2])[Buid | (2] | [Assermb By peacart

— & &
011 Transducer
O

@ Route

| Tightening |

Parameter set

| Equipment |

’3 Tool

About

Gr'g o E

»

3

=gl

j [ Assembly Line
]

FTP Settings

FTP Transfer

PC ---> DeltaCart 2

DeltaCart 2 ---> PC

Settings

Select

Version: 3.5.11 ,;

Das folgende Fenster erscheint:

o

(Waiting for client transmission ...

i

DeltaQC ist fur die Datentbertragung bereit.

@ HINWEIS: SchlieRen Sie nicht das obige Fenster.
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Wabhlen Sie in der Delta-Cart-1I-Software das Export-Menu:

000

All Results All Curves All Objects

Transducers, Psets, Tools & Routes

Wahlen Sie die zu
DeltaQC Zu
exportierenden

Elemente

Wahlen Sie die zu DeltaQC zu exportierenden Elemente
Wahlen Sie Alle Objekte fur den Export aller dieser Elemente.

Das folgende Fenster wird angezeigt.

FTP Transfer [Transducers, Psets, Tools 88 Routes] (|

Klicken Sie
auf Upload

B

Download

Nach Klicken auf Upload werden die Daten exportiert.

07/2018 : : m
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Uberprifen Sie die Meldung bezuglich mehr Informationen tiber das Ergebnis des Exportvorgangs:

FTP Transfer [Transducers, Psets, Tt “

Sending file info to Remote Host "ITDLIT2ZHNTZ1.emea.group.atlascopco.com” ...
Remote Host ACK
File successfully uploaded!

Meldungen

‘ Daten exportiert ‘

¢ ‘ ‘

Download Upload

SchlieRen Sie das Fenster.

Wenn Alle Objekte gewahlt wurde, werden die beiden obigen Fenster erneut gezeigt (dreimal), um
die anderen Daten zu exportieren. Wiederholen Sie Upload, bis alle Daten exportiert wurden.

Stellen Sie in DeltaQC sicher, dass der Download-Vorgang beendet wurde und schlielBen Sie das
FTP Transfer-Fenster:

FTP Transfer
Waiting for client transmission ...

Received download request from: 10.36.158.75:56871 |

DeltaCart2_To_DeltaQC_ExportObjects_2014-07-25_10-12-22.xml;23625;24
Download end!

Received download request from: 10.36.158.75:56872

DeltaCart2_To_DeltaQC_ExportResults_2014-07-25_10-12-53.xml;1995566,;1949
Download end!

Received download request from: 10.36.158.75:56873

DeltaCart2_To_DeltaQC_ExportCurves_2014-07-25_10-16-03.xml;2736772;2673
Download end!

Meldungen
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Wéhlen Sie Delta Cart Il Y PC ---> Delta Cart II:
File VWiew Transfer RealTime Options Service About
SRR 0 LSRR ) Desoniis: | B
o o[ gy owce , [B e =
o Transducer
FTP Settings
v foute FTP Transfer
o B8 Route =
% Parameter set u USE B PC—> DeftaCan2
DeltaCart 2 ---> PC
’3 Tool Sstirs
£ s
% Copy
E Paste
0 Delete
Select
| Version: 3511 _;

Das folgende Fenster erscheint:

DeltaCart 2 ---> PC

Routes | Tools

Psets

Serial Number

. WM. S-SR

p—

333333333333

DELTA_CART_2 PULSE

111111111

DELTA_CART_2-CW

T —

FEIXIIIIIFI?

DELTA_CART 2-PU

pEmowizr ]

Tool 2

E M

Tool 1

Tool 2

Pulse tool

Tool peak

2

222
235
789
666
555

Cllalialalalal ] +

Click wrench

Nutrunner test

07/2018

80 (237)




Teilenummer 6159922340

PP 23L] Industrial iz 5

Die Elemente Routen, Werkzeuge, PSatz und Analog-Umwandler werden in verschiedenen Ordnern
gezeigt; alle diese Elemente werden importiert.

Ergebnisse und Kurven werden nur dann importiert, wenn sie gekennzeichnet sind..
Die in obigem Fenster gezeigten Elemente werden mit drei unterschiedlichen Symbolen markiert:

) Das Element ist bereits in der Datenbank existent und wird aktualisiert, wenn einige seiner
Parameter gedndert wurden.

&2 Das Element wurde direkt in Delta Cart Il erstellt und wird in der Datenbank ergénzt.
@ In der Datenbank gibt es bereits ein Element mit diesem Namen (PSatz / Route) oder dieser
Seriennummer (Werkzeug), es wurde aber fir ein anderes Gerat und nicht fur Delta Cart Il
erstellt; dieses Element kann nicht gespeichert werden.
Klicken Sie auf Import zur Bestatigung.

DeltaCart 2 ---> PC
Impart

| [Routes | ook | paets | analog Transducers|
Status

[+) 333333333333 DELTA_CART_2 PULSE
(+] SR ARNARNARRAI DELTA_CART_2-CW
[+) DELTA_CART 2-PU
& 2 Tool 2

[ )] 222 Tool 1

[ )] 235 Tool 2

[ ] 785 Pulse tool

[ ] 666 Tool peak

[ ) 555 Click wrench

(] Nutrunner test

Sobald die Daten von Delta Cart Il heruntergeladen wurden, ist es moglich, den Bericht fir
Werkzeuge nach dem Statistiktyp 1SO 6789 oder ISO 5393 zu drucken (siehe den Paragraphen
Mllgemeine Einstellungenii f ¢r wei tere Details ¢ berCardieSoftwaset at i
erstellt wurde).
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Wenn Sie deshalb mit DeltaQC im Bereich Montagelinien arbeiten, so 6ffnen Sie den Werkzeug-
Abschnitt; rechts wird der Bereich Montagelinie / Werkzeuge angezeigt: Wahlen Sie das von Delta
Cart Il heruntergeladene Werkzeug, gekennzeichnet durch den Statistiktyp 1SO 5393 / 1ISO 6789, und
klicken Sie schlie3lich das Symbol Etiketten, um den Bericht zu drucken.

‘ Assembly Line | Assembly Line / Tool
= ' Database
T & Transducers Tool

Id Serial number Description 3 K“Cken Sle an
- 32374 - EAD32 [DeltadD Delta7m] 1 32874 EAD32 das Sym bol
4567 ~TOOL DEMO [DeltaCart 2] E T TOOL DEMO Etiketten, um
P ¢-TOOL 2 [DehtaCart 2] 3 4534 TOOL 2 L)
. P Ovrwioh ToOL 3 den Bericht zu
1. Offnen Sie im Bereich s buvaw TO0L 5 drucken.
Montagelinie den S i -
. 7 909304 CLICK BAP DeltaCart 2
AbSChnItt Werkzeug, 8 K112 ALESSIO WREMCH DeltaCart 2
rechts wird der Bereich 5 5265 ki DeltaCart 2
Montagelinie / Werkzeug :
. 67 Test
angezeigt. 0 \V/
— 2. Wahlen Sie das von
Delta Cart Il
heruntergeladene
Werkzeug,

gekennzeichnet durch
den Statistiktyp ISO
5393 /1S0O 6789. /

Nach Klicken auf das Symbol Etiketten erscheint der folgende Bildschirm:

| &l
50 Too - Repor st —

ld 10 E W 41 ol b M|« @& |SE @E-| 100% -
| Serial number 12345
Temerier Test | 150 6789 TEST |
Statitictype  IS06729 | DMW
DATE: 16/06/2015 12.00 |
=) Batch
¥ 16,/06/2015 12:00:59
TOOL INFORMATION
MANUFACTURER b
SUPPLIER c
" .. MODEL d
Wahlen Sie in der
. . SERTAL NUMBER 12345
Gruppenliste die —— -
fir den Bericht zu et —
druckende Gruppe. SEARTIENT —
LINE ab
SECTOR ff
PURCHASE DATE 04/05/2015
TEST1 Target 10.00 Tolerance 6% (2.40/10.60)
Value Difference (Unit of measure: Nm)
4 L] 3
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5.9 Klassendefinition in DeltaQC

So wie fur die Delta-Cart-ll-Software kann auch fir die DeltaQC-Software die Option
Klassendefinition gesetzt werden.

Die Option Klassendefinition definiert zehn Prozentklassen (von Klasse A bis Klasse L); sie sind

auf dem Bildschirm Paramet er ei ns tPardmetaritigstetungdns-i e h e
Erstellung einesPSatzii) unter dem Abschnitt Klassentyp aufge

Standardmalfig ist der jeder Klasse entsprechende Prozentsatz wie folgt:

Klasse A Y 5 %
Klasse B Y 10 %
KlasseC Y 15 %
KlasseD Y 20 %
KlasseE Y 25 %
Klasse F Y 30 %
Klasse G Y 35 %
KlasseH Y 40 %
Klassel Y 45 %

KlasseL Y 50 %

@ HINWEIS: Nach den Bediirfnissen des Kunden kann der mit jeder Klasse assoziierte
Prozentsatz manuell geandert werden.

Zum Offnen der Option Klassendefinition wahlenSieDe |l t a Cart 11 Y Einstellu

File View Transfer RealTime Options Service About

H ﬂ‘ﬂh% WAL} g—'ge B‘.
|Build (%] j [ Assembly Line

011_ Transducer
fo="4

@ Route
Tightening
Parameter set

FTP Settings

FTP Transfer

PC ---= DeltaCart 2

DeltaCart 2 ---> PC

Diese Option ist
nicht verfugbar,
wenn der Benutzer
in einem speziellen
PSatz arbeitet!

F Tool

@- Secan

[ Version: 2511 _:
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Der folgende Bildschirm wird angezeigt:

Klassenpro
zentsatz Standardwerte

HINWEIS: Si e h e P a Klasgendefnition AHilfsprogrammefi f ¢r wei t er e

HINWEIS: Die Option Klassendefinition (in diesem Paragraph beschrieben) wird nur auf in
der DeltaQC-Software erstellte PSatz angewendet. Sie wird nicht in die Delta-Cart-II-
Software Ubertragen; aus diesem Grund wird sie nicht auf in Delta-Cart-lI-Software erstellte
PSatz angewendet.

© ©

07/2018 84 (237
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6 Erste Schritte mit Delta Cart Il

Zum Einschalten der Messbank driicken Sie den EIN/AUS-Schalter am Monitor. Warten Sie, bis die
Software geladen ist.

EIN-
[AUS-
Schalter

Zum Abschalten der Messbank driicken Sie auf den ON/OFF-Schalter, wodurch das System in einen
Standby-Modus geschaltet wird.

Sobald die Messbank eingeschaltet wird, wird die Software geladen und es erscheint das
Hauptfenster am Touchscreen.

9 E EDEna e LS

Des

Infa... Version: 2215

Of_|®@| Desontisn |

Werkzeu
gleiste

QL BN

Software-
Version
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Einige Minuten spater wird der Nullabgleich-Bildschirm der Umwandler angezeigt:

®6
006

"Remove all tools from cells,
insert joint simulator,
tighten the handle and

confirm when ready”

Entfernen Sie alle Werkzeuge von den Umwandlern, setzen Sie die mechanischen Verbindungs-
Simulatoren oder Adapter ein und ziehen die Hebel fest (fir Umwandler mit Hebel), klicken Sie auf
OK und warten Sie, bis dieses Fenster geschlossen wird.

Alle Funktionen sind auf der Werkzeugleiste oben und an der Seite des Hauptfensters verfligbar.

Symbol Beschreibung
i Greifen Sie auf die externen Umwandler zu, die mit der Messbank verbunden
® ¥ werden konnen. Das wird in dieser Software-Version nicht verwendet.

Offnen Sie die PSatz-Liste. Erstellen und filhren Sie ein PSatz aus (ohne
Erstellung eines Werkzeugs).

Offnen Sie die Werkzeugliste. Erstellen und filhren Sie einen Test an einem
Werkzeug aus (mit einem assoziierten PSatz)

Offnen Sie die Routen. Erstellen und fiihren Sie eine Route von Tests aus.

IR

o

Fugen Sie ein(e) PSatz/Werkzeug/Route neu hinzu.

Andern Sie den gewahlten Gegenstand.

Kopieren Sie den gewéhlten Gegenstand.

Fugen Sie den kopierten Gegenstand ein.

nEE

07/2018 86 (237
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Beschreibung

Ldschen Sie den gewahlten Gegenstand.

Widerrufbefehl.

Speichern Sie den gewahlten Gegenstand.

Exportieren Sie Daten zur DeltaQC-Software.

Importieren Sie Daten von der DeltaQC-Software.

Diverse Funktionen beinhalten Einstellungen, Diagnostiken und Backup der
Datenbank.

Fuhren Sie einen freien Test aus, ohne die Notwendigkeit ein PSatz oder
Werkzeug zu definieren. Siehe den ndchsten Abschnitt fiir weitere Informationen
zu freien Tests.

_ %
'i ' T | §
- :

&3
CJ|

Ergebnisanzeiger.

Ergebnisexport.

Datenbank der Testkurven.

Statistik der Testergebnisse. Siehe das Kapitel fur weitere Informationen.

E El E

Siehe das Benutzerhandbuch.

87 (237)
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Drei weitere Symbole befinden sich auf der rechten Seite des Bildschirms, nahe am Logo
Mesoutterii :

Beschreibung

Siehe die Software-Information.

Beenden Sie die Delta-Cart-lI-Software.

Verkleinern Sie das Fenster der Delta-Cart-1l-Software.

%2
3
m H .0 U
=

Der Touchscreen-Monitor und die benutzerfreundliche Software bieten dem Benutzer der Messbank
eine einfache Schnittstelle.

