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1 Hinweise zum Inhalt
dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung beschreibt die Anwendung
und Bedienung der ERGOCRIMP Matrize PN
539676-2 flirden Einsatzin der ERGOCRIMPBasis
Handzange PN 539 635-1 sowie erforderliche War-
tungsmaBnahmen.

Far Informationen, die nicht in dieser Anleitung
enthalten sind sowie zur Technischen Unterstit-
zung, wanden Sie sich bitte direkt an:

AMP Deutschland GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPérestralBe 12-14
64625 Bensheim

1  Noles io the Contens of
this Manual

This 1S describes the use and the operation of the
ERGOCRIMP Die P/N 539 676-2 for the ERGO-
CRIMP basis hand toof P/N 539 635-1 as well as
necessary maintenarice measures.

Forfurtherinformation, not inciuded in this IS, andfor
technical assistance please contact:

AMP Deutschland GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPéresiraBe 12-14
64625 Bensheim
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ANP

AMP ERGOCRIMP Die

Kontakityp:

ModularPlug

2 Verwendungszweck

Mit dieser AMP ERGOCRIMP Matrize kénnen fol-
gende AMP-Crimpkontakte verarbeitetwerden:

2 Application

Contact Type:

Modular Plug

This AMP ERGOCRIMP Die is suitable to crimp the
following AMP crimp contacts:

des:gned ta accom
sets. Eor availabilf
applications please
Service.

Sar Betriebsanlei-
angegeben. Dig
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sheet are in millimeters
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Matrizenpaar Kontakt Polzahl
PN Serie
Dieassembly Contact No. of Positions
Partnumber family
4
539676-2 Modular Plug 6
8
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3 Matrizen, Ein- und Ausbau | 3 DieInstallation and removal

Feststehende Crimpbacke Ratschen Not-Entriegelung

Stationary jaws

Emergency adjustment wheel Matrizen-

befestigungs-
schrauben
Die

retaining
Screws

Abschragung
Chamfer

Obere Matrize
Upperdie

Untere Matrize
Lowerdie

Matrizen - Einbau

1. Offnen Sie die Zangengriffe und entfernen Sie die
beiden Befestigungsschrauben aus den Crimp-
backen.

2. Positionieren Sie die Crimper-Matrize in die fast-
stehende Crimpbacke, so daf3 die Abschragung
nach auBBen zeigt.

3. Drehen Sie eine Matrizen-Befestigungsschraube
{M4x11) durch Backe und Matrize, ziehen Sie
aberdie Schraube noch nicht fest.

4. Positionieren Sie die untere Matrize in derbeweg-
lichen Crimpbacke der Handzange. Drehen Sie
eine Matrizen-Befestigungsschraube (M4x10)
durch Backe und Matrize, ziehen Sie die Schrau-
be aber noch nicht fest.

Zangenriickseite
Back of Tool

Bild / Figure 2

Die - Installation

1. Open the fool handles and remove the two die
retaining screws from the fool jaws.

2. Movethecrimper die, with the chamferfacing the

front of the stationary jaws.

3. Insert a die retention screw (M4x11) through the
faw and die and tighten the screw so that the die
is held in place, but do not tighten the screw
completely at this point.

4. Place the lower die in the moving jaw of the tool
frame. Install a die retention screw (M4x10) through
the jaw and die and tighten the screw so that the
die is held in place, but do not tighten the screw
completely at this point.

WEIS
‘Ratschenmechanismus
lizt Raststufen, die beim

gengriffe sieben hérbare 'Klic
msechsten (6.} 'Klick' wird der Ratsch

chanismus ausgelost(gestinel).

NOTE
The ERGOCRIMP

handles are closed.
the sixth:"click”.

Rev. A
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5. Driicken Sie die Zangengriffe langsam zusam-
men, so dal die Matrizen ansinandergeflgt und
ausgerichtet werden. Dricken Sie die Zangen-
griffe bis zum funften (5.) 'Klick' zusammen und
ziehen Sie dann die beiden Matrizen-Be-
festigungsschrauben fest.

Matrizen - Ausbau

1. Fir den Ausbau des Matrizensatzes schlieBen
Sie die Zange bis der Ratschenmechanismus
ausldstunddie Zangengriffe (ganz) 6ffnen.Ldsen
und entfernen Sie die beiden Matrizen-
Befestigungsschrauben und schieben Sie die Ma-
trizen aus den Crimpbacken.

4 Crimpverfahren

Wéhlen Sie einen passenden Kontakt, und bestim-
men Sie die korrekte Kontaktaufnahme entspre-
chend der Markierungen (LeitungsgréBe) auf der
Zange. Verfahren Sie nun wie folgt:

1. Halten Sie die Crimpzange 8o, dal3 die Rlckseite
derZange(Leitungsseite) zu Ihnen zeigt. Dricken
Sie die Zangengriffe zusammen und lassen Sie
die Zange vollstandig 6ffnen.

2. Halten Sie den Kontaktim Kontaktierberaich fast
undschieben Sieihn vonder Zangenvorderseite in
die Zange.

3. Halten Sie den Kontakt in Position und drlicken
Sie die Zangengriffe soweit zusammen, bis der
Ratschenmechanismus entsprechend verriegelt
und der Kontakt in der Zange gehalten wird.

