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PERIGO

PRECAUCOES DE SEGURANCA - EVITE FERIMENTOS

Este equipamento de aplicacdo contém salvaguardas para proteger os operadores e o pessoal de manutencéo
da maioria dos riscos durante a operacao do equipamento. No entanto, o operador e os técnicos de reparagao
devem tomar certas precaucdes de seguranca a fim de evitar danos pessoais e danos ao equipamento. Para
obter os melhores resultados, o equipamento de aplicagdo deve ser operado num ambiente seco e sem poeira.
N&o opere o0 equipamento hum ambiente gasoso ou perigoso.

® Respeite rigorosamente as seguintes precaucdes de seguranca antes e durante a operacgéo do
equipamento:

®* Use SEMPRE proteccdo adequada para os ouvidos.

* Use SEMPRE proteccéo aprovada para os olhos quando opera equipamento eléctrico.

® Mantenha SEMPRE a(s) guarda(s) em posicao durante a operacdo normal.

® |nsira SEMPRE a fiche eléctrica numa tomada devidamente ligada a terra para evitar choques eléctricos.

* Desligue SEMPRE o interruptor eléctrico principal e desligue o cabo de alimentagéo eléctrica da tomada
guando efectua trabalhos de manutenc&o no equipamento.

®* NUNCA use roupas largas nem jéias que possam prender-se nas partes méveis do equipamento de
aplicacéo.

®* NUNCA meta as maos em equipamentos de aplicacdo instalados.

®* NUNCA altere, modifique ou use incorrectamente o equipamento de aplicacéo.

CENTRO DE ASSISTENCIA A FERRAMENTAS

CONTACTE O NUMERO VERDE 1-800-722-1111 (APENAS NOS ESTADOS UNIDOS CONTINENTAIS E
PORTO RICO)

O Centro de Assisténcia a Ferramentas oferece assisténcia técnica quando necessaria.
Além disso, estao disponiveis Especialistas de Assisténcia de Campo para prestar assisténcia com o ajuste ou

reparacao de equipamento de aplicacao quando surgem problemas que o seu pessoal de manutencao nao é
capaz de resolver.

INFORMACAO NECESSARIA QUANDO CONTACTA O CENTRO DE ASSISTENCIA A FERRAMENTAS
Quando ligar para o Centro de Assisténcia a Ferramentas relativamente a servigos de assisténcia ao
equipamento, sugerimos que esteja presente uma pessoa familiarizada com o aparelho com uma cépia do
manual (e desenhos) para receber instru¢cdes. Deste modo, podem evitar-se muitas dificuldades.

Quando ligar para o Centro de Assisténcia a Ferramentas, esteja preparado com a seguinte informacao:

1. Nome do cliente
2. Morada do cliente
3. Pessoa a contactar (home, cargo, nimero de telefone e extenséo)
4. Pessoa que contacta
5. Nudmero do equipamento (e nimero de série se aplicavel)
6. Numero da peca do produto (e numero de série se aplicavel)
7. Urgéncia do pedido
8. Natureza do problema
9. Descricao da(s) componente(s) inoperante(s)
10. Informac8es/comentarios adicionais que possam ser Uteis
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PRECAUCOES DE SEGURANCA - EVITE FERIMENTOS

Atencao!
N&o use objectos metalicos, como um estilete, no ecra tactil

Figura 1

1. INTRODUCAO

O Monitor de Qualidade de Crimpagem Il (MQC II) permite a inspecc¢éo imediata da altura de crimpagem e da
curva de trabalho de uma crimpagem através da analise dos dados fornecidos pelos sensores de forca e
posicdo. Os sensores podem estar incorporados em aplicadores especiais do Monitor de Qualidade de
Crimpagem Il (MQC Il) ou instalados na maquina de terminacdo. O Monitor de Qualidade de Crimpagem
notifica o operador através de informacdes visuais quando ocorrem crimpagens defeituosas. Consulte a Figura
1 para ver o MQC I

O Monitor de Qualidade de Crimpagem Il € um monitor de PROCESSO. E influenciado por muitas variaveis, que
incluem alteragdes no cabo, terminal, aplicador, estado do terminal, operador, ambiente, etc. Alteracfes em
i qualquer destas variaveis afectardo o processo e 0 mesmo tera de ser reaprendido.

Embora o Monitor de Qualidade de Crimpagem |l tenha sido concebido para muitas maquinas, quando esta
instalado numa Maquina de Terminacdo AMP-O-LECTRIC* Modelo “G”, equipada com motor de ajuste da
altura de crimpagem, O MQC Il ajustara automaticamente a altura de crimpagem para manter 0 processo no
valor nominal.

A operacao, funcdes, ecras e dados de entrada do ecra tactil sdo especificados neste documento. Consulte os
manuais e instru¢des do cliente fornecidos com o equipamento de aplicagdo relativamente a informacdes sobre
a maquina.
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Seguidamente apresenta-se uma lista das especificagcdes do Monitor da Qualidade de Crimpagem Il (MQC II).

ELECTRICIDADE:
Tens&o de Operagdo (Corrente CC) 100 - 240 VAC, 50/60 Hz, 1,5 Amp (Max.)
Tens&o de operagdo do Anfitrido e AD 24VDC
(aquisicdo de dados)
AMBIENTE OPERATIVO
Temperatura; 5-40° C [40 - 104°F]
Humidade Relativa < 95% sem condensagao
SENSORES
Extensémetro de Forca Sensor de forca tipo ponte de Wheatstone
Piezo de Forga Sensor de Forca de Quartzo de Baixa Impedancia ICP
Desfasamento Sensor Analdgico de Efeito Hall
Desfasamento Codificador de Quadratura Linear (5Vdc, 2 micrones)
ENTRADAS/SAIDAS

Quatro saidas programaveis para interface
da maquina.
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Usando o cabo de alimentagdo CA indicado para o sistema eléctrico do seu pais (normalmente incluido no sistema),
certifique-se de que o cabo esta ligado a um circuito que tenha protecgdo de sobrecorrente ndo superior a 15-20 amps
i (dependendo do pais).

Para a utilizagcdo ideal da maquina e do manual, abra a embalagem, inspeccione-a, instale-a (usando os
desenhos e as instrug8es 408) e configure a maquina como se descreve no Paragrafo 3.3. EM SEGUIDA,
configure a maquina para a operagédo de producao.

2. DESCRICAO
2.1. Descrigdo dos Ecras

Muitos dos ecras estédo concebidos para conduzir o operador através do processo de crimpagem com uma
série de setas e cabecalhos.

2.2. Barra do Menu
Quando o0 menu aparece, na maioria dos casos desaparece novamente dentro de cinco segundos.

Os icones na barra do menu sdo usados para aceder ao ecra inicial (Ecrd da Ordem de Servico), Ajuda, Painel
de Comando, Seta de Retorno (para voltar ao ecra anterior) e uma seta de desaparecimento do menu. Quando
0 menu aparece, ha maioria dos casos desaparece dentro de cinco segundos se o ecra nao for tocado.

_ A
é\ . . IProduction [25] : 11:41:08 S
L—-{\ ¥ & >

25 Jun 2010
Seta de Ecra Ajuda Nome do Ecr& [Nimero do Ecra] Para o Painel Data/Hora Seta de
Retorno Inicial de Comando Des%pareumento
0 Menu

Uma série de icones guia o operador através da utilizagdo deste monitor. Consulte a figura seguinte.

As teclas e os icones que precisa de usar incluem o icone de edigédo, o icone de eliminagéo (reciclagem) e os
botdes de radio. Consulte em baixo.

[P _ Setade "= Tecla da Seta de Desaparecimento
= Retorno v doMenu
iﬂ
icone de Edigéo icone de Eliminag&o
Marcar o icone Desmarcar o icon de Rédio
de Radio
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Usando o cabo de alimentacdo CA indicado para o sistema eléctrico do seu pais (normalmente
incluido no sistema), certifiqgue-se de que o cabo esté ligado a um circuito que tenha proteccdo de

I sobrecorrente ndo superior a 15-20 amps (dependendo do pais).

2.3. Ecra do Painel de Comando

Um toque no icone do Painel de Comando apresenta o ecrd do Painel de Comando. Consulte em baixo.

Um toque no icone "ldioma" seleccionar a lingua pretendida. Consulte a seccéo sobre o Painel de Comando na Secgéo 6.

Um toque no icone iniciar/terminar sessdo permite que o utilizador inicie e termine a sessdo na maquina. Consulte a secgéo sobre 0
Painel de Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone “Utilizadores” permite a adi¢do ou supresséo de utilizadores. Consulte a secgdo sobre o Painel de Comando na
Seccdo 6.

Um toque no icone "Relatério” permite 0 acesso ao relatorio estatistico e dados brutos de produgéo. Consulte a secgdo sobre o Painel de
Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone "Ajustar Relatério" permite que o administrador configure relatdrios. Consulte a sec¢do sobre o Painel de Comando
na Seccéo 6.

Um toque no icone "Gréficos Histdricos de Curva" apresenta os gréficos historicos de curva. Consulte a sec¢éo sobre o Painel de
Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone "Configuragdes do Sistema" permite que o administrador configure o sistema.

Um toque no icone "Configuractes do MQC" permite que o administrador configure 0 MQC.

Um toque no icone "Diagndstico” permite 0 acesso aos dados de entrada e saida e as leituras dos sensores e da temperatura. Consulte
a sec¢do sobre o Painel de Comando na Secgo 6.

Um toque no icone "Visualizagdo Registo de Erros" permite ver os erros do MQC por hora e data. Consulte a secgéo sobre o Painel de
Comando na Seccdo 6.

Um toque no icone "Manuteng&o" apresenta os ecras de manutengdo do MQC. Consulte a secgéo sobre o Painel de Comando na
Seccdo 6.

Um toque no icone "Calibrar Ecra Tactil" permite calibrar as defini¢des do ecrd tactil. Consulte a sec¢éo sobre o Painel de Comando na
Seccdo 6.

Um toque no icone "Configuragdes de Visualizagdo" da acesso ao ajuste das configuragdes de visualizagdo. Consulte a seccdo sobre o
Painel de Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone "Impressora” permite ao utilizador adicionar impressoras locais ou em rede. Consulte a sec¢do sobre o Painel de
Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone "Rede" permite ao utilizador configurar uma ligagdo em rede ao MQC. Consulte a sec¢do sobre o Painel de Comando
na Seccéo 6.

Um toque no icone "Data/Hora" apresenta ecrds em que a data (e estilo de data) e a hora (e estilo de hora) podem ser seleccionadas.
Consulte a seccéo sobre o Painel de Comando na Seccéo 6.

Um toque no icone "Local" apresenta um ecrd de selec¢do do local de operagédo. Consulte a seccdo sobre o Painel de Comando na
Seccéo 6.

Um toque no icone "Demo" permite uma demonstragéo do MQC, se pretendida. Consulte a secgéo sobre o Painel de Comando na
Seccéo 6.
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Utilizadores Ajustes CQM
Ajustar Relatorio Ajustes Sistema
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Diagndsticos Visualizacdo Registo de...
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O ecréa contém igualmente uma "seta de retorno" e um botdo da seta de desaparecimento do menu. Estes
surgem conforme acima indicado.

0O acesso do utilizador pode ser configurado na parte (icone) Utilizadores do painel de comando.

2.4. Ajuda

Sempre que o utilizador se encontra num ecré e toca no icone de ajuda, é apresentado o Manual do MQC Il
com informacéo relevante associada a esse ecra.

2.5. Informacéo dos Ecras

Para uma introducdo numeérica, se tocar na caixa do valor, é apresentado o teclado. Cada teclado é especifico
para a informac&o que esta a ser introduzida. Note que cada teclado também apresenta os limites permissiveis
para a maioria das introdu¢cdes numéricas.

Se a caixa do valor (campo numérico) ficar VERMELHA, o nimero que esta a ser introduzido esta fora dos
limites, é incorrecto ou em alguns casos néo esté preenchido.

Existe no teclado uma fung¢éo de mudanca temporaria de unidade para transitar de uma introducao imperial
para métrica ou vice-versa.

2.6. Informacéo dos Graficos

Um toque num grafico alarga o grafico a todo o ecra. Use as setas esquerda e direita para fazer rolar alguns
dos gréficos.

Um toque no icone Imprimir/Ficheiro cria um pdf que pode ser impresso numa impressora ligada e configurada
ou guardado numa unidade USB de memoria flash.

Em curvas de crimpagem, o grafico pode ser ampliado tocando no ecra e arrastando o dedo para criar uma
caixa vermelha para a area que sera ampliada.

