WURTH ELEKTRONIK

Einzelkontakt AWG WR-WTB
Art-Nr. Raster
Single contact WR-WTB
Order Code pitch
66500113722DEC 32-28 | 1.00 mm
65300113722DEC 32-28 | 1.25mm
64800113722DEC 32-28 | 1.50 mm

62400113722DEC 28-26
62400113722DEC 24-22
62000113722DEC 28-24
64600113722DEC 28-22
68800113722DEC 30-22

2.00 mm
2.50 mm

Schnellentriegelung

der Zwangssperre

Die Zwangssperre 6ffnetsichnachVollendung des
Crimpvorganges automatisch. Bei einer Unter-
brechung des Crimpvorganges miissen zum
Offnen der Zwangssperre die Zangenschenkel
etwas zusammengedriickt und die Schnellen-
triegelung mit einem geeignetem Werkzeug (z.B.
Schraubendreher) betétigt werden.

Garantie

Die Crimp-Systemzange unterliegt einer sorgfél-
tigen Qualitatskontrolle. Es gelten die allgemei-
nen Garantiebestimmungen.

Wartung und Instandhaltung

Die Zange muss vor Arbeitsbeginn in einem
ordnungsgemdBen und sauberen Zustand sein.
Crimpriickstande sind zu entfernen. Die Gelenke
sind regelmdBig mit leichtem Maschinendl zu
6len und vor Verschmutzung zu schiitzen. Es ist
darauf zu achten, dass alle Bolzen durch Siche-
rungsringe gesichert sind. Die Instandhaltung
der Zange sollte beim Hersteller erfolgen.

*Haftungsausschluss
Gesenk-Standzeit 50.000 Zyklen nach DIN 41641
Teil 1.

2.00 mm Dual Row H1
2.00 mm Dual Row H2

2.50 mm “J" Type C3

Crimp | Crimp-Handzange
Nest Art-Nr.

Crimp | Crimp hand tool
Mold Order Code

G 600 665 232 280
D1 600 648 230 220
D2 600 648 230 220
600 624 228 220
600 624 228 220
C1 600 620 230 220
C2 600 620 230 220
600 620 230 220

Quick release the lock

For quick release the lock: The lock will open au-
tomatically at the end of the crimping process. If
the crimping process is interrupted, the handles
of the tool must be pressed together a little and
the lock pushed with an appropriate tool (e.g.
scew driver).

Warranty

These crimp system tool are subject to thorough
quality control before leaving the factory. The
enclosed general terms and conditions of
warranty apply.

Service

Before using the crimp system tool, make sure
it is in a clean and proper operating state. Always
remove crimping residue. Protect the joints from
soiling and apply light machine oil to them
regularly. Check the bolts regularly to ensure
that the lock washers and headless screw. All
other maintenance should be performed by the
manufacturer.

*Disclaimer

Dies lifetime 50.000 cycles according to DIN
41641 part 1.
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Allgemeines

Die Bedienungsanleitung muss standig bei der
Zange verfiighar sein. Die Zange ist nach dem
neuesten Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln hergestellt.

Die Zange darf nur in technisch einwandfreiem
Zustand sowie sicherheits- und gefahrenbe-
wusst benutzt werden und ist nur flir den in der
Bedienungsanleitung beschriebenen Zweck zu
verwenden.

A EINE EIGENMACHTIGE VERANDERUNG
ODER EINE NICHT BESTIMMUNGS-
GEMARE VERWENDUNG DER
HANDCRIMPZANGE SCHLIESST
EINE HAFTUNG DES HERSTELLERS
FUR DARAUS RESULTIERENDE
SCHADEN AUS.

WURTH ELEKTRONIK

Vor Beginn aller

Arbeiten Bedienungs-
anleitung lesen!

Read these instructions
completely before
using this tool!

Artikel-Nr. / Order Code:
600 620 230 220
600 648 230 220
600 624 228 220
600 665 232 280

Preface

The Operating Instructions must always be
within reach of the hand crimping tool. This Crimp
System Tool may be used only for the inten-
ded application and in strict compliance with all
applicable safety rules, regulations and practices.
It must be properly maintained, undamaged and
in good working order. Unauthorized modifica-
tion is prohibited and voids the manufacturer’s
warranty. Always wear safety glasses with side
shields and other appropriate personal protective
equipment.

A MISUSE MAY CAUSE PERSONAL
INJURY. KEEP OUT OF REACH
OF CHILDREN!
NEVER INSERT FINGERS BETWEEN
THE JAWS OF THE TOOL!



02

Verwendungszweck

Mit der Handcrimpzange konnen verschiedene
Crimpkontakte verarbeitet werden (siehe Tabelle
auf Seite 04).

Beschreibung

Die Handcrimpzange besteht aus einer Grund-
zange mit einem Crimpmatrizenpaar, zwei
Befestigungsschrauben fiir die Matrizen und
einem Klapplocator (Positionierhilfe). Der Rat-
schenmechanismus der Handcrimpzange be-
sitzt 4 Raststufen. Erst nach Uberwindung der
letzten Raststufe 6ffnet die Handcrimpzange
automatisch (Prinzip der Zwangsvollendung).
Um eine Beschadigung der Crimpmatrize bzw.
des Verbinders zu vermeiden, kann bei Fehler-
crimpung die Zange (ber die Notentriegelung
vorzeitig gedffnet werden.

