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1 Umgang mit der
Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung muB standig zusammen mit
den Werkzeugen verfligbar sein.

Jeder, der mit diesen Werkzeugen arbeitet, mul die
Betriebsanleitung kennen und beachten.

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

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

2 Grundlegende
Sicherheitshinweise

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

Beim Ausfiihren von Arbeiten, wie Aufstellen, Inbe-
triebnehmen, Einrichten, Betreiben, Andern der Ein-
satzbedingungen und Betriebsweisen, Warten und
instandhalten der Werkzeuge, sind die in der Be-
triebsanleitung vorgeschriebenen Ausschaltproze-
duren zu beachten.

2.1 Zusténdigkeiten

Die Werkzeuge dirfen nur von ausgebildetem und
autorisiertem Personal betrieben werden.

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

nsbesondere ist die Zustandigkeit fir Arbeiten an
der elektrischen und pneumatischen Ausriistung
festzulegen. Solche Arbeiten bleiben nur ausgebil-
deten Fachleuten vorbehalten.

Eigenmé&chtige Verinderungen an den Werkzeu-
gen schlieBen eine Haftung des Herstellers bzw.
Lieferers fGr daraus resuitierende 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 o the fact that the instructions on
the machine or in the operation manual have been
disregarded.

The user is responsible for supplementing the

operation manual with any instructions resulting
fram current national regulations for accident
prevention and protection of the environment.

2 Basic safety instructions

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

When carrying out jobs such as installation, putting
the tool into operation or setting it up, operation,
changing the conditions of use and the mode of
operation or carrying ouf maintenance and service
jobs, it is important to observe the procedures for
switching off the machine described in the 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 of the personnelfor operation, setup,
maintenance and service.

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

Should the user make any changes to the tool
without consuiting the manufacturers orthe suppliers,
the latter will not be liable for any damage that may
result. s
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2.2 Hinweise zum Einrichten und
Betreiben von Werkzeugen

Die Werkzeuge diren nur in technisch einwand-
freiem Zustand sowie sicherheits- und gefahren-
bewuBt eingerichtet und betrieben werden.

Vor jeder Inbetriebnahme ist zu priifen, ch alle
Sicherheitsvorrichtungen, insbesondere Schutzab-
deckungen, angebracht sind und einwandfrei funk-
tionieren.

Schutzabdeckungen von Maschinen diirfen nur bei
Stillstand und elekirisch ausgeschalteter Maschine
entfernt werden. Insbesondere Gehduse und Ab-
deckungen diirfen nur von fachkundigen Personen
entfernt werden.

derBetriebsanieitung beschriebenen Zweck zu ver-
wenden. Fir Schaden, die aus nicht bestimmungs-
gemaBer Verwendung entstehen, haftet der Her-
steller bzw. Lieferer nicht. Das Risiko hierf(r tragt
allein der Benuizer.

Die Werkzeuge sind ausschiieBlich nur fir den in .

2.2 Notes on setting up and
operating the tool

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

Before putting the machine info 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 beeéen
disconnected from the electricity supply. The
housing and the covers in particuiar may only be
removed by specially frained personnel.

The tool may only be used for the purpose specified
in the operation manual,

The manufacturers and suppliers will not be liable far
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 Betriebsanleitung beschreibt die Anwendung
und Bedienung der ERGOCRIMP Crimp-Handzange
539 635-1 sowie erforderliche Wartungsmagnah-
men. Detaillierte Informationen zum Crimpver-
fahren, zur Crimphdhen-Prifung und Einstellung
der Crimpmatrizen sind den jeweils beigepackien
Betriebsanleitungen fir die Werkzeug-/ Matrizen-
einheit oder einer separat gelieferten Crimpmatrize
2u entnehmen.

Fdr Informationen, die nicht in dieser Anleitung
enthaiten sind sowie zur Technischen Unterstit-
zuny, wenden Sie sich bitte direkt an

AMP Deutschland GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPerestraBe 7-11

63225 Langen

Bitte beachten Sie beim Lesen dieser Anleitung
besonders die Anweisungen bzw. Bemerkungen
unter GEFAHR, VORSICHT und HINWEIS 1l

GEFAHR beschreibteinenZustand, derbeiiNicht-
beachtung von leichten bis zu schwersten Verlet-
zungen fihren kann.

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

HINWEIS bezeichnet eine besonders wichtige
Information.

