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Resumo: (max. 150 palavras) @ . - i .
- A inven3;dc refere-se a um  metodo  para

controlar um disposizivo [A) de estampagem de terminais que
compreende uma formz (14) que se eleva para estampagem de
terminais sobre condutores desnudados de cabos e um batente (17)
posicionado oposto & referida forma (14), incluindo o5 meios
motores de elevacdo um servo-motor. O valor normal para avaliacéao
sobre se sim ou ndo = altura da forma (14) =s5ta em conformidade
com ©os valores normai:z, com o valor de gestdo para administrar a
altura da forma (14) = com os valores de decisdo para determinar
se sim ou ndo o desemrz=nho da estampagem de terminais ¢ bom ou nao
na base da altura da forma (14) serem registaods ao mesmo tampo
gue um alarme & introcuzido cuando a altura da forma (14) nio esta
em conformidade com os referidos valores normais dos referidos
valores de gestdo e dos referidos valores de decis&o durante a

operagao de estampagem de terminais.
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DESCRIGAO

METODO DE CONTROLO DE UM DISPOSITIVO
DE ESTAMPAGEM DE TERMINAIS

ANTECEDENTES DA INVENCAO
Ambito da invencao

A invengdo refere-se a um método para controlo de um
dispositivo de estampagem de terminais, que produz cabos
equipados com terminais constituindo placas de cablagem ou

dispositivos semelhantes.

Descrig¢ao da Tecnologia Anterior

O dispositivo de estampagem de terminais &, em
geral, composto de uma forma e de um batente oposto a referida
forma, em que a forma realiza o trabalho de estampar terminais
a condutores desnudados de cabos, através de acgdes de
elevagao dessas formas. Neste sentido, o Pedido de Patente
Japonesa N°6-328827 descreve que as acgdes de elevagdo sao
conseguidas pela redugdo da velocidade de rotacdo do servo-
motor antes de ser transmitida a um disco onde a rotacdo do
disco é convertida num movimento linear, de tal maneira que um
pildo transportando a referida forma é elevado e baixado. Uma
explicacdo pormenorizada desta acgdo serd dada com referédncia

as figuras 10A e 10B e figura 11.

As figuras 9A até 9C sdo figuras que explanam a
acgao do dispositivo de estampagem de terminais; a figura 10A
€ um grafico mostrando a relagdo entre o tempo de accdo da
forma e a velocidade de elevacdo; e a figura 10B é um grafico
mostrando a relagdo entre o tempo e o valor da corrente do
motor em que 1, 2, 3 nas figuras 10A e 11B correspondem a A, B

e C na figqura 9.



Referindo-nos a figura 9, o disco 7 & fixado ao eixo
de saida do travao (nac representado) que funcicna de maneira

a reduzir a rotacao do servo-motor.

O referido disco 7 fixado por um seu e€ixo ao velio ds
saida do travdo possul um pino excéntrico 8 (eixo de
excéntrico). Um brago de manivela 9 esta ligado numa sua
extremidade superior, podendo  rodar, ao referido pino
excéntrico 8, enquanto o referido braco de manivela 9 esta
ligado na sua extremidade inferior, podendo também rodar, a um
pildo 11. O referido pildo 11 é empurrado de forma a deslizar
na direcgdo vertical dentro de guias que sdo providas nas
superficies interiores de uma estrutura (ndo representada).
Por esta forma, o disco 7, o bra¢o de manivela 9, o pildo 11 e

as guias do pildo constituem um mecanismo pistdo/manivela.

O referido pildo 11 possui, na sua extremidade
inferior, um recesso de encaixe 13 que possui de forma
removivel uma cabega de encaixe 16 de um suporte de forma 15,
transportando uma forma 14. Imediatamente por baixo desta
forma 14, um batente 17 €& fixado a uma base 2 posicionado

oposto & referida forma 14.

