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Opis modutu akwizycji danych pomiarowych.
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Przed lekturg niniejszego dokumentu zalecamy zapoznanie sie z opisem programu

SNAP Line - SPC.

Biuro Ustug Komputerowych TECOM mgr inz. Robert Kalka - prawa autorskie zastrzezone.
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SNAP Line - ProPom

1. Wstep.

Tradycyjne SPC polega na recznym wypetnianiu ,papierowych” kart kontrolnych.
.Papierowym” kartg towarzyszy ,papierowa” dokumentacja (fragmenty technologii, rysunek
techniczny detalu, itp.). Przystepujac do tworzenia programu SNAP Line - ProPom
postawiliSmy sobie nastepujace cele:

o Woyeliminowanie ,papierowej’” dokumentacji niezbednej do prawidlowego prowadzenia
SPC na stanowisku produkcyjnym.

o Maksymalnie prosta konstrukcja programu umozliwiajgca zrozumienie ,JAK TO DZIALA”.
Im czytelniejsze oprogramowanie tym mniej problemow przy jego wdrozeniu.

e Maksymalnie prosta obstuga (w konsekwencji praktyczne wyeliminowanie stosowania
myszki). Jak wyzej - im prostsza obstuga programu tym mniej probleméw przy jego
wdrozeniu.

o Automatyczne wykonanie podstawowych analiz statystycznych po wprowadzeniu kazdej
kolejnej serii pomiarow (wskazniki, karta, histogram).

Mozliwos¢ zastosowania elektronicznych narzedzi pomiarowych do zbierania danych.

e Mozliwos¢ wykonywania ztozonych pomiaréw (pomiary dynamiczne, pomiary zalezne).

Program SNAP Line - ProPom instalowany jest na komputerze wraz z programem
gtbwnym SNAP Line - SPC. Przed pierwszym uruchomieniem programu ProPom, nalezy
uruchomi¢ program SPC, gdyz wiasnie uruchomienie programu gtdwnego powoduje
automatyczng konfiguracje programéw dodatkowych.

2. Uruchomienie.

Program SNAP Line - ProPom uruchamiany moze by¢ na dwa sposoby: jako niezalezne
oprogramowanie pomiarowe oraz jako element systemu stacji pomiarowych. Sposob
uruchomienia zalezy od opcji i ustawien programu SNAP Line - SPC. Jezeli w SPC
zaimplementowano modut ,Stacja pomiarowa” i ustawiono, jaki program kontroli realizuje,
jaka stacja, program uruchamia sie jako element systemu stacji pomiarowych (uzytkownik
stacji nie wybiera programu kontroli, ktéry bedzie realizowat, gdyz w SNAP Line - SPC
zdefiniowano, jaki program kontroli realizowa¢ ma dana stacja pomiarowa).

Pierwsze uruchomienie programu powinno byé wykonane przez administratora systemu,
gdyz przy pierwszym uruchomieniu program spyta o identyfikator stacji pomiarowej

Migzidentdikowana stacia pomiaswa.
Czy chese jg zidermtdikosad leraz?

Tak@ | | NEE |

Odpowiedz twierdzgca spowoduje wyswietlenie kolejnego okna.

Tdentyfikacja stach pomiarowej

Dipi [iderityliacia) stacii pomisioes] |5 1

2 abviseat I dri |

Okno to umozliwia wprowadzenie identyfikatora stacji pomiarowej. Zgodnie z tym
identyfikatorem, mozliwe bedzie przydzielanie stacji zadan pomiarowych z poziomu
programu SNAP Line - SPC. Mozna oczywiscie anulowa¢ dziatanie opcji lub odpowiedzie¢
NIE na pierwsze pytanie. W dowolnym momencie (o ile uzytkownik bedzie posiadat
odpowiednie prawa dostepu do programu), mozna zmieni¢ identyfikator stacji poprze
wywotanie zaimplementowanej w programie opcji menu Identyfikacja.
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SNAP Line - ProPom

3. Logowanie i wybér realizowanego programu kontroli.

Normalne (bez identyfikowania [T r————————

stacji) uruchomienie programu
rozpoczyna sie wprowadzeniem B Usthug K h DR TecAn MR
o 0 F.omputerawy "
hasta.  Program  sluzy do TECOM SNAP Line - ProPom
wprowadzania danych — Frodukcyine Dpragramowanie Pomiaiowe
. L ps PR ¥7-400 Zrabdw 10, Wodna 5

pomiarowych (bez mozliwoéci ich bel e (D7) 265-32.78
poprawiania lub usuwania) jednak bt
poprzez hasto program Whrowads hasto: “==
aUtomatycznie rozpozna Frogram ten jest cheomony pizez polskie | migdivnamdowe prawo autorske oraz umowssy
uzytkownika, stwierdzi czy moze migclzynardowe. Nisauloeyzowane kopiowanie iiub dystrybucis bego piogiamu b jego c2ede

