AMP

AMP de France

Cette fiche concerne 'utilisation, entretien et le contrdic.
des outils manuels congus pour sertir les cosses PIDG,
PLASTI-GRIP étanches ainsi que les prolongateurs.

Ces outils sont employés pour sertir :

47387-2 MOD.R 69152-1 MOD.F
47387-8 639163

Les cosses et prolongateurs PIDG pour conducteur
Multibrins en cuivre de jauge 30 a 14.

Les cosses PIDG pour conducteur 2 isolant mince,
en cuivre, multibrins de jauge 26 4 14 .

Les cosses et prolongateurs PIDG pour ambiance

nucléaire en cuivre, monobrin ou multibrins de jauge
26 214,

*  Clips FASTONn°641321-1, série 4,7 mm et 641324-1,
série 2,8 mm pour conducteur de jauge 26 4 24 .

® Les PLASTI-GRIP pour conducteur en cuivre,
monobrin ou multibrins de jauge 26 2 14 .

* Les raccords-embouts PLASTI-GRIP pour
conducteur en cuivre multibrins de jauge 26 222.

Les prolongateurs étanches pour conducteur en
cuivre, multibrins de 24 4 12.

Les embouts pour conducteur en attente de jauge 22
al4.

Le chapitre 2 comprend les instructions pour l'utilisation
etle réglage de ces outils et la préparation du conducteur.

Le chapitre 3 comporte les procédés de contrdle de
sertissage des cosses et des prolongateurs. Le chapitre 4
concerne 'entretien et le contrdle et permet de mettre au
point un programme de qualification fonctionnelle pour
Poutl.

Cette fiche d’instructions peut étre employée avec des
outils ne figurant pas figure 5 mais qui sont livrés aveceiic.

Pour ces outils, se reporter aux longueurs de dénudage
indiquées figure 5 pour un outil de mémes dimensions.

Afin de les protéger de la rouille et de la corrosion, los
outis sont recouverts d’une couche d’huile. Essuyer
Poutil, particuliérement sur la zone de sertissage.

NOTICE TECHNIQUE

OUTILS DE SERTISSAGE AMP* l
46121 MOD.M 47907 MOD.L 69454
47304 MOD.L  47907-1 476650
47386 MOD.R 48518 MOD.V 482861-1
|| 47386-2 MOD.T 48518-2 482930-1
| 47386-5 68343-1
147387 MOD.P  69151-1 MOD.F

OSUR IS W

Edition -

Revision :

2. INSTRUCTIONS
2.1. CODE COULEUR ET POINT

Noter que les couleurs des cosses ,des prolongateurs, et
des poignées des outils sont codées en fonction des
sections de conducteurs indiquées figure 5. Sertir le
produit dont le code couleur correspond a celw de ]outil.

Par exemple, sertir les cosses et des prolongateurs PIDG
codés jaune et les prolongateurs pré-isolés étanches
codés rouge dans Poutil 46 121 Mod. M (poignées codées
rouge et jaune) . Voir figure 5.

La figure 5 énumére le nombre de points ou nervures qui
apparail gravé sur un produit lorsque le sertissage est
effectué avec I'outil correct.

NOTE : Le code point disparaitra aprés le thermosoudage
des prolongateurs étanches @ Uhumidité.

Jauge de fil

Code couleur
PIDG et
PLASTI-GRIP

]
Broche de réglage Crémaillére Code couleur
du serrage de prolongateurs
I'isolant CERLI MP  ranches

2.2. PROCEDE DE SERTISSAGE ET DE
DENUDAGE

NOTE : Se reporter au paragraphe 2.3 pour le réglage de
serrage isolant.

2.2.1. Cosses et prolongateurs PIDG et PLASTI-GRIP

(a) Dénuder le conducteur a la longueur indiquée
(figure 5).

NOTE : Ne pas employer les conducteurs dont les brins sont
entaillés ou auguels il manque des brins.

(b) Fermer les poignées jusqu’a ce que la crémaillere
* CERTI-CRIMP* se rclache puis les laisser s’ouvrir
(voir figure 1). Noter que la crémaillére, une fois
engagée, les poignées ne peuvent s’ouvrir avant d’étre
complétement fermées.

(c) Voir figure 2 ou 3 et positionner la cosse ou le
prolongateur entre les matrices .

NOTE : Continuer a appuyer contre ['extrémité des



prolongateurs pré-isolés étanches jusqu'a ce que la
démarche (d) soit terminée (voir figure 3).

(d) Fermer les poignées jusqu’a ce que la cosse ou le
prolongateur soit maintenu en place. Ne pas
déformer le fiit conducteur de la cosse ou du
prolongateur .

(e) Insérer le conducteur dénudé dans le fiit comme
indiqué figure 2 ou 3.

