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1 Umgang mit der
Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung mufd standig zusammen mit
den Werkzeugen verfugbar sein.

Jeder, der mitdiesen Werkzeugen arbeitet, muf2 die
Betriebsanleitung kennen und beachten.

Die Firma AMP lehnt jede Haftung fir Schéden ab,
die durch Nichtbeachten von Hinweisen in der Be-
triebsanleitung entstehen.

Die Betriebsanleitung ist vom Benutzer der Werk-
zeuge um Anweisungen aufgrund bestehender na-
tionaler Vorschriften zur Unfallverhitung und zum
Umweltschutz zu erganzen.

2  Grundiegende
Sicherheitshinweise

Die Werkzeuge sind nach dem Stand der Technik
und den anerkannten sicherheitstechnischen Re-
geln gebaut.

Beim Ausf(ihren von Arbeiten, wie Aufstellen, Inbe-
triebnehmen, Einrichten, Betreiben, Andernder Ein-
satzbedingungen und Betriebsweisen, Warten und
Instandhalter der Werkzeuge, sind die in der Be-
triebsanleitung vorgeschriebenen Ausschaltproze-
duren zu beachtan.

2.1 Zustandigkeiten

Die Werkzeuge ddrfen nur von ausgebildetern und
autorisiertern Personal betrieben werden.

Die Zustandigkeit des Personals flr Bedienen, Ri-
sten, Warten und Instandhalten ist vom Benutzer
der Werkzeuge klar festzulegen und einzuhalten.

insbesondere ist die Zustdndigkeit fur Arbeiten an
der elektrischen und pneumatischen Ausnistung
festzulegen. Solche Arbeiten bleiben nur ausgebil-
deten Fachleuten vorbehaiten.

Eigenmachtige Veranderungen an den Werkzeu-
gen schlieffen eine Haftung des Herstellers bzw.
Lieferers fur daraus resultierende Schaden aus.

1  Using the operation manual

The operation manual must be permanently within
reach of the tool.

Each person entrusted with the job of operating the
tool, must be familiar with the operation manual and
strictly observe the instructions therein.

AMP will not accept any liability for damages that
are incurred due to the fact that the instructions orn
the machine or in the operation manual have been
disregarded.

The user is responsible for supplementing the
operation manual with any instructions resulting
from current national regufations for accident
prevention and protection of the environment.

2  Basic safety instructions

The tool has been constructed according to state-of-
the-art technology and the acknowledged technical
safety regulations.

When carrying out jobs such as installation, putting
the tool into operation or sefting it up, operation,
changing the conditions of use and the mode of
operation or carrying out maintenance and service
jobs, it is important to observe the procedures for
switching offthe machine described inthe operation
manual.

2.1 Responsibilities

The tool may only be operated by suitably trained
and authorized personnel.

The user must clearly define and observe the
responsibilities ofthe personnel for operation, setup,
maintenance and service.

It is particularly important to define who is responsible
for work on the electrical and pneumatic eguipment.
Such work should only be carried out by specially
trained staff.

Should the user make any changes to the fool
without consulting the manufacturers or the
suppliers, the latter will not be liable for any damage
that may resulf.
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2.2 Hinweise zum Einrichten und
Betreiben von Werkzeugen

Die Werkzeuge darfen nur in technisch einwand-
freiemn Zustand sowie sicherheits- und gefahren-
bewuldt eingerichtet und betrieben werden.

Vor jeder Inbetriebnahme ist zu prifen, ob alle
Sicherheitsvormichtungen, insbesondere Schutzab-
deckungen, angebracht sind und einwandfrei funk-
tionieren.

Schutzabdeckungen von Maschinen diirfen nur bei
stillstand und elektrisch ausgeschalteter Maschine
entfernt werden. insbesondere Gehause und Ab-
deckungen dirfen nur von fachkundigen Personen
entfemt werden.

2.2 Notes on setting up and
operating the tool

The tool may only be set up and operated in perfect
technical condition, observing all the safety
reguiations and considering any possible dangers.

