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Bitte lesen Sie diese Anleitung vor der Benutzung des Gerates vollstandig durch,
bewahren Sie die Anleitung auf und geben Sie diese weiter, wenn Sie das Gerat an
andere Personen libergeben.

1 Sicherheitshinweise fiir elektrische Maschinen im industriellen Einsatz

A Gefahr

Durch den Betrieb von elektrischen Anlagen konnen Gefahren durch rotierende und/oder Spannung
fihrende Teile entstehen. Bei unsachgemaflem Einsatz des Gerates/Anlage drohen erhebliche
Personen- und Sachschaden. Auf die bestimmungsgemalie Verwendung gemal Betriebsanleitung ist
zu achten, auBerdem sind die betrieblichen Verhaltnisse zu beriicksichtigen.

A Warnhinweise

e Transport, Aufstellung, Montage, Anschluss, Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung nur durch
dafir autorisiertes und qualifiziertes Fachpersonal durchfiihren lassen.
e Kenntnisse der grundlegenden Sicherheitshinweise und Sicherheitsvorschriften sind
Voraussetzung fir sicheres und problemloses Arbeiten mit dem System.
e Diese Betriebsanleitung beinhaltet die wichtigsten Hinweise fiir den Umgang mit dem System
unter Einhaltung der Sicherheitsvorschriften.
e Alle Personen, die mit dem System arbeiten missen diese Betriebsanleitung und vor allem die
darin enthaltenen Sicherheitshinweise beachten.
¢ Die Kenntnis und das Befolgen der allgemeinen Unfallverhiitungsvorschriften und Erste-Hilfe-
MaRnahmen sind erforderlich fur den sicheren und problemlosen Umgang mit dem Gerat.
e Alle Sicherheits- und Warnhinweise in der Betriebsanleitung sind genauestens zu beachten.
e Alle Schadenersatzanspriiche bei Sach- oder Personenschéaden sind ausgeschlossen,
insbesondere wenn eine der folgenden Ursachen dafiir verantwortlich ist:
— Das Gerat wurde nicht entsprechend dem beabsichtigten Zweck benutzt
— Unsachgemale Installation, Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung der Ausrlstung
— Der Betrieb des Gerates mit defekten Sicherheitsvorrichtungen oder unsachgemaf
angebrachten oder nicht funktionalen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen
— Nichtbeachtung der Anweisungen in der Betriebsanleitung hinsichtlich Installation,
Inbetriebnahme und Wartung der Ausristung
— Nicht autorisierte Anderungen des Gertes
— Unsachgeméale Reparatur des Geréates durch nicht autorisiertes Personal
— Keine Verwendung von Originalersatzteilen
— Ereignisse durch Fremdkdrper oder hdhere Gewalt
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Achtung!
Bestimmungsgemale Verwendung schlielt auch mit ein:

e Beachtung aller Informationen in der Betriebsanleitung.

e Beachtung und Ausfiihrung aller Inspektions- und Wartungsmalinahmen
Nichtbeachtung bedeutet ein Sicherheitsrisiko!

(5 Servicetelefon

Bei Stérungen der Maschine oder Gefahrensituation wahlen Sie bitte unsere Service-Hotline:

Tel. +49 (0) 8554 94 23 9-0 . Fax +49 (0) 8554 94 23 9-20. E-Mail info@cable-tec.net

4 Beachten Sie, dass es sich bei dem Press Analyser PAL 4000 um ein hochprazises
1 Messgerat handelt. Behandeln Sie es pfleglich und achten Sie stets auf eine
saubere Arbeitsumgebung.

2 Beschreibung und Funktion

Das Pressen-Analyse-Gerat PAL 4000 ist ein elektronisches Messgerat zur Uberpriifung der ,Fahigkeit*
von Crimp-Pressen in sogenannter ,Miniapplikator-Standard* Bauweise. Wahrend dieser Uberpriifung
wird der genaue Ist-Zustand des Betriebsmittels festgestellt und mit der Errechnung eines spezifischen
Maschinen-Fahigkeits-Index (CMK Index) dokumentiert. Mittels hochgenauer Sensorik zur Langen-
bzw. Kraftwerterfassung, die fest in das Messgerat eingebaut ist, werden die beiden Messgrofen Weg
und Kraft mikrometer- bzw. newtongenau erfasst. Durch diese préazise Sensorik konnen feinste
Abweichungen der Pressengenauigkeit erkannt werden. Wahrend der Messung wird die Crimp-Presse
durch das PAL 4000 mit einer konstanten Gegenkraft von 8 kN belastet. Die prazise erfassten
Messwerte werden wahrend der Pressenprifung im PAL 4000 gespeichert. Zur eindeutigen
Identifikation der Messwerte wird die Pressennummer (Seriennummer) verwendet. Aufgrund des hohen
Speichervermdgens des PAL 4000 konnen annahernd unbegrenzt viele Pressen mit jeweils mehreren
Priiflaufen gespeichert werden. Nach der Uberpriifung der ausgewahliten Pressen kénnen die
Messwerte an einen PC (Laptop) tibertragen und dort von der PAL PC-Software gespeichert und
dargestellt werden. Zur weiteren Verarbeitung werden die Daten in ein Diagramm eingetragen,
statistisch bewertet und mit auswahlbaren Dokumentvorlagen dargestellt.

Neben der Ermittlung der Pressenfahigkeit kann das PAL 4000 auch als Hoheneinstelllehre verwendet
werden. Im Gegensatz zu den herkdmmlichen statischen Messuhren, erméglicht es PAL 4000 sehr
einfach wahrend eines automatischen Durchlaufs die Abweichung der Schliehéhe (unterer Totpunkt)
vom Idealmal zu ermitteln. Das PAL 4000 kann wahrend der Fahigkeitsuntersuchung der Presse auch
die Messkurven der installierten Crimp-Kraft-Uberwachung aufnehmen und bewerten, so dass somit
auch die Fahigkeit des Crimp-Monitors in die Priifung mit einbezogen wird. Dies ist dann méglich, wenn
der Hersteller des Crimp-Uberwachungsgerats bereit war, die Schnittstelle zum Monitor offen zu legen.
Das PAL 4000 selbst wird vor der Auslieferung mithilfe von hochwertigen und DAkkS-akkreditierten
Kalibrierlaboren zertifizierten Messgeraten kalibriert. Es wird empfohlen, diese Kalibrierung jahrlich zu
wiederholen.
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3 Bestimmungsgemaler Einsatz

Das PAL 4000 ist zur Untersuchung von Crimp-Pressen mit ,Miniapplikator-Standard“ entwickelt
worden. Solche Pressen haben in der Regel maximale Presskrafte von etwa 25 kN. Bis zu dieser Kraft
kann das PAL 4000 auch belastet werden, ohne dass es Schaden nimmt. In Ausnahmeféllen kénnen
auch groRere Crimp-Pressen untersucht werden. Hier ist aber in besonderem Malde darauf zu achten,
dass das PAL 4000 nicht durch zu tiefe SchlieBhohen Uberlastet und moglicherweise beschadigt wird.
Die in den technischen Daten angegebenen klimatischen Einsatzbedingungen sind zu beachten. Die
Nichtbeachtung dieser Bestimmungen kann zu Unfallen oder Schaden fihren. Ein anderer Einsatz als
der in dieser Bedienungsanleitung beschriebene, ist nicht zulassig und fuhrt zu Gewahrleistungs- und
Garantieverlust sowie zu Haftungsausschluss. Dies gilt auch fir Veranderung und Umbauten.

4 Technische Daten

Beschreibung/Type PAL 4000
Elektroanschluss 115-230 V AC zu 24 VDC
Stromversorgung Akku-Pack mit 10 x Ni-MH Akkus, 2000 mAh
(nur wieder aufladbare Akkus*), Grofke: AA
Akkubetrieb bei Vollladung Ca. 6 Stunden
Gegenkraft 1 — 20 kN stufenlos
Maximale messbare Belastung 20 kN
Auflésung Hohensensor 0,5um
Messweg Hohensensor Optimale Schliehéhe + 400 um
Auflésung Kraftsensor bei 8 kN 25N
Kalibrierte SchlieBhohe 135,780 mm
Empfohlene Umgebungstemperatur 22°C +/-5°
Schutzart gegen Eindringen von Fremdkérpern | IP 44
Abmessungen (B x T x H) 100 mm x 140 mm x 140 mm
Gewicht 4,6 kg
Achtung!

Nur wieder aufladbare Akkus* (1,2V Nennspannung) benutzen. Niemals
alkalische Batterien (1,5V Nennspannung und nicht aufladbar) einsetzen.
Beim Laden von alkalischen Batterien besteht erhebliche Brandgefahr,
Schaden an Personen und Geraten sind nicht auszuschlieRen!
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5 Lieferumfang

Der Standardlieferung umfasst:

Transport- und Aufbewahrungskoffer
Pressen-Analyse-Gerat PAL 4000

USB 2.0 Schnittstellenkabel (USB-A auf USB-B), Lange 3m
Taktgeber zum automatischen Pressenstart (Relay box)
Abziehstein

Stecker-Netzteil 24 VDC mit internationalen Adaptern, Primarspannung: 100 — 240 VDC
Serielles Schnittstellenkabel RS 232, Lange 3 m

CD mit PAL PC-Software im Dokumentenfach
Kalibrierzertifikate im Dokumentenfach

Betriebsanleitung

6 Verpackung

Das Gerat samt Zubehor ist in einen speziellen und sehr widerstandsfahigen Messkoffer eingepasst.
Der Koffer dient zum Transport und zur Aufbewahrung des Geréats. Zum Versand wird der Messkoffer
nach gangigen Vorschriften verpackt. Bitte verwenden Sie diese Verpackung erneut oder recyceln Sie
diese Uber Ihre Wertstoffsammelstelle.

7 Transport

Der Transport muss stol®- und erschitterungsfrei erfolgen. Die Transportverpackung ist nicht seefest
und daher zum Schiffstransport nicht geeignet. Die Verpackung schiitzt nicht vor Nasse und Regen. Ein
Werfen oder Herunterfallen des verpackten Gerats kann zu Funktionsstorungen oder zur Zerstorung
flhren.

8 Lagerung

Das Gerat ist in einem trockenen und temperierten Raum zu lagern. Die optimale Lagertemperatur liegt
bei 20°C. Zu hohe Feuchtigkeit kann zu Korrosion wichtiger Prazisionsteile fihren.

9 Aufstellung

Das Pressen-Analyse-Gerat PAL 4000 ist daftr vorgesehen, dass es in Crimp-Pressen eingesetzt und
dort befestigt wird. Schutzvorrichtungen der Presse diirfen nie fur die Pressenuntersuchung aufer
Betrieb gesetzt oder Uberbriickt werden. Das Messgerat muss in einem trockenen, staubfreien und
temperierten Raum aufgestellt werden. Es darf keinen unguinstigen Umgebungsbedingungen wie
starker Warme- oder Kalteeinwirkung, unmittelbarem Sonnenlicht, Vibrationen und anderen
mechanischen Einwirkungen, elektromagnetischen und magnetischen Feldern, Feuchtigkeit oder
Staubeinwirkungen ausgesetzt werden.

Bei Defekten, Betriebsstérungen, mechanischen Beschadigungen sowie nicht durch diese
Betriebsanleitung ldsbaren Funktionsproblemen ist das Gerat auler Betrieb zu nehmen und der C-tec
Service zwecks Beratung oder Reparatur zu kontaktieren.

ACHTUNG VERLETZUNGSGEFAHR: Schutzvorrichtungen der Crimp-Presse nie auler Betrieb setzen
und nur mit geschlossenen Schutzabdeckungen arbeiten.
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10 Wartung

Das PAL 4000 erfordert keine Wartungsarbeiten vom Anwender. Nach Ablauf der Wartungszyklen
(kann im PAL PC-Programm abgelesen werden) oder nach einem Betriebsjahr sollte der Press
Analyser zur Inspektion und Re-Kalibrierung zurlick zu C-tec gesendet werden.

11 Inbetriebnahme

11.1 Bestandteile und Bedienelemente

. / Transport- und Aufbewahrungskoffer

Dokumentenfach

USB Schnittstellenkabel (USB-A /
USB-B)
PressAnalyser Messgerat PAL 4000

Grundplattenadapter fur Toyo
Standard (optional)
StoReladapter fir Toyo Standard
(optional)

Grundplattenadapter fir Yazaki
Standard (optional)
StoReladapter flr Yazaki Standard
(optional)

Anschlusskabel fir Crimp-Monitor
(RS232)

Netzteil und Ladegerat
Schraubenset (optional)
Abziehstein

Taktgeber zum automatischen
Pressenstart (relay box)

Touch-Farbdisplay

USB-Schnittstelle

Ein- / Ausschalter

Anschllsse fur Taktgeber zum Pressenstart

Anschluss fir die Stromversorgung bzw. Akku-Aufladung

Serielle Schnittstelle zur Dateniibertragung von der
CrimpUberwachung
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11.2 Vorbereitende Tatigkeiten

Zunéachst mit dem Abziehstein die Oberflache der
Aufspannplatte fiir das Crimpwerkzeug reinigen und ggf.
Unebenheiten ausschleifen. Den Schleifstaub mit einem
Tuch von der Aufspannplatte entfernen.

Anmerkung: Ist die Aufspannplatte zu sehr beschadigt, so
muss sie ersetzt werden.

In gleicher Weise ist auch die Oberflache des Druckstlickes
am StoRel mit dem Abziehstein zu reinigen.

Anmerkung: Ist das Druckstiick zu sehr beschadigt, so
muss es ersetzt werden.

Nun das Pressen-Analyse-Gerat PAL 4000 in die Presse
einsetzen und fest verspannen.

Achtung: Die beiden festen
Spannprismen miissen gleich weit
in den PAL-Korper eindringen.

