Allgemeine Eigenschaften

Steckverbinder fiir den DESINAe Standard

DESINAe steht fiir DEzentralisiert und Standardisierte INstAllationstechnik fiir
Werkzeugmaschinen und Anlagen. DESINAebeschreibt die Standardisierung
der elektrischen, hydraulischen und pneumatischen Installation von
automatisierten Werkzeugmaschinen und Produktionssystemen.

Energiebus und Informationsbus verbinden die im Feld verteilten Kompo-
nenten aller Art.

Vorkonfektionierte Leitungen verbinden alle Elemente des Systems. Stan-
dardisierte Bauteile - so auch die Steckverbinder - vereinfachen die Planung,
Montage und Inbetriebnahme sowie den laufenden Betrieb der Maschinen
deutlich. Hierbei unterstuitzen die von DESINAestandardisierten Schnittstel-
len und Steckverbinder die marktiiblichen Bus-Systeme wie PROFIBUS,
CANBUS, INTERBUS usw.

Der Informationsbus verbindet die einzelnen Elemente des Systems seri-
ell. Es werden bis zu 4 CU-Adern (max. @ 1,5 mm?) zur 24V-Spannungsver-
sorgung (schaltend) der Sensoren, Aktoren usw. verwendet (Typ CD, 10A
max.). Die Bussignale werden Uber Lichtenwellenleiter bertragen; als LWL-
Fasern kommen hier POF (polimeroptische Fasern) oder HCSe (Hard Clad
Silica — ist ein eingetragenes Markenzeichen der Spectran Corporation)
zum Einsatz. Ein TTL-Wandler wandelt das zu sendende elektrische Signal
in ein optisches und das zu empfangende optische in ein elektrisches Signal
um. Die Umwandlung ist vom gewéahlten Busprotokoll unabhéangig. Die
Steckverbindung kann somit fur unterschiedliche Bussysteme eingesetzt
werden. Bei Verwendung von Kunststofffasern (POF) betragt die Reichweite
bis zu 50m, bei HCSe erreicht man bis zu 300m. Die maximale Datentliber-
tragungsrate liegt bei 12 Mbit/s.

Der Energiebus verbindet seriell die Spannungsversorgung mit den Steue-
rungen, Motoren, Motorstartern, Frequenzumrichtern usw. Hierfir wird der 8
polige Steckverbinder CQM/F 08 (16A, 500V) verwendet. Mit entsprechen-
den Crimpkontakten (Typ CC, 16A max.) wird Leistung, Bremse und z.B.
Temperatursensor eines Motors angeschlossen. Der motorseitige Anschluss
wird Uber einen Standardsteckverbinder CNEM/F 10 (16A, 500V) vorge-
nommen.

In Vorbereitung ist ein Steckverbinder mit 4 Polen (40A, 400/690V) und 2
Hilfskontakten (10A, 250V) - (Kontakteinsatzserie CQM/F 04/2).

Die ILME-Steckverbinder entsprechen den DESINAe Vorschriften und den
Normen ISO 23570-2 und 23570-3 (Entwurf).

m?
DESINA.




Allgemeine Eigenschaften

Hybrid-Feldbus-Steckverbinder entsprechend DESINAe und dem Normentwurf ISO/CD 23570-2

Produkte:

Buchseneinsatz
- Steckerseite LWL/CU

- Buchsenseite LWL/CU CXL 2/4 SF

Zum Einbau in folgende Gehause:
KUNSTSTOFF

- Anbaugehéuse: CK 03 IN

- Tullengehause mit Blgel: CKG 03 VN (Pg11)
MKG VN20 (M 20)

- gewinkelte Anbaugeh&use: CKG 03 VAN (Pg11)
MKG VAN20 (M 20)
- Deckel: CKG 03 CN

Die Gehause und Deckel entsprechen der Schutzart IP67.

1 Anschluss

CXL 2/4 PF (fur Kunststofffasern POF)
CXL 2/4 PFH (fur Glasfasern HCSe)

Stifteinsatz

CXL 2/4 PM (fur Kunststofffasern POF)
CXL 2/4 PMH (fur Glasfasern HCSe)
CXL 2/4 SM

METALL

CKAX 03 |

CKAG 03 V (Pg11)
MKAG V20 (M 20)
CKAG 03 VA (Pg11)
MKAG VA20 (M 20)
CKAG 03 C

1.1 Die Steckverbinder verfligen tiber 2 LWL-Anschllsse und 4 Anschliisse fir elektrische Leitungen. Ein TTL-Wandler sorgt fir die Umwandlung elektri-

scher Signale in optische und umgekehrt.
1.2 Optische Elemente:

Sender: Agilent (HP) Versatile Link HFBR-1525 (oder gleichwertig)
Empfanger: Agilent (HP) Versatile Link HFBR-2525 (oder gleichwertig)
optischer Buchsenanschluss Agilent (HP) HFBR-4531(ohne Crimp, Kunststofffaser POF), HFBR-4501 (Crimpen von Kunststofffaser POF méglich) und

HFBR-4521 (Crimpen Glasfasern HCSe méglich)

Anmerkung: POF ist eine Kunststofffaser mit 1000um und einem Durchmesser fiir 660 nm Rotlicht
HCSe ist eine Glasfaser HARD CLAD SILICA mit 200um und einem Durchmesser fiir 660 nm Rotlicht

1.3 Elekirische Kontakte:

Vier Crimpkontakte fir 10A, Messing, vergoldet oder versilbert. Leitungsdurchmesser 0,14-2,5 mm? (Serie CD). Buchsenseite fur das spannungs-

fuhrende Leitungsende. Nennspannung 24V.
1.4 Schutzgrad:

IP65 / IP67 (bei Verwendung entsprechender Verschraubungen IP67)

1.5 Temperaturbereich:
-40 - +70 °C

1.6 Datenrate:
bis 12 Mbit/s

2 Pinbelegung

Festlegung der Pinbelegung (Stift oder Buchse) im Steckverbinder LWL/CU:

Stifteinsatz CXL 2/4 SM

+24V DC

0V, zu Pin 1

0V, zu Pin 4

+ 24V DC, geschaltet

Honp=

Buchseneinsatz CXL 2/4 SF

+24V DC

0V, zu Pin 1

0V, zu Pin 4

+ 24V DC, geschaltet

frop

Flachkabelanschluss:

Gnd
RXD
RXD
Gnd
TXD
TXD
Gnd

OCoNoGRON

>10,
>8
>6
>4
>2

YYYyy

Die Kontakte sind im Uhrzeigersinn nummeriert. Demgeman verlauft die Nummerierung des Koppelsteckers des Feldbusses gegen den Uhrzeigersinn.

“R” LWL-Empfanger
“T” LWL-Sender



Allgemeine Eigenschaften @

Buchsen- und Stifteinsatz fiir den Energiebus entsprechend DESINAe und entsprechend ISO/CD 23570-3 Entwurf

Die Energiebussteckverbinder sind:

- Stifteinsatz: CQM 08
- Buchseneinsatz: CQF 08

Zum Einbau in folgende Gehause:

KUNSTSTOFF
- Anbaugehause: cQo8|
- gewinkeltes Tullengeh&use: CQ 08 VA (Pg16)
- Deckel fir Buchseneinstz: cQo8C
- Standarddeckel: CQ 08 CA

1 Anschluss
1.1 Kontakte:

Die Steckverbinder verfligen liber 8 Hauptkontakte und einen Schutzleiterkontakt
1.2 Elektrische Kontakte:

9 Crimpkontakte fiir einen Maximalstrom von 16A, vergoldet oder versilbert, Leitungsquerschnitt 0,5-2,5 mm? (Serie CC)
1.3 Schutzgrad:

IP65/1P67 (bei Verwendung entsprechender Verschraubungen IP67)
1.4 Temperaturbereich:

-40 - +125 °C
1.5 Elektrische Eigenschaften:

16A 500V 6kV 3 entsprechend EN 61984

1.6 Selbstléschend
UL 94 - VO

2 Pinbelegung

/ 16A V| \

Kontakt  Belegung OO
L1

L3

Bremse (0V)
Temperatursensor

Bremse (+24V Wechselstrom)
L2

Temperatursensor
E Schutzleiterkontakt

TONOORWN =

Steckverbinder motorseitig

- Stifteinsatz: CNEM 10 - CNEM 10 T (mit Drahteinflhrhilfe)
- Bucheneinsatz: CNEF 10 - CNEF 10 T (mit Drahteinfuhrhilfe)

Passende Gehause sind im ILME-Hauptkatalog aufgefiihrt. Die Gehause sind mit Langsbuligel in Motorrichtung einzubauen.

1 Anschluss
1.1 10 Kontakte und ein Schutzleiterkontakt

1.2 Elekirische Kontakte:
Schraubkontakte fiir einen Maximalstrom von 16A, versilbert, Leitungsquerschnitt 0,5-2,5 mm?

1.3 Schutzgrad: IP65
1.4 Temperaturbereich: -40 - +125 °C

1.5 Elektrische Eigenschaften:
16A 500V 6kV 3 entsprechend EN 61984

1.6 Selbstléschend
UL 94 - V0

2 Pinbelegung

Kontakt Zuweisung

1 U1 - L1 :
2 Ui -L2 = =
8 U1-L3 E
4 Bremse O
5 Bremse N @o@ |

[=] o
6 2 L1 O[]
: W ()
9 Temperatursensor i=
10 Temperatursensor — =
RE Schutzleiteranschluss




Kenndaten der Kontakteinséatze fir mehrpolige Steckverbinder

Kontakt- Anzahl der Pole EN 61984 (2001-11) EN 61984 (2001-11) Zertifizierung
Einsatze Verschmutzungsgrad 3 | Verschmutzungsgrad 2 UL/CSA
2 |8 2|8
o . o 7
S < @ 5 < @ |35
s aQ =] = aQ =] £
2 2 2 ‘g 2 2 |
Baureihe | Hauptkontakte Z 5 5 5 5 % | § | Nennspannung ~ oder =
T z z > z z | >
CXL 2/4 2 Kontakte fiir optische Kunststofffasern (POF) @ 1 mm
4 (+@) | 25V [08kV] 3 [ [ 6ov)
CXL2/4..H| 2 Kontakte fiir optische Kunststofffasern HCS® g 200 pm
4 (+©) | 25V 0,8kV | 3 (50V)
cQ o8 8 (+O@) --- | 500V 6kV | 3 | 400/690V 6kV 2 | (600V)
CQ 04/2 4 400/690V | 6kV | 3 (600V)
2 250V 4kV 2 | (600V)
CNE 10 (+©) --- | 500V 6kV | 3 | 400/690V 6kV 2 | 600V

Nominale Werte
Die Angabe der nominalen Werte erfolgt It. Norm EN 61984.

Beispiel der Kennzeichnung fiir den ausschlieBlichen Einsatz in geerdeten Netzen (siehe Tabelle 5, EN 61984):

10A 400/690V 4kV 3

Nennstrom

Nennspannung Leiter-Erde
Nennspannung Leiter-Leiter

BemessungsstoBspannung

Verschmutzungsgrad

Beispiel der Kennzeichnung fiir den Einsatz in ungeerdeten Netzen, geerdeten Dreiecknetzen oder beliebigen Netzen
(siehe Tabelle 5, EN 61984):

16A 500V  6kV 3

Nennstrom

Nennspannung

BemessungsstoBspannung

Verschmutzungsgrad



Kenndaten der Kontakteinsatze fur mehrpolige Steckverbinder

<

Kontakt Grenzwerte Schutzart Leiteranschluss ? Zertifikationen
Einssatze Umgebungs-
> temperatur (°C)
= 2 g ~ iy
£ I @ S < »
S |2 = 3 @ 2 2 3
g |38 = g 3 = 2 3 =
5 |2 |2 s 3 T | 5 5 2
z x 9 © O] G g £ 3 £
i g k5] (0] o %) N4 £ £ &
Baureihe | = |8 < [8 > min max | E 5 g = < 5 c
CXL 2/4 -40 +70 IP65/IP67 | IP20 v
10A | 3mQ |10GQ | -40 +70 | IP65/IP67 | IP20 7 (UL), (CSA)
CXL 2/4..H| --- -40 +70 IP65/IP67 | IP20 v
10A | 3mQ | 10 GQ | -40 +70 | IP65/IP67 | IP20 7 (UL), (CSA)
cQ 08 16A [1mQ |[10GQ | -40 +125 | IP65/IP67 | IP20 v/ (UL), (CSA)
CQ 0472 40A | 0,3mQ|10GQ [ -40 +125 | IP65/IP67 | IP20 7 (UL), (CSA)
10A 3mQ |10 GQ
CNE 16A 1mQ [10GQ | -40 +125 | IP65 IP20 v UL, (CSA)

1) Beziehen Sie sich zur Ermittlung des effektiven max. Betriebsstroms in Abhéngigkeit zur Umgebungstemperatur auf die Kurven zur Belastung der Kontakteinsatze.