Before putting the machine into operation, it Is
always important to check whether all safety
devices, especially the safety covers, are installed
and are functioning correctly.

Safety covers may only be removed when the
machine is not in operation and has been
disconnected from the electricity supply. The
housing and the covers in particular may only be
removed by specially trained personnel.

AC HTU NG

Die Werkzeuge sind ausschlieBlich nur fir den in
der Betriebsanleitung beschriebenenZweck zuver-
wenden. Fiir Schaden, die aus nicht bestimmungs-
gemaler Verwendung entstehen, haftet der Her-
steller bzw. Lieferer nicht. Das Risiko hierfUr tragt
allein der Benutzer.

i ATTENT!ON : : .

L ffitcan be assured fhat the foof can not be

' ' ‘srop the operation
“can . he starfed:

The tool may anly be used for the purpase specified
in the operation manual.

The manufacturers and suppliers wilf not be liable for
any damages which may result due to the machine
being used for a purpose other than that for which it
was intended. This is done entirely at the user's own
risk.
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2.3 Hinweise zum Inhalt
dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsan|eitung beschreibt die Anwendung
und Bedienung der PRO-CRIMPER |l Handzangen-
sinheit sowie die Crimphdhen-Einstellung und Uber-
prufung.

Fur Informationen, die nicht in dieser Anleitung
enthallen sind sowie zur Technischen Unterstit-
zung, wenden Sie sich bitte direkt an

AMP Deutschiand GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPérestralie 7-11

63225 Langen

Bitte beachten Sie beim Lesen dieser Anleitung
besonders die Anweisungen bzw. Bemerkungen
unter GEFAHR, VORSICHT und HINWEIS !

GEFAHR  beschreibteinenZustand, derbei Nicht-
beachtung von leichten bis zu schwersten Verlet-
zungen fuhren kann.

VORSICHT weist auf einen Zustand hin, der zur
Beschadigung von Produkt oder Maschinenkompo-
nenten fUhren kann.

HINWEIS
Information.

bezeichnet eine besonders wichtige

2.3 Notes to the Contens of
this Manual

This IS describes the use and the operation of the
PRO CRIMPER I Hand Toof Assembly as well as
the crimp height inspection and adjustment.

For further information, not included in this IS, and
for technical assiatance please comtact.

AMP Deutschland GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPérestralie 7-11

63225 Langen

Please pay special attention fo those parts ofthe IS
named DANGER, ATTENTION and NOTE!N

DANGER describes a situation which may result
in minor to severe injuries if not observed.

ATTENTION indicates a situation which may
result in damage of product or toolfing.

NOTE marks an important information.
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3  Verwendungszweck

Mit der AMP PRO-CRIMPER Il Handzangen-Ein-
heit bestehend aus der Crimp-Handzange 354940-1
und dem Matrizensatz, kdnnen AMP Crimpkontakte
verarbeitet bzw. an Leitungen gecrimpt werden
(siche Tabeille).

3 Application
The PRO CRIMPER (I Hand Tool Assembly
consists of AMP PRO CRIMPER Hand Tool Frame
354940-1 and Die Assembly and applies AMP
contacts (see table).

 tung werden
in angegeben Bie abg ! :
nenten sing- nich maﬁstabsgetreu 'darge-‘-f
stellt. " e -

HINWEIS ZUR ANWENDUN; o
Kumutative traurnatische Beschwerd kon-
nen die Folge emerdauerhafteﬂ Anwendung
von Handzangen sein. AMP. Handzangen :

chender Werk_zeug

HINWEIS
Die Werkzeuge sind ausschiteflich
hier beschnebenen Zweck zu \.rerweﬂdenf ‘

: | "fmm & profonged use of manuatay powerded
- hand too[s AMP hand mofs are mfended for

. The tool may on!y be sed for fne described

o

im Matrizensatz enthalten, auch separat erhalt-
lich
= kontaktieren Sie den AMP Kundendienst fur

Kontakt-PN's i

Seite/

Matrizensatz Positioniereinheit Kontakt Leitung
PN PN = Serie ™ Groe (mm?) isol. & Abisolierlange
(Farbe) {mmlin.]) {mml[in.])
Wire
Die assembly Locator assy Contact Size {mm?3) Insul dia Strip Lenght
Part number Part number* family™ {Color) {mmfin.}) {mmfin.})
Universal 20-18
1.52-3.30 3.66-4.75
58637-2 58515-1 -N- * ;
MATE-N-LOK [.060-.130] [156-.187]
Contacls 16-14
Figure 2a

*

Supplied with die assembly, also available
seperately.

