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1 Hinweise zum Inhalt
dieser Betriebsanleitung

D ese Betri ebsanl ei t ung beschrei bt di e Amwendung
und Bedi enung der ERGOCRI MP Matrize PN
3-1579001-5 fir den Bnsatz in der BRGOR WP
Basis Handzange PN 539 635-1 sowe erforderliche
War t ungsnal3nahnen.

Rr Infornationen, denicht indeser Aletung ent-
hal ten sind sow e zur Techni schen Unt er st it zung,
venden Se sich bitte direkt an:

Tyco Electronics AMP GmbH
Aotlg. Kundendi enst

AVPerest ralle 12- 14

64625 Benshei m

1 Notes to the Contens of
this Manual

This IS describes the use and the operation of the
ERGOCRIMP Die P/N 3-1579001-5 for the ERGO-
CRIMP basis hand tool P/N 539 635-1 as well as
necessary maintenance measures.

Forfurtherinformation, notincludedinthis IS, and for
technical assistance please contact:

Tyco Electronics AMP GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPeérestralle 12-14

64625 Bensheim
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2 Verwendungszweck

Mt dieser AP BRGOCR MP Matrize kénnen fol -
gende AMP- i npkont akt e ver ar bei t et wer den:

2 Application

This AMP ERGOCRIMP Die is suitable to crimp the
following AMP crimp contacts:

De BRGOOR MP Qinp-Handzange i st fir die
AUf nahne ver schi edener Qi npnat ri zen aus-
gelegt. Kontaktieren Se den AVP-Kunden-
dienst beziglich der \erfigbarkeit von
Qinpnatrizen fir speziel | e Anwendungen.

Kontakttyp: PN: Contact Type: P/N:
MXE- Kont akt 963729 / 963730 MQS-Kontakt 963729/963730
968221 / 1241921 968221/1241921
1452014 1452014
HINWEIS NOTE

The ERGOCRIMP Hand Tool has been
designed to accomodate different crimp die
sets. For availability of die sets for special
applications please contact the AMP Field
Service.

HINWEIS
Ale Aonessungen in dieser Betriebsanlei-
tungvwerdenin Ml lineter ' nm angegeben. De

NOTE
Dimensions on this sheet are in millimeters
"mm".Figures and illustrations are notdrawn to

Kunul ati ve traunmati sche Beschwer den kon-
nen di e Fol ge ei ner dauer haft en Anwendung
von Handzangen sei n. AMP Handzangen si nd
fir gel egentliche Anwendungen und geri nge
S Uickzahl en vor gesehen. Fir den gest ei ger -
ten Bedarf bzw fir di e Produktion bi etet AP

abgehi | det en Konponenten si nd ni cht naf% scale.
stabsgetreudargestel I t.
HINWEIS ZUR ANWENDUNG PROPERUSE GUIDELINES

Cumulative Traume Disorders can resultfrom
a prolonged use of manually powered hand
tools. AMP hand tools are intended for
occasional use and low volume applications.
For extended use or production operations,
AMP offers a wide selection of powered

eine grofe Auswahl entsprechender Vérk- application equipment.

zeuge.

HINWEIS NOTE

De Wérkzeuge sind ausschlielich fir den The tool may only be used for the described
hi er beschri ebenen Zneck zu ver wenden! purpose.

1452014

Matrizensatz Kontakt GroRe (mm?) Leitung Abisolierlange
PN PN Isol.  (mm) (mm)
Dieassembly Contact Size (mm? Wire Strip Lenght
Partnumber Partnumber Insul dia (mm) (mm)
963729 / 963730
0,50 14-16
3-1579001-5 968221 / 1241921 07 17-19 35

Bild / Figure 1
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Matrizen, Ein- und Ausbau

‘ 3

Fest st ehende Qi npbacke

Stationary jaws

Contactsupport Locator assembly
Sel | schraube

fir Kontaktstitze
Adjustment screw
for contact support

Die Installation and removal

Rat schen Not - Ent ri egel ung

Emergency adjustmentwheel Nt ri zenr

bef est i gungs-
schrauben
Die

retaining
screws

\l

Sechskant mut t er
Nut

Abschr &gung
Chamfer

(oere Mitri ze

Upper die Utere Miri ze

Lowerdie

Zangenr Ucksei te
Back of Tool

4(\ A7)

Locat or
Locator

Bild / Figure 2

Matrizen - Einbau

GfrenSedeZangengiffeudentfernenSede
bei den Bef esti gungsschrauben aus den Qi np-
backen.