’ , . A . ol .d'_l.l"'l:'.'_'l:l' iy |.=|r|; Ll:lJ;'l:' ::.I_'d' = .'.-,lJ.""Ill:' £ L g SUOEtig Plaria
on wprowadzac¢ dane, a jezeli tak,

to czy moze on zmienia¢ date i
czas pomiaru. Dodatkowo, kazdy pomiar automatycznie opisany zostanie i identyfikatorem
zalogowanego uzytkownika. Po wprowadzeniu hasta wystarczy nacisng¢ klawisz Enter.
Jezeli program rozpozna hasto, przydzieli uzytkownikowi wektor dostepu i przejdzie do
kolejnej opcji, jezeli jednak uzytkownik wprowadzi niepoprawne hasto, program wyswietli
odpowiedni komunikat i poprosi o wpisanie poprawnego hasta.

Jezeli ProPom znajdzie zdefiniowany dla stacji pomiarowej program kontroli SPC,
program ten zostanie automatycznie zatadowany, jezeli jednak takiej identyfikacji nie ma, lub

stacji pomiarowej przypisano kilka programéw kontroli, uzytkownik musi sam wybraé
program kontroli do realizacji (ze wszystkich lub tylko przypisanych)

Zalogowany: | admin

Rodzaj kontrnli:|1 1-waga j
MNazwa wyrobu: |E-TLIL"5 i

Numer SAP: (U k3 ~| T4 +Enter
Linia: |

Definiowanie poziomoéw identyfikacji programéw kontroli odbywa sie w programie
gtbwnych SNAP Line - SPC w opcji Bazy podstawowe (zaznaczone Pole ID). Wybor
identyfikatora poziomu moze odbywaé sie poprzez rozwiniecie listy wyboru (konieczne
uzycie myszki), wybranie identyfikatora poprzez wskazanie klawiszami strzatkowymi, lub
poprzez rozpoczecie wpisywania wartosci (program rozpozna wpisany cigg i bedzie
proponowat jego zakonczenie).

Wybor opisu poziomu i przejscie do kolejnego poziomu nastepuje po nacisnieciu klawisza
Enter. O ile mozliwy jest wybor na kolejnym poziomie, wyboru mozna dokonac tylko dla
ograniczonej ilosci opisow (w poziomie nizszym pojawig sie tylko opisy, dla ktérych zgodne
sq wszystkie wyzsze poziomy). W powyzszym przyktadzie, po wyborze zawartosci pola
Nazwa wyrobu: B-700/5, w poziomie Numer SAP, pojawig sie tylko numery, dla ktérych pole
Rodzaj kontroli ma warto$¢ 11 - waga, a pole Nazwa wyrobu, wartos¢ B-700/5.

Po wyborze ostatniego poziomu i nacisnieciu Enter, wybrany program kontroli jest
tadowany do SNAP Line — ProPom, pozwalajac uzytkownikowi na prace z programem
kontroli (wprowadzanie danych i podstawowa analiza statystyczna). Istniejg jednak sytuacje,
w ktérych wybér nie jest mozliwy: brak identyfikatorow kolejnego poziomu (nieprawidtowa
konstrukcja programu kontroli), lub zbyt wiele identyfikatoréw poziomu (niejednoznaczna
identyfikacja). W tych przypadkach program wyswietli odpowiednie komunikaty.
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SNAP Line - ProPom

4. Praca z programem.

W zaleznosci od wykonywanych czynnosci (wprowadzanie danych, analiza SPC), praca z
programem polega na wybraniu odpowiedniej zaktadki i ewentualnym uruchomieniu
przyciskami funkcyjnymi odpowiednich opcji programu.

4.1. Karta kontrolna.

Zaktadkg automatycznie uaktywniang po zatadowaniu programu kontroli jest zaktadka
F8 - Karta kontrolna. Zgodnie z opisem, reczna aktywacja zakfadki nastepuje zawsze po
nacisnieciu klawisza funkcyjnego F8.