NOTE : L'isolant de conducteur ne doit pas entrer dans le
ft conducteur.

(f) Pour terminer le sertissage, fermer les poignées
jusqu’a ce que la crémaillere CERTI-CRIMP se
reliche. Les poignées s'ouvriront automatiquement
et le produit serti pourra étre retiré

(g) Afin de sertir Pautre moitié du prolongateur, le
retirer et positionner la moitié non sertie dans Poutil
(voir figure. Sertir de la méme fagon que la premiére
moiti€. §'il est impossible de tourner le prolongateur,
tourner outil.

(h) Voir chapitre 3 ainsi que les figures 6 et 7, les
procédés de controle d’un sertissage de cosse ou de
prolongateur .

2.2.2. Prolongateurs pré-isolés étanches

(a) Procéder au dénudage thermique du conducteur a la
longueur indiquée figure 5.

NOTE : Le dénudage thermique élimine le risque

COSSE PIDG ET PLASTI-GRIP
T o
e
Cosse Hkis e
[T
PG (A LS

Clip FASTOR™T™ ™ 1

3 {1}
-

PV S

PIDG pour fil &
isolant mince

ety Cosse PLASTI-

=l GRIP
Conducteur en butée
sur le positionneur

Conducteur en butée sur po-
sitionneur (NOTE : conduc-
teer en butée sur Clip

FASTON

L C" = serrage
surisolant

Figure 2

d’entailler ou d’érafler I'isolant et les brins du
conducteur.Ce procédé permet d’obtenir une connexion
fiable et étanche & 'hwumidité.

(b) Pour tous renseignements complémentaires
concernant la préparation du conducteur ainsi que
les connexions rendues étanches thermiquement,

IS 1559

consulter I'IS 2375, livrée avec les prolongateurs.

NOTE : Mettre les goupilles de réglage du serrage isolant
dans la position 3 pour le sertissage de tous les
prolongateurs a étanchéifier thermiquement.

Positionner les goupilles de réglage de serrage isolant
suivant les indications 2.3.1 (cosses et prolongateurs
PIDG) pour les prolongateurs qui ne sont pas
thermiquement étanchéifiés.

(c) Sertirles prolongateurs en suivant les instructions des
points (b) a (g) du paragraphe 2.2.1.

(d) Voir chapitre 3 figure 7 les procédés de contrdle d’un
sertissage de prolongateur.

PROLONGATEURS
B = féit de sertissage i Fendire
C = serrage sur isolant i e i

Prolongateur étanche

4~ -5 Fenétre Butée

- o
(% S ——
l- -:;j»:-xjf;uw.:xz l e ]
Butée

: -E-i ” Fenétre
E’: .}‘F{ﬂ_:_-_"u“_i

1 ER SERTISSAGE Al

Butée

Goupilles de réglage de serrage
isolant en position

Le postionneur est
sur la fenétre

v I_Ill
Conducteur en butée sur i -lll-'|
positionneur

2 EME gERTISSAGE

" Pour les prolongateurs
étanches seulement pous-
ser sur l'extrémité

Conducteur en butée sur
positionneur

.-". L \_\_\_ T
4 Pour les prolongateurs
étanches seulement pous-
ser sur I'extrémité

Le postionneur est
sur la fenétre

Figure 3
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2.2.3. Embouts pour conducteurs en attente

(a) Dénuder le conducteur 2 la longueur indiquée
figure 5)

NOTE : Ne pas employer les conducteurs entaillés ou ceux
auquels il manque des brins.

Le code couleur de Pembout et celui de Poutil de

sertissage doivent correspondre (voir paragraphe 2.1 et

figure 5).

(b) Mettre les goupille de serrage islolant dans la
position numéro 3.

(c) Fermer partiellement les matrices de sertissages,
mais laisser assez de place pour insérer Pembout
entre les matrices.

(d) Soulever le positionneur de sorte que Pextrémité de
Pembout s’appuie contre la partie du positionneur
(voir figure 4).

(e) Sansdéformer le fiit conducteur, fermer les poignées
jusqu’a ce que Pembout soit maintenu en place.

(f) Insérer le conducteur dénudé dans 'embout.

(g) Maintenir le conducteur en place et terminer le
sertissage en appuyant sur les poignées jusqu’a ce que
la crémaillére se reliche.Les poignées s *ouvriront
automatiquement et Pembout serti pourra étre retiré.

(h) Voir chapitre 3, figure 7, les procédés de’contrdle
d’un sertissage d’embout.

2.3. REGLAGE DU SERTISSAGE ISOLANT

CAPUCHON POUR FIL EN ATTENT_E

Réglage du serrage
isolar?sur position 3

a—
F(t de sertissage

Positionneur

Leverle positionneur'(—ie
facon que l'extrémité de

P’embout s’appuie contre
le positionneur

™ Le conducteur vient en
butée a I'intéricur

Figure 4

2.3.1. Cosses et prolongateurs PIDG

NOTE : Les cosses et prolongateurs PIDG comportent un
support d’isolant.