Positionieren Se die Ginper-Mtrize fir Draht-
und Isol ationscrinpin der feststehenden Qi np-
backe, so daf3 di e Abschragungen nach auflen

zei gen.

Drehen S e ei ne Mit ri zen- Bef est i gungsschr aube
(MiIx25) durch Backe und Mitrize, ziehen Se
aber di e Schraube noch nicht fest.

RositionierenSedieutere Mtrizeinder beveg
I'ichen Qi npbacke der Handzange. Drehen Se
eine Mtrizen-Bef esti gungsschraube (Mix16)
durch Backe und Mitri ze, zi ehen S e di e Schrau-
be aber noch nicht fest.

1.

Die - Installation

Open the tool handles and remove the two die
retaining screws from the tool jaws.

. Move the wire and insulation crimper dies, with

the chamfers facing the front of the stationary
Jaws.

Insert a die retention screw (M4x25) through the
Jjaw and die and tighten the screw so that the die
is held in place, but do not tighten the screw
completely at this point.

Place the lower die in the moving jaw of the tool
frame. Install a die retention screw (M4x16) through
the jaw and die and tighten the screw so that the
die is held in place, but do not tighten the screw
completely at this point.

HINWEIS

Der Rat schenmechani smus der Handzange
besitzt Raststufen, die beim Shiieffen der
Zangengri ffe si eben hirbare ' Kicks' ergeben.
Bei msechsten (6.) 'Kick wrd der Ratschen
nechani snus ausgel st (getffnet).

NOTE

The ERGOCRIMP tool ratchet has detents
that are audible as seven "clicks" as the
handles are closed. The ratchet releases on
the sixth "click".
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5 Dricken Se die Zangengriffe | angsam zusam
nen, so dafd di e Mitri zen anei nander gef tgt und
ausgerichtet werden. Dricken Se die Zangen-
giffebis zunfinften (5.) 'Kick zusanmen und
ziehen S e dann die beiden Mtrizen-Be-
festi gungsschrauben fest.

6 Befestigen Se die Rsitioniereinheit auf der
f est ehenden G'i npbacke mt der ent sprechenden
Sechskant mut ter.

7 Befestigen S e den Kontaktpositionierer auf der
bewegl i chen G'i npbacke i n demS e di e ent spre-
chende | nnensechskant schr aube f est zi ehen.

8 P iufen 9 e die Qinphdhen.
Justieren Se wenn nétig we unter Kap. 6 be
schri eben

Matrizen - Ausbau

1 HRir den Ausbau des Mitrizensat zes schlielfen
Se die Zange bis der Ratschennechani snus
ausl 6st und di e Zangengri ffe (ganz) 6f f nen. Losen
und entfernen Se die Sechskantmitter und die
bei den Matri zen- Bef est i gungsschrauben und
schi eben S e di e Mitri zen aus den G i npbacken.

4 Crimpverfahren

5. Slowly close the tool handles, allowing the dies to
mate and/oralign. Continue closing the tool handles
until the rachet makes the fifth "click," then
tighten both die retention screws until snug.

6. Installthe locator assembly on the stationary jaw
and tighten the hex nut.

7. Installthe contactlocatoron the movable jaw and
tighten the head screw.

8. Check the crimp heights. If necessary adjust
them as described in Chap. 6.

Die - removal

1. To remove the die assembly, close the tool
handles until the ratchet releases, and allow the
handlesto open fully. Loosen and remove the die
retention screws and slide the dies out of the tool
jaws.

4 Crimping procedure

HINWEIS

De Qinp-Handzange bietet eine Bnstell-
ndgl i chkeit der Qinphdhe. O e Qi nphdhe
nui3 zu Anfang, w e nachfol gend spezi fi zi ert
(Tabel | €) und beschri eben, Uberprift werden,
bevor gewinschte Kontakte und Leitungs-
grolen verarbei tet werden.

NOTE

This tool is provided with a crimp adjustment
feature. Initially, the crimp height should be
verified as specified in Figure 3. Refer to
Section 5, CRIMP HEIGHT INSPECTION,
and Section 6, CRIMP HEIGHT ADJUST-
MENT, to verify crimp height before using the
tool to crimp desired contacts and wire sizes.