** Cortactthe AMP Field Service for specific contact
part numbers.
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4 Beschreibung

Die PRO-CRIMPER |l Handzangen-Einheit beinhal-
tet die Crimp-Handzange 354840-1 und den
Matrizensatz.

Die Crimp-Handzange besteht aus einem festste-
henden Zangengriff und einer feststehenden
Crimpbacke, aus einem beweglichen Zangengrift
und einer beweglichen Crimpbacke und aus einer
einstelibaren Ratsche, die eine volistandige
Crimpung gewdhrieistet.

Der Matrizensatz umfafit die Matrizen Draht- und
Isolationsambof3, Draht- und Isolationscrimper und
beinhaltet eine Positioniereinheit, bestehend aus
der Positionierung, dem Federhatter und der Kontakt-
stltze.,

Die Sicherungsstifte und Befestigungsschrauben
der Matrizen dienen der Positionierung und Siche-
rung der Matrizen in der Cimp-Handzange. Die
Positioniereinheit wird mit einer Sechskantmutter
auf der oberen Matrizen-Befestigungsschraube
gesichert.

Positioniereinheit
Locator assembly
(Supplied with

4 Description

The PRO CRIMPER Il Hand Toal assembly
contains the Hand Tool Frame 354940-1 andthe Die
Assembly .

The tool features a tool frame with a stationary jaw
and handle, a moving faw, amoving handle, and an
adjustable ratchet that ensures full contact crimping.
The tool frame holds a die assembly with fwo
crimping sections.

The die assembly features a wire, aninsulation anvil,
a wire crimper, and an insufation crimper. Attached
fo the outside of the frame is a locator assembly,
which contains a locator, a spring retainer, and a
contact support. Attachedtothe opposite side ofthe
frame is a hold-down, wich locates the wire in the
correct position before crimping.

Die retaining pins and die retaining screws are used
toposition andsecurethe diesinthe toolframe. Anut
is used on the upper die retaining srews to hold the
locator assembly in place.

Feststehender Crimperbacken
Stationary jaw

Werkzeug-Ruckseite

Die Assembly)

Werkzeug-Front
Front of tool

Matrizensatz
Die assembly

Bewegliche Crimperhacke
Moving jaw

Ratschen-Einstelirad
Ratchet agdjusiment
wheel

Figure 1b

{Leitungsseite)
Back of too!f
{Wire Side)

Drehzapfen
Pivat Pin

PRO-CRIMPER I
Crimpzange 354940-1
Pro-Crimper Il Handtoo!
Frame 354940-1

(See AMP Instruction
Sheet 408-9930)

Feststehender Zangengrift
Stationary handle

Beweglicher Zangengriff
Moving handie

Seited /Page 5




AMP PRO-CRIMPER |I

AMNP

AMP PRO-CRIMPER If

Positionierung
{Draht-Anschiag)

Abschragung
Chamfer

isolationscrimper
Insulation crimper

Leitungs-
Crimpe
Wire crimper

Absaiz
Offset

Leitungsambold

Wire anvil Isolationsambof}

insulation anvil

Abschriagung
Chamfer

Figure 2

Seité / Page

5  FEin- und Ausbau der Matrizen 5 Instaliation and removal of die Set
und der and Locator assemby
Positioniereinheit

1. Offnen Sie die Zangengriffe und entfemen Sie 1. Open the tool handies and remove the two die
die beiden Befestigungsschrauben aus den retaining screws from the tool jaws.
Crimpbacken.