2) Die elektrischen Anschlusseigenschaften der Leiter sind im Technischen Katalog ILME CN.04 beschrieben.
3) Die in Klammern angegebenen Zertifikationen sind beantragt.

Kontakte 10A max - Serie CD

Leiterquerschnitt Identifikations-
(mm?) AWG nummer

0,14 -0,37 26-22 m:
0,75 18 m:

Die Kontakte sind versilbert oder vergoldet lieferbar.

Kontakte 16A max - Serie CC

Leiterquerschnitt Kennzeichnung
(mm2) AWG

Die Kontakte sind versilbert oder vergoldet lieferbar.
AuBerdem sind Kontaktstifte in “voreilender” Version

lieferbar (verkirzter Kontakt).

Kontakte 40A max - Serie CX

Leiterquerschnitt Kennzeichnung
(mm2) AWG

15 16 @ Bohrung 1,75mm
25 14 @ Bohrung2,25mm
4 12 @ Bohrung 2,85 mm
6 10 @ Bohrung35mm

Die Kontakte sind nur versilbert lieferbar.



Grenzstromkurven flr Kontakteinsatze

Allgemeines

Grenzstromkurven

Die zulassige Strombelastung in den Steckverbindern ist variabel. Sie wird durch die Steigerung der Polzahl und der Umgebungstemperatur gesenkt und hangt von den thermi-
schen Eigenschaften, den verwendeten Materialien fir Kontakte und Isolierung sowie von dem eingesetzten Steckverbinder ab. Die zuldssige Strombelastung wird aus den
Grenzstromkurven abgeleitet, die nach Norm IEC 60512-3 fir gleichzeitige Strombelastung auf allen Polen festgelegt sind. Die Grenzstromkurven driicken Werte aus, die die
Héchsttemperaturgrenze der Materialien angeben. Die Wahl des Betriebsstroms fiir die jeweiligen Kontakteinsatze muss innerhalb des zugelassenen Betriebsbereiches der oben
genannten Kurven liegen.

Der Einsatz von Steckverbindern an der Grenze ihrer Belastbarkeit ist nicht ratsam, denn dadurch kommt es zu einer Herabsetzung der Basiskurve. Die Reduzierung des Be-
lastungsstroms auf 80% bestimmt die Korrekturkurve, die die max. zugelassenen Kontaktwiderstande sowie Ungenauigkeiten bei der Temperaturmessung geniigend berlck-
sichtigt. Die Korrekturkurve stellt nach Norm IEC 60512-3 die endgliltige Grenzstromkurve (Belastungskurve) dar. Sie bericksichtigt daher auch die Unterschiede unter den
verschiedenen Steckverbindern sowie Fehler in der Temperaturmessung. Alle folgenden Grenzstromkurven enthalten schon die Korrekturen.

Umgebungs- Material-
A R | temperaturgrenze |
grenze ____ gy, J
S I I
' 1
— [ — AT —»I
)
\\\ : I, (Basiskurve)
~
~
>~ 0,881

Grenzstromkurve

zuléssiger ’
Temperatur- ’
bereich {

mag. Strombelastung (R)

>

Umgebungstemperatur (°C)

Zeichenerklédrung:

max. Strombelastung (A): Wert, der auf der Grenzstromkurve am Schnittpunkt zwischen Grenzstromkurve und der maximal zulassigen Materialtemperatur zu sehen ist.

Max. Materialtemperatur: Dieser Wert ist durch die Eigenschaften der jeweils verwendeten Materialien vorgegeben. Die Summe der Umgebungstemperatur und des Tempera-
turanstiegs Delta T infolge des Stromdurchgangs darf die obere Materialtemperaturgrenze nicht Uberschreiten.

Umgebungstemperatur-Grenze: Die Umgebungsbedingungen diirfen diesen Wert nicht Uberschreiten. Die Umgebungstemperatur schon vorliegen und bestimmt durch die max.
Strombelastung, oder kann direkt aus der Grenzstromkurve abgeleitet werden.

Basiskurve: Mehrzahl von Strom- und Temperaturwerten, die den Laborpriifungen entnommen sind und durch die Verbindereigenschaften (Polzahl, Bauform, thermische Leit-
fahigkeit usw.) sowie von dem Querschnitt des eingesetzten Leiters beeinflusst werden.

Belastungskurve (Grenzstromkurve): Entspricht der Basiskurve unter Berlcksichtigung des Sicherheitskoeffizienten (0,8) entnommen.

AT (Temperaturerhohung): Temperaturanstieg durch gleichzeitige Strombelastung auf allen Polen eines Steckverbinders; Delta T ist die Differenz zwischen der oberen Mate-
rialtemperaturgrenze und der Umgebungstemperatur auf der Grenzstromkurve.



Grenzstromkurven flr Kontakteinsatze

Serie CNE

Kurven

Diagramm CNE 10
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Kurven
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Betriebsstrom (R)
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40

™~
35
30

N -

= mm
25
™~
™~
20 \
[2,5 mm?]
15
10 \
’ \
20 30 40 50 60 70 80 98 100

Umgebungstemperatur (°C)

118

120




CXL

passende Gehause: GréBe “21.21”
Isoliergehéuse .................. Seite: 10
Metallgeh&use .................. Seite: 12

- Datenrate: bis 12 MBit/s
- Temperaturgrenzen: -40 °C + +70 °C
- Crimpwerkzeuge siehe Seite 26 und 30

DESINA.

Beschreibung

Einsétze fir feste Gehéuse einschl. elektro-optische Schnittstelle *
ohne Kontakte (separat zu bestellen)

Buchseneinsétze flr Buchsenkontakte

Stifteinséatze fur Stiftkontakte

ohne elektro-optische Schnittstelle fiir Anbaugehause
ohne Kontakte (separat zu bestellen)
Buchseneinsétze flr Buchsenkontakte

Stifteinsétze fur Stiftkontakte

Crimpkontaktbuchsen 10A

0,14-0,37 mm?> AWG 26-22 |dentifikationsnummer 1
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5

Crimpkontaktstifte 10A

0,14-0,37 mm?> AWG 26-22 |dentifikationsnummer 1
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5

2 Pole LWL + 4 Pole

Einsétze, Crimpanschluss

Artikelbezeichnung

CXL 2/4 SF
CXL 2/4 SM

CXL SF
CXL SM

max. 10A - 25V/0,8kV/3 + © (optional)

Crimpkontakte 10A
versilbert und vergoldet

Artikelbezeichnung Artikelbezeichnung
CDFA 0.3 CDFD 0.3
CDFA 0.5 CDFD 0.5
CDFA 0.7 CDFD 0.7
CDFA 1.0 CDFD 1.0
CDFA 1.5 CDFD 1.5
CDFA 2.5 CDFD 2.5
CDMA 0.3 CDMD 0.3
CDMA 0.5 CDMD 0.5
CDMA 0.7 CDMD 0.7
CDMA 1.0 CDMD 1.0
CDMA 1.5 CDMD 1.5
CDMA 2.5 CDMD 2.5

* ausgestattet mit IDC-Anschluss fiir Flat-Cable zur
TTL-Verbindung an Bus

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.

Abmessungen in mm

CXL 2/4 SM

Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

Abmessungen in mm

||~ !Zl37,2
1
8
¥
— 25
. 21,6

21,6

T
8
¥

44 ‘4—

@ 3,5
~— g A

Kontakte CDF und CDM
Leiterquerschnitt Durchmesser

mm? A (mm)
0,14:0,37 0,9

0,5 1,1
0,75 1,3

1,0 1,45
1,5 1,8

2,5 2,2

- Abisolierlange 8 mm



CXL

passende Gehause: GroBe “21.21”
Isoliergehéuse .................. Seite 11
Metallgehduse .................. Seite 13

- Temperaturgrenzen: -40 °C + +70 °C
- Crimpwerkzeug zum Einfligen und Entfernen
elektrischer Kontakte siehe Seite 26, 30

DESINA.,

Beschreibung

Einsétze fur Tullengehduse mit:

4 + 1 Crimpkontakte (eingeschlossen) zu 1,5 mm?

+ 2 Snap-Kontakte flr optische Kunststofffasem (POF) zu 1 mm
Buchseneinsétze mit Buchsenkontakten CDFA 1.5
Stifteinsatze mit Stiftkontakten CDMA 1.5

Einsétze fur Tullengehduse mit:

4 + 1 Crimpkontakte (eingeschlossen) zu 1,5 mm?

+ 2 Crimpkontakte fir optische HCS-Fasern® zu 0,2 mm 2
Buchseneinsatze mit Buchsenkontakten CDFA 1.5
Stifteinsatze mit Stiftkontakten CDMA 1.5

Einsétze fur Tillengeh&use fir:

4 + 1 Crimpkontakte (nicht eingeschlossen - Serie CDF und CDM)
+ 2 Kontakte fiir optische Snap- oder HCS® (nicht eingeschlossen) *
Buchseneinsétze flr Buchsenkontakte

Steckeinsatze fur Steckkontakte

Buchsenkontakte 10A

0,14-0,37 mm? AWG 26-22 Identifikationsnummer 1
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5

Stiftkontakte 10A

0,14-0,37 mm? AWG 26-22 Identifikationsnummer 1
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5

® HARD CLAD SILICA (Eingetragenes Markenzeichen
von SpecTran Corporation

" Auf Anfrage erhéltlich zur Herstellung von
POF-Fasern: Polierset Agitent HFBR-4593 (CXL POL)

2 Auf Anfrage erhaltlich zur Herstellung der HCS-

Anschlisse®: Verdrahtungsset Crimp & Clear (ohne

Klebstoff und Politur) zum Simplex-Anschluss fir opti-

sche Fasern HCS®mit 200/230 ym.

Das Set (CXL KCC) besteht aus:

- 1 Schere zum Schneiden von Kevlar

- 1 Kabelabisolierer

- 1 Faserabisolierer

- 1 Kalibrierzange

- 1 Prazisionsschnittgerét firr optische Fasern mit dia-
mantbesetzter Klinge.

Alle Zubehorteile befinden sich in einem

Hartschalenkoffer

3 Eigenschaften siehe Seite 2

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

2 Pole LWL + 4 Pole

Einsétze, optischer Snap-in-Anschluss (POF)
oder Crimpkontakte (HCS®)
elektrischer Crimpanschluss

Artikelbezeichnung

CXL 2/4 PF
CXL 2/4 PM

CXL 2/4 PFH
CXL 2/4 PMH

CXL PF
CXL PM

Abmessungen in mm
CXL 2/4 PM und PMH

- Abisolierlange 8 mm
- Abisolierung Faser POF 7 mm

max. 10A - 25V/0,8kV/3 + © (optional)

Crimpkontakte 10A
versilbert und vergoldet

Artikelbezeichnung

CDFA 0.3
CDFA 0.5
CDFA 0.7
CDFA 1.0
CDFA 1.5
CDFA 2.5

CDMA 0.3
CDMA 0.5
CDMA 0.7
CDMA 1.0
CDMA 1.5
CDMA 2.5

Abmessungen in mm

~— oA
= 032
25

o 21,6

< co >

21,6

oo >

2 3,5

l— g A

Artikelbezeichnung

CDFD 0.3
CDFD 0.5
CDFD 0.7
CDFD 1.0
CDFD 1.5
CDFD 2.5

CDMD 0.3
CDMD 0.5
CDMD 0.7
CDMD 1.0
CDMD 1.5
CDMD 2.5

Kontakte CDF und CDM

Leiterquerschnitt Durchmesser

mm? A (mm)
0,14+0,37 0,9

0,5 1,1
0,75 1,3

1,0 1,45
1,5 1,8

2,5 2,2

- Abisolierlange 8 mm



Anbaugehéduse Schutzdeckel

passende Einsatze:

mit Bugel CK 03 IN (schwarz)

Schablone zur Gehausebefestigung, in mm Abmessungen in mm Abmessungen in mm

CKIN CKG CN

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.




Tillengehause

passende Einsatze:

CXL 2/4 PF
CXL 2/4 PFH ..

mit Bolzen und Dichtung, gerader Kabelausgang CKG 03 VN (schwarz) | MKG VN20 (schwarz)

Abmessungen in mm

CKG VN und MKG VN
Pg 11 oder M 20

T

©

35 —ID 26,5 I—

CKG VAN und MKG VAN

Pg 11 oder M 20

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.




