Crimpwerkzeuge

Konzept des Crimpanschlusses

Der Crimpanschluss ist eine nicht riickgangig zu machende
Verbindungsart zwischen einem oder mehreren Leitern und einem
Crimpkontakt. Sie wird durch Verpressung des KontaktfuBes — bzw.
Schaftes — des Crimpkontaktes erzielt. Eine gute Crimpverbindung
wird durch die richtige Kombination von Crimpmatrize, Crimpfuf8 (d. h.
Crimpkontakt) und Leiterquerschnitt erzielt.

Die angegebenen Werte gelten fiir Crimpverbindungen mit flexiblen
Kupferleitern der Klasse 5 (flexibel) und der Klasse 6 (extraflexibel)
gemaf EN IEC 60228.

Crimpverbindungen mit starren Kupferleitern (Klasse 1) oder anderen
Materialien (Aluminium, Eisen, usw.) erfordern oftmals hinsichtlich der
Kontakte und Werkzeuge besondere Mafinahmen, die mit dem Hersteller
abzustimmen sind.

Die wesentlichen technischen Vorteile eines Crimpanschlusses im
Vergleich zum Lotanschluss sind folgende:

- Temperaturunabhéngigkeit, da der Anschluss kalt ohne Zusatz von
Material erfolgt.

- Beseitigung der Kontaktunsicherheit, die bei kalten Létstellen auftreten
kann.

- Beibehaltung der Elastizitatseigenschaften der Buchsenkontakte
(Eigenschaften, die durch die Lottemperaturen stark beeintrachtigt
werden).

- Keine Gesundheitsrisiken im Zusammenhang mit der Verwendung von
Schwermetallen oder beim Léten auftretender Dampfe.

- Dauerhafte Flexibilitat des Leiters direkt hinter der Verbindung.
- Keine Leiter mit verbranntem, entfarbtem oder (iberhitztem Isolierstoff.

- Hervorragende Reproduzierbarkeit der elektrischen und mechanischen
Leistungen der Verbindungen.

- Einfachere Produktionskontrolle.

Vorteile des Crimpanschlusses im Vergleich zum Schraubanschluss:
- Geringerer Spannungsabfall an der Verbindung.

- Hohe dauerhafte Stabilitat auch bei Schwingungen.

- Hohe Korrosionsfestigkeit (Gasdichte).

- Bestuickungsdichten kénnen selbstandig beim Anschluss vorgenommen
werden.

- Kiirzere Verdrahtungszeiten.

- Maglichkeit der Vorkonfektionierung von mit Crimpkontakten
versehenen Leitern.

- Einfacher Austausch einzelner Kontakte bei WartungsmaBnahmen.

- Maglichkeit, einzelne Stromkreise fir Wartungsmafnahmen durch die
Herausnahme des Crimpkontaktes zu unterbrechen.
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Fur die Crimpanschlisse mit Leiterquerschnitten bis 10 mm2 gilt die
europaische Norm EN 60352-2:2008, die der internationalen Norm
IEC 60352-2 Ausgabe 2 (2006-02) entspricht.

Die Norm EN 60352-2 enthalt u. a. praktische Anleitungen, aus denen
nachstehend die wichtigsten Punkte angegeben werden.

Die Gite eines Crimpanschlusses héngt im wesentlichen vom Zustand
und der Beschaffenheit der Oberflachen der Werkstoffe ab; dies gilt
sowohl fir den FuB bzw. den Schaft des Crimpanschlusses als auch fir
den Leiter.

Die mechanische Festigkeit des Leiters im Kontaktelement ist
hinsichtlich der optimalen Beschaffenheit eines Crimpanschlusses von
ausschlaggebender Bedeutung. Die o. g. Norm unterscheidet aufgrund
ihrer spezifischen Ausfilhrung zwischen robusten Kontakten mit
geschlossenem Crimpschaft und Kontakten mit offenem Crimpschaft.
Alle ILME-Crimpkontakte haben einen geschlossenen Crimpschaft

mit einer Kontrolldffnung, die wesentlich bessere mechanische
Leistungsdaten als offene Crimpschéfte bieten, sich durch eine héhere
Robustheit auszeichnen und wéhrend des Einsatzes eine héhere
mechanische Stabilitat gewahrleisten. Die ILME-Crimpkontakte sind
gedreht und bieten somit beste elektrische Leistungseigenschaften.