2. Positionieren Sie die Draht-und IsolationsamboB- 2. Place the wire anvil and insulation anvil so that
Matrizen in der beweglichen Crimpbacke der their chamfered sides and their marked surface
Zange‘ sodaid die Absohfégungen und markier- face Otﬁwafd, when mounted in the mOangfﬂ'W
ten Oberflachen der Matrizen nach vorme bzw. of the toof frame.
nach aufZen zeigen.

3. Dricken Sie die beiden Sicherungsstifte durch 3. Insert the two die retaining pins.

Crimpbacke und Matrizen.

4. Drehensie die kurze Befestigungsschraube durch 4. Insert the short die tretaining screws through the
Backe und AmboR-Matrizen, ziehen Sie die jaW and fthUgh both anvil dies, and i‘ighten the
Schraube aber noch nicht fest. screw justenough to holdthe die in place. Do not

tighten the screw completely at this time.

5. Positionieren Sie die Draht- und Isolations-
crimper-Matrizen in der feststehenden Crimp- 5. Place the wire crimper and insulation crimper so
backe der Zange, so daf} die Abschragungen surfaces face outward, when mounted in the
und markierten Oberflachen der Matrizen nach stationary jaw of the tool frame.
vorne bzw. nach aulien zeigen. ;

Sechskantschraube Positioniereinheit

Nut Locator assembly Werkzeugrahmen

\@ o Tool frame

Matrizen-
Sicherungsstifte
Die retaining pins

Matrizen-
Befestigungsschrauben
Die retaining screws

6
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6. Driicken Sie die beiden Sicherungsstifte durch
Crimpbacke und Matnzen.

7. Drehensie dielange Befestigungsschraube durch
Backe und Crimper-Matrizen, ziehen Sie die
Schraube aber noch nicht fesl.

8. Driicken Sie die Zangengriffe vorsichtig zusam-
menund achten Sie darauf, dafd die Ambof3- und
Crimper-Matrizen korrekt ausgerichtet sind. Drik-
ken Sie die Zangengriffe soweit zusammen, bis
die Ambofi-und Crimper-Matrizen durch Verrie-
geln des Ratschenmechanismus in Position ge-
halten werden. Ziehen Sie jetzt die beiden
Befestigungsschrauben fest.

9. Setzen Sie die Positioniereinheit auf das Ende
der langen Befestigungsschraube, und richten
Sie die Einheit entlang der Backenseite aus.

10. Drehen Sie die Sechskanimutter auf das Schrau-
benende, ziehen diese aber nur so fest, daid die
Postionierung noch auf und ab bewegt werden
kann.

11. Zur Demontage schiielfen Sie die Zange, bis der
Ratschenmechanismus ausldstund die Zangen-
griffe 6ffnen. Lésen und entfernen Sie die
Sechskantmutter, die Positioniereinheit, die bei-
den Matrizen-Befestigungsschrauben sowie die
vier Sicherungsstifte und schieben Sie die Matrni-
zen aus den Crimpbacken.

6. Insert the two die retaining pins.

7. Insert the long die retaining screw through the
jaw and through both crimper dies, and tighten
the screw just enough to hold the dies in place.
Do not tighten the screw completely at this time.

8. Carefully close the tool handies, marking sure
that the anvil and crimpers align properly.
Continue closingthe tool handles untilthe ratchet
inthetool frame has engaged sufficiently to hold
the anvils and crimpers in place, then tighten
both die retaining screws.

9. Place the locator assembly over the end of the
fong screw, and position the locator assembly
against the side of the toof jaw.

10. Place the nut onto the end of the long screw and
tighten the nut enough to hold the locator
assembly in place, while stll allowing the locator
to sloide up and down.

11. To disassemble, close the tool handles until the
ratchet release, remove the nut, the locator
assembly, the two die retaining screws, andthe
four die retaining pins, and slide the anvils and
crimpers out of the tool jaws.