Mit der beweglichen Spannkralle
das Gerat in gleicher Weise wie ein
Crimp-Werkzeug fest verspannen.
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12 Pressenfahigkeitsanalyse durchfithren

12.1 Slow Motion Test

PAL4000

Booting device
->Power up
->check configuration
Service Information
->Cycles: 30280 left of 41000
Hardware selftest
->Analogue/Digital-Convertor
-»>Digital/Analogue-Convertor
->Amplifier
->HeightSensor D:48mV K:2%

PAL4000 ID: 20150001 not connected

136.102 mm 136.063 mm
136.063 mm

135.951 mm

135.799 mm
135.780 mm

135.649 mm

135.435 mm
F:0.0KN R:1000 C:30280 24.0Cel 16:24:25

Power ON/OFF Taste fiir mindestens 2 Sekunden driicken, b
ein kurzer Bestatigungston zu horen ist und dann loslassen.

Das PAL 4000 fiihrt nach dem Einschalten eine
Selbstdiagnose durch.

Konnte die Selbstdiagnose erfolgreich durchgeflihrt werden,
so wechselt das PAL 4000 in den ,Slow Motion* Betrieb. Das
PAL 4000 stellt sich dabei auf 0 kN und leitet somit keine
Gegenkraft auf die Presse.

Diese Betriebsart ermdglicht ein grobes Voreinstellen der
SchlieRhdhe der Crimp-Presse. Es soll damit vermeiden
werden, dass bei einer zu tief eingestellten Presse, Schaden
an dem Gerat oder an der Presse verursacht werden.

is

10
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Den Pressenstolel per
Hand durch den unteren
— =8 Totpunkt (UT) hindurch
S drehen und kurz nach dem
UT anhalten. Bei Pressen
mit Kriechgang mittels
. diesem den StoRel durch
den UT fahren.

UT Position

L Nach Durchgang der UT Position (ca. 200°) anhalten.

Wichtig: UT muss durchfahren werden! Es spielt dabei
keine Rolle ob mit oder gegen den Uhrzeigersinn.

PAL4000 ID: 2015/0001 ~ not connected

136.102 mm 135.662 mm Im Display wird angezeigt, wie weit der untere Totpunkt der
Presse vom |dealwert 135,780 mm abweicht. Der gelbe
Balken zeigt an, auf welcher Tiefe sich der Stolel gerade
befindet. Die gelbe Zahl rechts neben dem gelben
Schleppzeiger gibt den Wert des unteren Totpunkts an
(unterer Umkehrpunkt).

In diesem Beispiel liegt der UT bei 135,651 mm, also
135.780 mm 0,129mm unterhalb des Idealwertes (135,780 mm).

135.649 mm 135651 mm

135.951 mm

135.799 mm

135.435 mm

F:0OKN R:1000 C:30280 Pow:48% 20/07M6

11
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Beispiele fiir unzulassige Abweichungen in der SchlieRhohe:

PAL4000  ID: 20150001 ° not connected

- Achtung: Presse ist zu tief eingestellt (roter Balken). Der
-
TEACH| QUICK UT liegt bei 135,482 mm und somit um 0,3 mm zu tief.

136.102 mm 135.504 mm Presse darf keinesfalls gestartet werden.
Den Pressenstofel um ca. 0,3 mm nach oben verstellen.

135.951 mm

135.799 mm Pressenstofiel nach

oben verstellen und
Einstellschraube wieder
sichern!

135.780 mm

135.649 mm

135.482 mm
135.435 mm

F:00KN R:1000 C:30280 23.0Cel 09:18:48

PAL4000 ID: 20150001 ° t o cted . . .
. [—— Presse ist zu hoch eingestellt (gelber Balken). Der UT liegt

TEACH| QUICK bei 136,031 mm und somit um 0,251 mm zu hoch.
136.102 mm 136.047 mm

% Den PressenstofRel um ca. 0,25 mm nach unten verstellen.
136.031 mm

135.951 mm

Pressenstolel nach
unten verstellen und
Einstellschraube wieder
sichern!

135.799 mm
136.780 mm

135.649 mm

135.435 mm
F:0.0KN R:1000 C:30280 23.0 Cel 210718

12
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Beispiel fiir tolerierbare Abweichung der SchlieRhohe:

PAL4000 ID: 20150001 ° not connected

136.102 mm 135.782 mm

Der untere Totpunkt der Presse ist optimal voreingestellt.
135.951 mm Werte zwischen 135,600 und 135,960 sind in Ordnung.

135.799 mm
135.770 mm
135.780 mm

135.649 mm

135.435 mm
F:00KN R: 1000 C:30280 23.2Cel 09:22:11

Achtung: Erreicht die Anzeige beim Slow Motion Test den ,,Rot-Bereich®, so darf
die Presse keinesfalls motorisch gestartet werden.

12.2 Pressen-Feineinstellung mit 8 kN Last

PAL4000 ID: 20150001 not connected

TEACH| QUICK Am Touch-Farbdisplay auf das Feld =>8 kN tasten. Das PAL

136.102 mm }36,323 mm 4000 wahlt nun automatisch die Lastposition 8 kN.
136.063 mm

PAL4000 ID: 20150001 not connected
I ot imiares s
0.000kN 8.000kN 19.060kN

135.951 mm

136.102 mm 136.063 mm

135.799 mm 136.063 mm

135.780 mm
135.951 mm

135.649 mm

Der rote Punkt auf der Kraftskala zeigt, in welchem
Kraftbereich sich das Gerat gerade befindet.

135.435 mm

F:00KN R:1000 C:30280 24.0Cel 16:24:25

PAL4000 ID: 20150001 not connected
TEACH| QuicK Zeigt die Schaltflache 0 kN<=, so ist die 8 kN Position erreicht.
Wiirde man nun die Schaltflache erneut beriihren, so wiirde

136.103 mm Rl das PAL 4000 wieder die 0 kN Position (Slow Motion Position)
e anfahren

13
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RF&L4000 [0 201 50001 nat connecheacd

Die Presse kann nun mit Motorkraft gestartet werden.
TEACH| QUICK | OKN<= g

136.103 mm 136.065 mm
136.065 mm
135.953 mm : '
135.800 mm
136.7680 mm \ ‘
135.651 mm A
135.438 mm Die Presse (iber den Ful&shalter oder das automatische

Startsystem starten/ausldsen.

F:I8.0KN R: 1000 C:30280 23.9 Cel 17:24:53

PAL4000 ID: 20150001 ° not connected

Da das Gerat nun die Presse mit einer Gegenkraft von 8
kN belastet, ,6ffnet sich“ sozusagen die Presse. D.h. der

vorher kraftlos eingestellte untere Umkehrpunkt (UT)

verlagert sich etwas nach oben. Dies Verhalten ist bei allen

Pressen in unterschiedlichen Auspragungen vorzufinden.

Der untere Umkehrpunkt muss nun nach unten korrigiert

werden.

UT um ca. 0,1 mm nach unten korrigieren und Presse
135.780 mm erneut motorisch starten.

135.651 mm

135.438 mm
FBOKN R 1000 C:30280 24.0Cel 210716

PressenstoRel nach unten verstellen und Einstellschraube wieder
sichern!

14
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PAL4000 ID: 20150001 not connected

136.103 mm 136.065 mm

135.953 mm

135.800 mm 135.781 mm

135.780 mm
135.651 mm

135.438 mm
F:BOKN R 1000 C:30280 24.2Cel 17:30:37

Die Presse kann nun erneut mit Motorkraft ausgelost
werden. Der untere Umkehrpunkt wird wiederum angezeigt.
Dieser Vorgang ist nun so oft zu wiederholen, bis der UT im
Bereich +/- 0,005 mm eingestellt ist.

In diesem Beispiel ist der UT auf 0,001 mm tber Optimal-
wert eingestellt. Der Pressen-UT ist somit perfekt getroffen.

15
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12.3 Pressen-Analyse vorbereiten

PAL 4000 ID: 20150001 not connected

136.103 mm 136.065 mm

Am Touch-Farbdisplay auf das Feld TEACH tasten. Das
Display wechselt nun in das Eingabefenster fir die Daten der
zu prifenden Crimp-Presse.

135.800 mm 135.781 mm
135.780 mm

135651 mm

135.438 mm
FBOKN R 1000 C30280 24.2Cel 17:30:37

Eingabefenster fir die Pressendaten

12.3.1 Pressen ID ist noch nicht im PAL 4000 Speicher vorhanden

%201 5000 not co

OK _CA

Zunachst auf das Feld NEW tasten.

Das Feld PressID wechselt nun von ,default” auf ,new".

B.OKN R: 1000 C:30280 235

Auf das Feld ,new" neben PressID tasten.

16
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Das Eintrag -new- durch tasten auf das Feld ,Del” [dschen.

Mithilfe des Zahlenfeldes die Pressen-Nummer (Press ID)
eingeben. Die Pressen-Nummer ist in der Regel auf dem
Typenschild vermerkt.

L - Cance Uber das Eingabefeld die Pressen-Nummer eintragen.
o Durch Tasten auf das Feld ,abc* kann das Eingabefeld
h q zwischen Grol3buchstaben, Kleinbuchstaben und Zahlen
hiis umgeschaltet werden.
N Mit der Tastflache ,Del kénnen Falscheingaben geldscht
h b werden
‘ .

Nach der Eingabe der Pressen-Nummer auf das Feld Ok
tasten.

PAL4000 1D 2015000

Nun durch Tasten auf das Feld OK den Datenspeicher auf
diese Pressen-Nummer umschalten.

MWMWI\MIH i

Im Feld PressID erscheint nun die Pressen-Nummer.

17
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F Project not saved!

Durch Tasten auf Ok wird ein File flir die Crimp-Presse auf
. den internen Massenspeicher abgelegt.

Save changes?

Cancel |

FELA000-2CH 10 1804001 not pornested

| Sessionauthor § Priifername eintragen

Enter your name

Falls der Name nicht vorhanden ist, kann er nach Tasten auf
das Feld unterhalb ,Enter your name* eingetragen werden.

Sobald der Priifername einmal eingegeben wurde, ist er
gespeichert und kann aus der Liste ausgewahlt werden. Durch
Tasten auf den Namen wird dieser in das Eingabefeld fir den
Autor ibernommen.

s Durch Tasten auf Ok wird der Priifername fiir die

Save changes? nachfolgenden Messwertaufnahme hinterlegt.

ok Cancel |

18
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itk

CANCEL

| 0| mm
:Hl: %
::-jll: %
: 30{um
Ml um
————

Das nun folgende Auswahimenti durch Tasten auf das Feld
EXIT verlassen.

Auf die Flache ,Load" tasten.

19
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PAL4000-2CH ID: 1 e el

; | i |« B Es offnet sich eine Liste mit allen vorhandenen
: Pressennummern.

Die Identifikations-Bezeichnung der zu prifenden Presse
durch antasten auswahlen und die Auswahl durch Tasten auf
,Ok* bestatigen.

28

oy 0O Beispiel zur Pressen-
N ID: 34947
"Afr—O\'

Nach Tasten auf ,Ok* wird ein File zur Aufnahme der
Messwerte fiir die Crimp-Presse auf den internen
Massenspeicher gedffnet.

Weiter siehe oben (12.3.1): Prufername eintragen

20
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Das PAL 4000 ist nun bereit fur die Durchfihrung einer Crimp-Pressen-Fahigkeitsuntersuchung.

PALA000-2CH ID: 1604001 not connected

TEACH| QUICK | MENU Feld fUrAnzahl de"r Messwerte
FoeT e T Pressen-Schliehohe Sollwert

Y ol - SchlieBhohen Toleranzband

UsL: 0.000 135.810 S5LH:  +~-30um "

B 0000 % 132950 TR 0.000 Toleranzband fur die Kraftanalyse

Gan:  0f7 SLF: \#43% Pressen-Nummer (ID)
SR 1.000kHz PIDw_ 34847

Height

135810

135.780 Erreichter CmK-Wert Hohe

135.750 Erreichter CmK-Wert Kraft
Force Oberer und unterer Grenzwert Hohe
o Oberer und unterer Grenzwert Kraft
oins & Spitzenwert-Verlaufsdiagramm Hohe

0.000 Spitzenwert-Verlaufsdiagramm Kraft
F:B.0KN R 12 5

Kraftstellung

Vorgewahlte Priifzyklen

Verbleibende Kalibrierzyklen

Temperatur (Cel)/Akkuladung (P)
Uhrzeit/Datum

> Q Zur Aufnahme der Messwerte muss nun die Crimp-Presse
o Gestartet werden. Hierflir stehen zwei Moglichkeiten zur
| Verfiigung:
" 1. Die Presse wird mittels FuRschalter manuell ausgelGst.
2. Die Presse wird automatisch vom PAL 4000 ausgel6st.
Hierzu muss der Taktgeber (Relay box) mit dem PAL 4000
(Anschluss: ,Press Start‘) verbunden werden.
% | Achtung: Die Herstellung der Anschlussmoglichkeit an der
% Presse darf nur durch Fachpersonal ausgefiihrt werden.
¥ Vom Ausgang des Taktgebers ist dann noch eine
¥ = Verbindung zum Fulischalter-Signal herzustellen.

Beispiel fur
den
Anschluss
\ r, des
J° J Taktgebers.
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12.4 Pressen-Analyse durchfiihren
12.4.1 Presse mittels FuBschalter auslosen

Im einfachsten Fall wird die Crimp-Presse mit dem
FuBschalter ber alle Messzyklen ausgeldst.
(C-tec Empfehlung: 125 Zyklen)

Anzahl der Messwerte (125)

Force (kN)- SH(mm)- Info

4
:g:;gg Mot 13?7;;’5 Letzter Messwert
. SHi-135.780 mm .
135.783 GLH:  +30um Mittelwert aller Messwerte

135.780 <IF:__ 8.045 GroRter Einzelwert
B s Kleinster Einzelwert
Standardabweichung

Cmk-Wert der Messung (Maschinen-Fahigkeits-Index)

Spalte flir Wegmessung
Spalte flr Kraftmessung

Spitzenwertverlauf der Hohe
Spitzenwertverlauf der Kraft

R: 000 C:32599 224 Cel 16:25:17

Zum Abspeichern der einzelnen Messwerte im internen
Massendatenspeicher auf TEACH tasten.

