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1  Hinweise zum Inhalt dieser 
 Bedienungsanleitung 
 
Diese Betriebsanleitung beschreibt die Anwendung 
und Bedienung der PEW 8.88 Handzange  
TE PN 6-1579014-5 für die Verarbeitung von Aderend-
hülsen und die erforderlichen Wartungsmaßnahmen. 
 
Für Informationen, die nicht in dieser Anleitung 
enthalten sind, sowie zur technischen Unterstützung, 
wenden Sie sich bitte direkt an: 
 
 

 
Kundendienst 
Ampèrestraße 12-14 
64625 Bensheim 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1  Notes to the content of 
 this manual 
 
This instruction sheet describes the use and the 
operation of the PEW 8.88 hand tool                         
TE PN 6-1579014-5 for processing of wire ferrules as 
well as necessary maintenance measures. 
 
For further information, not included in this instruction 
sheet and for technical assistance, please contact: 
 
 
 

 
Field Service 
Ampèrestraße 12-14 
64625 Bensheim  
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2  Beschreibung der Handzange 
 
Die Crimpzange PEW 8.88 besteht im wesentlichen 
aus einer Grundzange mit Stellscheibe, einer 
Notentriegelung, einem Crimpsatz und einem 
Stellhebel zur Voreinstellung des gewünschten 
Querschnitts. Durch Verstellung der Stellscheibe kann 
die Crimpkraft optimal eingestellt werden. 
 

                   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        Abbildung 1 / Figure 1 

 
 
 
 
 

 
2  Description of the hand tool 
 
The PEW 8.88 crimping tool consists of a basis hand 
tool with adjustment wheel, an emergency ratchet 
mechanism, a crimp die set and a change-over switch  
for preselection of crimping wire cross sections. The 
adjustment wheel allows handle pressure to be set for 
optimum crimping performance.   

Hebelstellung Crimpbereich 16 mm² 
Switch position for crimping size 16 mm² 

Hebelstellung Crimpbereich 0,08-10 mm² 
Switch position for crimping size 0,08-10 mm² 

Stellhebel 
Change-Over Switch 

Crimpsatz 
Crimping Die Set 

Stellscheibe 
Adjustment Wheel 

Notentriegelung 
Emergency Ratchet 
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3  Verwendungszweck 
 
Mit dieser PEW 8.88 Crimpzange können Aderend-
hülsen nach DIN 46228 Teil 1 und Teil 4 verarbeitet 
werden. 
 
Aderendhülsentypen: 
         TE PN 966066 
         TE PN 966067 
 
Nur Aderendhülsen mit einer maximalen Crimplänge 
von 13 mm, im Crimpbereich 0,08 – 16 mm². 

 
 

 
HINWEIS 
Alle Abmessungen in dieser Betriebsanleitung 
werden in Millimeter “mm“ angegeben. Die 
abgebildeten Komponenten sind nicht 
maßstabsgetreu dargestellt. 

 
 
HINWEIS ZUR ANWENDUNG 
Kumulative traumatische Beschwerden können 
die Folge einer dauerhaften Anwendung von 
Handzangen sein. Handzangen sind für 
gelegentliche Anwendungen und geringe 
Stückzahlen vorgesehen. Für den gesteigerten 
Bedarf bzw. für die Produktion bietet Tyco 
Electronics eine große Auswahl entsprechender 
Werkzeuge. 

 
 
HINWEIS 
Das Werkzeug ist ausschließlich für den hier 
beschriebenen Zweck zu verwenden! 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       

 
3  Application 
 
This PEW 8.88 crimping tool is suitable to crimp Wire 
Ferrules according to DIN 46228 Part 1 and Part 2. 
 
 
Wire Ferrule types:   
        TE PN 966066 
        TE PN 966067 
 
Only wire ferrules with a maximum crimp length of 13 
mm and wire range 0,08 – 16 mm².                            

