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1 Einfuhrung

Die AMP Pneumatische CERTI-CRIMP Werkzeug-
halterung 356304-1 wird in Verbindung mit den AMP
626 Pneumatische Werkzeug-Anordnungen 189721-
1 oder 189722-1 verwendet, um verschiedene Ty-
pen von AMP-Anschlissen zu crimpen. Die Werk-
zeughalterung dient dazu, austauschbare Crimp-
Kopf-Adapter (aufgelistet in Bild 1) aufzunehmen,
die verschiedene Crimp-Formen halten. Informatio-
nen zur Einrichtung und zum Betrieb der pneumati-
schen Werkzeuge finden Sie in der AMP Bedie-
nungsanleitung 409-5862.

Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig, bevor Sie die
Crimp-Kopf-Adapter installieren und die Werkzeug-
halterung verwenden.

Hinweis

Die Male sind in metrischen Einheiten angege-
ben [gefolgt von Zoll-Angeben in eckigen Klam-
mern].

Die Grinde fir die Neuausgabe sind in Abschnitt 7,
Versionszusammenfassung, genannt.
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2 Beschreibung (Bild 1)

Die Werkzeughalterung umfasst einen Werkzeug-
halterungskorper, einen Nocken, eine Nocken-Ein-
stellschraube, einen einstellbaren Exzenter, Schnell-
schrauben und eine Sperrklinke mit einer Notfreiga-
be. Durch die Sperre wird sichergestellt, dass das
Werkzeug den Crimp-Zyklus abschliel3t.

Verwendbare Crimp-Kopf-Adapter:

Geradliniger Crimper 217200-1

Pneumatischer Adapter fiir schweren Kopf 318453-1
Modularer Steck-Adapter 318510-1

Adapter fir geradlinigen Crimp-Kopf 217201-1
»1-HEAD* Crimper 217202-1

Pneumatischer C-Kopf-Adapter 318161-1

Bild1 Ubersicht

Nocken

Nocken-Einstellschraube
Sperrklinke
Exzenter-Einstellschraube
Einstellbarer Exzenter
Werkzeughalterungskorper
Schnellschrauben (4 Positionen)
Sicherungsschrauben (3 Positionen)
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3 Montage

3.1 Montage der Werkzeughalterung

Hinweis

Zuvor montierte Nocken und Werkzeughalterun-
gen missen entfernt werden, bevor andere mon-
tiert werden. Zur Demontage fuhren Sie die vor-
stehende Montagereihenfolge umgekehrt aus.

Das System muss betatigt werden, um den Kolben
der Antriebseinheit vollstandig auszufahren, und die
Hauptluftzufuhr muss dann getrennt werden, wenn
derKolben vollstandig ausgefahrenist. Dies ist erfor-
derlich, um auf die Kolbenstange zugreifen und den
Nocken und die Werkzeughalterung befestigen bzw.
entfernen zu kénnen.

Gefahr

Wird das System betatigt, wird der Kolben der
Antriebseinheit ausgefahren. Halten Sie Hande
und Finger von der Vorderseite der Antriebsein-
heit entfernt.

Um das System zu betatigen, halten Sie den Hand-
oder FuBschalter gedrickt. Trennen Sie dann bei
gedricktem Schalter die Luftleitung von der Haupt-
luftzufuhr.

Ein Streifen von selbstklebenden Sicherheitsetiket-
ten mit Aufdrucken in verschiedenen Sprachenistim
Lieferumfang der Werkzeughalterung enthalten. Zie-
hen Sie das Etikett mit der entsprechenden Sprache
vom Streifen und kleben Sie es auf den Werkzeug-
halterungskorper.

Vorsicht

Achten Sie darauf, die richtige Kombination aus
Werkzeughalterung und Nocken zu wahlen. Wenn
Sie eine falsche Kombination wahlen, kann das
System nicht korrekt betrieben werden.
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Gehen Sie folgendermalen vor:

1. Wenn die Nocken-Einstellschraube nicht im No-
cken eingesetzt ist, dann drehen Sie die Einstell-
schraube mit zwei oder drei Umdrehungen in den
Nocken ein. Siehe Bild 2.

2. Platzieren Sie den Nocken (mit Einstellschraube)
auf der Kolbenstange. Der Nocken sollte gegen die
Oberflache der Kolbenstange anstoflen. Wenn dies
nicht der Fall ist, dann drehen Sie die Einstellschrau-
be gegen den Uhrzeigersinn, bis der Nocken richtig
in Bezug auf die Kolbenstange ausgerichtet ist.