A figura O9A mostra o inicio da operacdo de
estampagem, na qual o pino excéntrico 8 do disco 7 toma a
posigdo mais elevada para colocar a forma 14 no ponto morto
superior quando a velocidade de descida da forma 14 fica a O,
enguanto a corrente se mantdm a 0 como se mostra na figura
10A.

A figura 9B mostra a rotacgido do disco 7 na direccgéao
da seta, o que faz com que o pino excéntrico 8 se mova para
baixo até que a forma 14 atinja uma posicdo na sua descida a
alta velocidade em que contacta o tambor ¢ de um terminal,
iniciando assim sobre o terminal uma acc¢do de estampagem. A
velocidade de descida da referida forma 14 é reduzida antes do

respectivo contacto pela redug&o da corrente de carga.
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A figura 9C mostra que o disco 7 roda na direccdo d

O

seta para deslocar o pino excéntrico 8 para a vizinhanca d

(o]

ponto morto inferior, de tal maneira que a forma 14 e

(]

batente 17 realizam, quase totalmente, e} trabalho d
n

47}

estampagem, ficando entdo a forma 14 provisoriamente parada

2]

posicao de estampagem. Nesta altura, a forma 14 estd em
repouso (tempo de paragem t) com uma velocidade 0, enquanto
mantém a pressdo e o aperto do tambor ¢ do terminal para
continuar a acgado de compressdo contra o ressalto do tambor [}
do terminal, atingindo assim a corrente de carga o seu valor
de pico, enquanto apresenta uma curva ascendente. O ressalto
do referido tambor é evitado através desta accdo de pressdo e

aperto por meio desta paragem temporaria.

(D~

2pdés a estampagem do terminal, o servo-motor. 4
obrigado a fazer rodar o disco 7 numa direccdo inversa &
direccdo da seta, como se vé na figura 9C, de tal maneira que

a forma 14 sobe para restabelecer o estado (A).

Nas figuras 10A e 10B, a velocidade de descida da
forma 14 é suficientemente reduzida, relativamente a
velocidade adquirida durante a descida da sua posicdo mais
elevada para a posigdo de inicio da estampagem do terminal.
Portanto, nao sera gerado um ruido de impacto como o causado
num dispositivo de estampagem de terminais do tipo de volante
convencional, contribuindo assim para evitar ruido e melhoria
do local de trabalho.

A avaliagao se o desempenho na estampagem de
terminais €& bom ou ndo é conseguida registando, como se vé& na
figura 11, os valores de referéncia dos bindrios de estampagem
(corrente eléctrica do motor) para o momento de fixacgdo por
pressdao dos terminais (entre iii e iv da figura 10B) e os
valores de referéncia saidos do sensor de altura nesse
momento; comparande o verdadeiro bindrio necessdrio na
operacdo de estampagem e o valor saldo do sensor de altura com

os valores de referéncia; e avaliando se o desempenho foi bom,



se os valores ficam dentrc das faixas de valores pré-

.

estabelecidos, e ndao bom, se ficam fora das mesmas faixas.

Como foi wverificado na descricdo anterior, a
avaliagdo se o desempenho da estampagem de terminais é bom ou
ndo foi feita fazendo a comparagdo com o0s valores de
referéncia ao tempo registado como se mencionou na anterior
descrigdo. Portanto, qualquer £flutuagdc na rotacdo do motor
pode criar um valor de referéncia diferente que provogque um

erro no resultado da avaliacéo.

SUMARIO DA INVENCAO

Constitui um objecto da invenc&o proporcionar um
metodo aperfeigoado de controlo <ce um dispositivo de
estampagem de terminails, que assegure uma verificacdo £fiavel

da operagdo de estampagem de terminais.