Anbaugehéduse Schutzdeckel

passende Einsatze:

mit Bugel aus Edelstahl

Schablone zur Gehausebefestigung, in mm Abmessungen in mm Abmessungen in mm

CKAX | CKAG C

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.




Tillengehause
passende Einsatze:

CXL 2/4 PF
CXL 2/4 PFH ..

mit Bolzen und Dichtung, gerader Kabelausgang CKAG 03 V m

Abmessungen in mm

CKAG V und MKAG V

.

Pg 11 oder M 20

il
h:i 60,5
|

CKAG VA und MKAG VA

v
Pg 11 oder M 20

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.




cQ 8 Pole + © max. 16A - 500V/6kV/3

passende Gehause GroBe “ 32.13”

isolierende ........................ Seite: 16

- Crimpwerkzeug zum Einfligen und Entfernen von
Kontakten siehe Seite 26, 30

DESINA.

Beschreibung

ohne Kontakte (separat zu bestellen)
Buchseneinsétze flr Buchsenkontakte
Stifteinséatze fur Stiftkontakte

Buchsenkontakte 16A

0,5 mm? AWG 20 ohne Rillen

0,75 mm? AWG 18 1 Rille auf der Ruckseite
1 mm? AWG 18 1 Rille

1,5 mm? AWG 16 2 Rillen

2,5 mm? AWG 14 3 Rillen

4 mm? AWG 12 ohne Rillen

Stiftkontakte 16A

0,5 mm? AWG 20 ohne Rillen

0,75 mm? AWG 18 1 Rille auf der Ruckseite
1 mm? AWG 18 1 Rille

1,5 mm? AWG 16 2 Rillen

2,5 mm? AWG 14 3 Rillen

4 mm? AWG 12 ohne Rillen

Anmerkung: bei Teilbestiickung auch mit 4 mm?
verwendbar-.

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

14

Kontakteinsétze, Crimpanschluss

Artikelbezeichnung

CQF 08
CQMm 08

Abmessungen in mm
—— 45,1 —» ~—25,9
~— 32,2 > ‘22,4%

pll 611

41,6~ L22,4-

Polaritat (Ansicht von der Kontaktseite)

9

I ©° I
|

0006
OiC

Crimpkontakte 16A
versilbert und vergoldet

Artikelbezeichnung Artikelbezeichnung
CCFA 0.5 CCFD 0.5
CCFA 0.7 CCFD 0.7
CCFA 1.0 CCFD 1.0
CCFA 1.5 CCFD 1.5
CCFA 2.5 CCFD 2.5
CCFA 4.0 CCFD 4.0
CCMA 0.5 CCMD 0.5
CCMA 0.7 CCMD 0.7
CCMA 1.0 CCMD 1.0
CCMA 1.5 CCMD 1.5
CCMA 2.5 CCMD 2.5
CCMA 4.0 CCMD 4.0

Abmessungen in mm

~l=oss
y

7,5

025
=2

Kontakte CCF und CCM
Leiterquerschnitt Durchmesser

mm? A (mm)
0,5 11
0,75 1,3

1,0 1,45
1,5 1,8

25 2,2

4 2,85

- Abisolierlange 7,5 mm



cQ 4 Pole (max. 40A - 500V/6kV/3) + 2 Pole (max. 10A - 250V/4kV/3) + ® @

Kontakteinsatze, Crimpanschluss Crimpkontakte 40A und 10A
passende Gehause GroBe “ 32.13” versilbert und vergoldet (10A)
Isolierungen ..................... Seite: 16
- entsprechend ISO 23570-3 40A
- Crimpwerkzeug zum Einfligen und Entfernen von

Kontakten siehe Seite 26, 28, 30
10A
Beschreibung Artikelbezeichnung Artikelbezeichnung Artikelbezeichnung
ohne Kontakte (separat zu bestellen)
Buchseneinsétze flr Buchsenkontakte CQF 04/2
Stifteinsatze fur Stiftkontakte CQM 04/2
Buchsenkontakte 40A
1,5 mm? AWG 16 CXFA 1.5
2,5 mm? AWG 14 CXFA 2.5
4 mm? AWG 12 CXFA 4.0
6 mm? AWG 10 CXFA 6.0
Stiftkontakte 40A
1,5 mm? AWG 16 CXMA 1.5
2,5 mm? AWG 14 CXMA 2.5
4 mm? AWG 12 CXMA 4.0
6 mm? AWG 10 CXMA 6.0
Buchsenkontakte 10A
0,14-0,37 mm?> AWG 26-22 |dentifikationsnummer 1 CDFA 0.3 CDFD 0.3
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2 CDFA 0.5 CDFD 0.5
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @ CDFA 0.7 CDFD 0.7
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3 CDFA 1.0 CDFD 1.0
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4 CDFA 15 CDFD 1.5
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5 CDFA 2.5 CDFD 2.5
Stiftkontakte 10A
0,14-0,37 mm?> AWG 26-22 |dentifikationsnummer 1 CDMA 0.3 CDMD 0.3
0,5 mm? AWG 20 Identifikationsnummer 2 CDMA 0.5 CDMD 0.5
0,75 mm? AWG 18 Identifikationsnummer @ CDMA 0.7 CDMD 0.7
1 mm? AWG 18 Identifikationsnummer 3 CDMA 1.0 CDMD 1.0
1,5 mm? AWG 16 Identifikationsnummer 4 CDMA 1.5 CDMD 1.5
2,5 mm? AWG 14 Identifikationsnummer 5 CDMA 2.5 CDMD 2.5
Abmessungen in mm Abmessungen in mm
CXF und CXM CDF und CDM
Kontakte CXF und CXM , <259 oA -~ on
Leiterquerschnitt Durchmesser ¥ ~22,4- 1 96 | |=—032
mm? g A (mm) B (mm) ‘ " } :3
1,5 1,75 9 i [ B ;
2,5 2,25 9 C ol
4 2,85 9,6 ] ‘ === f 482 29 25
_—— OG 7
6 @8l5 9,6 ' l 04 216
29x95 ' ™ e ’
- Abisolierlange 9 mm fir Kontakte CX 1,5+2,5 g ’
- Abisolierlange 9,6 mm fiir Kontakte CX 4,0:6,0 L U ' v
= -
i &
Kontakte CDF und CDM g _ e
Leiterquerschnitt Durchmesser ’ 'I]L‘JTI' l 235
mm? A (mm) ‘ ' 2146
0,14+0,37 0,9 i 7y
0,5 1,1 41,6 22,4+ B f
0,75 13 ¥ v N —
1,0 1,45 Polaritat (Sicht Kontaktseite) ~— 06 <~ oA
1,5 1,8 -~ oA
2,5 2,2 M
- Abisolierlange 8 mm
Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.



Anbaugehéuse und Tillengehéause
passende Einsatze: Seite Deckel Verschraubung aus Thermoplast

8 polig + © 14
4 polig + 2 polig + @ 15

Sockelgehduse mit Bligel

Gehause mit Bolzen, seitiicher Kabelausgang CQ 08 VA

Schablone zur Gehausebefestigung, in mm Abmessungen in mm Abmessungen in mm

cal

=
©

CQ Cund CQCA

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.




CNE 10 polig + ©

passende Gehause: GroBe “57.27”
Standard ............................ Seite: 18 -19
fur aggressive

Umweltbelastungen ................... auf Anfrage
EMV .., auf Anfrage

DESINA.,

Beschreibung

mit Drahtschutz 1)
Buchenseinsétze
Stifteinsatze

ohne Drahtschutz 2)
Buchenseinsétze
Stifteinsatze

1) fUr nicht préparierte Leiter
2) fur Leiter mit Aderendhilse

Die Versionen CNE...T und CNE...TX sind mit einer
Kunststoffabdeckung ausgestattet, die die Einfihrung
der Drahte in die Kontakte vereinfacht.

@ wCNE..
— &

@ i CNE ... X

ETD:%

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

max. 16A - 500V/6kV/3

Kontakteinsatze mit
Schraubanschluss

Artikelbezeichnung mit Drahteinfuhrhilfe
CNEF 10 CNEF10T

CNEM 10 CNEM10T

CNEF 10 X CNEF 10 TX
CNEM 10 X CNEM 10 TX

Abmessungen in mm

- Einsatze mit Drahtschutz flr Leiterquerschnitt:
0,5 -2,5 mm?- AWG 20 — 14

- Einsatze ohne Drahtschutz fiir Leiterquerschnitt:
0,25 - 2,5 mm? - AWG 24 — 14

- Empfohlenes Drehmoment flir Kontaktschrauben:
0,5 Nm

- Abisolierlange: 7 mm

17



18

CH - CA und MH - MA Gehause

passende Einsatze: Seite
CNE .....cooeiiiie 10 polig + © 17

Einschraubmaf3 der Einsatze:
57 x 27 mm

Beschreibung

mit Bugel
mit Blgel und Klappdeckel

mit Bugel
mit Bugel
mit Bigel, hoch
mit Bigel, hoch
mit Bigel, hoch
mit Bigel, hoch

mit Bligel und Klappdeckel
mit Bligel und Klappdeckel
mit Bugel und Klappdeckel, hoch
mit Bugel und Klappdeckel, hoch
mit Bugel und Klappdeckel, hoch
mit Bugel und Klappdeckel, hoch

Anmerkung: Die Gehduse gewahrleisten die Schutz-
art IP65 in verriegeltem Zustand.

Befestigungsschablone Anbaugehause in mm

4

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.

Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

Anbaugehduse
Verschluss mit 1 Biigel

Artikelbezeichnung

CHI10 L
CHI 10 LS

Abmessungen in mm

CHIL

7 r@'

GroBe “57.27”

MR R (P

Standardausfiihrung <iMe>

Sockelgehéduse
Verschluss mit 1 Biigel

Artikel- Ausgang
bezeichnung Pg

Artikel- Ausgang
bezeichnung M

CHP 10 L 16 MHP 10 L20 20
CHP 10 L2 16 x2 MHP 10 L220 20x2
CAP10L 21 MAP 10 L32 32
CAP 10 L2 21x2 MAP 10 L232 32x2
CAP 10 L29 29 MAP 10 L40 40
CAP 10 L229 29 x 2 MAP 10L240 40x2
CHP 10 LS 16 MHP 10 LS20 20
CHP 10 LS2 16 x2 MHP 10 LS220 20 x 2
CAP 10 LS 21 MAP 10LS32 32
CAP 10 LS2 21x2 MAP 10 LS232 32x2

CAP10LS29 29
CAP 10LS229 29x2

MAP 10 LS40 40
MAP 10 LS240

Abmessungen in mm

CHP L - CAP L und MHP L - MAP L

93,5

Typ A B ©
CHP L/MHP L 57 40 52
CAPL/MAPL 73 45 57
CHPLS/MHPLS 57 40 52
CAPLS/MAPLS 73 45 57




CH - CA und MH - MA Gehause

Tullengehduse
Verschluss mit 1 Bligel oder 2 Bolzen

Seite
17

passende Einsatze:
10 polig + ©

Einschraubmaf3 der Einsatze:
57 x 27 mm

Die LG-Schutzdeckel kénnen nicht verwendet werden
wenn die Einsatze mit Codierbolzen bestlckt sind. Auf
Anfrage  informieren  wir Sie gerne Uber
geeignete Schutzdeckel.

Beschreibung

mit Bolzen, seitlicher Kabelausgang
mit Bolzen, seitlicher Kabelausgang
mit Bolzen, seitlicher Kabelausgang, hoch
mit Bolzen, seitlicher Kabelausgang, hoch

mit Bolzen, gerader Kabelausgang
mit Bolzen, gerader Kabelausgang
mit Bolzen, gerader Kabelausgang, hoch
mit Bolzen, gerader Kabelausgang, hoch

mit Bugel und Dichtung, gerader Kabelausgang
mit Bugel und Dichtung, gerader Kabelausgang, hoch
mit Bugel und Dichtung, gerader Kabelausgang, hoch

mit Bigel und Dichtung, gerader Kabelausg., hoch, ohne Gewindestitzen
mit Biigel und Dichtung, gerader Kabelausg., hoch, ohne Gewindestitzen

mit 2 Bolzen (fir Gehduse mit 1 Blgel und Dichtung)

mit 1 Bigel (fir Tillengehduse mit 2 Bolzen)

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.

Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

Artikel-
bezeichnung

CHO 10L
CAO 10 L21
CAO 10 L29
CHV 10 L
CAV 10 L21
CAV 10 L29

CHV 10 LG
CAV 10 LG21
CAV 10 LG29

GroBe “57.27”

Ausgang
Pg

16
21
29
16
21
29

16
21
28

Abmessungen in mm

Artikel- Ausgang
bezeichnung M
MHO 10 L20 20
MHO 10 L25 25
MAO 10 L32 32
MAO 10 L40 40
MHV 10 L20 20
MHV 10 L25 25
MAV 10 L32 32
MAV 10 L40 40
MHV 10 LG25 25
MAV 10 LG25 25
MAV 10 LG32 32
MFV 10 LG25 25
MFV 10 LG32 32

CHO L (CAO L) und MHO L [MAO L]
CHV L [CAV L] und MHV L (MAV L)

‘

- PgM

Standardausfiihrung  <iMe>

Schutzdeckel

Artikelbezeichnung

CHC 1oL
CHC 10 LG

Abmessungen in mm

CHCL

o B

N
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Zubehor fur mehrpolige Steckverbinder

Beschreibung

einfache Codierstifte

Codierbolzen fiur Einsatze CQ 08
- Kunststoff Codierstifte

Verwendung der Codierstifte
CR 20/CR 20 D

Jede Serie der Kontakteinsatze hat eigene Profil- und
Formeigenschaften. Daher ist ein Fehlstecken unter Kon-
takteinsatzen verschiedener Serien unmdglich.

Wenn jedoch mehrere identische Steckverbinder mit
unterschiedlichen Funktionen nebeneinander liegen,
muss unterschieden werden, um das Stecken eines
Oberteils auf ein nicht dafir vorgesehenes Unterteil zu
verhindern.

Zur Vermeidung von Fehlsteckungen sind besondere
Codierstifte geschaffen worden, die anstatt der nor-
malen Befestigungsschrauben der Kontakteinsatze zu
montieren sind, um eine sichere Selektierung mehrerer
identischer Steckverbinder zu erméglichen.

Durch die Kombination mehrerer Codierstifte ist es mog-
lich, eine Vielzahl unterschiedlicher Codierungen zu
schaffen.

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

Artikelbezeichnung  Artikelbezeichnung

aus Edelstahl aus Stahl, verzinkt
CR 20 CR20D

CR CP

Abmessungen in mm

CR20/CR20D

Einfache Codierstifte fiir 6 Codierungen

<t

Codierung mit einfachem Codierstift

Anwendung mit einfachem Kontakteinsatz

4

+ o
+ o + o

® Codierbuchse

(CR 20/CR 20 D)

normale Befestigungsschraube
= Stifteinsatz

= Buchseneinsatz

mZ +



Zubehor fur mehrpolige Steckverbinder

Beschreibung

Codierstifte und -buchsen
- Codierstift
- Codierbuchse

Artikelbezeichnung

aus Edelstahl
CRM
CRF

Codierstifte und -buchsen
fiir 16 Codierungen

Artikelbezeichnung

aus Stahl, verzinkt
CRM D
CRF D

Verwendung der Codierstifte
- CRM/CRM D und CRF/CRF D

Jede Serie der Kontakteinsatze hat eigene Profil- und
Formeigenschaften. Daher ist ein Fehlstecken unter
Kontakteinsatzen verschiedener Serien unmaéglich.
Wenn jedoch mehrere identische Steckverbinder mit
unterschiedlichen Funktionen nebeneinander liegen,
muss unterschieden werden, um das Stecken eines
Oberteils auf ein nicht dafiir vorgesehenes Unterteil zu
verhindern.

Zur Vermeidung von Fehlsteckungen sind besondere
Codierstifte geschaffen worden, die anstatt der nor-
malen Befestigungsschrauben der Kontakteinsatze zu
montieren sind, um eine sichere Selektierung mehrerer
identischer Steckverbinder zu ermdéglichen.

Durch die Kombination mehrerer Codierstifte ist es
mdglich, eine Vielzahl unterschiedlicher Codierungen
zu schaffen.

Die angegebenen Abmessungen sind nicht verbindlich.
Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

Abmessungen in mm

CRM/CRM D CRF/CRF D

M3 | M3 |
Q] j 04 mj " 565
—I 155 — 17 T
~— 245 — b g —

<t

Codierung mit Codierstiften und -buchsen

Anwendung bei Steckverbindern mit einfa-
chem Kontakteinsatz

9
© O (@ e
® o e d
13
@ O @ O
© o le e

Codierbuchse (CRF/CRF D)
Codierstift oder (CRM/CRM D)
normale Befestigungsschraube
= Stifteinsatz

= Buchseneinsatz

e

mZ +
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Crimpwerkzeuge und Zubehor

Konzept des Crimpanschlusses

Der Crimpanschluss ist eine nicht riickgéngig zu machende Verbindungsart zwi-
schen einem oder mehreren Leitern und einem Crimpkontakt. Sie wird durch
Verpressung des KontaktfuBBes — bzw. Schaftes — des Crimpkontaktes erzielt.

Ein guter Crimpanschluss wird durch die richtige Kombination von Crimpmatrix,
Crimpfuf3 (d.h. Crimp Kontakt) und Leiterquerschnitt erzielt.

Die o.a. Angaben gelten fiir Crimpverbindungen mit flexiblen Kupferleitern der
Klasse 5 (flexibel) und der Klasse 6 (extraflexibel) It. Norm IEC 60228 und IEC
60228-A (italienische Norm CEI 20-29). Crimpverbindungen mit starren
Kupferleitern (Klasse 1) oder anderen Materialien (Aluminium, Eisen, etc.) erfor-
dern oftmals hinsichtlich der Kontakte und Werkzeuge besondere MaBnahmen,
die mit dem Hersteller abzustimmen sind.

Die wesentlichen technischen Vorteile eines Crimpanschlusses im Vergleich zum
Létanschluf3 sind folgende:

- Temperaturunabhangigkeit, da der Anschluf3 kalt ohne Zusatz von Materialien
erfolgt;

- Beseitigung der Kontaktunsicherheit, die bei Kaltverschwei3ung auftreten kann;

- Beibehaltung der Elastizitatseigenschaften der Buchsenkontakte (Eigen-
schaften, die durch die Léttemperaturen stark beeintrachtigt werden);

- keine Gesundheitsrisiken im Zusammenhang mit der Verwendung von Schwer-
metallen oder beim Léten auftretender Dampfe;

- dauerhafte Flexibilitat des Leiters direkt hinter der Verbindung;

- Keine Leiter mit verbranntem, entfarbtem oder tberhitztem Isolierstoff

- hervorragende Reproduzierbarkeit der elektrischen und mechanischen
Leistungen der Verbindungen.

- einfachere Produktionskontrolle

Weitere Vorteile des Crimpanschlusses im Vergleich zum Schraubanschluss sind:

- geringerer Spannungsabfall an der Verbindung;

- hohe dauerhafte Stabilitat auch bei Vibrationen;

- hohe Korrosionsfestigkeit (Gasdichte);

- Bestiickungsdichten kdnnen selbstandig beim Anschlul3 vorgenommen werden

- kurzere Verdrahtungszeiten;

- Mdglichkeit der Vorkonfektionierung mit Crimpkontakten versehenen Leitem;

- einfacher Austausch einzelner Kontakte bei WartungsmafBnahmen

- Méglichkeit, einzelne Stromkreise fur WartungsmaBnahmen durch die Her-
ausnahme des Crimpkontaktes zu unterbrechen.

Fur die Crimpanschliisse gilt die europdische Norm EN 60352-2 (10/1994) mit den
Anhéngen A1 (01/1997) und A2 (03/2002), die der internationalen Norm IEC
60352-2 (04/1990) mit den Anhangen 1 (11/1996) und 2 (02/2002) entspricht.
Diese Norm enthélt u.a. praktische Anleitungen, aus denen nachstehend die wich-
tigsten Punkte angegeben werden.

Die Gite eines Crimpanschlusses hangt im wesentlichen vom Zustand und der
Beschaffenheit der Oberflachen der Werkstoffe ab; dies gilt sowohl fiir den Ful3
bzw. Schaft des Crimpanschlusses als auch fiir den Leiter.

Die mechanische Festigkeit des Leiters im Kontaktelement ist hinsichtlich der opti-
malen Beschaffenheit eines Crimpanschlusses von ausschlaggebender
Bedeutung. Die o.a. Norm unterscheidet aufgrund ihrer spezifischen Ausfiihrung
zwischen robusten Kontakten mit geschlossenem Crimpschaft und Kontakten mit
offenem Crimpschaft.

Alle ILME-Crimpkontakte haben einen geschlossenen Crimpschaft mit einer
Kontrolléffnung, die wesentlich bessere mechanische Leistungsdaten als offene
Crimpschéfte bieten und sich durch eine héhere Robustheit auszeichnen und
wahrend des Einsatzes eine héhere mechanische Stabilitdt gewahrleisten.

Die ILME-Crimpkontakte sind gedreht und bieten somit bessere elektrische
Leistungseigenschaften.

Der Anhang 2 der o.a. Norm macht leider keinen Unterschied hinsichtlich der vor-
geschriebenen Mindestwerte der Zugfestigkeit fiir Kontakte mit offenem (siehe
Kurve B, Abbildung 5) und geschlossenen Crimpschaft (siehe Kurve A, Abbildung
5) und setzt diese Werte somit auf eine Stufe mit den niedrigen Richtwerten fiir
Crimpverbindungen, die Uiber Kontakte mit offenem Crimpschaft erzielt werden.
Durch diesen Umstand werden die Kriterien fiir die Eignung von Kontakten mit
geschlossenem Crimpschaft, die gedreht werden und sich durch eine héhere
Robustheit auszeichnen, auf eine entsprechend niedrigere Stufe gesetzt.

ILME bezieht sich daher weiterhin auf die in der Kurve A der Abbildung 5 der Norm
EN 60352-2 (1994) angegebenen Werte. Die ILME-Crimpanschliisse mit
geschlossenem Crimpschaft, welche fir die flexiblen Kupferleiter mit in den jeweils
angegebenen Bereichen liegenden Querschnitten eingesetzt und mit den emp-
fohlenen Crimpzangen realisiert werden, garantieren Verbindungen mit einem

<t

Abzugswiderstand, der tiber den Werten der unten abgebildeten Tabelle liegt (zur
weiteren Bezugnahme wird der entsprechende Einheitswert der Zugkraft [N/mm?]
angegeben).

Tabelle
Querschnitt Ausziehkraft | Ausziehkraft
Querschnitt

AWG mm? (N) (N/mm?)
26 0,12 18 150

- 0,14 21 150
24 0,22 33 150
- 0,25 37,5 150
22 0,32 48 150
- 0,37 555! 150
20 0,5 75 150
- 0,75 112,5 150
18 0,82 125 150

- 1,0 150 150
16 1,3 195 150

- 1,5 220 147
14 2,1 300 143

- 2,5 325 130
12 888 430 130
- 4,0 500 125
10 5,3 635 120
- 6,0 650 108

Als wichtigstes Kriterium zum Erreichen der durch die Norm EN-60352-2
vorgeschriebenen Widerstands- und Zugfestigkeitswerte gilt, dass der
Widerstand wenigstens 50% der Bruchbelastung des Leiters aus geglih-
tem Kupfer betragen muB. Dies gilt fur Leiterquerschnitte bis ca. 1,5 mm?.
Uber diesem Querschnitt nimmt das Verhaltnis leicht ab, da zur
Haltefestigkeit die Reibungskraft beitragt, die im linearen Verhaltnis zum
Durchmesser des Crimpkontaktes ansteigt, wahrend der Querschnitt im
Quadrat ansteigt

23



Crimpwerkzeuge und Zubehor

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 Arbeitsausfiihrung.
Die Richtlinie EN 60352-2 macht in diesem Zusammenhang die nachstehenden
Empfehlungen, die sich auf die wichtigsten Voraussetzungen fiir 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 fir Qualitdt und Zuverlassigkeit
der Crimpverbindungen beim Benutzer selbst.

Die Crimpwerkzeuge missen in einem einwandfreiem Zustand sein um den
Crimpanschluss vormehmen, ohne den Crimpkontakt oder das durch Crimpen
anzuschlieBende Teil zu beschadigen.

c) Um eine zuverlassige Crimpverbindung zu erreichen, ist es notwendig, ein
Crimpwerkzeug mit einem Mechanismus zu verwenden, der die gesamten
Phasen der Crimpverbindung kontrolliert. Nach erfolgter Crimpung mussen die
Handgriffe und die Crimpmatrix zuriick in die vollkommen geéffnete Position
gehen.

b

-~

d
e

-

Auf jeden Fall muf3 die Crimpung in einen einzigen Arbeitschritt erfolgen.