£ SNAP Line - ProPom
Ustawisria  Blokuj | Odblaku pamiar

i Cagiei - Wat welostoprniowy
Srechica | 22
Aplkator | 3417

#®=(F2, F3) Pomiary "= Karta | iE=1 Histogram | == Rysunek | @ Informacje |
Karta kontroina sredniej X

1. Parametr nr 1 [mm
: 2. Paramelr nr 2 [mm
R O R et S S 3. Parametr nr 3 [mm]
F4 /\H{ e | 79 4 Parametr nr 4 [mm]
b 4 L N 5. Parametr nr 5 [mm]
F5 A L/ N 2 A som 6. Parametr nr 6 [mm]
Dizistanie [ \? IWWW ek W 7. Parametr nr 7 [mm]
250
FT 1 24 7
Ocena
“F8 Karta kontrolna rozstepu R

Esc

Zakoficz

: : : Anaizaz 10 |Punkt karty Pukt karty
Harman ; i : Cp 2000917 4.500
T e lsia el s s ksl e s gl Cok 196 5000
i : X_| 478 4600 550
Tabels || [— ﬁ : i A_| 2662 4000 G0
Fi T o/ TN POV JE R OO oSt O | " N1 B 1.
H H N 4062
= TATamEY

200

DOpesator admn
B Waszing &
141 | |37 |Gnps 1

Zaktadka zawiera karte kontrolng srednich i karte rozstepu wykonywang dla wskazanego
parametru. Aktualny parametr zmieniany jest poprzez naci$niecie klawiszy strzatkowych
(gbra, dot) lub poprzez wskazanie myszkg nazwy parametru. Po karcie kontrolnej uzytkownik
porusza sie przy pomocy klawiszy strzatkowych (prawo, lewo) i przyciskow sterujgcych
PgUp, PgDn, Home i End. Aktualna pozycja, w ktérej znajduje sie kursor karty kontrolnej
oznaczana jest zielonym, mrugajacym punktem. Dla wskazanego punktu karty wykonywana
jest tabela danych. Tabela zawiera informacje o pierwotnych danych pomiarowych,
statystyce punktu (X, R i S), oraz identyfikatorach danych (data, czas i ustanowione w SNAP
Line - SPC dodatkowe opisy danych). W trakcie zmiany potozenia kursora karty, zmienia sie
zawartos¢ prawie catej tabelki. Prawie catej, gdyz pierwsza kolumna tabeli, bez wzgledu na
aktualne potozenie kursora, nie zmienia sie. W Kkolumnie tej zawarte sg statystyki
krétkoterminowe (Cp, Cpk, X, R i S). Na podstawie wartosci statystyk i ustawionych
wymagan, kolorami oznaczana jest stabilno$¢ nadzorowanego parametru.
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SNAP Line — ProPom

4.2. Histogram.

Karta kontrolna stanowi podstawowg analityke graficzng, analitykg dodatkowg jest
histogram. Po nacisnieciu przycisku H aktywowana bedzie zaktadka Histogram i na ekranie
komputera pojawi sie okno jak nizej.

“- SMAP Line - ProPom

Ustawisria  Blobusi | Delblokus pamiar

I
i Cagiei: Wal wielostopniowy
Srechica || 22
Aplisator | 3417

™= (F2, F3) Pomiary l HoE Karta %%% ﬂistograml == Eygunekl @ Informacje |

Kontrolowane parametry
1. Parametr nr 1 [mm
000 % 0
10,000 LY 3, Parametr nr 3 [mm]
4 053 1 4. Parametr nr 4 [mm]
Notetka 3091 5. Parametr nr 5 [mm]
5 219% 4 6. Parametr nr 6 [mm]
Diziatanie 882 7. Parametr nr 7 [mm]
F6 437 8
7500
Miezgad. .
?1 B0 15
finne IS 1
F7 ‘ 1202 % 2
Ocena 5,455
=0 | | 0,000 B78% o Tabela danych
Fa 4505 | Anaizaz 10| Punkt karty Punk! karty
Harmon i = 1.000]
T Ll 2000
3 4768 3,000 3,000
Tabela ‘ 120 = 2662 400 4,000
1548 1501 5,000
F1 e T 2500 iz
Program 4R B Ji_
1
1818
ES_C 164% 3
Zakoficz 0508
000 % 0
0.000
: 0000 Opeeaton s
000 0 [Maszyns F
Grps m

Czes¢ ekranu zajmowana przez karty kontrolne zastepowana jest wykresem histogramu.
Podobne jak na zakfadce kart kontrolnych, aktualny parametr zmieniany jest poprzez
nacisniecie klawiszy strzatkowych (géra, dét) lub poprzez wskazanie nazwy parametru.
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SNAP Line — ProPom
4.3. Rysunek.