Im Jahr 2002 machte der Anhang 2 der 0. g. Norm leider keinen
Unterschied hinsichtlich der vorgeschriebenen Mindestwerte der
Zugfestigkeit fur Kontakte mit offenem (siehe Kurve B, Bild 5) und
geschlossenem Crimpschaft (siehe Kurve A, Bild 5) und setzt

diese Werte somit auf eine Stufe mit den niedrigen Richtwerten flir
Crimpverbindungen, die tber Kontakte mit offenem Crimpschaft erzielt
werden. Durch diesen Umstand wurden die Kriterien fiir die Eignung
von Kontakten mit geschlossenem Crimpschaft, die gedreht werden und
sich durch eine hohere Robustheit auszeichnen, auf eine entsprechend
niedrige Stufe gesetzt. Viele Industriebereiche bevorzugen weiterhin

die héheren Leistungen der gedrehten Kontakte mit geschlossenem
Crimpschaft, die als einzige die hohen Zugfestigkeitswerte gewéhrleisten
kénnen, die fiir anspruchsvolle Industrieanwendungen erforderlich sind.

ILME bezieht sich daher weiterhin auf die in der Kurve A in Bild 5 der
Norm EN 60352-2 (1994) angegebenen Werte: Die ILME-Crimpanschllisse
mit geschlossenem Crimpschaft, welche fiir die flexiblen Kupferleiter mit in
den jeweils angegebenen Bereichen liegenden Querschnitten eingesetzt
und mit den empfohlenen Crimpzangen realisiert werden, garantieren
Verbindungen mit einem Abzugswiderstand, der tiber den Werten der
unten abgebildeten Tabelle liegt (zur weiteren Bezugnahme wird der
entsprechende Einheitswert der Zugkraft [N/mm?] angegeben). Siehe
Tabelle 1.



Querschnitt Ausziehkraft R/S
AWG mm?2 (N) (N/mmz)

26 0,12 18 150

- 0,14 21 150
24 0,22 33 150

- 0,25 375 150
22 0,32 48 150

- 0,37 55,5 150
20 (0,6) 75 150

- 0,75 112,5 150
18 (0,82) 125 150
- 1 150 150
16 (13) 195 150
- 1,5 220 147
14 1) 300 143
- 2,5 325 130
12 (3,3) 430 130

- 4 500 125
10 (53) 635 120
- 6 650 108

7 10 1000 100
(1300) (130)
16 1650 103

25 2300 92

35 2800 80

50 3300 66

70 3900 56

Tabelle 1

HINWEIS - Fiir Leiterquerschnitte 10 mm? sind die kursiv gedruckten
Ausziehkréafte die von der Norm NF F 61-030 vorgeschriebenen (fiir 10
mm? der in Klammern angegebene Wert).

Als wichtigstes Kriterium zum Erreichen der durch

EN-60352-2 vorgeschriebenen Widerstands- und Zugfestigkeitswerte gilt,
dass der Widerstand wenigstens 60% der Bruchbelastung des Leiters
aus geglihtem Kupfer betragen muss.

Dies gilt fiir Leiterquerschnitte bis ca. 1,5 mm2, Uber diesem

Querschnitt nimmt das Verhaltnis leicht ab, da zur Haltefestigkeit die
Reibungskraft beitragt, die im linearen Verhéltnis zum Durchmesser des
Crimpkontaktes ansteigt, wahrend der Querschnitt im Quadrat ansteigt.

IEC/EN 60352-2 fur Anwendungen im Bereich der Elektronik beschrankt
die Vorgaben fir Crimpanschllisse auf Leiterquerschnitte bis 10 mm2.
Fir héhere Querschnitte von 10 bis 70 mm2 kdnnen die in der
franzosischen Norm NF F 61-030:1989 fir elektrische Verbinder

zur Verwendung in Schienenfahrzeugen herangezogen werden,
insbesondere flir Crimpkontakte mit einer héheren Robustheit, wie die
von ILME hergestellten.

HINWEIS - Fiir die Querschnitte von 35 bis 300 mm2 kann im Ubrigen
auch die Norm EN 61238-1:2003 herangezogen werden,

die unter anderem konstante RS -Werte von 60 N/mm2 verlangt, d. h.
niedriger als die von der franzésischen Norm vorgeschriebenen.
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Crimpwerkzeuge

Auswahl der Crimpwerkzeuge und entsprechende Kontrollen

Nach der Auswahl der Crimpkontakte und der Leiter ist die Auswahl des richtigen
Crimpwerkzeugs der nachste wichtige Schritt zur optimalen Arbeitsausflihrung.
Die Richtlinie EN 60352-2 macht in diesem Zusammenhang die nachstehenden
Empfehlungen, die sich auf die wichtigsten Voraussetzungen firr den Einsatz der
Crimpwerkzeuge und die auszufiihrenden Kontrollen beziehen:

a) Crimpwerkzeuge und Kontakte miissen von einem Hersteller geliefert werden.
Ist dies nicht der Fall, liegt die Verantwortung fiir Qualitét und Zuverlassigkeit
der Crimpverbindungen beim Benutzer selbst.