Jede Funktion, die vom Benutzer die Eingabe eines Strings oder Definition eines Feldes erfordert,
bietet eine Bildschirmtastatur:

New Pset

Bildschirmtastatur-
Symbol

Die Bildschirmtastatur wird angezeigt:

= 1] 20304l s %) 7) 8) o) 0l 7 | "3 1P

b Ja [wle |r Jt Jy Ju i Jo o [¢.]*, . Anderung der
Bloc Maiusc a S d f g h j k I gf") oé §u GrbBe der
Maisc [> 7 |X [c [V [b |n [m[; |- |- [we]’ Im Bildschirmtastatur
crl | & | A AkGr|B |[Fn [ctd |© |* I*
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Bei SchlieRen (oder Verkleinerung) der Software bietet der PC-Desktop eine Verknupfung zum
Neustart der Software und einen Ordner mit den Dokumenten und Handbiichern von Delta Cart Il an:

Delta-Cart-11-
Software

Fles PDF -

Delta Cart
Desoudls: | B

pae @ 10O A .

16/10/2014

6.1 Ausflihrung eines Freitests

Diese Funktion fihrt einen Freitest aus, ohne die Notwendigkeit, ihn zuvor im Testarchiv zu
definieren.

@ HINWEIS: Im Freitest-Modus werden die Daten nicht gespeichert, und die
Ergebnisse/Statistiken werden nicht fir weitere Analysen oder Berichte gespeichert.
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Wabhlen Sie Freitest im dem Hauptfenster:

+ Fixed Parameters

Test Type

Min CM

Min CMK

End Cycle Time
Batch Size

Min Pulse Frequency
Max Pulse Frequency

Filter Frequency 100 Hz
Peak Peak Click
Angle Result At N.A.
Rotation Direction cw
Statistic Type 150

CMJCMK
1.66
1.66
0.1

1

N.A.
N.A.

Andere fixierte
Testparameter

Testparameter

Test
ausfihren

Die folgenden Testparameter einstellen:

Steuerungsstrategie

Wahlen Sie die Strategie aus der Liste.

Praftyp Nur Drehmoment: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses muss das
Drehmoment innerhalb der Grenzen liegen.
Die Statistiken werden aus den Drehmomentwerten errechnet.
Nur Winkel: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses muss der Winkel
innerhalb der Grenzen liegen.
Die Statistiken werden aus den Winkelwerten errechnet.
Drehmoment und Winkel: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses miissen
Drehmoment und Winkel innerhalb der Grenzen liegen. Die Statistiken
werden aus den Werten des Drehmoments und des Winkels errechnet.
Nur Winkel und Drehmoment und Winkel sind nur far
Druckluftschrauber, Spitze und Freiwinkel-Kontrollstrategien verfugbar;
der Test muss unter Verwendung eines externen DRT-Umwandlers mit
Winkelmessung durchgefihrt werden.

Maleinheit Drehmoment-Mafeinheit.

Max. Drehmoment

Drehmoment-Grenzwert (hoch) fur ein OK-Ergebnis.

Min. Drehnmoment

Drehmoment-Grenzwert (niedrig) fir ein OK-Ergebnis.

07/2018

90 (237)

| Dosortlor | B



Teilenummer 6159922340

P 23] Industriali o .,

Zyklusstart Drehmomentwert von dem der Test startet.

% Erster | Die Verwendung dieser zwei Parameter hangt von der PSatz-
Schwellenwert und Steuerstrategie ab. Beziehen Sie sich auf de n A b s cEhsteliungt
% Zweiter | einesPSatzin f ¢r wei tere Details zu di g
Schwellenwert

Winkelparameter Die Winkelparameter sind nur aktiv, wenn Priafungsart auf Winkel oder

Drehmoment und Winkel gesetzt ist. Sie definieren den maximalen und
minimalen Wert fur den Winkel. Der Winkel-Schwellenwert definiert
den Drehmomentwert von dem der Test die Winkelmessung startet.

Drenmomentkoeffizient | Dieses Feld ist nur fir Impulsschrauber aktiv und wird zur Korrektur des
von Delta Cart Il gelesenen Drehmomentwertes zur Anpassung an das,
vom Impulsschrauber an der Verbindung (Restdrehmoment)
gemessenen, echten Drehmoment verwendet. Der Wert muss zwischen
0,1 und 10 eingestellt werden.

Si ehe da slmilssphiatberii #A¢ r eine det ai
Tests eines Impulsschraubers und wie dieser Parameter errechnet wird.

Die an der rechten Seite des obigen Fensters gezeigten festen Parameter kbnnen im Freitest nicht
geéndert werden, es sei denn wenn ein Test mit einem PSatz definiert wird.

Klicken Sie nach Festlegung der Parameter fUr den Freitest zum Start des Tests auf das oben
gezeigte Symbol Run Test. Das folgende Fenster wird angezeigt. Klicken Sie auf Start, um den Test
durchzufihren.

9 1) I T e L O]_ @] Bewnti: |3

Pl @i (i M it
el Sk

Teal dmcrs

il

| o Tra Gk | Tomaringle g | Argla’, e Girupke

SRHLE ENER

Targas (Nl

Klicken Sie
auf Start, um
den Test zu

starten.

= il
=] P=J o]
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Legen Sie das Werkzeug wie von der Software gezeigt auf den Umwandler, warten Sie auf die LED
Bereit, und starten Sie den Werkzeugtest.

s | EHBESLLIEE PRI )| D....dz- |3

L Test gewahlte oo
borral Umwandler
E = wird angezeigt.
Griine LED
. wenn das
- Ergebnis OK
S =l ist. Messdate T s
n-Trend :' :; :; .mn;m ]
E Diagramme - 1 I — 2 avte  |es ‘
Drehmoment\Ze | | 3 A% |88 :
E Drehmoment\Wi |
nkel, Winkel\Zeit } Ergebni
B i——— '

Ldschen der
ausgewahlten
Ergebnisse

188 ELL #na i = E i

Kurvenansicht

eV [ER

L) ™ L

HINWEIS: Die Delta-Cart |I-Software wahlt automatisch den fir den Test brauchbaren
Umwandler mit niedrigerer Kapazitat. Man kann einen Umwandler mit hoherer Kapazitat
wahlen, indem man auf ihn klickt:

Klicken zum
Wechsel des

Von der
Software
gewahlter

Umwandler

Umwandlers

Wenn sich einer der PSatz-Drehmoment-Parameter auf3erhalb der maximalen Drehmomente
des Umwandlers befindet, wird eine "nicht geeignet”-Mitteilung angezeigt:

P .

NOT SUITABLE

—— N ™~

'_
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Am Ende des Werkzeugtests werden die laufenden Messungen und Echtzeit-Spuren gezeigt.

Es kénnen drei Arten von Echtzeit-Spuren fir jeden Freitest gedtffnet werden, indem man auf die
entsprechenden Tabs klickt: Drehmoment-/Zeit-Diagramm, Drehmoment-/Winkel-Diagramm und
Winkel-/Zeit-Diagramm:

A i ; waf | Drehmoment-
A — /Winkel-
Diagramm

[Tomus e G | | |
=l | Drehmoment
H - -[Zeit-
H Diagramm
E oo
L

10 20 30 4 so & 70 8 9% 100 110 0

Torpe\Tne G | T Gt | g G | ' .

Winkel-/Zeit- 7 5 ! ! )
Diagramm : | : ;

200
Angle (Degree)

Angle (Oegree)

10 2 30 40 50 60 7 80 %0 120 130 140 150 160 170 180 190 200

w0 110
Time (ms)

Der Messdaten-Trend-Balken zeigt die Drehmoment-Messung in Echtzeit an, mit grin im OK-
Bereich (zwischen maximalem und minimalem Drehmoment):

OK-Bereich

Angewendetes
Drehmoment

@ HINWEIS: Im Freitest-Modus kdnnen Ergebnisse und Kurven nicht gespeichert werden.
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Klicken Sie auf Stop, um den laufenden Test anzuhalten. Klicken Sie auf Kurve, um die Kurve des
letzten Tests anzuzeigen:

Pset Name Free Mode Pset
Strategy Tool check: Click Wrench
Unit of Measure Nm

. 11A00146
© [TR] Torque Result 10/07/2015
SAEILwEles 15:19:17

==+ [Tma Teraue Max
=+ [TT] Torque Target
=+ [Tmin] Torque Min

Transducer Type

Torque Result Time
Torque Result ..
Torque Peak 19.25
Cycle Start 5.00
Torque Min 8.00
Torque Target
Torque Max

Version: 2215

@ HINWEIS: F¢r weitere Details zu den Kdreen-Angeigers.i e he
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7 AUSFUHRUNG EINES WERKZEUGTESTS

Der Hauptzweck von Delta Cart Il besteht im Testen von Werkzeugen und der Anfertigung von
Statistiken Gber die erhaltenen Testresultate.
Die bendtigten Schritte, um ein Werkzeug zu testen, sind:

1 Definition eines PSatz (Parameter-Satz).

91 Definition eines Werkzeugs.

1 Verknlpfen Sie den PSatz (oder mehrere PSatz) mit dem Werkzeug.
1

Starten Sie den Test (kann entweder von der PSatz-Liste oder von der Werkzeugliste gestartet
werden, ausgenommen flr den Statistik-Typ ISO 6789 / 1SO 5393).

Der Test kann zur Wiederholung mit einer gewissen Frequenz vorgesehen werden (in Tagen).

Sobald die Werkzeuge und die assoziierten PSatz definiert sind, ist es auch mdglich, Routen fir
Werkzeuge zu erstellen.

Eine Route enthdlt eine Serie von zu prifenden Werkzeugen.

Sie kann z. B. entweder zur Erstellung eines Testsatzes verwendet werden, welchen ein Operator
taglich ausfihrt oder zur Erstellung eines Testsatzes, welcher an einer speziellen Montagelinie
eingesetzt wird.

7.1 Erstellung eines PSatz

Der Parametersatz, der einen Testprozess steuert, befindet sich in einem sogenannten PSatz. Dieser
Abschnitt beschreibt, wie man die fur Durchfiihrung eines Tests benétigten PSatz-Parameter erstellt.
Klicken Sie auf das PSatz-Meni um auf die PSatz-Liste zuzugreifen:

Mit dem gewaéhlten
PSatz verknipfte
Werkzeuge

Auswahl des
Symbol PSatz mittels
PSatz des Barcode-

Von diesem Menti ist es mdglich, ein PSatz direkt zu starten.
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Ublicherweise wird der Test von dem Werkzeug-Menii gestartet; dies ist jedoch eine Abkiirzung.
Das Symbol PSatz starten ist nur aktiv, wenn PSatz (wenigstens) mit einem Werkzeug verknUpft ist;
nach dem Klick auf das Symbol PSatz starten wird das folgende Fenster angezeigt:

Serial number Description

DELTA_CART_2 PULSE

Wahlen Sie ein Werkzeug (um PSatz damit zu verknipfen) und klicken auf das OK-Symbol, um mit
dem Test zu beginnen.

Description
A DELTA_CART_2 PULSE
1. Wabhlen Sie ein
Werkzeug

2. Klicken Sie auf
das OK-Svymbol
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@

HINWEIS: Wenn PSatz Drehmomentparameter oder einen Strategietyp hat, die nicht fir den
angeschlossenen Umwandler geeignet sind, kann PSatz nicht ausgefuihrt werden.

Wenn ein PSatz eine der folgenden Steuerungsstrategien hat: Knickschlissel, Schrauber,
Spitzenwert, Pulswerkzeug, Freier Winkel, Vertraglichkeit mit den folgenden Bedingungen
sicherstellen.

1 Stellen Sie sicher, dass Delta Cart Il an (mindestens) einen Umwandler angeschlossen
ist, der die erforderliche Steuerungsstrategie ausfihren kann.

 Stellen Sie sicher, oWarses @deszZA&SMwandl er s
Dr e h mo nredantParametereinstellungen des PSatz.

h °Mave

Wenn ein PSatz die Steuerungsstrategie Impulsschrauber vorgespannt hat, sicherstellen,
dass es mit den folgenden Bedingungen vertraglich ist.

1 Stellen Sie sicher, dass Delta Cart Il an einen DLT-Umwandler angeschlossen ist.

f Stellen Sie sdlerea ,GadeDeEsE fMiwaen dd er s h ° hMax.
Dr e h mo mia ménfiParametereinstellungen d e s PSat z. F¢ro olztel
Grenzein Newt on ausgedr ¢ Mi K, d e 8 h mdiobmmatisdtairu
Newton umgewandelt wird, um den Vergleich méglich zu machen.

1 Stellen Sie siDckampmdask ded BIiTiUmAvaadbets fleich oder
h° her aDrebmothentkoefAzien tirfiden Parametereinstellungen des PSatz.

Wenn z. B. eine der obigen Kontrollstrategien nicht der zugehdrigen Regel gehorcht,
erscheint nach Klicken auf das Symbol Start die folgende Anzeige:
Test Execution

The pset has torque parameters or strategy type not suitable with the connected transducers.

Impossible to run the pset!

Pset Id Pset Name
105 Test for documentation

Strategy Cycle Start
Tool check: Pulse Tool Preloaded 5.000

Max Torque Torque Coefficient (DLT)

30.000 -> 24900 [N] 0.1506

1d IP Address Type
3 192.168.1.103 DRT55q75
1 10.36.158.114 DLT25

Lower Limit
7.500 [Nm]
2000 [N]

Overload
90.000 [Nm]
24000 [N]

Upper Limit
82.500 [Nm]
22000 [N]

Torque Coefficient (DLT)

0.0780

Rot markierte Felder (siehe das obige Beispiel) sind Parameter, die korrigiert werden
mussen, damit PSatz lauft.