Die abnehmbaren Werkzeugteile, wie die Crimpmatrix und die Positionierer
mussen so entworfen sein, dass ein Fehleinsetzen in das Crimpwerkzeug
unmaglich ist.

~

f) Das Crimpwerkzeug muf3 mit Zubehérteilen versehen sein, die sich fiir die korrek-
te Positionierung der Crimpkontakte und der Leiter wahrend der Crimpphase eig-
nen.

-~

Das Crimpwerkzeug muf3 so entworfen sein, dass notwendige Regulierungen
durchgefiihrt werden kénnen.

g

h

=

Die Wirkung des Crimpwerkzeugs muf3 dazu filhren, dass der Crimpful3 sowie
die Isolierungsfeststellung (wo vorgesehen) in einer Phase entweder durch
Crimpanschluf3 oder Kompression verbunden werden.

i) Der Werkzeugentwurf muf3 garantieren, dass die Matrixen fir ein spezielles
Werkzeug mit anderen Werkzeugen desselben Typs austauschbar sind.

j) Die Werkzeuge miissen so entworfen sein, dass eine Markierung oder
Kodifizierung der Matrix auf dem Crimpfuf3 erscheint, damit eine Kontrolle nach der
Crimpverbindung mdglich ist, um die Anbringung der korrekten Matrix zu prifen.

k) Der Werkzeugentwurf mui3 die Prifung der Matrix mit Kalibern ermdglichen,
um deren Abnutzung zu messen. Die Prifmethode mit Kaliber muf3 der vom
Werkzeughersteller angegebenen entsprechen.

Die von ILME empfohlenen Crimpzangen gewahrleisten bei sorgfaltiger Auswahl

flexibler Kupferleiter die Ausfihrung von Crimpverbindungen mit 8 Druckpunkten

(siehe Abbildung) geméan der EN-Richtlinie 60352-2.

Die regelmaBige Kontrolle der Crimpmatrix kann mit den entsprechenden Lehren

"go / no go" vorgenommen werden (Sonderzubehér). Fir weitere Informationen

zur Arbeitsausfiihrung wird auf die nachstehenden Seiten mit der Beschreibung

der Werkzeuge sowie auf die Blatter zur Arbeitsanleitung und die entsprechenden

Handbticher verwiesen.

s 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 symmetri-
sche Verformung zu schaffen.

Der Positionierer gewahrleistet die ideale Positionierung von Crimpkontakt
und Leiter im Crimpwerkzeug. In den Werkzeug -eingebaute
Klinkmechanismen verhindern eine Einfihrung der Kontakte in das
Crimpwerkzeug vor der vollstandigen Offnung des Indenters sowie die Off-
nung des Crimpwerkzeugs vor Abschluf3 der Arbeitsausfiihrung.

Die Handzangen Typ CCPZ MIL (fir 10A und 16A-Crimpkontakte) und
CXPZ D (fur 40A-Crimpkontakte) eignen sich fir niedrige und mittelhohe
Crimpmengen und fir den Einsatz vor Ort, wenn kein Druckluftanschluf3
vorhanden ist.

Die Handzange Typ CCPZ RN (fiir 10A, 16A und 40A-Crimpkontakte) eig-
net sich fur niedrige und mittelhohe Crimpmengen.

Die pneumatische Werkbankzange ohne automatischen Positionierer Typ
CCPZP eignet sich fur den Einsatz in Werkstatten (Verfgbarkeit von
Druckluft vorausgesetzt) fiir mittelnohe 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 eignet sich fir mittelhohe bis hohe Arbeitslasten bei Arbeiten in
Werkstatten (Verfligbarkeit von Druckluft vorausgesetzt). Sie wird vor allem
fr das Crimpen groBer Mengen von Kontakten gleicher Type empfohlen,
da sie eine beachtliche Zeiteinsparung erméglicht und die Ermidung des
Bedieners nachhaltig reduziert.

Die pneumatische Werkbankzange ohne automatischen Positionierer Typ
CXPZP D (fur 40 A-Crimpkontakte) eignet sich zum Einsatz auf der
Werkbank (mit Druckluftanschluss) zur  Ausfihrung von
Crimpverbindungen mit hoher oder mittelhoher Stlickzahl. Mit dem
Positionierer der manuellen Crimpzange CXPZ D kdnnen Kontakte des
gleichen Typs von unterschiedlicher GréBe verarbeitet werden, wahrend
der Positionierer zum Crimpen von Stiftkontakten und Buchenkontakten
gewechselt werden muB.

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

Auch wenn die hier beschriebenen Crimpausriistungen und
Crimpwerkzeuge mechanische und automatische Systeme zur Kontrolle
bieten, die die wichtigsten Fehler ausschlieB3en, ist seitens des Installateurs
bei der Arbeitsausfuhrung immer eine besondere Umsicht erforderlich.



Die Crimpung

Ausfiihrung der Crimpverbindung

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

1. Einfiihren des Leiters in die Crimpkontakte

Der Leiter muss korrekt in den Crimpfu3 eingesetzt werden. Die Einkerbungen
der Crimpverbindung missen korrekt auf den Crimpfu3 positioniert werden.
Es muf gentigend Abstand zwischen der Endung der Leiterisolierung und dem
Crimpfuf3 ("d“) bestehen, wobei der Herstelleranweisung Folge zu leisten ist.
Als praktische Regel ist zu beachten, dass die Lange der BloBlegung gleich
zur Einflhrungstiefe in den Fuf3 + 1mm (fir Querschnitte bis zu 1 mm?) und
+ 2 mm (fur Querschnitte von 1 bis zu 10 mm?) betragt.*

Bei Anwendung geschlossener CrimpfiiBe mit Kontroll6ffnung muf3 der
Leiter in der Kontroll6ffnung sichtbar sein.

* Indem die Einzeldrahte des Leiters Uber dem Bundring des
Kontaktgliedes sichtbar bleiben, kann die korrekte Abisolierung kontrol-
liert werden (keine Durchtrennung der Einzeldrahte). Des weiteren muf3
eine gewisse Flexibilitat der Verbindung gewahrleistet sein, damit eine
Ubertragung von Belastungen der Biegung, welche im Zuge der
Installation entstehen kénnen, auf das Kontakiglied ausgeschlossen
wird. Dennoch bevorzugen viele Installateure in der Praxis die
Isolierung, indem der Abstand zwischen dem Isolierstoff des Kabels und
dem Bundring des Kontaktelements auf Null reduziert wird.

-

Kontroll6ffnung

2. Einfiihrung des Crimpkontaktes in die Halterung des Kontakteinsatzes

Es wird empfohlen, die Crimpkontakte vollkommen gerade und in einem
einzigen Arbeitsschritt in die Kontaktsitze ohne tibermaBige Kraft einzufiih-
ren, bis ein Klicken zu héren ist.

Die korrekte Kontakthalterung muf3 durch einen leichten Zug am Draht ge-
pruft werden. Das Verschieben der Crimpkontakte muf3 vermieden werden,
da es zu eventueller Beugung der Haltefedern und folglicher Verbiegung
der Kontakthalterung im Einsatz fUhren kann.

Fir Kontakte mit kleinem Querschnitt (< 0,35 mm?) oder fir spezifische
Anwendungen wird empfohlen, das vom Hersteller angegebene Installati-
onswerkzeug zu verwenden.

3. Herausnehmen der eingefiihrten Kontakte

Im Falle von Fehleinfiihrungen oder Austauschs der Verdrahtung, kénnen
die Kontakte aus ihrem Sitz entfernt werden. Dazu mussen die vom Her-
steller genannten Werkzeuge fir die Herausnahme benutzt werden.

4. Montage und Biegung von Kabelbdumen oder von mehrpoligen
Kabeln mit Crimpkontakten.

Kabelbaume mit groBen Mengen an Crimpkontakten fiir mehrpolige Steck-
verbinder dirfen mit ihnrem Gewicht die eingefiihrten Kontakte nicht belas-
ten, damit es nicht zu einer Biegung der Kontakte im Verbindungsbereich
der Steckverbinder mit daraus folgenden Schaden derselben wahrend der
Steckverbindung kommt. Daher mussen die Steckverbinder mit einer Zug-
entlastung versehen werden, oder aber die Kabelbdume der Leiter oder der
mehrpoligen Kabel werden wie auf den untenstehenden Abbildungen
installiert..

mehrpoliges Kabel Kabelbaum

H‘HIIIIII | FH
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Wenn die Kabelbdume oder die mehrpoligen Kabel gleich hinter dem Kon-
takteinsatz abgebogen werden mussen, ist es ratsam, keine axiale mecha-
nische Belastung auf die Steckkontakte auszutiben.

Die untenstehende Abbildung zeigt eine korrekte Biegung und die Feststel-
lung der Kabelbdume mit Hilfe von Zugentlastungsschellen.

== =N

:

5. Stecken und Trennen von mehrpoligen Steckverbindern mit Crimp-
kontakten.

Zur Vermeidung von Belastungen an den Crimpkontakten, muissen die
Steckverbinder axial zu den Kontakten gesteckt oder herausgenommen
werden, ohne auf die Kabelbdume oder auf die gebogenen 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 an der Achse von + 5° an
der Langsseite und + 2° an der kurzen Seite vor.

richtig falsch
> > >
S,
=

Um die Toleranz innerhalb dieser Werte zu halten - vor allem wahrend des
Trennens, ist es sinnvoll, die Fihrungsstifte CRM und CRF zu benutzen.
Fur Kontakteinsatze CD (64 Pole) und CDD (108 Pole) wird fir das Tren-
nen die ILME Zange (Typ CPES) empfohlen.

Es handelt sich um eine Zange, die auf dem Drehpunktbiigelprinzip basiert
und die zwei wesentlichen Aufgaben erfullt:

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

2 - Trennen der mehrpoligen Steckverbinder gemaB DIN 43652 (heute
EN 175301-801).

Die Zange erlaubt ein vollkommen axiales Herausziehen der Kontaktein-
satze zu den Kontakten und verteilt die Kraft homogen auf vier Stutzpunkte
(Gehausebolzen).
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Crimpwerkzeuge und Zubehor

Beschreibung

Crimpzange fiir Kontakte 10A und 16A
Typ DANIELS AF8 (Positionshillse separat bestellen)

Positionshilsen (siehe Anmerkungen)
- fir Kontakte 10A (Serie CDF und CDM)
- fir Kontakte 16A (Serie CCF und CCM)

Fuhlerlehre zur Kontrolle der SchlieBung des Indenters
(siehe Anmerkungen)

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

Ausdrlckwerkzeuge

zum Entfernen der Kontakte aus den Einsatzen
- fur Kontakte 10A

- fur Kontakte 16A

Ersatzdruckhlilse
fur Ausdrickwerkzeug CCES

Positionshiilsen geman Norm MIL-C-22520/1

- austauschbares und unerlaBliches Zubehér der
Crimpzange CCPZ MIL

- ermdglicht die prazise Positionierung des Kontaktes
hinsichtlich Crimpstelle

- jede Kontaktserie benétigt ihre eigene Positionshiil-
se (CCTP 10 oder CCTP 16).

Fiihlerlehre geméan Norm MIL-C-22520/3

- Werkzeug zur regelmaBigen Kontrolle (Kalibrierung)
der Ubereinstimmung von Zange und den vorge-
schriebenen Anpassungen.

CCPNP

rot (darf nicht passen)

grin (darf passen)
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Crimpzange
Positionshiilsen
Fihlerlehre

Artikel-
bezeichnung

CCPZ MIL

CCTP 10
CCTP 16

CCPNP

CCPZ MIL

Waéhirad zur Regulierung
der Crimptiefe

CCTP

Wabhlrad fur Kontaktart
Siftkontakt: rot
Buchsenkontakt: blau

kein Kontakt: weiB (stop)

Waéhlradentriegelung

Montagewerkzeug
Ausdriickwerkzeuge
Ersatzdruckhiilse

Artikel-
bezeichnung

CCINA

CCES
CQES

CCPR RN

CCINA

CCES CCPR RN

CQES



Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

Allgemeine Spezifikationen

Die Zange CCPZ MIL entspricht der Norm MIL-C-22520/1. Sie erméglicht das Crim-
pen mit 8 Druckstellen. Das Werkzeug ist mit einem Zahnradmechanismus fir die
Steuerung des kompletten Crimpzyklus ausgestattet.

Die Zange muB mit der austauschbaren Positionshiilse (CCTP) versehen wer-
den, die der zu crimpenden Kontaktserie entspricht.

CrimpgréBen
Leiterquerschnitt von 0,12 mm?(AWG 26) bis 4 mm? (AWG 12)

Achtung!