Seite / Page 7
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6

Einsteliung der Kontaktstutze

6 Contact support adjustment

. Die Konfakistitze ist ab Werk bereits vorein-

HINWEIS. -
gestellt, eine genngfuglge Einsteliung kann
jedoch erfordertich werden o

Crimpen Sie einen Kontakt und stelien Sie fest,
ob der Kontakt gerade ist, oder nach oben oder
unten verbogen wurde.

Ist eine Einstellung erforderlich, l16sen Sie die
Schraube, mit der die Kontaktstltze auf der
Positioniereinheit befestigt ist.

Der Ratschenmecharismus der Handzange
besitzt Raststufen, die beim SchiieBen der
ficks' ergeben.

+

Setzen Sie einen Kontakt mit Leitung in die
entsprechende Aufnahme und driicken Sie die
Zangengriffe soweit zusammen, bis der sechste
'Kiick' des Ratschenmechanismus erfolgt, oder
bis die Kontakistiiize den Kontakt bertihrt.

Kontakistltze
Contact support

Stelischraube

fur Kontakistlitze
Adjustment screw
for contact support

i NOTE'-:‘:' e o R
- The_ confact support is preset. prior to
jpment b justment may be_

1. Make a sample crimp anddetermine ifthe contact
is straight, bending upward, or bending
downward.

2. If adjustment is required, foosen the screw that
holds the contact support onto the locator.

. The'ratchet has detents that create audible.
cficks as the toof handles are closed. ]

3. Place a contact with wire intothe proper nest and
close the tool handles until the ratchet reaches
the sixth click, or unfilthe contact support touches
the contact.

Positionierung
{Drahtanschlag)
Locator

Werkzeug-RUckseite
(Leitungsseite)

Back of tool

(Wire side)

Leitung

Kontakt (typ.)

Contakt (Typ)

T~

~. 3

Abisolierlange
Strip lenght

Positicnierung in

Draht hl ﬁ
rahtanschlag- \ . .
Sehits &%\ Leitung bis auf Anschlag

Locator in Wire stop slot

Figure 3

T

eingefuhrt
Wire inserted to stop

Seite / Page 8
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4 Losen Sie die Sechskantmutter fir die Befesti-

gung der Positioniereinheit geringfugig.

. Verschieben Sie die Kontaktstlitze wie erforder-
lich, um die Kontaktverbiegung zu vermeiden.

_ Ziehen Sie die Sechskantmutter fest, und drik-
ken Sie die Zangengriffe zusammen, bis der
Ratschenmechanismus auslost bzw. &ffnet.

. Entnehmen und Uberprixfen Sie den Kontakt.

. Crimpen Sie einen weiteren Kontakt. Ist der
Kontakt gerade, ziehen Sie die Schraube der
Kontaktstitze fest. 1st der Kontakt immer noch
verbogen, wiederholen Sie die Einstellung.

. Slightly loosen the nut that holds the locator

assembly onto the toof frame.

. Movethe contact support as requiredto eliminate

the bending of the contact.

. Tighten the nut and close the handles until the

ratchet releases.

. Remove and inspect the comtact.

. Make another sample crimp. If the confact is

straight, tighten the conitact support screw. ifthe
contact is stifl being bent during crimping, repeat
the adjustment procedure.

Seite /Page 9
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7  Crimpverfahren

-.RINWEIS =

Wiahlen Sie eine Leitung mit spezifizierter Gro3e
und Isolationsdurchmesser (Tabeile unter Pkt. 3).
Entfemen Sie die [solation um die angegebene
Lange ohne die Drahtlitzen zu verbiegen oder zu
beschadigen. Wahlen Sie einen passenden Kon-
takt, und bestimmen Sie die korrekte Kontaktauf-
nahme entsprechend der Markierungen (Leitungs-
groie) auf der Zange. Verfahren Sie nun wie folgt:

1. Halten Sie die Crimpzange so, dai? die Ricksei-
te der Zange (Leitungsseite) zu lhnen zeigt
Driicken Sie die Zangengriffe zusammen und
lassen Sie die Zange volistdndig 6ffnen.