Vorsicht

Wenn Sie die Nocken-Einstellschraube zu stark
anziehen, kdnnen die Einstellschraube oder der
Nocken beschadigt werden.

3. Ziehen Sie die Nocken-Einstellschraube fest, und
ziehen Sie dann am Nocken, um sicherzustellen,
dass er fest angebracht ist

4. Richten Sie die Sperrklinke der Werkzeughalte-
rung mit den Nockenzahnen aus und driicken Sie die
Werkzeughalterung auf die Antriebseinheit, sodass
sie Uber den Klemmring auf den Kolben der Antriebs-
einheit gleitet. Siehe Bild 2.

Bild 2

Sperrring

Kolbenstange
Nocken-Einstellschraube
Sperrklinke
Werkzeughalterung
Crimp-Kopf-Adapter (Ref)
Nockenzéhne

Klemmring

.. Stoppring

0 .. Pneumatische Werkzeug-Anordnung (An-
triebseinheit) (Ref)

2 OCoO~NOOOPA~WN-=-
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5. Schieben Sie den Sperrring der Antriebseinheit
zur Werkzeughalterung, bis er gegen den Stoppring
auf dem Kolben der Antriebseinheit stof3t. Drehen
Sie den Ring dann im Uhrzeigersinn, um ihn in das
Gewinde auf der Unterseite der Werkzeughalterung
einzudrehen. Ziehen Sie den Sperrring fest, um die
Werkzeughalterung vollstandig zu sichern.

Hinweis

Wenn die Werkzeughalterung korrekt montiert ist,
sollte der Sperrring gegen den Stoppring stof3en,
wobei das Gewinde der Werkzeughalterung nicht
sichtbar sein sollte. Wenn die Werkzeughalterung
nicht korrekt montiert ist, sollten Sie prtifen, ob Sie
eine richtige Kombination aus Nocken und Werk-
zeughalterung verwenden und ob diese korrekt
ausgerichtet sind.

6. Drehen Sie die Werkzeughalterung eine vollstan-
dige Umdrehung in jeder Richtung, und priifen Sie,
ob sich der Sperrring der Werkzeughalterung mit der
Haltung dreht.

Gefahr

Um Verletzungen zu vermeiden, sollten Sie peri-
odisch priifen, ob der Sperrring die Werkzeughal-
terung fest halt.

Gefahr

Vergewissern Sie sich nach der Montage immer,
dass die Schrauben der Werkzeughalterung voll-
standig fest gezogen sind, um Verletzungen oder
Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden.

Hinweis
Zur Deinstallation filhren Sie die vorstehende
Montagereihenfolge umgekehrt aus.

3.2 Installation des Crimp-Kopf-Adap-
ters und der Crimp-Form

Lesen Sie das Anleitungsblatt im Lieferumfang des
Crimp-Kopf-Adapters fir das besondere zu crim-
pende AMP-Produkt.
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4 Einstellung der Crimp-Hohe

Das Werkzeughalterungs-Montageteil umfasst ei-
nen einstellbaren Exzenter und einen Sperrmecha-
nismus mitmehreren Einstellungsmdglichkeiten. Die
Position der Klinke stellt sicher, dass der Zyklus
abgeschlossen wird. Der Exzenter steuert den No-
ckendruck, der wahrend des Crimp-Vorgangs auf
die Crimp-Formen ausgelibt wird. Obwohl die Klinke
vor dem Versand voreingestellt wird, sollten Sie die
Crimp-Hohe unbedingt prifen. AulRerdem kann das
Werkzeug bei langerer Nutzung und dadurch be-
dingtem Verschlei® seine korrekte Ausrichtung ver-
lieren. Wir empfehlen lhnen deshalb, die Crimp-
Hohe regelmaliig durch Mitarbeiter der Qualitats-
kontrolle prifen und ggf. einzustellen zu lassen.

1. Verbinden Sie das pneumatische Werkzeug mit
einer entsprechenden Luftzufuhr mit 620 bis 690 kPa
[90 bis psi]. Ausflhrlichere Informationen zu den
Anforderungen an die Luftleitung und zu der Instal-
lation des Luftschlauches finden Sie in der Bedie-
nungsanleitung, die der pneumatischen Werkzeug-
Anordnung beiliegt.