Es erscheint nun die Auswahl, ob die
i) 1 125 ... Messung gespeichert oder verworfen werden
e % 1N 15 - soll. Durch tasten auf Ok werden die
135.783 SLH:  +-30um psEesies® - Messergebnisse in den internen
. | o« | lcaea| Massenspeicher verschoben.

0.000 SLF; +-3%
18.99 PID: 34947 ikgded

Falls Ianger als 5 Minuten nicht mit dem Gerat gearbeitet wird, schaltet sich das PAL 4000 automatisch
ab. Vor dem Abschalten werden ungespeicherte Messwerte vom Arbeitsspeicher in den
Massenspeicher verschoben.
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12.4.2 Presse mittels PAL 4000 Taktgeber auslosen

0-2CH ID: 1604001 not connected

=ACH| QuicK | MENU
A

Force (kN)-  SH {mm)=
8.020 135.782 Mo.: Op: 125
8.022 135.782 SH: 135.780 mm
8.062 135.783 SLH: +/~30um
7.992 135.780 TF: 8.045
0.014 0.000 SLF: +-3%
S.11 18,99 PID: 34947

PAL4000  ID: 2015/0001 not connected

PALAOO0-20H 10 1804001 not connected

onTime | ﬂnl ms
Off Tim ﬁlllhﬂtlll ms
Countdown: 10 | S
Tre

F:8.0KN R 12

Nachdem die Verbindung zwischen dem Taktgeber (Relay
box) und dem FuRschaltersignal hergestellt wurde (siehe
auch Seite 21), kann nun die Presse iber das PAL 4000
gestartet werden.

Zunachst auf das Feld QUICK tasten.

In dem sich nun 6ffnenden Auswahlfeld auf SETUP tasten.

In der nun folgenden Anzeige kann der Mess-Takt flr die
Pressen-Analyse programmiert werden.

Anzahl der Pressenausldsungen fiir eine Untersuchung.
Lange des Startsignals.

Lange der Signalpause.

Countdown-Zeit in Sekunden.

Startsignal + Signalpause = Zykluszeit

Die Zeiten konnen in weiten Bereichen verandert werden. Zum

Verandern auf das Zahlenfeld tasten und den gewtinschten
Wert eingeben.
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Countdown: m Nun auf das Feld Start tasten.

I T

BOKN R 150 C:29614 241 Cel 141745

PAL4000 ID; 20150001 not connected

ABORT MENU

Force (kN) - SH (mm) ___Info Durch Tasten auf ABORT kann der Countdown abgebrochen
0.000 0.000 MNo.: Teach: 0O Werden
0.000 0.000 ] )
0.000 135.810 SLH:
0.000 135.750 TF:
0j7 SLF:
1.000kHz PID:

Es beginnt nun die eingestellte Countdown-Zeit abzulaufen.

PRESS STARTS Diese Zeit soll erméglichen, dass alle Schutzvorrichtungen
ordnungsgeman geschlossen werden konnen, bevor die

IN Messung selbstandig startet. Nach Ablauf der Zeit wird die
Presse so lange zyklisch gestartet, bis die Messaufnahme
- 6 SECONDS! - abgeschlossen ist.

F:8.0KN R: 1000 C:29790 Pow:23% 02,0816

Beispiel fur eine durchgefiihrte Messreihe.

PAL4000 1D; 20150001 not connected

TEACH| QUICK | MENU
X ol

Force (kR SH (mim) Info = : :
TR B LR Erklarung der Anzeigen und Werte siehe 11.4.1

Avr: 8.127 135,783 5H: 135.780 mm
Max: 8.167 135,764 SLH: +~30um
Miry: 8.092 135.782 1TF: 8157 .
SD: 0017  0.001 SLF:  +-3% Zum Abspeichern der Messwerte auf TEACH tasten.
Crk; 4.13 17.70 PID: 34947

Measurement

Height
135810
135.760
135.750

Force
8.402

Durch Tasten auf Ok werden die
Messergebnisse in den internen

by Massenspeicher verschoben.

7812
F:BOKN R:000 C:28456 24.6Cel 02/08/16
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13 Ubertragen der Messwerte in die PAL PC-Software

Falls noch nicht vorhanden, zunachst die PAL PC-Software auf Laptop oder PC installieren. Dazu die
mitgelieferte Installations-CD aus dem Dokumentenfach entnehmen und in das entsprechende
Laufwerk einlegen.

Name GroBe Gepackte G.. Geandert am Erstellt am Letzter Zug... Attribute  Verschltsselt Kommentar CRC Verfahren Herkunft Version
Setup.exe 14158 581 14 086 368 2020-07-30 15:42 2020-07-30.. 2020-07-30... A 2 7794538F Deflate FAT 20

Setup-Sprache auswahlen X

@] wahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der
Installation benutzt werden soll:

Deutsch &

e

Installationsprogramm Setup.exe ausfiihren und die geforderten Angaben eintragen.

Nach erfolgreicher Installation erscheint am Desktop das Icon
zum Start der PAL PC-Software.

&

PAL=\Verknupfung
V:2.1:19d

USB- Powar ON/OFF
Anschluss- : N
kabel mit dem :

PAL4000und S0 y B o
einem USB-Port | ™ ‘ N

am PC A
verbinden.

PAL 4000 einschalten.

g Die PAL PC-Software durch Doppelklick auf das Icon am Desktop des PC-
td Arbeitsplatzes 6ffnen.

PAL - Verknupfung
V:2:1:19d
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WS Analyser

Software . Ab Software-Version 2.1.16 kdnnen sowohl Daten vom Gerat

PAL 3001 als auch vom PAL 4000 aufgenommen bzw.
gelesen werden.

Loading language

Das Vorschaufenster zeigt alle Pressen, die bereits einmal mit PAL gepruft wurden und daher am PC
abgespeichert sind.

Create new or open an existing Project:
Data base: c:\program files [x86)\press analyser palprojects.mdb I
Projects: -
Sort by: Date v
<= Projects (20 entries) A
B Showroom (Press ID; 34947)
- Terminator - Milwaukee Show (Press ID: 123321)
@I 2558
& 34204
+-75 RG1139

=-h P 107 C - Show Room [Press ID; 34547-3)
- P107 C - Reihe 1 (Press 1D: 34947-4)
-5 Milwaukee Show 2015 - C&S technologie (Press ID; 007)

B Testpresse C-tec (Press ID: 542239)
o % naaq v
last change:
New Import from Device . Ok Cancel

Auf das Tastenfeld ,Import from Device* klicken.
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Durch die Meldung: ,Wait for connection ...“ wird mitgeteilt,
dass die Verbindung zum PAL 4000 noch aufgebaut
werden muss. Falls nach ca. 60 s keine Verbindung
aufgebaut wurde, auf das Feld ,Find COM* klicken. Dies
ist beispielsweise dann notig, wenn zum ersten Mal ein
neuer USB-Steckplatz am PC oder Laptop verwendet wird.

crimpingv’ stamping

Die Verbindung zum PAL 4000 ist nun hergestellt. Dies ist

an der Anzeige des PAL 4000 Akku-Ladezustandes zu

erkennen.

Diese mogliche ,Zwischenmeldung® weist darauf hin, dass
} die PAL 4000-interne Zeit nicht mit der PC-Zeit

ubereinstimmt. Falls die Uhrzeit am PAL 4000 angeglichen

werden soll, auf OK klicken und falls nicht, auf Abbrechen.

crimpingv’ stamping

Das PAL-Display zeigt durch die drehenden Pfeile an, dass die Verbindung zum
Synchronisieren der Daten mit dem PC aktiv ist.

Die rechte Bildschirmhélfte zeigt nun gelb hinterlegt die
Projekte (Crimp-Pressen) an, die am PAL 4000 zwar
gespeichert, aber noch nicht mit dem PAL PC-Programm
synchronisiert sind.

In diesem Beispiel sind es zwei verschiedene Pressen.

crimpingv’ stamping

|
| N Projekte im PAL4000 Status
fehltim PC

Bei der ersten Presse wurde eine Messung mit 150 Kurven
durchgefihrt.

Bei der zweiten Presse wurden 4 Messungen mit 150 bzw.
106 Kurven durchgefhrt.

fehitim PC
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einzelne bzw. mehrere Datensétze zum Ubertragen
ausgewahlt werden.

Beispiel: Ein Pressenprojekt mit drei Mess-Datensatzen ist
ausgewahlt (blau hinterlegt).

crimpingv’ stampingv’

Nr, Projekte im PAL4000 Status
“ ertificat fehltim - . .
T T _— Es wurde der Datensatz fiir die Presse mit der
BT e

P e e e Seriennummer 34947 inkl. der ersten drei Messreihen
| [Ssenporormmisivey || -
R e Usgewahlt.

-> Sjtzung: 01-01-14.004 (107 Kurven)

Im Weiteren auf die Schaltflache <= (in Richtung PC
speichern) klicken.

Die linke Bildschirmhalfte signalisiert nun durch griine
Felder, dass der PC-Speicher aktiviert ist.

Nun auf die Schaltflache Execute klicken.

Die Sicherheitsabfrage erinnert daran, dass die Daten
nach der Ubertragung auf dem PC im PAL 4000 gel6scht
werden! i

Durch Klick auf OK die Ubertragung starten.

— Die ausgewahlten Daten werden nun Ubertragen.

Cmm

crimpingv” stampingv’
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N Aufgabenbeschrebung Ubert

4. Sitzung 34947/01-01-14,003 [151 Kurven] zum PC verschieben (mportieren und loschen) — anstehend

Die Pressen ID Daten und die Daten der ersten Messung sind (ibertragen. Die Ubertragung der zweiten
Messung ist zu 50% abgeschlossen.

Nr. Aufgabenbeschreibung Ubertragungsri... Aufgabenstatus Aufgabenfortschritt

Die Daten der 4. Messung werden iibertragen.

B o Stsiman G Sy Optonan fnectt benambate Ctnc seeminarg

r_:: AM: :‘...0'«: nl'n:-'ou : w] D <-:A,- U“E '.::.'J '-:W> ‘[‘:‘ﬁl
e— - = DieUbertragung der Daten ist nun erfolgreich
i o abgeschlossen.

—— Durch Klick auf OK den Vorgang beenden.

crimpingv’ stamping’

[ o Sesimgn G g Oprooen hnecst banam bote b st

SHET -SNOOOL OO 0| Dbt
Zum Beenden der Synchronisation auf die Schaltflache
,Close* klicken.
e =
crimpingv’ stampingv’
Bl Propit Semngen Kunen Steveung Optonen Ancche Femster Mife C-tec Unterstutiung ‘2‘%
DBHST - MO0 =902 na fonGed W KanGud ]

Die Datensynchronisation ist abgeschlossen.

E-TEL'®

crimpingv’ stampingv”
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14 Bewerten der Ubertragenen Daten am PC

PAL
Project Sessions Curves Control
New
(_)pen Damit die Daten nun am PC weiterverwendet werden
Close kénnen, auf Projekt und dann im Dropdown-MenU auf

,Open* klicken.
Compact Database

Set Database location
Export Database

View external Database

m
o

w

G
)
m
("]

Sav
Save as PDF

Export to Excel Sheet

Print ..

Print Setup...

Exit

DEUET 000 soto e wntes |

Das Ubertragene Pressenprojekt erscheint nun in der
Baumstruktur.

crimpingv" stampingv’

Projekt erstellen oder vorhandenes offnen:

Datenbark: _c:\program fies\pak2 1 11\projects mdb |

Projekte:
Sotietennach: [Datum -

@; Durch Klick auf + kdnnen die einzelnen Messreihen
T ,aufgeklappt* werden.

& 010114002151 Kusven)
& 01:01-14.003 (151 Kuven)

letzte Anderung:

[ Mew | [ VomGewtinporieien | [ Loschen [0k [ Abbrechen
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Projekt erstellen oder vorhandenes offnen:

Datenbank: c:\program files\pal-2.1.11%projects.mdb |
Projekte:

Sotierennach: [Dam ] . . . . .
T Es kann nun eine Messreihe (in diesem Fall die zuletzt

11, Sitzungen (3 Eintiige)

B 10114 e e getatigte Messung) durch Klick ausgewahlt werden.

1§ 01-01-14.003 (151 Kurven)}
Mit Klick auf Ok das Laden der Messreihe veranlassen.
Neu Vom Gerdtimportieren | [ Laschen [0k | [ Abbrechen |

!‘ PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_15-06-2022 17:32:48 (Loaded: 14-06-22.002)]

= [} X
M Project Sessions Curves Control Options View Window Help - | [ %
D &% = %® WP PaL4on0 | Teach ir 1E 6% ceumx | |
Messured:  0/0 < > Loaded: 17126 < > Relay:  not active Temperature:  21.7°C (22.3°C)
21| (AT [6H] (M [SLow| 2o st e | e e e W CTMAX | [#IH] (48] (41T (42T KeaftPos: | 8.00KN [10600] |  SlowM. Inactive
Shut Height [Press Analyser PAL4000]
™ A SD: 0.0005mm  min: 135.780mm max: 135.783mm D: 0.003mm
FELHy | [ s s v e o cos S e o SETELRRSIRERER D, ST SOR TR o GRS RIS R (o U S
135.800
135 750 s e e R R e O Actual Average
135.780
1ap7a0l SR sk s el e s e S e T e T et e R e S s
L 4

Reference Force [Press Analyser PAL4000]
KN~ SD: 0.0143kN min: 7.992kN max: 8 082kN D: 0.070kN
G [Sisoasman o s ae eeactaoi O ey e SN RISENES ) o SRRSO o R SR e o SRR Y o e

8.205

Actual Average

7.884

7,803‘

__Actual _ Average
NP1 A DI RPNIE T - T I8 VU U~ RN Cmk (Limit)

Cm
I

Die Daten der Messung stehen nun am PC Monitor zur Verfligung.
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15 Die PAL PC-Software

! PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_15-06-2022 17:32:48 (Loaded: 14-06-22.002)]

= ] X
M Project Sessions Curves Control Options View Window Help - | 8] %
D &S| -%w w e R PaL40D | Teachi |W| ceMmx | not Connected ]
Messured: 0/0 < > Loaded: 17126 < > Relay:  not active Temperatwe: 21.7°C (22.3°C)
21| (AT [ H] [AH ] [sLow| 20 Lol | sar || s | ood || | el CIMAK | [+1H] [+6H| [+1T| [+2T] KiaftPos [ 8.00KN [10600) | SlowM. Inactive

Shut Height [Press Analyser PAL4000]
~

o SD: 0.0005mm min: 135.780mm max: 135.783mm D: 0.003mm
135810 | == == ¢ s omm sm e em e em e ee o oo o LT L UL T T e s T L T
135.800

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Actual Average
135.760 L

e Reference Force [Press Analyser PAL4000]
L

S oan SD: 0.0143kN min: 7.992kN max: 8.0862kN D: 0.070kN

8.205

7.884
7.803
v
~
Actual Average
" Cmk (Limit) Cm
v

15.1 Erklarung der Piktogramme (Maus-Klickflachen)
15.1.1 Linke Seite der Werkzeugleiste (Toolbar)
(1)(2) (3)(4) (5) (6)(7) (8)(9) (10) (1) (12)(13)(14)(15) (16)(17)

‘[l PAL - [Manual Press 151 [ID: 349471 -= Session/ 17-06-2022 11:09:48 |(Loaded: Session_17-06-2022 11:09:48)]

B Projart Sessonsy Cupvesy Cyntryl @ptivns vView Winyowy Help

0 L =LEHO®PD DO T PALA4000 I

Messured: 0/0 < > Loaded: 0/0 <

> Loa
21 (7] (] CIH] B[oW] 2N S0 L 0N o 1L O T o e TNaX] [9H) GEH) 1T 2T

(18) (19) (20) (21) (23) (24) (22

(1) Neues Projekt: Nach Klick auf das Feld 6ffnet sich das Projekt-Eingabefeld fir eine neue Presse.