IS 1559

La zone de sertissage isolant d’un outil manuel a trois
positions :

1-serrée , 2 - moyenne, 3 - lache .

(a) Insérer les broches de réglage du sertissage isolant
dans la position 3 (voir figure 1 ou 3).

(b) Positionner une cosse ou un prolongateur entre les
matrices de sertissage (voir figure 2 ou 3).

(¢) Insérer un conducteur non dénudé seulement dans la
partie fiit isolant (voir figure 2 ou 3).

(d) Effectuer un sertissage d’essai (Voir paragraphe
2.3.1.) Retirer la cosse ou le prolongateur serti et
vérifier le support d’isolant de la fagon suivante : plier
le conducteur dans les deux sens, il devrait rester en
place.

(e) Sile conducteur ne tient pas, mettre les broches de
réglage dans la position 2.

(f) Effectuer un sertissage d’essai, et le cas échéant,
répéter le réglage jusqu’a ce que le résultat désiré soit
obtenu. Ne pas serrer I'isolant plus que nécessaire.
S’assurer que les deux broches de réglage isolant sont
toujours a la méme position.

2.3.2. Cosses et prolongateurs PLASTI-GRIP

NOTE : Les cosses et prolongateurs PLASTI-GRIP
comportent un support d’isolant.L’isolant de cosse ou de
prolongateur doit normalement étre en contact avec
lisolant conducteur.

(a) Mettre les broches de réglage dans la position n°3
pour conducteurs a isolant important.

Mettre les broches de réglage dans la position n°2 pour
conducteurs & isolant moyen. :

(b) Mettre les broches de réglage dans la position n°1
pour conducteurs 4 isolant mince. S’assurer que les
deux broches de réglage isolant sont toujours a la
méme position.

3. CONTROLE DE SERTISSAGE

Contrdler les cosses et les prolongateurs sertis en
vérifiant les points indiqués figures 6 et 7.

N’employer que les cosses et les prolongateurs répondant
aux conditions présentées dans la colonne "BON".

En respectant les instructions qui figurent au chapitre 2
et en entretenant Poutil. (voir chapitre 4), les sertissages
de mauvaise qualité pourront étre évités.
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COSSE PROLONGATEUR
PROLONGATEUR PRE-ISOLE ETANCHE
PLASTI-GRIP PIDG S
; o
el CAPUCHON POLR -?e';;‘ »
FIL EN ATTENTE i R,
COSSES PIDG TYPIQUES
nucléaire
CODE
COULEUR
T PROLONGATEUR
ey Bande de couleur sur PLASTI-GRIP
CLIP FASTON et cosse pour ambiance
- nucléaire
CODES longueur Dénudage
DESCRIPTION JAUGE COULEUR PRODUIT CODE COULEUR ISOLANT Cossas Prolongateur
DE L'OUTIL AWE ET POINT I L L
69163+ Poingées courtes 30-26 Nul Cosses et prolongateur 28-22
46121 Polgnées longues Rouge
MOD M et jaune Cosses et Prolongateurs PIDG
1 point
et raccords embout PLASTI-GRIP Jaune 4 4.6 4.4 e
48518  Polgnées courtes 2622
MODV
47304+ Poignées courtes
MOD L Jaune Cosses PIDG
47807  Poignées courtes
MOD L Bleu et Cosses et prolongateurs PIDG Transparent
2430 Blanc Cosses et prolongateurs PIDG (avec bande blanche pour 4.8 e ba Lt
47807-1 Poignées longues 2 points pour ambiance nucléaire pour ambiance nucléaire)
47386  Poignées longues :
Jaune
47386  Polgnées longues ot rouge
MOD R 1 poini Rouge
47386-2 Poignées courtes Cosses et prolongateurs PIDG (Transparent avec bande
MOD T 226 et cosses PLASTI-GRIP rouge pour ambiance
nucléaire)
69151-1 + Poignées Rouge
longues MOD F
Rouge
69454  Poignées longues 22-18 1 point et
1 nervure
Cosses et prolongateurs PIDG 52 & g4 T
47387  Poignées longues pour ambiance nucléaire 16-14 bleu
MOD P 20-16 HD bleu
473078
47387-2 Poignées courtes bleu et vert (Transparent avec bande
MOD R 16-14 2 points bleue pour ambiance
nucléaire)
89152-1 + Poignées 20-16 HD
longues MOD F
88343-1 Poignées longues 16-14 Bleu Cosses PLASTI-GRIP T '
Prolongement 6,35 i
DESCRIPTION JAUGE CODES PRODUIT CODE Longu eur Dénudage
DE L'OUTIL CONDUC COULEUR FROOLNT COULEUR ISOLANT
TEUR ETFOINT | : MIN e
47386 Poignées longues Jaune
MODR 22-18 et rouge Embout pour conducteur en attente Rouge
47386-2 Poignées courtes 1 point N* 328307
MOD T
] a7
47387  Poignées longues Bleu
MOD P 16-14 ol yer Embout pour conducteur en attente Bleu
47387-2 Poignées Longues 2 points W A20308 |
MOD R |