2. Legen Sie einen Kontakt auf das Crimp-Nest und
stecken Sie einen entsprechend vorbereiteten Draht
der richtigen GroRe in die Drahthilse.

3. Positionieren Sie einen 0,025 mm [0,0001 Zoll]
dicken Abstandshalter dort zwischen die Crimp-For-
men, wo sich diese zueinander schlief3en.

4. Crimpen Sie den Kontakt langsam auf den Draht,
bis die Crimp-Formen auf dem Abstandshalter zu-
sammenkommen. Prifen Sie, ob die Sperre nach
dem SchlieRen der Formen freigegeben wird.

Gefahr

Um Verletzungen zu vermeiden, missen Sie das
Werkzeug von der Luftzufuhr trennen, bevor Sie
die Klinkenposition einstellen. Stellen Sie nach
der Einstellung immersicher, dass die Schnell-
schrauben der Werkzeughalterung vollstandig an-
gezogen sind, um Verletzungen oder Beschadi-
gungen am Werkzeug zu vermeiden.

Seite / Page 7 of 12




Pneumatische CERTI-CRIMP* Werkzeughalterung 356304-1
408-4321-2Rev.A / :
TyYcCco | Electronics

5. Wenndie Sperre freigegeben wird, bevor sich die
Formen schlieen, missen Sie die drei Sicherungs-
schrauben (siehe Bild 1) I6sen, die Exzenter-Ein-
stellschraube entfernen und den Exzenter im Uhr-
zeigersinn zu einer hoheren Einstellung drehen.
Wiederholen Sie diesen Vorgang bei Bedarf.

Hinweis

Wenn die Sperre nicht freigegeben wird und das
Werkzeug nicht zurtickkehrt, dann betatigen Sie
das Werkzeug langsam, bis die Kraft der Nocken-
zahne nicht mehr auf die Klinke ibertragen wird.
Dricken Sie dann die Klinke mit einem kleinen
Schraubendreher, bis sich die Klinke von den
Zahnen lost. Lassen Sie nun den Werkzeuggriff
los, damit das Werkzeug zuriickkehren kann. Sie-
he Bild 3.

6. Wenn die Sperre nicht freigegeben wird, nach-
dem sich die Crimp-Formen geschlossen haben,
I6sen Sie die Sicherungsschrauben, entfernen die
Exzenter-Einstellschraube und drehen den Exzen-
ter gegen den Uhrzeigersinn zu einer niedrigeren
Einstellung. Widerholen Sie diesen Vorgang bei
Bedarf.

7. Wenn der Crimp nicht entsprechend den Abmes-
sungen vorgenommen werden kann, die durch die
Spezifikation der entsprechenden Anwendung vor-
geschrieben werden, dann sind der Crimp-Kopf und/
oder die Formen beschadigt und muissen ersetzt
werden.

-

=
—
%

Bild 3 Sperrklinke mit Notfreigabe

1 ... Dricken Sie die Klinke mit einem
Schraubendreher
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5 Warten und Priifen

Gefahr

Um Verletzungen zu vermeiden, missen Sie das
Werkzeug von der Luftzufuhr trennen, bevor Sie
Wartungs- oder Prifungsarbeiten durchfiihren.

AMP empfiehlt Ihnen, ein Wartungs- und Prifungs-
programm auf einer periodischen Basis durchzufiih-
ren, um zuverlassige und gleichmaRige Anschluss-
verbindungen sicherzustellen. Die Werkzeughalte-
rung sollte auf jeden Fall ein Mal in der Woche
geprift werden. Sie sollten die Haufigkeit der Pri-
fung jedoch in Ubereinstimmung mit Ihren Anforde-
rungen und Erfahrungen sowie in Abhangigkeit von
den folgenden Faktoren anpassen:

1. Pflege, Nutzungsdauer und Handhabung des
Kopfes.

2. Typ und GroRe der gecrimpten Produkte.

3. Fahigkeiten der Bediener.

4. Vorhandensein von auftergewohnlichen Mengen
an Staub und Schmutz.

5. lhre eigenen Standards.

Die Werkzeughalterung wird vor dem Versand sorg-
faltig geprift. Weil jedoch die Moglichkeit einer Be-
schadigung wahrend des Transports besteht, sollte
die Werkzeughalterung unmittelbar nach dem Ein-
treffen in Ihrem Betrieb geprift werden.