Name:
PAL3001)
: Press 1D D:0.08kN
Description:
PAL Device PAL3001 [SN:1510/217 |- [CTEC PAL3001) ~
SRR extemal Device CFMMX - [TRUESOLTEC CFMMX) v e

Ok Cancel Devices
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(2) Projekt offnen: Diese Schaltflache ist nur im Start-Bildschirm aktiv und ermoglicht das Offnen des
Projektbaumes (Ubersicht aller Presse) bzw. auch das Anlegen eines neuen Projekts.

e —— I
¥ Project Session Durch Klick auf das Icon
/i@ﬂ’ offnet sich die

OO & . 71| Projektiibersicht
L-TeL

crimpingy” stampingv’ Messu[ed:

Create new or cpen an existing Project (-]

Database:  c\piogram fles (x8\press analyser pa\projects.mdb |

Projects
Sotby:  |Date
[l Proects (20 enires) X
30} Showroom (Press ID: 34347)
8o ] Teminator - Miwauikee Show [Press 1D: 123321
B 5%
B 34204
» TP RG1133

B P 107 C - Show Room (Press 1D: 34347.3)

1380 -] P107 C - Rethe 1 (Press [D: 34347-4)

3 71 Miwaukee Show 2015 - C1S technaloge [Press ID- 007)
o PP Teminator - Testpresse Ctec (Press |D: 542239)
P o

Mecal last change: [ 26:04-20221710:30

FALY i i=g snn

crimpingv” stampingv’

Cancel

(3) Speichern: Button zum Speichern einer Messung.

DEEHET - LHF0@0QDE PO O PAL4000 Running J NA | NoDevice |
Messused 125125 < > loaded 00 < > | Load | Rely notectve  Tempetwe 29T (28T)
20 AT) (5] K] SLow| 2T SN e T RN W N W[ MAX | [+1H] (o8] (AT [+2T) KeshtPos [ 8.00KN (10600 SlowM. Inactive

SHUEFeIgt [Prass Analyser PALA000]

il .. SD.00008mm  min:138779mm _ max 136782mm _ D:0003mm Eine Messung kann
el T e o e - gespeichert (OK) oder auch

ol [t et | F— L. | ookwmny _om geldscht (Cancel) werden.

== — = 2125 L
oy Ficerence Force [Press Analyser PA SENS P sean T E A2 128D J

s SR DT | Testdonety. | IR , E..
a7
ey . Coneel
5 EERey o e Actual Average
7082
B I Cmk (Limit) Cm
y 4 1
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(4) Drucken: Die aktuell gedffnete Messung wird ausgedruckt.

= \
= R
S e ot S e I T 1
Messwed 00 < Losded 11126 < Losd | Rely motacive  Tewpewue @230
KiaftPos: |
SRut Helght [Press Analyser PALA000]
Somiel, 3 SD. 0.0005mm  min: 136.780mm max: 136 783mm ©O: 0.003mm
138816 < ssobes 000 .t 2 8:2 S
35.800
135 Actual Average
135.760
= Cmk (Limit) Cm
7s0},
) Style select. | Hi
- Rsters e Histoy of Peak Vabaes
3

Force [Press Analyser PAL4000]

so.00 ClPwesl

SN

T

7 st e Actual Average
7.884 o
200 '.. e e i el £ e e e i e s TN TR e e A S e e Tad o oY e e A Cmk (Limit) Cm

, Print-Layout

Style select: | History of Peak-Values

History of Peak-Values
Actual Curves
Statistics

Gaussian distributions

o
,-TEC’

crimpingy/ stamping

Durch Klick auf OK wird ein
Histogramm (Balken-
diagramm) ausgedruckt.

Durch Klick auf Cancel wird
abgebrochen und nicht
gedruckt.

Uber das Dropdown-Menii kénnen verschiedene Vorlagen
fir das Dokument ausgewahlt werden.

Wird ein Haken in das Feld ,Print all ..." gesetzt, so
werden alle vier Vorlagen (4 Seiten) ausgedruckt.

(5) PDF-Export: Die aktuell dargestellte Messung wird als PDF-Dokument exportiert.

L]
=
D an "3 262 PaLao0D | J NA | NoDevice |
Messued 00 < Losded 17126 < Load | Relay notschive  Temperstue 2231
ST KiahPos [ [
Shut Height [Press Analyser PALA000]
it SD.0.0005mm  min: 135.780mm  max: 135.783mm _ D:0.003mm
1as810] - -- 2 . s S
s00
125 7 O A Actual Average
25,700
7o) - Cmk (Limit) Cm
e Style select. | History of Pesk Values

Force [Press Analyser PAL4000]
so.oo [Pint al - 0.070kN

Y

°
3 )

PR e

iy i Actual Average
7884
7.s0s}], | sicon N sos |

| Print-Layout

Style select: | History of Peak-Values

History of Peak-Values
Actual Curves
Statistics

Gaussian distributions

Durch Klick auf OK wird ein
Histogramm (Balken-
diagramm) in ein PDF-
Dokument gewandelt.

Durch Klick auf Cancel wird
der Vorgang abgebrochen.

Uber das Dropdown-Menii kdnnen verschiedene Vorlagen
fur das PDF-Dokument ausgewahlt werden.
Wird ein Haken in das Feld ,Print all ...“ gesetzt, so werden
alle vier Vorlagen mit den Messdaten gefillt.
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(6) Neue Messung: Durch Klick auf das Piktogramm wird eine neue Messaufnahme gestartet.

_17-06-2022 11:09:48)]

PAL4000 Teach [[Fz== | Durch die Meldung ,Teach in“im PAL 4000 Statusfeld wird
> R By ot active gemeldet, dass eine neue Messaufnahme gestartet ist.
MAX | [+1H [+5H| (+1T| 42T KeaftPos | 8.00KN (106

(7) Crimp-Monitor: Falls die PAL PC-Software auch mit einer Crimp-Uberwachung verbunden ist, kann
der kalibrierte Kraft-Spitzenwert vom PAL zur Crimp-Uberwachung ibertragen werden. Diese Funktion
ist nur anwendbar, wenn die verbundene Crimp-Uberwachung dies auch zulasst.

(8) Automatischer Pressenstart: Wird auf das Icon geklickt, so 6ffnet sich das Eingabefeld zur
Ansteuerung des Taktgebers flr den automatischen Pressenstart (Relay box).

- \
L3
8] & -4 (R 4 PAL400D ot Connected | WA |
Messwed  0/0 < > Losded 17126 < > Load Relay:  not active Temperature: 2370
—— — KiaftPos: |
- SD: 0.0005mm ‘min: 135.780mm max: 135 783mm D: 0.003mm
S
| [ s
Device Relay Settngs []
1357808 Relay Cycle Tme: € > 800me
o F:Veven:c Force [Press Analyser PAL4000] Relay Cycles: I = |
.
s R i oy L Lade il ) bad i
s
. ——n Mit dem Schieber kann eingestellt werden, in welchem
Relay Cycle Time: < > 1000 ms . . o .
Zeitabstand die Presse ausgelost wird.
Relay Cycles:

B % —————— ImFeld ,Relay Cycles" wird festgelegt, wie viele Zyklen fiir
0 - eine Messung durchgefiihrt werden.

(9) Aut. Pressenstart stoppen: Das Icon ist nur aktiv, wenn die Presse Uber den Taktgeber zum

automatischen Pressenstart ausgeldst wird. Durch Klick auf das Symbol wird der Auslésevorgang
unterbrochen.

w PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] - > Session_26-04-2022 19:06:03 (Loaded
3 Project Sessions Curves Contr Options View Window Help

DeEET w " DO R

Messured: 14714 < > Loaded: 17125
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(10) Aut. Pressenstart beginnen: Durch Klick auf das Icon kann der Pressenstart tber den Taktgeber
gestartet werden.

. PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_26-04-2022 17:21:52 (Loadec
L 3 Project Sessions Curves Control/ Options View Window Help

NEFHST - 200D A0 PO

Messured: 0/0 < > Loaded: 125/125

(11) Schaltflache +1: Bei Klick auf das Feld ,+1%, flihrt die Presse in Folge eine einzelne Umdrehung
aus. Ausgenommen hiervon ist der ,Teach in“ Vorgang. Hierbei wird der Vorgang zunachst
abgeschlossen (ca. 3 Umdrehungen) und erst dann wird die Presse nicht mehr gestartet.

. PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_26-04-2022 17:21:52 (Loadec
B Project Sessions Curves Control Options View Window Help

DFEHERV -0 ® w o DO T O

Messured: 0/0 < > Loaded: 1257125

(12) Find COM: Die PAL PC-Software prtift alle verfligbaren COM-Schnittstellen des Computers, ob ein
PAL 4000 angeschlossen ist. Sobald die passende Schnittstelle erkannt wurde, verbindet sich der PC
mit dem PAL 4000 Gerét.

l PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_26-04-2022 17:21:52 (Loadec
. Project Sessions Curves Control Optigns View Window Help

DFEHERN -0 ® w oo PO T O

Messured: 0/0 < > Loaded: 1257125

_17-06-2022 11:09:48)]

Die erfolgreiche Verbindung wird durch die Meldung
PAL4000 Teachir === | .Teachin®im Statusfeld und der Anzeige des Akku-
> [BieE Pk it meive Ladezustands angezeigt.

MAX | (+1H (+5H +1T 42T Keaft-Pos: | 8.00KN [106

(13) Stop COM: Sobald PAL 4000 erfolgreich mit der PAL PC-Software verbunden ist, sollte die
Suchfunktion durch Klick auf das Icon Stop COM beendet werden. Ansonsten beginnt PAL immer
wieder erneut die Schnittstellen-Suche (z. B. nach Wiedereinschalten).

! PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_27-04-2022 17:26:23 (Loaded
L 3 Project Sessions Curves Control Options | View Window Help

D o y é - I STOP ? o\
LA~ . &3 W W WP oo o w

Messured: 0/0 < > Loaded: 1/125
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(14) Notizen: Durch Klick auf das Icon 6ffnet sich ein Textfeld (Notizblock). Hier kdnnen Auffalligkeiten

zur Prufung der Presse notiert werden.
Feld fur freien Text.
ot Connected ‘:} N/A == No Devi :]

- . Feld fur Name des Autors

*
. "
[a] = B B wigot PALA000

Messwed 00 < Losded 1126 <

120700 foomemmmnenesners e— Durch Klick auf OK wird der

Text zur Messung mit

« Fisference Force [Press Analyser P
g

Sl abgespeichert.
= fosemw WEEER  Durch Klick auf Cancel wird
- o e o]

= el das Notizfeld geschlossen
I und der Text geloscht.

(15) Logbuch: Im Logbuch werden die aktuelle Firmware-Version im PAL, der Z&hlerstand
(Countdown) des Service-Zahlers und alle Wartungsarbeiten mit Datum und Uhrzeit angezeigt. Die
Werte werden aktualisiert, sobald PAL eingeschaltet und die Kommunikation aktiv ist.

= : o ——— —— —
BT~ OO®DE I s omaion / /
Messured o <

- \ .

211 (AT (5] [H] Slow] 2 e wiare Version: 1.0.2

Ome

Service Cydes: 32350 / 30000

g

138,

135 780
4 3
38780},

Shut Heignt [Press Analyser PALY
mm -~

PEVYIOTY e T
135 800

Reference Force [Press Analyser| | °
A

s280

8.205

e ea——— | £ - .., S - Durch Klick auf OK wird das
' : ==="mz=Em  [enster wieder geschlossen.

N P S LU S R S E Cmk (Limit)

(16) Software-Info: Durch Klick auf das Fragezeichen wird das Info-Feld zur PAL PC-Software

eodffnet.

138

1 FiSference Force [Press Analyser PAL4000]
3

| |
v
(] @7 - wEeeDL DO ? PAL4000 N/A | NoDevice [:I
Messuod 00 < > Llosded 1126 < Losd | Rely rotacive  Tempmatre: 234T (223T)
2T [4T] (5 (] Siow) [ I en o i 1S N IMAX | [+1H] [+5H 41T) 42T] KestPos [ D.00KNf10] out of ranq .
S PGS A PR Software-V
o e i oftware-version
138,800

AboutPAL Sftware []

e

C-tec Service-Telefonnummer

so: 001

Version: 2113

Durch Klick auf OK wird das

o et Lo o — :

¢ S aa e Fenster wieder geschlossen.
Cme [ oocol I oz

7 88

-

Cmk (Limit) Cm
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(17) Dateniibertragung: Die Funktionsflache ist nur in der leeren Startansicht aktiv und offnet das
Anzeigefenster zur Ubertragung von Messungen von PAL 4000 zum PC und in umgekehrter Richtung
von Pressendaten (Pressen ID, Bezeichnung) vom PC zum PAL.