b) Die Crimpwerkzeuge missen in einem einwandfreien Zustand sein, um
den Crimpanschluss vorzunehmen, ohne den Crimpkontakt oder das durch
Crimpen anzuschlieRende Teil zu beschadigen.

c¢) Um eine zuverlassige Crimpverbindung zu erzielen, ist es notwendig, ein
Crimpwerkzeug mit einem Mechanismus zu verwenden, der alle Phasen der
Crimpverbindung kontrolliert. Nach erfolgter Crimpung miissen die Handgriffe
und die Crimpmatrize in die vollkommen geéffnete Position zurlickgehen.

d) Auf jeden Fall muss die Crimpung in einem einzigen Arbeitsschritt erfolgen.

¢) Die abnehmbaren Werkzeugteile, wie die Crimpmatrize und die Positionshiilse
mussen so entworfen sein, dass ein Fehleinsetzen in das Crimpwerkzeug
unmdglich ist.

f) Das Crimpwerkzeug muss mit Zubehorteilen versehen sein, die sich fiir
die korrekte Positionierung der Crimpkontakte und der Leiter wahrend der
Crimpphase eignen.

g) Das Crimpwerkzeug muss so entworfen sein, dass ausschlieflich notwendige
Regulierungen durchgefiihrt werden konnen.

h) Die Wirkung des Crimpwerkzeugs muss dazu fiihren, dass der Crimpful}
sowie die Isolierungsfeststellung (wo vorgesehen) in einer Phase entweder
durch Crimpanschluss oder Kompression verbunden werden.

i) Der Werkzeugentwurf muss garantieren, dass die Matrizen fiir ein spezielles
Werkzeug mit anderen Werkzeugen desselben Typs austauschbar sind.
Falls sie nicht austauschbar sind, muss eine Kennzeichnung des Werkzeugs,
fiir das sie geeignet sind, auf dem Stempel angebracht sein.

j) Die Werkzeuge miissen so konzipiert sein, dass eine Markierung oder
Kodifizierung der Matrize auf dem Crimpful erscheint, damit eine Kontrolle
nach der Crimpverbindung méglich ist, um die Anbringung der korrekten
Matrize zu verifizieren.

k) Der Werkzeugentwurf muss die Prifung der Matrize mit einer Lehre
ermdglichen, um deren Abnutzung zu messen.
Die Priifmethode mit einer Lehre muss der vom Werkzeughersteller
angegebenen entsprechen.

Die von ILME empfohlenen Crimpzangen gewahrleisten bei sorgféltiger Auswahl
flexibler Kupferleiter die Ausflihrung von Crimpverbindungen mit 8 Druckpunkten
(siehe Bild) gemaR EN 60352-2. Die regelmaRige Kontrolle der Crimpmatrix
kann mit den entsprechenden Lehren “go/no go” vorgenommen werden
(Sonderzubehdr). Fir weitere Informationen zur Arbeitsausfiihrung wird auf die
nachstehenden Seiten mit der Beschreibung der Werkzeuge sowie auf die Blatter
zur Arbeitsanleitung und die entsprechenden Handbiicher verwiesen.

I o
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Die von ILME angebotenen automatischen und manuellen Crimpwerkzeuge
wurden konzipiert, um uber die pneumatischen Hochdruckkomponenten
zwischen Crimpkontakt und Leiter eine symmetrische Verformung zu

schaffen. Der Positionierer gewahrleistet die ideale Positionierung von
Crimpkontakt und Leiter im Crimpwerkzeug. Die in den Werkzeugen
eingebauten Klinkmechanismen verhindern eine Einfihrung der Kontakte in das
Crimpwerkzeug vor der volistandigen Offnung des Indenters sowie die Offnung
des Crimpwerkzeugs vor AbschluR der Arbeitsausfiihrung.

Die Handzangen Typ CIPZ D (fir 5 A-Crimpkontakte), GCPZ MIL (fir 10 A- und
16 A-Crimpkontakte) und CXPZ D (fiir 40 A-Crimpkontakte) eignen sich fiir
niedrige und mittelhohe Crimpmengen und fiir den Einsatz vor Ort, wenn kein
Druckluftanschluss vorhanden ist.

Die Handzange Typ CCPZ RN (fiir 10 A-, 16 A- und 40 A-Crimpkontakte) eignet
sich fiir niedrige und mittelhohe Crimpmengen.
Alle oben genannten Werkzeuge erzeugen Crimpverbindungen mit 8 Druckpunkten.