5.1 Wartung
A Reinigung

Entfernen Sie Staub, Feuchtigkeit und andere Ver-
unreinigungen miteiner sauberen und weichen Blrste
oder mit einem weichen und fusselfreien Tuch. Ver-
wenden Sie NICHTS, mit dem das Werkzeug be-
schadigt werden konnte. Schmieren Sie die Werk-
zeughalterung (siehe Absatz 5.1, B), bevor Sie sie
wieder einsetzen.

B Schmierung

Schmieren Sie alle Stifte, Schwenkpunkte und Funk-
tionsoberflachen mit einem qualitativ hochwertigem
Fett. AMP empfiehlt lhnen die Verwendung von
Molykote-Fett, einem handelsiblichen Schmiermit-
tel. Beachten Sie beim Schmieren den folgenden
Plan:

Fur die tagliche Produktion verwendete Halterung
- taglich schmieren

Taglich (gelegentlich) verwendete Halterung

- wochentlich schmieren

Wadchentlich verwendete Halterung

- monatlich schmieren

Seite / Page 9 of 12




Pneumatische CERTI-CRIMP* Werkzeughalterung 356304-1
408-4321-2Rev.A / :
TyYcCco | Electronics

Wischen Sie Uberschissiges Fett von der Werk-
zeughalterung und insbesondere von den Schliel3-
bereichen der Formen. Von den Schlielbereichen
der Formen auf bestimmte Anschlussverbindungen
Ubertragenes Fett kann die Eigenschaften der elek-
trischen Verbindung beeintrachtigen.

5.2 Periodische Priifung

RegelmaRige Prifungen der Werkzeughalterung
sollten durch Mitarbeiter der Qualitatskontrolle durch-
geflihrt werden. Ein Prifungsplan sollte zusammen
mit dem Werkzeug aufbewahrt werden oder den fir
das Werkzeug verantwortlichen Mitarbeitern Gber-
geben werden. Die Haufigkeit der Prifungen sollte
auf der Basis des Nutzungsumfangs, der Arbeitsbe-
dingungen, der Fahigkeiten des Bedieners und den
geltenden Standards in lhrem Betrieb bestimmt wer-
den.

1. Prifen Sie die Werkzeughalterung auf fehlende
Schrauben oder Teile. Sollten Teile fehlen oder
fehlerhaft sein, ersetzen Sie diese unter Beachtung
des Abschnittes 4.

2. Prifen Sie alle Funktionsoberflachen auf Ver-
schleill. Ersetzen Sie verschlissene Teile.

3. Prifen Sie die Crimp-Formen auf abgeflachte,
abgesplitterte oder gebrochene Teile. Verschlisse-
ne oder beschadigte Oberflachen sind nachteilig
und beeinflussen die Qualitat des Crimpens.

4. Wenn das Werkzeug nicht verwendet wird, soll-
ten Sie es an einem sauberen und trockenen Ort
aufbewahren.
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6 Ersetzen und Reparieren

Zu ersetzende Teile und empfohlene Ersatzteile
sind in Bild 4 und der folgenden Tabelle aufgelistet.
Die empfohlenen Ersatzsteile sollten flir den unmit-
telbaren Austausch in Vorrat gehalten werden.

7 Versionszusammenfassung

Gegenlber der vorausgehenden Version dieses
Anleitungsblatts wurden die folgenden Anderungen
vorgenommen:

Gemall EC 0990-0725-99

- Anderungen an den Informationen zum Repara-
turservice in Abschnitt 6, Ersetzen und Reparie-
ren

- Aktualisiertes Dokumentenformat
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Bild 5 Ersatzteile

Pos. Art.-Nr. Bezeichnung Menge pro
Werkzeughalterung
1 356623-1 Nocken 1
2 356439-1 Exzenter 1
3 356624-1 Werkzeughalter 1
4 356441-1 Sperrklinke 1
5 4-21028-9 Geschlitzte Federschraube
0,125 x 0,375 1
6  354425-1* Schnellschraube 4
7 356427-1 Exzentrische Einstellplatte 1
8 9-21000-0 Innensechskantschraube
4-40 x 0,31 3
9 21989-3 Innensechskantbundschraube
0,125 x 0,25 1
10 189765-1* Spezielle Einstellschraube 1
11 37887 Feder 1

*) empfohlenes Ersatzteil
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