Durch Klick auf Close wird
das Fenster wieder
geschlossen.

crimpingv” stampingv’

(18) Kraftverringerung: Durch Klick auf die Flache kann die PAL Gegenkraft jeweils um 100, 500,
1000 und 2000 Motorschritte verringert werden.

Messwed: 00 < 2000 Schritte
ST+ AT EH _1HW100 Schritte

(19) Slow Motion: Durch klicken auf SLOW wird das PAL 4000 kraftlos (keine Gegenkraft) gestellt.

(20) Mit dem Schieber kann jede einzelne aktuell aufgenommene Messkurve betrachtet werden.

PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_27-04-2C Verschieben durch Links-

¥ Project Sessions Curves Control Options Viey Klick +Halten auf die dunkle
— Schieberflache und bewegen
DeEdET

- % B @ @D o % der Mouse oder durch Klick
Messured: 125/125 <«

auf die Pfeile links oder
T rechts.

a0 [ = D R |

1N% < > Load Felay. ot active Temperatue: 250 (249°C)
oo | o % )

211 (7] 3] [[H] Siow] Sl en e I e UMAX | (+HI W8H [T (42T KeattPos: [ 8.00KN [10600) SlowM. Inactive
Shut Height [Press Analyser PAL4000] 1 .

8D 0.0008mm  min: 135.778mm max: 135781mm D 0.003mm
........... e e e 2 T (LS T (e B0 DO

In den kleinen Anzeigefeldern
o s = e T < o i ey konnen die einzelnen

— , . Messkurven betrachtet
ol T e e & ettt werden.

2

———————————————

Der blaue Balken zeigt,
welche Messkurve aus der
. aeme | ReiNe gerade ausgewahlt ist.

Cmk (Limit) Cm
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(21) Kraftvorwahl-Flachen: Durch Klick auf die Flachen kdnnen festgelegte Gegenkraftwerte
eingestellt werden.

> Loaded: 0/0 Gegenkrafte von 2 bis 14 kN
M Der Strich auf der griinen
' - e : N ° Linie zeigt den eingestellten
% Kraftwert.

(22) Krafterhohung: Durch Klick auf die Flache kann die PAL Gegenkraft jeweils um 100, 500, 1000
und 2000 Motorschritte erhdht werden.

> Loa

100 Schritte bis 2000 Schritte
M +1 +H5H 1T +2T

(23) Maximalkraft: Durch klicken auf die Flache MAX wird die groitmdgliche Gegenkraft eingestellt.

(24) Mit dem Schieber kann jede einzelne Messkurve aus einer geladenen Messreihe (z. B. die
letzte aufgenommene Messung) betrachtet werden.

122 13:11:31 (Loaded: Session_26-04-2022 17:18:51)] Verschieben durch Links-

~» Window Help Klick + Halten auf die dunkle
Schieberflache und bewegen

7 & ? PAL3 der Mouse oder durch Klick

f die Pfeile links oder
— au
Loaded: 17125 (4—” rechts.

ject Sessions Curves Control Options View Window Help
ST - 00D DO P | Teoch | s
Messured: oo < > Loaded 3126 < > Load Relayr  not active Temperatwe:  251°C [223°C)

B UMAX ] [H 8 AT 2T KeaftPos [ 8.00KN [10600)

LITIITITN ! In den kleinen

e Em Anzeigefeldern kénnen die
einzelnen Messkurven
betrachtet werden.

AT i i . s L L R T Average

T —— Der blaue Balken zeigt,
Lo

- _ welche Messkurve aus der
— Reihe gerade ausgewahlt ist.
= i

_ | Cmk (Limit) Cm
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15.1.2 Rechte Seite der Werkzeugleiste (Device Control bar)

(30) (31) (32) (33) (34) (35)

_17-06-20%11:09:48)] J J J J = O JX
-a X

PAL4000 | Teachi l[z 8% | N/A | No Device ||

> Load Relay:  not active Temperature; 21.9°C -]
A A A
MAX | [+1H [+5H| (41T [+2T| KraftPos: | B.U\UKN (10600 | Slow'r. Inact

veE

(36) (37) (38) (39) (40) (41)

(30) Gerate-Info PAL: Nach Klick auf die Flache 6ffnet sich ein Feld mit den wichtigsten Einstelldaten
des PALs

Device

R R _«— Dropdown-Menii zum Umschalten des Messgerats z. B.
fir die Verwendung eines PAL 3001.
Name: [T < i Name des Gerats (PAL 3001 oder PAL 4000)
seralnumber: | 1604001 <« Seriennummer des angeschlossenen Gerats
Device-Type: PAL4000
Description: [CTEC PAL4000]
Spring Rate: 5.707 N/fum
Settings:
Channel:
Machine ID:
IPConnect:
[ connection via serial link
Dropdown-Meni zur Auswahl der seriellen Schnittstelle
Serial connection / .
an der das PAL angeschlossen ist.
Com Port: CoMs X

Bits per Second: 115200 . " .
Durch Klick auf OK werden Anderungen tibernommen und

das Fenster geschlossen.

[Juse network connection
Network connection:
IP Address: D

Port:

Durch Klick auf Cancel werden das Fenster geschlossen
/ und die Anderungen verworfen.
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(31) Aktivieren/deaktivieren Messwertaufzeichnung: Durch Klick auf die Flache kann die
Aufzeichnung der Messwerte des PAL 4000 aus- und auch wieder eingeschaltet werden.

_17-06-2022 11:09:48)]
Klick auf die Flache ,Teach
/ in“ schaltet die
PAL4000 Teachin | N aoc Messwertaufzeichnung ab.

> Load Relay:  not active

MAX | [+1H (+5H 1T 42T KsaftPos: | 8.00KN [106
17-06-2022 12:55:30)]
Klick auf die Flache
/ Disabled" schaltet die
PAL4000 Disabled | Messwertaufzeichnung ein.

> Load Relay:  not active

M +1H +8H #1721 Ktaft~Pos:|

(32) Anzeige des Akku-Ladezustands

— N/

Temperature;

Akku-Ladung in Prozent

Relay:

Hat der Ladezustand den roten Bereich erreicht, so ist das
Ladegerat/Steckernetzteil am PAL 4000 anzuschlieRen.

Achtung: Nur das originale Netzgerat verwenden!

Die rote ,Ext. Power ON* LED signalisiert, dass das
Netzteil/Ladegerat angesteckt ist.

Die LED ,Charge” leuchtet griin so lange der Akku geladen
wird und erlischt, wenn der Akku vollgeladen ist.

Sollte die LED ,Charge* orange leuchten, zeigt dies einen
Fehler wahrend des Ladevorgangs an. In diesem Fall
muss der Akku geprift und ggf. ersetzt werden.

Date 02 .Y

€
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(33) Info-Feld tiber angeschlossene externe Gerate (z. B. Crimp-Monitor): Durch Klick auf die
Flache offnet sich ein Feld mit den wichtigsten Einstelldaten

— (| X

- 8

CFMMX Teach in (CH:1

Temperature; - (22.6°C)

Device ‘

_4— Dropdown-Ment zum Umschalten auf ein anderes
externes Gerat (z. B. CFM PRO touch, FSI, usw.)

CFMMX - [TRUESOLTEC CFMMX]

Name: | <« J
Serial number: | Name des ausgewahlten Gerats
Device-Type: CFMMX
ki T Dropdown-MenUl zum Umschalten des Messkanals, falls
Al = — ein Zweikanal-Crimp-Monitor mitgeprift werden soll.
s::nj ey 3 Einstellfeld fur die Identifikationsnummer des Crimp-
b o x| Monitors, falls dieser im Netzwerk arbeitet.
IPConnect:

Dropdown-Menii zur manuellen Auswahl der Schnittstelle
b ool s et an die der Crimp-Monitor angeschlossen ist.

Serial connection

v~ 7] Dropdown-Menii zur Auswahl der Ubertragungs-
Com Port: . . . ) .
Bits per Second:  [B0A0D i | geschwindigkeit der Daten vom Crimp-Monitor.
[ ] st comectins Durch Klick auf OK werden Anderungen iibernommen und
Network connection:
1P Address: .0.0.0 das Fenster geschlossen.

Port:
m— Durch Klick auf Cancel werden das Fenster geschlossen
und die Anderungen verworfen.

(34) Info-Feld zur Betriebsart des externen Gerats

— O X
y/ Das externe Gerat befindet
o sich mit dem Messkanal 1 in
CPMMX feach in (CH:1) ‘/I der Betriebsart , Teach in“.

Temperature; - (22.6°C)
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— O X Durch Klick auf die

— Schaltflache kann das externe
/ Gerat von der Messaufnahme
CEMMY Disabled | getrennt werden.
Durch erneuten Klick wird das
Temperature; - (22.6°C) externe Gerat wieder aktiviert.

(35) Ladezustandsanzeige externes Gerat: wird nur angezeigt, wenn ein externes Gerat mit Akku
verwendet wird.

CFMMX leach in |

Temperature; - (22.6°C)

(36) Messungen laden: Durch Klick auf ,Load" wird ein Auswahlmen( gedffnet, das alle Messungen
zeigt, die bei dem gedffneten Pressen-Projekt durchgefiihrt wurden.

*
B Project Session srves  Control  Optior ie Vind felf
(] ST - EHEO@DH DO P PaL4000 | Teachi lFs% N/A | No Device |
Messured: 0/0 < > Loaded: 17125 < > Relay:  not active Temperature: 23.2°C (22.7°C)
21| (AT [5H] [AH ]| [SLow| 200 S0 L ool e Lo el e UMK [+1H| [4BH] [41T] (42T KraftPos [ 8.00KN [10600] | SlowM. Inactive
Shut Height [Press Analyser PAL4000]
i am
1358100~ -~ — = == = ==eo oo o Coll Open Curves n e
135.800
Sessions:
B Session_26-04-202217:1851 (125 Rreview
125 780Qmerssrns srrrrr s ar R e O e e e BIH00. Crr @ A e 1
"""""""""""" & Session_27-04-2022 131418 (125 Aua Ave'ge
B Session_17-05-2022 16:13:15 (126 SE-{OCE e BO SR SN0
135.760 B Session_17-05-2022 16:25:04 (125 T
138780 - v - s e s e e e Session_24-05202217.35:11 (125 Cmk (Limit)

= Cm
nt*v‘er, w@"

@ 14-06-22.001 (126 Curves)

o Reference Force [Press Analyser PA & 14-06-22.002 (126 Curves)

[~] Session_17-06-2022 12:55:30 (125]
B \jerbinn Qascinn N Crrvacl Y
< >
Gain/Samplate 1/188 Max Force B.OTkN S Actual Average
Creation Date: | 17-06-2022 12.52:39 . 8.020 * 11 N
Delete Cancel | B - . Cmk (Limit) Cm

Durch Klick auf eine Messreihe (Session) kann diese ausgewahlt werden. Wird anschlieBend auf OK
geklickt, wird die angewahlte Messreihe in den Arbeitsbildschirm geladen.

Bei Klick auf ,Delete” wird die angewahlte Messreihe geldscht.

Bei Klick auf ,Cancel* wird das Menii geschlossen und in der Arbeitsansicht nichts verandert.
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(37) Notwendige Pressenhiibe: Der Zahlenwert neben Relay zeigt an, wie viele Pressenhiibe noch fir
die Messwerteaufnahme notig sind.

lio 9% 1 Hier sind beispielhaft noch 115 Messwerte fiir die Fahigkeits-Untersuchung
Relay: 115/ erforderlich.

(38) Kraftstellung: Der Wert zeigt auf welchen Kraftwert das Gerat gestellt wurde.

(38)
hehi ]W N/A m

Relay:  not active mperature;  21.9°C ) (39)
Kiaft-Pos: | 8.00KN [10600) | SlowM. Inactive

(39) Slow Motion: Im Anzeigefeld wird dargestellt, ob sich PAL im ,Kraftlosbetrieb® befindet.

(40) Temperatur: Temperaturmessung bei einer aktuellen Pressen-Analyse

. Die linke Temperaturanzeige zeigt die Temperatur im
CFMMX l /DW Inneren des PAL 4000 wahrend der Aufnahme einer neuen
A/

Temperstue: 234°C (234°0) Pressenuntersuchung.

(41) (Temperatur): Temperaturaufzeichnung bei einer geladenen Pressen-Analyse

. Die rechte Temperaturanzeige in Klammern zeigt die
CPMMX~ l ‘,D'/‘b"‘ﬂ/ Temperatur im Inneren des PAL 4000 passend zu einer
Temperstue: 234°C (234°0) geladenen Pressenuntersuchung.
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15.1.3 Meniileiste mit Dropdown-Meniis

(50)  (51) (52) (83)  (54) (55) (56) (57)

E PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947]|-> Session_17-06-2022 11:09:48 (Loaded: Session_17-06-2022 11:09:48)]

A3 Project Sessions Curves Control Options View Window Help

View external Database

nal Database

Llose exter

Save as JPEG
Save as PDF
Export to Excel Sheet

Print ...

Print Setup...

Exit
c-1ec

Leere Startansicht

O ST =L@ D PO ? PAL4000 T
Messured: 0/0 < > Loaded: 0/0 < > Loa
21 1] G ] Blow] S e e O o e [MAXT] [+1H] ] 51T (2T

(50) Menii Project

Offnet den Dialog zum Anlegen eines neuen Pressen-
Projekts (15.1.1 - 1)
, _ ~_ Meni-Punkt ist nur im Start-Bildschirm aktiv und
Project Sessions —Curves Control  grmgglicht das Offnen des Projektbaumes (Ubersicht aller
New Pressen) bzw. auch das Anlegen eines neuen Projekts.
E Schlielt die Arbeitsanzeige und 6ffnet die leere Start-
s ansicht
Close Funktion ist nur in der leeren Startansicht aktiv und
ermoglicht das Verdichten der Datenbank.
Compact Da € Funktion ist nur in der leeren Startansicht aktiv und gibt
Databace | l die Méglichkeit, den Datenbank-Speicherort zu verlegen.
Einzelne Pressenuntersuchungen oder komplette
Export Database Datensétze kdnnen aus der Datenbank in eine Datei

exportiert werden.