2. Setzen Sie einen Kontakt in die korrekie Kon-
taktaufnahme, indem Sie den Kontakt im Kon-
taktierbereich festhalten und von der Zangen-
vorderseite voran mit der Isclationscrimphdlse
in die Zange schieben.

3, Positionieren Sie den Kontakt, so dafd sich der
Kontaktierbereich des Kontaktes auf der Seite
der Positioniereinheit befindet, und die Crimp-
fedem {(U-Form) des Leitungs- und Isolations-
crimps nach oben gerichtet sind. Plazieren Sie
den Kontakt soin der Aufnahme, daf? die beweg-
liche Kontakipositionierung in den Schlitz zwi-
schen Kontaktierbereich und Leitungscimphlise
eintaucht.

7 Crimping procedure

Referto the table in Figure 1a and select vire ofthe
specified size and insulation diameter. Stripthe wire
to the length indicated in Figure 1a, taking care not
to and identify the appropriate c¢rimp section
according to the wire size marking on the fool. Refer
to Figure 3 and proceed as follows:.

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

2. Holding the contact by the mating end, insert the
contact - insulation barrel first - through the front
ofthetool and intothe appropriate crimp section.

3. Position the contact sothat the mating end of the
contact is on the locator side of the tool, and so
that the open "U" of the wire and insulation
barrels face the top of the tool. Place the contact
up intothe nest sothatthe movable locator drops
intothe slotinthe contact. Referto Figure 3. Butt
the front end of the wire barre!l against the
movable locator.

es of the insulation
fyi .mto z‘he cnmpfng- :

Seite/Page 10
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4 Halten Sie den Kontakt in Position, und dricken

Sie die Zangengriffe soweit zusammen, bis der
Ratschenmechanismus entsprechend vemriegeit,
und der Kontakt in der Zange gehalten wird.
Achten Sie darauf, dal Sie die Leitungs- und
Drahterimpfedern NICHT deformieren.

. Flhren Sie die abisolierte Leitung bis zum An-
schlag (Positionierung) in die Isolations- und
DrahtcrimphUilse (wie nachfolgend dargestelit).

. Halten Sie die Leitung in dieser Steflung, und
driicken Sie die Zangengrifie zusammen, bis
der Ratschenmechanismus aus!dst bzw. &ffnet.
Lassen Sie die Zange vollstandig 6ffnen und
entnehmen Sie den gecrimpten Kontakt.

HINWELS
Solite der gecnmpie Kontakt fm Cnmpbe—j‘ X
reich stecken bleitien, so kann er nach Nie-
derdricken der: Pos;ttomerung einfach em-: :
nommen werden _ L

. Uberprifen Sie die Crimphdhe, wie nachste-
nend beschrieben. Nehmen Sie ggf. eine Ein-
stellung der Cnimphohe vor.

4. Holdthe contact in position ans squeeze the tool

handlestogether untilratchet engages sufficierntly
to hold the contact in position. Do NOT deform
insulation barrel or wire barrel.

. Insert stripped wire into contact insulation an

wire barrel until it is butted against the wire stop,
as shown in Figure 3.

. Holding the wire in place, squeeze tool handies

together untilratchet releases. Allow toof handles
to open and rernove crimped contact,

_ Checkthe contact’s crimp height as described in

Section 8 CRIMP HEIGHT INSPECTION. If
necessary, adjust the crimp height as described
in Section 8, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.

Seite/Page 17
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8  Uberpriifung der Crimphdhe

Zur Uberpriifung bzw. Messung der Crimphohe ist
ein Mikrometer mit modifiziertem Ambof erforder-
lich (z.B. RS-1019-5LF).

Verfahren Sie wie folgt:

1. Wahlen Sie aus der nachfolgenden Tabelle je
gine Leitung (mit max. GroRe) fur die gelisteten
Crimp-Grofienbereiche.

2. Crimpen Sie einen oder mehrere Kontakte wie
zuvor beschrieben.

3. Messen Sie mit dem Mikrometer die Crimphéhe
der Drahtcrimphllse wie in folgender Abbildung
gezeigt. Entspricht die gemessene Crimphdhe
den Angaben in der Tabelle, so ist die Crimp-
zange korrekt justiert. Anderenfalls ist eine Ein-
stellung der Crimphdhe vorzunehmen.