Para voltar a visualizacéo integral, toque no icone papel. Para voltar ao nivel anterior, toque no icone da lupa
(com sinal negativo).
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2.7. Barra de Tarefas

No fundo do ecra, quando ndo esta no painel de comando, ha uma Barra de Tarefas que é usada para conduzir
o operador através das tarefas necessdrias para o processo de crimpagem de producéo. Certas seleccdes
alargam-se para fornecer opcfes adicionais para a edicdo de parametros. Seguindo as setas, sera conduzido
do inicio da introducdo de uma ordem de servico até a producao. Pode facilmente saltar etapas e voltar a outras
tocando no icone indicado ou nos icones das setas esquerda e direita. Se for exigida uma etapa no processo,
nao Ihe sera permitido ultrapassar essa etapa enquanto nao tiver introduzido os parametros apropriados ou
realizado a crimpagem requerida. Uma mensagem de erro ou aviso sera apresentada descrevendo a ac¢ado
necessaria.

l61118-14AWG Calibrar

» = == = =

Peca Analise Amostra | Calibrar ) Aprendizagem Producao

2.8. DefinicBes
A. Headroom (altura livre) (e Como Afecta as Crimpagens)

O Monitor da Qualidade de Crimpagem Il controla as for¢cas que ocorrem durante o processo de crimpagem.
As forcas durante uma crimpagem s&o a combinacgédo entre a formacéo do perfil de crimpagem e a
compressao dos corddes do cabo dentro do terminal. Headroom é a diferenca da forga de pico de uma
crimpagem completa e de uma crimpagem vazia. (Headroom € definida como XX,X %). Uma crimpagem
completa é definida como crimpagem a altura de crimpagem nominal com o cilindro de isolamento e do cabo
correctamente cheio com o cabo. Uma "crimpagem "vazia" € apenas o cabo isolado crimpado no cilindro de
isolamento do terminal.

Ha estudos que demonstraram que os Monitores da Qualidade de Crimpagem possuem uma melhor
capacidade de deteccdo quando a headroom é superior a 35%. Os terminais crimpados que tém um
pequeno cabo, em alguns casos 0 mais pequeno permitido pelo fabricante, raramente satisfazem este
requisito minimo de 35%. Neste caso, um Monitor da Qualidade de Crimpagem pode ndo ser muito eficaz a
detectar defeitos menores de crimpagem. Por outro lado, um terminal crimpado com o cabo especificado
mais largo ultrapassara mais provavelmente este requisito minimo de 35%. Assim, um Monitor da Qualidade
de Crimpagem tera muito melhor desempenho e sera capaz de detectar mais defeitos de crimpagem.

Com a "Verificacdo Rapida da Headroom" (descrita no paragrafo 4.9), podera ter uma melhor compreenséo
da eficicia da Monitorizagéo da Qualidade da Crimpagem com a combinacg&o de cabo e terminal com que
esta a operar. Uma headroom superior a 35% ¢é o valor que lhe convém.

B. Altura de Crimpagem

A Altura de Crimpagem é a altura medida do terminal no cabo. O MQC Il usa um método patenteado para
analisar os dados dos sensores de precisédo a fim de calcular a altura de crimpagem do terminal.

O valor maximo para uma "boa crimpagem" é o nominal mais a tolerancia. O valor minimo para uma "boa
crimpagem" é o nominal menos a toleréncia.

C. indice de Trabalho

O indice de trabalho é um valor que é usado para comparar a posicao relativa de uma secc¢éo especificada
da curva de crimpagem que ocorre enquanto a combinacéo do cabo e do terminal esta a ser comprimida.

Para estabelecer os limites iniciais para uma boa variacéo de indices de trabalho, séo recolhidos valores das
crimpagens "Aprendidas” que séo

"Aceites como boas" para criar um histérico de indices de trabalho.

Sao calculados um valor médio e um desvio padrdo a partir dos valores do histérico. Estes valores séo
usados para estabelecer uma variagdo de valores aceitaveis de indices de trabalho.

O indice de trabalho é um valor sem dimenséao.

O indice de trabalho é um método de analise da monitorizagdo de processo que fornece um histérico de
analise, o qual pode ser (til para ver de que modo 0 processo de crimpagem se pode alterar ao longo do
tempo.
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D. Forca de Pico

A forca de pico é a leitura da forga maxima que ocorre durante a crimpagem menos a leitura da forca em
marcha lenta. A forca de pico € um valor relativo. Nao tem unidades especificas associadas.

Para estabelecer os limites iniciais de uma boa variacédo de forcas de pico, sédo recolhidos valores das
crimpagens "Aprendidas” que sdo “Aceites como boas,” para criar um histérico de forcas de pico.

Sao calculados um valor médio e um desvio padrdo a partir dos valores do histérico. Estes valores séo
usados para estabelecer uma variagdo de valores aceitaveis de forcas de pico.

A forca de pico é a leitura da forga maxima que ocorre durante a crimpagem menos a leitura da forca em
marcha lenta.

A forca de pico é um valor relativo. Nao tem unidades especificas associadas.

A Forca de Pico € um método de analise da monitorizacao de processo que fornece um histérico de analise,
o qual pode ser util para ver de que modo o processo de crimpagem se pode alterar ao longo do tempo.

E. Anélise Ponto a Ponto (PaP)

E estabelecida uma série de pontos ao longo da curva de crimpagem na analise PaP. Durante o processo de
"Aprendizagem" o MQC Il calcula as médias e os desvios padrdo para cada ponto e actualiza a média e o
desvio padrdo para cada ponto com todas as crimpagens boas dentro de limites de actualizacdo aceitaveis.
Durante a Producao, cada ponto é comparado com o0s respectivos limites superior e inferior e, se nenhum
ponto estiver fora dos seus limites, o0 método de analise considera a crimpagem PASSAVEL. Um valor de
sensibilidade determina a quantidade de desvios padréo permitidos em cada ponto. Existem também limites
de controlo Fixos Superior e Inferior que sdo estabelecidos pelas 30 primeiras Crimpagens PASSAVEIS.
Cada ponto é verificado quanto aos limites de controlo fixos e ndo fixos superior e inferior para determinar se
a crimpagem € boa.

F. Andlise Réapida da Transformada de Fourier (FFT)

O método de analise FFT converte o perfil de for¢a nas suas frequéncias constituintes. Calcula a média e o
desvio padrao para cada uma das 32 frequéncias mais baixas das crimpagens aprendidas e actualiza a
média e o desvio padrdo com cada boa crimpagem. O separador de visualizacdo da FFT apresenta um
grafico dos limites de tolerancia e as amplitudes de frequéncia calculadas da crimpagem anterior. Os limites
de tolerancia sé@o determinados pela sensibilidade seleccionada pelo utilizador (por defeito € 2.0) vezes os
desvios padréo calculados para cada frequéncia. Quando mais de cinco frequéncias saem dos limites de
tolerancia, o estado da crimpagem é FALHADA. Caso contrario, o estado da crimpagem é PASSAVEL.

G. Modo Exclusivo de Forca

Em determinadas aplicagdes de maquinas personalizadas, o MQC Il pode funcionar com um sensor
exclusivamente de forca e sem sensor de posi¢cdo. Um sensor de disparo € usado para assinalar o evento de
crimpagem. Neste modo de operacao, os Unicos métodos de andlise disponiveis séo a Forca de Pico e a
FFT. Para a analise FFT existem parametros adicionais que podem ser seleccionados no modo de
Aprendizagem (consulte a seccéo 4.11)

3. INSPECCAO DE RECEPCAO E INSTALAGAO
3.1. Recepcdo

O Monitor da Qualidade de Crimpagem Il (MQC Il) € completamente inspeccionado durante e apos a
montagem. E realizada uma série de inspec¢es finais para assegurar o funcionamento correcto do Monitor da
Qualidade de Crimpagem Il antes de o embalar e expedir.

Contudo, podem ocorrer danos durante o transporte. Retire as cintas exteriores do caixote e remova
cuidadosamente o MQC Il. Inspeccione se 0 MQC apresenta danos. Se detectar algum dano, apresente uma
reclamacao contra a transportadora e notifique a TE de imediato.

Guarde o caixote/lembalagem de transporte e toda a documentag&o fornecida com o MQC II.
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3.2. Inspeccéo e Instalacdo

1. Depois da inspecc¢édo de eventuais danos, instale a alimentag&o de corrente, ligue o cabo ao modulo e
ligue a ficha de CA a uma tomada de correnteapropriada, ligando a maquina. O indicador luminoso de
corrente na parte frontal do médulo anfitrido do MQC Il e do médulo de AD do MQC devera acender-se.

2. Durante o processo de inicializacao do sistema, surgirdo varias imagens da TE. Apds 30 segundos
aproximadamente, o sistema estara pronto a aceitar uma Ordem de Servico ou apresentard um ecra de
inicio de sesséo do utilizador (consoante as configuracdes do utilizador).

3. Se o indicador luminoso de corrente ndo estiver aceso ou o ecrd nao for apresentado, desligueacorrente
e notifique imediatamente a TE

As instrugdes de instalacdo do Monitor da Qualidade de Crimpagem Il estéo incluidas no kit de interface apropriado da
maquina.

Por exemplo, se 0 MQC Il for instalado numa versdo de bancada da Maquina de Terminacdo AMP-O-LECTRIC Modelo
“G", € necessario 0 kit MQC/GTM. A documentacéo incluida com o kit contém as instrugdes de instalagdo para a
instalacdo do sistema

3.3. Configuraces do Sistema

Toque no icone das configuragdes do sistema para apresentar o ecrd de Configuracdes do Sistema, como se
indica abaixo.

As Configura¢@es do Sistema sao usadas para configurar os parametros base do sistema.

A As Configuracdes do Sistema devem ser efectuadas antes das configuragdes do MQC e antes de a producéo poder
ATENCAO S
arrancar. Devem ser efectuadas pelo administrador do MQC.

I
ATENCAO Devem ser também instaladas quaisquer outras opges da maquina. Nao confunda com a opgdo MQC Instalado.

Na maioria das configuragdes, esta deve ser seleccionada como instalada.Somente a AMP 3K/5K (com 0 mddulo
| desencapador instalado) pode ser usada sem 0 MQC instalado.

v

Maquina Anfitria
[G Terminator * ]

Opcoes:

@ MQC Instalado

@ Auto Ajuste Instalado
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3.4. Configuragdes do MQC

As “Configuragbes do MQC" referem-se a configuracgao inicial do MQC Il -- ANTES da producéo e devem ser

efectuadas pelo administrador do MQC. Consulte a Seccéo 6 relativamente a informagdes sobre a configuracdo
do sistema.

Toque no icone do painel de comando para apresentar o ecra do painel de comando indicado abaixo.

¥

Idioma

Utilizadores

™

Ajustar Relatorio

Diagndsticos

b _E}!
Entrar/Sair

"
N
Ajustes COM

Ajustes Sistema

e

RS

Visualizacao Registo de...

v
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A. ConfiguracBes do MQC -- Separador Configuracao

Toque no icone das Configurag6es do MQC para apresentar o ecra das Configuracdes do MQC indicado
abaixo.

g v
idizagem Limite de Controlo |Configuracao { | } |
Maquina Anfitria
Terminador G
[Pronto * ] >
Saida 3 Off 100 ms
Saida Activar Crimpagem Saida 4 Pulso 100 ms
[ * ) Relay 1 On 100 ms
Relay 2 Nao Usado |100 ms

Para a seleccao personalizada, as quatro saidas podem ser configuradas para interfacear com a maquina
anfritria pretendida, incluindo a saida Crimpagem Habilitada.

E fornecido um cabo n&o terminado para ligagédo & maquina anfitrid. Consulte a documentacéo de instalagdo
relativamente a detalhes especificos.

B. Configuragdes do MQC -- Separador Sensor de Posigéo

Seleccione o separador Sensor de Posicao para seleccionar o sensor de posicao que esta instalado na sua
méquina de terminacgdo. As selecc¢bes sdo: Codificador Linear, Codificador (30 mm) (para maquinas de curso
de 30 mm), sensor de Altura Analdgico (sensor de posigdo original do MQC). Disparador (para sistemas
exclusivamente de forca) e Aplicador do MQC (para os clientes que possam ter ainda um aplicador anterior
da TE com sensores MQC integrados). Para o sensor de Altura Analdgico e os aplicadores TE com sensores
MQC, devem ser introduzidos os 6 coeficientes exactamente como estdo impressos ha respectiva etiqueta e
€ necessario um cabo opcional para ligacéo.

Para as Aplicacdes Exclusivamente de Forgca que usam um sensor de disparo, normalmente os tipos de
magquinas anfitrids personalizadas, 0 MQC Il ndo usa todos os métodos de andlise disponiveis. S6 a FFT e a
forca de pico estéo disponiveis.
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- g

+ Controlo Configuracao Sensor de Posicao { | } |

Seleccione o Tipo de Sensor Posigao:

Codificador Linear O Codificador (30mm) @ Altura Analdgica

Disparo Aplicador MQC

OO

- Coeficientes de Altura Analdgica

Coeficiente 0 3,482,003 Coeficiente 3 2,013,207
Coeficiente 1 -290,404 Coeficiente 4 -258,008
Coeficiente 2 -517,105 Coeficiente 5 1,074,509

C. Configuracdes do MQC -- Separador Sensor de Forga

Seleccione o separador Sensor de Forca para seleccionar o sensor de forca que esté instalado na maquina
de terminagdo. As selecgfes sdo: Chassis Piezo e Extensometro (placa de base).

v
uracao Sensor de Posicdao Sensor de Forca { }

Seleccionar tipo do sensor forca:

@ Chassis Piezo

Extensometro
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D. Configuracdes do MQC -- Separador Calibragem Sensores

Se dispuser do sensor de Altura Analdgico, deve calibra-lo. Seleccione a Calibragrem Sensores e, seguindo
as instrugcdes no ecrd, introduza as tensdes Baixa e Alta que mediu com base nas configuragdes do
Interruptor de Calibragem A/D. S&o necessarios um Interruptor de Calibragem A/D da TE e um voltimetro

digital para efectuar esta calibragem.

v

cao Sensor de Forca Calibragem Sensores { | } |

O sensor de posicao da Altura Analogico naofoi calibrado.