Die zuvor exportierten Datensatze kdnnen betrachtet und
analysiert werden.

Das Betrachten von exportierten Daten wird beendet.
Die Messung in der Arbeitsansicht wird als JPEG-Bild
gespeichert.

Die Messung in der Arbeitsansicht wird als PDF-
Dokument gespeichert (15.1.1 - 5).

Alle Messungen der Presse, die in der Arbeitsansicht
geoffnet sind, werden in ein Excel-Dokument ubertragen.
Druckt ein Dokument der Analyse, die sich gerade in der
Arbeitsansicht befindet (15.1.1 - 4).

Festlegen eines Standarddruckers

PAL PC-Programm schliefen

== Cowai Cw

Arbeitsansicht
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(51) Menii Session

Sessions Curves Co

Teachin

e

Load
Unload
Notes

(52) Menii Curves

151 [ID: 34947] - > Session_15-05
Curves Control Options \
Previous

Next

Compare curve >

Eine neue Pressenuntersuchung wird gestartet (15.1.1 - 6).
Die Daten einer Pressenuntersuchung werden gespeichert (15.1.1 — 3)
Arbeitsansicht schlieffen und auf die leere Startansicht wechseln

Die Daten einer frilheren Pressenuntersuchung werden in die
Arbeitsansicht geladen (15.1.2 — 36)

Die Arbeitsansicht wird geleert.

Der Notizblock wird gedffnet (15.1.1 - 14)

Zeigt die vorherige Kurve der aktuellen Messaufnahme (15.1.1 - 18).
Zeigt die nachste Kurve der aktuellen Messaufnahme (15.1.1 — 18).

Offnet die Auswahl zur Vergleichs-Messaufnahme (altere Aufnahme)

Curves Control Options View Window Help ~ ES wird eine altere Messaufnahme in die Arbeitsansicht

Previous |20 ? geladen.
Next Loades 4nos ~ Die geladene Messaufnahme (Vergleichsmessung) wird
Compare curve > Yoi aus der Arbeitsansicht geldscht.
Urioad Zeigt die vorherige Kurve der geladenen Messung
. (15.1.1-19)
i Zeigt die nachste Kurve der geladenen Messaufnahme
ffffffffffffffffffffffffffff = (15.1.1-19)
(53) Menii Control

Control Options View Window

Teachin
Switch off

Relay >
Start COM-Port Search

Port Search

Startet eine neue Messaufnahme fiir die ausgewahlte Presse (15.1.1 — 6)
Schaltet PAL 4000 aus

Offnet das Einstellmend fir das Relais (15.1.1 - 8)

Startet die automatische COM-Schnittstellensuche (15.1.1 - 12)

Beendet die automatische COM-Schnittstellensuche (15.1.1 - 13)

Control Options View Window Help

Teachin *

Die Presse wird durch den Taktgeber automatisch gestartet

Switch off {i125 < (1511 - 10)

Relay >
Start COM-Port Search

Der automatische Pressenstart wird unterbrochen (15.1.1 - 9)
Die Presse flihrt nur eine Umdrehung aus, mit Ausnahme des
Teach-Vorgangs (15.1.1 - 11)

Start ‘
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(54) Menii Options

Options View Window

Language

Hardware

Parameters

PAL4000 >

ext. Device >

Project

Units

Umschalten der Programmsprache zwischen Englisch und Deutsch
Offnet ein Untermenii zur Verwaltung anschlieRbarer Hardware

(:)ffnet ein Untermen fir Grenzwerte zur Pressenuntersuchung
Offnet ein Untermenl mit PAL-spezifischen Daten

Offnet ein Untermenii mit CFM- (crimp force monitor) spezifischen Daten

fonet ein Untermend mit projektspezifischen Daten
Offnet ein Untermen(i zu Einheiten und GroRen sowie dem Ausdruck-Logo

Untermenii PAL-spezifische Daten

Options = View

Language
Hardware
Parameters
PAL4000
ext, Device
Project

Units

Window Help

1125 <

M
— - >

P4 Durch Klick kann der PAL-Messkanal aktiviert bzw. deaktiviert
werden (15.1.2 - 31)
Offnet das Einstellmeni fir die PAL-Einstelldaten (15.1.2 — 30)

> & Enabled
> Setup
Relay

formation

nport from

Offnet das Einstellmenii fiir den Taktgeber zum Pressenstart
(15.1.1-8)

Zeigt Eintrage im Logbuch wie Firmware-Version und Anzahl
der Service-Lastmessungen (15.1.1 — 15).

Import von Messaufnahmen aus PAL 4000 (15.1.1 - 17)

Device

Untermenl CFM-spezifische Daten

Options = View

Language
Hardware
Parameters
PAL4000
CFMMX
Project

Units

Window Help
= "™ _ Durch Klick kann der externe Crimp-Monitor aktiviert bzw.
~~ deaktiviert werden (15.1.2 - 34)
=~ Offnet das Einstellmend fiir die Crimp-Monitor Einstelldaten
> e (15.1.2-33)
Bl Enabled Offnet das Bedienfeld zum Senden der kalibrierten Kraftwerte
vom PAL zum Crimp-Monitor (15.1.1 - 7).

Setup

Zeigt Informationen zum angeschlossenen Crimp-Monitor, falls

dieser Daten bereitstellt.
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(55) Menii View

15-2022 17:18:20 (Loaded: Session_

View| Window Help Durch Klick kann die Toolbar aktiviert bzw. deaktiviert werden.

v Toolbar
B ©cvice Control Bas Durch Klick kann die Control Bar aktiviert bzw. deaktiviert werden.

Arbeitsansicht mit eingeschalteter ,Toolbar“ und eingeschalteter ,Device Control Bar*:

PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_20-06-2022 17:37:17 (Loaded: Session_17-06-2022 12:55:30)] - a X
Project Sessions Curves Control Options View Window Help - & x
) ST - EO®DH I DO P PaLao0 | Teachi |W| oMM | Disabled ]
Messwed: 040 < > loaded 1125 < > Relay: notacve  Temperatwe: 234°C (227°C)
21| [T [5H] A1) BIme 2o i el CEarl oo ol |Lwol | [yak | [4iH) [+5H] [+1T] [+2T] KiatPos: [ 8.00KN [10600) | SlowM. Inactive

=

Shut Height [Press Analyser PAL4000]
m

SD: 0.0008mm min: 135.779mm max: 135.782mm D: 0.003mm

Arbeitsansicht mit abgewahlter ,Toolbar*:

m PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] - > Session_20-06-2022 17:38:06 (Loaded: Session_17-06-2022 12:55:30)] = o] X
M Project Sessions Curves Control Options View Window Help - 8 x
PaLsooo | Teachin | CFMMX Disabled |
Messured: 0/0 < > Loaded: 1/125 < > Relay:  not active Tempelalwe‘ 234'C (227°0)
21 [T [5H] [AH] BImw | 2ee e [ eol STl wor Lol Lol (AR | [4H] [48H) (41T [+2T] KeaftPos [ 8.00KN (10600] SIawM Inactive
Shut Height [Press Analyser PAL4000]

sl SD: 0.0006mm  min: 135.779mm max: 135.782mm D: 0.003mm _
L E ] [l B ol e TCs G s DO SR S A SO OO OO R, R R PR SRR L DRI RSO T o 2
135.800

Arbeitsansicht mit abgewahlter ,Device Control Bar:

[¥ PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_20-06-2022 17:38:55 (Loaded: Session_17-06-2022 12:55:30)] B ] X

M Project Sessions Curves Control Options View Window Help

Shut Height [Press Analyser PAL4000]

135";';-0 SD: 0.0008mm  min: 135.77Smm max: 135.782mm D: 0.003mm

135.800

Actual Average
135.780 mm 135781 mm
135.760
135.750 -
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(56) Menii Window

Kurvenverlauf fir die Hdhenmessung
BESSN Holp / Kurvenverlauf fiir die Kraftmessung
zztx:irvvd::w% Kurvenverlauf des Crimp-Monitors
N / Kurvenverlauf der Kraft- und Hohenmessung

PAL4000 Force / Way Window Ubereinandergelegt
Statistic Windows < Verlauf anwahlbarer Groflen wahrend einer
Correlation Coefficient (PAL4000) Force / (ext. Device) Force Graph '\ Messannahme

>

uninia it Korrelation zwischen PAL-Referenzkraft und
Crimp-Monitor-Maximalkraft

Verteilung der Einzelwerte einer Messaufnahme
nach GauB-Funktion.

Untermen( Statistic Window

Window Help
PAL4000 Way Window CFMMX | ois ~ Offnet ein
PO P Vo cive  Temperstue - [22921/ Bewertungsfenster
ext. Device Force Window |
PAL4000 Force / Way Window .
Statistic Windows > Add Statistic Window < / SChlleBt a”e
Correlation Coefficient (PAL4000) Force / (ext. Device) Force Graph Close all Statistic Windows Bewertungsfenster
Gaussian distributions > | I=

Untermenl Gaussian distributions

Window Help
PAL4000 Way Window CRMMX | Ze|gt die Normal-
PAL4000 Force Window L ) = Verteilung der:

ctive Temperature; - "

ext. Device Force Window I -Hohenmesswerte
PAL4000 Force / Way Window
SOt Windoms > prooosmm -Kraftmesswerte
Correlation Coefficient (PAL4000) Force / (ext. Device) Force Graph

Gaussian distributions > PAL4000 Way
ik iR RN e PAL4000 Force

ext, Device Force

<« -Crimp-Monitor-
Messwerte

(57) Menii Help

Help — Offnet das Handbuch fiir das PAL 3001
PAL300x Manual L Offnet das Handbuch flr das PAL 4000

PAL400x Manual

About PAL Software..4——— Zeigt Herstellerinformationen zur PAL PC-Software
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15.2 PAL PC-Software Arbeitsansicht

AL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_21-06-2022 17:21:30 (Loaded: Session_21-06-2022 17:18:09)] - m] X
Project Sessions Curves Control Options View Window Help 5 x

NEEHET - 2E0@®DH 90679 PAL4000 Runring |F,5% PALCFM | Runring |

Messured: 125/125 < > Loaded: 125/125 < > Load Relay:  not active Temperature: 23.9°C  (23.9°C)

2T (AT [5H] [H ] [SLow| 22 e v | sl | e e W I MAX | [+1H] [+8H] (AT (42T KiaftPos: | 8.00KN [10600] | SlowM. Inactive
Shut Height [Press Analyser PAL4000]
mm &
Pl AR e lesaa et TR S e N S e s G
135.800

SD: 0.0005mm min: 135.781mm max: 135.784mm D: 0.003mm

135.7804

135.760

135.750
v

. Reference Force [Press Analyser PAL4000]
»

8.924 ==t rm s sline e ta s s i on ket al Emlin el e i
8.144

SD: 0.0170kN min: 7.927kN max: 8.014kN D: 0.087kN

_ Average

8 kN

7.825

Fre) =l BEa s e s s b il S s e S e Cmk (Limit)

Reference Force [external CFM via PAL4000]
o SD: 0.0196kN min: 7.932kN max: 8.023kN D: 0.091kN

KN 4
azag iR e
8.158

Actual

7.838

7.758
4

15.2.1 Séaulendiagramm

(70) (71) (72) (73)

Shut Height| [Press Analyser PAL4000]
™~ SD: 0.0005mm min: 135.781mm max: 135.784mm

D: 0.003mm

it ] RS s Pl R st e s SR e e
135.800

135.7804

135.760
138 7B0 N = TRUST SR TSt Seans IR IS EUSAn oS GARIISS e R RR [SS5 AeLSS Sh isase nens B [SSyaelBy tes iesosmine AxmE 2elBr =S asieeias meins
v

= Reference Force [Press Analyser PAL4000]
L 3

Terop | e s s sieniuz e e v entlicaes
8.1449

SD: 0.0170kN min: 7.927kN max: 8.014kN D: 0.087kN

7. 9854

7.825

Lo -4 e BRSOt RS At Sl el S e SR Bl S St Ses Sl Bes 2haiss aaiad Bael emBie e pie 4 e et S lVens Sttt s

Reference Force [external CFM via PAL4C00]
o SD: 0.01968kN min: 7.932kN max: 8.023kN D: 0.091kN

kN 4
Gl e S e oot e o e oot
8.158

7.9984

7.838

TvA A Mt 2t e BRSREEatos is e e S B AN s B RS i R e et i o s e i e e P e e e (s S it o
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(70) Achsbeschriftung der Ordinate

Die Achsbeschriftung zeigt die Einheit der Messwerte (mm, kN oder amerikanische Einheiten wie inch
oder Ibs). Die Zahlenwerte geben den Mittelwert, die obere und untere Warngrenze sowie den oberen
und unteren Grenzwert wieder.

(71) Bezeichnung der Grafiken
Die Bezeichnung gibt Auskunft dartiber, von welcher Quelle die Messwerte in den einzelnen Grafiken
kommen.

(72) Messwerte auf der Abszisse

Auf der X-Achse werden die Spitzenwerte der einzelnen Messungen in Form von Saulen angezeigt. Auf
einem Arbeitsbildschirm sind maximal 120 Einzelmesswerte darstellbar. Werden mehr Werte
aufgezeichnet, so werden die ersten Messungen nach links aus dem Bild geschoben, konnen aber
jederzeit Gber den Display-Schieber (15.1.1 - 20) wieder angesehen werden.

Die Wellenlinie ber und unter der Mittelachse stellen jeweils die grote Ungenauigkeit des gesamten
Systems dar.

Die Einzelwerte werden in griin angezeigt, wenn sie innerhalb der Toleranz liegen. Erreicht ein Wert die
Warngrenze, so ist er gelb und bei Erreichen des Grenzwertes rot markiert.