O ile w programie gtéwnym SNAP Line - SPC powigzano z programem kontroli rysunek
kontrolowanego detalu, rysunek ten mozna przywota¢ w zakladce Rysunek. Po nacisnieciu
przycisku R, ekran komputera moze wygladac¢ jak nizej.

b SMAP Lime - ProPom

Ustawisria  Blakuj | Odblokuj pomiar

Poniar [ informace |
MiCmici: ‘Watwelostopniowy | | |1. Parametr nr 1 [mm |
b e |
Apiksior: 3417 ' 3. Parametr nr 3 [mm] E
|4. Parametr nr 4 [mm]
|5, Parametr nr S [mm] |

iB=i Histogram “L™" Rysunek \ i) !nformacjei

Tabela %‘

Program

Zakoncz

Glowng czes$¢ ekranu zajmuje rysunek. Na rysunku, zielonymi punktami zaznaczono
miejsca wykonywania pomiaréw. Wskazujgc znacznik, lub nazwe parametru na liscie, w

lewym, gérnym narozniku pola rysunku wys$wietlona zostanie karta kontrolna wskazanego
parametru.

Oprocz podgladu rysunku, ekran ten moze stuzy¢ wykonywaniu pomiaréw. Gdy przy
uruchomionym podgladzie rysunku, nacisniety zostanie przycisk funkcyjny F2 lub F3, na
ekranie, w miejscach znacznikéw, pojawig sie pola pomiarowe (tablice) jak nizej.

o SHAP Line - ProPom r- ”_‘:Il E
Ustawieria  Blokuj | Odlokuj pomiar
i fnformae |
F2 HiCogici: Wal weelostopmiowy |1. Parametr nr 1 [mm
Sredhica: 22 | 2. Parametr nr 2 [mm
F3 Apikator: 14717 |3, Parametr nr 3 [mm]
Parametr 4. Parametr nr 4 [mm]
o] 5. Parametr nr & [mm]
F4 ™= (F2, F3) Pomiary | R Karta ] iE==! Histogram U Rysunek \ o Infurmacjel
[Hotatka
51 I I | .
Dziatanie - _ I:'
ﬁj e
Migzgod. | 3 520 : i . . . R | R
Inne 5.000
F? 5.000
=
Ocena —
5.000
F8 5.000
Harmon 4,000
T 4,000
Tabela —

Sposdb wykonywania pomiardw opisano w punkcie 5. Pomiar.
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4.4. Informacje.

W trakcie prowadzenia kart kontrolnych, w zaleznosci od dokupionych modutéw
dodatkowych, istnieje mozliwos¢ dodawania do punktéw kart informacji dodatkowych w
postaci dowolnej notatki, informacji o podjetych przez obstugujacego proces dziataniach
naprawczych i/lub zaobserwowanych niezgodnosciach (pojecie niezgodnosci jest umowne i
w zaleznosci od wewnetrznych ustalen moze oznacza¢ formalng niezgodnos¢ procesu lub
wystgpienie braku). Analiza Pareto dotgczanych do kart informacji na poziomie stanowiska
produkcyjnego jest zbedna, jednak wglad w najswiezsze ,informacje dodatkowe” (jakie
ostatnio podeto dziatania naprawcze, jakie zaobserwowano niezgodnosci, jakie informacje
umieszczono w notatkach), moze mie¢ zasadniczy wptyw na postrzeganie procesu przez
operatora. Po nacisnieciu przycisku I, aktywowana zostanie zaktadka Informacje (nizej).

L SMAP Line - ProPom
Ustawisnia  Blolaj | Odblokuj pamiar

Ni Cogici - Wat wielostopniowy
Grednica: 22 2 Paramelr nr 2 [mm]
Apkator 34017 3. Parametr nr 3 [mm]
Pararmet 4. Parametr nr 4 [mm]
5. Parametr nr 5 [mm] -

= Karta l iE={ Histogram | “C[7* Rysunek @ _I_nfurmac:jel

&®= (F2, F3) Pomiary | ©

TrP | Data | Czas | Cpis
Mot 2012-03-08 2135 Notatka- dowolny zapis o dlugosc do 255 znakdw
Dzi.  2012-03- '33 2018 Dokonano ponownego pormiar

Mot 201 CLDQ ! T 1805 Zmiana granic kenfrolnych - [Kawiztura GLEK=7,500, DLK=2 500, LC=5,000] w dniu 2010-09-17 przez admina
Mot 2010-08-17 1905 Zmiana granic kenfrolnych - [kKlawiatura GLK=8,000, DLK=2,000, LC=5000]w dniy 2010-09-17 przez admina
Wie.  2010-09-17 1901 Niezgodnosé numer 4
Dratanie | | Dz, 2010-08-17 1901 Frezowanie elektrod gdrmych i dolrych

FG Dzi.  2010-08-17 18:01 Dzialania podejmowane na poziomie UAP
Miezgad. || Mie.  2010-08-17  19:01  Niezgodnoss numer 1
Dzi  2010-08-17 1901 Requlaca sily docisku
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SNAP Line - ProPom

5. Pomiar.

Po nacisnieciu klawisza F2 lub F3 uruchamiana jest zaktadka pomiar. R6znice w uzyciu
klawiszy wyjasniono w opisic SNAP Line - SPC, w punkcie 5. Pomiar wg. Detalu, Pomiar
wg. Parametru. Po wywofaniu opcji Pomiar, ekran moze wygladac jak nize;.