Realizar Calibragem

E. Configuragdes do MQC -- Separador de Aprendizagem

Seleccione o separador Aprendizagem para seleccionar as configuracdes de Aprendizagem. A TE
recomenda que use a configuracéo por defeito de 5 crimpagens para aprender correctamente 0 processo.
Pode baixa-la para 3 crimpagens se se sentir seguro no processo e nos terminais que esta a usar. Se
pretender a melhor analise possivel quando entrar em produgéo, aumentando as crimpagens Aprendidas,

melhorara a andlise estatistica do processo de crimpagem que esta a monitorar.

Aprendizagem | Limite de Controlo Configu

> ]

Aprender Crimpagens

Introduzir numero de crimpagens
requerido para aprender durante
calibragem.

Auto Aceitar Crimpagem Boa Aprendida (Apenas se NAO sequenciar)

O Adicionar Crimp. Aprendida Boa para Produg&o (Apenas se NAO sequenciar)
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Durante o processo de Aprendizagem pode seleccionar cada crimpagem aprendida como "Aceite como Boa'
para nao ter de atender ao MQC Il. Seleccione Auto Aceitar Crimpagem Boa Aprendida. Em todos os casos,
durante o processo de Aprendizagem, deve avaliar a crimpagem e assegurar-se de que satisfaz os seus
critérios de crimpagem. O MQC Il comeca a analisar integralmente as crimpagens assim que entra no Modo
de Producgédo. Para os sistemas com a Monitorizacdo da Altura de Crimpagem activada, a Altura de
Crimpagem é avaliada durante cada crimpagem aprendida, pelo que, se alguma crimpagem sair da
tolerancia, sera notificado e essa crimpagem néo sera utilizada para a aprendizagem.

Durante o processo de Aprendizagem, pode seleccionar que todas as crimpagens Aprendidas Aceites sejam
contabilizadas nas contagens total e de lotes. Seleccione Adicionar Crimp. Aprendida Boa para Producéo.

F. Configuragdes do MQC -- Separador Limite de Controlo

Seleccione o separador Limite de Controlo para configurar a contagem de controlo e se pretender que o
MQC efectue VerificagBes dos Limites de Controlo.

Se seleccionou a realizagao de verificag6es dos limites de controlo, a recepgdo de um niimero de limites de
controlo consecutivos iguais a Contagem de Controlo originara a apresentacdo de uma mensagem de erro
da contagem de controlo.

i v

Aprendizagem Limite de Controlo Configu | } |

Contagem de Controlo Gerar aviso quando a contagem de
controlo (niimero) de_Crimp. Sucessivas
A || cujos resultados da andlise de altura de
— 1| crimpagem saem fora dos limites de
1 controlo de limite for atingida ou excedida.

@ Realizar Limites de Controlo

G. Configuracfes do MQC -- Separador Gréaficos

Seleccione o separador Graficos para seleccionar o numero de pontos histéricos de crimpagem a apresentar
no ecra de produgéo Basico.
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ior de Forca Calibragem Sensores Graficos { | |

«|

Numero de Pontos para Definir: | 10

4. CONFIGURACAO DE ETAPA DE PRODUCAQ

4.1. Opgobes

Este € o primeiro ecrd na barra de tarefas. E também o ecra “inicial" quando o icone da pagina inicial €
seleccionado na barra de menu. Para usar as opg¢des, seleccione o botéo de radio correspondente.

v

Maquina Anfitria: Terminador G

Usar MQC

Usar Auto Ajuste

CORC)

Opcoes

B » = = g

\ Opcoes J Ordemn de Servico Tamanho Ordem Peca Analise Arm
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4.2. Ordem de Servico

O uso de uma lista de Ordens de Servico € opcional, prestando informag¢des adicionais em Relatérios
impressos e guardados que o MQC Il pode efectuar. Para usar uma Ordem de Servico, seleccione o botdo de
radio "Especificar Ordem Servi¢o". Pode seleccionar uma Ordem de Servico Existente da lista suspensa ou
editar (criar) uma nova ordem de servico.

Toque na etiqueta Ordem de Servico ou no icone Editar.

O Especificar Ordem Servico 7

Ordem\_de Servico

Opgoes | Ordem de Servico ) Tamanho Ordem Peca Analise Am
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4.3. Tamanho da Ordem

Para usar os contadores do Tamanho da Ordem, seleccione o botao de radio "Especificar Tamanhos Totais e
de Lotes". Toque na caixa apropriada dos tamanhos Totais e de Lotes e introduza o namero pretendido.

L
@ Especificar Tamanhos Totais e de Lotes v

Tamanho Total: [100

Tamanho Lote: [50

Tamanho Ordem

O » = = » =0

Opcgées  Ordem de Servico \Tamanho Ordem Paca Analise

4.4. Peca

Deve ser seleccionado um nimero da peca. O nimero da peca contém as relevantes selec¢g6es do método de
andlise e os parametros associados para o produto que deseja produzir.

Seleccione um NUmero da Peca Existente da lista suspensa ou edite (crie) um novo nimero da peca. Para
apagar um numero da peca, seleccione-o da lista suspensa e toque no icone de eliminacao.

Toque na seta Andlise ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.

Seleccione nimero de peca existente ou criar um novo: —
v

NUmeros de Peca existentes Numero da Peca

61118-14AWG [61118-14AWG ]

PART1

PART2 T

3

61118-14AWG Peca

O » = = = = =y

~dem de Service  Tamanho Ordem | Peca ) Analise
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4.5. Métodos de Andlise

Quando toca no icone Analise, notara que o numero de selec¢des na barra de tarefas aumenta,
proporcionando mais op¢des para editar parametros para os métodos de Andlise. Comece por escolher o(s)
método(s) de analise para a peca. Os métodos de analise disponiveis sdo: Altura de Crimpagem (apenas nos
Terminadores TE), Forca Pico, indice Trabalho, Ponto a Ponto e FFT (os sistemas com apenas um sensor de
forca s6 podem usar os métodos de Forca de Pico e FFT). Por Defeito, séo seleccionados todos os métodos
de analise para uma nova peca.

Escolha Método Analise para esta peca: —

v
@Altura de Crimpagem @ Forca Pico
@ indice Trabalho @ Ponto a Ponto
@ FFT

61118-14AWG Analysig Method
O . 22> = O
/igo Tamanho Ordem Peca . Analise Altura de Crimpagem Sensibilidag

4.6. Altura de Crimpagem

Se for seleccionada a Altura de Crimpagem, toque na seta Altura de Crimpagem ou no icone da seta direita
para passar a tarefa seguinte.

Introduza a Altura de Crimpagem e Tolerancia especificas para a pega, tocando na caixa apropriada. Para a
introducdo da tolerancia, se a tolerancia do fabricante for +/- 0,002", introduza o valor de 0,002”

Seleccione o botédo de radio Actualizar Limites de Controlo para activar a funcionalidade que instrui o monitor
para que calcule automaticamente um limite de controlo para a peca durante a producgéo. O Limite de Controlo
por Defeito inicializa em 0,0015" e mudara automaticamente quando tiverem ocorrido 30 crimpagens de
producéo.

O utilizador pode especificar o seu préprio limite de controlo se ndo quiser que o sistema actualize nenhum. O
limite de controlo é igualmente importante com a funcionalidade de auto-ajuste em alguns terminadores G.
Quando a altura de crimpagem média de trés crimpagens PASSAVEIS consecutivas sair do Limite de Controlo,
0 motor de auto-ajuste no terminador G fard um ajuste para repor a altura de crimpagem dentro dos limites de
controlo.
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Digitar os parametros da Altura Crimpagem desta peca: —
v
Altura de Crimpagem: lU.SOOU mm

S— . S—

Tolerancia da Altura de Crimpagem (+/-): lﬂ.oz mm

O Actualizar Limites de Controlo

Limites de Controlo (+/-): l.015 mm ]
61118-14AWG Altura de Crimpagem
o dem Peca | Analise Altura de Crimpagemn  Sensibilidade PFJ W SEHSQ

Toque na seta Sensibilidade ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.
4.7. Sensibilidade da Forca de Pico (FP) e do indice de Trabalho (IT)

Toque nas setas Ascendente e Descendente para alterar as definicdes da sensibilidade da Forca de Pico e do
Indice de Trabalho. Prima Padréo para repor a definicdo na definigdo por defeito de fabrica.

As configuracdes da sensibilidade padréo funcionam normalmente bem para combinacfes de terminais e
cabos que cumpram os critérios minimos de Headroom de 35% ou mais. Se o MQC Il falhar crimpagens que o
operador determina que séo boas crimpagens, podera entdo desejar ajustar a sensibilidade do método de
andlise que esta a causar este problema. Neste caso, ajuste a sensibilidade para que seja alguns pontos
menos sensivel, por exemplo de 3,0 para 3,5 (quanto maior o nimero, menor € a sensibilidade).

Se 0 MQC néo detectar as falhas de crimpagem que espera que ele detecte, podera entdo desejar ajustar a
sensibilidade dos varios métodos de analise para que sejam alguns pontos mais sensiveis, por exemplo de 3,0
para 2,5.

Toque na seta Sensibilidade ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.
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Sensibilidade Forca de Pico

o

(Mais 2.0a

(Menos 9.9a)

O

Defeito

61118-14AWG

-

Sensibilidade indice Trabalho 7
(Mais 2.0a

550

(Menos 9.9ag)

O

Defeito

PF/ WI Sensitivity

T - -7 -
alise Altura de Crimpagem Sensibilidade PF /Wl Sensibilidade PaP/FFT ) AmD.E

4.8. Sensibilidade Ponto a Ponto (PaP) / FFT

Toque nas setas Ascendente e Descendente para alterar as definicbes da sensibilidade Ponto a Ponto e FFT.
Prima Padréo para repor a definicdo na definicdo por defeito de fabrica. O ajuste da sensibilidade para eliminar
problemas ou para melhorar o desempenho destes métodos de analise é semelhante a descricdo anterior

sobre a Forga de Pico e o indice de Trabalho.

Toque na seta Amostra ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.

o

(Mais 2.00

(Menos 9.9a)

O

Defeito

61118-14AWG

-

Sensibilidade Ponto a Ponto

Sensibilidade FFT 7
(Mais 2.00 3.0a0

(Menos 9.9a)

O

Defeito

Sensibilidade PaP/FFT

> =» = = (
pagem Sensibilidade PF/ WI Sensibilidade PaP/FFT,) Amostra Calibrar ﬁ\pD
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4.9. Amostra

Use o modo de Amostra para efectuar crimpagens de amostra para configurar o processo. Nesta tarefa,
instalara o aplicador, carregara o produto e executard as suas crimpagens iniciais para definir a alimentagéo do
terminal e a altura de crimpagem. O MQC Il criara um grafico da curva de crimpagem (desde que a forca seja
suficiente) mas néo analisara a crimpagem. O grafico tem unicamente fins de referéncia. Se o MQC Il estiver
ligado a um terminador G que dispde de um motor de auto-ajuste da altura de crimpagem, o ecrd Amostra
apresentara botdes de toque para aumentar ou diminuir a altura de crimpagem. Toque na tecla Calcular
Headroom se pretender efectuar uma verificagéo rapida do cabo e do terminal para ver se a Headroom vai ser
boa. Consulte o Paragrafo 2.8 relativamente a explicagdo de Headroom.

Basicamente, depois de configurar adequadamente o sistema com a altura de crimpagem correcta para que
realize uma Verificacdo Rapida da Headroom, produza uma boa crimpagem com um cabo desencapado e
depois produza uma crimpagem que sé tem isolamento (ndo desencapado) na crimpagem de isolamento.
Se esta peca ndo tiver sido previamente calibrada, podera ter de produzir uma crimpagem de Ganho.

Se considerar que a qualidade da crimpagem satisfaz os seus requisitos, pode passar a calibragem da
crimpagem.

Toque na seta Calibrar ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.