(73) Maximalausschlage

SD = Standardabweichung aller aufgezeichneten Messwerte

Min. = kleinster unterer Messwert

Max. = grofter oberer Messwert

D = Spanne zwischen dem kleinsten unteren und dem groften oberen Messwert

15.2.2 Messkurven und Statistikwerte

(74)
(75)
Average
Cmk (Limit) Cm
(76)
Actual
Cmk (Limit)
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(74) PAL SchlieBhdhenmessung

Messkurve bei einer Pressenumdrehung

Rot = Referenzkurve
Griin = geladene Vergleichskurve
Gelb = aktuelle Messkurve

Actual Average Zahlenwert der aktuellen Messkurve (unterster
Wert in der Kurve)

Mittelwert aus allen Messaufnahmen
Cmk-Ergebniswert (und Limit) aller Messwerte
Cm-Ergebniswert aller Messwerte

135.780 mm 135.780 mm

Cmk (Limit) Cm

Rote Kurve: Die Referenzkurve wird aus dem Mittelwert der ersten drei Messkurven berechnet und
bildet die Vergleichskurve und den ersten Nullwert fir alle nachfolgenden Messkurven.

Griine Kurve: Die griine Kurve wird aus dem Speicher geladen und ist die erste Messkurve der
vorangegangenen Messaufnahme.

Gelbe Kurve: Der tiefste Wert in der Messkurve (dicker Pfeil) ist der aktuelle Messwert, der auch in das
Saulendigramm Ubertragen wird.

Actual: Dieser Zahlenwert wird vom untersten Umkehrpunkt der Messkurve entnommen und bildet den
Messwert fiir das Saulendiagramm sowie fir alle weiteren Berechnungen. Er ist immer aktuell in Bezug
auf die dargestellte Messkurve. Der Wert ist identisch mit dem unteren Umkehrpunkt der Presse.

Average: Der Mittelwert wird aus der Summe aller Messwerte einer Messaufnahme gebildet.

Cmk (Limit): Der Cmk-Wert ist das Ergebnis der Maschinenfahigkeitsuntersuchung. Die Zahl in
Klammern ist der Grenzwert, der nicht unterschritten werden darf. Fallt der Cmk-Wert unter das Limit,
so andert die Schriftfarbe auf Rot und die Presse hat den Status als ,nicht fahig* Crimpungen in der
notwendigen Qualitat zu produzieren.

Cm: Die Berechnung des Cm-Wertes ist sehr ahnlich wie die des Cmk-Wertes, jedoch wird hierbei kein
Wert daraufgelegt, ob die Messwerte um die Nulllinie streuen. Dies kann zur Folge haben, dass eine
Presse mit einem guten Cm-Wert und einem schlechten Cmk-Wert nur genauer auf Soll-SchlieBhéhe
eingestellt werden muss, um bei einer Wiederholung der Priifung auch einen guten Cmk-Wert
(Maschinenfahigkeitsindex) zu erhalten. In der Regel ist der Cm-Wert immer etwas besser als der Cmk-
Wert.
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(75) PAL Referenzkraftmessung

Messkurve bei einer Pressenumdrehung
Rot = Referenzkurve

Griin = geladene Vergleichskurve

Gelb = aktuelle Messkurve

Actual Zahle.nwert der aktuellen Messkurve (maximaler
Wert in der Kurve)
Mittelwert aus allen Messaufnahmen

Cmk-Ergebniswert (und Limit) aller Messwerte

Cmk (Limit) Cm Cm-Ergebniswert aller Messwerte

Rote Kurve: Die Referenzkurve wird aus dem Mittelwert der ersten drei Messkurven berechnet und
bildet die Vergleichskurve und den ersten Nullwert fiir alle nachfolgenden Messkurven.

Griine Kurve: Die grine Kurve wird aus dem Speicher geladen und ist die erste Messkurve der
vorangegangenen Messaufnahme.

Gelbe Kurve: Der hochste Wert in der Messkurve (dicker Pfeil) ist der aktuelle Messwert, der auch in
das Saulendigramm Ubertragen wird.

Actual: Dieser Zahlenwert wird vom hochsten Wert der Messkurve entnommen und bildet den
Messwert fur das Saulendiagramm sowie fur alle weiteren Berechnungen. Er ist immer aktuell in Bezug
auf die dargestellte Messkurve. Der Wert ist identisch mit dem unteren Umkehrpunkt der Presse.

Average: Der Mittelwert wird aus der Summe aller Messwerte einer Messaufnahme gebildet.

Cmk (Limit): Der Cmk-Wert ist das Ergebnis der Maschinenfahigkeitsuntersuchung. Die Zahl in
Klammern ist der Grenzwert, der nicht unterschritten werden darf. Fallt der Cmk-Wert unter das Limit,
so andert die Schriftfarbe auf Rot und die Presse hat den Status als ,nicht fahig* Crimpungen in der
notwendigen Qualitat zu produzieren.

Cm: Die Berechnung des Cm-Wertes ist sehr ahnlich wie die des Cmk-Wertes, jedoch wird hierbei nicht

bewertet, ob die Messwerte um die Nulllinie streuen. In der Regel ist der Cm-Wert immer etwas besser
als der Cmk-Wert.
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(76) Kraftkurve des Crimp-Monitors

Messkurve bei einer Pressenumdrehung
Rot = Referenzkurve

Griin = geladene Vergleichskurve

Gelb = aktuelle Messkurve

Actual Average Zahlenwert der aktuellen Messkurve (maximaler
< i Wert in der Kurve)
Mittelwert aus allen Messaufnahmen
AL Cmk-Ergebniswert (und Limit) aller Messwerte
Cmk (Limit) Cm Cm-Ergebniswert aller Messwerte
4.432 (1.87) 4.53

7.977 kN

Rote Kurve: Die Referenzkurve wird vom Crimp-Monitor selbstandig aus den ersten Messkurven
berechnet und bildet die Vergleichskurve und den ersten Nullwert flir alle nachfolgenden Messkurven.

Griine Kurve: Die grine Kurve wird aus dem Speicher geladen und ist die erste Messkurve der
vorangegangenen Messaufnahme.

Gelbe Kurve: Der hochste Wert in der Messkurve (dicker Pfeil) ist der aktuelle Messwert, der auch in
das Saulendigramm Ubertragen wird.

Actual: Dieser Zahlenwert wird vom hochsten Wert der Messkurve entnommen und bildet den
Messwert fur das Saulendiagramm sowie fur alle weiteren Berechnungen. Er ist immer aktuell in Bezug
auf die dargestellte Messkurve. Der Wert ist identisch mit dem unteren Umkehrpunkt der Presse.

Average: Der Mittelwert wird aus der Summe aller Messwerte einer Messaufnahme gebildet.

Cmk (Limit): Der Cmk-Wert ist das Ergebnis der Crimp-Monitorfahigkeitsuntersuchung. Die Zahl in
Klammern ist der Grenzwert, der nicht unterschritten werden darf. Fallt der Cmk-Wert unter das Limit,
so andert die Schriftfarbe auf Rot. Ist jedoch der Cmk-Wert der Referenzkraftmessung im PAL noch in
Ordnung, so bedeutet dies, dass Mangel am Crimp-Monitor vorliegen, die behoben werden missen.

Cm: Die Berechnung des Cm-Wertes ist sehr ahnlich wie die des Cmk-Wertes, jedoch wird hierbei nicht

bewertet, ob die Messwerte um die Nulllinie streuen. In der Regel ist der Cm-Wert immer etwas besser
als der Cmk-Wert.
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16 Prufdokumente

Von der Maschinefahigkeitsuntersuchung, die im Arbeitsbildschirm angezeigt wird, kann ein
Prifdokument erzeugt werden. Der Dokumententyp ist ein PDF.

. PAL - [Manual Press 151 [ID: 34947] -> Session_26-04-2022 19:06:03 (Loadec

L 3 Project Sessions Curves Control Options View Window Help
Ded&™ % "0 T O

Messured: 14714 < > Loaded: 17125

Auf das Piktogramm PDF klicken.

| Print-Layout n
|

Uber das Dropdown-Menii kdnnen vier
verschiedenen Vorlagen ausgewahlt werden.

Style select: | History of Peak-Values

Actual Curves
Statistics _ - Wi _
[ | Gaussion distibutions St?ndardl Vorlage: History of Peak-Values
. (Saulendigramm)

I
|
l

(16.1) (16.2)

!

Report of Press Analysis Manual Press 151 l
Pross ID: 34947 Universal Press 20 kN

Devices. PAL4000 [SN:1604/001] - [CTEC PAL4000], PAL4000 CFM - [edernal CFM] ‘ 2 ’ e ‘
tirping¥ slampimgy

St Height [Fress Analyser PAL4000]

rsea]- : ; : o Actual Last test

135,800 X 135783mm X 136.782mm
max: 1357840 max: 1357840
min: 1357810 min: 135.7810

Y Aaia Ardtidsatansfosng 'Y rYYy YYYYYyLs 2385580t a0 ka 088 -0t dansd b ninad Sttt itads 1\ 0.003 mm 1

SD: 0.0006 mm  SD: 0.0005 mm

Tol: 60.000 pm  Ted: 60.000 pm

Cm: 17.88 Cm: 20.28

128

135.780

Cmik: 16.35 Cmk 18.81
,,,,,, - o srieron ey s e R — s mmims s ceescon L KNOREINBT Limit. 1.67
3
Reference Force |Press Analyser PAL4000|
S
8210 - - - - - Actual Last test
B X T976kN X 7.972 1N
max: 80170 max- 8.0140
min: 7.9380  min 7.9270
N e P ey i R i s e i e s s e s e R e e .0 0.081 kN 1 0.087 kN
. i i o v i L et s v {SD.0.0142KkN  SD: 0.0170 kN
iTol: 6000%  Tod: 6.000 %
r812 iCm 556 Cm 470
i Cmic 546 Cmk 444
e {Limit: 167 Limit 167
2

PPN D18% PN 021%

Reference Force [external CFM via PAL4000} < Konelation: 86.86 %
oo ;
501 Actual Last test

v02 X 7.950 kN X: 7.986 Kl
imax.8.0000  max: 8.0220

fmins 7.909  min - 7.9320
W&%WMM—W%MM—H&MNW 1% 0.097 kN
S0-0.0181 kN SD: 0.0196 ki

Tol: £.000 % Tod: 6.000 %
Cm. 439 Cm: 407

Cmk 4.26 Cmk: 3.86

7.708, Limit: 1.67 umit 1.67
’

Service Cycles' 31212

Version 2.1.19¢ -

Number of curves: 125 Done by'

Temperature: 22.3°C- 224 °C T NS e

Session: Session_22-06-2022 16.15.47 Page 1/4

Latest Test: 22-06-2022 16:15:26
Print Date: 22-06-2022 16:1618

(16.3) (16.4)
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16.1 Kopfzeile links

Report of Press Analysis Manual Press 151
Pross 1D 34947 Universal Press 20 kN
Deavices. PAL40GA [SN:1604/001] - [CTEC MAL400Q], PAL4000 CFM - [exarmal CFM]

1 2 3 4 5 6

1 Identifikationsnummer (Press ID) der Presse, die geprift wurde.

2 Seriennummer des PAL 4000 mit dem die Prifung durchgefiihrt wurde

3 Firmwarenummer des PAL mit dem die Prifung durchgefuihrt wurde

4 Art der Anbindung des Crimp-Monitors, falls ein solcher mitgeprtift worden ist

5 Bezeichnung (Name) der gepruften Presse

6 Beschreibung (Description) zur Presse falls beim Anlegen des Projektes ein Eintrag erfolgte

16.2 Spalte rechts

Firmenlogo (kann ausgetauscht werden — siehe 15.1.3-54-Units)

£L- TL’;'

Last test

Statistische Ergebnisse der aktuellen Messaufnahme (Actual)
Statistische Ergebnisse der vorhergehenden Messaufnahme bzw.
geladenen alteren Aufnahme zum Vergleich (Last test)

o X 136.782 mm
max.. 135 7840
min= 135.7810

adadl LOOImm  L0003mm x: Mittelwert gebildet aus allen einzelnen Messwerten
Tol 60000 pm  Tok 60.000 ym max: Der hochste (oberste) Wert aller einzelnen Messwerte
i e m min: Der niedrigste (unterste) Wert aller einzelnen Messwerte

A: Die Spanne zwischen den hdchsten und niedrigsten Messwert
SD: Standardabweichung, berechnet aus allen Einzelwerten
Tol: Toleranz zur Berechnung des Cmk-Wertes (60 um = +/- 30 um)

Actual Last test

Ry o Cm: Fahigkeitswert ohne Nullbezug
min. 7930 mim. 7.9270 Cmk: Fahigkeitsindex mit Nullbezug
T 150 00143k SO, 00170 kN Limit: Grenzwert fiir Cmk. Das Ergebnis darf nicht geringer als das
Gree” Nadm Limit sein.
Cmic 5.46 Cmk 444
Limit' 167 Limit 187

PN 018 % PN: 021%

PN: Press Noise: Der Prozentwert gibt Aufschluss dariiber, wie hoch
die Eigenschwingung der Presse ist. Werte >0,5% sind als kritisch

Koaelation: 26.86 %

Actual Last test zu betrachten.

Xresom X roseu Korrelation: Der Prozentsatz gibt an, wie weit sich die Messwerte
eeete 009N [ ODSTMN. des Crimp-Monitors mit den Referenzwerten aus der Kraftmessung
2 S0 0081 kN SD: 0.0196 kN im PAL 4000 decken.