Die Handzangen Typ CCPZ TP (fir 10 A- und 16 A-Crimpkontakte) und GXPZ TP
(fur 40 A-Crimpkontakte) eignen sich fiir niedrige und mittelhohe Crimpmengen
und erzeugen einen ,quadratischen” Crimpquerschnitt. Die mit diesen
Crimpwerkzeugen erstellten Crimpverbindungen entsprechen den Anforderungen
in EN 60352-2.

Die pneumatische Werkbankzange ohne automatischen Positionierer Typ CCPZP
(fur 10 A- und 16 A-Crimpkontakte) eignet sich firr den Einsatz in Werkstatten
(Verfugbarkeit von Druckluft vorausgesetzt) fiir mittelhohe Arbeitslasten.

Durch den Gebrauch der Standard-Positionshiilsen (CCTP 10 oder CCTP 16)

der Handzange ermdglicht sie einen raschen Wechsel vom Crimpen von
Stiftkontakten zum Crimpen von Buchsenkontakten der gleichen Serie.

Die pneumatische Werkbankzange mit automatischem Positionierer Typ CCPZPA
(fir 10 A- und 16 A-Crimpkontakte) eignet sich fir den Einsatz in Werkstatten
(Verfiigbarkeit von Druckluft vorausgesetzt) fiir mittelhohe Arbeitslasten. Sie

wird vor allem fiir das Crimpen groRer Mengen von Kontakten gleichen Typs
empfohlen, da sie eine beachtliche Zeiteinsparung erméglicht und die Ermiidung
des Bedieners nachhaltig reduziert. Wenn ein haufiger Wechsel des Kontakttyps
erforderlich ist, sollte die Ausfiihrung ohne automatischen Positionierer
verwendet werden.

Die pneumatische Werkbankzange ohne automatischen Positionierer Typ
CXPZP D (fir 40 A-Crimpkontakte) eignet sich zum Einsatz in Werkstatten (mit
Druckluftanschluss) zur Ausfiihrung von Crimpverbindungen mit hoher oder
mittelhoher Stiickzahl. Mit dem Positionierer der manuellen Crimpzange CXPZ D
kénnen Kontakte des gleichen Typs von unterschiedlicher GroRe verarbeitet
werden.

Der Crimpautomat ZFU-CD eignet sich fir den Einsatz in Werkstatten (Strom-
und Druckluftanschluss erforderlich) fir sehr hohe Produktionsleistungen. Er
wird fir die schnelle Herstellung von Crimpanschliissen in hohen Stiickzahlen
empfohlen, weil er die Arbeitsschritte des Abisolierens und des Crimpens
kombiniert. Der Automat verfiigt Uiber voreingestellte Programme, die
kundenspezifisch angepasst werden kénnen. Dadurch lassen sich Arbeitsschritte
wie der Wechsel von Kontakten und Werkzeugen zligig ausfiihren. Dennoch
sollte der gesamte Produktionsvorgang sorgfaltig programmiert werden, um
Ausfallzeiten auf ein Minimum zu reduzieren. Wo trotz der oben beschriebenen
zeitlichen Vorteile eine schrittweise Verarbeitung bevorzugt wird, empfiehlt

sich der Einsatz der oben beschriebenen pneumatischen Crimpzange ohne
Positioniervorrichtung oder eine der manuellen Crimpzangen.

Das Qualitatsniveau der o. a. Ausristungen in Kombination mit den ILME-
Crimpkontakten steht fiir eine hohe Qualitat und entspricht den bzw. bertrifft die
durch die Richtlinie EN 60352-2 gestellten Anforderungen.

Auch wenn die hier beschriebenen Crimpausriistungen und Crimpwerkzeuge
mechanische und automatische Systeme zur Kontrolle bieten, die die wichtigsten
Fehler ausschlieRen, ist seitens des Installateurs bei der Arbeitsausfiihrung
immer eine besondere Umsicht erforderlich.



Crimpwerkzeuge

Ausfuhrung der Crimpverbindung

Die praktische Anleitung der Norm EN 60352-2 gibt weitere allgemeine
Informationen in Bezug auf Crimpkontakte fiir mehrpolige Steckverbinder.

