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CAST 1
UVOD DO TECHNOLOGIE LISOVANIA

Technolégia lisovania, ktoré bola vyvinuta za ucelom odstranenia spajkovanych svoriek, ponuka vysokokvalitné spojenie
svorky a vodi¢a pri relativne nizkych aplikovanych nékladoch. Metody pre aplikovanie lisovanych koncoviek zavisia na
aplikacii, objeme a rozsahu a od zariadeni, ktoré sa drzia v ruke, aZ po plne automatizované systémy.

Aplikacné metddy zahffiaju zakladny ruény nastroj, lis a sadu lisovacich nastrojov, lisovaci nastroj na obnaZovanie, alebo
plne automatizovany systém na spracovanie vodi¢a. AvSak, bez ohladu na to, ak& metdda sa pouzije, nastavenie
kaZdého nastroja je velmi doleZité na dosiahnutie kvalitnej zlisovanej koncovky.

Dnes vela OEM spoloénosti pouziva Statisticki kontrolu procesov - SPC (Statistical Process Control) na to, aby neustale
ZlepSovali svoje zlisované koncovky. Lisovanie koncoviek je komplexny proces a aby sa zabezpecila odpovedajlca
kvalita, je nutné chapat variabilitu a vnitorné, vzajomne svisiace interakcie, ktoré tato technolégia obsahuje.

Bez absolutneho pochopenia procesu lisovania a v3etkych faktorov, ktoré ho mdzu ovplyvnit sa méze stat, ze vysledok
nemusi splnit o¢akavania. Tri kluové prvky v procese lisovania su koncovka, vodi¢ a nastroje.

Koncovka

Pre vacsinu aplikacii nie je pre vyrobcov konektorov ekonomicky praktické navrhnit koncovku tak, aby akceptovala jeden
priemer (velkost) vodi¢a, kabel s jednou Zilou a izolaciu s jednym priemerom (typu UL). Va¢Sina koncoviek sa dokéze
prispdsobit réznym priemerom (velkostiam) vodicov a velkému rozsahu priemerov izolacii a koncovky st navrhnuté tak,
aby spinili prijatelné urovne v celom tomto rozsahu.

Vodi¢

Zila kabla a typ izolacie sa moze v ramci jedného priemeru (velkosti) vodica menit vo velkom rozsahu. Napriklad, v 19-
Zilovom vodici o priemere 18 AWG je 0 18% viac materialu, ako v 16-zilovom vodici o priemere 18 AWG. Priemer izol4cie
vodi&a o priemere 18 AWG mdze byt v rozsahu od 1,78 mm (0,70") az do 4,57 mm (0,180"). Zily vodica mozu byt z medi,
pocinované, obalené, alebo pokryté zvrchu. Materidly izolacie vodica, hribka a pristroje na meranie tvrdosti sa menia
podra patriénych aplikacii.

Nastroje

Aky typ néstrojov aplikacia vyzaduje? VyZaduje aplikacia ruéné obnazovanie kébla, alebo objem predurcuje stroj na
automatické obnaZovanie kablov? Vyzaduje aplikacia a objem ruéné nastroje, lis a lisovaci néstroj, alebo stroje na plne
automatizované spracovanie vodi¢a? Lisovanie pomocou ruéného nastroja, poloautomatického lisu a lisovacieho
nastroja, alebo plne automatizovaného procesora vodicov, vSetky spdsoby zahffaju rézne Urovne variability. Koncovka,
kabel a typ aplikaénych nastrojov, to vSetko ovplyviiuje kvalitu hotovych koncoviek.
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CAST 2
UCEL

Tato prirucka poskytuje vSeobecné pokyny a procedury na pochopenie a dosiahnutie akceptovatelnych zlisovanych
koncoviek. Glosar v Casti 4 obsahuje bezné terminy a definicie. Cast 5 obsahuje zoznam néstrojov, ktoré su potrebné
na to, aby sa urobili presné merania a aby sa urcila prijatelnost zlisovanej koncovky.

Nastavenie nastrojov je velmi déleZité na to, aby sa urcila kvalita dokonéenej zlisovanej koncovky. Vlastnosti, ktoré sa
musia vziat do (vahy zahffiajui vysku zlisovanej koncovky, chvost vodica, rozsirené hrdlo, dizku koncovej prichytky,
diZku obnazenia a polohu izol4cie. Variabilita jednej, alebo viacerych tychto viastnosti méze znizit meran( silu tahu.
Mbdze byt tazké urcit prijatelné hranice variability pretoze vSetky tieto viastnosti vzajomne na seba pdsobia.

Napriklad, nastavenie drahy pre rozsirené hrdlo zmeni aj dizku koncovej prichytky a polohu izolacie vodica a polohy
vodi¢ov ovplyviiuju chvost vodi€a a polohu izol&cie. Nastavenie izolacnej vysky zlisovanej koncovky méze mat za
nasledok miernu zmenu rozmeru vySky vodi¢a zlisovanej koncovky. Je mozné, Ze bude potrebné, aby osoba, ktora robi
nastavenia, aby urobila viac nastaveni, aby sa urobilo optimalne nastavenie.

Postup, ktorym sa robi nastavenie moze znizit podet opakovani, ktoré st potrebné na optimalne nastavenie. V Casti 6 je
uvedeny vyvojovy diagram pre postup nastavenia a Cast 9 obsahuje priru¢ku na rie$enie a odstrafiovanie beznych
problémov. Pouzitie $tatistickej kontroly postupu - SPC (Statistical Process Control) po¢as procesu lisovania méze
pomdct minimalizovat podet kazov. Cast 8 ponlka véeobecné vysvetlenie prinosov pouZitia $tatistickej kontroly SPC.

Tato prirucka je Clenena tak, aby sa Casti, alebo vSetko z jej obsahu mohlo pouZit ako proceduralna prirucka pre
poziadavky ISO.
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CAST3
ROZSAH

Tato prirucka je uréena pre zakaznikov spolo¢nosti Molex, ktori lisuju zlisované koncovky spolo¢nosti Molex s
otvorenymi valcami a ktori pouzivaju nastroje Molex, najmé& pomocou poloautomatickych a automatickych metéd na
spracovanie koncoviek.

Obsah tejto prirucky sa moze mierne liSit od inych vyrobcov konektorov, alebo od smernic a postupov jednotlivych
spoloénosti.

Tato priruéka pontka zakladny prehfad toho, o hladat pri prijatelnej zlisovanej koncovke. Ugelom nie je nahradit
Specifikacie jednotlivého produktu a/alebo nastrojov.

Jednotlivé koncovky, alebo aplikacie moéZu mat Speciélne poZiadavky. Obmedzenia, ktoré sa tykaju néstrojov mézu
spOsobit, Ze sa vlastnost nebude musiet dat nastavit tak, aby spinili optimélne poZiadavky.
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CAsT 4

DEFINICIE OHNYB HORE
ROLOVANIE
CHVOST (VODICA) ROHZ:[','T_%NE SPOJ
ZLISOVANIE VODICA N\
LISOVANIE IZOLACIE
s = = KRUTENIE
>(/ OHNYB DOLE
KONCOVA PRICHYTKA
VYSKA ZLISOVANIA

PRIECNY REZ
KONCOVKY

ZALOMENIE

Anatémia zlisovanej koncovky (Obratzok 4-1)

® Rozsirené hrdlo (RozSirenie)
RozSirenie, ktoré je vytvorené na okraji vodica pre Zily
vodica funguije ako lievik. Tento lievik znizuje
pravdepodobnost, Ze ostry okraj na zlisovani vodi¢a
prereze, alebo rozreze zily kabla. Ako vSeobecny navod
sa da pouZit, Ze rozSirené hrdlo musi byt priblizne 1 az 2
krat vacSie, ako material koncovky.
(Pozrite si spresnenie poziadaviek pre konkrétnu
koncovku).