Lo SHAP Line - ProPom

Ustawieria  Blokuj | Odblokuj pomiar
Program kontrol L nformage
Ni Cagsel ) Wat wiglostopniowy
Srednica | 22
Bplkcater ;| 3417
ﬂ'F (F2, F3) Pomiary| === Karta ] s Urstogram| =P Aysunek | i} 1nl0rmac1&1
Nazwa parametru  |Narzedzie [Seria1 |[Seria2 [Seria3 [Seria4 [Seria5 |
1| & Parametr nr 1 asd 3,750 3,500 3,920 5,000 5,000
2| & Parametr nr 2 asd 5,000 5,000 4,000 4,000 6,000
3|4 Parametrnr3 asd 4,000
4| 4 *Parametr nr 4 SuU
Deetane || | 5| & *Parametr nr 5 su
6| & *Parametr nr 6 SuU
Mezgod §l | 7| A *Parametr nr 7 su
Ocena alternatywna TAK lub NIE (Olub 1, T lub M, +lub -)
Zrédio danych : KLAWIATURA

kolumn danych kazdego parametru, zalezy od zastosowanego do jego nadzorowania typu

karty kontrolnej (zwykta X-R, srednia ruchoma, Tak/Nie) i zdefiniowanej w programie kontroli

liczno$ci probki (tylko zwykte karty X-R).

Wykonanie pomiaru i zachowanie sie programu w trakcie jego realizacji uzaleznione jest
od wielu parametréw:

o W zaleznosci od ustawienia sposobu akwizycji danych (klawiatura, elektronika RS),
metod wykonania pomiaru (pojedynczy, zalezny, dynamiczny), sposdb wypetniania pél
danych moze by¢ rézny (opis SNAP Line - SPC, punkt 5. Pomiar wg. Detalu, Pomiar
wg. Parametru). Wykonany pomiar wedruje do podswietlonej komaorki tabeli pomiaréw.

o W zaleznosci od wprowadzonej wartosci pomiarowej i ustawien programu gtéwnego,
program pomiarowy moze zachowywac sie w rézny sposob (odrzucenie pomiaru z poza
zadanego zakresu, wy$wietlenie komunikatu i decyzja uzytkownika czy przyja¢ pomiar z
poza toleranciji, przyjecie pomiaru z poza tolerancji baz zadawania pytan, itp.) - przykfad
nizej).

Podana wartosc przekracza granice
tolerancji.
Czy przyjac wartosc jako prawidiowg?

| Tak @ | Nie @

ENTER ESC

e W zaleznosci od wartosci pomiaru w stosunku do linii kontrolnych i tolerancji, komérka
tabeli, do ktérej wedruje pomiar moze pozostac biata (pomiar w granicach kontrolnych),
moze by¢ wypetniona kolorem zéttym (pomiar w tolerancji, ale poza liniami kontrolnymi),
lub moze by¢ wypetniona kolorem czerwonym (pomiar poza tolerancjq).
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SNAP Line - ProPom

o W zaleznosci od uruchomionej opcji pomiaru (F2 lub F3), tablica pomiaréw wypeiniana
jest kolumnami (F2 - pomiar detalu), lub wierszami (F3 - pomiar parametru). Wykonujac
kolejne pomiary, program automatycznie zmienia podswietlenie komorki tablicy
pomiarow, informujgc uzytkownika, pomiaru jakiego parametru aktualnie oczekuje.

Doktadnie w ten sam sposéb odbywa sie wykonywanie pomiaréw, gdy ich ttem jest
rysunek. Réznica polega jedynie na tym, ze wypetniana jest nie pojedyncza tabela, a kilka
tabel - kazda przypisana do innego parametru.

Po wypetnieniu tablicy pomiaréw program wys$wietli okno jak nizej. Okno to pozwala
wprowadzi¢ do programu dodatkowe identyfikatory zapisywanych danych pomiarowych.

dentyfikacja danych pomiarowych

Diatem: 2012-06-28 8| Fapisz Enter
Cras: 1652
o Anuluj Esc
parator
Maszye: 412 | MNrzlacenia
Grupa: 1 w» | (54321
12345

W zaleznos$ci od ustawien wektora dostepu i ustawien programu gtéwnego, pola Data,
Czas i Operator mogg by¢ zablokowane (brak mozliwosci zmiany daty, czasu i opisu osoby
wykonujacej pomiar). Pola Maszyna i Grupa mogg by¢ puste, wypetnione wartosciami
ostatniego punktu karty kontrolnej Ilub wypetlnione wartosciami ustalonymi przez
administratora.