Com vista a resolver o problema atras mencionado, o
metodo de controlo do dispositivo de estampagem de terminais
de acordo com a invengdo é caracterizado por o dispositivo de
estampagem de terminais incluir uma forma gue se eleva, para a
estampagem de terminais sobre condutores desnudados de cabos,
e uma espera posicionada oposta a referida forma gque se eleva,
em que a referida forma & obrigada por meios motores, que
incluem um servo-motor, a executar uma accido de elevacdo,
compreendendo o referido método os passos de registo de um
valor normal para determinar se sim ou ndo a altura da forma
estd em conformidade com os referidos valores normais, e um
valor de gestdo para gerir a altura da forma e um valor de
avaliagdo para determinar se o desempenho da estampagem de
terminais € bom ou ndo na base da altura da forma; e
introduzindo um alarme quando a referida altura da forma no
momento da operacdo de estampagem do terminal ndo estd em
conformidade com os referidos valores normais de gestdo ou de
avaliacéo.

A avaliacdo sobre se o desempenho da estampagem &
bom ou nao é efectuada verificando a altura da forma no
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momento da operagdo de estampagem de terminais e a carga
aplicada aos referidos meios motores; e comparando a carga na

altura detectada com os dados de referéncia pré-estabelecidos.

Uma vez que os valores de referéncia da altura da
forma, no momento da operagdo de estampagem de terminais, o
valor de gestdo e o valor de avaliacdo sdo estabelecidos por
comparagdo e é introduzido um alarme quando a referida altura
da forma, no momento da operagdo de estampagem de terminais,
ndo esta em conformidade com o referido valor normal do wvalor
de gestdo ou do valor de avaliacdo, na invencdo, um
dispositivo de construgdo simples pode determinar se o
desempenho da operagdo de estampagem de terminais & bom ou
nao.

De acordo com a invencdo, uma vez que a carga
aplicada aos meios motores, durante a operagdo de estampagem
de terminais (tals como os convertidos em valores de
corrente), s&o controlados em correspondéncia com a altura da
forma, para determinar se o desempenho de estampagem de
terminais € Dpom ou n&o, pode um dispositivo de construcao

simples realizar um sdélido trabalho de avaliacédo.

Além disso, uma vez gque a determinacdo sobre se o
desempenho da estampagem de terminais é bom ou ndo é efectuada
pela avaliacao do valor do bindrio relativamente a altura da
forma, a referida avaliacdo pode ser efectuada com confianca
mesmo no caso de haver alteracdo no bindrio devida ao
aquecimento do servo-motor que estd continuamente a rodar para
accionar o dispositivo de estampagem.

O objecto anterior e outros e as caracteristicas da
invencdo serdo mais evidentes da descricdo seguinte dada em

conjunto com os desenhos anexos.

BREVE DESCRI(;AO DOS DESENHOS
A figura 1 é uma vista de frente do dispositivo de
estampagem de terminais mostrando uma forma de realizacdo da

invencgédo;



A figura 2 é um algado lateral da figura 1;

A figura 3 ¢é um diagrama de Dblocos funcional
mostrando a sequéncia do controlo do dispositivo de estampagem
de terminais da figura 1;

A figura 4 & um organograma mostrando a operacdo da
figura 3;
um organograma mostrando a operacdo da

D~

A figura 5
figura 3;

A figura 6 é& um organograma mostrando a operacdo de
correcgdo do valor de avaliacio;

A figura 7 €& uma vista destinada a explicar o valor
de avaliacéo;

A figura 8 €& uma vista destinada a explicar a
correcgdo do valor de avaliacdo;

As figuras 9A a 9C sdo vistas esplicando a operacdo
do dispositivo de estampagem de terminais (mostrada na figura
1)

As figuras 10A e 10B sdo vistas explicando a
correcgao do valcr de avaliacdo;

A figura 11A é um grafico mostrando a relacdo entre
O tempo e a velocidade de subida /descida da forma durante a
operagdo de estampagem; e

A figura 11B é um grafico semelhante mostrando a

relagao entre o tempo e a corrente do motor.