"  Test ohybu
Jeden spdsob ako otestovat izolaénl koncovku je
niekolkondsobnym ohybanim vodi¢a a postdenim
pohybu izolacie a pramefov vodica. Je pravidlom, Ze
izola¢na koncovka by mala vydrzat niekolkonasobny
ohyb vodi¢a 60 az 90 stupriov v kazdom smere. Pri praci
s malymi priemermi vodiCov dajte pozor, aby sa vodi¢ v
zadnej Casti izolanej koncovky neprerezal.

= CHVOST VODICA
Chvost vodica je vytvoreny z vigkien vodica, ktoré
predlZuju predchadzajlce zlisovanie vodiéa na strane
kontaktu koncovky. Toto poméha postarat sa
0 mechanické stladenie, ktoré je po celej dizke
zalisovaného vodica. Chvost vodi¢a by nemal zasahovat
do kontaktnej plochy.

Obrazok 4-1

PRETLACENIA (ZALOMENIA)

ZALOMENIE

Zlisovanie vodica

Toto je metalurgické stlacenie koncovky okolo vodi¢a kabla.
Toto spojenie vytvara beznu elektricku cestu s malym
odporom a so schopnostou prenasat’ velky elektricky prad.

Vyska zlisovania vodica

VySka zlisovanej koncovky vodi¢a sa meria od vrchnej
plochy vytvorenej koncovky po spodnu radiélnu plochu. Do
tohto merania nezahfajte body pretla¢ania (pozrite si
obrazok 4-1). VySka zlisovanej koncovky je rychly,
nedesStruktivny spbsob poméct zabezpecdit spravne
metalurgické stlaenie koncovky okolo vodiCa a je
vynikajticim atribltom pre proces kontroly. Specifikacia vysky
zalisovanej koncovky sa typicky nastavuje ako vyvazenie
medzi elektrickym a mechanickym vykonom celého rozsahu
spletania a obalov vodi¢a, materialov koncovky a pokovenia.
Hoci je mozné pre pramen jednotlivého kabla a pokovenie
koncovky optimalizovat vySku zalisovanej koncovky,
normélne sa vytvara jedna Specifikacia vySky zalisovanej
koncovky.

Dizka koncovej prichytky

Tento material vystupuje za koniec koncovky potom, ako sa
koncovka oddeli od nosného pasu. Pravidlom je, Ze koncova
prichytka je priblizne 1,0 az 1,5 vacsia ako hrabka materialu.
(Pozrite si spresnenie poziadaviek pre konkrétnu koncovku).
Koncova prichytka, ktora je prilis dihéd mdZe obnaZit
koncovku mimo puzdra, alebo moze spdsobit, Ze poZiadavky
na elektrické rozstupy nebudi dodrzané. Vo vacSine situécii
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sa nastroj nastavuije tak, aby sa zabezpecila koncova
prichytka, ktora vyénieva o jednu hribku materialu.

®  Pretlaéané vylisky (zalomenia)
Tieto malé rozSirenia na spodku zlisovania vodica su
ddsledkom véle medzi razidlom a nakovou. Ak je razidlo
opotrebovang, alebo ak je koncovka prelisovana,
dosledkom bude nadmerné zalomenie. Ak su razidlo a
nakova zle zrovnané, ak je nastavenie prisunu mimo,
alebo, ak existuje nedostatoéné/nadmerné tahanie
koncovky, dosledkom tiezZ mdZe byt nerovnomerné
zalomenie.

= Zlisovanie izolacie (Reliéf prameiia)
Toto je Cast koncovky, ktora poskytuje vodiéu podporu
na vloZenie do puzdra. Koncovke tiez umozriuje vydrzat
naraz a otrasy. Koncovka musi drzat vodi¢ tak pevne,
ako je to mozné bez toho, aby sa prerezali Zily vodica.
Prijatelnost zlisovania izolacie je subjektivna a zavisi na
aplikécii. Na to, aby sa ur€ilo, ¢i je uvolnenie Zil
akceptovatelné pre kazdu patricnu aplikéciu, sa
odporuca urobit test na ohyb.

=  Vyska zlisovania izolacie
Spolo€nost Molex, kvoli roznym hrabkam izol&cii,
materialu a tvrdosti, neSpecifikuje vySky zlisovania
izolacie koncoviek. Va&sina koncoviek je navrhnutych
tak, aby sa dokazali prispdsobit viacerym priemerom
vodiov. V ramci rozsahu koncoviek, uvolnenie zil mbze,
alebo nemusi Uplne pokryt priemer vodiéa. AvSak tato
podmienka eSte stale zabezpeli pre vacsinu aplikacii
prijatelné zlisovanie izolacie.

1. Velké uvolnenie Zil by malo pevne uchopit najmene;
88 % vodica.

2. MenSie uvolnenie vodi¢a by malo pevne uchopit
najmenej 50 % vodiCa a pevne drZat hornu Cast
vodica.

Aby sa &ast koncovky so zlisovanim izolacie zhodnotila,

odrezte vodi¢ a zrovnajte ho so zadnou €astou koncovky.

Ked sa raz uri optimalne nastavenie pre aplikaciu, je
dolezité zdokumentovat vySku zlisovanej izolacie
koncovky. Potom obsluha méze skontrolovat vySku
zlisovanej izolacie koncovky ako Cast nastavovacej
procedury.

® Poloha izolacie
Toto je miesto izolacie vzhladom k oblasti prechodu
medzi zlisovanim izolacie a zlosovanim vodi¢a. V oblasti
prechodu musi byt vidiet rovnaky pocet prameriov
vodiCov a izolacie. Poloha izolacie zabezpeduje, Ze sa
izolacia zlisuje po celej dizke zlisovania izolacie a Ze sa
pod zlisovanie vodi¢a nezlisuje Ziadna izolacia. Poloha

izolacie sa nastavi pomocou zarazky vodica a dizky
obnaZenia pri aplikaciach so stolicou. Pre aplikacie na
automatické spracovanie vodiCov sa poloha izolacie nastavi
pomocou hastavenia lisu pri pohybe dnu a von.

Dizka obnazenia

Dizka obnaZenia sa uréi meranim odkrytych pramefiov vodica
po odstraneni izolacie. Obnazena dizka uréuje dizku chvosta
vodiCa po vycentrovani polohy izolécie.

DLZKA OBNAZENIA

Obrazok 4-2

Proces

Kombinacia ludi, zariadenia, nastrojov, materialov, metod
a postupov musi vyprodukovat zlisovani koncovku.
Proces kontroly sa pouziva na sledovanie vlastnosti v
Case, aby sa pomohlo pri zisteni zmeny procesu. Zistenie
zmeny procesu, ked sa to stane, pomaha zabranit vzniku
mnohych tisicov zlych zlisovanych koncoviek.

| Example Control Chartl

-@ Sample
— Contol Limit
— Control Limit

Thousandths

Crimp Height
8
o
T

- Upper Specification
-7 Lower Specification

1234567 891011121314151617 18192021222324 25
Measurements

Obrazok 4-3

Testovanie sily tahu

Obrazok 4-4

Testovanie sily v tahu je rychly, destruktivny spbsob
ohodnotenia mechanickych vlastnosti zlisovanej koncovky.

Vysledky testovania sily v tahu mimo povoleného rozsahu su
dobrym indik&torom problémov poc&as procesu. Prerezané,
alebo prerazené vodice poCas operéacie obnaZovania, malo
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roz8irené hrdlo, alebo nedostato¢ny chvost vodi¢a, alebo
nespravna vyska zlisovanej koncovky bude mat za
nasledok znizenie sily v tahu. Vlastnosti vodicov a
pramena a navrh koncovky (hribka materialu a navrh
zubkovania) tiez mdzu zvysit, alebo zniZit hodnotu
vysledkov testu sily tahu.