Tol: 6,000 % Tol: 6,000 %

Cm: 439 Cm: 407

Cmike 426 Cmk: 3.86

Limit. 1.67 Limit. 1.67
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16.3 FuBzeile links

Sendca Cycles 31212 <« Anzahl der verbleibenden Service-Zyklen
Version: 21194 < Versionsnummer der PAL PC-Software

Number of curves: 125 &——
Temporuhire: 22.9 °C - 22.4°C Anzahl der aufgenommenen Messkurven

Latest Test: 22-06-2022 10:1526 < .
Session: Sesson_22-06-2022 1615 47 Datum und Zeit des letzten Messwerts

Print Date: 22-06-2022 16:16 18 File-Name fir das Dokument (PDF)
Datum und Zeit fur die Entstehung des Dokuments

16.4 FuBzeile rechts

Done by:

Max Mustermann

Page 1/4

"

Unterschriftsfeld Name des Priifers Seite des Dokuments

16.5 Dokumentvorlagen
16.5.1 Saulendiagramm

History of Peak-Values

Manual Press 151

Report of Press Analysis
Universal Press 20 kN

Pross ID: 34947
Denices. PAL4000 [SN-1604/001] - [CTEG PAL4000], PAL4000 GFM - [exernal CFM]

Shot Height [Press Analyser PAL4000]

o [Pross Analysor PAL400O]

Last test

% 7.07210

Done by:

Max Mustarmann

Alle Werte der Einzelmessungen werden als S&ulen angezeigt.

Temperatur des PAL von Anfang bis Ende der Messaufnahme
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16.5.2 Kurvendiagramm

Actual Curves

Manual Press 151
Universal Press 20 kN

Report of Press Analysis

Pross ID: 34947
Devices: PAL4000 [SN:1604/001] - [CTEC PAL4000], PAL4000 GFM - [adomal GFM]

Shut Hoight [Press Analyser PAL4000]

o Man 38783 M 38 780)

Referance Force [Pross Analysar PAL4000]

Lo e 7377 e 77 )

7] I S —

S0 T = ey Tw ey

Reference Force [extemal CFM via PAL4000)
Lot an 796014 Rt 78308)
w

e

(&

orec

Actual Last test
X 135783 mm X 135 762 mm
mac: 1367880 max.. 135.7840
min: 135.7510  min- 135.7510
& 0003 mm 0003 mm
$0:0.0006mm  SO: 0.0005 mm
Tol: 60.000 ym Tk 60.000 pm
17.80 ES
Crmk 1635 Cmk 18.81
Lamit: 167 Limt 167
Actual Last test
X 7976kN X 7.972M
mac: 80170 max: 80140
min- 79380 min- 7.9270
0,081 kN 7 u
SD DOW43KN  SD: 0.0170 kN
Tol 60D0%  Tal 600D %
cm. 558 m: .70
Crmic 5.6 Cmk 444
Umit 167 Limt 167
018% PN 021%

Korelation: 86,86 %

Senvice Cycles: 31212

Vorsion 2.1 194 3
Number of curves: 125 Done by:

Temperature: 223°C - 224 °C

Ltest Test: 22-06-2022 161526

Session: Session_22-05-2022 161547
-06-2022 16:10:16

Max Mustermann

Actual Lasttest
X7esom X 7385k
max 80000 max- 80230
mi: 79090 min 79320
40,001 KN &
S0/ 0001 k4 50 00108 e
To: 6000 %  Tok: 6.000 %
Cm 4 om: 407
Cmi 426 Cmk 388
Lt 167 Lme 167
Paga2/4

-1
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Die jeweils groBte und kleinste Kurve aus allen Einzelmessungen wird in das Dokument eingetragen.

16.5.3 Zahlendiagramm

Statistics

Manual Press 151
Universal Press 20 kN

Report of Press Analysis

Pross D 4947
Devices: PAL4000 [SN:1604/001] - [GTEG PAL4000], PAL4000 GFN - [acomai GFM]

St Hoight [Press Analyser PAL40OO]

5 oa03 atca oe3 Doey 00 DN DDGe Do DT MM 0003 003 D203 DGY G0 OG0 e GteE
e il Sie3 003 O3 D03 oiid S0 o 4ao3 Gaih 3oy oges Sdes acks Qs ey

Referance Forca lmmhnnryssv PAL4000]

Sone Stad Sont S0 0hi2 941 041 B 4210 ¢

Reference. Fmra [external GFI via PAL400D]
2 20 o

X 4 b o

b=y S0 35 a0 ams oni onm oom 94D oo
1 S201 0015 D05 00 0003 G0 G031 G063 WM DRI3 DS GFL 0013 G413 I01D 038 G5L G007 SO D00R Q0T Qtes DBIE oSN DAID 0404 4.

3 o 05w Sk 0 ol

-1e

135 780mm

2 0003 o2 pace o2 ooy dany eans ocn:
g

Actual

X 135783 mm

Senvice Cycles: 31212
Vorsion 2119

Done by:

Number of curves; 125

Temperature. 223 °C- 224 °C
Latest Test: 22-00-2022 16,1520
Session: Session_22-06-2022 161547
Print Date: 22-06-2022 16.16:18

Mex Mustermann

(&

A

Last test

X: 135 782 mm

Tt 60.000 ym  Tak: 60,000 pm
Cm: 17.68 m: 2028
Cmic 1635 Cmk 1081
Uit 167 Lt 167
Actual Last test
X 797860 X 797200
mex: 80170 mac: 80140
min 7830 min 79270
1 0081 kN 740
SO 03N SD 00170 MM
TG00 % To:6000 %
om. 555 cm. 470
Cmi 546 Cmk 444
Umit 167 Lme 167
PN 0T8% P 021%
Koelation 86,86 %
Actual Last test
X 7ss0Rn  X-7.985
max 80000 max: 80230
min. 7.90% i 7.9520
40.001 KN a 1 kN
S0 0.0181 kN SD: 0.0196 bt
ToE6.000%  Tok: 6,000 %
om: 429 Cm: 407
Cmk 426 Cmk 308
Lmi 167 Lt 167
Page3/4

Alle Zahlenwerte der Einzelmessungen werden eingetragen. Der jeweils grote und kleinste Einzelwert

wird fett aufgezeichnet.
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16.5.4 Normalverteilung

Gaussian distributions

Manual Press 151

Report of Press Analysis
Universal Press 20 kN

Pross 1D 34947
Davices: PAL400O [S:1604/001] - [CTEC PAL4000], PAL4000 GF - [eomai CFM]

it Height [Press Analyser PAL4000]

e [Prass Analyser PAL4000]

Actual Last test

‘e fextemal CFM via PAL4000]

w TTER e TR JmE 7es  oew e T wew Wk W@ o &

T

Done by l

Max Mustermann

Die Werte der Einzelmessung werden in ein Gauss-Diagramm eingetragen.

17 Berechnung der statistischen GroRen

Um den Cmk fir die Kraftkurven berechnen zu konnen, wird eine Referenzkraft ben6tigt auf die sich alle
nachfolgenden Kraftkurven beziehen.

Nach dem ,Teach-in“ ergibt sich aus dem Maximalwert der ersten Kraftkurve der Tech Peak (TP).

Dann werden die obere und untere Spezifikationsgrenzen berechnet unter zu Hilfenahme der im
“Settings”-Fenster eingegebenen “Specification Limit Force® (SL_f) in %:

0, 0
USL =TP -(1+—S"—; [/"]j LSL =TP (1——8"—; [/"]j

Diese Werte werden im Histogramm ((26), (27) und (28), sieche PAL Programm) dargestellt.

Fur alle folgenden Kurven werden der Durchschnitt der Kurvenmaxima und deren Standardabweichung
berechnet:

> Peak[i] S _\/Z(Peak[i]—Average)2

Average =
Count Count-1
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Mit diesen Werten wird schlieRlich der Cmk berechnet;

CMK1 — USL — Average CMK 2 — Average— LSL
3-Sd 3-Sd

Der kleinere Wert der beiden Resultate wird als Cmk benutzt: Cmk = Min (Cmk1, Cmk2)

USL - LSL

6 - Sd
Die Cmk-Berechnung fir die SchlieBhohe unterscheidet sich etwas von den Kraftwerten.
Die Referenzhdhe ist bereits bekannt (135,78mm bzw. 190,00mm) und darf nicht aus den ersten
gemessenen Kurven ermittelt werden. Die Referenzhohe (Optimum Height OH) in mm wird ebenfalls wie
die Spezifikationsgrenze flr die Hohenmessung SL_h in ym im ,Settings“ Fenster eingegeben.

CM =

Daraus berechnen sich wiederum die oberen und unteren Spezifikationsgrenzen flir die Hohenmessung:

Spezifikat ionsgrenze n fir Hohenmessung (SL_h) [um]

SL_h[mm]= 1000

USL = OH +L2—h LSL =OH —%—h

Diese Werte werden im Histogramm ((26), (27) und (28), siehe PAL-Programm) dargestellt.
Die anschlielenden Berechnungen sind identisch mit der Berechnung des Cmk fiir die Kraftkurven.

Sd
Average

PN (PressNoise) =100 -

Berechnung des Korrelationskoeffizienten:

Il =D =)
VIO =02 * Yy — 9)?

Legende:
r = Korrelationskoeffizient

x = Spitzenkraft (Peak Force) PAL

y = Spitzenkraft (Peak Force) Crimp-Monitor
i = Einzelwert

x / y = Mittelwert
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18 Prifung externer Crimp-Monitore
18.1 Anschluss Crimp-Monitors CFM-MX (N)

Exp. I/O

Crimp-Monitor CFM-MX / CFM-MX (N)

Es kénnen sowohl Einkanal- als auch Zweikanal-Gerate geprtift werden.

Das RS232 Schnittstellenkabel am RS232-CH2 Anschluss des Crimp-Monitors und am PAL 4000
einstecken.

Nun den Crimp-Monitor am PAL 4000 aktivieren.

Auf das Funktionsfeld MENU tasten.

0.000 K LH:  +/-30 um
0.000 35.7 TF 0.000
0j7 SLF +-3%
1.000kHz 1D 34947

Gain:
Height 4
135810
135.780 Ed
Force 4
0.000
0.000 >}
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Auf das Funktionsfeld CFM tasten.

Auf ,use CFM on RS232 tasten
@

[No.| Device Model

CRARA S
CFMMX

L2CH ID: 1604001 not connected

Auf OK tasten.

18 [

Device

o
C- rec.

crimpingy stamping,
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Der dritte Messkanal fur die Datenspeicherung aus dem Crimp Monitor steht nun zur Verfligung.

CF i WID: 01 | Che 01 Response: 047 ms

TEACH QUICK MENU

Test: 0,000 0.000 UDOU - X
Last: 7.988 7.992 135.780 SH: 135.780 mm
LJ5L: 0,000 0.000 135.810 SLH: +~30um
L5L: 0,000 0.000 135,750 TF; 0.000 0.000
Gain:  0f7 1 SLF +-3% +/-3%
SR 1.0kHz 1.0kHz FI0 34947

Cur: 7.986 7. 955 135, ?82 h

7,993 135,781

8.046 B8.047 135,783 Sl

fin: 7.964 7.944 135,780 TF: 8.010 8.010
SD: 0,016 0.019 0.001 5LF: +-3% +/-3%
Cmk: 5.03 3.85 16.40 PID: 34947
Height
1358101

135.780
135.750

Force
Messwertaufnahme incl. drittem Messkanal.

F.8.0KM R 000

Ubertragung der Messwerte zur PAL PC-Software siehe Kapitel 13.
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18.2 Anschluss Piezo-Kraftsensor ohne Crimp-Monitor

Diese Option ist auf Wunsch am PAL 4000 einbaubar. Es kann damit der analoge Messwertaufnahme-
Strang des Crimp Monitors aufgezeichnet und geprift werden. Der optionale zweite Messkanal im PAL
4000 bildet den Analogteil eines Crimp-Monitors nach und ermdglicht somit auf einfache Weise die
Prifung des Kraftsensors, dessen Einbau und seine Verkabelung.

L=
i1 ext. Force

|
_é Sensor

PAL4000-2CH ID: 1604001 not connected

TEACH] QUICK
[ _Force (kN) - 5H (mn

Tesk: 0.000
7.988 135.780
0,000 135.810
0,000 135.750
0j7
1.000kHz
Height
135810
135.780

135.750

Force
0.000
0.000 2
0.000

F.80KN R 125 C:31169 231 Cel 17:02.07

BNC Kabel vom Crimp-Monitor trennen und mit dem Eingang
ext. Force Sensor am PAL 4000 verbinden.

Auf das Funktionsfeld MENU tasten.

Auf das Funktionsfeld CFM tasten.
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EEldioaiacH 1D 1604001 not connected

Auf “use BNC connector” tasten

®LISE 1]

(No.| Device Model

CFMMX

WX viD: 01 | ch: 01 'DiSBonnected
CANCEL

@ use BNC connector
®use CFM on RS$232

Auf OK tasten.

F:8.0KN R: 125

-1 ©

crimpingy/ stamping
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Der dritte Messkanal fiir die Datenaufnahme der Kraftsensor-Werte der Crimp-Uberpriifung steht nun

zur Verfugung.

P& L/ UG

TEACH| QUICK | MENU

Force (kN)-  SH{mm) - Info

k4 U.Uul J,.UuUU J.Uuu ) RE v
3 U, UUU J.UuUU J,.UuUl U
U, UUU U.Uuy S1U i
U, Uul U, UuU i J.UUU U D00
&) U I
! UUUKMZ =2
o I
=11
1
0.000
0.00C
0000
: ::: Dritter Messkanal
U UUU
- 0 l

PAL +ext, 1D 1604009 not connected

Force (kN) - SH {mm) - Info
v 7.949 7,934 135.782 No.: Op 125
wri 7.981 7.970 135,782 SH: 135.780 mm
0 8.039 8.046 135.783 SLH: +~30um
» 7.939 7.924 135,781 TF: 8.001 7.988
» 0.016 0.020 0.000 5LF: +/-3% +/-3%
Cmk: 455 3.66 20.80 PID: 34947

Height

Messwertaufnahme incl. drittem Messkanal.

F:B0KN R 000

Ubertragung der Messwerte zur PAL PC-Software siehe Kapitel 13.
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b% Bitte liberlegen Sie Ihrer Umwelt zu liebe, ob Sie ein weiteres Exemplar dieses
Handbuches ausdrucken wollen.

Versionslegende:

Datum Version | Verantwortlich E\nderung

2008 1.0.0 Lothar Schreiner | Anderung: Urzustand

04.07.2022 | 2.1.11 | L. Schreiner /M. | Grundlegende Uberarbeitung aller Kapitel
Egginger

Notizen:
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