DESCRIGAO DE FORMAS DE REALIZAGAO PREFERIDAS

Nas figuras 1 e 2 o numero 1 de referéncia designa o
envOlucro de um dispositivo de estampagem A que é geralmente
composto de uma base 2 e de duas placas laterais opostas 3.
Por cima das referidas placas laterais opostas 3 é montado um
servo-motor 4 com uma caixa redutora 5 que se prolonga para a
sua parte posterior. Esta caixa redutora 5 tem um veio de
saida 6, que é fixado a um disco 7, possuindo um pino
excéntrico 8. E provido um braco de manivela 9 possuindo um
extremo superior ligado, de maneira a rodar, ao referido pino
excéntrico 8. O referido braco de manivela 9 tem também uma
extremidade inferior ligada, também de maneira a rodar, com um
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pildo 11 através de um eixo de pino 10. O referido pilao 11
esta introduzido em guias 12 ligadas as paredes interiores em
lados opostos das placas 3, de tal maneira que o referido
pildo 11 pode deslizar para cima e para baixc entre elas.
Assim, o disco 7, o brag¢o de manivela 9 e as guias 12 do piléao

constituem um mecanismo pisté&o/manivela B.

O pilédo 11 possui um recesso 13 de encaixe no seu
lado inferior, de tal maneira que uma cabeca de encaixe 16
formada no suporte de formas 15 ligado & forma 14 é encaixado
de forma amovivel no referido recesso de encaixe 13.
Imediatamnete por baixo da referida forma 14 esta colocado um
batente 17 montado na base 2 oposto & referida forma 14. O
numero 18 designa as placas guia para guiar o suporte das
formas 15, placas que sdo fixadas 4&s faces interiores das

placas laterais 3 por meio de suportes ndo representados.

O servo-motor 4 esta preparado para rodar para a
frente e para tras, de tal maneira que o mecanismo
pistdo/manivela B obriga o pildo 11, ligado de maneira a poder
rodar, ao braco de manivela 9 e, desta maneira obriga a forma
a descer e a subir, estando o referido motor 4 ligado ao
comando 34 que controla a sua operacdo. Uma unidade 22 de
entrada de dados de referéncia no comando 34 é ligada ao

referido comando 34 para nele introduzir dados de referéncia,

incluindo normas dos terminais (ou dimensdes), dimensdes de
cabos correspondentes, alturas da forma (ou posicdes
inferiores da forma) ou cargas (ou correntes eléctricas)

aplicadas ao servo-motor 4 ou elementos semelhantes.

O servo-motor 4 tem um eixo de saida (ndo
representado) ligado a um codificador rotativo 33 que detecta
as posigbes da forma 14 na base de numeros da sua rotacio
fornecidos ao comando 34 que 1& a referida corrente de carga.
O numero 32 designa o sensor de alturas que detecta a altura
da forma 14 no momento da operagdo de estampagem de terminais
para introduzir esse valor no comando 34, para determinar se o

7
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desempenho da operacdo ligada ao terminal é& bom ou ndo. O
numero 31 designa um sensor de temperatura para medir a

temperatura do enrciamento do servo-motor 4.

A figura 3 é um diagrama de blocos funcional do
comando 34 que comanda o servo-motor 4. Como nela se mostra, o
comando 34 & introduzidc como um circuito de controlo
semelhante a uma unidade de processamento central; isto &, o
referido comando 34 & composto por uma unidade de
armazenamento de dados 23, uma unidade de controlo de
velocidade 24, um limitador de corente 25, uma unidade de
decisdo 26, um amplificador 27, um detector do wvalor da
corrente eléctrica 28, um interface (I/0) 29 (29-1 a 29-8) e
um microprocessador (UMP) 30, gque executa o trabalho de
processamento.

O principio operacional do referido dispositivo de
estampagem de terminais ndo serda explicado, uma vez gque &
substancialmente o mesmo do explicado com referéncia as

figuras 10 e 11, que mostram a tecnologia anterior.