2.3 Notes to the Contens of
this Manual

This IS describes the use and the operation of the
ERGOCRIMP Hand Tool 539 635-1 as well as
necessary maintenance measures. Detailed
information concerning the crimp process, the crimp
height measurement and die adjustment schould be
taken from the IS of the Tool-/Die-assembly or of a
seperatly delivered Die Set.

For further information, not included in this IS, and
for technical assiatance please contact:

AMP Deutschiand GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPérestralBe 7-11

63225 Langen

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

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

ATTENTION indicates a situationwhich
may result in damage of product or tooling.

NOTE marks an important information.
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3 Verwendungszweck

Mit der AMP ERGOCRIMP Crimp-Handzange kén-
nen unter Einsatz verschiedener Crimpmatrizen
die unterschiedlichsten AMP Crimpkontakte verar-
beitet werden.

in den meisten Fallen wird die Crimp-Handzange
als Teil einer Werkzeugeinheit zusammen mit einer
produktspezifischen Crimpmatrize ausgeliefert.

3 Appilication

The AMP ERGOCRIMP Hand Tool applies various
AMP crimp contacls using different die sets.

In most of the cases, the crimp hand tool will be
delivered as part of a ttol assembly together with a
product specific die set.
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Handzange Nr. 1 | Handtool Nr. 1
Matriiensatz Kontakt Leitung
PN Serie ** GrdBe (mm?) isol. o Abisolierldnge
{mmiin.}) {mmin.})
Wire
Die assembly Contact Size (mm?3) insul dia Strip Lenght
Part number family** {mmfin.j) {mmlin.})
25 27-3.0 5
Junior Power
539 650-2 Timer and 15 22-24
Tab 2.8mm
EDS
05-1.0 1.4-21 45
Handzange Nr. 2 | Handtool Nr. 2
Matrizensatz Kontakt Leitung
PN Serie ** GréBe (mm?) Isol. o Abisolierldnge
(mmf{in.]) (mmfin.]}
Wire
Die assembly Contact Size (mm?3) Insul dia Strip Lenght
Part number family** (mmfin.}) (mmfin.J)
1.0 19-21
Micro Timer 0.75 1.7-19 4.5
539 651-2 - :
0.5 14-186
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Handzange Nr. 3 | Handtool Nr. 3
Matrizensatz Kontakt Leitung
PN Serie ** GroBe (mm?) Isol. o Abisolierldnge
{mm[in.]) {mml[in.])
Wire
Die assembly Contact Size (mm?3) Insul dia Strip Lenght
Part number family** {mnfin.}]) (mmfin.}])
1.5 1.4-21
Universal 45
MATE-N-LOK 0.5-1 22-24
539 652-2
Handzange Nr. 4 ~ Handtool Nr. 4
Matrizensatz Kontakt Leitung
PN Serie ** GréBe (mm?) isol. o Abisolierldnge
{mmfin.]) {mm{[in.])
Wire
Die assembly Contact Size (mm?3) Insul dia Strip Lenght
Part number family** (mmfin.}) (mmfin.})
1.0 1.9-21
FF-Flachstecker '
539 653-2 FF-Steckhillse 0.75 17-19 5.5
05 14-186
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Handzange Nr. 5 | Handtool Nr. 5
Matrizensatz Kontakt ' Leitung
PN Serie ** GréBe (mm?) Isol. o Abisolierldnge
(mm[in.}) {mmfin.])
Wire
Die assembly Centact Size (mm3) Insul dia Strip Lenght
Part number family** {mmfin.J) (mmfin.])
4 34-37
FF-Fiachstecker 25 27-3.0 55
539 654-2 FF-Steckhiilse
15 22-24
Figure 1a
*  im Matrizensatz enthalten, auch separat erhait- *  Supplied with die assembly, also available
fich seperaiely.
** kontaktieren Sie den AMP Kundendienst far ** Contactthe AMP Field Service for specific contact
Kontakt-PN's part numbers.
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4 Beschreibung

Die Crimp-Handzange ERGOCRIMP besteht im
wesentlichen aus zwei Crimpbacken, einer ein-
stellbaren Ratsche, zwei selbstdfinenden Hand-
griffen, zwei Befestigungsschrauben fir Matrizen
und der Ratschen-Notausldsung. Die geschiitzte
Backenkonsiruktion erlaubt den einfachen Ein-
und Ausbau von Crimpmatrizen. Die Verstellung
des Ratschenmechanismus srlaubt gleichzeitig
die Einstellung der erforderiichen Betatigungskraft
und gewdahrieistet damit die optimale Crimpkraft
der Matrizen.