Fig. 1

Application

The Crimp Tool has been developed for opti-
mal crimping of different terminals (see chart
on page 04).

Description

The Crimping Pliers is comprised of basic tool
with a pair of crimping dies (Linear crimping
move-

ment) and hinged-type positioner. Positioning
aids can be attached for the respective connec-
tor. The ratchet has four steps. It opens after
the fourth step has been passed (principle of
compulsory completion). To prevent damage to
the crimping die or connector, the built-in quick
release enables the tool to be opened prema-
turely in the event of failed crimping.
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[l obere Crimpmatrizen
upper crimp dies

ﬂ untere Crimpmatrizen
lower crimp dies

ﬂ Matriztenbefestigungsschrauben
die setscrews

I3 Klapplocator
hinged-type positioner

I Notiosehebel (verdeckt)
emergency release

Crimpvorgang
n Zange 6ffnen, Klapplocator nach hinten
ziehen (A), dann nach unten schwenken (B)

ﬂ Klemmplatte am Klapplocator nach unten
driicken (C) und Verbinder bis zum
Anschlagvin die passende Crimpstelle im
Klapplocator einlegen (D), zum Einlegen
kann es notwendig sein,ein Hilfsmittel
wie z.B. eine Pinzette zur verwenden,
anschlieBend Klemmplatte entlasten

n Klapplocator nach oben schwenken und
Vordriicken an die Crimpmatrize bis
der Klapplocator horbar einrastet (E)

n Zange soweit schlieBen, dass der
Verbinder durch die Crimpmatrizen
arretiert ist und vorbereitetes Kabel
einfihren

B Zangenschenkel bis zur Freigabe der
Zwangssperre schlieBen und dadurch
Crimpverbindung herstellen

Zange Gffnen
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Klemmplatte nach unten driicken und
Kontaktaufnahme leicht nach hinten
ausrasten, dann vercrimpten Verbinder
entnehmen

Fig. 2
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Crimping procedure

n Open the tool, move the hinged-type
positioner first back (A) and then
downwards (B)

ﬂ Press the clamp sheet down (C) and
insert terminal fully into the respective
cavity of the positioner (D), for insert the
terminal eventually please use a pair
of tweezers, release clamp sheet

ﬂ Move the positioner upwards and
afterwards forward towards the
dies until it audibly locks in place (E)

n Close the handles until the connector
is held by the crimping dies. Insert the
prepared wire

B Press the handles together until
the compulsory lock is released and
the connector has been crimped

Open the tool
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Press the clamp sheet down, pull the
locators lightly backwards, remove
the crimped connector
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O6LLecTBO C orpaHMYeHHON oTBETCTBEHHOCTBIO «MocHuny WMHH 7719860671 / KIMNM 771901001
Appec: 105318, r.Mockea, yn.LLlepbakoBckas 4.3, odmc 1107

[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

Bbl MoxeTe pa3mecTuTb Y Hac 3aka3 and nboro Bawero npoekTa, 6yab To
cepuiiHoe Npomn3BOACTBO MM pa3paboTka eguHUYHOro npubopa.

B Hawem acCcCopTnMeHTe npencTasiieHbl Begywmne MmpoBblie NMPoOnN3BOANTENIN aKTUBHbIX U
NacCUBHbIX 3JTIEKTPOHHbIX KOMIMOHEHTOB.

Hawen cneumanusauuen sBnseTcs NOCTaBKa 3N1EKTPOHHOMW KOMMOHEHTHON 6a3bl
OBOWHOro Ha3HayeHus, npoaykummn Takmx npounssoantenen kak XILINX, Intel
(ex.ALTERA), Vicor, Microchip, Texas Instruments, Analog Devices, Mini-Circuits,
Amphenol, Glenair.

CoTpynHMyecTBO € rnobanbHbIMU OUCTPUOLIOTOPaMN 3NEKTPOHHBIX KOMIMOHEHTOB,
npegocTraBnseT BO3MOXHOCTb 3aKa3blBaTb 1 MOfly4aTb C MEXAYHAPOOHbIX CKNaaos
npakTuyecku nobon nepeyeHb KOMNOHEHTOB B ONTUMarbHble aAnsa Bac cpoku.

Ha Bcex aTanax pa3paboTKu 1 NPOM3BOACTBA HalLW NapTHEPbI MOTYT NOMy4YnTb
KBanumunpoBaHHy NOAAEPXKY OMNbITHbIX UHXEHEPOB.

Cuctema MeHeXMeHTa KayecTBa KOMNaHum oteevaeT TpeboBaHNAM B COOTBETCTBUM C
rOCT P MCO 9001, TOCT PB 0015-002 n 3C P, 009

Odomc no pabote c OPUANHECKUMU NTULLAMMU:

105318, r.Mockea, yn.lWepbakosckaa a.3, ocdomc 1107, 1118, AL, «LUepbakoBcKkuniny»
TenedoH: +7 495 668-12-70 (MHOrokaHanbHbIN)
dakc: +7 495 668-12-70 (006.304)

E-mail: info@moschip.ru

Skype otaena npogax:
moschip.ru moschip.ru_6
moschip.ru_4 moschip.ru_9
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