Vihl en S e el ne Lei tung nit spezi fizierter G ole und
I sol ationsdurchnesser (Bld 1). Etfernen Se die
I sol ati on umdi e angegebene Lange ohne di e Draht -
I'i tzen zu ver bi egen oder zu beschédi gen. Vihlen S e
el nen passenden Kontakt, und bestimmen Se die
kor r ekt e Kont akt auf nahne ent spr echend der Mir ki e-
rungen (Lei tungsgr o) auf der Zange. \VerfahrenS e
nnwefdd:

1 HiltenSedeCinpzange so, dal di e Rickseite
der Zange (Leitungsseite) zulhnen zei gt. Dricken
Se die Zangengriffe zusanmen und | assen S e
d e Zange vd | st and g 6f f nen.

2 PRositionieren Se den Kontaktpositionierer ent-
sprechend demzu cri npenden Kont akt

Refertothe table in Figure 1 and select wire of
the specified size and insulation diameter.
Strip the wire to the length indicated in Figure
1, taking care not to bend or to damage the
wire strands. Choose a fitting contact and
identify the appropriate crimp section
according to the wire size marking on the tool.
Refer to Figure 2 and proceed as follows:

1. Hold the tool so that the back (wire side) is facing
you. Squeeze tool handles together and allow
them to open fully.

2. Position the contact locator according to the
contact which can be crimped.
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3 Hilten S e den Kontakt i mKont akti erberei ch fest 3.
und schi eben S e i hn von der Zangenvorderseite in

di e Zange.

4 PRositionieren Se den Kontakt so, dald sich der 4.
Kont akti erberei ch des Kontaktes auf der Seite
des Kont akt posi ti oni erers befindet und die Gi np-
flanken (UForm) des Draht- und Drahtcrinps
nach oben gerichtet sind.

Holding the contact by the mating end, insert the
contact - insulation barrel first - through the front
ofthe tool and into the appropriate crimp section.

Position the contact so that the mating end of the
contact is on the contact locator side of the Tool
and that the open "U" of the wire barrels face the
top of the tool.

VORSICHT
Sellen Se sicher, dad die beden Qinp
flanken des Drahtcrinps im Qi npberei ch
gl ei chn@ld g gef Ghrt werden. \ersuchen S e
N CHT, ei nen ungenau posi ti oni ert en Kont akt
Zu cri npen.

CAUTION

Make sure that both crimpflanks of the wire
barrel are started evenly into the crimping
section. Do NOT attempt to crimp an
improperly positioned contact.

5. Hilten Se den Kontakt in Rosition und driicken 5.
Se die Zangengriffe soneit zusanmen, bis der
Rat schennechani snus ent sprechend verri egel t
und der Kontakt in der Zange gehalten wrd.
Achten Se darauf, daR Se die Isdations- und
Draht cri npf | anken N CHT def or nieren.

6 Fihren Se die abisdierte Leitung in die 6.
Dahtcrinphil se (B1d3).

Hold the contact in position and squeeze the tool
handles together until ratchet engages sufficiently
to hold the contact in position. Do NOT deform
insulation barrel or wire barrel.

Insert stripped wire into contact wire barrel
(Figure 3).

Zangenvorderseite Zangenr (icksei te
Front of Tool Back of Tool
1]
Kortakt (typ.) » - Adisd ierl ange
Strip lenght

3

Contact(Typ) \
—

7 Hiten 9e die Leitung in dieser Sellung und 7.
dr ticken S e di e Zangengri ffe zusanmen, bi s der
Rat schennechani snus ausl Ost bzw 6f fnet. Las-
sen 9 e di e Zange val | st éndi g &f f nen und ent neh-
nen S e den gecri npten Kont akt .

8 (berprifen 9 e die Ginphdhe, w e nachst ehend 8.
beschri eben. Nehnen S e ggf. eine B nstel l ung
der Qi nphohe vor.

Bild / Figure 3

Holding the wire in place, squeeze tool handles
togetheruntil ratchet releases. Allow tool handles
to open and remove crimped contact.