Ak su vysledky testov sily v tahu v rdmci povoleného
rozsahu, zabezpeci to, aby sa pocas lisovania pouzila
spravna lisovacia sila. Pri vyrobe zlisovanej koncovky je
rozhodujuce, Ze sa musi pouzit dostatocna sila, aby sa
prerazila vrstva nevodivych kysli¢nikov, ktora sa mohla
vytvorit na obnaZenom vodici a na pocinovanej vrstve na
vnutornej strane svorky koncovky. Toto je nutné, aby sa
vytvoril dobry kontakt kov na kov. Ak sa to nestane,
mdze sa zvysit odpor. Nadmerné
lisovanie koncovky znizi kruhovu plochu vodi¢a a zvysi
odpor.

ZAKLADNA DOSKA LISU

MERADLO VYSKY
ZATVARANIA LISU

Obrazok 4-5

Vyska zatvarania

Toto je vzdialenost (na spodnom, mitvom strede lisu) od
zakladnej montaznej dosky nastroja, k pripojovaciemu bodu
nastroja barana lisu.

Poloha koncovky

RAZNiKY

voDIC B |

/4 \
KONCOVKY
Obrazok 4-6

NAKOVY

Poloha koncovky sa nastavi zrovnanim koncovky k razidlu,
ktoré formuje a k nakove a k nastroju a obnazovanie.
Nastavenie nastroja uréuje rozsirené hrdlo pre vodic, dizka
koncovej prichytky a zalomenia koncovky.

Objednavacie ¢.: TM-638000029SK
Revizia: D

Datum revizie:

Datum vydania: 09-04-03
12-23-09

NEKONTROLOVANA KOPIA

Strana 8z 24



CAST5
PRIPOJENE MATERIALY

Posuvné meradlo

Je to meradlo, ktoré pozostava z dvoch oproti sebe
postavenych meracich ¢epeli PouZiva sa ha meranie
linearnych rozmerov.

O¢na lupa

Je to zariadenie na
zvacSovanie, normalne
10-nasobné, alebo eSte
vacsie, ktoré sa pouziva
na pomoc pri vizualnom
hodnoteni zalisovanej
koncovky.

Mikrometer na zalisovanu koncovku

Toto je mikrometer, ktory bol Speciélne navrhnuty na
meranie vySky zalisovanej koncovky. Meranie sa robi v
strede zalisovanej koncovky, tak aby ho rozSirené hrdlo
vodi¢a neovplyvnilo. M tenky list, ktory podporuje vrch
zalisovanej koncovky, zatial Co Spicata ¢ast urCuje
spodnu radialnu (zakrivent) plochu.

Pravitko (Vreckova skala)
Pouziva sa na meranie dizky rozsireného hrdla, koncovej
prichytky, chvosta vodic¢a a dizky obnazenia a na odhad

polohy vodi¢a. Odpori¢ané minimaine rozliSenie je 0,50 mm

(0,020” (palca)).

Tester tahu :
Zariadenie na uréenie mechanickej pevnosti zalisovanej
koncovky. Vacsina testovania na tah sa robi pomocou
zariadenia, do ktorého sa upne vodi¢, natiahne sa
nastavenou rychlostou a pomocou silomeru sa meria sila.
Zariadenie na testovanie tahu (tester tahu) moze byt aj
jednoduché zariadenie ako napriklad zavesenie pevnych
zavazi na vodi¢ na minimalne jednu mindtu.

Nastrojarsky mikroskop

Pouziva sa na podrobné vizualne zhodnotenie a Statistické
meranie rozSireného hrdla, koncovej prichytky, chvosta
vodiga, polohy vodi&a a dizky obnazenia.
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CAST6

POSTUPY

Nastavenie nastroja
(Vyvojovy diagram referenénych postupov)

Skontrolujte, €i su nastroje Cisté a neopotrebované. Ak
je to nutné, ocistite ich a opotrebované nastroje
vymente.

Odpojte napajanie lisu a odstrante ochranné zariadenia.
Do lisu namontujte patri¢né néstroje.

Do nastrojov zaloZte koncovky, tak aby sa prva
koncovka nachédzala nad nakovou.

Manualne otacajte lis, aby ste pomohli zabezpecit, aby
bolo mozné cely cyklus urobit bez zasahovania. Ak to
nie je mozné, vyberte nastroj a skontrolujte vysku
zatvérania lisu. Chodte na krok €. 3.

Skontrolujte ¢i s néstroje zrovnané. Skontrolujte
odtlacok na spodku zalisovanej koncovky, ktory urobila
nakova. Skontrolujte i su pretlaované vylisky a tvar
zalisovanej koncovky vycentrované. Ak nie, zrovnajte
nastroje a chodte na krok €. 5.

Skontrolujte ¢i sa dalSia koncovka prisunu koncoviek
nachadza nad stredom nakovy. Ak nie, nastavte prisun
koncoviek a ruciku prisunu a chodte na krok ¢.5.
Opatovne nainstalujte vSetky bezpe€nostné zariadenia
ktoré sa poCas nastavovania odstranili. Dodrziavajte
vsetky poziadavky na bezpecnost’, ktoré su uvedené
pri jednotlivych lisoch a/alebo v priruékach pre
nastroje).

Zlisujte testovaciu koncovku pri zapnutom napéjani lisu.

. Skontrolujte dizku koncovej prichytky a rozsirené hrdio

vodica. Ak je potrebné urobit nastavenie, odpojte lis od
napajania a odstrante ochranné kryty. Nastavte polohu

1.

12.

13.
14.
15.

16.

17.
18.
19.

20.

21.

drahy. Manualne otacajte lisom a skontrolujte ruicku
prisunu pre polohu prisunu a chodte na krok €. 7.
Skontrolujte chvost vodica.. Ak je potrebné urobit
nastavenie, odpojte lis od napajania a odstrarite ochranné
kryty. Nastavte doraz vodica pri aplikaciach so stolicou,
alebo polohu lisu na zariadeni na automatické spracovanie
vodi¢a. Chodte na krok €. 8.

Skontrolujte polohu izolacie. Ak je to nutné, nastavte dizku
obnazenia, zlisujte skiSobné koncovky a chodte na krok €.
1.

Uvolnené vySka zlisovanej izolacie.

Zlisujte skusobné koncovky.

Zmerajte vySku zlisovaného vodia koncovky a porovnajte
$pecifikaciu. Ak je to nutné, odpojte napéjanie lisu a
odstrante ochranné kryty. Nastavte vySku zalisovanej
koncovky vodica, nainstalujte ochranné kryty, pripojte
napajanie a chodte na krok €. 14.

Urobte test sily tahu. Ak tento test zlyhd, pozrite si RieSenie
a odstrariovanie problémov (Cast 9).

Nastavte zlisovanie izolacie koncovky.

Zlisujte skusobné koncovky.

Skontrolujte zlisovanie izolacie koncovky. Ak je to nutné,
odpojte napéajanie lisu a odstrarite ochranné kryty. Nastavte
vySku zlisovania izolacie koncovky, nainstalujte ochranné
kryty, pripojte napéajanie a chodte na krok €. 18.

Zmeraijte vySku koncovky a porovnajte ju so Specifikaciou.
Ak je to nutné, odpojte napajanie lisu a odstrarite ochranné
kryty. Nastavte vySku zlisovania vodi¢a, nainstalujte
ochranné kryty, pripojte napajanie a chodte na krok ¢. 18.
Zdokumentuijte opatrenia.