97 (237)

07/2018




Teilenummer 6159922340

Ausgabe 16
ﬂ Datum 0712018
98 /237

Seite

PSatz kann sogar mit dem Barcode-Symbol gestartet werden..
Zur automatischen Auswahl des PSatz klicken Sie auf das Barcode-Symbol:

Nach Eingabe / Scannen eines Barcode-Strings, klicken Sie auf OK, damit PSatz automatisch startet
(wenn der Barcode-Leser am Ende des Strings mit einem Zeilenumbruch/Zeilenvorschub definiert ist,
schliefdt sich der obige Bildschirm automatisch).

Wenn derselbe Barcode-String mit mehreren PSatz bzw. mehrere Werkzeuge mit demselben PSatz
assoziiert sind, wird ein weiterer Bildschirm nach dem Barcode-Lesen zur Auswahl des PSatz

/Werkzeugs angezeigt:

] DELTA_CART_2 PULSE
ﬂ__

Mehr als ein
Werkzeug ist mit
einem PSatz
assoziiert

PSET_PU

ﬂ- DELTA_CART_2 - PU

Mehrfache PSatz
mit demselben

Barcode

HINWEIS: Si ehe di e PHBrsteflung engshWerkzeufsii  u AudfihAing des Testsf
um ein Werkzeug zu erstellen, PSatz mit dem Werkzeug zu verknipfen und den Test

durchzufuhren.
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Fur jedes Werkzeug geben die folgenden Spalten Informationen tiber den Status des Werkzeugs, das
Datum des letzten Tests und das Datum des néchsten Tests:

Wenn die PSatz -Planung nicht aktiviert wurde, wird der Status grau
markiert.

Wenn die PSatz -Planung aktiviert, aber kein Test ausgefiihrt wurde,
wird der Status mit einem Fragezeichen markiert.

Wenn das Werkzeug mit einem OK-Ergebnis getestet wurde, wird

Status der Status grin markiert.

Wenn das Werkzeug mit dem Ergebnis Nicht OK getestet wurde,
wird der Status rot markiert.

€ @ & 0O

Wenn das Kalibrierintervall (Tage) zwischen zwei Tests abgelaufen
ist, wird der Status gelb markiert, ungeachtet der Tatsache, ob der
vorhergehende Test OK oder Nicht OK ausfiel.

i 1

Kalibrierungsdatum Datum des letzten Tests.

Nachstes Datum des in PSatz definierten letzten Test + Kalibrierungsintervall
Kalibrierungsdatum (Kalendertage).

HINWEIS: Si e h e P a Hauptpasameier uhd Steuerungsstrategiei f ¢r we i t
bezuglich der Aktivierung der PSatz-Planung.

Im unteren Teil des PSatz-Mends ist es mdglich, die PSatz-Liste zu filtern (das kann bei Vorliegen
mehrerer PSatz hilfreich sein). Suchkriterien eingeben und auf das Suchen-Symbol klicken:

Ruckgangi
g-Symbol

Suchen-
Symbol

Suchen
Kriterien

Beim Namen-Suchen werden Teilstrings durchsucht; wenn Vergleich des vollen Wortes aktiviert ist,
muss der volle PSatz-Name eingegeben werden.

Klicken Sie auf das Rickgangig-Symbol zur Rucksetzung des Filters.
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Klicken Sie auf die folgenden Symbole zum Erstellen, Andern, Kopieren, Einfiigen oder Léschen eine
PSatz:

PSatz
kopieren

PSatz
[6schen

Bei Erstellung eines neuen PSatz erscheint der folgende Bildschirm:

Standardmafig
werden die ersten

verfigbaren PSatz-
Niummern zuaeordnet

Wabhlen Sie die PSatz-Nummer (es ist nicht méglich, Nummern zu verwenden, die bereits anderen
PSatz zugewiesen wurden), und fligen Sie den PSatz-Namen ein. Klicken Sie dann zum Bestéatigen
auf das Symbol OK.

1. Wahlen Sie
die PSatz-

Nummer

2.

PSatz-Name
einfligen

3. Klicken Sie zur
Bestatigung auf
das OK-Symbol
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Der folgende PSatz-Programmierungs-Bildschirm wird angezeigt:

- 00 e L) EE

Pset Details

Control | Parameters | Options | Extended Options|

. Name Pset test
Transducer Required
- Transducer
Barcode Required
. Barcode ‘ |
Control Strategy [Tool check: Click Wrench 'l
Check Type [Only Torque 'I
| Type
E Statistic type [150 .|
m Calibration Required
Calibration Interval \:I (Days)
7.1.1  Steuerungseinstellungen
BLEEOEE T LEE
i Pset Details
e
Control IPammeters | Options | Extended Options
. Name Pset test
Transducer Required
- Transducer
Barcode Required
. Barcode | |
Control Strategy [Tool check: Click Wrench 'l
Check Type IOnIy Torque 'I
El| Type
E Statistic type |1_c,0 .|
m Calibration Required
Calibration Interval : (Days)
Name Zur Erstellung eines neuen PSatz geben Sie einen PSatz-Namen ein.

Es ist allerdings maoglich, ihn in diesem Abschnitt jederzeit zu &ndern.

Umwandler erforderlich
und Umwandler

Mit der nachsten Softwareveroffentlichung wird eine volle Entwicklung
der Parameter Umwandler erforderlich und Umwandler zur Verfiigung

stehen.
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Barcode erforderlich
und Barcode

Wenn Barcode erforderlich aktiviert ist, wird das PSatz mit dem hier
spezifizierten Barcode-Strings assoziiert, und mit dem Testergebnis
berichtet.

Wahrend des Tests ist es moglich, einen unterschiedlichen Barcode-
String einzugeben (s AusfiheungddesnTes®ia r |
weitere Detalils).

Steuerungsstrategie

Das neue PSatz kann die folgenden Steuerungsstrategien managen:

- Drehmomentschlissel Teststrategie zum Testen eines
Drehmomentschlissels mit automatischer Klick-Punkt Messung.

- Schrauber: Teststrategie zum Testen von Schraubern
- Spitzenwert: Teststrategie zum Messen der Drehmoment-Spitze
- Impulsschrauber: Teststrategie zum Testen von Impulsschraubern

- Impulsschrauber vorgespannt Teststrategie zum Testen von
Impulsschraubern

- Freiwinkel: Eine Teststrategie zur Durchfiihrung eines Winkeltests
ohne Drehmomentmessung mit Hilfe eines externen Umwandlers

@ HINWEIS: Wenn ein PSatz bereits mit einem Werkzeug
verknipft ist, kann man die Steuerungsstrategie nicht &ndern:

Control Strategy [T[ml check: Click Wrench ']

Zum Modifizieren der Steuerungsstrategie die Verknlpfung
zwischen PSatz und Werkzeugen entfernen.

Priuftyp

Nur Drehmoment: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses muss das
Drehmoment innerhalb der Grenzen liegen. Die SPC und Cm-Cmk
Statistiken werden aus den Ergebnissen des Drehmoments errechnet.
Nur Winkel: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses muss der Winkel
innerhalb der Grenzen liegen.

Die SPC und Cm-Cmk Statistiken werden aus den Winkelergebnissen
errechnet.

Drehmoment und Winkel: Zum Erzielen eines OK-Ergebnisses
missen Drehmoment und Winkel innerhalb der Grenzen liegen. Die
Cm-Cmk Statistiken werden aus den Ergebnissen des Drehmoments
und des Winkels errechnet.

HINWEIS: Die Option Drehmoment und Winkel ist nicht aktiv,
wenn der Testtyp SPC ist.

HINWEIS: Nur Winkel und Drehmoment und Winkel sind nur
@ fir Schrauber-, Spitze- und Freiwinkel-Kontrollstrategien

verfugbar; der Test muss unter Verwendung eines externen

DRT-Umwandlers mit Winkelmessung durchgefiihrt werden.

Testtyp

Dieser Parameter spezifiziert, ob der Test entweder ein Cm-Cmk-Test
oder ein SPC-Test (statistische Kontrolle) ist.

Statistiktyp

Statistiktyp ist ein editierbarer Parameter, entsprechend der Art wie
das neue PSatz erstellt wird.

Wenn das PSatz manuell erstellt wird, kann es durch einen der
folgenden Statistiktypen charakterisiert werden:
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1
1
1

T

ISO

CNOMO (E41.32.110N)
NF (E60-181)

ND (Shapiro-Wilk)

=

ND (Chi-Quadrat)
Q544000:1990
Q544000:2004

Wenn PSatz nach der Erstellung eines Werkzeugtyps ISO 6789 / ISO

5393 automatisch erstellt wurde, wird der Statistiktyp-Parameter

automatisch zu 1ISO 6789 / 1ISO 5393 (abhangig von dem Werkzeugtyp),
und die Drop-Down-Liste steht nicht zur Verfigung.

Kalibrierung erforderlich

Dieser Parameter ermdglicht die PSatz-Planung.

Kalibrierungsintervall

Wenn Kalibrierung erforderlich eingeschaltet ist, definiert sie die

Haufigkeit (in Tagen) der Tests.

HINWEIS: Speichern Sie mit Hilfe des Symbols Speichern auf der rechten Seite
die Steuerungseinstellungen, bevor Sie die Pset-Detail-Seite verlassen:

7.1.2

Parameter-Einstellungen

Die Parameter-Einstellungen regeln die Drehmoment-Parameter, die Schwellenwert-Parameter, die

Winkel-Parameter,

die Drehmoment-Koeffizient-Parameter,

Mafeinheit-Abschnitt. Siehe die folgende Tabelle fiir weitere Details.

den Abschnitt Klassetyp und den

| Control fiParameters i Options | Extended Oph'ons| / Win kelparameter l

Torque

1/ \

/

/

/ Drehmomentkoeffizi

/.

Pset Details 2\ Parameter
Torque Angle
Max Torque Max Angle
55 | ]
Target Torgue Target Angle
50 | [] | |
Min Torque Min Angle
45 | ]|
Cyde Start Angle Threshold
22.5 22.5
Min Cm Min Cm
L6s | |
Min Cmk Min Cmk

Schwellenw
ert-
Parameter

1.66

resholds

% First Threshold

% Second Threshold

5

90

ent-Parameter

Torque Coefficient

Class Type Abschnitt
((Undefined) ] Klassentyp

Unit of Measure

.

Abschnitt ‘
Maleinheit

@ HINWEIS: Die in der folgenden Tabelle beschriebenen Parameter sind in allen
Steuerungsstrategien einsetzbar.
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DREHMOMENT-PARAMETER

HINWEIS: Die Drehmoment-Parameter sind nicht aktiv, wenn die Steuerungsstrategie (in
den Steuerungseinstellungen) auf Freiwinkel eingestellt ist.

Drehmoment-Grenzwert (max.) fur ein OK-Ergebnis. Es wird gemaf der
vom Benutzer in Klassetyp getroffenen Auswahl erzielt.

@ HINWEIS: Si ehe P a r KagsempefinitionA fer
Details.

Max. Drehmoment

Das vom Benutzer eingestellte Drehmoment wird als Schraubziel zur
Berechnung des maximalen und minimalen Drehmoments gemaf der im
Abschnitt Klassetyp getroffenen Auswahl eingestellt

@ HINWEIS: Si ehe  Par KapsempefinitonA f ¢ r
Details.

Ziel-Drehmoment

Drehmoment-Grenzwert (min.) fir ein OK-Ergebnis. Es wird gemal der
vom Benutzer im Abschnitt Klassetyp getroffenen Auswahl erzielt.
Min. Drehmoment
@ HINWEIS: Si ehe  Par KapsempefinitonA f ¢ r
Details.

Zyklusstart Drehmomentwert von welchem der Test startet.

Minimumwert fir das Drehmoment Cm und Cmk. Wenn der Test einen
Cm- oder Cmk-Wert unter dem Minimumwert ergibt, wird er als nicht-OK
markiert.

Min Cm und Min Cmk HINWEIS: Diese Drehmoment-Parameter sind nicht aktiv, wenn
der Testtyp (in Steuerungseinstellungen - Erstellung eines
PSatz) auf SPC eingestell t iEsstllung
eines PSatz - Steuerungseinstellungenfi ) .

SCHWELLENWERT-PARAMETER

% erster | Dieser Schwellenwert wird zur Identifizierung des Spitzenwertes, der als
Schwellenwert Ergebnis des Tests betrachtet wird, verwendet.

% erster #
Schwellenwert @

Drehmoment, welches
den Schwellenwert
icberschrei
Spitzenwert festgestellt

% erster i

Schwellenwert Drehmoment, welches

den Schwellenwert
nichtiber schr e
Spitzenwert ignoriert
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Fur Drehmomentschlussel ist dieser Schwellenwert zur Feststellung des
richtigen Klick-Punktes wichtig. Der Schwellenwert muss auf einen
geeigneten Wert flr den speziellen zu testenden Drehmomentschlissel
eingestellt werden (die Messkurven mehrerer Tests sollten untersucht
werden, um den besten Wert fur den richtigen Klick-Punkt festzustellen):

Drehmoment
&

Klick-Punk

Fa¥
d - 9% erster Schwellenwert

» Zeit

HINWEIS: Die Klick-Punkt-Feststellung funktioniert nur, wenn der

@ Spitzenwert-Parameter in der Einstellungsoption (siehe den
Par agr a pOptonseinstélungenfi ) a u f -Spitzehwiert
eingestellt ist, andernfalls wird das Maximaldrehmoment stets als
Testergebnis angesehen.