Oczywiscie uzytkownik moze zrezygnowaC z zapisania pomiaréw (przycisk Anuluj) i
powrdci¢ do wprowadzania danych, np. w celu ponownego wprowadzania pomiaréw, ktére
przez program oznaczone zostaty jako niezgodne (czerwone tto komérki tabeli pomiarowej).
Aby ponownie wprowadzi¢ pomiar, nalezy wskaza¢ komoérke tabeli pomiarowej (myszka). Po
zakohczeniu ponownego wprowadzania danych, uzytkownik samodzielnie musi wywotac
okno identyfikacji danych (klawisz F10, ktéry pojawi sie w belce bocznej).

Wprowadzone do programu pomiary zapisywane sg w bazach tymczasowych. Dzieki
temu rozwigzaniu mozliwe jest porzucenie w dowolnym momencie sesji pomiarowej
(zamkniecie programu, rozpoczecie pomiaréw innego parametru, itp.) i pézniejszy powrét do
nich. Dopiero uzycie przycisku Zapisz spowoduje zapisanie danych do odpowiednich baz
programu SNAP Line - SPC, wyczyszczenie tablicy pomiaréw (i baz tymczasowych) oraz
wyswietli zaktualizowane karty kontrolne.
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O ile w programie SNAP Line - SPC zaznaczono odpowiednie opcje, po zapisaniu

pomiaréw, na ekran komputera moze by¢ przywotane okno dziatan naprawczych (dostepne
réwniez po nacisnieciu przycisku F5).

Obsjawy niestabilodci procesu - preyezyny / dzialania naprawcze

Orpis riestabinodc
Niski warosé wskaZnika rozproszenia =0,99 e
Miski warlosé wskaznika centyrycznosci =0,82

Srednica D1 :

Srednia poza liniami kentrolrnymi (3s).

Mazwa dzialania naprawczeqo
Dzialanie numer 1
Dzialanie numer 2

Dzialanie numer 4
Dzialanie numer 5

Enter - Zapisz Anuluj - Esc

Sekwencje pomiarow konczy okno zbiorczej informacji o aktualnej stabilnosci
nadzorowanych parametréw (dostepne réwniez po nacisnieciu przycisku F7),

MNazwa parametn k X R 5 Minirnum Maksimum
Pararnetr nr 1 3,900/ 1,000 0,548| 3,500 4,500
Parametr nr 2 3,000 4,000 1,581 1,000 5,000
Parametr nr 3 4,880 4,400 1,730 2,000 6,400
Fararnetr nr 4

Pararnetr nr & (8] 4

Parametr nr & QK

Parametr nr 7 [9]4
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6. Dodatkowe opcje programu.

Sposdb konfigurowania, dziatania i obstugi modutéw dodatkowych, zawiera instrukcja
programu SNAP Line - SPC. Niniejsza dokumentacja ma jedynie zasygnalizowa¢ mozliwos¢
ich wykorzystania.

W zaleznosci od wykupionych dodatkowy modutéw programu podstawowego, uzytkownik
moze mie¢ do dyspozycji nastepujace opcje dodatkowe.

6.1. Notatka.

Podobnie jak w programie gtéwnym, do punktu karty kontrolnej, dotgczy¢ mozna dowolng
notatke (klawisz funkcyjny F4)

Dowolna notatka dotaczona do ostatniego punkiu aktualnie
wskazanej karty kontrolnej)

TAB - Zapisz Anulyj -Esc

6.2. Dzialania naprawcze.

O ile zakupiono modut Dziatan naprawczych, mozna go wywofa¢ w dowolnej chwili
naciskajgc przycisk F5. W odréznieniu od modutu pojawiajgcego sie automatycznie po
zakonczeniu pomiaréw, recznie wywotany modut dziatan naprawczych, nie zawiera
informacji o wykrytych niezgodnosciach (ukryta gérna cze$¢ okna).

Obsjawy niestabilodci procesu - preyezyny / dzialania naprawc ze

|Hazwa dzialania naprawczego
Dzialanie numer 1

Dzialanie numer 2
Dziatanie numer 3
Dzialanie numer 4

Dzialanie numer 5

Enter - Zapisz Anuluj - Esc

Recznie wywotany modut dziatan naprawczych dokona zapisu w ostatnim punkcie
aktualnie wskazanej karty kontrolne;j.