Fazer crimpagens de amostra para configurar processo Y

Calcular Head Room

Alt. Crimp. Nominal: 0,5000 mm

Forca vs Tempo
1.000

Ajustar Alt. Crimp

BOD

o]

T 600

=

2

200
T 3 e
E i i
0 200 400 60D 80D 1.000

' * Tempo

61118-14AWG Amostra

O» o= = O

ho Ordem Peca Analise | Amostra / Calibrar

4.10. Calibrar

Se o sistema usar o sensor de Chassis Piezo, o primeiro passo na tarefa de Calibragem é realizar uma
crimpagem para que o MQC Il possa definir o ganho do amplificador. Inspeccione cuidadosamente a
crimpagem para se certificar da sua qualidade. Se a Crimpagem ndo cumprir 0s seus requisitos de qualidade,
pode Restabelecer o ganho e tentar novamente.
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Faca outra crimpagem para calibrar altura de crimpagem v

Calibragem Ganho

Estado: Calibrada
Valor: 1,0
Restabelecer Ganho Forca vs Tempo
2.721
Calibragem Altura Crimp
o]
Medida: Estado:Ndo Calibrado|
Nominal: 0,5000 mm  (+/-): 0,0508 mm N
[ |
0,068
Tempo
61118-14AWG Calibrar
g Peca Analise Amostra | Calibrar J Aprendizagem Producao Q

4.11. Aprendisagem

Para aprender o processo, efectue a crimpagem do nimero de terminais necessario para Aprender (introduzido
nas Configura¢des do MQC). Inspeccione cuidadosamente cada crimpagem para se certificar da sua
qualidade. Se a Crimpagem nao cumprir 0s seus requisitos de qualidade, pode Rejeitar a crimpagem e realiza-
la novamente. Se seleccionar a analise da Altura de Crimpagem, sera calculada uma Altura de Crimpagem para
cada crimpagem, a qual sera apresentada. O ecrd Aprendizagem mostra também a Contagem de
Aprendizagens, o Estado da Ultima Crimpagem e uma curva de crimpagem para sua referéncia.

Um toque no ecré de gréficos apresentara o ecré de gréaficos em tamanho integral. Se usar a FFT, sdo
disponibilizados botdes de andlise para ajustar um nivel limiar para a Andlise FFT e para seleccionar uma
compensacao de velocidade para terminadores que possam ter velocidades de ciclo variaveis devido a
variagfes da tensao de entrada , variagées pneuméticas ou problemas de carga. Recomenda-se que active
primeiro o gréafico Forca Vs Tempo antes de efectuar o ajuste. Depois de efectuar os ajustes, é necessario
reaprender e as contagens de aprendizagem seréo repostas em O.

Recomendages para instalagdes Exclusivamente de Forca com crimpagens de baixa headroom (<35%).
® |nicialmente experimente: Sem Compensacdo de Velocidade e Limiar definido mais ou menos em 20%.

® Em seguida, tente estas definicbes e compare: Com Compensacéo de Velocidade e Limiar definido mais
ou menos em 20%.

® Escolha a que melhor funciona para o seu processo.
Com crimpagens de headroom mais elevada, o limiar pode ser reduzido ou colocado em 0 (por defeito é 0).

Sera tragada uma linha no grafico da curva de crimpagem no nivel limiar. Aumente o nivel limiar se esta linha
interceptar uma parte visivelmente ruidosa da curva de crimpagem.
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Perform a crimp to learn ]

A 4
Re-Aprender

Total Aprendido: 0/ 3

Altura Fech.: 0,0000MM

Forca vs Tempo
2.732

Condicéo Crimpagem: Aceito E
[+] _
Tempo 0,0692
63537-2 14AWG Aprender
Analises Amostra Calibrar | Aprender /] Producao

N -

\

= i (] (&) 7

Forca vs Tempo

S
i

2.627,24
2.678.44 —
—FFT — 2,529 63 E
2.380,83 —|
r Velocidal 2.232,03 E
Correta 208323
Threshold 1.834.43
1.785,62 —
Padrao o LB E
Lr1ase02
2 133822
1.190,42 —
P 1.041,61 E
292,812 —
744,01 -
595,208 —|
0 236,406 —|
297,604 —|
148,802 ]
ol e

LR RN L RN LN L RN LU RN L LN LR L

o005 001 0015 002 0025 003 0035 004 0045 005 0,055 006 0,065
Tempo

Quando terminar todas as crimpagens Aprendidas, o ecra indicara Processo Aprendido.

Recomenda-se que reaprenda o processo se algo se alterar radicalmente no processo, como uma mudanca
para uma nova bobina de terminais ou um tipo de cabo diferente. E também aconselhavel que Reaprenda se,
durante a producéo, experimentar demasiadas falhas que, a uma melhor inspecc¢do, cumprem os seus
requisitos de qualidade. Toque em Reaprender e repita o processo de Aprendizagem.
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Processo Aprendido —
p ]"
Reaprender

Total Aprendido: 3/ 3

Altura de crimpagem: 0,4963 mm
Forca vs Tempo

Estado Crimpagem: Aceite E
— ° N |
Rejeitar 0,088
Tempo
61118-14AWG Aprer]dizagenj
O »™= == QO
\nalise Armostra Calibrar | Aprendizagem, Producao

Com base nas configuracdes efectuadas em Configuracdes do MQC, as crimpagens Aprendidas podem
requerer que o operador toque em Aceitar para cada Crimpagem.

Depois de o ecréd apresentar Processo Aprendido, pode passar a Producéo.

Toque no icone Produgédo ou no icone da seta direita para passar a tarefa seguinte.

il ule] O Monitor de Qualidade de Crimpagem Il € um monitor de PROCESSO. E influenciado por muitas variaveis, que incluem
alteracdes no cabo, terminal, aplicador, estado do terminal, operador, ambiente, etc. Alteracdes em qualquer destas
variaveis afectardo o processo e 0 mesmo tera de ser reaprendido.

5. PRODUCAO

Operagdo sem Andlise do MQC - se o utilizador pretender operar o terminador sem efectuar qualquer Anélise do MQC,
devera certificar-se de que € seleccionada uma pega e entrar em seguida no ecra de amostra para efectuar uma
i crimpagem que ndo pretende analisar. Consulte a Sec¢do 4.9 Amostra

Os ecras de producao mostram o nome da Ordem de Servi¢co, 0 nome da Peca, os contadores Total e Lotes e 0
estado geral da Ultima crimpagem. A seleccao de qualquer dos sete separadores produz resultados, gréaficos e
histérico diferentes para seu uso. O numero de separadores disponiveis baseia-se hos métodos de anélise
seleccionados. Um toque na caixa de contagem Total e Lotes, na parte superior do ecrd, elaborara um relatorio
apresentando as estatisticas para a etapa de produgéo e detalhes dos métodos de analise do processo
seleccionados. Este relatério € em formato pdf e pode ser impresso ou guardado. Existe ainda neste ecra um
botédo Reinicializar Contagem que, quando tocado, reinicializa a contagem Total, a contagem de Lotes e todos
os dados estatisticos relevantes para a ordem de servi¢o. O processo de crimpagem continua calibrado e
aprendido quando as contagens sao reinicializadas.

Se a crimpagem tiver passado TODOS os métodos de analise seleccionados, a palavra "PASSAVEL" surgira
realcada a verde. Consulte em baixo.

E apresentada uma curva de crimpagem.
Se tocar em qualquer dos graficos, estes serdo ampliados.

Se a crimpagem falhar qualquer dos métodos de andlise seleccionados, a palavra "Falhada" surgira realcada a
vermelho. Ver o ecrd em baixo.
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N
-_—
g
Basica >
Histérico Forca vs Tempo

2.524,14 —

FFT _| 2.271,73 |
2.019,31 —

OPEP a 1.766,9 :
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Falhada [AC] [wI] [PF] [FFT] [PaP]

5.1. Ecra Basico (Apresentado Acima)

O ecra bésico, em cima, apresenta um indicador visual do Histérico do Estado da Crimpagem para métodos de
analise seleccionados. Para cada método de analise, os resultados séo apresentados da seguinte forma: Verde
para uma boa crimpagem, vermelho para uma crimpagem falhada, laranja para um Limite de Controlo (ndo uma
falha mas uma indicacdo de que a Altura de Crimpagem se esta a aproximar da tolerancia) e branco para uma
crimpagem que nédo foi analisada por esse método. Por exemplo, as crimpagens aprendidas para métodos de
analise serdo apresentadas a branco a excepc¢édo da Altura de Crimpagem que devera ser verde para essas
crimpagens aprendidas. O ecra basico também apresenta a Ultima curva de crimpagem como Forga vs. Tempo
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ou Forca vs. Desfasamento. Tocando na curva de crimpagem, alarga o ecrd onde pode comutar entre as duas
curvas diferentes. O ecra basico € um dos ecrds mais comuns a visualizar durante a producgdo. Consulte os
dois ecrds anteriores.

5.2. Estado

O ecra de estado apresenta indicadores de estado individuais para cada método de analise seleccionado,
assim como dados que séo relevantes para 0 método de analise. Se qualquer método de analise falhar, o
estado geral da crimpagem é Falhada. As cores dos indicadores sé@o as anteriormente descritas no Historico do
Estado de Crimpagem no Ecra Basico.

Como o ecra basico, este ecra de Estado é um dos ecras mais comuns a visualizar durante a producéo.

A\ 4
< {Condigéo *} >

UCL: 0,5381MM  +Tol: 0,5508MM
Altuta Fech: 0,3737MM . Falha

LCL: 0,4619MM -Tol: 0,4492MM

UCL: 16.687
Indice Trabalho: 16.999 . Falha

LCL: 16.655

UCL: 2.905
Pico Forca: 1.875 . Falha

LCL: 2.600
Ponto a Ponto: 15 . Falha

UCL: 6,690
FFT: 51,723 . Falha

LCL: 0,000

No Wire Crimp

0 Falhou [AF] [WI] [PF] [FFT] [P2P]
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< [Condigr?io * J >
UCL: 0,5381MM  +Tol: 0,5508MM
Altuta Fech: 0,4952MM . Passou
LCL: 0,4619MM  -Tol: 0,4492MM
UCL: 16.688
Indice Trabalho: 16.667 . Passou
LCL: 16.654
. UcCL: 2.910
Pico Forcga: 2.718 . Passou
LCL: 2.596
Ponto a Ponto: 0 . Passou
UCL: 6,816
FFT: 3,929 . Passou
LCL: 0,000
No Wire Crimp
o Passou
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5.3. Altura de Crimpagem

A Altura de Crimpagem apresenta um grafico histdrico da crimpagem mostrando os limites de tolerancia e a
altura de crimpagem calculada para cada crimpagem. Para ver mais pontos do que o0s apresentados, toque
simplesmente no grafico para introduzir um modo de ecra integral e use as setas para avancgar ou recuar no
tempo.

O outro grafico é um histograma da Distribuicdo das Alturas de Crimpagem para toda a ordem de servigo.

Este ecra é util para observar o processo relativamente a Altura de Crimpagem.

|Peca: 61118-14AWG Hotal: 17| —
0s: v
< [Altura de Crimpagem * ] >
Historico Distribuicao
[Ultima AC=0.49868 (mm)] 100 —
= 14— ]
E i
E 1z 8 —
£ 1 3 g2 7]
% . -, B0 —
[l - = T
a c _
E 7 S ]
0“7 g
[T [y —
o 4 i
o E 20 —
3 2 4 7
27 ]
<, 3 & o] [
I T T T T T T 1 T 1 [RAR LU LRl L R Rl LU L R R I
7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 6% -5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 &
NUmero Desvios Padrdo (0=3.0817)

”
0 Passavel

5.4. indice de Trabalho

O indice de Trabalho apresenta um gréfico histérico da crimpagem mostrando os limites de tolerancia e o indice
de trabalho calculado para cada crimpagem. Para ver mais pontos do que os apresentados, toque
simplesmente no grafico para introduzir um modo de ecré integral e use as setas para avangar ou recuar no
tempo.

O outro grafico € um histograma da Distribuicdo do indice de Trabalho para toda a ordem de servico.

Este ecra é Gtil para observar o processo relativamente ao indice de Trabalho calculado.
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0S: v
< [Worklndex * ] >
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14— ]
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=
Passavel

A Forca de Pico apresenta um grafico histdrico da crimpagem mostrando os limites de tolerancia e a forca de
pico registada para cada crimpagem. Para ver mais pontos do que os apresentados, toque simplesmente no
grafico para introduzir um modo de ecrd integral e use as setas para avancgar ou recuar no tempo.

5.5. Forca de Pico

O outro grafico é um histograma da Distribuicao das Forcas de Pico para toda a ordem de servico.

Este ecra é Util para observar o processo relativamente a Forca de Pico.

[pesa: 61118-14ANG rotal: 17| —
\____J
0s: v
< [PeakForce *} >
Historico Distribuicao
[Ultima AC=0.49868 (mm)] 100 —
14— ]
E 7 ]
E 22 =
£ 10 7 £ ]
z 3 = &0
[ - g B
2 g 7
SRk g
o 7 s 4
o 4 - i
@ E 20 —
= R | 1
= 7 Wi ]
< o o - ||
T T T TT T T e L L eAad !
7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 6 -5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 1 5 6
Numero Desvios Padrao (o0=3.0817)
|
Passavel
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5.6. PaP

O grafico Ponto a Ponto (PaP) neste ecréd apresenta os 50 pontos da Ultima crimpagem que sdo analisados
individualmente para garantir uma boa crimpagem. Se algum ponto sair da faixa de tolerancia, o resultado da
analise é Falhada. O PaP é um método de analise de assinatura, pelo que ndo apresenta histérico a ndo ser
Boa ou Falhada. O gréfico apenas mostra os 50 pontos.

Este ecra é Util para observar a analise dos 50 pontos usada no PaP.