Figure 5
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JAUGE GAMME Longueur Dénudage
DESCRIPTION CONDUC- DIAM. CODES COULEUR PRODUIT PRODUIT CODE
DE L'OUTIL TEUR ISOLANT ET POINT COULEUR ISOLANT MIN MA_)S___H
4621 poignees
Mod.M  longues 26 0,66-1,40 Cosses PIDG Jaune avec bandes noires
48518  Polgnées Rouge et jaune en nylon pour 4.8 5,8
ModV  courtes 1 point isolant mince
47304+ Polgnées 24 0,79-1,40 Jaune avec bande bleue
Mod.L  courtes
47386-5 Polgnées
longues
47386  Poignées = 0,87-2,79 Jaune et rouge 1 point Rouge avec bande verte
Mod.R  longues
47386-2 Poignées (Foutil 68151-1 Mod.F est
Mod.T  coures 20 1,17-2,79 seulement codé rouge.) Cosses PIDG Rouge avec bande rouge B4 T4
89151-1 4 Polgnées
Mod.F  longues 18 1,42-2,79 en nylon pour Rouge avec bande blanche
472878 Isotant mince
47387  Polgnées Bleu avec bande bleu
Mod.P  longues 18 1,60-3,30
47387-2 Polgnées Bleu et vert
Mod.R  courtes 2 points
69152-1 + Poignées 14 1,88-3,30 Bleu avec bande verte
+ Pince pour fil 4 isolant mince
JAUGE CODE CODE COULEUR Longueur Dénudage
DESCRIPTION CONDUC- COULEUR MANCHON PRODUIT PRODUIT CODE
TEUR POINT ISOLANT COULEUR ISOLANT MIN MAX
46121  Polgnées Rougs et
Mod. M Longues 24-20 Jaune Rouge 52 ]
48518  Polgnées 1 point
Mod.V  courtes
47807  Poignées Biau el Prolongateur
Mod.L  courtes 20-18 blanc Bleu pré-isolés Bleu B B4
47907-1 Polgnées 2 points étanches
longues
47386  Poignées
Mod.R longues Jauno sl
47386-2 Poignées 1412 rouge Jdaune B 71
Mod. T  courtes 1 point
JAUGE Longusur Dénudage
DESCRIPTION CONDUC- PRODUIT CODE COULEUR ISOLANT
DE L'OUTIL TEUR MIN MAX
48318-2 poignées Clip FASTON P/N 641321-1 (série JAUNE
couibes 2624 4,75mm) et P/N 641324-1 (série NOTE / Le code couleur est donné pour référence. 4.8 56
2,80mm) Toujours commander I'outil correct en indiquant
les N° de référence de clips sertis
REFERENCE ET JAUGE CODES Longueur Dénudage |
DESCRIPTION CONDUC- COULEUA PRODUIT CODE COULEUR l
DE L'OUTIL TELIA ET POINT ISOLANT PRODUIT MIN [ELE
482861-1 Poignées Jauere o Rouge 5.2 &
Longues 22-15 Rouge Faston PIDG 2,8
482930-1 Poignées
Longues 26ED 1 point Jaune L 4.8
2420 Blanc et
ATEEL0 il o Cosses et prolongateurs PIDG Transparent 44 56+
Manel) 2 points

Figure 5 (suite)
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4. ENTRETIEN ET CONTROLE

Afin d’obtenir des sertissages uniformes et fiables, AMP
conseille la mise en place d’un programme régulier
d’entretien et de controle. L'outil doit étre controlé au
moins une fois par mois .La fréquence de ces contréles
peut étre fixée en fonction des besoins ou de I ’expérience
.La fréquence des contrdles dépend :

1 De1’entretien, du niveau d’utilisation.

2 Dutype et des dimensions des produits sertis .
3 Du niveau de compétence de Popérateur .
4

De la présence de quantités anormales de
poussitres.

5 Des normes établies .

Avant d’étre livrés, tous les outils sont contrdlés. Dans la
mesure ou un outil peut étre endommagé lors du
transport, il est conseillé de le contrdler dés son arrivée
(voir chapitre 4). Ces outils étant de conception trés
précise, seules les pitces de rechange indiquées figure 13
peuvent étre remplacées par le client.