Check the contacts crimp height as described in
Section 5, CRIMP HEIGHT INSPECTION. If
necessary, adjust the crimp height as described
in Section 6, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.
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De Soitze ml3 nttig
auf der Drahtcri nphil se
gegeniber der G npnaht “..“
posi tioni ert werden

Position point on center of v

wire barrel opposite seam T

\ 7

5 Uberpriifung der Crimphdhe

Zur Uber pr if ung bzw Messung der @i nphohe i st ei n
Mkroneter mit nwodifiziertem AntooR erforderlich
AVP-PN 675 836-0

\efarendewefdg:

1 VihenSeausde Tabele(BId4) jeeneletung
(nmt nax. G o) fir diegeisteten Ginp- G olken
ber e che.

2 Qinpen Se einen oder nehrere Kontakte we
zwor beschri eben.

3 Messen S e nit demMkroneter di e Qi nphohen
der Draht cri nphil se und | sol ati onscri nphil se w e
inder Abildung (Bld4) gezeigt. Etspricht de
genessene Qi nphdhe den Angaben i n der Tabel -
le, soist de Qinpzange korrekt justiert. Ande-
renfalsist eneBEnstel |l ungder Ginphdhe vor zu-
nehren.

@
Al
Mbdi fi zi erter Antol3 T "
Modified anvil
LeitungsgroBe Crimpbereich Crimphodhe (A) Crimphdhe (B)
(Max.) (Drahtgr.ber.markg. u. Toleranz (+/- 0,03) u. Toleranz (+/- 0,1)
Wire size Crimp section Crimp height dim. (A) Crimp height dim. (B)
(max.) (Wire size marking) andtolerance (+/-0.03) andtolerance (+/-0.1)
0, 50 mw# 0, 50 4 0, 93 CTm 1,70 mm
0, 75 mw# 0, 75m# 1,07 mm 2,05 mMm
Bild / Figure 4

5 Crimp heightinspection

This inspection requires the use of a micrometer with
a modified anvil. AMP recommends the modified
micrometer AMP-P/N: 675 836-0.

Proceed as follows:

1. Refer to Figure 4 and select a wire (maximum
size) for each crimp section listed.

2. Refer to Section 4, CRIMPING PROCEDURE,
and crimp the contact(s) accordingly.

3. Using a crimp height comparator, measure the
wire barrel crimp height and insulation barrel as
shown in Figure 4. If the crimp heights conforms
to that shown in the table, the tool is considered
dimensionally correct. If not, the tool must be
adjusted. Refer to Section 6, CRIMP HEIGHT
ADJUSTMENT.
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6 Einstellung der Crimphohe

De Qinp-Handzange besitzt einen Ratschen-
nechani snus nit e nemBE nstellrad, das ei nen be-
stirmien B nstellbereich aufweist. Durch den
Rat schennechani snus w rd si chergestel It, dald der
Qi npzykl us vol | st éndi g beendet wrd. (ber das B n-
stellrad wrd der Betétigungsweg (vor Gfnen der
Rat sche) und danit di e erforderliche Ginpkraft e n
gestellt. Auch trotz Woreinstellung ab Verk ist es
sehr wchtig, die @inphdhe zu tberprifen. (bl icher
Gebr auch und Abnut zung si nd ebenfal I s U sache f Ur
ei ne Fehl ei nstel | ung der @i nphdhe. Es wi rd enpf oh-
I en, da di e Ginphthe regel ndld g durch Qual itéats-
Kontra | -Rersonal Uberprift und gof. el ngestel It wrd.

1 Ginpen Se einen Kontakt an ei ne or dnungsge-
ndld vorbereitete (abisoierte) Leitung korrekter
G ofle (Querschnitt).

2 Ist deQinphthe groler a senmpfonlen, dffnrenS e
di e Zange und entfernen mt ei nemSchr aubendr e-
her die Shaftschraube. DOrehen Se das BHn-
stel | rad &N den Lhrzei gersi nn (4).

Ist e negrdlere @inphohe erforderlich, sodrehen
Se das Hnstellrad | MU zei gersi nn, umei nen
"niederen VWt einzuste len(-)

3 Ychern9edas BEnstellrad mt der Shaft schrau-
ke (BId5.

4 Qinpen Se einen Kontakt und nessen Se die
Qinphthe. Ist die Ginphdhe nicht akzept abel ,
sowederho en SedieHnstellung.

Schaf t schraube
screwed stop pin

HErstdlrad
adjustmentwheel

6 Crimp heightadjustment

The tool frame assembly features a ratchet
mechanism and adjustment wheel with a range of
settings. The ratchet mechanism ensures that the
tool has completed the cycle. The adjustment wheel
controls the operating distance of the tool jaws
(before the ratchet opens) thereby controlling the
required crimp force. Although the ratchet is preset
prior to shipment, it is important that you verify the
crimp height. Also, general use and subsequent wear
may cause the tool to go out of adjustment. It is
recommended that the crimp height be inspected -
and adjusted, if necessary - on a regular basis by
quality control personnel.