’-rmu: 11‘ —
v
>

< [PaP * ]

Ponto a Ponto (Ultima Crimp)

lPeca: 61118-14AWG

05:

2.600

2.500
PaP

2.400

LCL

2.300

Valor

2. 200

2.100

2,000

[ I I I I I I I I 1
41 42 43 44 45 16 47 48 43 50

Numero Ponto

9 Passavel
5.7.FFT

O grafico da Analise Rapida da Transformada de Fourier (FFT) neste ecréd apresenta as frequéncias
constituintes da ultima crimpagem que séo analisadas para assegurar uma boa crimpagem. Para uma
crimpagem falhada, a analise FFT requer que cinco ou mais saiam da tolerancia calculada.

Este ecra é Util para observar as frequéncias constituintes usadas na FFT. Existe um total de 32 frequéncias
constituintes usadas na FFT. Devido ao tamanho do ecra, s6 é apresentada uma proporcdo. Para as visualizar
todas, toque no grafico para o alargar para ecrd completo e depois use os botbes das setas para ver a
totalidade.
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6. PAINEL DE COMANDO

Um toque no icone do Painel de Comando no ecrd do menu principal apresenta o painel de comando.
As ferramentas seguintes do painel de comando devem ser usadas pelo administrador do MQC.

Consulte o Paragrafo 3.3 relativamente as Configura¢des do Sistema. Consulte o Paragrafo 3.4 relativamente as
Configuracdes do MQC Il.

i 5

mm Entrar/Sair
Utilizadores Ajustes CQM
Ajustar Relatorio Ajustes Sistema
Diagnosticos Visualizagao Registo de...
F o £ *

A. icone da Lingua

Para seleccionar uma lingua, toque no icone da lingua e, depois de seleccionar a lingua pretendida, guarde-
a em memoria.

Toque no icone para selecionar o ecréd de Linguas. Escolha a lingua na lista suspensa. Se desejar que a
lingua seleccionada seja usada quando liga a unidade, seleccione o botdo de radio Lingua por Defeito
guando a lingua é seleccionada.

B. Iniciar/Terminar Sessao

Toque no icone para seleccionar o ecra de Iniciar/Terminar Sessédo. Sera apresentado o utilizador que inicia
a sessdo. Seleccione Terminar Sesséo para escolher um novo utilizador. Seleccione o novo utilizador da
lista suspensa e introduza a palavra-passe desse utilizador.

O sistema inicial s6 tem um utilizador, o Administrador. Se néo for seleccionada nenhuma palavra-passe, ndo
€ necessaria nenhuma para Iniciar/Terminar Sessdo no sistema. Quando sdo adicionados utilizadores ou é
introduzida uma palavra-passe para o Administrador, serd nesse caso necessaria uma palavra-passe para
Iniciar/Terminar Sessao no sistema.
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C. Utilizadores
® Adicionar um Novo Utilizador

Comece por introduzir o nome do utilizador. Em seguida, introduza a palavra-passe do utilizador e
confirme a palavra-passe, voltando a introduzi-la. Seleccione Adicionar Utilizador para concluir.

P "
(ﬁa Introduzir nome de utilizador e palavra-passe v
Nome de utilizador: JOSEPH
Palavra-passe: *

LY

Confirmar palavra-passe:

Adicionar Utilizador

® Alterar a Palavra-Passe

Com o utilizador seleccionado na lista suspensa, seleccione Alterar Palavra-Passe. O utilizador deve
introduzir a nova palavra-passe e confirmar a palavra-passe, voltando a introduzi-la.

® Apagar

Com o utilizador seleccionado na lista suspensa, seleccione Apagar.
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@\ Adicionar Novo Utilizador v
Nome de Utilizador:
OSEPH Y | Alterar Palavra-Passe Apagar
Permissoes:
Apagar Limites de Controlo *

Calibrar e Aprender (Acesso)

Config. MQC (Alterar)

Data/Hora (Alterar)

Diagndsticos (Aceder)

Lacal iAlterar)
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® Configurac6es de Permisséo

As permissfes sdo um método de permitir ou ndo o acesso de utilizadores individuais a determinadas
tarefas ou ac¢des que podem ser efectuadas no MQC Il.

Com o utilizador seleccionado na lista suspensa, seleccione o botao de radio apropriado para dar
permissdo ao utilizador para as vérias tarefas e acgoes.

O utilizador que esta com sessao iniciada deve ter permissdo para realizar estas alteracdes.

As permisses aos utilizadores estdo agrupadas por determinadas tarefas ou acc¢fes. As seleccdes
disponiveis sdo as seguintes:

ECRA FUNGAO DO ECRA

Configuragdes do MQC Alterar configuragdes no ecra "Configuracdes do
(Alterar) MQC"

Calibrar e Aprender (Acesso) [ACESSO AO ECRA] Ecra de Calibragem

[ACESSO AO ECRA] Ecré de Aprendizagem

Dados sobre o Trabalho e as Introduzir uma nova Ordem de Servigo ou
Pecas (Alterar) apagar uma Ordem de Servigo

Alterar tamanho da OS

Introduzir uma nova pega ou apagar uma peca

Seleccao de métodos de andlise

Configuragdes da Altura de Crimpagem

Configuragdes da Sensibilidade

Rede (Alterar) Alterar configuracdes no ecra de Rede
Data/Hora (Alterar) Alterar configuraces no ecrd de Data/Hora
Diagnostico (Acesso) [ACESSO AO ECRA] Ecré de Diagnéstico
Manutencgdo (Acesso) [ACESSO AO ECRA] Ecré de Manutengao
Local (Alterar) Alterar Separador de Milhares

Alterar Separador Decimal

Alterar Formato da Hora

Alterar Formato da Data

Seleccionar unidades (métricas ou imperiais)

Administracéo de Utilizadores | Adicionar Utilizadores

Apagar Utilizadores

Alterar Permissdes

Apagar Limites de Controlo [VIRTUAL] Exibido na Caixa de Didlogo

Ecra Tactil (Calibrar) Permitir calibragem do ecra tactil

Configuracdo da Impressora [ACESSO AO ECRA] Ecra de Impressdo
(Acesso)
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Um utilizador pode sempre alterar a sua palavra-passe. O Administrador pode alterar a palavra-

D. Configuracdes do Local

passe de qualquer utilizador. (Nao existe qualquer permissédo separada que permita que um
utilizador que nao é o Administrador altere a palavra-passe de outros utilizadores).

Toque no icone para selecionar o ecréd de Local. A selec¢édo do separador de milhares, do simbolo decimal,
do formato da hora e das unidades por defeito pode efectuar-se neste ecra.

d
Vilneres | Y porex
imbol

Decimal Y porex:

Formato Hora [hh:mm:ss * ) por ex:

Formato Data [d MMM yyyy * ) por ex:

Unidades .
Métrico
O Imperial

E. Configuragtes da Data/Hora

por ex:

2.500,00

3,15

19:30:00

7 May 2009

1,0000 mm

Toque no icone para selecionar o ecrd de Data e Hora. Os formatos de data e hora sao definidos na seccao
Local do Painel de Comando.

® Data

Defina 0 ano, més e dia. Depois seleccione AJUSTAR

® Hora

Defina a hora. Depois seleccione AJUSTAR
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dl

F. Relatérios

¢

¢

Ajustar

Toque no icone para selecionar o ecrd de Relatérios.

Hora Atual:19:03:01
Hora Data
(Marco (zo012 v

sSur Moy Tle Wed Thuwa Fri Sat
1 2 3
<1 5 9 1O
11 a1z 13 14 1& 17
19 20 21 23 24
25 26 27 28 30 31

AjJjustar

L; v
Hora Atual:12:03:00
Hora Data
Ajustar Hora
i, i,
19 = 03

O ecra de relatorios € um ecrd muito cheio e podera ser mais facil navegar no mesmo, ligando um

rato USB.

O ecrd de relatérios é uma folha de célculo que contém o histoérico passado de ordens de servico ou pegas de producdo

que tenham sido executadas. Cada registo é referido como uma "Instancia".

O Ecré de Relatérios d& acesso aos dados e histérico de todas as crimpagens analisadas pela unidade do
MQC. Os resultados de todas as crimpagens estédo guardados numa base de dados na unidade. Cada
crimpagem esta organizada por ETAPA DE PRODUCAO. A etapa sera Unica para cada combinacéo de
Ordem de Servigco, Numero da Peca, Tamanho do Lote e Tamanho Total. Sempre que as contagens de
produc&o forem repostas é criada uma nova ETAPA DE PRODUCAO. Todas as crimpagens serfo incluidas
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na ETAPA DE PRODUCAOQ, incluindo as crimpagens de amostra, calibragem, aprendidas, passaveis e
falhadas.

L~ =
\ 4
Ordem Servigo | Peca | Registo da Hora N Tamanho Lote | *
61118-14AWG |2012-05-19T07:41:16.156 |0 0
61118-14AWG |2012-05-19T06:05:01.376 |0 0
61118-14AWG | 2012-05-18T20:41:43.536|0 0
61118-14AWG | 2012-05-18T20:39:02.083|0 0
61118-14AWG |2012-05-17T11:19:44.367 |0 0
61118-14AWG |2012-05-17T05:07:42.937 |0 0
61118-14AWG |2012-05-16T23:33:02.443 |0 0
61118-14AWG |2012-05-16T14:56:56.728 |0 0 *
5 e
| Toque na tabela para recuperar dados crimpagem da etapa. ]

® Visualizacéo da Etapa de Producéo

Quando o Ecra de Relatdrios € inicialmente aberto, a tabela de dados indicara uma lista de todas as ETAPAS
DE PRODUCAO e alguns dados resumidos. As ETAPAS DE PRODUCAOQ estéo organizadas de modo a que
a ultima etapa de producéo figure a cabeca. A tabela pode ser organizada por qualquer das colunas clicando
no cabecalho da coluna. A barra de deslocamento do lado ou, em alguns casos, no fundo permite que o
operador veja mais dados da tabela.

® Premir aLinha

Premir a linha numa ETAPA DE PRODUCAO permite que o operador veja mais informacgdes detalhadas
sobre as crimpagens da etapa.

® Botado "Imprimir Tabela"

Em cada visualizacdo da tabela de dados, é possivel premir o0 botdo "Imprimir Tabela". Quando este botéo é
premido, todos os dados da tabela sdo apresentados num ecré que pode ser impresso ou guardado num
ficheiro pdf. Deste modo, o operador pode dispor de um registo impresso dos dados que sdo apresentados
na tabela.

* Botdo "Ultima Visualizac&o"

Premindo este botéo, repde a tabela de dados na Ultima visualizacao.
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L2\ —
v
MNimero Crimpagem Resultado Contagem Lote Contagem Total | *
1 LEARN 0 ] 3
2 LEARN 0 0
3 LEARN 0 ]
4 PASS 1 1
5 PASS 2 2 3
6 PASS 3 2 3
7 FAIL 3 3 3
8 PASS 4 4 3 *
- I :

Toque na tabela para recuperar dados crimpagem.

Ultima Visualizacdc Guardar Dados Brutos Mostrar Estatisticas

* Visualizagdo dos Detalhes de Producao

Quando os dados detalhados da etapa de producdo sdo apresentados, cada crimpagem e 0s respectivos
resultados sdo mostrados. Vera Numero da Crimpagem, Resultado Geral, Contagem de Lotes, Registo da
Hora, Numero da Peca, Modo de Crimpagem de cada crimpagem individual.

Descricdo dos Dados:

Namero da Crimpagem

Um identificador Gnico da crimpagem na etapa de produgao.

Resultado Geral

O resultado final da crimpagem baseado em todos os métodos de andlise
activos.

Contagem de Lotes

Ndmero de crimpagens PASSAVEIS no lote depois da crimpagem.

Contagem Total

Ndmero de crimpagens PASSAVEIS na etapa de produgéo depois da
crimpagem.

Registo da Hora

Registo codificado da hora que representa a data e a hora da crimpagem.

Namero da Peca

Namero da peca da crimpagem.

Modo de Crimpagem

Modo da unidade de MQC quando a crimpagem foi realizada.
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Descricdo do Modo:

MODO_AMOSTRA

Crimpagens que sdo feitas quando 0 MQC esta no modo de amostra. No modo
de amostra, néo € realizada qualquer analise a crimpagem e o seu resultado €
INVALIDO.

MODO_CALIBRAGEM_GANH
Oe
MODO_CALIBRAGEM_ALTUR
A CRIMPAGEM

Trata-se de crimpagens que séo realizadas ajustando a referéncia do ganho de
forca e

da altura de Crimpagem. Estas crimpagens tém um resultado INVALIDO porque
ainda ndo podem ser efectuadas analises.

MODO_APRENDIZAGEM

Estas crimpagens sdo usadas para criar a referéncia de boas crimpagens. As
crimpagens aprendidas sdo aceites ou rejeitadas pelo utilizador.

MODO_PRODUGAO

Séo crimpagens que sdo totalmente analisadas por todos os métodos de
analise activos a altura de crimpagem. Se o resultado geral for PASSAVEL, sao
acrescentadas contagens a contagem dos Lotes e Total. Se o resultado geral for
FALHADA, as contagens permanecem inalteradas.