Fir die meisten Schrauber sollte ein Standardwert von 5 % ausreichen.

r'y

Drehmo
ment

A 00 erster
Schwellenwert

Zeit

v

Im Fall von Stdorgerduschen wahrend des Schraubens sollte der Wert
erhoht werden, um einen falschen Spitzenwert zu vermeiden.
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%
Schwellenwert

zweiter

Fur Drehmomentschlussel- und Schrauber-Strategien wird dieser
Schwellenwert verwendet, um den Niedrig-Drehmomentbereich der
Kurve auszufiltern, um ihn von der Analyse der Spitzenwertfeststellung
auszuschlieBen. Er wird als Prozentsatz des maximal erreichten
Drehmoments wahrend des Tests errechnet:

Drehmomg
nt

Max.
Drehmoment

| Spitzenwerte unter

2. Schwellenwert dem zweiten
Schwellenwert
werden |gnor|ert

»
'

Zeit

Fur Impulsschrauber wird sie zur Filterung der Kurve verwendet, um fir
die Frequenzberechnung einen richtigen Spitzenwert zu erhalten.
Nachdem jeder Spitzenwert festgestellt wurde, werden alle Werte unter
dem Schwellenwert verworfen. Auf diese Weise werden alle in einem
Impulsschrauben immer vorkommenden Spriinge ausgefiltert.

Der Standardwert ist 80 %.

Spitzen Spitze

Drehmom wert nwert

ant 4

Spitze 2.
nwert Schwellenwef

2. Schwellenwert g

Springe Spriinge

WINKELPARAMETER

HINWEIS: Die Winkel-Parameter sind nur aktiv, wenn die Steuerungsstrategie (in den

Darlber hinaus muss der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen - Erstellung eines

@ Steuerungseinstellungen) auf Freiwinkel, Schrauber oder Spitzenwert eingestellt ist.

PSatz) auf Winkel oder Drehmoment und Winkel eingestellt sein (siehe den Paragraphen
Arstellung eines PSatz - Steuerungseinstellungenii ) .

@ HINWEIS: Der Test muss unter Verwendung eines externen DRT-Umwandlers mit
Winkelmessung durchgefuhrt werden.

Max. Winkel

Winkel-Grenzwert (max.) fur ein OK-Ergebnis.
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Zielwinkel Zielwinkel-Wert.
Minimalwinkel Winkel-Grenzwert (min.) fir ein OK-Ergebnis.
Winkel-Schwellenwert Der Winkel-Schwellenwert von dem die Winkelmessung startet.

Min Cm und Min Cmk

Minimumwert fir Winkel-Cm und -Cmk. Wenn der Test einen Cm- oder
Cmk-Wert unter dem Minimumwert ergibt, wird er als nicht-OK markiert.

DREHMOMENTKOEFFIZIENT-PARAMETER

HINWEIS: Der Drehmomentkoeffizient-Parameter ist nur aktiv, wenn die
Steuerungsstrategie (in den Steuerungseinstellungen - Erstellung eines PSatz) auf
Impulsschrauber ei ngestel |t i st ( s i Erdteltung ceimes PFatx r-
Steuerungseinstellungenii ) .

Drehmomentkoeffizient

Fur Impulsschrauber korrigiert der Drehmomentkoeffizient den von
Delta Cart Il gelesenen Drehmomentwert zur Anpassung an das vom
Impulsschrauber an der Verbindung gemessene echte Drehmoment
(Restdrenmoment). Stellen Sie den Drehmomentkoeffizienten
zwischen 0,1 und 10 ein.

Nehmen wir zum Beispiel ein Zieldrehmoment von 100 Nm fir die
Verbindung an. Nach den Werkzeugbestimmungen ist das
Restdrehmoment auch 100 Nm; wenn das am Umwandler gemessene
Drehmoment 120 Nm betréagt, ware in diesem Fall der Drehmoment-
Koeffizient 100/120 = 0,83.

HINWEIS: Mehrfaches des Drehmoment-Ergebnisses durch den

@ Koeffizienten K. Trotzdem zeigen die Kurven zeigen die vom
Umwandler gemessenen Drehmomentwerte und nicht jene, die
mit dem Koeffizienten K korrigiert wurden.

Fur Pulsschrauber vorgespannt gibt der Drehmomentkoeffizient den
Umwandlungsfaktor zwischen der Last (gemessen durch den DLT-
Umwandler) und dem Drehmoment. Der Drehmomentkoeffizient liegt
zwischen 0,0780 und 0,2450 (bis zu 4 Dezimalstellen).

HINWEIS: Stellen Sie fur die Berechnung des Wertes des
Drehmomentkoeffizienten sicher, dass Sie die folgende
erforderliche Ausriistung haben:

1 Ein Elektrowerkzeug innerhalb des
Kalibrierungszeitraums;

91 ein Elektrowerkzeug mit einem vollen Skalenbereich, der
mindestens gleich dem erforderlichen Zieldrehmoment ist.

Verfahren Sie zur Berechnung des Wertes des
Drehmomentkoeffizienten des DLT-Umwandlers wie folgt:

1. Passen Sie das Zieldrehmoment des Elektrowerkzeugs
an, um denselben Wert wie das Zieldrehmoment fuir
Impulsschrauber vorgespannt mit einer
Schraubgeschwindigkeit von 10 U/min + 10 % zu erhalten.

2. Flhren Sie 25 Schraubvorgdnge am DLT-Umwandler mit
dem Elektrowerkzeug durch. Notieren Sie fiir jeden
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Schraubvorgang das Drehmomentergebnis des
Elektrowerkzeugs und das Lastergebnis des DLT-

Wandlers.
3. Berechnen Sie:
- Durch das Elektrowerkzeug erhaltener
Durchschnittswert Tm des Drehmoments.
- Durch den DLT-Umwandler gemessener

Durchschnittswert Lm der Vorspannung.
4. Berechnen Sie den Wert des Drehmomentkoeffizienten
mit der folgenden Formel:

Tsl Nm] A 1000

Krest Lm[ N] A
<DLTSchraubendurchmesser
[mm]>

ABSCHNITT KLASSENTYP

Klassentyp

@

Dieser Abschnitt wahlt den gewlinschten Klassentyp
Die verflgbaren Klassentypen sind: A,B,C,D,E, F, G, H, I, L.

HINWEIS: Si e he P a Klasgen-Bgdiditond f ¢r we
Details.

ABSCHNITT MAREINHEIT

Dieser Abschnitt wahlt die gewiinschte Mal3einheit.
MalReinheit Die verfugbaren Mafeinheiten sind: Nm, kgf *m, kgf * cm, Ibf * ft, Ibf *
in, ozf * ft, ozf *in, kp * m, dNm.

HINWEIS: Speichern Sie mit Hilfe des Symbols Speichern auf der rechten Seite
die Parametereinstellungen, bevor Sie die Seite PSatz-Detail verlassen:
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7.1.3 Optionen-Einstellungen
Die Optionen-Einstellungen verwalten die Zeit-Parameter, die Gruppen-Parameter, die Impuls-

Parameter, die Filter-Parameter, den Abschnitt Spitzenwert-Monitor, den Abschnitt Ergebnis-Monitor
und den Abschnitt Rotation. Siehe die folgende Tabelle fur weitere Details.

191 D00 I e L LR

Pset Details

Zeit-Parameter

| Control | Parametersf Options fExtended Options
~ Time

End Cycle Time 0.1 (Seconds)
Gruppen-
Parameter ~ Batch
{ Batch Count
Dmpuls-Parameter PRzl 30 |
—
Pulse

Min Pulse Frequency | |
Filter-Parameter _ Max Pulse Frequency | |

Filter
| Filter Frequency ’5{)0 Hz v]

Peak Monitor
Peak ’ M ]

Abschnitt
Spitzenwert-Monitor

Abschnitt
Ergebnis-
Monitor

Result Monitor
Angle Result At ’anque Peak v]

otation
Direction low |

Abschnitt
Rotation

ZEIT-PARAMETER

Endzykluszeit Der Test endet, wenn das Drehmoment langer als der Timer unter den
Zyklusanfangswert fallt. Der Standardwert ist 0,1 Sekunde.
Die Endzykluszeit kann zwischen 0,1 Sekunde bis 5 Sekunden liegen.

Drehmoment

T

Wenn das Drehmoment

vor Zeitablauf Giber den Der Test endet, wenn
Zyklusanfang geht, wird
der Test fortgesetzt.

das Drehmoment wegen
Zeitablauf unter dem
Zyklusanfang bleibt.

Zyklusstart

feit

Endzykluszeit Endzykluszeit
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GRUPPEN-PARAMETER

Gruppenzahlung

Aktivieren Sie dieses Zeichen zur Aktivierung der Gruppe auf dem PSatz.

HINWEIS: Wenn der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen -

@ Erstellung eines PSatz) auf SPC eingestellt ist (siehe den
Par agr abBpstelumy eifes PSatz - Steuerungseinstellungenfi )
die Gruppenzahlung automatisch aktiviert.

Gruppengrofie

Wenn die Gruppenzahlung aktiviert ist, bestimmt die Gruppengrof3e, wie oft der
PSatz ausgefihrt wird.

HINWEIS: Wenn der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen -
Erstellung eines PSatz) auf Cm-Cmk eingestellt ist (siehe den

@ Par agr aBrskebung eifes PSatz - Steuerungseinstellungeni ) |,
sind typische GruppengréRen entweder 30 oder 50. Der Maximalwert ist
99.

HINWEIS: Wenn der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen -
Erstellung eines PSatz) auf SPC eingestellt ist (siehe den

@ Par agr aEpsteleing eides PSatz - Steuerungseinstellungenii ) ,
die GruppengrofRe zwischen 3 und 10 liegen. Sie definiert die Anzahl an
Tests flr die statistische Kontrolle.

IMPULS-PARAMETER

Min.
Impulsfrequenz
und

Max.
Impulsfrequenz

Wenn die Steuerungsstrategie (in den Steuerungseinstellungen -
Erstellung eines PSatz) auf Impulsschrauber eingestellt ist, werden die Min.
Impulsfrequenz- und die Max. Impulsfrequenz-Werte zur Berechnung der Cm-
Cmk im Bezug auf die Impulsanzahl pro Sekunde verwendet.

HINWEIS: Die Min. Impulsfrequenz und die Max. Impulsfrequenz sind
nur aktiv, wenn die Steuerungsstrategie (in den

@ Steuerungseinstellungen -  Erstellung eines PSatz) auf
Impulsschrauberei ngestel |l t i st ( Enistellling eindse
PSatz - Steuerungseinstellungenii " ) .

FILTER-PARAMETER

Filterfrequenz

Wabhlen Sie die Filterfrequenz aus der folgenden Liste:
100 Hz

200 Hz

500 Hz

1000 Hz

2000 Hz

Dieser Filter wird auf die von Delta Cart Il gemessenen Drehmomentmuster
angewendet.

=A =4 =4 -4 =

HINWEIS: Wenn die Steuerungsstrategie (in den
@ Steuerungseinstellungen - Erstellung eines PSatz) auf Freiwinkel

eingestellt i st ( si &rbtalungd @nes PBazr 4

Steuerungseinstellungen), ist die Filterfrequenz nicht verflgbar.
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ABSCHNITT SPITZENWERT-MONITOR

Spitzenwert

HINWEIS: Wenn die Steuerungsstrategie (in den

@ Steuerungseinstellungen -  Erstellung eines PSatz) auf
Knickschlisselei ngest el |t i st ( shHrstelupg eihes
PSatz - Steuerungseinstellungenii ) , i st der Spitze

Dieses definiert, welcher Spitzenwert das Drehmomentergebnis ist.

Wenn der Knickpunkt gewahlt wurde, ist der erste Spitzenwert (Klick-Punkt)
das Ergebnis des Tests; anderenfalls, wenn der absolute Spitzenwert gewahlt
wird, wird das maximale Drehmoment als Ergebnis angesehen:

Wenn der Spitzenwert
der absolute Spitzenwert
ist, dann ist dieser Punkt
das Ergebnis.

Drehmo

Wenn der Spitzenwert
der Knickpunkt ist, ist
dieser Punkt das Ergebnis

eit

™™™

Der Standardwert ist der Knickpunkt.

ABSCHNITT ERGEBNIS-MONITOR

Winkelergebnis
an

Dieser Abschnitt wahlt, ob das Winkelergebnis an Drehmomentspitze,
Winkelspitze oder Endwinkel gemessen wird.

I*rehmoment

Drehmomentspitze?

Winkelspitze

Winkel-
Schwellenwert

Winkel

-

HINWEIS: Wenn die Steuerungsstrategie (in den
Steuerungseinstellungen - Erstellung eines PSatz) auf Schrauber

@ oder Spitzenwert ei ngest el |t i st ( s iEestelleing
eines PSatz - Steuerungseinstellungenfi ) , i st das
verflgbar.
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@ HINWEIS: Der Winkel wird ab dem Winkel-Schwellenwert gemessen.

ROTATIONS-ABSCHNITT

Bestimmen Sie, ob der Test CW (im Uhrzeigersinn) oder CCW (gegen den

Richtung Uhrzeigersinn) ausgefiihrt wird.

@ HINWEIS: Speichern Sie die Optionseinstellungen bevor Sie mit Hilfe des sich
rechts befindenden Symbols Speichern die Seite PSatz-Detail verlassen.
7.1.4 Erweiterte Optionen-Einstellungen

91 B0 6 L u R

Pset Details

o !
Control | Parameters | Oph'on:I Extended 0pti0n5|

<~ Notes
=

Hinweise-
Abschnitt

+

Feld Drehmomenttolerana

Torque Tolerance

% o Vele

Feld
Winkeltoleranz

ngle Tolerance

*% ovae

Der Abschnitt Hinweise ist ein praktisches Werkzeug, welches der Benutzer verwenden kann, um
Uber die Beschreibung der Funktion jedes PSatz Notizen zu machen. Innerhalb dieses Abschnitts
kann der Benutzer von 0 bis 100 Zeichen eingeben.