Pracujte vzdy bezpeéne.
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VYVOJOVY DIAGRAM POSTUPOV

Spracovanie
vodica

Nie Vymerite / vygistite
néstroje

Odpojte napajanie
a odstrante zabrany

Skontrolujte nastroje, aby
ste sa ubezpedili, Ze su Cisté
a Ze nie su opotrebované

Lis so stolicou,
alebo spracovanie
vodi¢a

Posudte chvost
vodica

Lis so stolicou Dobré Lisujte vzorky
v

— — Nastavie viik QOdpojte napéjanie a odstrarte ' A
[ Nainstalujte do lisu nastroje astavte vysku ] potrebné zabrany Nie

Nastavte polohu lisu

zatvarania lisu Posudte Dobré Nastavie dZko
polohu =
‘ ? izolacie obnazenia

Nastavte zarazku
vodica

[ Do nastrojov zalozte koncovky ] [Vyberte zlisu néstroje]

Manuélne cyklujte lis

Nie
Cyklus dokonéeny > |
Nastavte prisun koncowek Zrovnajte néstroje
alalebo ruéicku prlsunu Ano

A
4 NastrOJe Nie
zrovnané?

Nie

Uvolnite zlisovanie
izolacie

Nainstalujte bezpecnostné
zabrany a pripojte napajanie

Lisujte vzorky Nastavte vySku

zZlisovania vodi¢a

Vyska zlisovania
vodi¢a OK?

Odpojte napajanie
a odstrante potrebné
zabrany

Ano

Nepresiel -

Prisun koncoviek OK?
Koncovka vycentrovana
nad nakovou?

RieSenie a odstrarovanie
problémov
(Pozrite si Cast' 9)

Presiel
Nainstalujte bezpe¢nostné Nastavte vysku
zlisovania izolacie

Naintalujte bezpecnostné Manuélne cyklujte lis zabranyy; pripojte
zabrany a pripojte napajanie t napajanie
— ‘ - Nastavte vySku
Lisujte vzorky Nastavte polohu drahy Jlisovania Zofacie

Nie dobré

Lisujte vzorky

g

{ Nainstalujte bezpecnostné
zabrany a pripojte napajanie

Nastavte vysku
zlisovania vodica

Odpojte napajanie
a odstrante potrebné
zabrany

Dobré Vy3ka zlisovania

izolacie OK??

Odpojte napéjanie
a odstrante potrebné
zabrany

Skontrolujte koncovu
prichytku a rozsirené
hrdlo

Odpojte napajanie
a odstrarite potrebné
zabrany

Nie

Zlisovanie
vodi¢a OK?
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CAST7
MERANIE

Testovanie sily tahu

1.
2

10.

Odrezte vodi& na dizku priblizne 150 mm (6 palcov).
Jeden koniec vodiga obnazte v dizke 13 mm

(0,50" (palca), alebo aby bol dostatocne dlhy, aby pod
izolaCnym uchytom nebola Ziadna izolacia vodica,
alebo uvolnite zalisovanie izolacie, aby izolacia vodica
nebola uchytena.

Uzavrite kabel vhodnou koncovkou na nominalnu vysku
zlisovania izolacie.

Vizuélne skontrolujte uzavretie rozSireného hrdla,
chvost vodica a ¢i nie su Zily odrezané.

Nastavte zariadenie na testovanie (tester) tahu na 25,4
mm za mindtu (1,00" (palec) za minutu). Pri vacSine
aplikacii nebude mat vyssia rychlost na udaje
vyznamny dopad. PomalSia rychlost brani nghlemu
pouZzitiu sily, alebo trhnutiu, ktoré Zily pretrhne. Preverte
vy$Sie rychlosti tahu s udajmi odgitanymi pri rychlosti
1" (palec) za minUtu.

Ak je nutné, uviazte na uzol konci vodica bez koncovky
(ak sa izolacia na vodici Smyka).

Bez ohladu na typ zariadenia na testovanie (tester)
tahu, aj koniec s vodi¢om, aj koniec s koncovkou musia
byt bezpecne upnuté. (Poznadmka: Upnite rozhranie
kontaktu koncovky, neupinajte zlisovanie vodica).
Spustite test tahu.

Zaznamenavajte Udaje o sile tahu. Malo by sa urobit
minimélne pat merani sily tahu, aby sa potvrdilo kazdé
nastavenie. Na urCenie procesu spdsobilosti by sa
malo zobrat' minimélne 25 nameranych udajov.

najniz3ej sily tahu.

Poznamka: Vysoké variabilita a nizSia hodnota Cg
(pozrite si Cast 8, kde je vysvetlené Cp) su bezné, ked
sa spolu zlisuju dva vodice. Variabilita je kvéli tomu, Ze
v chvoste vodi¢a a v zuzenom hrdle je vacSia odchylka
a so zUbkovanim valca koncovky je v kontakte menej
Zil jedného kébla. Dvojité zlisovanie vodi¢a sa
nepovazuje za lepSie ako najmensi zlisovany vodic. Je
mozné vidiet Udaje vysSej sily tahu, ked sa obidva
vodice uchytia a tahaju presne spolu. Ked sa bude
kazdy vodi¢ tahat jednotlivo, bude to mat za nasledok
Udaje ovela niz8e;j sily tahu. Ked budd mat obidva
vodice rovnaku velkost, pri hornom vodi¢i budd
vysledkom niZSie od¢itané hodnoty, ako pri spodnom
vodici, kvoli vplyvu zibkovania koncovky.

Tabulka vodica

Poznamka: Sila tahu ma len minimalnu Specifikaciu Pri
vypoctoch Cyk sa priemerna namerana hodnota povazuije za
nominalnu a horna hranica Specifikacie sa nastavi tak, ze C,
a Cyk sa rovnaju. Vysoké namerané hodnoty, ktoré zvySuju
Standardnu odchylku mézu znizit Cyx dokonca aj ked sa
zvySi strednd a najnizSia namerana hodnota.

Testovacie hodnoty pre test sily tahu
UL486A
Velkost vodica Sila tahu*
AWG mm? Lbf N
30 0,05 1,5 6,7
28 0,08 2 8,9
26 0,13 3 13,4
24 0,20 5 22,3
22 0,324 8 35,6
20 0,519 13 57,9
18 0,823 20 89,0
16 1,31 30 133,5
14 2,08 50 222,6
12 3,31 70 311,5
10 5,261 80 356,0
8 8,367 90 400,5

*Skontrolujte si jednotlivé Specifikacie
Testovanie vysky zlisovania

1. DokonCite procedUru nastavovania nastroja.

2. Zlisujte minimalne pat vzoriek.

3. Plochy ndZ mikrometra umiestnite cez stred dvojitého
polomeru zlisovania vodi¢a. Nemerajte v blizkosti Ustia
roz$ireného hrdla vodica.

4. Otacajte stupnicou mikrometra az kym sa hrot nedotkne
spodného radialneho (zakriveného) povrchu. Pri pouziti
posuvného meradla dajte pozor a urCite nemerajte body
pretlacenia (zalomenia) zlisovania.

5. Namerané Udaje zaznamenajte. Na to, aby sa potvrdilo
kazdé nastavenie, je nutné urobit minimalne pat
merani vySky zlisovania. Na urCenie procesu
sposobilosti by sa malo zobrat minimalne
25 nameranych Udajov.

6. VySku zlisovania kontrolujte kazdych 250 az 500 kusov
v priebehu behu.

Poznamka: Kontrola vy3ky zlisovania sa zvyCajne
zaznamenava pretoze je rychla, nedestruktivna a pre
elektricki a mechanicku spofahlivost koncovky je

rozhodujuca..Zaznamendavanie kontroly ma tri hlavné
Ucely. Prvym je, Ze poCet nastavovacich vzoriek je
normalne nizky a jeho Statisticka hodnota je
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obmedzena. Druhy je kvoli tomu, Ze Specialna
pri¢inalvplyvy na proces su nerovnomerné

a nepredvidatelné; je potrebné mat prostriedky na
zachytenie zmien v procese ako nahle sa vyskytnu.
Tymto sa zabréani tomu, aby sme potom, ako sa skonéi
pracovny cyklus, mali tisice zlisovanych koncoviek
uréenych do zberu. Treti je najdoleZitejsi; udaje su
nutné na to, aby sa proces lisovania posudil a zlepsil.