4. Flhren Sie die abisolierte Leitung in den Kontakt
ein.

5. Halten Sie die Leitung in dieser Stellung und
driicken Sie die Zangengriffe zusammen, bis der
Ratschenmechanismus ausléstbzw. 5ffnet. Las-
sen Sie die Zange vollstandig&ffnen und entneh-
men Sie den gecrimpten Kontakt.

Rev. A
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5. Slowlyclose the tocl handles, allowing the dies o
mate and/oralign. Continue closing thetool handles
until the rachet makes the fifth “click," then
tighten both die retention screws untif snug.

Die - removal

1. To remove the die assembly, close the tool
handles uniif the raichet refeases, and ailow the
handles toopen fully. Loosen and remove the die
retention screws and slide the dies out of the tool
jaws.

4 Crimpingprocedure

Choose a fitting contact and identify the appropriate
crimp section according to the wire size marking on
the tool. Refer to Figure 2 and proceed as follows:

1. Holdthe fool 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 through the front of the tool and into the
appropriate crimp section.

3. Holdthe contact in position and squeeze the tool

handles together uniil ratchet engages sufficiently
to hold the contact in position.

4. Insert stripped wire info the contact.

5. Holding the wire in place, squeeze tool handles
together until ratchetrefeases. Allow tool handles
to open and remove crimped contact.

411-18151
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5 Wartung, Instandhaltung
5.1 Tagliche Wartung

Zurtaglichen Wartungsind folgende Schritte durch-
zufihren:

1. Entfernen Sievom Werkzeug Staub, Feuchtigkeit
und andere Rlckstdnde miteiner sauberen, wei-
chen Birste oder einem fusselfreien Tuch. Ver-
wenden Sie keine harten oder abschleifenden
Mittel, mit denen das Werkzeug beschadigt wer-
denkdnnte.

2. Stellen Sie sicher, dal der Lagerbolzen einge-
setzi und durch die Sicherungsscheibe gehalten
wird und die Schaftschraube zur Sicherung des
Einstellrades fest ist.

3. Versehen Sie alle Stifte, Drehpunkte und Lager-
oberflachen miteinemdinnen Olfilm eines guten
SAE 20 Motordls. Olen Sie aber nichtibermaBsig.

4. Wird die Handzange nicht bendtigt, dann schlie-
Ben Sie die Zangengriffe und lagern die Zange
sauberundtrocken.

5 Maintenance/Inspection
5.1 Daily Maintenance

AMP recommends that operators of the tool be made
aware of the following steps of daily maintenance:

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

2. Make certain that the pivot pins are in place and
thatthey are securedwith refaining plate andthat
locking screw of the adjustment wheel is tight.

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

4. When the tool is not in use, keep handles closed
to prevent objects from becoming lodged in the
crimping jaws. Store the tool in a clean, dry area.

Rev. A Seite/Page 5 411-18151
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5.2 Periodische Uberpriifung

Eine Uberpriifung der Crimpzange sollte durch quali-
fiziertes Personal regelmanig (je nach Nutzung) durch-
geflhrt und aufgezeichnetwerden.

1. Entfernen Sie jegliche Schmiermittel und Rick-
sténde, indem Sie die Handzange (Griffe teilweise
geschlossen) in ein Fett-Ldsemittel eintauchen,
das Farbe und Kunststoffe nicht angreift.

2. Stellen Sie sicher, dai3 alle Lagerbolzen einge-
setzl und durch Sicherungsscheiben gehalten
werdan.

3. SchlieBen Sie die Zangengriffe bis der Ratschen-
mechanismus auslést bzw. &ffnet, und lassen Sie
die Zangengriffe frei ffnen. Offnen die Griffe nicht
schnell und vollstandig, dann ist die Feder be-
schadigt und muf3 ersetzt werden.

4, Uberpriifen Sie die Zange auf Abnutzung und

Beschidigung, insbesondere im Bereich der
Crimpbacken und Drehzapfen.

Stiickliste der Einzelteile ohne Matrize

5.2 PeriodicInspection

Regular inspections of the tool should be performed
by quality control personnel. A record of scheduled
inspections should remain with the tool or be supplied
to supervisory personnel responsible for the tool.
Inspection frequency should be based upon amount
of usage, working conditions, operator training and
skill and established company standards.

1. Remove all lubrication and accumulated film by
immersing the tool (handles partially closed) in a
suitable commercial degreaser that will not affect
paint or plastic material.

2. Make certain that afl pivot pins are in place and
secured with retaining plates.

3. Closetoolhandlies uniilratchet releases andthen
allow them to open freely. If they do not open
quickly and fully, the spring is defective and must
be replaced.

4. Inspectthe toolframe for wearordamage, paying
particular attention to the fool jaws and pivot
points.

Part list of the single parts without dies

Position Best. Nr. Beschreibung Menge

ftem PartNo. Description Quantity

1 8-539634-5 Schraube M4x11 1
ScrewM4x11

2 0-519151-9 Schraube M4x10 1
ScrewM4x10

3 1-744002-8 Instruction Sheet 1
411-18151
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[aHHbIn KOMMNOHEHT Ha TeppuTopun Poccuinickon depepauumn

Bbl MoxeTe npuobpectu B komnaHun MosChip.

[lnsa onepaTtuBHOro ocdopmnenus 3anpoca Bam HeobxoomMmo nepenT No faHHON CChISKe:

http://moschip.ru/get-element
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