Feststehender Crimpbacken
stotionary jow

4 Description

The ERGOCRIMP tool consists of two crimping
jaws, an adjustabie ratchet, spring-actuated handles,
two die refaining screws, and an emergency ratchet
release. The siotted design of the crimping jaws
permits easy installation and removal of crimping
dies. The adjustable raichet allows handle pressure
to be set for optimum crimping die performance.

Matrizen—Befestigungsschrouben
die retaining screws

Beweglicher
Crimpbacken

movable jow

Sicherungsscheibe
retaining plate

Ratschen Einstellrad
ratchet adjustment

whee!

Exzenterbolzen
eccentric boli

Ratschen Not—Entriegelung
emergency adjustment wheel

Drehzopfen
pivat pin
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5 Crimpverfahren

Wahien Sie eine Leitung mit spezifizierter Griie
und Isolationsdurchmesser {Tabeile unter Pkt. 3).
Entfernen Sie die Isolation um die angegebene
Lange ohne die Drahtlitzen zu verbiegen oder zu
beschidigen. Wahlen Sie einen passenden Kon-
talkt, und bestimmen Sie die korrekte Kontaktauf-
nahme entsprechend der Markierungen (Leitungs-
gr6Be) auf der Zange. Verfahren Sie nun wie folgt:

1. Halten Sie die Crimpzange so, daB die Ricksei-
te der Zange (Leltungsseite) zu lhnen zeigt.
Driicken Sie die Zangengriffe zusammen und
lassen Sie die Zange volisténdig difnen.

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

3. Positionieren Sie den Kontakt, so daf sich der
Kontaktierbereich des Kontakies auf der Seite
der Positioniereinheit befindet, und die Crimp-
federn (U-Form} des Leitungs- und Isolations-
crimps nach oben gerichiet sind. Plazieren Sie
den Kontakt so irtder Aufnahme, daB die beweg-
liche Kontaktpositionierung in den Schiitz zwi-
schen Kontaktierbereichund Leitungscrimphiilse
eintaucht.

5 Crimping procedure

Refer to the table in Figure 1a and select wire of the
specified size and insulation diameter. Strip the wire
fo the length indicated in Figure 1a, taking care not
fo and identify the appropriate crimp section
according to the wire size marking on the tool. Refer
to Figure 3 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. Holding the contact by the mating end, insert the

contact - insulation barrel first - through the front
ofthe tool and into the appropriate crimp section.

3. Position the contact so that 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
upinto the nest so thatthe movable localordrops
into the slot in the contact. Refer to Figure 3. Butt
the front end of the wire barrel against the
movabie locator.
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4. Halten Sie den Kontakt in Position, und driik-
ken Sie die Zangengriffe soweit zusammen,
bis der Ratschenmechanismus entsprechend
verriegelt, und der Kontakt in der Zange gehal-
ten wird. Achten Sie darauf, daB Sie die
Leitungs- und Drahtcrimpfedern NICHT defor-
mieren.

5. Fihren Sie die abisolierte Leitung bis zum
Anschlag {Positionierung} in die Isolations-
und Drahtcrimphilse (wie nachfoigend darge-
stellt).

6. Halten Sie die Leitung in dieser Stellung, und
driicken Sie die Zangengriffe zusammen, bis
der Ratschenmechanismus ausidst bzw. &ff-

" net. Lassen Sie die Zange volistandig 6ffnen
und entnehmen Sie den gecrimpten Kontakt,

3T)arc::z:: Electronics

5. Insert stripped wire into contact insulation an

7. Uberpriifen Sie die Crimphéhe, wie nachste-
hend beschrieben. Nehmen Sie ggf. eine Ein-
stellung der Crimphdhe vor.

4. Hoid the contact in position ans squeeze the
tool handles together untif ratchet engages
sufficiently to hold the contact in position. Do
NOT deform insulation barrel or wire barrel.

wire barreluntilitis butted against the wire stop,
as shown in Figure 3.

6. Holding the wire in place, squeeze tocl handles
together until ratchet releases. Allow tool
handlies to open and remove crimped contact.