1. Einflihren des Leiters in die Crimpkontakte
Der Leiter muss korrekt in den Crimpful® eingesetzt werden. Es muss gentigend
Abstand zwischen dem Ende der Leiterisolierung und dem Crimpfu®® (“d”)
bestehen, wobei der Herstelleranweisung Folge zu leisten ist.
Als praktische Regel ist zu beachten, dass die Lange der Abisolierung gleich
der Einfihrungstiefe in den Fu + 1mm (fir Querschnitte bis zu 1 mm?) und
+ 2 mm (fiir Querschnitte von 1 bis 10 mm?) betragt *. Bei der Verwendung
geschlossener Crimpfiie mit Kontrolléffnung muss der Leiter in der
Kontroll6ffnung sichtbar sein.

* Wenn die Einzeldréhte des Leiters tiber dem Bundring des Kontaktes
sichtbar bleiben, kann die korrekte Abisolierung kontrolliert werden (keine
Durchtrennung der Einzeldrahte). Das gewahrleistet eine gewisse Flexibilitat
der Verbindung, damit eine Ubertragung von Biegebelastungen, die im Zug der
Installation entstehen kénnen, auf den Kontakt ausgeschlossen wird. Dennoch
bevorzugen viele Installateure in der Praxis eine maximale Isolierung, indem
der Abstand zwischen der Isolierung des Kabels und dem Bundring des
Kontaktes auf Null reduziert wird.
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2. Einfiihren des Crimpkontaktes in den Kontakteinsatz
Es wird empfohlen, die Crimpkontakte vollkommen gerade und in einem
einzigen Arbeitsschritt in die Kontaktsitze ohne tibermaRige Kraft einzufiihren,
bis ein Klicken zu héren ist.
Der korrekte Kontaktsitz muss durch einen leichten Zug am Leiter gepriift
werden. Eine Fehlausrichtung der Crimpkontakte muss vermieden werden,
da es eventuell zu einer Verbiegung der Haltefedern kommen kann, was die
Riickhaltung des Kontakts im Kontakteinsatz gefahrdet.
Fir Kontakte mit kleinem Querschnitt (< 0,35 mm?) oder fiir spezifische
Anwendungen wird empfohlen, das vom Hersteller angegebene
Installationswerkzeug zu verwenden.

Kontroll6ffnung

3. Entnahme von eingesetzten Kontakten
Im Falle von fehleingesetzten Kontakten beim Austausch der Verdrahtung
kénnen die Kontakte aus ihrem Sitz entfernt werden. Dazu missen die vom
Hersteller genannten Werkzeuge benutzt werden.

4. Montage und Biegen von Kabelbdumen oder mehrpoligen
Kabeln mit Crimpkontakten
GrofRe Kabelbadume oder mehradrige Kabel mit Crimpkontakten firr mehrpolige
Steckverbinder diirfen mit ihrem Gewicht die eingefiihrten Kontakte nicht
belasten, damit es nicht zu einer Biegung der Kontakte im Verbindungsbereich
der Steckverbinder mit daraus folgenden Schaden kommt. Daher miissen die
Steckverbinder mit einer Zugentlastung versehen werden, oder aber die Kabelb&dume
oder mehrpoligen Kabel werden wie auf den untenstehenden Bildern installiert.

Leiterbiindel
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Wenn die Kabelbdume oder die mehrpoligen Kabel gleich hinter dem
Kontakteinsatz abgebogen werden miissen, ist es ratsam, keine axiale
mechanische Belastung auf die gesteckten Kontakte auszuiiben. Die
untenstehende Abbildung zeigt eine korrekte Biegung und die Fixierung der
Kabelb&dume mit Hilfe von Zugentlastungsschellen.

. Stecken und Trennen von mehrpoligen Steckverbindern mit

Crimpkontakten

Zur Vermeidung von Belastungen an den Crimpkontakten missen die
Steckverbinder axial zu den Kontakten gesteckt oder getrennt werden, ohne auf
die Kabelbdume oder Kabel zu wirken.

Die Norm DIN-43652 (aufgenommen im Normblatt EN 175301-801), die die
ILME-Kontakteinsétze der Serie CD betrifft (dieser Punkt gilt auch fir die Serie
CDD), schreibt eine maximale Abweichung von der Achsenrichtung von £ 5° an
der Langsseite und £ 2° an der kurzen Seite vor.

richtig falsch

- @ — A

Um die Toleranz innerhalb dieser Werte zu halten — vor allem wahrend des

Trennens — ist es sinnvoll, die Fihrungsstifte CRM und CRF zu benutzen. Fiir

Kontakteinsatze CD (64 Pole) und CDD (108 Pole) wird fiir das Trennen die

ILME Zange (Typ CPES) empfohlen. Es handelt sich um eine Zange, die auf

dem Drehpunktblgelprinzip basiert und zwei wesentlichen Aufgaben erfilllt:

| - der Aufwand an Zeit und Energie wird auf ein Minimum gesenkt und das
auch an schwer zuganglichen Installationsorten