 
NOTE 
All dimensions on this instruction sheet are in 
millimeters “mm”. Figures and illustrations are not 
drawn to scale. 

 
PROPER USE GUIDELINES 
Cumulative trauma disorders can result from a 
prolonged use of manually powered hand tools. 
Hand tools are intended for occasional use and 
low volume applications. For extended use or 
production operations, Tyco Electronics offers a 
wide selection of powered application equipment. 

 
NOTE 
The tool may be only used for the described 
purpose! 
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4  Crimpverfahren 
 

 
 
HINWEIS 
Der Ratschenmechanismus der PEW 8.88 
Crimpzange besitzt Raststufen, die beim 
Schließen der Zangengriffe fünf hörbare “Klicks“ 
ergeben. Nach dem fünften Klick wird der 
Ratschenmechanismus ausgelöst. 

 
 
Wählen Sie eine Leitung mit spezifizierter Größe und  
entfernen Sie die Leitungsisolation um die erforderliche 
Länge ohne die Drahtlitzen zu beschädigen. Wählen 
Sie eine passende Aderendhülse und verfahren Sie 
nun wie folgt: 
 
1. Drücken Sie die Zangengriffe zusammen und 
 lassen Sie die Zange vollständig öffnen. 
 
2. Halten Sie die zu crimpende Leitung, mit auf- 
 gesteckter  Aderendhülse, fest in dem Crimpsatz 
 (Abbildung 2). 
 
3. Drücken Sie die Zangengriffe soweit zusammen, 
 bis der Ratschenmechanismus entriegelt und 
 entnehmen Sie die gecrimpte Leitung aus dem 
 Crimpsatz. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        Abbildung 2 / Figure 2 

 
 
 

 
4  Crimping procedure 
 

 
NOTE 
The PEW 8.88 crimping tool ratchet has detents 
that are audible as five “clicks” while the handles 
are being closed. The ratchet releases after the 
fifth click. 

 
Select a cable with a specified wire size and strip the 
cable to the necessary strip length, taking care not to 
bend or to damage the wire strands. Choose a fitting 
wire ferrule and proceed as follows: 
 
 
1. Squeeze tool handles together and allow them to 
 open fully. 
 
2. Hold the cable with mounted wire ferrule tight in 
 position on the crimp die (Figure 2). 
 
 
3. Squeeze tool handles together until ratchet 
 releases and remove the crimped cable from the 
 crimping  die. 
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5  Einstellung der Crimpkraft 
 
Die Crimpzange besitzt einen Ratschenmechanismus 
mit einem Einstellrad, das einen bestimmten Einstell-    
bereich aufweist. Durch den Ratschenmechanismus 
wird sichergestellt, dass der Crimpzyklus vollständig 
beendet wird. Über das Einstellrad wird der 
Betätigungsweg und damit die erforderliche Crimpkraft 
eingestellt. Trotz Voreinstellung des Werkzeuges ab 
Werk ist es sehr wichtig die Crimpkraft zu überprüfen. 
Üblicher Gebrauch und Abnutzung sind ebenfalls 
Ursache für eine Fehleinstellung der Crimpkraft. 
 
Ist die Crimpkraft größer als erforderlich, öffnen Sie die 
Zange vollständig, entfernen Sie mit einem 
Schraubendreher die Schaftschraube und drehen  Sie 
das Einstellrad eine Stufe GEGEN DEN 
UHRZEIGERSINN (-) (Abbildung 3). 
Ist die Crimphöhe kleiner als erforderlich, drehen  Sie 
das Einstellrad eine Stufe IM UHRZEIGERSINN (+). 
 
Wiederholen Sie, wenn nötig, die Einstellung der 
Crimpzange. 
 