6.3. Niezgodnosci.

O ile zakupiono modut Niezgodnosci, mozna go wywota¢ w dowolnej chwili naciskajac
przycisk F6. Podobnie jak Notatka i Dziatanie naprawcze, wskazana przez uzytkownika
niezgodnos¢ dopisana zostanie do ostatniego punktu aktualnej karty kontrolnej.

T —————
MNazwa niezgodnosci

Niezgodnosé numer 1
Niezgodnosé numer 2
Miezgodnosc numer 3
Niezgodnosé numer 4
Niezgodnosé numer &
Niezgodnosé numer B

Liczba niezgodnosci |1 - Enter

Zapisz Anulyj - Esc
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6.4. Ocena niestabilnosci.

Po nacisnieciu przycisku F7, program wys$wietli zbiorczg informacje o stabilnosci
nadzorowanych w realizowanych programie kontroli parametréow.

MNazwa parametn k X R 5 Minirnum Maksimum
Pararmefr nr 1 3,900 1,000 0,548 3,500 4 500
Pararnetr nr 2 3,000/ 4,000 1,281 1,000/ 5,000
Pararnetr nr 3 4,580 4,400 1,730 2,000 6,400
Pararnetr nr 4
Pararnetr nr'5 Ok
Pararnetr nir & QK
Parametr nr 7 OF,

6.5. Tabela.

Po naciénieciu przycisku T, na ekranie komputera wyswietlona zostanie tabela danych
pomiarowych. Tabela zawiera zestawienie pomiaréw, wykonanych w kolejnych sesjach
pomiarowych. Wielkos¢ tabeli (liczba wierszy i kolumn) uzalezniona jest definicji programu
kontroli (liczba parametrow, licznosci probek kontrolnych, itd.)

Tabela danych %]
Paprzadni
Mastepry || Pararnetr nr | Paramets nr |Parametr nr | Pararmets nr | Paramets nr | Paramets ne | Paramete ne
] |‘I 2 3 4 5 (i 7
Data 20120628 20120628 20120628 20120628 20120628 2012-06-28 20120628
Czac 1657 1657 1657 17:00 1700 17:.00 1700
Operator acdmin admin acdmin admin admin admin admin
Maszyna  |AlZ2 Al Al A13 Ald Al3 Al
Grupa 2 2 2 1 1 1 1
] 5,000 4,000 OK oK, oK ]
2 3,500 5,000
| 3.920 4,000
4 5.000 4.000
5 5000 6,000

Dzieki tabeli mozna zbiorczo oceni¢ ,jakos¢” pomiaréw z kilkunastu ostatnich serii.
6.6. Harmonogram.
Jednym z elementéw programu kontroli jest czestotliwos¢ wykonywania pomiaréw. O ile

wartos¢ ta jest znana i wykonano przynajmniej jedng serie pomiardw w danym programie
kontroli, istnieje mozliwos¢é wykonania harmonogramu badan.

[ Namaa Hi Cracci Werna Opesacia Oistalrie badaria
0d O3k 58m
0d 05k S50 w'ab wigloslopramey ABAT Z 5 dif pimanie Kortiola
0 07 h S| "wab wighoczharawy e _O0E C Toczere Produkcia
0d 10k 03| w'ab wizloczharawy ssaasiice_00E i Toczerie Produkcia

Harmonogram to lista dostepnych programow kontroli (programy aktywne i/lub przypisane
do stacji pomiarowej), uporzadkowana chronologicznie (przyblizony czas wykonania
nastepnej serii pomiaréw). Dostep do modutu mozliwy jest po nacisnieciu przycisku F8.
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7. Funkcje Menu.

Zaimplementowane w programie opcje menu, dostepne sg jedynie dla uzytkownikéw o
okreslonych prawach dostepu.
Ideriyfikacia

7.1. Ustawienia. F2/F3 o[ Tolko F2
. . . . . Czciarka tabeli Tlko F3
Opcja menu Ustawienia zawiera elementy pozwalajace Wil razy

dostosowac prace programu do stawianych mu wymagan. Komplet darych do zapisu
. . W Wivlaguj po 10 min berczynodo
7.1.1. Identyfikacja.

Uruchomienie tej opcji umozliwia nadanie lub zmiane nazwy stacji pomiarowej. Po
uruchomieniu opcji wySwietlony zostanie ekran jak nize;.