Voltando de novo a figura 3, os dados para comandar
o dispositivo de estampagem de terminais A e os dados para
determinar se o desempenho da operagdo de estampagem de
terminais € bom ou ndo, serdo previamente armazenados numa
unidade de armazenamento de dados 23 por meio de I/0 29-7 dos
dados de referéncia introduzidos na unidade 22 antes do inicio

da operagdo do dispositivo A de estampagem de terminais.

Mais especificamente, os dados a armazenar para
comando do dispositivo A de estampagem de terminais, como esta
representado na figura 11B, incluem (i)a aceleragdo apds o
arranque da rotacédo para a frente do motor e a posicdo da
forma 14 descendo, por rotacdo do motor, gquando este motor
atinge uma velocidade uniforme, (ii) a posicdo da forma 14
retardada relativamente a velocidade uniforme e o retardamento
durante este tempo, (iii) a posicdo da forma 14 no momento do
inicio da estampagem, o periodo de tempo t estabelecido e a

8



corrente motora para accionar o motor durante um dado periodo
de tempo e (iv) a aceleracdo durante o reverso do motor apoés o
fim da estampagem para elevar a forma 14, a posicdo da forma
14 quando o motor ¢é trazido a uma velocidade uniforme, a
posicdo da forma 14 quando o motor é retardado, e a posicdo da
forma 14 quando da paragem.

As posigdes da forma 14 s&o registadas como valores
relativos aos valores de saida do codificador rotativo 33
ligado ao servo-motor 4.

Estes dados sao obtidos conduzindo experiéncias
preliminares de fixagdo a pressdo dos respectivos terminais e
os dados assim obtidos sdo armazenados. Neste sentido, os
dados correspondentes a um grupo de terminais podem ser
armazenados, de tal maneira que dados relevantes podem ser
lidos durante a operacéo.

As posigdes da forma 14 serdo registadas na forma de
valores correspondentes aos angulos de rotacdo do disco 7, de
maneira que ndo é necessario variar a altura do batente como
era o caso da tecnologia anterior, mesmo no caso de
substituigdo de terminais; isto &, o processo pode seguir
imediatamente facilitando o ajustamento da posicdo da forma no
inicio da estampagem.

Os dados para determinar se o desempenho da operacdo
de estampagem de terminais é bom ou ndo serdo explicados mais
tarde.

A seguir, a operagdo do comando 34 serd explicada
com referéncia as figuras 4 e 5, que representam um

organograma da operacdo do comando.

No passo S1, a unidade de controlo da velocidade 24
determina se sim ou ndo o sinal para inicio da operacdo de
estampagem foli introduzido e se a resposta & NO (NAO), o

programa é suspenso até ser YES (SIM).

No passo S2, a unidade de controlo de velocidade 24
1é na unidade de armazenamento de dados 23 a aceleragdo para

obrigar o servo-motor 4 a rodar para a frente e a referida

9



aceleracdo é introduzida no amplificador 27 por meio de I/0
29-1, em gque a amplificacdo de poté&ncias & efectuada para
fornecer corrente eléctrica ao servo-motor 4 até ser obtida a
velocidade desejada. Sendo assim, a aceleracgdo para a rotacéo
do motor ¢é obtida pela leitura do valor de saida do
codificador rotativo 33 por meio de I/0 29-3, diferenciando o
valor lido para obter a velocidade e também diferenciando a

velocidade para obter a aceleragdao.

No passo S3, a seccdo de controlo de velocidade 34
determina se sim ou ndao o valor de saida do codificador
rotativo 33, introduzido por meio de I/O 29-3, deu origem a
uma posigdo de rotacao uniforme e, se a determinagcdo €& NO
(NAO), a aceleragao aplicada no passo S2 e efectivada
continuamente, e, se €& YES (SIM), o programa avancga para o)

passo S4 onde a velocidade de rotagdo uniforme é efectivada.