4,1.NETTOYAGE
(a) PlongerPoutil, poignées partiellement ouvertes, dans
un dégraissant afin d’enlever poussiére, graisse et

tous corps €trangers. S’assurer que le dégraissant
employé n’attaque ni la peinture, ni le plastique.

NOTE: Enl’absence de dégraissant, l'outil peut étre nettoyé
avec un chiffon.

(b) Enlever I'excédent de dégraissant avec un chiffon.

(c) Lubrifier Poutil de nouveau avant de le remettre en
service. Voir paragraphe 4.3.

4.2. CONTROLE VISUEL

(a) Vérifier qu’il ne manque ni axes, ni circlips. S’il y a
des piéces qui manquent ou qui se révelent
défectueuses, voir figure 12 les pieces pouvant étre
remplacées par le client.

(b) Vérifier qu’il n’y a pas de zones aplaties, piquées ou
ébréchées sur la surface des matrices. Méme si les
matrices sont dimensionnellement correctes, la
surface usée ou endommagée d’une matrice peut
nuire ala qualité du sertissage. La figure 9 représente
quelques exemples de matrices endomagées.

4.3. LUBRIFICATION

Lubrifier tous les axes, pivots et surfaces d’usure avec une
huile & moteur de bonne qualité SAE 20.

Outils utilisés tous les jours -

15 1555

lubrification quotidienne .

©  Qutils utilisés tous les jours, occasionnellement -
lubrification hebdomadaire

= Qutils utilisés chaque semaine -
lubrification mensuelle .

Essuyer les traces d’huile sur Poutil et surtout sur la zone
de sertissage. De I'huile provenant de la zone de
sertissage peut détériorer les caractéristiques d’une
connexion.

4.4, CONTROLE DE LA HAUTEUR DE
SERTISSAGE

La hauteur de sertissage de chaque outil est contrdlée a
I’usine. Il est conseillé d’effectuer des contrdles
périodiques afin de s’assurer qu’il n’y a pas trop d’usure
des matrices.

6/12



(©)

Le code point ( 1 ou 2 points) doit
se voir sur tous produits sertis

IS 1559

Butée de cable

Le fiit isolant est bien en contact avec Pisolant du
conducteur.

Combinaison outil, code point, code couleur,
correcte (code nervure en haut, code point en bas
lorsque Ie sertissage est effectué avec 1 outil n°454),

La jauge du conducteur correspond 4 la gamme de
jauges indiquée sous la plage de la cosse ou au centre
du prolongateur.

@ Sertissage centré sur le fit conducteur .

@L’extrémité du conducteur affleure ou dépasse
extremité du fiit conducteur .

L’extremité du conducteurs s’appuie contre la butée
de conducteur du prolongateur, affleure ou dépasse
légerement le fiit conducteur.

@ L’isolant du conducteur n’entre pas dans le fiit
conducteur.,

Pas de brins entaillés ou manquants.

Extrusion de Pisolant du conducteur (isolant trop
serré dans une cosse ou un prolongateur PIDG)
(voir paragraphe 2.4.1.).

@ Combinaison code point et code couleur mauvaise.
Voir figure 5. (Code nervure en haut, code point en
bas lorsque le sertissage est effectué avec outil
n°69454 ). :

@ La jauge du conducteur ne correspond pas 2 la
gamme de jauges indiquée sur la plage de la cosse
ou sur le prolongateur.

@ Le sertissage n’est pas centré sur le fit conducteur
(la cosse n’était pas contre le positionneur) (voir
figure 2) .

L’extrémité du conducteur n’affleure pas ou ne
dépasse pas l'extrémité du fit conducteur.
(Controler la longueur de dénudage correcte).

@ Trop de bavure ou d’extrusion d’isolant
(combinaison d’outil, de cosse ou de prolongateur
incorrecte ou matrices endommagées).

L’isolant du conducteur est entré dans fe fat |
conducteur.

Brins entaillés ou manquants.

Figure 6
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FICHE D’INSTRUCTIONS,

D’ENTRETIEN ET DE CONTROLE

@Combinaison correcte de la gaine d’étanchéité et du
code couleur de l'outil (prolongateurs pré-isolés
étanchés).

|® Pas de bavure ou d’extrusion d’isolant.

Combinaison outil, code point, code couleur,
correcte. Le code point disparaitra sur les
prolongateurs thermiquement étanchéifiés.

I@ Section du conducteur correcte .

@L’isolant du conducteur n’entre pas dans le fiit
conducteur du prolongateur.

L’extrémité du conducteur s’appuie contre la butée
de conducteur du prolongateur, affleure ou dépasse
légerement du fiit conducteur.

L’extrémité du conducteur entre complétement
dans Pembout.

Toute la largeur du sertissage est sur le fiit
conducteur.

@Pas de brins entaillés ou manquants.
Scrtissage centré sur le fiit conducteur.