7. Check the contact’s crimp height as described
in Section 8, CRIMP HEIGHT INSPECTION. I
necessary, adjustthe crimp height as described
in Section 8, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.
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6 Uberprifung der Crimphédhe

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

Verfahren Sie wie folgt:

1. Wihien Sie aus der nachfolgenden Tabelle je
eine Leitung (mit max. GrdBe) flr die gelisteten
Crimp-GréBenbereiche.

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

3. Messen Sie mit dem Mikrometer die Crimphdhe
der Drahtcrimphiilse 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 muB mitlig
auf der Drahtcrimphiilse
gegeniber der Crimpnaht
positioniert werden

Position point on center of a—
wire barrel opposite seam

P I

Modifizierter AmboB

ey

6 Crimp height inspection

Tis inspection requires the use of a micrometer with
a modified anvil. AMP recommends the modified
micromeler (Crimp Height Comarator RS-1019-5LP)
which may be purchased fron:

Proceed as follows:

1. Refer to Figure 4 and select 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 shown in Figure 4. If
the crimp height conforms o that shown in the
table, the toolis considered dimensionally correct,
ifnot, the tool must be adjusted. Refer to Section
8, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.

Modified anvil

Handzange Nr. 1 Handtool Nr. 1
Leitungsgrdne Crimphdhe {(A)

(max.) u. Toleranz (+/-)

Wire size Crimp height
{max.) dim. (A} and
Tolerance

25 1.86

1.5 155

05 1.2

0.75 1.27

1.00 1.33
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Handzange Nr. 2 | Handtool Nr. 2
LeitungsgroBe Crimphdhe (A)
{max.) u. Toleranz {+/-)
Wire size Crimp height
{max.) dim. (A) and
Tolerance
{+/-0.05 )
1.0 1.36
0.75 1.27
0.5 1.18
0.35 1.05
Handzange Nr. 3 Handtool Nr. 3
LeitungsgréBe Crimphdhe (A}
{max.) u. Toleranz (+/-)
Wire size Crimp height
{max.} dim. (A) and
Tolerance
(+/-0.05 )
1.5 1.6
05 1.23
0.75 1.28
1.0 1.35
Handzange Nr. 4 Handtool Nr. 4
LeitungsgroBe Crimphdhe {A)
(max.) u. Toleranz (+/-)
Wire size Crimp height
(max.) dim. (A) and
Tolerance
(+/-0.05 )
1.0 1.50
0.75 1.44
05 1.34
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Handzange Nr. 5 ] Handtool Nr. 5
LeitungsgroBe Crimphdhe {A)
(max.) u. Toleranz {+/-)
Wire size Crimp height
{max.) dim. (A) and
Tolerance
(+/-0.1)
4.0 217
25 ' 1.85
15 1.6
Figure 4
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7 Wartung, !nstandhéltung
7.1 Tagliche Wartung

Zur taglichen Wartung sind vom zustandigen Be-
diener die folgenden Schritte durchzufithren:

1. Entfernen Sie vom Werkzeug Staub, Feuchtig-
keit und andere Rilckstande mit einer sauberen,
weichen Blrste oder einem fusselfreien Tuch.
Verwenden Sie keine harten oder abschleifen-
den Mittel, mit denen das Werkzeug beschédigt
wearden kénnte.

2. Stellen Sie sicher, daB die Lagerbolzen einge-
setzt und durch Sicherungsringe gehalten wer-
den.

3. Versehen Sie alle Stitte, Drehpunkte und Lager-
oberflachen mit einem diinnen Olfilm eines gu-
ten SAE 20 Motordis. Olen Sie aber nicht (iber-
maBig.

4. Wird die Handzange nicht bendtigt, dann schiie-
Ben Sie die Zangengriffe und lagern die Zange
sauber und trocken.

6.2 Periodische Uberpriifung

Eine Uberpriifung der Crimpzange sollte durch ent-
sprechend qualifiziertes Personal regelmBig (je
nach Nutzung) durchgefiihrt und aufgezeichnet
werden. '

1. Entfernen Sie jegliche Schmiermittel und Rick-
stande, indem Sie die Handzange {Griffe teil-
weise geschlossen) in ein Fett-Lésemittel ein-
tauchen, das Farbe und Kunststoffe nicht an-
greift.

2. Stellen Sie sicher, daB alle Lagerbolzen einge-
setzt und durch Sicherungsringe gehalten wer-
den.

3. SchlieBen Sie die Zangengriffe bis der
Ratchenmechanismus ausiost bzw. &ffnet, und
lassen Sie die Zangengriffe frei 6tinen. Offnen
die Griffe nicht schnell und vollstiandig, dann ist
die Feder beschadigt und muB ersetzt werden.

