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(rimpzunge Typ Artikelnummer
(rimpzange 7.000.900.904 /7.000.900.907
Verwendungszweck

Die Vierdomcrimpzange 7.000.900.904 /7.000.900.907 wird zum Vercrimpen von gedrehten Kontakten mit einem
Leiterquerschnitt von 0,08 bis 2,5 mm? eingesetzt.

Funktionsweise

Aus der Tabelle wird entsprechend des zu crimpenden Kontaktes Locatorstellung und CrimpmaB entnommen und einge-
stellt. Danach wird der Kontakt durch die Zange in den Locator eingefhrt und somit die richtige Crimpposition garantiert.
Durch ein leichtes Schliefen (bis etwa zur 1. Raststufe) wird der eingefiihrte Kontakt arretiert. Dadurch wird ein Heraus-
fallen des Kontaktes vermieden und ein leichtes Einfiihren des Kabels erméglicht. Die Zange arbeitet nach dem Prinzip
der Zwangsvollendung, so dass diese bis zum Endanschlag zusammengedriickt werden muss. So kann sie selbstindig
dffnen und somit der Crimpvorgang ordnungsgemif abgeschlossen werden.

Wechseln des Locators
Der Wechsel des Locators erfolgt durch Lasen der Innensechskantschraube mittels Schliissel. AnschlieBend kann der
Locator entgegen des Uhrzeigersinns von der Innensechskantschraube problemlos abgedreht werden.

Crimpstelle

Stellrad und Verstellspindel mit
0,01 mm Teilung fir Feineinstellung

metrische Skala mit 0,2 mm
Teilung fir Grobeinstellung

Endanschlag

Technische Anderungen vorbehalten. Weitere Informationen im HUMMEL Technik Center: www.hummel.com/de/rundsteckverbinder/technik-center


http://www.hummel.com/de/rundsteckverbinder/technik-center

I-II.IITIITIEI.

M 23 SIGNAL

Crimpzange fiir Signalsteckverbinder M23 /M 16

J

(rimpzange

CrimpmafBeinstellung

Die CrimpmaBeinstellung (Crimptiefe der Crimpdorne) wird Gber die Stelleinrichtung wie nachfolgend beschrieben
vorgenommen: Alle Zustellbewegungen im Uhrzeigersinn (Crimpmafverkleinerung) wie auch entgegen des Uhrzeiger-
sinnes (CrimpmaBvergroBerung) werden tber das Stellrad vorgenommen.

Lustellgenavigkeiten

// 1 Teilstrich auf dem Stellrad 2 1/100 mm Zustellung

// 1 Umdrehung des Stellrades 2 0,2 mm Zustellung abzulesen auf dem Stellrad
// 5 Umdrehungen des Stellrades 2 1 mm Zustellung abzulesen auf der Skala

CrimpmaB Kleiner
6\ 0 / Stellrad mit 1,/100 Teilung
/4 \ fiir Feineinstellung

+
CrimpmaB grofer

Skala mit 2,/10 mm Teilung

CrimpmaBkontrolle

Die Vierdorcrimpzange ist vom Werk voreingestellt. Dennoch sollte von Zeit zu Zeit eine CrimpmaBkontrolle vorgenom-
men werden. Dies ist mit einem der Zange beigefiigten Lehrdorn @ 1,0 mm wie nachfolgend beschrieben vorzunehmen:
{Uber das Stellrad wird das MaB 1,0 mm auf der Skala des festen Zangenschenkels eingestellr. Die Teilung auf dem Stell-
rad wird auf Null gestellt und die Zange geschlossen (siehe Skizze CrimpmaBeinstellung).

In dieser Einstellung muss der Lehrdorn @ 1,0 mm ohne Spiel zwischen den Crimpdornen bewegt werden konnen.
Ist dies nicht der Fall, kann Gber die Feineinstellung des Stellrades die MaBabweichung (+ /) ermittelt werden.
Liegt die Zange bei der CrimpmaBkontrolle auBerhalb der geforderten Toleranz des Kontaktherstellers, ist der Zangen-
hersteller zwecks Uberprifung zu kontakfieren.

Wartung und Instandhaltung

Die Handcrimpzange muf vor Arbeitsbeginn in einem ordnungsgemdfien und sauberen Zustand sein. Crimpriickstinde
sind aus den Crimpbacken und Locator zu entfernen. Die Gelenke sind regelmafig mit leichtem Maschinendl zu dlen und
vor Verschmutzung zu schiitzen. Es ist darauf zu achten, dass alle Bolzen durch Sicherungstinge gesichert sind.

Technische Anderungen vorbehalten. Weitere Informationen im HUMMEL Technik Center: www.hummel.com/de/rundsteckverbinder/technik-center
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