@ HINWEIS: Die folgenden Zeichen kénnen im Abschnitt Hinweise nicht verwendet werden: <

> N6 /; &
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HINWEIS: Es ist moglich, die Hinweise automatisch anzuzeigen. Gehen Sie zur PSatz-Liste
und zeigen Sie mit dd&ameMaenst sapurfe cdh een dS pdad mh

Nachfolgend ein Beispiel:
T om e ) '
JHEEDEnET L0E

Pset List
1d Name Test Type Tool SN Calibration Date ~ Next Calibration Date  Status
100 pulse prelod db CM/CMK 31/05/2017 02/06/2017 @
‘ § | [picco_ 31/05/2017 ___102/06/2017 | @ |
101 peak db read CM/CMK
102 DLT PULSE TOOL PRE ‘ CM/CMK
103 Only Angle ‘ CM/CMK
104 NUOVA DLT | aM/aMK

105 Test for documentation | CM/CMK E
: | This test is for documentation l Y.

Geben Sie das Feld Drehmoment-Toleranz entweder als Prozentsatz oder als Wert ein
(entsprechend dem gewahlten Messwert).

Wenn der Benutzer das Symbol Prozentsatz (%) im Feld Drehmoment-Toleranz wahlt (siehe den
obigen Bildschirm), so wird die Drehmoment-Toleranz als Prozentsatz ausgedruckt.
Der Prozentsatz kann von 1 bis 100 % variieren.

We nn der BWerrutt ¢ ®tr i oA fiDreimomerii-&dledanz wahlt (siehe den obigen
Bildschirm), so wird die Drehmoment-Toleranz entsprechend der Mal3einheit ausgedrickt, die in
Parameter-Einstellungen gewabhlt ist (fiir weitere Einzelheiten zur Mal3einheit siehe den Paragraphen
Arstellung eines PSatz i Parameter Einstellungenii ) .
HINWEIS: Wenn die gewahlte MalReinheit Nm ist, kann sie von 0,01 Nm bis 100 Nm betragen.
@ Diese Grenzen kénnen bequem in Echtzeit geandert werden (entsprechend der gewéhlten
Maleinheit), wenn der Benutzer die Mal3einheit auf der Seite Parametereinstellungen andert.

Geben Sie im Feld Winkeltoleranz entweder als in Prozentsatz oder als Grad an.

Wenn der Benutzer das Symbol Prozentsatz (%) im Feld Winkeltoleranz wéahlt (siehe den obigen
Bildschirm), so wird die Winkeltoleranz als Prozentsatz ausgedruckt.
Der Prozentsatz kann von 1 bis 100 % variieren.

Wenn der BvVertoptiond e i mAVinkeltaleranz wahlt (siehe den obigen Bildschirm), so wird
die Winkeltoleranz in Grad ausgedriickt.

Di &e At o pkannhwon I bis 360° betragen.

Das Feld Drehmomenttoleranz und das Feld Winkeltoleranz sind entweder aktiviert oder
deaktiviert, je nach den PSatz-Einstellungen (siehe die folgende Tabelle fiir weitere Einzelheiten):

Steuerungsstrategie | Drehmomenttoleranz | Winkeltoleranz Hinweise

Freiwinkel DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Die Freiwinkel-Steuerungsstrategie
ist von keinen Einstellungen
abhangig: Sie wird durch ihren
eigenen Bericht charakterisiert.

Knickschlissel AKTIVIERT (*) DEAKTIVIERT | Nur Drehmoment-Strategie
Siehe folgenden Hinweis.
Schrauber AKTIVIERT (*) AKTIVIERT (*) | Drehmoment / Winkel-Strategie

Siehe folgenden Hinweis.
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Steuerungsstrategie | Drehnmomenttoleranz | Winkeltoleranz Hinweise

Spitzenwert

AKTIVIERT (*)

AKTIVIERT (*)

Drehmoment / Winkel-Strategie
Siehe folgenden Hinweis.

Impulsschrauber AKTIVIERT (*) DEAKTIVIERT | Nur Drehmoment-Strategie
Siehe folgenden Hinweis.
Impulsschrauber AKTIVIERT (*) DEAKTIVIERT | Nur Drehmoment-Strategie

vorgespannt

Siehe folgenden Hinweis.

¥ Aktiviert entsprechend der Wahl von Testtyp, Pruftyp und Statistiktyp. Fur weitere Einzelheiten zu Testtyp,
Pruftyp und Statistiktyp siehe den Paragraphen Arstellung eines PSatz - Steuerungseinstellungenf .

Testtyp Drehmomenttoleranz | Winkeltoleranz Hinweise
SPC DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Der SPC-Testtyp hangt von keinen
Einstellungen ab.
Cm/Cmk AKTIVIERT (*) AKTIVIERT (*) | Siehe folgenden Hinweis.

*  Aktiviert entsprechend der Wahl von Steuerungsstrategie, Pruftyp und Statistiktyp. Flr weitere Einzelheiten

zu Testtyp, Proftyp und Statistiktyp siehe den Paragraphen /Aerstellung eines PSatz -
Steuerungseinstellungeni .
Statistiktyp Drehmomenttoleranz | Winkeltoleranz Hinweise

ISO

AKTIVIERT (*)

AKTIVIERT (*)

Siehe folgenden Hinweis.

ISO 6789 DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Der Statistiktyp 1SO 6789 hangt von
keinen Einstellungen ab: Er wird durch
seinen eigenen Bericht charakterisiert.

ISO 5393 DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Der Statistiktyp 1SO 5393 hangt von
keinen Einstellungen ab: Er wird durch
seinen eigenen Bericht charakterisiert.

CNOMO AKTIVIERT (¥) AKTIVIERT (*) | Siehe folgenden Hinweis.

NF AKTIVIERT (*) AKTIVIERT (*) | Siehe folgenden Hinweis.

ND: Chi- DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Der Statistiktyp ND: Chi-Quadrat hangt

Quadrat von keinen Einstellungen ab.

Fir diesen Statistiktyp ist der Testtyp CM
/ CMK nicht erlaubt.
ND: Shapiro- DEAKTIVIERT DEAKTIVIERT | Der Statistiktyp ND: Shapiro-Wilk héngt
Wilk von keinen Einstellungen ab.

Fir diesen Statistiktyp ist der Testtyp CM
/ CMK nicht erlaubt.

Q544000:1990

AKTIVIERT (*)

AKTIVIERT (*)

Siehe folgenden Hinweis.

Q544000:2004

AKTIVIERT (*)

AKTIVIERT (*)

Siehe folgenden Hinweis.

*  Aktiviert entsprechend der Wahl von Steuerungsstrategie, Pruftyp und Testtyp. Fur weitere Einzelheiten zu
Testtyp, Priftyp und Statistiktyp siehe den Paragraphen Arstellung eines PSatz - Steuerungseinstellungenfi .

Praftyp Drehmomenttoleranz | Winkeltoleranz Hinweise

Nur Drehmoment AKTIVIERT (*) DEAKTIVIERT | Siehe folgenden Hinweis.

Nur Winkel AKTIVIERT (*) AKTIVIERT (*) | Siehe folgenden Hinweis.

Drehmoment und AKTIVIERT (*) AKTIVIERT (*) | Siehe folgenden Hinweis.

Winkel

*  Aktiviert entsprechend der Wahl von Steuerungsstrategie, Statistiktyp und Testtyp. Fur weitere Einzelheiten
zu Testtyp, Priftyp und Statistiktyp siehe den Paragraphen /fErstellung eines PSatz -
Steuerungseinstellungenfi .

@ HINWEIS: Speichern Sie die Hinweise bevor Sie mit Hilfe des sich rechts E

befindenden Symbols Speichern die Seite PSatz-Detail verlassen:
07/2018 114 (237)
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7.2 Erstellung eines Werkzeugs

Das Werkzeug-Menu fuhrt die folgenden Funktionen aus:
Es speichert die Liste der verfigbaren Werkzeuge;

es verbindet die fur den Werkzeugtest erstellten PSatz;
es beginnt den Werkzeugtest;
es speichert Etiketten der Tests;

= =4 -4 4 =2

Es speichert Berichte der Tests.

Klicken Sie auf das Werkzeug-Meni um auf die Werkzeugliste zuzugreifen:

B LLER [O_|®@)] Bewnttz= | 3]

Exporti
eren Verknipfte
PSatz

. L ecution
Id Serial number Description Status

s
Statistic Ty[l

26011500001 neak =
Werkzeug-Test
ausfuhren

2 5678 pulse_tool o Generic

3 2222 \ click_wrench Generic

8 13C76842 ‘LQZS Generic

Etikett

en
Suche-
Werkzeug

HINWEIS: Die Spalte Ausfuhrungsstatus der Werkzeugliste zeigt das schlechteste
Ergebnis aller mit einem Werkzeug verknipften PSatz.

Zum Beispiel: Wenn ein Werkzeug mit PSatz mit einem OK-Ergebnis (grines Symbol) und
mit einem PSatz mit einem Nicht-OK-Ergebnis (rotes Symbol) verknipft ist, so ist der
angezeigte Ausfihrungsstatus Nicht OK (rotes Symbol).

10 42048329 tes

S

Werkze
ugliste

954047 PTF024 W

Generic

@
=7
(6] Generic
=7
@

061183 Generic v

Waéhlen Sie das Export-Symbol, um die Werkzeugliste in eine Excel-Datei zu exportieren. Geben
Sie im Abschnitt Werkzeug finden die Suchkriterien ein, um die zu exportierenden Werkzeuge zu
filtern.

Wahlen Sie das Symbol Verknlpfte PSatz (siehe die obige Abbildung), um die Liste der mit dem
Werkzeug assoziierten PSatz zu o6ffnen. Vom Fenster Verkniupfte PSatz ist es mdoglich, die
Ergebnisse entsprechend dem Status zu filtern und die Ergebnisse anzuzeigen (siehe nachfolgende
Abbildung).
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1d Name Test Type Statistic Type Calibration Date Next Calibration Date Status

peakangolol
2 Testpset_DRT55q75
48 48 SEC
114 TEST TandA CM/CMK ISO (3534-2:2006) | — =
TEST ONLY T CM/CM| Q544000:1990

(elfelell -] 6

Liste der
Verbundenen PSatz

PSatz filtern

Find Pset
1d 1

|Serial Number [26011500001 | [ok -] ¥

‘Dmiption |p(5i( ‘
Einen Bericht E B
wéahlen

@ HINWEIS: Die letzte Spalte der Liste zeigt den Status jedes mit einem Werkzeug verknlpften
PSatz an.

Wahlen Sie ein Werkzeug und klicken auf das Symbol Ausfihren, um mit dem Test zu beginnen.

Wenn mehrere PSatz mit dem Werkzeug verknipft sind, wird das erste PSatz ausgefihrt.

Doppelklicken Sie auf ein Werkzeug, um die assoziierten PSatz zu andern (siehe den Paragraphen

Ainstellungen Verknipfte PSatzii f ¢r wei tere Details).

Das Etiketten-Symbol (auf der rechten Seite des obigen Bildschirms ist nur aktiv, wenn mindestens
ein Etikett gespei cher tErdgemnisprafeeizennef genwPatageapbte

Das Symbol Berichte ist nur aktiv, wenn mindestens ein Bericht gespeichert ist.

Es macht es dem Benutzer mdglich, die Berichte (Doppellesung, 1SO 6789 oder ISO 5393,
Kundenspezifisch JD) entsprechend den Statistiktyp anzuzeigen.

Durch Anklicken des Symbols Berichte wird das folgende Fenster angezeigt:

Double Reading Custom 1D

Test Result Pset Name Date Strategy Torque Tolerance Torque Min Torqu

Testpset DRT5SS...

peakangolol
TEST TandA

12/09/2017 15:45:21 |Tool check: Peak 1.00 % 8.00 12.00
18/09/2017 12:03:43 |Tool check: Peak
18/09/2017 12:08:02 | Tool check: Peak 1.00 % 8.00 12.00

I = Y 2 I ) A O

[ < JL> R R

-

Berichtliste Finden-

Abschnitt

Rickgéangig

Tool Find _Svmb0|

|Id |Pset Name ‘Tﬁt Result - .
:lerial Number | | "‘ ‘ "‘ Ergte-[;:lllrf\ggln :
[26011500001 | Date

IDescription From: | Tuesday , September 12, 2017 |

= | To: | Tuesday , September 19, 2017 ~|
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Standardmalfig zeigt das Fenster Bericht wéhlen die Berichte der Tests der letzten Woche an.
Klicken Sie das Symbol Riickgangig, um alle mit dem Werkzeug assoziierten Berichte anzuzeigen
(siehe die obige Abbildung).

HINWEIS: Durch Wahl und Rechtsklicken eines Berichts oder eines PSatz ist es mdglich,
einen einzelnen Bericht oder alle Berichte eines PSatz aus der Liste zu l6schen.

Wahlen Sie einen Bericht aus der entsprechenden Liste und Kklicken Sie das Symbol
Ergebnisbericht, um ihn anzuzeigen (siehe den obigen Bildschirm). Geben Sie die Suchkriterien in
den Abschnitt Finden ein, um die Berichte zu filtern.

Das folgende Pop-Up wird angezeigt:

Toleronce® 1.00% - Limits® 20.00/50.00

I [ - ([« [ ]

Klicken Sie entweder auf die Taste Drucken (um den gewéhlten Bericht zu drucken) oder auf die
PDF-Taste (um den Bericht in einer PDF-Datei zu speichern).

Taste Drucken

2.42% NOK.

Im unteren Teil des Werkzeug-Menis ist es mdglich, die Werkzeug-Liste zu filtern (das kann bei
Vorliegen mehrerer Werkzeuge hilfreich sein). Suchkriterien eingeben und auf das Suchsymbol

klicken:
Sl.JCh.en Ruckgang
e Kriterien Suchen-

1d: 0 >~ Identifier: |

Serial number: | | Department: | |

Description: | | | |

Statistic Type: v Sector: | | 0 Match whole word

s g :

HINWEIS: Beim Suchen durch Beschreibung werden Teilstrings durchsucht; wenn das
@ Kastchen Vergleich des vollen Wortes aktiviert ist, muss die volle Werkzeugbeschreibung

eingegeben werden.