4. Uberpriifen Sie die Zange auf Abnutzung und
Beschadigung, insbesondere im Bereich der
Crimpbacken und Drehzapfen.

7  Maintenance / Inspection

7.1  Daily Mainlenance

AMP recommends that operators of the tool be
made aware of, and responsible for, the following
steps of daily maintenance:

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

2. Make centain that the pivot pins are in place and
that they are secured with retaining rings.

3. Allpins, pivot points, and bearing surfaces should
be protected with a thin coat of any good SAFE
No. 20 motor oil. Do not oif exessively.

4. When the tool is not in use, keep handles closes
lo prevent objects from becoming lodged in the
crimping faws. Store the tool in a clean, dry area.

6.2 Periodic Inspection

Regular inspections of the teol should be performed
by quality control personnel. A record of scheduled
inspections shouid remainwith the toolorbe suppfied
to supervisoty personnel resposible for the tool.
Inspection frequency should be basedupon amount
of use, working conditions, operator training and
skill, and established company standards.

1. Remove all lubrication and accumuiated film by
immersing the tool (handles partally closed) is a
suitable commercial degreaser thatwifl not affect
paint or plastic material.

2. Make certain that alf pivot ping are in place and
secured with retaining rings.

3. Close tool handies untif ratchet releases and
then allow them fo open freely. If they do not
openquickly and fully, the spring is defective and
must be replaced. See Paragraph 6, Parts
Replacement.

4. Inspect the tool frame for wear or demage,
paying particuiar attention to the tool jaws and
pivot points. If demage is evident, refer to
Paragraph 6, Parts Replacement.
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8 Einstellung der Crimphdhe

Die Crimp-Handzange besitzt einen Ratschen-
mechanismus mit einem Einstellrad, das einen
bestimmten Einstellbereich aufweist. Durch den
Ratschenmechanismus wird sichergestelit, daB der
Crimpzyklus vollstandig beendet wird. Uber das
Einstellrad wird die aufzuwendende Betatigungs-
kraft {vor Offnen der Ratsche) und damit die erfor-
dertiche Crimpkraft eingestelf. Auch trotz Vorein-
stellung ab Werk ist es sehr wichtig, die Crimphdhe
zu Uberprifen. Ublicher Gebrauch und Abnutzung
sind ebenfalls Ursache fiir eine Fehleinstellung der
Crimphéhe. Es wird empfohlen, daf die Crimphdhe
regelmaBig durch Qualitats-Kontroil-Personal Giber-
prift und ggt. eingestellt wird.

HINWEIS

Dies ist eine allgemeine Beschreibung des
Einstellverfahrens. Detaillierte Informatio-
nen sind den den Matrizen jeweils beige-
packten Betriebsanteitungen zu entnehmen.

1. Crimpen Sie einen Kontakt an eine ordnungsge-
maB vorbereitete {abisolierte) Leitung korrekter
GréBe (Querschnitt).

2. Ist die Crimphthe grdBer als empfohlen,6ffnen
Sie die Zange und entfernen sie mit einem
Schraubendreher durch Abschieben den
Sicherungsring vom Bolzen.

Heben Sie die Stelischeibe an und drehen den
Exzenterbolzen entgegen dem Uhrzeigersinn
{+} um eine Reststeflung weiter.

Driicken Sie anschiieBend die Stellscheibe in
der neuen Raststellung gegen die Grundplatte
und fGhren Sie den Sicherungsring wieder in die
Nute des Exzenterbolzens ein. Mit dem Schrau-
bendreher den Sicherungsring bis zum Einra-
sten aufschieben.

8 Crimp height adjustment

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 adjustmentwheel
controls the amount of handle pressure exerted on
the tool jaws and crimping dies during the crimping
procedure. Although the ratchet is preset prior to
shipment, it 'is important that you verif 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.

NOTE

This is a general explanation of the
procedure. For specific information, refer to
the instruction sheet packaged with the die
assembly.

1. Crimpacontactonto a properly- prepared wire of
the correct size.

2. Ifthe crimp height is greater than recommended,
open the plier and remove the retaining ring from
the bolf by pushing away with a srewdriver.