L’isolant du prolongateur est contact avec I'isolant
du conducteur.

Le code point (1 ow 2 points) doit
SE WOir sur tous les produits sertis

PROLOMNGATUERS
ETANCHES
o« D PREISOLES

Combinaison code couleur d’outil et de gaine
d’étanchéité incorrecte. (Prolongateurs pré-isolés
étanches) Voir figure 5.

Trop de bavue ou d’extrusion d’isolant (outil de
sertissage incorrect) s’assure que les matrices ne
sont pas endommagées

Combinaison code couleur, code point, incorrecte.
Voir figure 5.

@ Jauge du conducteur incorrecte.

L’isolant du conducteur est entré dans le fit
conducteur.

L’extrémité du conducteur n’affleure pas ou ne |
dépasse pas I'extrémité du fat conducteur. Vérifier |
la longueur de dénudage . |

Le conducteur n’est pas entré complétement dans
Pembout.

9 La moitié du sertissage n'est pas sur le it
conducteur (I’embout n’était pas correctement
inséré dans I'outil).

@ Brins de conducteurs entaillés ou manquants.

Sertissage non centré sur le flit conducteur.
(Positionneur non en place dans la fenéitre du
prolongateur).

L'isolant du prolongateur n’est pas ¢n contact avec
Iisolant du conducteur.

Figure 7
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NOTE : Les indications suivantes concernant le contréle
de la hauteur de serrage isolanta l'aide d’un calibre
ENTRE-N’ENTRE PAS sont donnés pour les clients qui
en ont besoin particuliérement. Si ce contrdle n’est pas
nécessaire, contréler la zone de serrage isolant en
employant d’autres procédés, par exemple en effectuant le
controle de serrage isolant (voir paragraphe 2.3) et le
contréle visuel (voir paragraphe 4.2).

Le contrdle de la hauteur de sertissage s’effectue a I'aide
d’un calibre ENTRE - NENTRE PAS. Ce calibre peut
étre fourni par AMP, Les figures 9 et 10 représentent des
modeles possibles et indiquent les dimensions pour ces
calibres. Pour contrdler la hauteur de sertissage,
procéder comme suit :

(a) Essuyer I'huile et les poussiéres de la zone de
sertissage et les extrémités du calibre.

(b) Retirer 'ensemble du positionneur.

(c) Fermer les poignées de loutil jusqu'a ce que les
matrices de sertissage du fiit conducteur viennent en
butée. Ne pas serrer davantage les poignées. Les
matrices maintenues en butée, vérifier la hauteur de
sertissage a I'aide du calibre qui convient. Aligner
lextrémité verte du calibre avec la fermeture des
matrices et, sans forcer, essayer de Pinsérer (voir
figure 11.A.). L’extrémité verte doit passer
entierement A travers la fermeture des matrices.

(d) Ensuite, essayer d’insérer I'extrémité rouge. Elle peut
entrer partiellement mais ne doit pas passer
enti€rement & travers la fermeture des matrices.

(e) Remettre en place le positionneur.

(f) Mettrelesbroches de réglage du sertissage isolant en
position 1.

(g) Les matrices du fiit conducteur maintenues en butée
et les broches de réglage en position 1, controler la
hauteur de serrage sur lisolant a l'aide du calibre
correct en suivant les démarches d) et e) (voir
figure 11.B ).

NOTE : En raison de leffet coupant des matrices,
Pouverture de celle-ci est légérement moins importante a
Parriére qu’a l'avant. Si donc, le coté rouge du calibre
n'entre pas a l'arriére mais entre partiellement a 'avant, la
sertissage est considéré correct.