Klicken Sie auf das Riickgangig-Symbol zur Ricksetzung des Filters.
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Klicken Sie auf die Symbole auf der o
rechten Seite, zum Erstellen, Andern, .+

Kopieren, Einfligen oder Loschen eines
Werkzeugs:
Werkzeu E/
g andern
Werkzeug
einfigen

Neues
Werkzeug

}

Werkzeug
kopieren

Werkzeug
l6schen

Bei Erstellung eines neuen Werkzeugs
erscheint der rechts gezeigte Bildschirm:

Standardmalig wird die

erste verfligbare
Werkzeug-Nummer
zugeordnet.

Wahlen Sie die Werkzeug-Nummer (es ist nicht mdglich, eine bereits zu anderen Werkzeugen
zugeordnete Nummer zu verwenden), und setzen Sie die Beschreibung, die Seriennummer und
den Statistik-Typ (Generisch oder ISO 6789 / ISO 5393) ein; dann klicken Sie zur Bestéatigung auf
das OK-Symbol.

1.

Werkzeug-
Nummer wahlen

Tool Test

123456789

Generic + und den

R Statistiktyp

2. Die Beschreibung,
die Seriennummer

einsetzen
3. Zur Bestatigung auf -
das OK-Symbol klicken 4 _ x |
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Der folgende Werkzeug-Detail-Bildschirm wird angezeigt:

[000] |
()
1 (] Tool Details
O

General | parameters | Controller | Tests | Linked Psets|

Type [Tool check: Click Wrench '] ~a
Statistic type Generic 3

Serial Number 12345678

S EE

Identifier

Manufacturer

Supplier

Model

Description Test for documentation

Purchase date Wednesday, May 31,2017 B

Purchase price

Department

Line

Sector

7.2.1  Allgemeine Einstellungen

HHEEOEE

Tool Details

T EuEE

arameterleonh'oIlerlTﬁts Il_inked Psets!

Type Tool check: Click Wrench - A
Statistic type | Generic y

Serial Number 12345678

Identifier

Manufacturer

Supplier
Model

Description Test for documentation

Purchase date Wednesday, May 31, 2017 B~

Purchase price

Department

Line

Sector
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Typ

Das neue Werkzeug kann die folgenden Typen von Werkzeuguberprufungen
managen:

- Knickschliussel

- Schrauber

- Spitzenwert

- Impulsschrauber

- Impulsschrauber vorgespannt

HINWEIS: Wenn ein PSatz mit dem Werkzeug verkntpft ist (siehe den
Par agr aEmstedlumgerfir verknipfte PSatzik f ¢r wei t er ¢
nicht moglich, den Typ zu andern:

Type Tool check: Click Wrench

Entfernen Sie assoziierte PSatz, um den Typ zu &ndern.

Statistiktyp

Der Statistiktyp wird wahrend der Erstellung eines neuen Werkzeugs bestimmt
(si ehe den Ewstkllameirep \Weskrneugsfi ) . Di e Option
Statistiktyp sind folgende:

- Generisch
- |1SO 6789
- |1SO 5393

Seriennummer

Die Seriennummer wird wahrend der Erstellung eines neuen Werkzeugs bestimmt
(si ehe den PFeasteluggreimgs Werkzeugshi ) . Es i st al
ihn in diesem Abschnitt jederzeit zu andern.

Kennung Die Kennung ist eine praktische Option, die der Benutzer verwenden kann, um
Notizen Uber die Merkmale des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb dieses
Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Hersteller Hersteller ist ein praktisches Werkzeug, welches der Benutzer verwenden kann, um
Notizen Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb
dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Lieferant Lieferant ist eine praktische Option, welche der Benutzer verwenden kann, um
Notizen Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb
dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Modell Modell ist eine praktische Option, welche der Benutzer verwenden kann, um

Notizen Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb
dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Beschreibung

Die Beschreibung wird wahrend der Erstellung eines neuen Werkzeugs bestimmt
(si ehe den FPeastelumgremgs Werkzeugshi ) . Es i st al
sie in diesem Abschnitt jederzeit zu &ndern.

Kaufdatum

Das Kaufdatum wird wéahrend der Erstellung eines neuen Werkzeugs automatisch

07/2018
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eingesetzt (si eh erstdllang eifreaWeakgeugsip)h.e nESA i s
mdglich, es in diesem Abschnitt jederzeit zu andern.

Kaufpreis

Kaufpreis ist eine praktische Option, welche der Benutzer verwenden kann, um
Notizen Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb
dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Abteilung

Abteilung ist eine praktische Option, die der Benutzer verwenden kann, um Notizen
Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb dieses Tabs
kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Route

Route ist eine praktische Option, welche der Benutzer verwenden kann, um Notizen
Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb dieses Tabs
kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

Sektor

Sektor ist eine praktische Option, welche der Benutzer verwenden kann, um Notizen
Uber die Charakteristiken des neuen Werkzeugs zu machen. Innerhalb dieses Tabs
kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben.

7.2.2

Parameter-Einstellungen

O B0 e L EE

Tool Details
@
eters Wontroller Tests Linked Psets
Status |0n|ine v
Notes
|
Paint
IHD:I Min Torque [2.00 ‘
Max Torque |34.[)[) ‘
% Batch Size 0
E Unit of Measure |Nm V‘
% Speed o | (rpm)
IE Calibration Value |0.10 ‘
Calibration By Cyde  [NO V|
@ Gear Ratio 0.0 |

Status

Die Status-Optionen sind folgende:

- Online - Abbruch
- Uberprifung lauft - Fehlend
- Reparieren lauft - Lager

- Wartung - Wartend

Der Status-Abschnitt ist ein praktisches Werkzeug, welches der Benutzer
verwenden kann, um den realen Status zu definieren, der jedes Werkzeug
charakterisiert.
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Hinweise

Der Abschnitt Hinweise ist ein praktisches Werkzeug, welches der
Benutzer verwenden kann, um Uber den Status, der jedes Werkzeug
charakterisiert, Notizen zu machen. Innerhalb dieses Tabs kann der
Benutzer 0 bis 100 Zeichen eingeben, ausgenommen die folgenden:

< > i / \ o] ; &

HINWEIS: Es ist mdglich, die Hinweise automatisch anzuzeigen.
@ Gehen Sie zur Werkzeugliste und zeigen Sie mit dem Mauszeiger
entsprechend dem festgelegten Werkzeug auf die Spalte
AMeschreibungfi . Nachfolgend ein Beisp

95 R0 T EE

Tool List

| Id Serial number Description Statistic Type
} 59 999775 pulse db Generic E
98932 pulse prel Generic
‘ 57874 peak db Generic ﬁ
‘ 62 ac123ADty789 Tool per DLT Pulse tool p Generic
Labels
63 677745 DLT TOOL Generic

|64 NUOVA DLT NUOVA DLT Generic [ﬁ

Test for documentation

Reports

LB EmE e
2 (g

Min. Drehmoment

Der das Werkzeug kennzeichnendes minimale Drehmoment Wert. Es wird
entweder auf dem Datenblatt des Werkzeugs oder auf dem Werkzeug
selbst angegeben.

Max. Drehmoment

Der maximale Drehmomentwert, der das Werkzeug charakterisiert. Er wird
entweder auf dem Datenblatt des Werkzeugs oder auf dem Werkzeug
selbst angegeben.

Gruppengrof3e

Die GruppengrofRe ist nur verfigbar, wenn der Statistiktyp (wahrend der
Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den Paragraphen
Arstellung eines Werkzeugsii ) e nt wéS©Oe5789 ader fauf 1SO 5393
festgelegt wurde. Sie bestimmt, wie oft der PSatz ausgefiihrt wird.
Standardmalig ist dieGruppengrof3e gleich 5 (fir 1ISO 6789) und 30 (fir
ISO 5393).

@ HINWEIS: Wenn die GruppengroRe auf diesem Bildschirm geandert
wird, wird sie auch fir die verknipften PSatz automatisch geandert.

MaReinheit

Wenn der Statistiktyp (wahrend der Erstellung des neuen Werkzeugs
besti mmt: siehe dEestellung @inea d\ferkzeuysin

Generisch geandert wurde, bezieht sich dieser Abschnitt auf den Abschnitt
Malfeinheit der Parameter-Einstellungen, bestimmt wahrend der Erstellung
des neuen PSat z ( si distellund eines FSatazing g r a

Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des neuen Werkzeugs
besti mmt: si ehe HMEselungRemesaVgrkzaugsie n e At
auf ISO 6789 oder auf ISO 5393 festgelegt wurde, ist die gewahlte
Maleinheit in diesem Abschnitt die Hauptreferenz. In der Tat, wenn die
Mafeinheit auf diesem Bildschirm geandert wurde, wird sie auch
automatisch fur die verknupften PSatz geandert.

Die verfigbaren MalReinheiten sind: Nm, kgf *m, kgf * cm, Ibf * ft, Ibf * in,
ozf *ft, ozf *in, kp * m, dNm

07/2018
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Drehzahl

Die Drehzahl, die das Werkzeug charakterisiert. Der Drehzahlwert liegt im
Bereich von 0 bis 100000 U/min. StandardmaRig ist sie gleich 0 U/min.

Kalibrierwert

Der Kalibrierwert, der das Werkzeug charakterisiert. Der Kalibrierwert liegt
im Bereich von 0,01 bis 99999,99 Nm. StandardmaRig ist er gleich 0.10
Nm.

Kalibrierung nach
Zyklus

Ja oder Nein wahlen.

Getriebelibersetzung | Die Getriebelibersetzung liegt im Bereich von 0,0 bis 999,9.

7.2.3 Controller-Einstellungen

L)
1 (1 Tool Details

General Parameter;I Controller Iiests Linked Psets

o fijenfey - |- |

Manufacturer
Model

Serial Number

Hersteller Typ des Herstellers des an Delta Cart || angeschlossenen Controllers.
Innerhalb dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben,
ausgenommen die folgenden:
< > A / \ o] : &
Modell Typ des Modells des an Delta Cart Il angeschlossenen Controllers.

Innerhalb dieses Tabs kann der Benutzer 0 bis 50 Zeichen eingeben,
ausgenommen die folgenden:

~ 7

< > q / \ 0] ; &

Seriennummer

Typ der Seriennummer des an Delta Cart Il angeschlossenen Controllers.
Innerhalb dieses Tabs kann der Benutzer O bis 50 Zeichen eingeben,
ausgenommen die folgenden:

< > q / \ o] : &

HINWEIS: Die Controller-Einstellungen geben mehr Informationen tiber den Controller.
Wahlen Sie fur Anzeige der Controller-Einstellungen (Hersteller, Modell und Seriennummer)
im Bericht Kundenspezifisch ES in Doppellesung i Berichtvorlage-Drop-Down.

Si ehe P a r a gHErgelmispraferenzen - Ermdglichen doppelter
Ergebnislesung/Doppellesung-Berichtvorlagein  f ¢r wei t er e Detail s.
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7.2.4  Test-Einstellungen

.H Emﬂ %‘]El Wenn der Statistiktym

m ool Detats (wahrend der Erstellung
Gene(al]Parame(ers\Conlroller Tests | Linked Psets des neuen Werkzeugs
. bestimmt: siehe den
o Target Value Tolerance (%) P ar a g r EEFB“elb”Tg
Wenn der Statistiktyp q — . ~
) Tt (60%) eines Werkzeugsh ) ¢
(\év:Shrneenudegevrv E:E;eelllju;sg M- Generisch eingestellt
) . wurde, sind die
cines Werkzeugsh ) ¢ || | ——— nicht verfugbar. /
< Max Torque  (hard joint)
ISO 6789 elngeste"t Max Torque (soft joint)
wurde, werden die
TESTEINSTELLUNGEN
im Zusammenhang mit

Tool Details

dem Abschnitt 1ISO 6789 | _
o (Nr?:; aktiviert S ]EE O DD e L EE

Tool Details

| General | Parameters | Controller inked Psets | General | Parameters | Controller Tests  Linked Psets|

150 6789 (Nm)

Target Value Tolerance (%) Target Value Tolerance (%)
Test 1 (100%) 50.00 10 % - Test 1 (20%)
m

Test 2 (80%) 40.00 20 % Test 2 (60%)

Test 3 (40%) 20.00 25 % Test3 (100%)

150 5393 (Nm)

oy - o

Target Value Tolerance (%)
‘ 74 Min Torque  (hard joint) ‘

: 5\? MinTorque  (hard joint) 10.00 ww -
= Min Torque _(soft joint) - Min Torque ~(soft joint) 10.00

B Max Torque (hard joint) | 7\‘ Max Torque  (hard Joint) 70.00 10%
D’:‘r ] Max Torque  (soft joint) ﬁ Max Torque (soft joint) 70.00

Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des
neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den Paragraphen
Krstellung eines Werkzeugsfi ) 18QuS393 eingestellt
wurde, werden die TESTEINSTELLUNGEN im
Zusammenhang mit dem Abschnitt ISO 5393 (Nm)
aktiviert.

7.2.4.1 Generisch

Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den

Par agr a (Efstellang dines Werkzeugsii ) aGerferisch  eingestellt wurde, sind die
TESTEINSTELLUNGEN nicht verfigbar.
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7.24.2

ISO 6789

Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den

Par a

g r a Erotadlung eélnes Werkzeugsfi ) d90f 6789 eingestellt wurde, werden die

TESTEINSTELLUNGEN im Zusammenhang mit dem Abschnitt ISO 6789 (Nm) aktiviert:

150 6789 (Nm)

Target Value Tolerance (%)
Test 1 (20%) 18.00 (4% -
Test 2 (60%) 54.00 (4% |
Test 3 (100%) 90.00 14 % |

Dieser Abschnitt ist durch drei, automatisch erstellte, verkniipfte PSatz charakterisiert (eines pro Test:

Test 1,
Details).