Bei der Installation der zerlegten oder offenen Positionshiilse muB der Zangen-
griff offen sein. Andernfalls kénnen Schaden an der Hillse oder am Crimpwerk-
zeug entstehen.

Werkzeug in offe-
ner Stellung

Haltering

Index des
Wabhlirads

Wahlrad

Crimpanleitung

1. Kontakt und vorbereiteten Leiter durch die Offnung der ,Indenter” in den Positionie-
rer einfihren.

2. Die Griffe der Zange zusammendriicken bis sich das Feststellrad 6st. Die Zange
kehrt in die Ausgangsstellung zurick.

3. Die Lage der Crimpung auf dem Crimpfu3 des Kontaktes Uberpriifen. Die Quet-
schung sollte sich zwischen der Kontroll6ffnung und dem oberen Rand des Crimp-
fuBes befinden. Der Kontaktkopf sollte nicht abgekantet und die Kontroll6ffnung
intakt sein.

Pflege der Zange

Die Zange bedarf keiner Wartung. Es wird jedoch empfohlen, die Spitzen der "Inden-
ter" von Ricksténden des Farbstreifens (einige Crimpkontaktarten sind im Bereich der
Crimpstelle gem. MIL-Norm durch Farbstreifen gekennzeichnet) und von anderen
Verunreinigungen freizuhalten.

Es wird nachdriicklich empfohlen:

1. Die Werkzeuge NICHT in Reinigungsl6sung 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 CCPZ MIL ist ein Werkzeug fir das manuelle Prézisionscrimpen und muB3
als solches verwendet werden. Zum automatischen Crimpen sind die Zangenmodelle
CCPZP und/oder CCPZPA zu verwenden.

<

Montage der Positionshiilse CCTP

1. Die Zange mufB3 offen sein.

2. Den Auslésehebel dricken,um die Hulse in die Regelstellung zu bringen.

3. Die gewahlte Positionshiilse CCTP auf den auf der Zange hierfiir vorgesehenen
Haltering aufsetzen, dabei den Stift auf der Basis der Hulse in die entsprechende
Bohrung auf den Haltering einflihren

4. Die Hulse CCTP auf dem Haltering befestigen, hierbei die Inbusschrauben mit dem
(mitgelieferten) Inbusschlissels festziehen.

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

6. Die in Regelstellung befindliche Positionierhiilse CCTP drehen, bis die jeweilige
Farbmarkierung und die Indexlinie Ubereinstimmen. Die Hilse durch Niederdric-
ken einrasten.

7. Den Leiterquerschnitt der entsprechenden Spalte des Datenschildes der Positio-
nierhlilse entnehmen und die Zahl bestimmen, die dem verwendeten Kontakt ent-
spricht.

8. Den Feststellhaken des Wahlrades mit einer Zange l6sen. Das Waéhlrad hoch-
ziehen und drehen, bis die Zahl des Wahlers mit dem Index (SEL.NO.) Uberein-
stimmt. Den Feststellhaken wieder einhaken (falls zweckmaBig).

Feststellhaken

Wabhlirad

Farbcode zur
Identifizierung des
Positionierers

Indexlinie

Hiilse in
freier

I Datenschild

Schrauben

Demontage der Positionshiilse CCTP

Zum Demontieren der Positionshalse die Inbusschrauben bei gedffneter Zange mit
dem (mitgelieferten) 3,5 mm Inbusschlissel lockern. Nachdem die Gewinde sich aus
dem Haltering geldst haben, die Hilse gerade nach oben herausziehen.

Anweisungen fiir die Uberpriifung der Kalibrierung
Bei den KontrollmaBnahmen auf der Zange muf3 das Wahlrad auf Pos. 4 und die
Lehre CCPNP verwendet werden. ACHTUNG: die Lehre nicht crimpen.

Uberpriifung der Kalibrierung

Die Zange vollkommen schlieBen.

»GEHT DURCH* — griines Ende der Lehre wie dargestellt einfihren (Abb. 1)

Die Lehre mufB ungehindert zwischen den Spitzen des "Indenters" hindurchgehen.
,»GEHT NICHT DURCH* — rotes Ende der Lehre wie dargestellt einflhren (Abb. 2)
Die Lehre darf nicht durch die Offnung gehen.

Lehre Wahlrad der @ A +0,00254 mm @ B £ 0,00254 mm
Zange Pos.-Nr. (geht durch) griin (geht nicht durch) rot
CCPNP 4 0,991 (mm) 1,118 (mm)
Fig. 1 Fig. 2
oA oB
L — 2 7
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Crimpwerkzeuge und Zubehor

**) Fir Kontakte mit Leiterquerschnitt 6,0 mm? istdie
pneumatische Crimpzange (Art.-Nr. CXPZP D) zu
verwenden. Bitte nehmen Sie bei weiteren Fragen
hierzu Kontakt mit uns auf.

Beschreibung

Crimpzange fir Kontakte 40A
Typ DANIELS M309 (Positionshiilse separat bestellen)

Positionshilsen (siehe Anmerkungen)
- fur Stift-Kontakte 40A
- fir Buchsen-Kontakte 40A

Fuhlerlehre zur Kontrolle der SchlieBung
des Indenters (siehe Anmerkungen)

Ausdrlickwerkzeug
zum Entfernen der Kontakte aus den Einsatzen
- fur Kontakte 40A

Anmerkungen:

Positionshiilsen

- austauschbares und unerlaBliches Zubehér der
Crimpzange CXPZ D ermdglicht die prazise Positio-
nierung des Kontaktes hinsichtlich der Crimpstelle.
Jede Kontaktart (Stift oder Buchse) benétigt ihre
eigene Positionshiilse.

Fuhlerlehre

- Werkzeug zur regelmaBigen Kontrolle (Kalibrierung)
der Ubereinstimmung von Zangen und den vorge-
schlagenen Anforderungen.

CXPNP
rosso (non passa)

verde (passa)
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Manuelle Crimpzange**)
Positionshiilsen
Fihlerlehre

Artikel-
bezeichnung

CXPZ D

CXTP 40 M
CXTP 40 F

CXPNP

CXPZ D

Wabhlrad zur Regulierung
der Crimptiefe

CXTP 40 M und CXTP 40 F

Ausdriickwerkzeug

Artikel-
bezeichnung

CXES

CXES



Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

Allgemeine Angaben

Die CXPZ D Zange fiihrt den Crimpvorgang mit 8 Druckpunkten aus. Das Werkzeug
ist mit einem Zahnradmechanismus fiir die Steuerung des kompletten Crimpzyklus
ausgestattet.

Die Zange muB mit der austauschbaren Positionshiilse (CXTP) versehen wer-
den, die der zu crimpenden Kontaktart (Stift oder Buchse) entspricht.

Crimpbereiche

Leiterquerschnitte von 1,5 mm? (AWG 16) bis 4,0 mm? (AWG 12) fur die Handcrimpzange
Leiterquerschnitte von 1,5 mm? (AWG 16) bis 6,0 mm?> (AWG 10) fiur die
Pneumatikcrimpzange

Achtung!

Bei der Installation der zerlegten oder offenen Positionshiilsen muB der Zangen-
griff offen sein. Andernfalls kénnen Schaden an der Hillse oder am Crimpwerk-
zeug entstehen.

Werkzeug in offe-
ner Stellung

Haltering -~

Werkzeug in geschlosse-
ner Stellung

Index des
Wabhlirads

Wabhlrad

Crimpanleitung

1. Kontakt und vorbereiteten Leiter durch die Offnung der "Indenter" in den Postionie-
rer einfihren.

2. Die Zangengriffe zusammendriicken bis sich das Feststellrad |6st. Die Zange kehrt
in die Ausgangsstellung zuriick.

3. Die Lage der Crimpung auf dem Crimpfu3 des Kontaktes Uberpriifen. Die Quet-
schung sollte sich zwischen der Kontrolléffnung und dem oberen Rand des Crimp-
fuBes befinden. Der Kontaktkopf sollte nicht abgekantet sein und die Kontrollff-

nung sollte intakt sein.

Pflege der Zange

Die Zange bedarf keinerlei Wartung. Es wird jedoch empfohlen, die Spitzen der
“"Indenter" von Riickstdnden des Farbstreifens (einige Crimpkontakitypen sind im Be-
reich der Crimpstelle gem. der MIL-Norm durch Farbstreifen gekennzeichnet) und
anderen Verschmutzungen freizuhalten.

Es wird unbedingt empfohlen:

1. Die Werkzeuge NICHT in Reinigungslésung zu tauchen.

2. KEIN OL in die Werkzeuge zu sprithen, um diese zu schmieren.
3. Das Werkzeug NICHT zu zerlegen oder selbst zu reparieren.

Die Zange CXPZ D ist ein Werkzeug fiir das manuelle Prazisionscrimpen und muf als
solches verwendet werden.

<

Installation der Positionshiilse CXTP

1. Die Zange muB3 in gedffneter Stellung sein.

2. Den Typ der Positionshilse je Kontaktart (Stift oder Buchse) auswahlen.

3. Die Positionshilse CXTP auf dem Haltering befestigen (und zwar so, dass der Zap-
fen auf der Unterseite der Positionshillse mit dem entsprechenden Loch auf dem
Haltering zusammentrifft) und die Gewindebohrungen mit den Innenschrauben
ausrichten.

4. Mit der gegen den Haltering in Stellung gebrachten Positionshiilse CXTP die Innen-
sechskantschrauben mit Hilfe des beigefligte 3,5mm-Sechskantschlissels fest-
stellen.

5. Den Leiterquerschnitt der entsprechenden Spalte des Datenschildes der Positio-
nierhlilse entnehmen und die Zahl bestimmen, die dem verwendeten Kontakt ent-
spricht.

6. Den Feststellhaken des Wéhirades mit einer Zange l6sen. Das Wahlrad hochzie-
hen und drehen, bis die Zahl des Wahlers mit dem Index (SEL.NO.) Ubereinstimmt.
Den Feststellhaken wieder einhaken (falls zweckmaBig).

Feststellhaken

Wabhlrad

Schrauben zur
Befestigung der
Positionshiilse

Datenschild

Entfernung der Positionshiilse CXTP

Mit der Zange in geoffneter Stellung zum Ausbau der Positionshilse die
Innensechskantschrauben mit dem 3,5mm-Sechskantschlissel (in der Ausstattung
enthalten) I6sen. Nachdem die Gewinde sich aus dem Haltering geldst haben, die
Positionshilse durch gerades Herausziehen entfernen.

Anweisungen fiir die Uberpriifung der Kalibrierung
Bei den KontrollmaBnahmen an der Zange muB3 das Wahlrad auf Pos. 4 stehen und
die Lehre CXPNP verwendet werden. ACHTUNG: die Lehre nicht crimpen.

Uberpriifung der Kalibrierung
Die Zange vollkommen schlieBen.

,GEHT DURCH* — grlines Ende der Lehre wie dargestellt einfihren (Abb. 1)
Die Lehre muB3 ungehindert zwischen den Spitzen der Verzahnungen hindurchgehen.

»GEHT NICHT DURCH* — rotes Ende der Lehre wie dargestellt einfuhren (Abb. 2)
Die Lehre darf nicht durch die Offnung passen.

J A £0,00254 mm
(PASST) griin

J B + 0,00254 mm
(PASST NICHT) rot

Fuhlerlehre Pos.-Nr. des
Zangenwahlrads

CXPNP 4 1,549 (mm) 1,676 (mm)
Fig. 1 Fig. 2
2B
oA \
R | R /4
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Crimpzange flir Kontakte 10A, 16A und 40A
Typ RENNSTEIG (mit Positionshtilse)

Montagewerkzeug
fur das Einfuhren der Kontakte in die Einsétze
fur Crimpkontakte bis zu 0,75 mm?

Ersatzdruckhllse
fir Ausdriickwerkzeug CCES

Crimpzange
Fihlerlehre

CCPZ RN

Montagewerkzeug
Ausdrickwerkzeuge
Ersatzdruckhiilse

CCPR RN

Fiihlerlehre

- Werkzeug zur regelmaBigen Kontrolle (Kalibrierung)
der Ubereinstimmung von Zange und den vorge-
schriebenen Anpassungen

CCPNP RN
/ NO GO (darf nicht passen)

/ GO (darf passen)

CCPZ RN

mit eingebauter
Positionshiilse

CCINA

CCPR RN




Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

Allgemeine Spezifikationen

Die Zange CCPZ RN ermdglicht das Crimpen mit 8 Druckstellen entsprechend den
Bestimmungen der Norm MIL-C-22520/1. Das Werkzeug ist mit einem
Zahnradmechanismus zur Kontrolle des kompletten Crimpvorgangs und mit einer
Positionshilse mit 12 Stellungen ausgestattet, von denen drei zur Positionierung der zu
crimpenden ILME-Kontakte verwendet werden kénnen. Dies gilt sowohl fiir Stecker als
auch Buchsen der Baureihen CD (10A max.) CC (16A max.) und CX (40A max.).