Além disso, se a posigdo para retardar a rotacdo é
detectada no passo S5, o programa avanga para o passo S6, onde
a unidade de controlo de velocidade 24 reduz a rotagdoc do
motor. No passo 7, o terminal atinge a posigdo de estampagem,
onde a unidade de controlo de corrente 25 é assim notificada.
No passo S8, a unidade de controlo de corrente 25 1lé& o valor
da corrente eléctrica I, que estd armazenado na unidade de
armazenamento de dados 23 para ser fornecido ao servo-motor 4
durante a operagdao de estampagem de terminais. Entdo, o
programa prossegue para o passo S9, onde lhe é feita alteracédo
na base do valor de temperatura lido pelo sensor de
temperatura 31 e introduzido por meio de I/0O 29-4, de tal
maneira que o binario do servo-motor 4 atinge o valor
prescrito para indicar o valor no passo S10 por meio de I/0
29~-1.

No passo S11, a unidade de decisdo 26 armazena OsS
dados de avaliacao numa memdéria ndo representada. Os
referidos dados para avaliagcdo serdo explicados em pormenor

mais tarde.
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No passo 12, a unidade de controlo de corrente
eléctrica 25 determina se sim ou ndo a corrente eléctrica I &
fornecida ao servo-motor 4 durante um periodo de tempo t e, s2
a determinagcdo é NO (NAO), o programa prossegue para O pPasso

S10 para execucgdo dos passos S10 e S11.

No passo 13, a unidade de controclo de velocidade 24
obriga o servo-motor 4 a rodar, acelerando o motor de maneira
a obter uma aceleracgdo designada no sentido de retorno até que
um valor para a velocidade de rotagdo uniforme seja
determinado no passo Sl4 de acordo com o que tenha sido
obtido. Entd@oc o programa prossegue para o passo S15 para
atingir uma velocidade de rotacdo uniforme. No passo 16, se a
posigdo para a redugdo da velocidade de rotacdo é considerada
como tendo sido encontrada, o programa prossegue para O passo
S17 para retardamento da rotagdo, e no passo S18 a rotacdo é

interrompida quando é atingida a posigdo de paragem.

No passo S19, a unidade de decisdo 26 determina se a
estampagem é boa ou ndo na base dos dados registados no passo
S11, de acordo com a ordem mostrada na figura 6 a seguir
descrita. Entdo, no passo 20, ¢é accionado um alarme se
necessario no caso de «ndo € bom», enquanto o resultado é

apresentado no monitor de estampagem 21.

A determinagdo se a estampagem ¢é boa ou ndo &
registada no passo S11, como se mostra na figura 11, num
intervalo de um periodo de tempo pré-determinado sob a forma
do valor da corrente eléctrica (valor de comando) detectado
pelo detector 28 como sendo o que circulou através do servo-
motor 4, sendc também registada a altura detectada pelo sensor
32.

A unidade de controlo de corrente 25 controla a
corrente eléctrica uniforme que, tendo um valor na unidade de
armazenamento de dados 23, € fornecida ao motor. Ainda que uma
corrente eléctrica uniforme seja fornecida enquanto o motor
esta parado, o controlo do equilibrio é perdido pela operacdo

11



de estampagem, quando o motor comeca a rodar em resultado da
variagdo da corrente eléctrica motora. Quando da estampagem de
um terminal a um cabo sem nucleo ou um cabo ndo desnudado,
verifica-se muitas vezes que a corrente fornecida é maior do
que quando da estampagem de um terminal normal (desnudado), ou
que o fornecimento total de corrente eléctrica é menor.
Portanto, a determinacdo de bom ou ndo de acordo com a
quantidade pré-estabelecida é efectuada na base de uma
variacdo da corrente fornecida em correspondéncia com a altura
da estampagem.

A determinag¢do do resultado da estampagem no passo
S19 na figura 5 é efectuada seguindo a ordem mostrada na
figura 6.