Die Spitze muf mittig
auf der Drahtcrimphdlse
gegeniber der Crimpnaht
positioniert werden
Position point on center of
wire barref opposite seam

Modifizierter Ambol3
Modified anvil

8 Crimp height inspection

Tis inspection requires the use of a micrometer v/ ith)
a modified anvil. AMP recommends the modified
micrometer (Crimp Height Comarator R5-1019-5LF)
which may be purchased from:

Proceed as follows:

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

2. Refer to Section 7, CRIMPING PROCEDURE,
and crimp the contact(s) accordingly.

3. Using a crimp height comparator, measure the
wire barrel crimp height as shownin Figure 4. If
the crimp height conforms to that shown in the
table, the toof is considered dimensionally correct.
ifnot, the tool must be adjusted. Referto Section
9. CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.

teitungsgrole

Crimpbereich

Crimphohe {A)

{max.) (Drahtgr.ber.markg.) u. Toleranz (+/-)
Wire size Crimp height
{max.) Crimp section dim. (A) and
(Wire size marking) Tolerance
{+/-0.05 [+/-.002])
1.27
18 - '
20-18 [050]
1.60
14 _
16-14 (063]

Figure 4
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9

Einstellung der Crimphohe

Entfemen Sie die Feststellschraube an dem
Ratschen-Einstellrad.

_ Verwenden Sie einen Schraubendreher, um das

Einstelirad von der Seite der Positioniereinheit
zu verstellen.

Ist eine kleinere Crimphohe erfordertich, drehen
Sie das Einstellrad GEGEN den Uhrzeigersinn,
um einen 'héheren’ Wert einzustellen.

1st eine groikere Crimphohe erforderlich, sodre-
hen Sie das Einstelirad IM Uhrzeigersinn, um
ginen 'niederen’ Wert einzustellen.

Sichem Sie das Einstellrad mit der Fesistell-
schraube.

Crimpen Sie einen Kontakt und messen Sie die
Crimphéhe. Ist die Crimphdéhe nicht akzeptabel,
so wiederholen Sie die Einstellung.

Schraubendreher

Screwdriver

Ratschen-Einstellrad
Ratched adjustment
whee/

Feststellschraube
Lockscrew

9

Figure &

Crimp height adjustment

Remove the lockscrew from the tatchet
adjustment wheel.

With a screwdriver, adjust the ratchet whee!
from the locator side of the tool.

Observethe ratchet adjustment wheel. If atighter
erimp is required, rotate the adjustment wheel
COUNTERCLOCKWISE toa higher-numbered
sefting. If a looser crimp is required, rotate the
adjustment wheel CLOCKWISE tc a lower-
numbered setting.

Replace the lockscrew.

Make a sample crimp and measure the crimp
height. If the dimension is acceptable, replace
and secure the lockscrew. If the dimension is
unaccetable, continue to adjust the ratchet, and
again measure a sample crimp.
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10 Wartung, instandhaltung

Siehe Betriebsanleitung der PRO-CRIMPER I
Crimp-Handzange P/N 354940-1.

11 Ersatz- und Verschleifiteile

Fur die Crimp-Handzange P/N 354940-1 ist der
PRO-CRIMPER |l Reparaturkit 678221-1 mit ent-
sprechenden Ersatzteilenverflgbar. Siehe Betriebs-
anleitung der PRO-CRIMPER 1l Crimp-Handzange.

10 Maintenance /Inspection

See IS of PRO CRIMPER [l Hand Tool
P/N 354940-1.

11 Spare parts and wear and
tear parts

For the Hand Tool P/N 354940-1 the PRO
CRIMPER If Repair Kit P/N 679221-1 is available.
See IS of the PRO CRIMPER fi Hand Tool.
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