Il- Trennen der mehrpoligen Steckverbinder gemaR EN 175301-801 (vormals
DIN 43652)

Die Zange erlaubt ein beziiglich der Kontakte vollkommen axiales Herausziehen

der Kontakteinsatze und verteilt die Kraft homogen auf vier Stiitzpunkte

(Gehéausebolzen).
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fiir Kontakte der Einsatzserie: Seite:

cD (10 A) 66— 74
cDD (10 A) 76 - 83
cbc (16 A) 104 - 106
CCE (16 A) 130 - 135
CMCE (16 A) 137 - 145
CQE (16 A) 168 - 173
CQEE (16 A) 176 — 177
ca (10 A/16 A) 186 — 193
CX 824 (16 AI0 A) 194
CX 6/36 * (10 A) 198
CX 12/2 * (10 A) 199
CX6/6 * (16 A) 206
MIXO (10 A/16 A) 271 - 306

* Die fett gedruckten Polzahlen zeigen die Kontakte
an, die die auf dieser Seite dargestellten Werkzeuge
benétigen.

Crimpzange
Positionierhiilse — Fiihlerlehre

Montagewerkzeug — Ausdriickwerkzeuge
Ersatzdruckhiilse

D

CCPRRN \ N

Crimpzange fir Kontakte 10 A und 16 A

Typ DANIELS AF8 (Positionshiilse separat bestellen) CCPZ MIL
Positionierhiilsen (siehe Hinweis)
fir Kontakte 10 A (Serien CDF und CDM) CCTP 10
fir Kontakte 16 A (Serien CCF und CCM) CCTP 16
passt/passt nicht’-Flhlerlehre zur Kontrolle
der Crimptiefe (siehe Hinweis) CCPNP
Montagewerkzeug
fir das Einfiihren der Kontakte in die Einsatze
fur Crimpkontakte bis zu 0,75 mm? CCINA
Ausdrickwerkzeuge
zum Entfernen der Kontakte aus den Einsatzen
fir Kontakte 10 A (CD) 1 CCES
fir Kontakte 16 A (CC) 2) CQES
Ersatzdruckhilse fiir Ausdriickwerkzeug CCES CCPR RN
1) fiir Einsatze CQ, CD, CDD, CX (Hilfskontakte 10 A) CCPZ MIL CCINA
und MIXO Module (10 A)
2) fir Einsatze CQ, CQE, CQEE, CCE, CMCE (nicht 16
+ 2), MIXO Module (16 A), CX6/6 (16 A) und CDC. Fiir
Einsatze CMCE (16 + 2), CX (Kontakte 16 A Einsatze
CX 8/24) ist ein 3 mm Klingen-Schraubendreher zu
benutzen.
Hinweise:
Positionshiilsen
gemaR Norm MIL-C-22520/1 Wahlrad zur Wahl CCES
- Austauschbares und unerlassliches Zubehdr der Crimpzange der Crimptiefe CCPRRN
CCPZ MIL. Sie positioniert den Kontakt prézise wahrend
des Crimpvorgangs. Jede Kontaktserie erfordert ihre
eigene Positionshiilse.
Fiihlerlehre “passt/passt nicht” ccTP
gemal Norm MIL-C-22520/3
- Werkzeug zur regelméfigen Kontrolle der
z:)iteer:;stlmmung von Zange und den vorgeschriebenen @ Wihlrad fiir Kontaktart
’ Stiftkontakt: rot
CCPNP ROT (DARF NICHT PASSEN) Buchsenkontakt: hla_u kein CQES
Kontakt: weil (Stopp)
GRUN (MUSS PASSEN)
/ Wihlradentriegelung
KONTAKTPOSITIONIERHULSE - 16 A KONTAKTPOSITIONIERHULSE - 10 A
CCMA - CCFA 0,14(0,25(0,34| 0,5 [0,75| 1,0 | 1,5|2,5|3,0 | 4,0 | Leiter- CDMA - CDFA 0,14]0,25|0,34( 0,5 [0,75| 1,0 | 1,5| 2,5 | Leiter-
CCMD - CCFD mm? |mmz | mmz{mm?2|mmz|mm?2 | mmz| mmz | mmz|mm2 | querschnitt CDMD - CDFD mm? | mmz|mmz{mmz|mm?2|mmz | mmz|mmz|querschnitt
rot blau rot blau
Stift Buchse | 26 | 24 | 22 |20 |18 |17 |16 | 14 [ 12 | 12 AWG Stift Buchse | 26 | 24 | 22 |20 |18 |17 |16 | 14 AWG
0,3 0,3 5|15 |6 _ 0,3 0,3 5|56 =
05 0,5 6 |67 ) 05 05 6 =2 |o
0,7 0,7 6 6|7 =2 o 0,7 0,7 6 5% o
1,0 1,0 6|6 |77 S2la 1,0 1,0 6 sE |5
1,5 1,5 6 |77 s °516 1,5 1,5 7 £21|°
25 25 66|77 =5 |° 2,5 2,5 7]1=3
3,0 3,0 6 |7 |7 g©
4,0 4,0 718
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Crimpwerkzeuge

Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

1. Allgemeine Spezifikationen Die Zange CCPZ MIL entspricht der
Norm MIL-C-22520/1. Sie ermdglicht das Crimpen mit 8 Pressstellen. Das
Werkzeug ist mit einem Zahnradmechanismus fir die Steuerung des kompletten
Crimpzyklus ausgestattet.
Die Zange muss mit der austauschbaren Positionshiilse (CCTP) versehen
werden, die der zu crimpenden Kontaktserie entspricht.

1.1 Crimp-Querschnittsbereich
Leiterquerschnitt: von 0,14 mm? (AWG 26) bis 4 mm2 (AWG 12) fiir
Positionshiilsen 16 A, von 0,14 mmz (AWG 26) bis 2,5 mmz (AWG 14) fiir
Positionshilsen 10 A

ACHTUNG:

Bei der Installation der zerlegten oder offenen Positionshiilse muss der
Zangengriff offen sein. Andernfalls konnen Schaden an der Hiilse oder
am Crimpwerkzeug entstehen

Werkzeug in offener

Stellung
Haltering ’::__—_:_:_-_-::.:
s - - .
::— - Werkzeug in
,,*’ geschlossener Stellung

Index des

Wihlrades Feststellhaken

Wahlrad

2. Montage der Positionshiilse CCTP

1 Die Zange muss offen sein.

2 Den Auslosehebel driicken, um die Hiilse in die Regelstellung zu bringen.

3 Die gewahlte Positionshiilse CCTP auf den auf der Zange hierfur vorgesehenen
Haltering aufsetzen, dabei den Stift auf der Basis der Hiilse in die entsprechende
Bohrung auf den Haltering einfihren.

4 Die Hulse CCTP auf dem Haltering befestigen, hierbei die Inbusschrauben mit
dem (mitgelieferten) Inbusschllissel 3,5 mm festziehen.

5 Aus den Farbcodes (rot = Stiftkontakt / blau = Buchsenkontakt) die Stellung
des Positionierers wahlen.

6 Die in Regelstellung befindliche Positionierhiilse CCTP drehen, bis die
jeweilige Farbmarkierung und die Indexlinie tibereinstimmen. Die Hiilse durch
Niederdriicken einrasten.

7 Den Leiterquerschnitt der entsprechenden Spalte des Datenschildes der
Positionierhilse entnehmen und die Zahl bestimmen, die dem verwendeten
Kontakt entspricht.

8 Den Feststellhaken des Wahirades mit einer Zange 16sen. Das Wéhirad
hochziehen und drehen, bis die Zahl des Wahlers mit dem Index (SEL. NO.)
Ubereinstimmt. Den Feststellhaken wieder einhaken (falls zweckmégig).

Feststellhaken

Wahlrad

Farbcode zur Identifizierung
des Positionierers Auslosehebel der Positionshiilse

\

Indexlinie
Hiilse
in freier
Inbus-Schrauben Stellung Datenschild

3. Crimpanleitung

1 Kontakt und vorbereiteten Leiter durch die Offnung des “Indenters” in den
Positionierer der Positionshiilse einfiihren.

2 Die Griffe der Zange zusammendriicken, bis sich das Feststellrad lost.

Die Zange kehrt in die Ausgangsstellung zurtick.

3 Die Lage der Crimpung auf dem Crimpfult des Kontaktes Uberpriifen. Die
Quetschung sollte sich zwischen der Kontrolléffnung und dem oberen Rand
des Crimpfufles befinden.

Der Kontaktkopf sollte nicht abgekantet und die Kontroll6ffnung sollte intakt
sein.

4. Demontage der Positionshiilse CCTP
Zum Demontieren der Positionshiilse die Inbusschrauben bei gedffneter Zange
mit dem (mitgelieferten) 3,5 mm Inbusschliissel lockern. Nachdem die Gewinde
sich aus dem Haltering gel6st haben, die Hiilse gerade nach oben herausziehen.