No passo S30, a unidade de decisdo 26 determina se 0o
valor do binario esta ou ndo em conformidade com o valor pré-
determinado e, se NO (NAO), o programa prossegue para O passo

S31 para accionar um alarme.

Na unidade de decisao 26, estao registados
previamente valores de referéncia X0, X1, X2 ---- Xn dos
valores do binario (valores da corrente eléctrica)

relativamente a altura de estampagem (C/H), como se mostra na
figura 8. Além disso, os valores pré-determinados (30) para os
respectivos valores de referéncia X0, X1, X2 ---- Xn sdo entdo
registados.

A avaliacdo no passo 30 ¢ feita determinando se sim
ou ndo os valores dos dados registados no passo Sll estéo
dentro da faixa das margens dos valores pré-determinados, e,
no caso de estarem, a avaliacdao é «bom», e, no caso de nio

estarem, a indicacdo é «ndo bom».

No passo S32, €& determinado se a altura da forma
esta dentro dos valores pré-determinados e, se a determinacao
for NO (NAO), o programa prossegue para o passo S33 para
produzir um sinal de que a estampagem é «ndo boax».

Por outras ©palavras, os valores normais para

determinar se sim ou ndo estdo dentro da faixa dos valores

12



normais para a altura da forma (C/H), os valores de gestdo
para administrar a altura da forma para os terminais ligados
por pressao e o0s valores de decisdo para determinar se a
operacgdo de estampagem de terminais € boa ou nado sao
registados no passo 26 enquanto a avaliacdo é efectuada bemn
como se a altura da forma esta dentro da faixa de valores
normais para a altura da forma para terminais fixados por
pressao.

A seguir, no passo 34, é determinadc se sim ou ndo a
altura da forma estd dentro dos valores de gestdo e ss2 NO
(NAO), o programa prossegue para o passo S35 para introduzir
um alarme.

Além disso, no passo 36, é determinado se a altura
da forma esta ou ndo em conformidade com os valores de decisao
e se for NO (NAO), o programa prossegue para o passo 37 para
introduzir um alarme.

Como foili pormenorizado na anterior descricdo, se =&
altura da forma é determinada na base de valores normais, de
valores de administragdo e de valores de decisdo, a avaliacdo

da operacgdo de estampagem & efectuada com fiabilidade.

Lisboa, 11 de

Junho de 1997

v NDUSTRIAL.

_~
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REIVINDICACOES

Método de controlo de um dispositivo de estampagem de
terminais (A) composto por uma forma (14) que se eleva para
estampagem de terminais em condutores desnudados de cabos e
um batente (17) posicionado em oposicdo a referida forma
(14) de elevagdo, em que a referida forma (14) é obrigada
. por meios motores que incluem um servo-motor (4) a realizar
uma accao de elevacgdo, sendo o) referido método
caracterizado por compreender 0s passos seguintes:

registo de um valor normal para determinar se a altura da
forma (14) esta ou nao em conformidade com o referido valor
normal, com um valor de gestdo para administrar a altura da
forma (14) e com um valor de avaliacdo para determinar se o
desempenho da estampagem de terminais € bom ou ndo na base
da altura da forma (14); e

introdugao de um alarme quando a referida altura da forma
(14), durante a operagdo de estampagem de terminais, ndo
esta em conformidade com o referido valor normal, com o
referido valor de gestdo ou com o referido valor de

avaliacéo.

Método de controlo do dispositivo de estampagem de
terminais (A) de acordo com a reivindicacao 1,
caracterizado por a referida avaliacdo sobre se o
desempenho da estampagem de ternminais ¢é bom ou ndo ser
efectuada, verificando a altura da forma (14) durante o
tempo da operagcdo de estampagem e a carga aplicada aos
referidos meios motores; e pela comparagdo da carga, numa
altura medida, com os dados de referéncia pré-

estabelecidos.

Lisboa, 11 de Junho de 1997
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