Obrazok 7-2
MERANIE VYSKY ZLISOVANIA
POMOCOU MIKROMETRA

Figure 7-1
TESTOVANIE TAHU

Figyre 7-3
MERANIA VYSKY ZLISOVANIA
POMOCOU POSUVNEHO MERADLA
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CAST 8
KONTROLA PROCESU LISOVANIA

Proces lisovania je vzajomna interakcia koncovky, vodica,
nastrojov, personalu, metdd a postupov a vlastnosti
prostredia. Ked sa tento proces kontroluje, produkuju sa
kvalitné koncovky. Kontrola kvality je délezitou stc¢astou
kvalitného lisovania. Nezaberie ¢as navySe na nastavovanie.
alebo na kontrolu a mdZe zachranit vyrobcovi vyzbroje tisice
dolarov pri potencialnom prepracovavani, alebo prerabani.

Variabilita je mierna zmena, ktora sa medzi jednotlivymi
zlisovanymi koncovkami vyskytuje. Existuju dva typy
variability, bezna a Specialna. Bezné priginy variability
ovplyvriuju proces rovnako a st dosledkom mnohych malych
zdrojov. BeZzna variabilita je vlastna toleranciam v ramci
cievky vodica, alebo koncoviek. BeZna variabilita vznika aj
kvéli prirodzenym toleranciam strojov na spletanie vodiCov a
lisovacich strojov.

Znizenie variability na beznej Urovni musi typicky prist zo
zmien vodica, koncovky a od vyrobcu néstrojov.

Specialne priciny vykyvu sa vyskytuju nepravidelne

a nepredvidatelne. Bez kontrol v priebehu pracovného cyklu
s uvolnenym nastrojom po prvych stovkach zlisovanych
koncoviek, alebo so zaseknutim v désledku poSkodeného
nastroja sa to nemusi zistit, az kym sa nevyrobi tisice kusov
Zlisovanych koncoviek.

Spodsobilost’ procesu

Pred tym, ako sa do vyroby da novy lisovaci nastroj,
spolo¢nost Molex odporuca, aby kazdy zakaznik, pomocou
Specifického vodica, ktory sa v tomto procese pouZije, urobil
$tudiu spdsobilosti. Studia sposobilosti, ktora je zalozena na
predpoklade normalneho rozloZenia (zvonovita krivka),
odhaduje pravdepodobnost merania, ktoré je mimo
Specifikacie.

Sposobilost’

Cpk | +-Sigma | % Vytazok | PPM*
0,67 2 95,45 45500
1 3 99,73 2699
1,33 4 99,99 63
1,67 5 99,99+ 0,57
2 6 99,99++ 0

* PPM - desattisicina percenta, alebo tisicina promile,

resp. miliéntina - Parts Per Million (potencialnych kazov).

Z procesu lisovania sa musi odobrat vzorka, ktora mé
minimalne 25 kusov. Pre tuto vzorku vypocitajte priemernu a

Standardnu odchylku. Vzorec dole definuje index
sposobilosti. Hodnota C, mbze byt v rozsahu od nuly do
nekonecna, pricom vy$Sia hodnota oznacuje spdsobilejsi
proces. Hodnota vy$Sia ako 1,33 sa povazuje za prijatelnu
pre vacsinu aplikacii. C, sa pocita pomocou nasledujuceho
vzorca.

—Tolerancia
6*Standardna odchylka

Index Cpx ukazuije, Ci bude jednotky v rdmci toleranénych
hranic. Cox ma hodnotu rovnu C,, ak je proces vycentrovany
na stred Specifikacie; Ak je Cx zaporny, stred procesu je
mimo hranic Specifikacie; ak je Cox medzi 0 a 1, potom
niektory z rozptylu 6 sigma spada mimo toleran¢nych hranic.
Ak Cy je vacsi ako jedna, rozptyl 6-sigma je Uplne v
toleranénych hraniciach. Cp sa pocita s mensim

z nasledovnych vzorcov:;

5 (USL - Mean)
3*Standardna odchylka

(Mean - LSL)
3*Standardna odchylka

USL = Horna hranica $pecifikacie (Upper Specification
Limit), LSL = Dolnéa hranica $pecifikacie (Lower Specification
Limit)

Sest sigma je ciel mnohych spolognosti, pretoze
predstavuje prakticky nulovy poCet kazov. Schopnost
spolo¢nosti dosiahnut uroveri Sest sigma zavisi na
mnozstve beZnej variability v ich procese. Napriklad, ru¢né
spletanie vodic¢a vytvara vacsiu variabilitu, ako stroj na
spletanie; ruéné nastroje na lisovanie vytvaraju vyssiu
variabilitu, ako lis a sada lisovacich nastrojov a koncovky zo
stolice vytvaraju vaésiu variabilitu ako stroj na spracovanie
vodica.

Cast variability pri lisovani vznika v dosledku typov
nastrojov, ktoré sa pouZivaju na meranie suciastok

a schopnosti obsluhy opakovat meranie. Mikrometer na
zalisovanu koncovku bude merat presnejsie, ako posuvné
meradlo s kruhovou stupnicou. Automaticky systém na
meranie sily tahu bude merat lepSie ako stupnica zavesena
na haku. Je déleZité, aby mal meraci pristroj dostatocné
rozliSenie.

Dvaja technici m6zu merat tu istu Cast inaé, alebo ten isty
technik méZe merat danu &ast in&¢ pri pouZiti réznych typov
meracich pristrojov. Spolo¢nost Molex odporuca, aby sa
identifikovalo, ktora ¢ast variability je

spdsobena chybou merania. Mikro koncovky zlisované s
vodiémi s malymi rozmermi potrebuju pevny rozsah vysky
zlisovania, aby sa dodrZala sila tahu. Variabilita z chyby
merania m6ze udrzat nizku hodnotu Cp.
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Sposobilost lisovacieho nastroja sa musi opatovne potvrdit,
ak sa vyrobné udaje vyznamne odliSuju od Stidie
sposobilosti.

Vyroba

Urover spdsobilosti sa musi uréit pred tym, ako bude nastroj
pripraveny na vyrobu. Mnoho vyrobcov vyzbroje spustia
naraz pracovny cyklus len pre par stoviek, alebo tisicov
vodicov. V tomto pripade, nie je praktické, ani hospodarne
spustat pri kazdom nastaveni sposobilost s dvadsiatimi
piatimi kusmi koncoviek

Vizualna kontrola

Pre obsluhu to musi byt Standardnéa prevadzkova procedura
manualine roztiahnut kazdy zvazok zlisovanych vodicov a
vizualne skontrolovat rozSirené hrdlo, chvost vodi¢a, polohu
izolacie, dizku koncovej prichytky a zlisovanie izolacie.

Zaznamenavanie kontroly

Vyska zlisovania sa typicky zaznamenava, pretoze je to
rychle nedestruktivne meranie a pre elektrickii a mechanicku
spofahlivost koncovky je rozhodujlca. Zaznamenavanie
kontroly ma tri hlavné Ucely. Prvym je, Ze poCet vzoriek na
nastavenie je zvy€ajne maly s obmedzenou $tatistickou
hodnotou. Druhym je, Ze Specialne pri¢iny, ktoré maju vplyv
na proces su nepravidelné a nepredvidatelné. Je
nevyhnutné, aby sme dokazali zachytit zmeny procesu ako
nahle sa vyskytnu. Tymto sa zabrani, aby sa po ukonceni
pracovného cyklu vyhodilo tisice koncoviek do Srotu. Tretim
a najddlezitejSim ucelom je, Ze tieto Udaje sU nevyhnutné na
posUdenie a zdokonalenie procesu lisovania.