CrimpgréBen
Leiterquerschnitt von 0,14 mm? (26 AWG) bis 6 mm? (10 AWG)

Kontaktpositionierer

. Einstellrad mit
mit 12 Stellungen

Aufteilung 1/100 mm zur
Indenter Feineinstellung
VerschluBsperre
unverstellbarer
Griffteil

metrische Skala mit
Aufteilung 2/10 mm zur Grobeinstellung

verstellbarer
Griffteil

Beschreibung der Crimpzange

Die Zange besteht aus einem verstellbaren Griffteil mit Zahnradmechanismus zur
Prézisonsarretierung und einer Fihrung zur Offnungsbegrenzung sowie aus einem
nicht verstellbaren Giriffteil mit metrischer Skala (Aufteilung 2/10 mm), einem System
zur Feineinstellung (Einstellschritte 1/100 mm), vier "Indentern” und einem im
Bereich 360°drehbaren Kontaktpositionierer mit 12 Stellungen zur genauen
Positionierung der Kontakte. Auf der Crimpzange ist eine Tabelle eingraviert, in der
entsprechend dem Typ und dem Schnitt des ILME-Kontaktes die Kennzahl des
Kontaktpositionierers und die Crimptiefe (SET) gewahlt werden kénnen (die Zange
kann fur alle vom Hersteller der Kontaktelemente angegebenen Crimptiefen einge-
stellt werden).

Crimpanleitung

Uber die auf der Zange eingravierte Tabelle kénnen zur Einstellung auf den zu crim-
penden Kontakt die jeweils zu wéahlende Stellung des Kontaktpositionierers (Pos. 1,
2 oder 3) und die Crimptiefe (SET) abgelesen werden. AnschlieBend wird der
Kontakt in die Einfihrungséffnung der Zange auf der gegeniiberliegenden Seite des
Kontaktpositionierers eingefiihrt. Der Kontakt wird blockiert, indem die Zangengriffe
in der ersten Feststellposition geschlossen werden; auf diese Weise wird ein
Herausrutschen des Kontaktes aus der Zange ausgeschlossen, wahrend die
Einflhrung des Leiters in den Kontakt vereinfacht wird. Der Zahnradmechanismus
zur Préazisonsarretierung gewéhrleistet eine gleichméaBig prazise Crimpausfiihrung,
da die Zange jedesmal bis zum Anschlag geschlossen werden muB3, so daB der
Crimpvorgang vor erneuter Offnung der Zange abgeschlossen wird.

Einstellung der Crimpzange

Stellung des Positionhiilse = 1

CDMA/D (Stecker) Querschnitt Crimptiefe
CDFA/D (Buchse) (mm?) (mm)
0.3 0,14 1,3
0,25
0,37
0.5 0,5 1,55
0.7 0,75 1,55
1.0 1,0 1,55
1.5 1,5 1,55
25 2,5 1,55
Stellung des Positionhiilse = 2
CCMA/D (Stecker) Querschnitt Crimptiefe
CCFA/D (Buchse) (mm?) (mm)
0.5 0,5 1,55
0.7 0,75 1,55
1.0 1,0 1,55
1.5 1,5 1,8
25 2,5 1,8
4.0 4 2,0
Stellung des Positionhiilse = 3
CXMA/D (Stecker) Querschnitt Crimptiefe
CXFA/D (Buchse) (mm?) (mm)
1.5 1,5 1,55
2.5 2,5 1,8
4.0 4 2,0
6.0 6 2,5
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Einstellung der Crimptiefe

Gehen Sie zur Einstellung der Crimptiefe wie folgt vor:

Drehen Sie das Einstellrad im Uhrzeigersinn, wenn Sie eine niedrige Crimptiefe ein-
stellen wollen, und gegen den Uhrzeigersinn, wenn eine hohere Crimptiefe einge-
stellt werden soll.

Einstelltoleranzen:

- 1 Kennmarke auf der Skala des Einstellrad = Verstellung um 1/100 mm (0,01 mm)

- 1 vollstdndige Drehung des Regelrades = Verstellung um 2/10 mm (0,2 mm, Wert
ablesbar auf dem Einstellrad sowie auf der Skala zur Grobeinstellung)

- 5 Drehungen des Einstellrades = Verstellung um 1,0 mm (Wert ablesbar auf der
Skala)

Crimptiefe -

Einstellrad mit Unterteilungen 1/100 mm
zur Feineinstellung

Crimptiefe +

Skala mit Anzeige in mm
und Unterteilungen 2/10 mm

Wartung und Reparatur

Achten Sie darauf, daf3 die Crimpzange, wenn sie nicht gebraucht wird, in einem
sauberen Zustand abgelegt wird. Die Verbindungsglieder der Crimpzange missen
regelméanBig gefettet werden; die Position der runden Clips zur Feststellung der
Bolzenstifte darf nicht verandert werden.

Die Crimpzange ist ein Prazisionswerkzeug und sollte entsprechend behandelt und
eingesetzt werden.

Uberpriifung der Kalibrierung

Die Crimpzange wurde werkseitig voreingestellt. Es wird empfohlen, die korrekte
Einstellung vor jedem Arbeitstag mit einer Lehre zu kontrollieren. Benutzen Sie dazu
eine zylindrische Lehre CCPNP RN in der Position @ 2,0 mm.

ZU BEACHTEN: Die Lehre darf nicht gecrimpt werden!

Die Crimptiefe 2 mm wird Giber das Regelrad eingestellt (Markierung der Skala auf
“2”, Zeiger der Schraube auf “0”; siehe Abbildung oben).

SchlieBen Sie die Zange vollstandig.

“GEHT DURCH?” - Das Ende (GO) der Lehre wie in der Abbildung 1 gezeigt einfiihren.
Die Lehre muB ungehindert zwischen den Spitzen der "Indenter" durchgefiihrt werden kénnen.

“GEHT NICHT DURCH?” - Das Ende (NO GO) der Lehre wie in der Abbildung 2
gezeigt einflihren. )
Die Lehre darf sich nicht durch die Offnung durchfiihren lassen.

Lehre Wahlrad der OA gB
Zange Pos.-Nr. (geht durch) GO (geht nicht durch) NO GO
CCPNPRN 2 1,94 (mm) 2,06 (mm)
Abb. 1 Abb. 2
(]
O]
9 2
DA 0B
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Crimpwerkzeuge und Zubehor

Beschreibung

Pneumatische Crimpzange
Typ DANIELS WA27F (Positionshiilse separat bestellen)

Positionshllsen (siehe Anmerkungen)
- fir Kontakte 10A (Serie CDF und CDM)
- fir Kontakte 16A (Serie CCF und CCM)

Halterung fir pneumatische Zange CCPZP
Pneumatischer FuBschalter

Flhlerlehre zur Kontrolle der SchlieBung des
Indenters (siehe Anmerkungen)

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

Ausdrickwerkzeuge

zum Entfernen der Kontakte aus den Elnsatzen
- fir Kontakte 10A

- fir Kontakte 16A

Ersatzdruckhlse
fur Ausdrickwerkzeug CCES

Positionshiilsen gem. Norm MIL-C-22520/1

- austauschbares und unerlaBliches Zubehor der
Crimpzange CCPZP

- ermdglicht die prazise Positionierung des Kontaktes
hinsichtlich der Crimpstelle

- jede Kontaktserie benétigt ihre eigene Positionshil-
se (CCTP 10 oder CCTP 16).

Fiihlerlehre gem. Norm MIL-C-22520/3

- Werkzeug zur regelmaBigen Kontrolle (Kalibrierung)
der Ubereinstimmung von Zange und den vorge-
schriebenen Anforderungen.

CCPNP
rot (darf nicht passen)

grin (darf passen)
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Crimpzange
Positionshiilsen
Flihlerlehre

Artikel-
bezeichnung

CcCpPzp

CCTP 10
CCTP 16

CCSPzZP
CCVPP

CCPNP

CCPZP

Wabhlrad zur Regulierung
der Crimptiefe

CCTP

Wabhlrad fur Kontaktart
Stiftkontakt: rot

Buchsenkontakt: blau
kein Kontakt:

Wahlradentriegelung

CCSPzZP CCVPP

weiB (stop)

Montagewerkzeug
Ausdriickwerkzeuge
Ersatzdruckhiilse

Artikel-
bezeichnung

CCINA
CCES

CQES

CCPR RN
CCINA

CCES CCPR RN

CQES



Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

Allgemeine Spezifikationen

Das Modell CCPZP ist die pneumatische Version der Handzange. Sie erméglicht das
Crimpen mit 8 Druckstellen. Das Werkzeug ist mit einem Zahnradmechanismus fiir die
Steuerung des kompletten Crimpzyklus ausgestattet.

Die Zange muB mit der austauschbaren Positionshiilse (CCTP 10 oder CCTP 16)
versehen werden, die der Kontaktserie entspricht, die gecrimpt werden soll.

Es kann der Handschalter (auf der Zange) oder ein FuBschalter (optional) benutzt
werden. Der Betriebsdruck des Werkzeuges betragt 5,5 bis 8,3 bar. Es wird empfoh-
len, eine Luftschmier-, Regel-, und Filtereinheit zu installieren.

CrimpgréBe
Leiterquerschnitte von 0,12 mm? (AWG 26) bis 4,0 mm? (AWG 12)

Betrieb mit FuBschalter (optional)

Den FuBschalter zwischen der Druckluftquelle und dem LufteinlaB des Werkzeuges
installieren. Den Handschalter senken und in dieser Stellung unter Verwendung eines
1,5 mm Inbusschliissels mit der Feststellschraube festziehen.

CCPzP Schraube ,,A”

CCVPP
(optional)

Druckluftzufuhr
Handventil -

CCTP
(separat bestellen)

CCSPZP

Wihlrad (optional)

Uberpriifung der Mechanik zur Steuerung des Crimpzyklus

Die korrekte Arbeitsweise kann wie folgt tiberpriift werden:

1. Eine Positionshilse CCTP installieren.

2. Luftdruck auf 1 bar senken.

3. Einen Kontakt, Querschnitt 0,5 mm? entsprechend der installierten Hilse und einen
Draht *0,5 mm? verwenden und die Zange geméaB den Crimpanleitungen betatigen.
Wenn der Zahnradmechanismus vorschriftsméaBig funktioniert, erreichen die "Inden-
ter" nicht die vollkommen geschlossene Position und der Kontakt wird im Inneren
blockiert.

4. Um den teilweise gecrimpten Kontakt wieder freizugeben, den Luftdruck der Leitung
auf 5,5 bis 8,3 bar erh6hen und erneut die Zange betétigen. Die Zange vervollsténdigt
nun die Crimpung und die "Indenter" kehren in die Ausgangsstellung zurtick.

Crimpanleitung

1. Kontakt und vorbereiteten Leiter durch die Offnung der "Indenter" in den Positionie-
rer der Positionshlse einfiihren.

2. Den Hand- oder FuBschalter (optional) betatigen. Nach dem Crimpen kehrt die Zan-
ge in die Ausgangsstellung zurtick.

3. Die Lage der Crimpung auf dem Crimpfu3 des Kontakts tberprifen. Die Quet-
schung sollte sich zwischen der Kontroll6ffnung und dem oberen Rand des Crimp-
fuBes befinden. Der Kontaktkopf sollte nicht abgekantet sein und die Kontrolldff-

nung sollte intakt sein.

Pflege der Zange

Die Zange bedarf keinerlei Wartung. Es wird jedoch empfohlen, die Spitzen der "In-
denter" von Rickstanden des Farbstreifens (einige Crimpkontaktarten sind im Bereich
der Crimpstelle gem. den MIL-Normen durch Farbstreifen gekennzeichnet) und von
Verschmutzungen freizuhalten.

Es wird nachdricklich empfohlen:

1. Die Werkzeuge NICHT in Reinigungslésungen 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 CCPZP ist ein Werkzeug flr das pneumatische Prazisionscrimpen und
muB als solches verwendet werden.

/

<

Montage der Positionshiilse CCTP 10 bzw. CCTP 16

1. Die gewéhlte Positionshiilse CCTP auf den hierfiir vorgesehenen Haltering setzen
(Stift in der entsprechenden Bohrung auf dem Haltering).