Informagdes Detalhadas sobre uma Crimpagem

Premindo a linha de uma crimpagem especifica, apresentara as informacdes detalhadas sobre a crimpagem

e respectivos resultados.

Visualizagéo do Detalhe da Crimpagem

Esta visualizacdo mostra todos os detalhes da crimpagem. S&o apresentados os dados da crimpagem e os
resultados na altura de crimpagem. Os dados apresentados sdo completos.

i =
A J
Descrican Valor *
instance_id 24
crimp_id 1 .
overall_result LEARN
batch_count 0
total_count 0
time_stamp 2012-05-19T07:41:17.324
cgm_number 0
idle_force 26
idle_position 17261
part_name 61118-14AWG *
Dados Crimpagem apresentados. Crimpagem:24,1
Ultima Visualizacac Guardar Dados Brutos Mostrar Estatisticas
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Descricao dos Dados:

DADOS DOS RESULTADOS DA CRIMPAGEM

INSTANCE ID - identificador da etapa de producéo
CRIMP ID - um identificador Unico da crimpagem na etapa de producéo.
OVERALL RESULT - resultado final de todos os métodos de anélise.
BATCH COUNT - nimero de crimpagens PASSAVEIS no lote depois da crimpagem.
TOTAL COUNT - nimero de crimpagens PASSAVEIS na etapa de produgéo depois
da crimpagem.
TIME STAMP - registo codificado da hora que representa a data e a hora da
crimpagem.
CQM NUMBER - nimero da unidade fonte MQC. (sempre 0)
IDLE FORCE - forca em marcha lenta detectada quando ocorreu a crimpagem.
IDLE POSITION - posicdo em marcha lenta detectada quando ocorreu a crimpagem.
PART NAME - nome da pega.
SEQUENCE POSITION - posicéo na sequéncia. (sempre 1)
CRIMP MODE - modo da unidade do MQC quando ocorreu a crimpagem.
CRIMP NUMBER - nimero de crimpagens desde que a maquina foi ligada.
DADOS DOS RESULTADOS DE CALIBRAGEM (APENAS APRESENTADOS PARA CRIMPAGENS
CALIBRADAS)
GAIN VALUE - valor de ganho depois da crimpagem de calibragem de ganho.
HAND MEASURED CRIMP HEIGHT - altura de crimpagem medida durante a calibragem introduzida.
CALIBRATE RESULT - Verdadeiro ou Falso.
DADOS HISTORICOS DA ALTURA DECRIMPAGEM (APENAS APRESENTADOS PARA CRIMPAGENS EM
MODO DE PRODUGAO)
CRIMP RESULT - Passavel ou Falhada em fungdo da analise da altura de crimpagem
MEASURED CRIMP HEIGHT - valor da altura de crimpagem em fungdo da analise da altura de
crimpagem
UCL - limite de controlo superior
LCL - limite de controlo inferior
NOMINAL CRIMP HEIGHT - altura de crimpagem pretendida e definida na pega.
CONTROL LIMIT - valor calculado ou definido na peca.
CALCULATE CONTROL LIMIT - Verdadeiro ou Falso.
CRIMP HEIGHT TOLERANCE - tolerancia permissivel definida na peca.

DADOS HISTORICOS DA FORGA DE PICO (ANALISE DA FORGA DE PICO)

PEAK FORCE RESULT - PASSAVEL ou FALHADA ou APRENDIDA em funcdo da anélise
da forca de pico

FORCE - valor da forca de pico em funcéo da analise da forga de pico

UCL - limite de controlo superior

Rev C

42 de 64



TE

connectivity

409-10100-PT

LCL - limite de controlo inferior

SENSITIVITY - definicdo da sensibilidade para a andlise da forca de pico

DADOS HISTORICOS DO iINDICE DE TRABALHO (ANALISE DO iNDICE DE TRABALHO)

WORK INDEX RESULT - PASSAVEL ou FALHADA ou APRENDIDA em fungéo da analise
do indice de trabalho

WORK INDEX - valor do indice de trabalho em funcéo da analise do indice de
trabalho

UCL - limite de controlo superior

LCL - limite de controlo inferior

SENSITIVITY - definicéo da sensibilidade para a andlise do indice de trabalho

DADOS HISTORICOS PaP (ANALISE PONTO A PONTO)

P2P RESULT - PASSAVEL ou FALHADA ou APRENDIDA em fungéo da analise
ponto a ponto

VALUE - valor ponto a ponto em fung&o da analise ponto a ponto

DADOS HISTORICOS DA FFT (ANALISE RAPIDA DA TRANSFORMADA DE FOURIER)

FFT RESULT l;FF;_ASSAVEL ou FALHADA ou APRENDIDA em funcéo da andlise
VALUE - valor FFT em funcdo da analise FFT

ABOVE COUNT - niimero de frequéncias acima da média.

BELOW COUNT - nimero de frequéncias abaixo da média.

FAILURE CODE - codigo para uso interno

SENSITIVITY - definicdo da sensibilidade para a analise FFT

THRESHOLD - nivel limiar em % para a analise FFT.

FORCE THRESHOLD - 0 valor da forca real do limiar

Visualizacdo de Estatisticas

Quando o botao "Mostrar Estatisticas" € premido, sdo apresentadas as estatisticas relativas a etapa de
producédo seleccionada. O relatério de estatisticas pode ser visualizado, guardado ou impresso a partir deste

ecra.

E apresentado um resumo da etapa de producéo. Para a andlise da Altura de Crimpagem, do indice de
Trabalho e da Forca de Pico séo apresentadas as estatisticas se estiverem activadas nesta etapa de

producéo.

As estatisticas apresentadas sdo a Média, o Desvio Padrao, Cp e Cpk, juntamente com valores nominais e

limite.
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FR=F - ed ~

THCD ELECTRONICS
Nome Ordem Servico:

Hora de Inicio: Sat May 19 07:41:16 2012
Lote: 110
Total: 110

MNome Peca: B1118- 140G

Posicas Sequéncia: 1
Hora de Inicio: 19 May 2012 07:41:17
Hora de Fim: 19 May 2012 07:41:26
Parc. Passéveis [% PASS.): 9LE7%

Farmuls: {Pass /Pass +falhadal x 100

Contagem
Cantagem Total Passiveis: 11
Cortagem Total Fathadas: 1
Conagem Tatal Aprendidas: 3
Cartagem Tatal de nviidas: 1
Contagem Total Crimpagens: 16
Acantagem de Aprendidas ddicanadas & Pradugda: 0

MNata: s sequintes sstatisticas sio deradas de erimpagens de produgio pasiveis para a pecajpasicio dada.
Alturs de Crimpagem:

Tatsl de Crimpagens Passdveis em Mtura Crimpagem: 11

Naminal: 0.5000 mm

Limite Inferiar: 04492 mm

Limite Superiar: 05508 mm

Mdeckin- BN s
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Ficheiro de Producg&o de Dados Brutos

Quando prime o botdo "Guardar Dados Brutos", todos os dados sobre a etapa de producgéo seleccionada
serdo guardados num ficheiro. O ficheiro é um ficheiro delimitado por virgulas indicado para visualizagdo num
programa de folhas de calculo como o Microsoft Excel.

A primeira e a segunda linhas mostram a informacédo sobre a Etapa de Producéo.

Em seguida, cada crimpagem e respectivos resultados sao listados. Os dados das colunas sao 0os mesmos
indicados na Visualizacdo do Detalhe da Crimpagem. Este ficheiro delimitado por virgulas pode ser usado
para analisar os resultados de producéo.

12 Microsoft Excel - CrimpHiistorytxpart 11 Nov 2010 001.csv
PA] Bl Bt Wew beet Fomat Dsch Deta Wdow Heb -8 x
idi A ATE S DB S0 B0 -0 5o - i 20 B EEBASw A8 EE _-2-A-]

AT - %

1]

sequence_part_list

H ] ] =

# crimp_rvaul batch_count crimp_tesul

Y

b= P

LSEFRT

HENEEIEEa

0 e e

W4 b W\ CrmphestoryEport-11-Nov-2010-
Rnady

G. Configuragdo de Relatérios
Toque no icone para selecionar o ecra Configuragao de Relatérios.

Este modo permite-lhe formatar os relatérios estatisticos que sdo gerados para impressdo ou memorizacao
como pdf numa unidade USB de memdria flash.

Toque no Nome da Empresa e introduza o nome que desejar.

Pode importar uma imagem, por exemplo, o logotipo da sua empresa, tocando no botdo Escolher Ficheiro.
A imagem deve ser num formato de imagem PNG (*.png) ou JPG (*.jpg ou *.jpeg). Sera dimensionada para
caber numa area de 200 x 50 pixels. Podera precisar de editar a imagem primeiro para que seja
correctamente dimensionada. A imagem de ser colocada numa unidade USB de memdria flash antes de
seleccionar Escolher Ficheiro. Depois de carregada, a imagem sera apresentada na area Pré-visualizacéo
de Imagem.

Escolha o tamanho de Saida/Papel para seleccionar entre papel de Carta ou tamanho A4.
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Personalizar a aparéncia de relatdrios ao imprimir ou guardar num ficheiro:

Nome Empresa: [TYCO ELECTRONICS ]
Nome Imagem: ltyco_report_logo,png ] Escolher Ficheiro
[ T T o o e |

Pré-visualizar Imagem: : e ’ E : {200 x 50 pixels)
1 wnect 1

{imagem sera redimensionada)

Tamanho Safda Papel: (cana D

H. Gréfico Historico de Curva
Toque no icone para selecionar o ecra do Gréfico Histérico de Curva.

O Grafico Historico de Curva € uma ferramenta de diagndéstico que apresenta as curvas reais de dados
brutos para os sensores de forca e posigédo. Os dados nao séo filtrados, pelo que uma curva podera parecer
ligeiramente diferente dos graficos apresentados nos outros modos. Sao apresentados indicando a hora e a
data da crimpagem. S6 estéo disponiveis para visualizagéo as ultimas 50 crimpagens. Os dados brutos das
crimpagens perdem-se quando a maquina é desligada.

Toque em Comparar On/Off para apresentar duas curvas: uma vermelha e uma preta. Use as duas setas
superiores para mudar a crimpagem a preto que é apresentada e as duas setas inferiores para a crimpagem
a vermelho apresentada.

Toque no botdo Guardar Historico da Curva de Crimpagem para guardar os dados das 50 Curvas de
Crimpagem. Estes dados brutos sao guardados num ficheiro delimitado por virgulas e séo Uteis para o
pessoal da TE diagnosticar potenciais problemas com o MQC.

|. Rede

O MQC pode ser ligado a uma rede através da sua ligacao ethernet. Actualmente, o MQC sé suporta
impressao em rede. O modelo actual ndo suporta qualquer outra funcionalidade em rede. Versdes futuras
poderdo oferecer mais funcionalidades. Podera ser necessario que alguém do departamento de Tl da sua
organizacédo se envolva na configuracdo do MQC em rede.

O ecrd Rede tem dois separadores, Configuracéo, e Estado.
Separador de Configuracéo

Nome do Anfitrido: Um nome Unico para identificar cada MQC na rede. O MQC seré& acessivel através deste
nome de anfitrido no dominio local, por exemplo, “nome do anfitrido.local”, por qualquer computador
configurado para resolver nomes de anfitrido link-local (também conhecido como Zeroconf ou Bonjour (marca
registada da Apple para a ligacdo em rede Zeroconf). Os computadores Apple que operam com Mac OSX e
a maioria das distribui¢des Linux ja tém a Zeroconf configurada. Esta pode ser acrescentada a computadores
gue funcionam com o Windows XP e Vista da Microsoft ou os sistemas operativos Windows 7 com o
programa Apple Bonjour, http://support.apple.com/kb/DL999.
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.J\ Configuracao Estado 7
Nome Anfitrido loe ]

~ Activar DHCP

Reinicializar Rede

Separador de Estado
Apresenta o endereco de IP actual do MQC.

O botdo Reinicializar Rede deve ser usado sempre que o0 MQC é ligado a uma rede diferente, estando em
funcionamento, e levard o MQC a tentar configurar o seu endereco de IP se o DHCP estiver activado.

Se estiver ligado a uma rede com um servidor DHCP, como uma rede institucional, ou um router/gateway de
Internet doméstico, o MQC obtera o seu endereco de IP do servidor DHCP. Se néo estiver disponivel um
servidor DHCP, como quando liga directamente a um computador ou outro MQC com um cabo cruzado, ou
guando um ou mais MQC estéao ligados a um centro ou comutador de rede que nao faz parte de uma rede
maior, 0 MQC configurard um endereco de rede "autodesignado” com o seguinte formato 169.254.x.x (em
gue X.x sdo Unicos para cada MQC).
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@ Configuracao Estado v

e o Jo e ]

Reinicializar Rede

J. Configuracdes de Visualizacao

Toque no icone para selecionar o ecréd de Configuragfes de Visualizagdo. Pode ajustar o brilho do ecra e o
tempo limite do protector de ecra tocando no ponteiro no cursor e arrastando-o.