Ked je proces nastavovania nastrojov hotovy a ked sa
velkost vodi¢a nemeni, uchovajte jeden kontrolny diagram
pre zmeny farby vodi¢a, zmeny dizky vodi¢a, zmeny
materialu koncovky, alebo nastaveni usporiadania. Pred
tym, ako nastavite vySku zlisovania, zaznamenajte do
diagramu patriéné Udaje. Ak sa po kazdom nastavené udaje
zaznamenaju, da sa predpokladat, ze proces bude
pravdepodobne pod kontrolou a Ze zabezpeci par Udajov na

ZlepSenie procesu. Technik musi urobit tak vela poznamok
do diagramu, ako je mozné. Jedinym skuto¢ne efektivnym a
ekonomicky praktickym spdsobom, ako riadit' vyrobny
proces je chapat, sledovat a redukovat zdroje variability,
ktoré su pre samotny proces podstatné. Kazda minuta, ktora
je potrebna na nastavovanie, alebo zostavovanie je
neproduktivna.

Co nam takyto diagram vzorky povie?

Ukazka kontrolného diagramu
HE

- Vzorka

— Vyska zlisovania
— Kontrolné hranica
=&~ Horna Specifikacia
-~ Dolna $pecifikicia

Tisice
H

H

Vyska zlisovania

L e -

|||||||||||||||||||||||||
125245676 910121381518 IF 18102021 2223 24 25
Merania

X aR diagram

Kontrolny limit pre vzorku z 5 = Avg (priemer)
(Avg (priemer) z 5 nameranych hodnét) + 0,577 x Avg
(rozsahy)

Ukazuije to, Ze posun procesu nastal medzi meranim 12 a
13. Tento typ posunu sa mohol vyskytnat kvéli zmene
vodiCa, zmene davok koncoviek, zaseknutiu sa v stroji, ktoré
poskodilo nastroje, vymene obsluhy, alebo kvéli nastaveniu
zlisovania izolacie. KedZe merania su eSte stéle v ramci
Specifikécie, zastavite vyrobu, aby ste nastavili vysku
zlisovania?

Posun procesu kvoli zmene materialu si mdZze vynutit
nastavenie vy$ky zlisovania. Posun po zaseknuti neukazuje
na nastavenie, ale na podrobné posudenie nastrojov. Posun
procesu medzi jednotlivymi obsluhami neukazuje na
nastavenie, ale na postdenie spdsobilosti merania. Ugelom
kontrolného diagramu je ur€it ¢o spdsobilo posun v procese,
aby sa urdilo, i je potrebné proces nastavit.
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Prirucka kvality lisovania

CAST9
RIESENIE A ODSTRANOVANIE PROBLEMOV

Priprava vodica

Priznak Pricina Riesenie
Nepravidelny rez izolacie Opotrebované nastroje Vlymerite nastroje
(Obrazok 9-1) Prili$ plytky rez vodica Nastavte rez
. - PoSkodené nastroje Vlymerite néstroje
Prerezang, alebo rozrezané Zily preee - 7
(Obrazok 9-2) Prili§ hiboky rez Nastavte hibku rezu
Vodi€ ne je v strede kabla Spojte sa s dodavatelom kabla
Nepravidelne odrezané - vytiahnuté Zily vodic¢a Opotrebované nastroje Vymeiite péstroje
(Obrézok 9-3) Prili8 plytky rez vodica Nastavte hibku rezu
Prili& velké variabilita dizky vodica Opotrebovane valce/pasy vedenia vodica Vymefite pasylvalce
. Izol&cia tvrdomerom prili§ tvrda Zvyste hnaci tlak
(Obrazok 9-4) — ——— I - —
i Vyrovnavag vodica prili§ volny, alebo tesny Nastavte vyrovnava¢ vodi¢a
Zla dizka obnazenia (Obrazok 9-4) Nespravne nastavenie Znovu nastavte nastroje

Obrézok'9:2
Obrézok 9-1 . ODREZANE ZILY
NEPRAVIDELNY REZ IZOLACIE

o

Obrazok 9-3 . . _ Obrazok9-4 5
VYTIAHNUTE ZILY ROZNA DLZKA VODICA, ALEBO ZLA DLZKA OBNAZENIA
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Prirucka kvality lisovania

Dizka rozsireného hrdla a koncovej prichytky

Priznak

Pri¢ina

RieSenie

Nizka sila tahu

(Obrazok 9-6 a 9-7)

koncova prichytka

Nadmerne rozSirené hrdlo, Ziadna

Nastavte polohu drahy pre malu koncovu prichytku

Nadmerne rozsirené hrdlo, koncova

Skontrolujte, i nie je razidlo opotrebované, alebo ¢i nie je
nespravne a vymeiite ho

Prerezané, alebo rozrezané Zily

(Obrazok 9-8)

prichytka v poriadku
Ziadne roz8irené hrdlo a/alebo
nadmerna koncova prichytka

Nastavte polohu drahy

Skontrolujte zakrivenie koncovky v obnaZeni

DIhé - koncové prichytka

(Obrazok 9-9)

koncova prichytka

Dobré rozsirené hrdlo a nadmerna

Skontrolujte opotrebovanie néstroja na strihanie a ak je to
nutné, vymarite ho

Skontrolujte opotrebovanie razidla, vymenite ho a znovu
nastavte drahu.

OPTIMALNA KONCOVKA

Obrazok 9-5

Obrézovk’ 9-6 .
NADMERNE ROZSIRENE HRDLO

Obrazok 9-7

NADMERNE ROZSIRENE HRDLO
ZIADNA KONCOVA PRICYHYTKA

Obrazok 9-8 Obrazok 9-9
ZIADNE ROZSIRENE HRDLO NADMERNA KONCOVA PRICYHYTKA
NADMERNA KONCOVA PRICHYTKA DOBRE ROZSIRENE HRDLO
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Chvost vodica a poloha izolacie

Priznak

Pri¢ina

RieSenie

Izol&cia pod zlisovanim vodica, dobry
chvost vodi¢a (Obrazok 9-10)

Prili§ kratka dizka obnazenia

Skontrolujte $pecifikaciu, nastavte dihsiu dizku obnazenia

Izolacia pod zlisovanim vodi&a, dihy
chvost vodi¢a (Obrézok 9-11)

Lisovanie s hornou stolicou -
Nespravna poloha zaréZky vodi¢a

Nastavte zarazku vodi¢a do stredu oblasti prechodu

Spracovanie vodi¢a - nespravna
poloha lisu

Nastavte polohu lisu mimo vodic¢a

Izol&cia pod zlisovanim vodica,
kratky, alebo ziadny chvost vodic¢a
(Obrazok 9-12)

Prili§ kratka dizka obnazenia

Skontrolujte $pecifikaciu, nastavte dihdiu dizku obnaZenia

Znovu nastavte polohu zardZky vodica pre aplikacie so
hornou stolicou ALEBO

znovu nastavte polohu lisu pre aplikacie na spracovanie
vodiéa

Okraj izolacie centrovana v oblasti
prechodu, chvost vodiéa prilis dihy
(Obrazok 9-13)

Prili$ diha dizka obnazenia

Skontrolujte $pecifikéciu, nastavte kratsiu dizku obnazenia

Znovu nastavte polohu zardZky vodica pre aplikacie so
hornou stolicou ALEBO

znovu nastavte polohu lisu pre aplikacie na spracovanie
vodica

Nepravidelné odrezanie vodica,
alebo vytiahnuté Zily
20 zvézku izolacie

Skontrolujte, &i nie je opotrebovany néstroj na obnazovanie
vodica

Okraj izolacie centrovana v oblasti
prechodu, chvost vodi&a prili§ kratky
(Obrazok 9-14)