Tdentyfikacja stach pomiarowej

Dipi [iderityliacia) stacii pomisioes] |5 1

2 abviseat I dri |

Identyfikacja stacji pomiarowej umozliwia podziat programéw kontroli na poszczegdine
stacje. Jezeli w definicji programu kontroli, program kontroli przypisany zostanie do
konkretnej stacji, to wykonanie pomiaréw konkretnego programu kontroli mozliwe bedzie
tylko na tej stacji. Przy przypisaniu 1:1 (jedna stacja — jeden program kontroli), przy starcie
programu, ProPom automatycznie otworzy przypisany stacji program kontroli. Gdy
przypisanie ma posta¢ 1:n (jedna stacja — n programdéw kontroli), to mozliwo$¢ wyboru
programu kontroli ograniczona jest jedynie do przypisanych konkretnej stacji. Istnieje
oczywiscie mozliwos¢ przypisania 2:1, lub 2:n (dwie stacje pomiarowe o tych samych
identyfikatorach — jeden lub n programéw kontroli).

7.1.2. F2/F3.

ProPom wyposazono w mozliwosé wykonywania pomiaréw wg detalu (F2 — mierzone sg
kolejne parametry detalu), lub wg parametru (F3 — mierzony jest parametr na kolejnych
detalach). W wielu przypadkach wykonywanie pomiaréw powinno by¢ realizowane w jeden
sposéb (Tylko F2 lub Tylko F3). Aby w tych przypadkach uniemozliwi¢ wykonywanie
pomiarobw w sposob niedozwolony, w opcji menu F2/F3 mozna zaznaczy¢ majacq
obowigazywaé metode (menu obok). Znak V z lewej strony opcji menu, informuje jaki typ
pomiaru jest preferowany na stacji (gdy pomiar ma by¢ realizowany tylko przez F2, to nawet
nacisniecie F3 spowoduje wykonanie pomiaru metodg przypisang do F2). Oczywiscie brak
znacznika oznacza mozliwos¢ wykonania pomiaru dowolng metoda.

7.1.3. Tabela.

Po wywotaniu opcji menu Tabela, na ekran
komputera przywotane zostanie okno jak obok.
Okno to stluzy jedynie do dopasowania
wielkosci czcionki tabeli pomiarowej, do _
realizowanych na stacji zadan (maksymalna CRa
czytelno$¢ tabeli).

7.1.4. Tylko Raz/ Wiele Razy.

Przy ustawieniu opcji menu na Tylko Raz, ProPom moze by¢ uruchomiony tylko jako
pojedynczy proces. Przy ustawieniu opcji na Wiele Razy jednoczesnie moze w systemie
dziatac¢ kilka proceséw ProPom (na kazdym zalogowany inny uzytkownik).

Wwialodé: czcionki tabeh pomiandve  [[E

7.1.5. Komplet danych do zapisu.

ProPom pozwala zapisywac niekompletne serie pomiarowe (nie wszystkie komaérki tabel
wypeitnione danymi). W specyficznych przypadkach (,uniwersalny” program kontroli, rézny
zestaw pomiaréw na roznych etapach procesu, itp.) mozliwe jest zapisanie niekompletnej
porcji danych (odznaczona opcja menu).
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7.1.6. Wyloguj po 10 min bezczynnosci.

Zaznaczenie tej opcji spowoduje automatyczne wywolanie ekranu logowania, w
przypadku wykrycia przez program bezczynnosci (przez 10 minut nikt nie pracuje z
programem). Opcja ta zabezpiecza program przed wprowadzeniem nieautoryzowanych
danych pomiarowych

7.1.7. Baza danych.

W przypadku wiekszych implementacji (wymagany SQL Server), pojedyncza stacja
pomiarowa moze obstugiwaé rézne zestawy danych (np. pomiary produkcyjne, pomiary
inspekcyjne, pomiary dostaw, itp.). Opcja Baza danych umozliwia zmiane domys$inego
zestawu na dowolny inny zdefiniowany na serwerze SQL.

Dostep do wszystkich opisanych wyzej opcji zwigzany jest w wektorem dostepu (hasto
logowania).

7.2. Blokuj/Odblokuj pomiar.

Po rozwinieciu, menu zawiera liste wszystkich kontrolowanych
parametrow. Parametry poprzedzone znakiem -, po wywofaniu opcji 1. Parametr or 1
pomiaru (F2 lub F3) nie beda przez program mierzone. Klikniecie na i
nazwie parametru powoduje inwersje stanu aktywnos$ci pomiarowej = .o

- 4. Parametr nr 4

(parametr zablokowany do pomiaru jest odblokowywany, parametr | .s parametrnes
odblokowany jest blokowany). - ::ucm:u P 6

Ostatnia opcja menu, Inwersja blokowania F11, pozwala wykonaé
inwersje wszystkich parametrow (parametry niezmierzone stang sie
mierzone i odwrotnie).

Irmsersha blokowania F11
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