2. Die Hulse CCTP auf dem Haltering befestigen: die Schrauben mit dem (mitgeliefer-
ten) 3,5 mm Inbusschllssel festziehen.

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

4. Die in Regelstellung befindliche Positioniererhllse CCTP drehen, bis die jeweilige
Farbmarkierung und die Indexlinie Ubereinstimmen. Die Hilse durch Niederdric-
ken einrasten.

5. Den Leiterquerschnitt der entsprechenden Spalte des Datenschildes der Positionier-
hiilse entnehmen und die Zahl bestimmen, die dem verwendeten Kontakt entspricht.

6. Den Feststellhaken des Wéhirades mit einer Zange l6sen. Das Wahlrad hochzie-
hen und drehen, bis die Zahl des Wahlrades mit dem Index (SEL.NO.) Uberein-
stimmt. Den Feststellhaken wieder einhaken (falls zweckmaBig).

Feststellhaken

Wabhirad

Farbcode zur
Identifizierung des
Positionierers

Indexlinie @'

Schrauben

Auslésehabel der
Positionshiilse

Hiilse in
freier
Stellung

Datenschild

Demontage der Positionshiilse CCTP

Zum Demontieren der Positionshiilsen die Inbusschrauben bei gedffneter Zange mit
dem (mitgelieferten) 3,5 mm Inbusschlissel lockern. Nachdem die Gewinde sich aus
dem Haltering geldst haben, die Hilse gerade nach oben herausziehen.

Freigabe des teilweise gecrimpten Kontaktes

Zur Freigabe eines teilweise gecrimpten Kontaktes wie folgt vorgehen:

1. Luftdruck auf 8,5 bar erhéhen und Zange betétigen. Wenn die Erhdhung des Luft-
drucks nicht die Freigabe des Kontakts bewirkt, wie folgt vorgehen:

2. Das Wahlrad im Uhrzeigersinn bis zur héchsten blockierbaren Einstellung drehen
(das Wahlrad muf blockiert sein bevor fortgefahren wird). Die Zange betétigen.

3. Falls der Kontakt nach mehreren Versuchen nicht freigegeben wurde, setzen Sie
sich bitte mit der ILME-Zentrale in Verbindung.

Anweisungen fiir das Uberpriifen der Kalibrierung
Bei den KontrollmaBnahmen an der Zange muf3 das Wéhlrad auf Pos. 4 stehen und
die Lehre CCPNP verwendet werden. ACHTUNG: die Lehre nicht crimpen.

Uberpriifung der Kalibrierung
Die Zange vollkommen schlieBen.

,GEHT DURCH* — griines Ende der Lehre wie dargestellt einfihren (Abb. 1)
Die Lehre muB3 ungehindert zwischen den Spitzen der Verzahnungen hindurchgehen.

»GEHT NICHT DURCH* — rotes Ende der Lehre wie dargestellt einfuhren (Abb. 2)
Die Lehre darf nicht durch die Offnung passen.

Lehre Wabhlrad der @ A +0,00254 mm @ B = 0,00254 mm
Zangen Pos.-Nr.  (geht durch) grin (geht nicht durch) rot
CCPNP 4 0,991 (mm) 1,118 (mm)
Abb. 1 Abb. 2
oA oB

¥
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Crimpwerkzeuge und Zubehor

Beschreibung

Crimpzange mit automatischem Positionierteil
Typ DANIELS WA27FAP (Positioniereinsétze separat bestellen)

Positioniereinsatze (siehe Anmerkung)
- fur Stiftkontakte 10A (Serie CDM)
- fir Buchsenkontakte 10A (Serie CDF)

- fur Stiftkontakte 16A (Serie CCM)
- fir Buchsenkontakte 16A (Serie CCF)

Flhlerlehre zur Kontrolle der SchlieBung des
Indenters (siehe Anmerkung)

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

Andrickwerkzeuge
zum Entfernen der Kontakte aus den Einsatze
- fur Kontakte 10A
- fur Kontakte 16A

Ersatzdruckhlse
fur Ausdrickwerkzeug CCES

Positioniereinséatze

- Austauschbare und unerlaBliche Zubehérteile der Crimp-
zange CCPZPA. Sie ermdglichen die préazise
Positionierung des Kontaktes hinsichtlich der Crimpstelle.

- Jeder Kontakt benétigt seinen speziellen Positionier-
einsatz, entspr. der Typen (10A o. 16A) und der Art
(Stift- 0. Buchsenkontakt).

Fiihlerlehre “PASST/PASST NICHT”
gem. Norm MIL-C-22520/3

- Werkzeuge zur regelméBigen Kontrolle (Kalibrierung)
der Ubereinstimmung von Zange und den vorge-
schriebenen Anderungen.

CCPNP

rot (darf nicht passen)

grin (darf passen)
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Pneumatische Crimpzange mit
automatischem Positioniereinsatz
Positioniereinsétze - Fiihlerlehre

Artikel-
bezeichnung

CCPZPA

CCTPADM
CCTPADF

CCTPACM
CCTPACF

CCPNP

CCPZPA

Automatischer
Positionierer

CCTPADM und CCTPADF
CCTPACM und CCTPACF

Montagewerkzeug
Ausdriickwerkzeuge
Ersatzdruckhiilse

Artikel-
bezeichnung

CCINA

CCES
CQES

CCPR RN
CCINA

CCES CCPR RN

CQES



Gebrauchs- und Wartungsvorschriften

Allgemeine Spezifikationen

Das Modell CCPZPA ist die pneumatische Version der Handzange. Sie ermdéglicht das
Crimpen mit 8 Druckstellen. Das Werkzeug ist mit einem Zahnradmechanismus fiir die
Steuerung des kompletten Crimpzyklus ausgestattet.

Mit dem automatischen Positionierer wird der Crimpvorgang durchgefihrt, indem der
nicht gecrimpte Kontakt mit dem Draht in den Crimpraum der Zange eingefiihrt wird.
Die austauschbaren Positioniereinsdtze miissen entsprechend der zu crimpen-
den Kontaktserien montiert werden.

Der Betriebsdruck des Werkzeugs betragt 5,5 bis 8,3 bar. Es wird empfohlen, eine
Luftschmier-, Regel- und Filtereinheit zu installieren.

CrimpgréBen
Leiterquerschnitte von 0,12 mm? (AWG 26) bis 4,0 mm? (AWG12)

Abb. A (komplette Zange)

Leiter u. Kontakt

Nadel-
ventil

Automatischer
Positionierer

) <¢—— alimentazione
aria compressa

Uberpriifung der Mechanik zur Steuerung des Crimpzyklus

Die korrekte Arbeitsweise kann wie folgt Uberprift werden:

1. Luftdruck auf 1 bar senken.

2. Die Zange gemanB den Crimpanleitungen betatigen (Kontakt, Abmessung 0,5 mm,
entspr. Positionierer, Draht-Querschnitt 0,5 mm?). Wenn der Zahnradmechanismus
vorschriftsmaBig funktioniert, erreichen die "Indenter" nicht die vollkommen
geschlossene Stellung und der Kontakt wird im Inneren blockiert.

3. Um den teilweise gecrimpten Kontakt wieder freizugeben, den Luftdruck der
Leitung auf 5,5 bis 8,3 bar erhéhen und erneut die Zange betétigen. Die Zange ver-
vollstandigt nun die Crimpung und die “Indenter” kehren in die Ausgangsstellung
zurlck.

Crimpanleitung

1. Die geeignete Einstellung dem Datenschild des Wéhlrades entnehmen und das
Waébhlrad entsprechend einstellen.

2. Den Kontakt und den vorbereiteten Leiter durch die Offnung der "Indenter” in den
Zangenkorper einfihren. (Abb. A)

3. Kontakt und Leiter bis zum Anschlag einstecken, bis die Zange automatisch den
Crimpvorgang durchfiihrt. Achtung: Drahtquerschnitte unter 0,34 mm? (24
AWG) bis 0,08 mm?(28 AWG) oder gleichwertige sind nicht ausreichend steif,
wodurch beim Einfilhren des Kontaktes und des Drahtes Schwierigkeiten
auftreten kénnen.

4. Die Lage der Crimpung auf dem Crimpfuss des Kontaktes Uberprifen. Die Quet-
schung sollte sich zwischen der Kontroll6ffnung und dem oberen Rand des Crimp-
fuBes befinden. Der Kontaktkopf sollte nicht abgekantet sein und die Kontroll6ff-
nung sollte intakt sein.

Pflege der Zange

Die Zange bedarf keinerlei Wartung. Es wird jedoch empfohlen, die Spitzen der
"Indenter" von Ruckstédnden des Farbstreifens (einige Crimpkontaktarten sind im
Bereich der Crimpstelle gem. den MIL-Normen durch Farbstreifen gekennzeichnet)
und anderen Verschmutzungen freizuhalten.

Es wird nachdricklich empfohlen:

1. Die Werkzeuge NICHT in Reinigungslésungen 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 CCPZPA ist ein Werkzeug flr das pneumatische Prazisionscrimpen und
muB als solches verwendet werden.
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Montage oder Austausch eines Positioniereinsatzes

1. Die Druckluftzufuhr abstellen.

2. Die Luftschlauche vom automatischen Positionierer trennen (Schnellverbinder).

3. Mit dem (mitgelieferten) 3,5 mm Inbusschllssel die Befestigungsschrauben entfer-
nen und den automatischen Positionierer von der Zange abnehmen.

4. Den VerschluBkérper des Positionierers abschrauben.

5. Den geeigneten Positioniereinsatz installieren oder austauschen. Dabei die darun-
terliegende Feder (wieder) mit einsetzen.

6. Zur (Wieder-) Inbetriebnahme gem. Punkt 4.-1. vorgehen.

Abb. B (automatischer Positionierer)

-¢——— Positioniereinsatz

SchlieBkorper —p—

Befestigungsschrauben

-¢— frei
-¢—— Sperrbolzen
~¢— (blockiert)

Positionierer ——p

-~¢—— Ventilkorper

Senken Heben

Einstellung der Crimpposition (Abb. B)

1. Den automatischen Positionierer vom Zangenkdrper abnehmen (siehe Punkt 1 und
2 ,Montage oder Austausch eines Positioniereinsatzes®).

2. Den Positionierer mit einem 19 mm Schllssel festhalten und mit einem 14 mm
Schlissel die Feststellmutter 16sen.

3. Den Positioniereinsatz nach unten schieben und mit dem Sperrbolzen feststellen.

4. Falls der Sperrbolzen nicht blockiert, den Ventilkdrper nach unten schrauben.

5. Bei blockierten Bolzen den Ventilkérper nach oben schrauben, bis er an den Posi-
tioniereinsatz stoft.

6. Die Stellung beibehalten und die Feststellmutter anziehen.

7. Den Positionierer wieder auf der Zange montieren und anschlieBen.

8. Den Sperrbolzen auf die Stellung ,frei“ stellen.

Anweisung fiir die Uberpriifung der Kalibrierung

Bei den KontrollmaBnahmen an der Zange muf3 das Wahlrad auf Pos. 4 stehen und
die Lehre CCPNP verwendet werden. ACHTUNG: die Lehre nicht crimpen.

Uberpriifung der Kalibrierung

. Druckluft abstellen.

. Positioniereinsatz nach unten schieben und mit dem Sperrbolzen blockieren.

. Druckluft wieder anschlie3en.

. Nadelventil gegen den Uhrzeigersinn drehen um zu entliiften. (Abb. A)

. Die "Indenter" weiten sich aus und bleiben in dieser Stellung, bis das Ventil wieder

geschlossen ist.

6. Die Uberpriifung mit der Lehre gemaB den untenstehenden Angaben "geht
durch/geht nicht durch" vornehmen.

7. Nach der Uberpriifung der Kalibrierung, das Nadelventil im Uhrzeigersinn drehen,
um es zu schlieBen (Abb. A).

8. Den Sperrbolzen auf "frei" stellen.

»GEHT DURCH* — das griine Ende der Lehre wie dargestellt einfiihren (Abb. 1)
Die Lehre muB3 ungehindert zwischen den Spitzen der Verzahnungen hindurchgehen.

»GEHT NICHT DURCH* — das rote Ende der Lehre wie dargestellt einflihren (Abb. 2)
Die Lehre darf nicht durch die Offnung passen.

O BsWN =

Lehre Wabhlrad der @ A +0,00254 mm @ B + 0,00254 mm
Zange Pos.-Nr. (geht durch) griin (geht nicht durch) rot
CCPNP 4 0,991 (mm) 1,118 (mm)
Abb. 1 Abb. 2
oA oB
1 /4 R /4
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