Quando o protector de ecra esta activo, o ecré escurece e o LED no anfitrido sera ambar. Toque
simplesmente no ecré e ele regressa ao estado normal de operacao.

C:f\ Configuracbes de Visualizacao —
\ 4

Brilho do Ecra

-

Tempo limite do protector de ecra

— =

K. Calibrar o Ecra Tactil

Toque no icone para selecionar o ecrd Calibrar o Ecra Téctil. A calibragem do ecra tactil é efectuada em
fabrica e ndo devera ser necessdria a ndo ser que acontega alguma coisa a integridade da superficie tactil.
Seleccione Calibrar Toque e siga as instru¢des no ecrd. Quando concluir, tem de seleccionar Aceitar.
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Recomenda-se 0 uso de um estilete de plastico para uma calibragem exacta.

O ecré indica onde deve tocar mas a imagem inferior esquerda ndo esta bem apresentada. E idéntica aos outros cantos,
pelo que basta toca-la de maneira semelhante.

Existe um tempo limite para tocar cada canto do ecrd e para a Aceitagdo final. Se esperar demasiado tempo a calibragem
abortara.

= 5

Calibragem do Ecra - toque ou clique no botao abaixo para calibrar o
ecra. Para melhores resultados, use um estilete de plastico para
tocar nos quatro pontos indicados.

Calibrar o Ecra Tactil

L. Manutencéo

E fornecida a seccdo sobre Manutenc&o a utilizadores autorizados para que consultem as informagées sobre
o sistema e efectuem a manutencéo dos dados.

Separador Sobre

Este ecra apresenta as varias Licencas do software pertencente a terceiros usado na aplicacéo.
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Sobre Versao Actualizar Firmware Oper: | } |

«|

e Informacdo Licencas

-_TE

connectivity

Copyright 2012 Tyco Electronics Corporation, a TE Connectivity Ltd.
Company. All Rights Reserved. This product contains third party
software covered the following licenses:

This software is based in part of the Qt GUI Toolkit is Copyright (C)
2010 Nokia Corporation and/or its subsidiary(-ies). Contact: Nokia

Carnaratinn (atlinfa@mnalda camt OF ic availahla nindar tha | D1

~ N ~ |

Separador Sair
Este ecra é usado para sair da aplicacdo de software.
S6 deverd sair de acordo com instrucdes do pessoal da TE.

Separador Verséo
Este ecra apresenta as varias versdes de software actualmente instaladas no MQC.

v —
gl v
v
Sobre |Versao Actualizar Firmware Oper: | } |
Type | Version |
Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:jun 1 2012 Time:11:07:21
1|MOC Compiled by :us027418 SHAL
- :1a60b4b2995ce87884d7e84226703aa5d622f8b7
2| Lista Dispositivos NONE
; Data sistema arquivos 2012-03-08-09:28
: Versao Sistema Ficheiros | 00001
? \Versao BIOS file not found.
? Versao Firmware BC file not found.
? Configuracdes do MQC DB | 1.02.05
; Framework DB 1.00.05
E Histdrico DB MQC 1.10.00
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Separador Actualizar Firmware
Este ecra é usado para actualizar o software no MQC. Siga as instru¢des no ecra.

Esta tarefa SO devera ser realizada de acordo com instruges do pessoal da TE.

S v

Sobre Versao Actualizar Firmware| Oper: | } |

ACTUALIZAR FIRMWARE

Separador Operacfes de Arquivo
Este ecra é usado para determinadas operagdes de arquivo. Siga as instru¢des no ecra.

i v

\ctualizar Firmware Operacoées de Arquivo { ‘ } ‘

Apagar Arquivos
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Separador Operacfes Base de Dados

Este ecra é usado para criar copias de seguranca e restaurar a base de dados do sistema. Seleccione a
opcdo indicada e siga as instrucdes no ecrd. Crie uma copia de seguranca numa unidade USB de memdria
flash fornecida para copias de seguranca e restauro seguros.

i v

t6es de Arquivo Operacoes Base de Dados { | |

Copia de seguranca base de dados
Restaurar base de dados

Redefinir bases de dados e reinicializar

M. Diagndstico

A seccdao sobre Diagndstico é fornecida a utilizadores autorizados para controlar o estado do hardware do
sistema.

Separador Monitorar Saude
O ecra Monitorar Saude apresenta as temperaturas internas das varias componentes do sistema.
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|_monitorar satide|Anfitrido E/S DAQ I/0 AM

DAQ Temp "C (-40 a 70) 0 IKSSK Temp *C (-40 a 70)
CPU Temp °C (-40 a 60) 0 Board Temp "C (-40 a 75)
12V Supply 0.00
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Separador Anfitrido E/S

O ecra Anfitrido E/S apresenta o estado dos médulos Entradas e Saidas. Os estados de saida podem ser
alterados tocando no icone relevante.

e lclo)] \do tente alterar os estados de saida sem orientagdo do pessoal da TE.

:gﬁsonitorar saude |Anfitridao E/S DAQ 1/O AM E
Hostinputl @ 24Volt @ Hostinput3 @
Hostinputd @ Boost Reg Enable = @ Spare | @
12 volt disable = @ Heartbeat @ TimingModeEnable @
Test @ Nol20ff @ SimPowerFail @

Separador DAQ I/O

O ecrd DAQ I/O apresenta o estado dos médulos Entradas e Saidas. Os estados de saida podem ser
alterados tocando no icone relevante.
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DAQiInputl [~

DAQoutputl =~ @

DAQrelayl | @

DAQpiezo |I|

|_honitorar satde Anfitrido E/S DAQ I/0 AM

DAQInput2 @

DAQoutput2 = @

DAQrelay2 @

DAQencoder |I| Encoder Index

o

DAQoutput3

DAQpaosition II|

DAQInputd 9

DAQoutputd = @

DAQforce II|

Separador Piezo

O ecra Piezo oferece um meio de diagnosticar a entrada do sensor Piezo.
ATENCAO Se esta acgdo se tornar necessaria, 0 pessoal da TE fornecera orientagdes.

Ganho Piezo

Valor Piezo

Valor Maximo

|_aitriao E/S DAQ 1/0 AMP 3K/5K CE| Piezo

AL

2.0

23
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Separador Nodulos CANOpen

O ecréd Nodulos CANOpen apresenta informacéo relativa ao endereco CAN dos médulos ligados.

[ ~AMP 3K/5K CE Piezo Nédulos CanOpen 4 ?
Nédule D | Tipe | Nome |

20 00000000 | AMP 3K/5K CE

24 00000000 | APT5A

41 APT Stepper

78 DAQ 1/0

Reinicializar todos os Nédulos

N. Visualizacdo Registo de Erros

A Visualizacao Registo de Erros apresenta uma lista de varios erros, alteracdes de configuracdo do sistema,
etc. que poderdo ser Uteis para diagnosticar problemas com o sistema. O pessoal da TE fornecera instrucdes
especificas para usar esta funcionalidade.

> sual - v
Visualizacao Registo de Erros v
Visualizar nivel do registo: (Critico * ) Guardar
Hora i | Mensagem *
1 |2012-05-19 07:37:19 Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:Jun 1 2012 Time:11:07
2_ 2012-05-19 07:37:19 static void MCSApplication::prelnit() -
3_ 2012-05-19 07:37:19 CQM Main program started.
4_ 2012-05-19 07:35:10 Tyco CQM - Version:2.02.02 Date:Jun 1 2012 Time:11:07
5_ 2012-05-19 07:35:03 static void MCSApplication::prelnit()
ﬁ_ 2012-05-19 07:35:03 COM Main program started.
?_ 2012-05-19 06:19:31 Tyco COM - Version:2.02.02 Date:Jun 1 2012 Time:11:07
8_ 2012-05-19 06:19:30 static void MCSApplication::prelnit()
9_ 2012-05-19 06:19:30 COM Main program started. *
- >
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0. Demo

A opcao Demo é prioritariamente usada para fins de demonstracéo e formacédo. Quando colocada no modo
Demo, a unidade reinicializa a aplicagéo, utilizando uma base de dados diferente para ndo corromper a base
de dados principal. Quase todas as funcionalidades existem no modo Demo, mas n&o € necessario um
terminador real com sensores. Quando estiver nos ecrdas em que normalmente efectuaria uma crimpagem,
toque simplesmente no botdo de crimpagem "Virtual" no ecra para realizar a crimpagem. Serdo usados
dados de uma crimpagem guardada e todos 0s ecrés surgirdo como se ocorresse uma crimpagem normal.

™ v

Iniciar Demo

Modo Demo permite simulagdo MOC eriginande crimpagem quando betao Crimpagem é pressionado.

Mo mede Demo as configuracdes dos sensores de forca e posicao do MQC, nao podem ser
modificadas.

Para activar o modo Demo: Pressione o botae "Iniciar Demo”. A Unidade reiniciard no modo Demo.

Para sair do modo Demo: Pressione botao "Parar Demo”. A unidade reiniciara no modo normal.

P. icone da Impressora
Este ecra é usado para seleccionar a impressora correcta para o MQC.

O MQC pode imprimir numa impressora local, com ligacdo USB, ou em algumas impressoras em rede.
O MQC nao suporta impressoras ligadas através de adaptadores de porta USB em série ou paralelos.

O MQC suporta uma grande variedade de impressoras. Utiliza o controlador de impressdo Gutenprint.
Esta disponivel uma lista das impressoras suportadas no seguinte sitio web:

http://qutenprint.sourceforge.net

Mesmo que uma impressora ndo conste da lista de impressoras suportadas, funcionara normalmente com
um controlador para uma impressora idéntica. Por exemplo, a impressora da série HP Photosmart D5300
ndo consta da lista de impressoras suportadas, mas se seleccionar o controlador “HP Photosmart 7150 —
CUPS+Gutenprint”, o MQC funcionara perfeitamente.

No Painel de Comando, toque no icone da Impressora para introduzir a configuracio da impressora e 0s
ecras de configuracdo. Para configurar uma impressora local, ligue a impressora através de uma das duas
portas USB do lado do MQC Anfitrido. Em seguida, toque no "Botédo Adicionar Nova Impressora” e siga as
instrugbes para seleccionar um controlador de impressora.

Para configurar uma impressora de rede suportada, toque em "Usar Impressoras de Rede". O MQC
localizara automaticamente quaisquer impressoras de rede suportadas e adiciona-las-a a lista suspensa na
parte superior do ecra. Togue simplesmente na lista suspensa para seleccionar a impressora a usar. O MQC
suporta a impressao em impressoras ligadas a outros MQC e em qualquer impressora partilhada ligada a um
computador que use o sistema de impressdo CUPS (<http://www.cups.org/ >). Os computadores Apple que
operam com Mac OSX e a maioria das distribuicées Linux suportam a impressdo CUPS.
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O MQC pode igualmente imprimir noutras impressoras de rede que usem os protocolos LPR, IPP ou SMB
(Windows). Muitos dos dispositivos servidores de impressédo em rede independentes suportam a impressao
LPR (podera ser necessario activar a impresséo LPR, pois podera estar desactivada por defeito).

A impressao em impressoras com estes protocolos pode ser configurada através do interface web CUPS,
usando um navegador web em qualquer PC. Para aceder ao interface web CUPS, obtenha o endereco IP
do MQC através do ecrd Estado da Rede e navegue até ao seguinte URL: "http://x.x.x.x:631", em que
"x.x.x.X" € o0 endereco IP do MQC. Em seguida, cligue em "Administracao” e "Adicionar Impressora”. Em
"Outras Impressoras de Rede", seleccione o tipo de impressora de rede e cligue em "Continuar”, introduzindo
em seguida os dados correctos nos ecras subsequentes. A impressora devera agora surgir na seleccéo de
impressoras "Actual” na caixa suspensa. Podera ser necessario sair do ecra de configuracdo da
impressora e reentrar para que a impressora apareca na lista.

Através deste interface web, é possivel configurar muitos tipos diferentes de impressoras em rede que
ndo podem ser adicionadas automaticamente como acima descrito, incluindo impressoras Windows,
HP JetDirect, LPR/LPD, para mencionar apenas algumas.

O Microsoft Windows (tanto as versfes desktop como servidor) requer um nome de utilizador e palavra-
passe para imprimir em impressoras partilhadas através do protocolo Micro SMB (se seleccionar “Windows
Printer via “SAMBA” como o tipo de rede), que € o protocolo por defeito para partilhar impressoras em
Servidores Windows; contudo, a maioria das vers6es do Windows Server suporta a impressdo LPR -
contacte o seu administrador LAN para mais assisténcia na impressdo em impressoras ligadas a servidores
Windows.

Protocolo Windows (SMB)

Para imprimir numa impressora Windows, utilize o seguinte formato para a "Ligacdo" (esta entrada é um
"URI" que é idéntico a um URL da web): smb://username:password@DOMAIN/hostname/printer_name

O valor DOMINIO é o seu dominio de registo numa rede institucional usando Directério Activo e pode ser
omitido (juntamente com o travessao entre ele e o nome do anfitrido quando num pequeno LAN que néo use
Directorio Activo).  Contacte o seu administrador LAN para mais assisténcia na impressédo em impressoras
ligadas a servidores Windows.