Prili§ kratka dizka obnazenia

Skontrolujte $pecifikaciu, nastavte dihdiu dizku obnaZenia

Znovu nastavte polohu zardZky vodica pre aplikacie so
hornou stolicou ALEBO

znovu nastavte polohu lisu pre aplikacie na spracovanie
vodia

Okraj izolacie pod zlisovanim izolacie,
dobry, alebo dihy chvost vodica
(Obrézok 9-15)

Prili$ diha dizka obnazenia

Skontrolujte $pecifikéciu, nastavte kratsiu dizku obnazenia

Znovu nastavte polohu zardZky vodica pre aplikacie so
hornou stolicou ALEBO

znovu nastavte polohu lisu pre aplikacie na spracovanie
vodica

Okraj izolacie pod zlisovanim izolacie,
krétky, alebo Ziadny chvost vodi¢a
(Obréazok 9-16)

Lisovanie s hornou stolicou -
Nesprévna poloha zaréZky vodi¢a

Nastavte zarazku vodi¢a do stredu oblasti prechodu

Spracovanie vodi¢a - Nespravna
poloha lisu

Nastavte polohu lisu mimo vodic¢a

Skontrolujte schopnost obsluhy
umiestnit vodi¢

Tréning obsluhy, znizit rychlost lisovania
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Priru¢ka kvality lisovania

. Obrazok 9-10 ) }
IZOLACIA POD ZLISOVANIM VODICA,
DOBRY CHVOST VODICA

. Obrazok 9-11 . 3
IZOLACIA POD ZLISOVANIM VODICA,
PRILIS DLHY CHVOST VODICA

~ Obrazok 9-12_ )
IZOLACIA POD ZLISOVANIM VODICA,
KRATKY, ALEBO ZIADNY CHVOST VODICA

Obrazok 9-13

CHVOST VODICA PRILIS DLHY

Obrévzok 9-’1 4v ]
CHVOST VODICA PRILIS KRATKY

~ Obrazok915
IZOLACIA POD ZLISOVANIM IZOLACIE,
CHVOST VODICA PRILIS DLHY

~ Obrazok9-16
IZOLACIA POD ZLISOVANIM IZOLACIE,
CHVOST VODICA PRILIS KRATKY
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Zlisovanie izolacie

Priznak

Pric¢ina

Riesenie

Koncovka obklopuje menej ako 88% velkého
priemeru vodi¢a (Obrazok 9-21)

valec izolacie

Zlisovanie prili§ volné, nedostatoény

Dotiahnut vy$ku zlisovania izolacie
Posudte koncovku

Koncovka je v kontakte s menej ako 50%
priemeru vodi¢a (Obrazok 9-22)

Valec izolacie prili§ velky

Posudte koncovku

do Zil vodi¢a (Obrazok 9-23)

Valce zlisovania izolacie sa zarezavaju cez izolaciu

Prili$ tesné zlisovanie

Nastavte vySku zlisovanej izolacie*

Izol&cia nie je uchytena pevne,
neprejde testom ohybu (Obrazok 9-24)

Zlisovanie je prili§ vofné

Nastavte vyku zlisovanej izolacie tesnejSie

* Lacné ru¢né néstroje neumozriuju nastavit zlisovanie izolacie. Ru¢ny nastroj je ureny pre aplikicie s malymi objemami.
Hoci s ruénym nastrojom nedokaZete nastavit zlisovanie izolacie, zlisovanie izolacie, ktoré prenika izolaciou sa este stale
moZe povazovat za prijatelné pri mnohych aplikaciach. Toto kritérium sa kvéli ich lisovaciemu cyklu s nizkou rychlostou
aplikuje len na ruéné nastroje. Ak zlisovanie izolacie prenika izolaciou, Zily vodi¢a maju tendenciu posunut sa bokom bez

toho, aby sa poskodili.

Obrazok 9-17 .
PREFEROVANE
ZLISOVANIE IZOLACIE

Obrazok 9-18 .
PREFEROVANE
ZLISOVANIE IZOLACIE

N

Obrazok 9-20

&

PRIJATELNE ZLISOVANIE IZOLACIE

NEDOSTACUJUCE ZLISOVANIE IZOLACIE

Obrazok 9-1?
PRIJATELNE
ZLISOVANIE IZOLACIE

Obrazok 9-21

&

Obrazok 9-22 Obrazok 9-23 Obrazok 9-24
NEDOSTACUJUCE ZLISOVANIE NEDOSTACUJUCE ZLISOVANIE NEDOSTACUJUCE ZLISOVANIE
IZOLACIE IZOLACIE IZOLACIE
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Vyska zlisovania

Priznak

Pri¢ina

Riesenie

Zmena dodavatela typu vodi¢a, alebo spletania

Zmenena farba izolacie, alebo tvrdomer

Zmenené lisovacie nastroje

Viy8ka zlisovania mimo ciela

Zmeneny lisovaci tlak (vySka zatvarania)

(Obrazok 9-26)

Zmeneny typ lisu (vyrobca)

Zmenena cievka koncoviek (kéd Sarze)

Zmenené nastavenie néstrojov

Nastavte nastroje spat na ciel

PoSkodené, alebo opotrebované nastroje

Vymenite néstroje

Variabilita vodi¢a

Variabilita koncovky

Skontrolovat' prichadzajuci produkt

Prili§ vysoka variabilita vySky zlisovania

PoSkodené, volné, alebo opotrebované nastroje

Vymena nastrojov alebo dotiahnutie

(Obrazok 9-27) Chyba merania Analyza spdsobilosti kalibru
Prili§ velké odpruZenie koncovky, prelisovanie Nastavenie vy3ky zlisovania
Odrezané, alebo chybajlce zily kabla Nastavenie procesu obnazovania
Dolna . Horna
$pecifikacia Nominal Specifikacia
12
10 -
s *f
f=
S 6
D
=,
2l
S RO —
0.0440 0.0450 0.0460 0.0470 0.0480
0.0445 0.0455 0.0465 0.0475
Vyska zlisovania
_ Figure 9-25
GRAF OPTIMALNEJ VYSKY ZLISOVANIA
Dolna ) Horna Dolna Horna
Specifikicia Nominal Soecifikécia $pecifikacia Nominal $pecifikacia
12 12 i
10 - 10 -
8- gl
S 6 S 6
D S
=, =,
2 2l
oLl L N }| i
0.0440 0.0450 0.0460 0.0470 0.0480 003440 0.0450 0.0460 0.0470 0.0480
00445 0.0455 00465  0.0475 0.0445 00455  0.0465  0.0475
Vyska zlisovania Vyska zlisovania
" Figure 9-26 L ~ Figure9-27
VYSKA ZLISOVANIA MIMO CIELA PRILIS VELKA VARIABILITA VYSKY ZLISOVANIA
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Sila tahu

Priznak

Pricina

RieSenie

Kabel sa pretrhne pred zlisovanim
vodi¢a - nizka sila tahu
(Obrazok 9-29)

Prerezané, alebo rozrezané Zily

Skontrolujte proces obnnaZovania

Prili§ nizka vySka zlisovania

Nastavit vySku zlisovania

Malé, alebo Ziadne rozirené hrdlo

Nastavte drahu nastrojov

Zlisovanie izolacie cez stenu izolacie

Zvyste vySku zlisovania izolacie

Kabel sa z Gichytu vodi¢a vytahuje
- nizka sila tahu

Vy$ka zlisovania prili§ vysoka

Nastavit' vySku zlisovania

Maly, alebo ziadny chvost vodiéa

Zvyste dizku obnazenia

RozSirené hrdlo vodiéa prili§ velké

Nastavte drahu néstrojov

Aplikacia zlatej koncovky

(Obrazok 9-29) Priis mald hribka materialu koncovky | PosUdte aplikaciu koncovky
Lahné zUbkovanie na koncovke Skontaktujte sa s vasim predajcom
Lower
Specification
12
10 -
8 |-
Ko
S 6
[
=,
| L
200 250 300 350 400 450 500
Sila tahu (v librach)