Lift of theadjustment plate and rotate the eccentric
bolt counter clockwise to a further notch.
Press the adjustment plate into the new noich
against the baseplate and enterthe retaining ring
into the groove of the eccentlric bolt.
Push the retaining ring till it engages (with the
help of the srewdriver).
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9 Wartung, Instandhaltung
9.1 Tagliche Wartung

Zur taglichen Wartung sind vom zustandigen Be-
diener die folgenden Schritte durchzuflihren:

1. Entfernen Sie vom Werkzeug Staub, Feuchtig-
keit und andere Rickstande mit einer sauberen,
weichen Biirste oder einem fusselfreien Tuch.
Verwenden Sie keing harten oder abschleifen-
den Mittel, mit denen das Werkzeug beschadigt
werden kénnte.

2. Stellen Sie sicher, daB die Lagerbolzen einge-
setzt und durch Sicherungsringe gehalten wer-
den.

3. Versehen Sie alle Stifte, Drehpunkte und Lager-
oberflachen mit einem dinnen Olfilm eines gu-
ten SAE 20 Motorols. Olen Sie aber nicht Gber-
maBig.

4. Wird die Handzange nicht bendtigt, dann schiie-
Ben Sie die Zangengriffe und lagern die Zange
sauber und trocken.

6.2 Periodische Uberpriifung

Eine Uberpriifung der Crimpzange solite durch ent-
sprechend qualifiziertes Personal regelmaBig (je
nach Nutzung) durchgefiihrt und aufgezeichnet
werden.

1. Entfernen Sie jegliche Schmiermittel und Rack-
stAnde, indem Sie die Handzange {Griffe teil-
weise geschlossen) in ein Fett-Ldsemittel ein-
tauchen, das Farbe und Kunsistoffe nicht an-
greift.

2. Steilen Sie sicher, daB alle Lagerbolzen einge-
setzt und durch Sicherungsringe gehalten wer-
den.

3. SchiieBen Sie die Zangengriffe bis der
Ratchenmechanismus auslést bzw. 6ffnet, und
lassen Sie die Zangengriffe frei 6ffnen. Offnen
die Griffe nicht schnell und vollstandig, dann ist
die Feder beschadigt und muB ersetzt werden.

4. Uberprifen Sie die Zange auf Abnutzung und
Beschadigung, insbesondere im Bereich der
Crimpbacken und Drehzapfen.

9 Maintenance / Inspection

9.1 Daily Maintenance

AMP recommends that operators of the tool be
made aware of, and responsible for, the following
steps of daily maintenance:

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

2. Make certain that the pivot pins are in place and
that they are secured with retaining rings.

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

4. When the toolis not in use, keep handles closes
te prevent objects from becoming lodged in the
crimping jaws. Store the tool in a clean, dry area.

6.2 Periodic Inspection

Regular inspections of the tool should be performed
by quality control personnel. A record of scheduled
inspections shouldremainwiththetoolor be supplied
to supervisory personnel resposible for the fool.
Inspection frequency should be based upon amount
of use, warking conditions, operator training and
skill, and established company standards.

1. Remove all lubrication and accumulated film by
immersing the fool (handles partally closed) is a
suitable commercialdegreaserthatwill not affect
paint or plastic material.

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

3. Ciose tool handles until ratchet releases and
then allow them to open freely. If they do not
open quickly and fully, the spring is defective and
must be replaced. See Paragraph 6, Parts
Replacement.

4. Inspect the tool frame for wear or demage,
paying particular attention to the tool jaws and
pivot points. If demage is evident, refer to
Paragraph 6, Parts Replacement.
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10 Ersatz- und VerschleiBteile

in der folgenden Tabelle sind die Ersatzieile des
Reparaturkits 679221-1 fiirdie ERGOCRIMP Hand-
zange 539 635-1 aufgelistet.

Teil Beschreibung Menge
1 Matrizen
Gewindeschraube 2
DIN 7380 M4x10
2 Stellscheibe 1
3 Sicherungsscheibe 2
DIN 6799-4

Bei Montage von Kontaktaufnahmen sind die
Gewindeschrauben und Muttern in der Be-
schreibung fur den speziellen Matrizentyp
angegeben.

Betriebsanleitung PN 3-744 000-6

10 Spare parts and wear and
tear parts

The spare parts of the repair kit 679221-1 for the
ERGOCRIMP Hand Tool are listed in the following
table.

item Description Qty
1 die
thread screw 2
DIN 7380 M4 x 10
2  adjustment plate 1
3 retaining plate 2
DIN 6799-4

In installationthe terminal holding fixture use
the thread srews and nuts as declared forthe
especially dies.

Customer Manual PN 3-744 000-6
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