(h) Siles matrices de serrage isolant et de sertissage de
fit conducteur répondent aux criteres de ce contréle,
Poutil est en bon état de fonctionnement. Si les zones
de sertissage ne sont pas conformes, prendre contact
avec votre agent local AMP.
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Pour I'outit N°69454 seulement
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Fermeture des (508
matrices
Haut Sertissage Extrémité Calibre
Réf. Outil i ' ++ FAARET, | MR, |
MINL | MAXI, VERT ROUGE | & A
46.121 MOD.M | 1,800 I h1,753 1,600-1,610 ] 1,748-1,758
47.304MOD.R | 1,600 | 1,753 | 1,600-1,810 | 1,748-1,758
47.386 MOD.R | 2768 | 2921 |2,768-2,778 |2,916-2,926
47.386-5 2,7-68 2,021 |2,768-2,778 | 2,916-2,926 |
47.388-2MOD.T| 2,768 | 2,921 |2768-2,778 | 2,916-2,826
47.387 MOD.P | 3,002 | 3,175 | 3,022-3,032 |3,170-3,180
47.30T-8 3022 | 3,175 |3,022-3,032 §3,170-3,180
47.387-2 MOD.A 3,002 | 3,175 | 3,022-3,032 |3,170-3,180
I 4;.;};;/!301“ .2.260 2,413 | 2,260-2,270 {2,408-2,418
47.907-1 2260 | 2413 |2280-2,270 |2,408-2,418
ass518MOD.V | 1600 | 1,753 1,608-1,610 1,748-1,758
43-51;9_ . 1600 | 1783 |1,600-1610 f1,748-1.758 |
68.343-1 3,002-“ ﬂ31_75 3,022-3,032 {3,170-3,180
69.151-1 MOD.F| 2,768 | 2921 2,768-2,77; 2,916-2,926
69.152-1 MOD.F| 3,048 | 3200 |3,048-3,058 |3,195-3,205
69.163 1,600 1,75:: 1,600-1,610 {1,748-1,758 |
69.454 2616 | 2,718 |2,616-2,626 §2,713-2,723 {3,962 3,454
4TEESD 2172 | 2208 |2172-2,182 .2,293-2,303
P . .2:768 2021 | 27682778 2.916-2,926 _|
[E— _11_800 _1,723 1,600-1,610 ' 1,748-1,758 |
Figure 9

+ Ces dimensions s'appliquent lorsque les matrices sont en position de butée,

mais non sous pression

- + Matiére - Acier & outil
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Fermeture DIAM. ENTRE DIAM. NENTRE PAS

des
matrices +|}<-"G e
e il [ T e T e e L H
\.‘-.‘"
T o iYE- : b
(5.35)
Fermetures des
Matrices DIM. "F*
Réf. Outil (Broches des rég | Extrémité calibre Largeur "W*,
en position 1) + DIM."G" + + (MAXY)
MINL. MAX. VERT ROUGE
46.121 MODM | 0,78 1,27 0,77 1,27 B35
47.304 MOD.L 0,76 1,27 0,77 1,27 835
47.386 MOD.R 10,78 1,27 0,77 1,27 3,06
47.386-5 0,76 1,27 0,77 1,27 305
47.386-2MOD.T | 0,76 1,27 0,77 1,27 a05
47.387 MOD.P 1,02 1,82 1,02 152 4,75
47.387-8 102 1,58 1,02 1,52 4,75
47.387-2 MOD.R| 1,02 1,52 1,02 1,52 4,75
47.807 MOD.L 0,76 1,27 0,77 1,27 2,29
478071 0,76 1,27 0,77 1,27 2,.29
48.518 MOD.V 10,78 1,27 0,77 1,27 6,35
48.518-2 0,76 1,27 0,77 1,27 6,35
88.3431 1,852 233 1,83 2,33 4,75
—g—
69.151-1 MOD.F| 0,76 1,27 0,77 127 3,05
69.152-1 MOD.F | 1,02 1,52 1,02 152 4,83
BO.163 0,35 0,86 0,38 0,86 226
%454 0,76 1,27 0,77 1,27 3,17
476.850 0,89 1,39 0,90 1,38 2,50
482.861-1 1,02 1,52 1,02 1,52 4,75
482.930-1 0,76 1,27 0,77 1,27 8,35
Figure 10
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4.5. CONTROLE DE LA CREMAILLERE
CERTI-CRIMP

S’assurer que la crémmailiére CERTI-CRIMP ne se
relache pas prématurément, permettant aux machoires
de s’ouvrir avant de venir en butée.

Afin de vérifier la crémaillére :

(a) Nettoyer soigneusement les surfaces des matrices.

(b) Effectuer un sertissage d’essai avec un conducteur de
section maximum, c’est-a-dire un conducteur 16
AWG et une cosse 22-16. En sertissant, appuyer
jusqu’a ce que la crémaillere se relache. Toutefois, ne
pas laisser les poignées s’ouvrir.

Si les matrices se touchent ou si la distance entre elles ne
dépasse pas 0,025 mm, la fermeture est satisfaisante .

Siune cale d’ une épaisseur de 0,025 mm peut étre insérée
entre les matrices, celles-ci ne ferment pas correctement.
Dans ce cas contacter AMP.

4.6. PIECES DE RECHANGE

Il est utile de garder en stock certaines pi¢ces de rechange
afin de ne pas perturber la production. Les pi¢ces
fournies par AMP et remplagables par le client sont
indiquées figure 12.

Les autres pices doivent étre remplacées par AMP afin
d’assurer le réglage correct de la crémaillére .

Il est conseillé de renvoyer outil 4 AMP de France pour
la réparation ou le réglage de la crémaillére
CERTI-CRIMP.