Obrazok 9-28

Diagram optimalnej sily tahu

Lower
Specification

12

10 -

L

Merania

Z_E‘

0
200 250 300 350 400 450 500

Sila tahu (v librach)

Obrazok 9-29
Diagram nizkej sily tahu
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CAST 10

TABULKA PRIEREZOV VODICOV
Plocha vodi¢a Pramene Priemer vodi€a | Kruhové | Roztrhnutie vodi¢a
AWG 5 - - ——
mm2 | Stv.palce | Pocet | Priemer | mm palce tisiciny N Lbf.
8 8,302 0,01287 1 0,1280 | 3,25 | 0,128 16384 2175,00 | 489,0
8 7,820 0,01212 19 0,0285 | 3,68 | 0,145 15433 2048,72 | 460,6
8 7,955 0,01233 49 0,0179 | 3,73 | 0,147 15700 2084,21 468,6
8 8,605 0,01334 133 0,013 | 3,73 | 0,147 16983 225449 506,9
8 8,513 0,01319 168 0,0100 | 3,73 | 0,147 16800 2230,22 501,4
8 8,424 0,01306 665 0,0020 | 3,73 | 0,147 16625 2206,99 | 496,2
10 5,261 0,00816 1 0,1019 | 2,59 | 0,102 10384 1378,44 309,9
10 4,740 0,00735 37 0,0159 | 292 | 0,115 9354 124175 | 279,2
10 5,006 0,00776 49 0,0142 | 295 | 0,116 9880 1311,63 | 2949
10 5,320 0,00825 105 0,0100 | 295 | 0,116 10500 1393,89 3134
12 3,308 0,00513 1 0,080 2,05 | 0,081 6529 866,69 194,8
12 3,632 0,00563 7 0,0320 | 2,44 | 0,09 7168 951,56 2139
12 3,085 0,00478 19 0,0179 | 2,36 | 0,093 6088 808,16 181,7
12 3,294 0,00511 65 0,0100 | 2,41 0,095 6500 862,88 194,0
12 3,3118 | 0,00514 165 0,0063 | 2,41 0,095 6549 869,37 195,5
14 2,082 0,00323 1 0,0641 1,63 | 0,064 4109 545,45 122,6
14 2,270 0,00352 7 0,0253 | 1,85 | 0,073 4481 594,81 133,7
14 1,941 0,00301 19 0,0142 | 1,85 | 0,073 3831 508,59 114,3
14 2,078 0,00322 41 0,0100 | 1,85 | 0,073 4100 54428 1224
14 2,112 0,00327 105 0,0063 | 1,85 | 0,073 4167 553,24 1244
16 1,308 0,00203 1 0,0508 | 1,30 | 0,051 2581 342,58 77,0
16 1,433 0,00222 7 0,0201 1,52 | 0,060 2828 375,43 84,4
16 1,229 0,00191 19 0,0113 | 1,47 | 0,058 2426 322,07 72,4
16 1,317 0,00204 26 0,0100 | 1,50 | 0,059 2600 345,15 77,6
16 1,307 0,00203 65 0,0063 | 1,50 [ 0,059 2580 342,48 77,0
16 1,330 0,00206 105 0,0050 | 1,47 | 0,058 2625 348,47 78,3
18 0,823 0,00128 1 0,0403 | 1,02 | 0,040 1624 215,60 48,5
18 0,897 0,00139 7 0,0159 | 1,22 | 0,048 1770 234,93 52,8
18 0,811 0,00126 16 0,0100 | 1,19 [ 0,047 1600 212,40 478
18 0,963 0,00149 19 0,0100 | 1,24 | 0,049 1900 252,23 56,7
18 0,825 0,00128 41 0,0063 | 1,19 | 0,047 1627 216,03 48,6
18 0,823 0,00128 65 0,0050 | 1,19 [ 0,047 1625 215,72 48,5
20 0,519 0,00080 1 0,0320 | 0,81 0,032 1024 135,94 30,6
20 0,563 0,00087 7 0,0126 | 0,97 | 0,038 1111 147,53 33,2
20 0,507 0,00079 10 0,0100 | 0,89 | 0,035 1000 132,75 29,8
20 0,616 0,00096 19 0,0080 | 094 [ 0,037 1216 161,43 36,3
20 0,523 0,00081 26 0,0063 | 091 0,036 1032 136,99 30,8
20 0,519 0,00081 41 0,0050 | 091 0,036 1025 136,07 30,6
22 0,324 0,00050 1 0,0253 | 0,64 | 0,025 640 84,97 19,1
22 0,355 0,00055 7 0,0100 | 0,76 | 0,030 700 92,93 20,9
22 0,382 0,00059 19 0,0063 | 0,79 | 0,031 754 100,11 22,5
22 0,329 0,00051 26 0,0050 | 0,76 | 0,030 650 86,29 19,4
24 0,205 0,00032 1 0,0201 0,61 0,024 404 53,63 12,1
24 0,227 0,00035 7 0,0080 | 0,58 | 0,023 448 59,47 13,4
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Plocha vodi¢a Pramene Priemer vodi€a | Kruhové | Roztrhnutie vodica
AWG 5 = - ——

mm2 | Stv. palce | Pocet | Priemer | mm palce tisiciny N Lbf.
24 0,201 0,00031 10 0,0063 | 0,61 0,024 397 52,69 11,8
24 0,241 0,00037 19 0,0050 | 0,58 | 0,023 475 63,06 14,2
24 0,200 0,00031 41 0,0031 0,58 | 0,023 394 52,31 11,8
26 0,128 0,00020 1 0,0159 | 0,40 | 0,016 253 33,56 7,5
26 0,141 0,00022 7 0,0063 | 0,53 | 0,021 278 36,88 8,3
26 0,127 0,00020 10 0,0050 | 0,51 0,020 250 33,19 75
26 0,154 0,00024 19 0,0040 | 048 | 0,019 304 40,36 91
28 0,080 0,00012 1 0,0126 | 0,32 | 0,013 159 21,08 47
28 0,089 0,00014 7 0,0050 | 0,38 | 0,015 175 23,23 5.2
28 0,093 0,00014 19 0,0031 0,41 0,016 183 24,24 54
30 0,051 0,00008 1 0,0100 | 0,25 | 0,010 100 13,28 3,0
30 0,057 0,00009 7 0,0040 | 0,30 | 0,012 112 14,87 3.3
30 0,060 0,00009 19 0,0025 | 0,30 [ 0,012 118 15,64 3,5
32 0,032 0,00005 1 0,0080 | 0,20 [ 0,008 64 8,50 1,9
32 0,034 0,00005 7 0,0031 0,20 | 0,008 67 8,93 2,0
32 0,039 0,00006 19 0,0020 | 0,23 | 0,009 76 10,09 2.3

Hlavné sidlo pre Ameriky
Lisle, lllinois 60532 USA

1-800-78 MOLEX

amerinfo@molex.com

81-462-65-2324
feninfo@molex.com

Daleky vychod - Severna centrala
Yamato, Kanagawa, Japonsko

65-6-268-6868

fesinfo@molex.com

Daleky vychod - Juzna centrala
Jurong, Singapr

Centrala pre Eurépu
Munich, Nemecko
49-89-413092-0
eurinfo@molex.com

Navstivte naSe webové stranky na adrese http://www.molex.com

Hlavné sidlo spolo¢nosti
2222 Wellington Ct.

Lisle, IL 60532 USA
630-969-4550

Fax: 630-969-1352
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