1. Crimp a contact onto a properly- prepared wire of
the correct size.

2. Ifthe crimp heightis greaterthan recommended,
open the plier and remove the screwed stop pin
with a screwdriver. Rotate the adjustment wheel
COUNTERCLOCKWISE (+). Ifalooser crimp is
required, rotate the adjustment wheel CLOCK-
WISE (-) (Figure 5).

3. Replace the screwed stop pin (Figure 5).

4. Make a sample crimp and measure the crimp
height. If the dimension is acceptable, replace
and secure the screwed stop pin. Ifthe dimension
is unacceptable, continue to adjust the ratchet,
and again measure a sample crimp.

9 cher ungsschei be
retaining plate

Bild / Figure 5
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7 Wartung, Instandhaltung

7.1 Tagliche Wartung

Zur tégichenVdrtung sind fol gende Shritte durch
Zuf thren;

1 BEntfernen 9 e vomWerkzeug S aub, Feuchtigkeit
und ander e Rickst ande nmit ei ner sauberen, wei -
chen Birste oder e nemfussel frei en Tuch. \er-
venden S e keine harten oder abschl ei fenden
Mttel, mt denen das Vérkzeug beschadi gt wer-
den kénnt e.

2 Sellen Se sicher, dald der Lagerhbol zen ei nge-
setzt und durch di e S cherungsschei be gehal ten
wrd und di e Shaftschraube zur S cherung des
Brstdlrades fest ist.

3 \ersehenSeadle Sifte, Orehpunkte und Lager-
oberfl &chen mit ei nemdinnen O fi | mei nes gut en
SAE 20 Mitordls. Gen S e aber nicht tber ndld g.

4 Wrd di e Handzange ni cht benétigt, dann schlie-
fen Se die Zangengriffe und | agern die Zange
sauber und trocken.

7.2 Periodische Uberpriifung

B ne Woer pr iif ung der @i npzange sol | t e durch qual i -
fiziertes Rrsond regel ndld g (j e nach Nit zung) durch-
gef Uhrt und auf gezei chnet wer den.

1 Btfernen Sejegliche SShmermttel und Rick-
stande, i ndemd e di e Haindzange (Giffetei l wei se
geschl ossen) in ein Fett-Losemttel e ntauchen,
das Farbe und Kunststoffe nicht angrei ft.

2 Selen e sicher, dal? ale Lagerba zen e nge-
setzt und durch S cherungsschei ben gehal ten
wer den.

3 ShliefenSed e Zangengriffe bis der Rat schen
nechani snus ausl 6st bzw offnet, undlassen Se
deZagengiffefre &ffnen GfrendeGiffenich
schnel| und volIstandig, danmn ist die Feder be-
schadi gt und nui ersetzt werden.

4 perprifen Se die Zange auf Abnutzung und
Beschadi gung, insbesondere im Bereich der
Qi npbacken und Dr ehzapf en.

7 Maintenance/Inspection

7.1 Daily Maintenance

AMP recommends that operators ofthe tool be made
aware of the following steps of daily maintenance:

1. Remove dust, moisture, and any other
contaminants from the tool with a clean, soft
brush, oraclean, soft, lint-free cloth. Do NOT use
hard or abrasive objects that could damage the
tool.

2. Make certain that the pivot pins are in place and
thatthey are secured with retaining plate and that
locking screw of the adjustment wheel is tight.

3. Allpins, pivotpoints, and bearing surfaces should
be protected with a thin coat of any good SAE No.
20 motor oil. Do not oil excessively.

4. When the tool is not in use, keep handles closed
to prevent objects from becoming lodged in the
crimping jaws. Store the tool in a clean, dry area.

7.2 PeriodicInspection

Regular inspections of the tool should be performed
by quality control personnel. A record of scheduled
inspections should remain with the tool or be supplied
to supervisory personnel responsible for the tool.
Inspection frequency should be based upon amount
of usage, working conditions, operator training and
skill and established company standards.

1. Remove all lubrication and accumulated film by
immersing the tool (handles partially closed) in a
suitable commercial degreaser that will not affect
paint or plastic material.

2. Make certain that all pivot pins are in place and
secured with retaining plates.

3. Closetool handles until ratchet releases andthen
allow them to open freely. If they do not open
quickly and fully, the spring is defective and must
be replaced.