Protocolo Line Printer Daemon (LPD)

As impressoras LPR/LPD usam o seguinte formato de Ligacado: Ipd://hostname/printer_name
Protocolo de Impresséo para Internet (IPP)

O IPP é o Unico protocolo que o CUPS suporta nativamente e é suportado por algumas impressoras e
servidores de impressdo em rede. Contudo, como muitas impressoras ndo implementam o IPP
correctamente, use apenas o IPP quando o vendedor comprovar que ele é oficialmente suportado. A

impressao IPP normalmente acontece na porta 631 e usa os esquemas URI http e ipp:
http://ip-address-or-hostname : port-number/resource
http://ip-address-or-hostname : port-number/resource?option=value
http://ip-address-or-hostname : port-number/resource?option=value&option=value
ipp://ip-address-or-hostname/resource
ipp://ip-address-or-hostname/resource?option=value
ipp://ip-address-or-hostname/resource?option=value&option=value
ipp://ip-address-or-hostname: port-number/resource
ipp://ip-address-or-hostname : port-number/resource?option=value

ipp://ip-address-or-hostname : port-number/resource?option=value&option=value

Por favor, consulte o sitio web da CUPS para informacdes mais detalhadas sobre a configuracédo de
impressoras em rede:

http://www.cups.org
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Também é possivel configurar funcionalidades mais avangadas em algumas impressoras. Para tanto, toque
no botéo Configurar Impressora Actual . O ecrd Configurar Impressora Actual contém configuracfes
especificas da impressora particular em uso. Estas configuracfes estdo organizadas em categorias que
podem ser seleccionadas num menu suspenso na parte superior do ecrd. Funcionalidades como modo de
cor, qualidade de impresséo, resolucdo de impressao, seleccdo da bandeja de papel, etc. podem ser
seleccionadas neste ecrd. Em regra, estas configuracdes podem ser deixadas nas suas definicdes por
defeito.
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7. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Problema

Causa Possivel

Accdo Correctiva

Crimpagens Invélidas
Durante a
Aprendizagem

Nos terminadores com um sensor
de altura analdgico, o problema
pode ocorrer se 0s coeficientes
forem incorrectos ou nao tiverem
sido introduzidos.

Verifique e corrija configuragdes conforme necessario.

Cabos desligados ou danificados.

Rectifique quaisquer problemas com os cabos.

As Configuragdes do MQC Il para
0s sensores de forca e posi¢do ndo
correspondem aos sensores que
estédo instalados no

Verifique e corrija configuragdes conforme necessario.

terminador.
Sensores danificados ou O funcionamento dos sensores pode verificar-se entrando em
defeituosos. "Diagnostico” e operando o terminador passo a passo enquanto se

observam as leituras dos sensores na
pagina Diagndstico AD E/S.

Um determinado método de analise
pode n&o funcionar com uma
aplicacéo de crimpagem fora do
normal.

Use 0 ecra Relatorios para examinar quaisquer crimpagens INVALIDAS
que tenham ocorrido no MODO_APRENDIZAGEM. E importante notar
que qualquer crimpagem realizada no ecré de amostra seré registada
como INVALIDA porque néo € analisada. Tem de considerar as
crimpagens que séo registadas como INVALIDAS no
MODO_APRENDIZAGEM. O estado sera apresentado nos campos
seguintes:

- resultado_crimpagem - para a Anélise da Altura de Crimpagem

- resultado_forga_pico - para a Analise da Forga de Pico

- resultado_indice_trabalho - para a Anélise do Indice de Trabalho

- resultado_pap - para a Andlise Ponto a Ponto

- resultado_fft - para a Andlise FFT

Se tiver um método de analise individual que indique que a crimpagem
€ INVALIDA, pode desligar esse método de anlise.

Uma alternativa a isto é experimentar a sua aplicagdo com um método
de anélise de cada vez até descobrir se existe algum método
individualizado que Ihe esta a causar problemas.
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Informacdo Adicional para os Sensores Especificos

Codificador
Linear

0 Sensor de Posicao correcto esta seleccionado nas Configuragdes do MQC?

O cabo do codificador esta ligado ao mddulo de AD?

Verifique se existem danos no cabo do codificador. Em caso afirmativo, substitua-o.

A cabega de leitura do codificador tem um LED. Se o cabo estiver em boas condicdes e ligado ao mddulo de AD e o
LED ndo estiver aceso, substitua o codificador.

No modo de Diagndstico, observe a contagem do Codificador operando o terminador passo a passo. Estes niimeros
deverdo mudar com o movimento do EMBOLO do terminador.

A cabega de leitura do codificador deve estar distanciada + ou - 1 mm da tira magnética. Ajuste se a distancia for
demasiado grande.

Verifique se a tira magnética esta danificada? Em caso afirmativo, substitua-a.

Sensor de Altura

O Sensor de Posicéo correcto esta seleccionado nas Configuragdes do MQC?

O cabo esta ligado ao mddulo de AD e ao sensor de altura anal6gico?

Verifique se existem danos no cabo. Em caso afirmativo, substitua-o.

No modo de Diagnéstico, observe o niimero da posicéo do AD operando o terminador passo a passo. Estes niimeros

Anal6gico deverdo mudar com o movimento do EMBOLO através do fundo do curso.
O sensor de altura analdgico deve estar a distancia correcta a frente dos imanes que passam. Ajuste se a distancia
for demasiado grande.
Verifique se ha danos nos imanes incorporados no EMBOLO. Em caso afirmativo, o kit do sensor de altura analdgico
deve ser substituido.
O Sensor de Forca correcto esta seleccionado nas ConfiguragGes do MQC?
O cabo esta ligado ao mddulo de AD e a placa de base?

Extensémetro da o . o .

Placa de Base Verifique se existem danos no cabo. Em caso afirmativo, substitua-o.

f:soigg)or de Verifique se a placa de base apresenta danos na zona dos sensores de forga (directamente por baixo da area da

bigorna de um aplicador). Em caso afirmativo, substitua-a.

Em Diagndstico, observe o ndmero de for¢a do AD pressionando com forca a placa de base com o dedo polegar.
Os niimeros deverdo mudar indicando que o sensor esta a funcionar correctamente.

Sensor Piezo

0 Sensor de Forga correcto esta seleccionado nas Configuragdes do MQC?

O cabo esta ligado ao mddulo de AD e a placa de base?

fisoergs)o rde Verifique se existem danos no cabo. Em caso afirmativo, substitua-o.
Em Diagndstico, observe o nimero piezo do AD pressionando com forca o sensor no chassis do terminador.
Os nimeros deverdo mudar indicando que 0 sensor esta a funcionar correctamente.
O Sensor de Posicdo correcto esta seleccionado nas Configuragdes do MQC?
O cabo esta ligado ao mddulo de AD?
S?sr::l?rg}eem Verifique se existem danos no cabo. Em caso afirmativo, substitua-o.

terminadores
que ndo sdo da
TE)

O sensor de proximidade devera ter metal directamente a frente para uma deteccéo correcta. Certifique-se de que o
sensor esta correctamente montado e assegure-se da presenga do alvo metalico. Se o sensor tiver metal a frente, 0
LED no mesmo deverd estar aceso.

Em Diagndstico, observe o LED de entrada 1 do AD. Quando o sensor tem metal a frente, o LED no ecré devera
estar aceso.
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Problema

Accdo Correctiva

Estdo a falhar demasiadas
crimpagens que parecem
boas.

Inspeccione atentamente a crimpagem. Cumpre 0s seus critérios de qualidade?

Ha problemas que poderdo estar relacionados com ferramentas deficientemente mantidas. Certifique-se
de que as ferramentas estdo em optimas condigdes.

Ajuste a sensibilidade dos métodos de analise para que sejam menos sensiveis. Experimente alterar a
sensibilidade em cerca de 0,5 de cada vez .

A margem da crimpagem esta acima de 35%

Estdo a passar na analise
crimpagens falhadas.

Inspeccione atentamente a crimpagem. Néo corresponde mesmo aos seus critérios de qualidade?

Ajuste a sensibilidade dos métodos de andlise para que sejam mais sensiveis. Experimente alterar a
sensibilidade em cerca de 0,5 de cada vez .

A headroom da crimpagem esta acima de 35%

O interruptor de pé do

terminador continua o ciclo
do sistema quando o MQC
falhou uma crimpagem e o

operador ndo reagiu ao erro.

(Depende do anfitrido que
esta seleccionado.)

Foi seleccionado nas Configuracdes do MQC o sistema anfitrido correcto?

0O cabo do interface esta ligado ao médulo de AD e ao terminador anfitrido?

O cabo do interface esta danificado?

Se o sistema estiver num terminador que néo é da TE, foi correctamente ligado?

O ecra tactil ndo esta a
responder DE TODO.

Ligue um rato USB e entre no modo de calibragem do Ecra Tactil. Inicie a calibragem com o rato e em
seguida toque no ecra. Se os toques ndo forem reconhecidos, a unidade ndo esta a funcionar
correctamente. Pode continuar a operar o sistema com o rato USB ou devolvé-lo para reparagéo/
substituicao.

O ecré tactil nem sempre
esta a responder.

A calibragem podera estar desactivada. V& para a calibragem do Ecra Téctil e efectue a calibragem.

Podera ter de ligar um rato USB e entrar no modo de calibragem do Ecra Tactil.
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8. MANUTENGAO

Foram estabelecidos o0s seguintes procedimentos para garantir a qualidade e a fiabilidade do MQC. O MQC
devera ser inspeccionado diariamente, e uma inspeccdo mais meticulosa devera ser realizada (de acordo com
a sua equipa de controlo de qualidade) numa base regular.

8.1. Limpeza do Ecra Téctil

A superficie frontal do ecra tactil deve ser mantida livre de sujidade, p6, dedadas e outros materiais que possam
degradar as propriedades 6pticas. O contacto prolongado com substancias abrasivas arranharé a superficie
frontal e a qualidade da imagem ser& negativamente afectada. Para obter os melhores resultados, use um pano
de felpo limpo, humido e ndo abrasivo e qualquer produto de limpeza de vidros disponivel no mercado para
limpar regularmente a superficie. A solucdo de limpeza devera ser aplicada no pano de felpo e ndo na
superficie do ecra tactil.

8.2. Manutencao Diéria

1. Remova o p6, a humidade e outros contaminantes com uma escova limpa ou um pano macio e livre de
cotdo. NAO use objectos que possam danificar o MQC.

2. Certifique-se de que todos os componentes estdo em posicdo e bem seguros.

3. Deixe sempre o MQC desligado durante 10 segundos no minimo antes de voltar a liga-lo para que o
monitor arrangue correctamente.

4. Certifigue-se de que as aberturas de arrefecimento nos painéis traseiro e laterais ndo estéo entupidas.
8.3. PrecaucGes Especiais de Manuseamento para Sistemas com o Codificador Linear Instalado

Precaucdes com o campo magnético e produtos quimicos usados para limpar a tira magnética.

=

WARNING: The M510 magnetic scale should not be exposed to magnetic flux
densities higher than 50 mT on its surface. Magnetic fields higher
than 50 mT can damage the scale.

J/

A | I

| Turpenting Heptane Toluene

Benzene

Motor ail
Erake flu

|I<|;-m$ mq Antifreeze Ketone
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8.4. Manutencéo do Controlo de Qualidade

O seu pessoal de controlo de qualidade devera realizar inspeccdes regulares. Devera existir um registo das
inspeccdes de controlo de qualidade na posse do pessoal responsavel pelo MQC. A TE recomenda uma
inspeccao por més; contudo, as competéncias do operador, o volume de uso, as condi¢cdes ambientais de
trabalho e as normas estabelecidas na sua empresaconstituem factores para o estabelecimento da frequéncia
das inspeccoes.

1. Remova qualquer pelicula acumulada com um agente de limpeza adequado.

2. Certifique-se de que todos os componentes estdo em posi¢cdo e bem seguros.

3. Certifique-se de que as aberturas de arrefecimento nos painéis traseiro e laterais ndo estédo entupidas.
8.5. Avaliacdo e Reparacao

Os Monitores de Qualidade da Crimpagem podem ser devolvidos a TE para avaliagcéo e reparacéo. Contacte
oCentro deAssisténcia a Ferramentas da TE no nimero 1-800-722-1111 para obter instrucdes.

Os Monitores de Qualidade da Crimpagem podem ser encomendados através do seu revendedor da TE ou
contactando o numero 1-800-526-5142, ou enviando um fax da sua ordem de compra para o nimero 1-717—
986-7605, ou escrevendo para:

SERVICO DE ASSISTENCIA AO CLIENTE (038-035)
TYCO ELECTRONICS CORPORATION

PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608, USA

9. ACTUALIZAGAO

Desde a ultima edigdo deste manual:
® Foi acrescentado o Paragrafo 3.3, Configuracdes do Sistema;
® Foi acrescentado o Paragrafo 4.1, Op¢des;
® Foi expandido o modo "aprendizagem";
® Foirevista a Seccao 2.8, A;
® Os ecras foram actualizados; e 0
® Logotipo e o formato foram actualizados

® As figuras foram referenciadas
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