 
  
 
 
 
 
 
 

                 
 
                     
 
      
 

        Abbildung 3 / Figure 3 

 
 
 
 
 
 

 
5  Crimp force 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 crimp cycle. The adjustment wheel 
controls the operating distance of the tool jaws, 
thereby controlling the crimp force. Although the 
ratchet is preset prior shipment, it is important that you 
verify the crimp force. General use and subsequent 
wear may cause the tool to go out of adjustment. 
 
 
If the crimp force is greater than required, open the 
tool handles fully, remove the screwed stop pin  with a 
screwdriver and rotate the adjustment wheel one step 
COUNTERCLOCKWISE (-) (Figure 3). 
If the crimp height is less than required, rotate the 
adjustment wheel one step CLOCKWISE (+). 
 
 
If necessary, repeat the adjustment of the crimping 
hand tool. 
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6  Tägliche Wartung 
 
Zur täglichen Wartung der Handzange sind folgende 
Schritte durchzuführen: 
 
1. Entfernen Sie vom Werkzeug Staub, Feuchtigkeit 
 und andere Rückstände mit einer sauberen, 
 weichen Bürste oder einem fusselfreien Tuch. 
 Verwenden Sie keine harten oder abschleifenden 
 Mittel, mit denen das Werkzeug beschädigt werden 
 könnte. 
 
2. Stellen Sie sicher, dass der Lagerbolzen eingesetzt 
 und durch die Sicherungsscheibe gehalten wird. 
 Die Schaftschraube zur Sicherung des Einstell-
 rades muss fest sein. 
 
3. Wird die Zange nicht benötigt, dann schließen Sie 
 die Zangengriffe und lagern Sie die Zange sauber 
 und trocken. 
 
 
 
 
 

7  Periodische Überprüfung 
 
Eine Überprüfung der Crimpzange sollte durch 
qualifiziertes Personal regelmäßig (je nach Nutzung) 
durchgeführt und aufgezeichnet werden. 
 
1. Entfernen Sie jegliche Rückstände, die die Funktion 
 der Handzange bzw. Matrize  beeinträchtigen 
 können. 
 
2. Schließen Sie die Zangengriffe bis der Ratschenme- 
 chanismus auslöst bzw. öffnet und lassen Sie die 
 Zangengriffe frei öffnen. Öffnen die Zangengriffe 
 nicht schnell und vollständig, dann ist die Feder 
 beschädigt und muss ersetzt werden. 
 
3. Überprüfen Sie die Zange auf Abnutzung und 
 Beschädigung, insbesondere im Bereich der Crimp- 
 backen und Drehzapfen. 
 
4. Crimpen Sie Leitungen und prüfen Sie den Festsitz 
 der Aderendhülse auf dem Leiter. 
 
5. Bei häufiger Beanspruchung der Crimpzange sind 
 die Prüfintervale zu verkürzen. 

 

 
6  Daily maintenance 
 
Following steps are recommended for daily 
maintenance of the hand tool: 
 
1. Remove dust, moisture and any other contaminants 
 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 tool. 
 
 
 
2. Make certain that the pivot pin is in place and 
 secured with the retaining ring. The screwed stop 
 pin of the adjustment wheel must be tight. 
 
 
3. When the tool is not in use, keep handles closed 
 and store it in a clean, dry area. 
 
 
 
 
 
7  Periodic inspection 
 
Inspections of the tool should be recorded, scheduled 
and performed by qualified personnel. Inspection 
frequency should be based upon amount of usage. 
 
1. Remove any arrears which affect the function of the 
 hand tool or the die set. 
 
 
2. Close tool handles until ratchet mechanism releases 
 and then allow them to open freely. If they do not 
 open quickly and fully, the spring is defective and 
 must be replaced. 
 
 
3. Inspect tool frame for wear or damage, paying 
 particular attention to the tool jaws, die set and 
 pivot points. 
 
4. Crimp cables and check that the ferrules are 
 properly fixed on the conductor. 
 
5.  Carry out such checks more often if the crimping 
 hand tool is exposed to more frequent stress. 
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