Test 2 und Test 3) (si ehe den VéllaipkegPSaizp-hi®On6788f f ¢ r

Jeder Test ist mit einem Zielwert und einer Toleranz (%) assoziiert.

Standardmalig ist der Test 1 durch einen Zielwert gleich 20 % des maximalen Drehmoments in den
Parametereinstellungen (das maximale Drehmoment wird wahrend der Erstellung des neuen
Werkzeugs  bestimmt: siehe den P Brstallung a pites n Werkdeugs -
Parametereinstellungeni) char akterisiert. ™

Test 1 |(20%) Der P_rozentsatz des in_ _
Parametereinstellungen definierten
maximalen Drehmoments, der dem Zielwert
von Test 1 entspricht

Standardmalig ist der Test 2 durch einen Zielwert gleich 60 % des maximalen Drehmoments in den
Parametereinstellungen (das maximale Drehmoment wird wahrend der Erstellung des neuen
zeugs besti mmt: S i e h e Erstetluagn eind® a rWerkzeagp h e n
Parametereinstellungeni) char akterisiert. ™

We r k

Der Prozentsatz des in
0,
Test 2 ](60%) Parametereinstellungen definierten
maximalen Drehmoments, der dem Zielwert
von Test 2 entspricht

StandardmaRig ist der Test 3 durch einen Zielwert gleich 100 % des maximalen Drehmoments in den
Parametereinstellungen (das maximale Drehmoment wird wahrend der Erstellung des neuen
zeugs besti mmt: s i e h e Erstetluagn eind® a rWerkzeage h e n
Parametereinstellungeni) char akterisiert. ™

Wer k

@

Der Prozentsatz des in
0,
Test 3 | (100%) Parametereinstellungen definierten

maximalen Drehmoments, der dem
Zielwert von Test 3 entspricht

HINWEIS: Nach den Bedirfnissen des Kunden kann der mit jedem Test assoziierte Zielwert
manuell geandert werden. Weil das in den Parametereinstellungen definierte maximale
Drehmoment (das maximale Drehmoment wird wahrend der Erstellung des neuen
Wer kzeugs besti mmt: s i e hbksstelludge reines P Werkzayugsa p
Parametereinstellungenfi ) gl eich 100 % i st, wi r d d Best
geschrieben wird, automatisch aktualisiert (auf der Basis des eingegebenen Zielwertes):
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1SO 6789 (Nm) Tolerance (%)
Target Value Tolerance (%) @
24 [4 % -] S o
3 %
-
43 [4 % ] i
67 [4 % -] o
8 %
9 %
10 %
5 . 11 %
Der nahe an !edem Test_geschrleb(_ar!e EeraEEr e 12%
Prozentwert wird automatisch aktualisiert 4%
(wegen des eingegebenen Zielwertes) 16%

@ HINWEIS: Wenn der Zielwert auf diesem Bildschirm geandert wird, wird er auch fir die
verknupften PSatz automatisch geéandert.

Der Toleranz-Bereich definiert das maximale Drehmoment und das minimale Drehmoment des
relativen PSatz (errechnet auf Basis des festgelegten Zielwertes), gemafld der Prozentauswahl. Der
Toleranz-Prozentsatz kann von 1 bis 25 variieren. Standardmafig ist jeder Test durch einen
Toleranz-Prozentsatz gleich 4 % charakterisiert (siehe die Abbildung rechts).

Sobald die TESTEINSTELLUNGEN (im Zusammenhang mit dem Abschnitt ISO 6789 (Nm)) gefullt

sind, speichern Sie die Daten: drei verknlpfte PSatz werden automatisch generiert (siehe den
Par agr avprknépfte PSatz-1SO 678971 f ¢r wei tere Detail s).

7.2.4.3 1SO 5393
Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den

Par agr a fretalung elnes Werkzeugsh ) d90f 5393 eingestellt wurde, werden die
TESTEINSTELLUNGEN im Zusammenhang mit dem Abschnitt ISO 5393 (Nm) aktiviert:

150 5393 (Nm)

Target Value Tolerance (%)
Min Torque (hard joint) 10 10 % |
Min Torque (soft joint) 10
Max Torque (hard joint) 50 10 % |
Max Torque (soft joint) 50

Dieser Abschnitt ist durch vier, automatisch erstellte verknupfte PSatz charakterisiert (zwei fur jede
mechanische Verbindung: hart und weich) ( si e he de n VdkalpftePBatzp 15© B393R

fur weitere Details).

Minimales Drehmoment (harte Verbindung) und maximales Drehmoment (harte Verbindung) sind die
einzigen &nderbaren Felder.

StandardmalRig ist das minimale Drehmoment (harte Verbindung) durch einen Zielwert gleich dem
minimalen Drehmoment in den Parametereinstellungen (das minimale Drehmoment wird wahrend

der Erstellung des neuen Wer k z e u gesstellurg gihes Warkzeugss i e h
- Parametereinstellungenfi) def i ni er t .
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Das maximale Drehmoment (harte Verbindung) ist standardmaf3ig immer durch einen Zielwert gleich
dem in den Parametereinstellungen definierten maximalen Drehmoment (das maximale
Drehmoment wird wahrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den Paragraphen
Arstellung eines Werkzeugs - Parametereinstellungenii ) .

HINWEIS: Nach den Bedurfnissen des Kunden kann der, mit dem Min. Drehmoment (harte
Verbindung) / Max. Drehnmoment (harte Verbindung) assoziierte Zielwert manuell geandert
werden.

HINWEIS: Das min. Drehmoment (weiche Verbindung) und das Max. Drehmoment (weiche
Verbindung) sind jeweils als gleich erachtet zum Min. Drehmoment (harte Verbindung) und
Max. Drehmoment (harte Verbindung).

Tolerance (%)

Der Toleranz-Bereich definiert das maximale Drehmoment und das minimale
Drehmoment des relativen PSatz (errechnet auf Basis des festgelegten f}m
Zielwertes), gemal der Prozentauswahl. Der Toleranz-Prozentsatz kannvon 1 22
bis 25 variieren. StandardmafBig ist jeder Test durch einen Toleranz- 2%

Prozentsatz gleich 10 % charakterisiert (siehe die Abbildung rechts). 6%

Sobald die TESTEINSTELLUNGEN (im Zusammenhang mit dem Abschnitt ISO 5393 (Nm)) gefuillt
sind, speichern Sie die Daten: Vier verknupfte PSatz werden automatisch generiert (siehe den
Par agr avprknépfte PSatz-1SO5393i f ¢r wei tere Detail s).
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7.2.5 Einstellungen verknlpfte Psatz
/Einstellung verbundenQ
PSatzs: Der Statistik Typ
(definiert  wahrend  der
K T Erstellung des  neuen
Einstellung — e Werkzeugs: siehe Absatz
verbundener  PSatzs: Dl — "Errore. L'origine
(I?jerf__ tStatl"SIEllk ; Lyp B P riferimento non & stata
SN e e S — trovata." wird auf
Erotiong acs heven [E ==~ = R a’)  wir

"Errore.

Werkzeugs: siehe Absatz
L'origine
riferimento non €& stata
trovata.") wird auf 1SO

B

Einstellung verbundener
PSétze: Der Statistik Typ

(definiert  wéhrend  der
Erstellung des  neuen
Werkzeugs: siehe Absatz
"Errore. L'origine

Nai
I

=
=
v
=

[ %|w J]eu]-2] -]

1234

me
1506: 52
1506789_12345_3

7.2.5.1 Generisch
Wenn der Statistiktyp (wéhrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: siehe den

Par agr aEpteleny eides Werkzeugsii )

gezeigt:

Die Pfeile
andern die
Reihenfolge
der PSatz

ﬁ
0]
&2

Psets linked to the Tool

riferimento non & stata

Tool Details @ q
== -//\trovata.) wird auf ISO

Test Type  Statistics

HEER

21 1505393_123456_2 CM/CMK
1505393_123456_3 CM/CMK
23 1505393_123456_4 CM/CMK

o x)-

@enefisch eingestellt wurde, werden die verknipften
PSatz-Einstellungen, die das Werkzeug mit dem(n) PSatz Assoziieren, auf dem folgenden Bildschirm

B, 15 MR

Tool Details

Psets linked to the Tool

Verknipfen Sie
ein PSatz mit

Name

Test Type  Statistics

Speed test

CM/CMK

pset art

10 Pset 2.2

PSatz mit
dem
Werkzeug
verknupft

CM/CMK

SPC

bug test CM/CMK

Ergebnis der
statistischen
Kontrolle

dem Werkzeug.

Entfernen Sie
das gewahlte
PSatz

Starten Sie
das gewahlte
PSatz

07/2018
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Auf dem obigen Bildschirm wird die Statistik-Spalte jedes PSatz (welche das Ergebnis des Tests
zeigt) in drei verschiedenen Farben gezeigt.

1 Sie wird griin gezeigt, wenn sie mit OK-Ergebnissen ausgefuhrt wurde.
9 Sie wird rot gezeigt, wenn sie mit nicht-OK-Ergebnissen ausgefihrt wurde.

1 Sie wird grau gezeigt, wenn sie nicht ausgeftihrt wurde (oder die PSatz-Parameter nach dem
letzten Test geandert wurden).

Die Symbols auf der rechten Seite des obigen Bildschirms stellen die folgenden Funktionen bereit:

Dieses Symbol verknlpft ein oder mehrere PSatz mit dem Werkzeug:

E

Wahlen Sie
die PSatz

Pset 2.2

Speed test

Angle test

bug test

Zur Bestatigung auf das
OK-Symbol klicken

@ HINWEIS: Es ist mdglich bis zu 5 PSatz mit einem Werkzeug zu verknipfen.

Sobald wenigstens ein PSatz mit dem Werkzeug verknipft ist, kann es getestet
werden.

Dieses Symbol léscht das gewéhlte PSatz.

Dieses Symbol testet das Werkzeug mit dem gewahlten PSatz.
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Dieses Symbol ist aktiv, wenn der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen -
Erstellung eines PSatz) auf SPC eingestellt i Brdtellurigs
eines PSatz - Steuerungseinstellungenfi ) .

Es zeigt das Testergebnis nach den Statistik-Kontrollregeln:

SPC Rule: Dispersion too large
The rule is satisfied!

SPC Rule: At least one value out of the tolerance
limit
The rule is satisfied!

SPC Rule: Last average out of the control limits
The rule is satisfied!

7.2.5.2 1SO 6789

Wenn der Statistiktyp (wahrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: Siehe den
Par agr abpstelumg eides Werkzeugsi) auf ISO 6789 eingestellt wurde, werden drei verknlpfte
PSatz (eines pro Test: Test 1, Test 2 und Test 3) automatisch erstellt; der folgende Bildschirm wird
gezeigt:

@
@

Standardmafig
werden die ersten
verfligbaren PSatz mit dem
PSatz-Nummern Werkzeug
zugeordnet verknupft )

1506789 12345 2 CM/CMK

I506789_12345_3 CM/CMK

HINWEIS: Der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen - Erstellung eines PSatz) wird
automati sch auf Cm/ Cmk g e s etsteliung €ires RShtz- d e n
Steuerungseinstellungenfi ) .

HINWEIS:Di e Symbol e | inks und r &erkmipfte PSatzin $Hiam g

07/2018
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7.2.5.3 I1SO 5393

Wenn der Statistiktyp (wahrend der Erstellung des neuen Werkzeugs bestimmt: Paragraph
frstellung eines Werkzeugsi) auf 1ISO 5393 eingestellt wurde, werden vier verknupfte PSatz (zwei
pro mechanische Verbindung: hart und weich) automatisch erstellt; der folgende Bildschirm wird
gezeigt:

1505393_123456_2 CM/CMK

I1505393_123456_3 CM/CMK

1S05393_123456_4

CM/CMK

Standardmafig
werden die ersten PSatz mit dem
verflgbaren Werkzeug
PSatz-Nummern verknupft
zugeordnet

HINWEIS: Der Testtyp (in den Steuerungseinstellungen - Erstellung eines PSatz) wird
automati sch auf Cm/ Cmk (g e s etsteliung girses RShtz- d e n
Steuerungseinstellungenfi ) .

HINWEIS: Di e Symbol e | inks und r &ekniple P8abzin $ i n¢
verfugbar.

SES
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7.3 Ausfihrung des Tests

Vor der Durchfiihrung eines Tests, folgen Sie die unten befindlichen Richtlinien:
1. Erstellen Sie ein PSatz (oder mehrere) (s i e he den P Erstalupng enpstP8aizfi A .
2. Erstellen Sie ein Wer kze Emgtalung einesWekzeugein .Par agr ¢

3. Verkniipfen Sie ein PSatz mit einem Werkzeug (siehe d e n P ar a gBrstelutgeeimes A
Werkzeugs - Verknipfte PSatz-Einstellungenf)

Starten Sie den Test entweder von dem PSatz-Meni oder von dem Werkzeug-Menu:

I OO I B L

Pset List

Tool SN Calibration Date ~ Next Calibration Date  Status

19 prova CM/CMK
20 1S05393_123456_1 | CM/CMK
- 21 1S05393_123456_2 | CM/CMK Symbol
2 1S05393_123456_3 | CM/CMK Barcode-
m+H Lesung
23 1505393 123456 4 | CM/CMK

Ein PSatz
wahlen

Starten Sie den
Werkzeug-Test entweder
mit dem Start-Symbol
oder der Barcode-Lesung.

9K EE0 e 0LE @l

Toni

£3 70 R

1d Serial number Description g‘aﬁﬁiﬁon Statistic Tyr .
26011500001 | Generic

2 5678 pulse_tool o Generic St arten Sle den .