+ Ces dimensions s’appliquent lorsque les matrices sont en position de bu-
tée mais non sous pression
+ +Matiére - Acier 4 outil

CONTROLE DES MATRICES DE SERTISSAGE
DU FUT CONDUCTEUR AVEC UN CALIBRE  peraiL

Madricos e anﬂ-—:-uger If "’ﬁ;\ |'&.[__;
conductaur an s-ul:c:_!-l "-'\r £

Vestramigs warie dofl T
|

passer antierement a

travvers @ Fone de

Liestrémife rouge peul —-rr,:q
erdres garksllemenil e
ne pas aveise
complétement a travers
la zone de serlissage

CONTROLE DES MATRICES DE SERRAGE
UETAIL ISOLANT AVEC UN CALIBRE

LR

Figure 11
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FICHE D'INSTRUCTION, D'ENTRETIEN ET DE CONTROLE
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]‘
635(couze\) =R 1'*{‘“& 22,85 (courte)

7,62 (longue) ‘=-.~ e 2794 (longue)

Ty

2 B o |
&, -
et @? g "{{ D@ m‘& ouC
@
NUMERO D'OUTIL ET DE PIECE DETACHEES
Piéce | Désignation 46121 moom| 47304 mop.L| 47386 moo.R | 47386-2 MoD.T| 47387 moo.p | 47387-2 mob.R | 47907 mob.L
DETAILA DETAILB DETAILA DETAIL A DETAIL A DETAILA DETAILA
Poignée Longue | Poignée Courte | Poignée Longue Poignée Courte Poignée Longue Poignée Courte Poignée Courte
1 Circlip 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3
2 | Axe 300432 300432 300432 300432 300432 300432 300432
3 Broche de réglage 39207 39207 39207 39207 39207 39207 39207
4 Ressort 39364 39364 39364 39364 39364 39364 39364
5 Bague 39366 39366 39366 39366 39366 39366 39366
6 Circlip 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6
7 Axe 300449 300449 300449 300449 300449 300449 300449
B Vis de butée 3-306105-9 | 3-21016-4 | 9-305927-1 9-305927-1 9-305927-1 9-305927-1 9-305927-1
9 Support 39193 - -
10 | Butée - 302765 - - -
11 | Guide de butée 302994 * 302994 302994 302994 302994 302994
12 | Ressort 301201 - 301201 301201 301201 301201 301201
13 | Butéefil 3-304052-6 302993 302993 45965-6 45965-6 303542
NUMERO D'OUTIL ET DE PIECE DETACHEES
Piece | Désignation 47907-1 48518 moD.v| 48518-2 68343-1 69151-1 moo.F | 69152-1 MoD.F 69163
DETAILA DETAIL A DETAIL A DETAILA DETAILA DETAILA DETAILA
Poignée Longue | Poignée Courte | Poignée Courte | Poignée Longue Poignée Longue Poignée Longue Poignée Courte
1 Circlip 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3
2 Axe 300432 300432 300432 300432 300432 300432 300432
3 Broche de réglage 39207 39207 39207 39207 39207 39207 39207
4 Ressort 39364 39364 39364 39364 39364 39364 39364
5 Bague 39366 39366 39366 39366 39366 39366 39366
6 Circlip 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6
74 Axe 300449 300449 300449 __300449 300449 300449 I 300449
8 Vis de butée 9-305927-1 | 3-306105-9 | 3-306105-9 | 9-305927-1 9-305927-1 9-305927-1 | 3-306105-9
9 Support - = |- - - |
10 | Butée - -
11 Guide de butée 302994 302994 302994 302994 302994 302994 302994
12 Ressort 301201 301201 301201 301201 301201 301201 301201
Figure 12
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NUMERO D'OUTIL ET DE PIECE DETACHEES
Piéce Désignation 69454 476650 482861-1 482930-1 47386-5 47387-8
. DETAILA DETAIL A DETAILC DETAILC DETAIL A DETAILA
Poignée Longue Poignée Courte | Poignée Longue | Poignée Longue | Poignée Longue | Poignée Longue
1 Circlip 21045-3 21045-3 21045-3 21045-3 720666-3- 720666-3
2 Axe 300432 300432 300432 300432 7247941 7247941
3 Broche de réglage 39207 39207 39207 39207 39207 39207
4 Ressort 39364 39364 39364 39364 39364 39364
5 Bague 39366 39366 39366 39366 755418-1 755418-1
6 Circlip 21045-6 21045-6 21045-6 21045-6 720666-6 720666-6
7 Axe 300449 300449 300449 300449 7247951 724795-1
8 Vis de butée 9-305927-1 3-306105-9 | 3-21016-4 | 9-305927-1 | 9-305927-1 9-305927-1
9 Support B B 391493 =
10 Butée 302765 - =
1 Guide de butée 302994 302994 302994 302994 302994 302994
12 Ressort 2-304668-6 301201 301201 301201 720534-1 720534-1
Figure 12 (suite)
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