4. Inspectthe tool frame forwearordamage, paying
particular attention to the tool jaws and pivot
points.
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Qi nphohe.

5 Qinpen Se die Kontakte und nessen Se die
Rifkriteriumfir e nerichtige Funktionder Hand-

zange si nd di e i nphéhenangaben aus der
Taelle(Bld4)

Stiickliste der Einzelteile ohne Matrize

5. Crimpthe contacts and measure you the crimping
height. Test criterium for a correct function of the
hand tools are the crimping height specification
from the table (lllustration 4)

Part list of the single parts without dies

Position Best. Nr. Beschreibung Menge

Item PartNo. Description Quantity

1 8- 1579005- 4 Kont akt posi ti oni erer 1
Contactlocator

2 8- 1579005- 9 Rsitioierenhat 1
Locatorassembly

3 1-0519151-1 Schr aube Mix16 1
ScrewM4x16

4 1- 0519151- 3 Schraube Mix25 1
ScrewM4x25

5 0-0519024- 2 Mitter M DO N985 1
Nut M4 DIN 985

6 5-0744010- 1 I nst ructi on Sheet 1
411- 18284
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Phone: +33-1-3440-7200
Belgium - Kessel-Lo Fax:  +33-1-3440-7220 or Israel - Yokneam Slovakia - Banska Bystrica
Phone: +32-16-352-300 +33-1-3440-7230 Phone: +972-4-959-0508 Phone: +421-48-415-20-11/12
Fax: +32-16-352-352 Fax: +972-4-959-0506 Fax: +421-48-415-20-13
Great Britain -
Bulgaria - Sofia Stanmore Middlesex Italy - Collegno (Torino) Slovenia - Ljubljana
Phone: +359-2-971-2152 Phone: +44-181-954-2356 Phone: +39-011-4012-111 Phone: +386-1561-3270
Fax: +359-2-971-2153 Fax: +44-181-954-6234 Fax: +39-011-4031-116 Fax: +386-1561-3240
Czech Republic - Kurim Greece - Athens Lithuania - Vilnius South Africa - Port Elizabeth
Phone: +420-5-41-162-111 Phone: +30-1-9370-396/397 Phone: +370-2-2314-02 Phone: +27-41-405-4500
Fax: +420-5-41-162-223 Fax: +30-1-9370-655 Fax: +370-2-2314-03 Fax: +27-41-486-1314
Denmark - Viby J Germany - Bensheim Netherlands - Spain - Barcelona
Phone: +45-70-15-52-00 Phone: +49-6251-133-0 ’s-Hertogenbosch Phone: +34-93-291-0330
Fax: +45-86-29-51-33 Fax: +49-6251-133-1600 Phone: +31-73-6246-246 Fax: +34-93-201-7879
Fax: +31-73-6212-365
Egypt - Cairo Germany - Langen Sweden - Upplands Vasby
Phone: +20-2-417-76-47 Phone: +49-6103-709-0 Norway - Nesbru Phone: +46-8-50-72-50-00
Fax: +20-2-419-23-34 Fax: +49-6103-709-1223 Phone: +47-66-77-88-99 Fax: +46-8-50-72-50-01
Fax: +47-66-77-88-55
Estonia - Tallinn Germany - Speyer Switzerland - Steinach
Phone: +372-65-05-474 Phone: +49-6232-30-0 Poland - Warsaw Phone: +41-71-447-0447
Fax: +372-65-05-470 Fax: +49-6232-30-2243 Phone: +48-22-5490-888 Fax: +41-71-447-0444
Fax: +48-22-5490-880
Finland - Helsinki Germany Turkey - Istanbul
Phone: +358-95-12-34-20 HTS Division - Neunkirchen Romania - Bucharest Phone: +90-212-281-8181...3
Fax: +358-95-12-34-250 Phone: +49-2247-305-0 Phone: +40-1-311-3479 + 3596 +90-212-282-5130/5430
Fax: +49-2247-305-122 Fax: +40-1-312-0574 Fax: +90-212-281-8184
France -
Cergy-Pontoise-Cedex Hungary - Budapest Russia - Moscow Ukraine - Kiev
Phone: +33-1-3420-8888 Phone: +36-1-289-1000 Phone: +7-095-926-55-06...09  Phone: +38-044-238-6908
Fax: +33-1-3420-8600 Fax: +36-1-289-1010 Fax: +7-095-926-55-05 Fax: +38-044-568-5740
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