3 2222 click_wrench ] Generic Wel’kzeugS-TeSt (a”e mit

dem Werkzeug
8 13C76842 ELRT25 o Generic an
g assoziierten PSatz)
42048329 test2 Q Generic
Werkzeug-
Menii 954047 PTF024 @ Generic

061183 PTF040 @ Generic v

Im Werkzeug-Menu (obiger Bildschirm, nach Klicken auf das Start-Symbol, werden alle mit dem
gewahlten Werkzeug verknipften PSatz ausgefuhrt.

07/2018 132 (237
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Zur Ausfihrung nur eines speziellen PSatz (wenn der Statistiktyp wahrend der Erstellung des neuen

Werkzeugs auf Generisch gestellt wordenist-s i ehe den
auf das Werkzeug doppelklicken und ein PSatz wahlen:

P Erstallung einpsh\erkzeulysn

9 | ROy pea = A LLER

Doppelklick
D | Tooruist n auf das
Id Serial numbe Werkze uQ E?ﬁzustion Statistic Tyf °
% 260 000 heak | —
2 5678 pulse_tool ("] Generic ﬂ
3 2222 click_wrench @ Generic e —
8 1376842 ELRT25 @ Generic
10 42048329 test2 (6} Generic Labels
Werkzeug | gse047 PTF024 @ Generic
-Menu 061183 PTF040 @ Generic v

1

19 | CO R 6 = L R

Tool Details

General | Parameters | Tests | Linked Psets

Psets linked to the Tool

Id Name Test Type  Statistics

11 Speed test CM/CMK

D <

pset art CM/CMK

10 Pset 2.2

SPC All SPC
bug test CM[CMK rque:

Ein PSatz
wahlen

13

PSatz mit
dem Start-
Symbol
starten

HINWEIS: Wenn der Statistiktyp (definiert wahrend der Erstellung des neuen Werkzeugs:
Si ehe den P &rstalgng aeimeh\Wenkzedgsii ) 185393 / ISO 6789 gestellt ist,
die Tests durch Klicken auf das Start-Symbol nur mit dem spezifischen Werkzeug

durchfihren.

Auf Start klicken, um den Test zu starten.
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Q/‘ HINWEIS: Die Delta-Cart Il-Software wahlt automatisch den flr den Test brauchbaren
Umwandler mit niedrigerer Kapazitat. Man kann einen Umwandler mit hdherer Kapazitét
wahlen, indem man auf ihn klickt:

Klicken zum
Wechsel des
Umwandlers

Von der
Software

gewahlter
Umwandler

Wenn sich einer der PSatz-Drehmoment-Parameter auf3erhalb !
des Drehmomentbereichs des Umwandlers befindet, oder wenn

der Winkel erforderlich ist und ein Umwandler ohne Winkel [ "'" SIIITABIE
gewahlt ist, wird eine "NICHT GEEIGNETR#Meldung angezeigt: e -

Wenn eine Gruppe gestartet und vor Beendigung angehalten
worden ist, muss die Bedienungsperson diese Gruppe mit
demselben Umwandler fertigstellen. Wenn vor Fortsetzung der SUITABLE/NOT ALLOWED
Gruppe ein anderer Umwandler gewahlt worden ist, wird die
Me | d uUQEBIGNET/NICHT ERLAUBTA angezei gt

_~

— \

Die Reihenfolge, in der die Bildschirme der Bedienungsperson gezeigt werden, hangt von
verschiedenen Einstellungskombinationen ab. Siehe den nachsten Paragraphen fir Details.

7.3.1 Ergebnisdoppellesung aktivieren (nur Cm/Cmk-, Agener i sch
Werkzeuge) DEAKTIVIERT

Dies ist der Standardmodus. Am Anfang des Tests und wahrend der Ausfihrung wird der folgende
Bildschirm angezeigt:

(Of_|®@| Desrnite: |3 §

Torque\Time Graph | [ Torque\Angle Graph | Angle\Time Graph |

o |elel =] ][]

Torgue (m)

Start, um den
Test zu starten.

‘ Klicken Sie auf \

2
B

Version: 239
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Legen Sie das Werkzeug auf den an der rechten oberen Ecke hervorgehobenen Umwandler, warten
Sie auf die LED Bereit und starten Sie den Werkzeugtest:

Awele | EERSL[LER

Messuna

Tool SN: TEST

Test-
Zahlung

eas.:

e LED Bereit
Grine LED i
- (wenn das Der fir den
— Ergebnis OK T?_St
ist) — gewahlte
) ‘ Messdat | : Umwandler
m en- wird
- Diagramme 1B're|,=l?d- angezeigt.
alken
E Drehmc_)ment\ Ergebnis
_ Zeit, (se)
£ i orenmomen
— Winkel, | Spur
Winkel\Zeit
[Measwe Min  Mac  Avemge Cm  cmc
- |wge  [582  [sas [543 [21213 [28e0 |
|Toque 6695 |e9s4 [e3as 055 [0m1 |

o
0z 0 o6 o8 1 12 14 16 18 2 22 24 26 28 3 sz  a¢ a6 38
Angle (Degree)
werkze S =0T JFE ]
ugleiste

Version: 229

7.3.2 Ergebnisdoppellesung aktivieren (nur Cm/Cmk-, Agener i sch
Werkzeuge) AKTIVIERT

WennHi | f sprogramme Y Ergebnispra2aferenzen ktiviErtig,ebni
werden Drehmoment- und Winkelergebnisse des Spindel-Controllers in der Ergebnis-Tabelle gezeigt.

Diese Werte kdnnen entweder manuell von der Bedienungsperson eingegeben oder automatisch vom
Spindel-Controller heruntergeladen werden. Siehe den folgenden Abschnitt fir Details.

7.3.2.1 Automatisch Doppellesung deaktiviert (manuelle Eingabe der Controller-
Ergebnisse)

Wenn Controller Y Automatische Doppellesung aktivieren nicht angehakt ist, muss die
Bedienungsperson den vom Spindel-Controller gelesenen Wert eingeben. Hierfir muss nach jedem
Anziehen wie folgt verfahren werden:
1 Klopfen Sie in der Werte-Tabelle auf der rechten Seite des Displays zweimal auf die leere
Zelle in der Spalte Drehmoment-Controller, um das Tastatur-Symbol anzuzeigen.

. == einzugebendes _
Controller-Eraebnis
2 0.697 ’ v
0.622 0.0 7

1 Klicken Sie auf das Tastatursymbol und geben Sie dann das Drehmoment-Ergebnis ein.
Dricken Sie Eingabe, um den eingegebenen Wert zu speichern und zum Schraubvorgang-
Display zurtuickzukehren.
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(Wenn ein Winkelwert in der gegenwartigen Strategie zur Verfugung seht): Zweimal auf die
leere Zelle in der Spalte Winkel-Controller, um das Tastatur-Symbol anzuzeigen.

Klicken Sie auf die Tastatur und geben Sie dann das Drehmoment-Ergebnis ein. Driicken Sie
Eingabe, um den eingegebenen Wert zu speichern und zum Schraubvorgang-Display
zurlckzukehren.

HINWEIS: Wenn die Bedienungsperson versucht, vor Eingabe eines giltigen Wertes fir
Drehmoment und/oder Winkel (abhangig von der Strategie) einen neuen Schraubvorgang zu
starten, erscheint die Meldung ADoppell esi
und es werden keine neuen Ergebnisse erfasst, bis die Bedienungsperson das/die
Controller-Ergebnis(se) eingibt.

7.3.2.2 Automatische Doppellesung aktiviert

Controller-Drehmoment (und Winkel-Ergebnis) kénnen automatisch heruntergeladen werden, wenn
Controller Y Automatische Doppellesung aktiviert ist.

Nach Klicken auf Start versucht Delta Cart sich mit dem Controller zu verbinden. Der folgende
Bildschirm wird angezeigt:

o EEHI!%IIEI 2ran

Torqus Pzalowrancn CmiCrml - 10:

Pset name: peakangolol
Tool SN: 26011500001

Controller communication

DeltaCart 2 Controller

ITorque\Time Graph | Connecting el
&
| Angle
w

Disconnected
_ Connecting ...

Dlsconnected

Torque (Nm)
[=]

STATISTICS (150 (3334-2:2004))

Measure | Min | Max | Average | Cm | Cmik

Time (ms)

Version: 2.5.5
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Wenn die Verbindung mit dem Controller hergestellt ist, leuchtet die griine LED BEREIT oben rechts
am Display auf. Bei jedem neuen Schraubvorgang werden auf derselben Linie der Ergebnistabelle
Messbank- und Spindelergebnisse gezeigt:

A T
- Torque'Time Graph ||Tcrque\}\ng|e Graph | Angle\Time Graph |

8.397 8400 541

20 L

orgque (Nm)

L T - ]

Am Ende des Werkzeugtests werden die laufenden Messungen und Echtzeit-Spuren gezeigt.

7.3.3 Diagramme Drehmoment\Zeit, Drehmoment\Winkel,
Winkel\Zeit

Es kénnen drei Arten von Echtzeit-Spuren fir jeden Werkzeugtest gedffnet werden, indem man auf
die entsprechenden Tabs klickt: Drehmoment-/Zeit-Diagramm, Drehmoment-/Winkel-Diagramm
und Winkel-/Zeit-Diagramm:

[Toran T Gregh | | |

. | Drehmoment
-[Zeit-
Diagramm

EEEE

Torque\Tome Graph | [ Torue\Arge Graph | Angle\Time Graph |

Torque (Nm)

i = 7 i . S — o1 Drehmoment-
: ' /Winkel-
Diagramm

cooccoc60

o 20 30 < so & 70 8 s 100 110 [T e

Torque\Time Graph | Torqus\ingle Grash | [ Angla'Time Graph | =
i . [

Winkel-/Zeit-
Diagramm |

200
‘angle (Degree)

egree)

Angle (D

@ HINWEIS: Die Echtzeit-Spur wird fur Pulsschrauber-Tests nicht gezeigt.
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Im Ergebnis-Bereich zeigt eine Markierung, ob das Ergebnis guiltig ist (der Test endete korrekt und
das Ergebnis wurde gemessen). Fir Klick-Drehmomentschliissel bedeutet diese Markierung, dass
der Schraubenschlussel-Klick-Punkt entdeckt wurde:

Ergebnis(se)

Ergebnis(s Klick-
e) Drehmoment
_ schlissel

Mr Torgue Angle

1 0.000 3911
2 0.001 408.2
3 0.000 402.5

Der Messdaten-Trend-Balken zeigt entweder die Drehmoment- oder die Winkel-Messung in
Echtzeit, und zeigt den OK-Bereich grin (zwischen Maximum- und Minimum-Drehmoment oder
Minimum- und Maximum-Winkel):

OK-Bereich

OK-Bereich

Angewendetes
Drehmoment

Angewendeter
Winkel

Die Werkzeugleiste unten auf der Seite liefert die folgenden Befehle:

Die Taste Verlassen beendet das Test-Fenster. Durch Klicken der Taste
Verlassen ist es jederzeit moglich, den Werkzeugtest zu verlassen.

Die Taste Speichern speichert die Ergebnisse in der Datenbank.
Nach dem Speichern sind die Ergebnisse in Ergebnis-Anzeiger und Statistik-
Anzeiger vom Software-Hauptmenti her verfigbar:

Die Taste Start startet den Test.

Die Taste Stopp stoppt den Test.
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Die Taste Wert I6schen l6scht die gewahlten Ergebnisse im Feld auf der rechten
Seite (Bereich Ergebnis(se)).

Nach Klicken auf die Taste Barcode erscheint [N

das rechts gezeigte Fenster:

Einen Barcode-String eingeben oder einen

Barcode mit dem an Delta Cart Il Uber USB - -

angeschlossenen Barcode Scanner scannen.

Der eingegebene String wird mit den Testergebnissen assoziiert.

Wenn wahrend der Erstellung eines PSatz die

Option  Barcode bendtigt (siehe den [T nsertbarcoce N
Par agr ap ISeuerungsehstellungen -
Erstellung eines PSatzfi ) aktiviert
PSatz mit dem in den Steuerungseinstellungen 8834325435 |
festgelegten Barcode-String assoziiert, der mit
den Testergebnissen assoziiert ist.

Wahrend des Werkzeugtests ist es maglich, - -
einen unterschiedlichen Barcode-String
einzugeben; wenn der Werkzeugtest startet erscheint in der Tat das rechts gezeigte
Fenster:

n

Der im obigen Bildschirm gezeigte Barcode-String ist der bei der Erstellung des
PSatz mit den Testergebnissen assoziierte Barcode (siehe den Paragraphen
ASteuerungseinstellungen- Erstellung eines PSatzfi ) .

Bestétigen Sie den Barcode des PSatz oder geben Sie den neuen String ein bzw.
scannen Sie ihn, und Klicken Sie auf OK, um fortzufahren.

Of_|®)| Desit | 3]

‘‘‘‘‘‘‘

In diesem Fall wird die Taste
Barcode nicht gezeigt, da die
Option Barcode bendtigt schon
erfullt ist.

[ %] []en] =] -]
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Siehe die Kurve des letzten Tests:

A

Speichern Sie die Kurve, um sie
in die Kurven-Anzeiger-Funktion
hochzuladen.

@ HINWEIS: Fir weitere Details zu den Kurven siehe den
ParagraphenKennlinien-Anzeigeo .

Unter der Wer kzeugl eiste unten auf d er Untvendlere i d
Schraubvorgangzahlerfi Dieser zeigt die Anzahl der Schraubvorgénge in Echtzeit an.

Werkzeu
gleiste

D e tUmwandler-Schraubvorgangzahleri i st unter den
1 Wenn Delta Cart Il an einen Umwandler angeschlossen ist.

folgenden Bedi ng

@ HINWEIS: Die obige Bedingung ist korrekt fur alle Umwandlermodelle auf3er DLT.
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