5. Anweisung fiir die Uberpriifung der Kalibrierung
Bei den KontrollmalRnahmen an der Zange muss das Wéhirad auf Pos. 4 stehen
und die Lehre CCPNP verwendet werden.
ACHTUNG: die Lehre NICHT crimpen!

5.1 Uberpriifung der Kalibrierung
Die Zange vollkommen schlieRen.
“passt” - das griine Ende der Lehre, wie dargestellt, einfihren (Bild 1).
Die Lehre muss ungehindert zwischen den Spitzen des Indenters
hindurchgehen.
“passt nicht” - das rote Ende der Lehre, wie dargestellt, einfiihren (Bild 2).
Die Lehre darf nicht durch die Offnung passen.

Lehre Wahlrad der @ A +0,00254 mm @ B +0,00254 mm
Zange, Pos.-Nr. (passt) griin (passt nicht) rot
CCPNP 4 0,991 (mm) 1,118 (mm)
0,0390 (in) 0,0440 (in)

7B
A \

LU — T 7

Bild 1 Bild 2

6. Pflege der Zange
Die Zange bedarf keiner Wartung.
Es wird jedoch empfohlen, die Spitzen der “Indenter” von Riickstanden des
Farbstreifens (einige Crimpkontaktarten sind im Bereich der Crimpstelle
gemaR den MIL-Normen durch Farbstreifen gekennzeichnet) und anderen
Verschmutzungen freizuhalten.

Es wird nachdriicklich empfohlen:

1 Die Werkzeuge NICHT in Reinigungsisungen zu tauchen.
2 KEIN OL in die Werkzeuge zu spriihen, um diese zu schmieren.
3 Das Werkzeug NICHT zu zerlegen oder selbst zu reparieren.

Die Zange ist ein Werkzeug fiir das manuelle Prazisionscrimpen und muss als
solches behandelt werden.

Zum automatischen Crimpen sind die Zangenmodelle CCPZP und/oder CCPZPA
zu verwenden.
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fiir Kontakte der Einsatzserie: Seite:

cb (10 A) 66— 74
cbD (10 A) 76 - 83
cbc (16 A) 104 — 106
CCE (16 A) 130 - 135
CMCE (16 A) 137 — 145
CQE (16 A) 168 — 173
CQEE (16 A) 176 — 177
ca (10 A/16 A) 186 — 193
CX8/24 (16 A0 A) 194
CX6/12* (10 A) 197
CX 6/36 * (10 A) 198
CX 12/2* (10 A) 199
CX 6/6 * (16 A) 206
RD (HNM) (10 A) 208 — 209
RDD (HNM) (10 A) 210 - 213
RCE (HNM) (16 A) 214 - 217
RQEE (HNM) (16 A) 218 - 219
MIXO (10 A/16 A) 271 - 306

* Die fett gedruckten Polzahlen zeigen die Kontakte
an, die die auf dieser Seite dargestellten Werkzeuge
bendtigen.

Crimpzange fir Kontakte 10 A und 16 A
Modell RENNSTEIG (Crimpeinsatze und Positionshilse
sind im Lieferumfang enthalten)

Crimpzange

Vorderansicht mit integrierten Crimpeinsatzen

CCPZ TP

Montagewerkzeug — Ausdriickwerkzeug
Ersatzdruckhiilse

\\\\\

CCPRRN \ %

Montagewerkzeug
fur das Einfiihren der Kontakte in die Einsatze
fur Crimpkontakte bis zu 0,75 mm?

CCINA

Ausdriickwerkzeuge

zum Entfernen der Kontakte aus den Einsatzen
fir Kontakte 10 A (CD)

fir Kontakte 16 A (CC)

CCES
CQES

Ersatzdruckhiilse
fir Ausdriickwerkzeug CCES

CCPR RN

CCPZ TP ist ein einfaches, aber effektives “quadratisch
formendes” Handcrimpwerkzeug mit diskreten
Crimpeinsatzen (4 GroRen) und einem speziellen
Positionierer fiir relevante Crimpkontakt-Serien und
-gréfen.

Fiir die Crimpkontakt-Serien CD (10 A) und CC (16 A)
(sowie die HNM Versionen RD und RC) werden fiir
besonders anspruchsvolle Anwendungen, wie im
Transportwesen, die Handcrimpzange CCPZ MIL- oder
die vergleichbare pneumatische Crimpzange CCPZP
oder CCPZPA fiir mittelhohe Crimpmengen oder der
vollautomatische Abisolier-/Crimpautomat ZFU- sowie
die universelle Crimpzange CCPZ RN empfohlen.

CCPZTP

Riickseitenansicht mit integrierter Positionshiilse

CCINA

CCES CCPRRN

CQES
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