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Werkzeuge fiir 16tfreie elektrische Verbindungen D '

Z

Hand-Crimpwerkzeuge 41 641

Begriffe, Anforderungen, Priifungen

Teil 1

Tools for solderless electrical connections; hand crimping; tool, terms, requirements, tests

Fiir den Anwendungsbereich dieser Norm bestehen keine entsprechenden regionalen oder internationalen Normen,

siehe Erlauterungen.

Fiir die in dieser Norm enthaltenen englischen Benennungen kann das DIN trotz aufgewendeter Sorgfalt keine Gewahr

tibernehmen.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fiir Hand-Crimpwerkzeuge zum Crimpen
von AnschluBstiicken fiir Leiterquerschnitte bis 10 mm?
(fiir Querschnitte iber 10 mm2 siehe besondere Anfor-
derungen in den Bauartnormen) angewendet.

2 Zweck

Zweck dieser Norm ist es, einheitliche Anforderungen
und Beurteilungskriterien fiir Hand-Crimpwerkzeuge fest-
zulegen.

Diese Norm ist eine Grundnorm und soll in Verbindung
mit den Bauartnormen DIN 41 611 Teil 3 und weiteren,
zur Zeit in Vorbereitung befindlichen Normen, verwendet
werden. Im Falle von Abweichungen zwischen dieser
Norm und der Bauartnorm gelten die Anforderungen der
Bauartnorm.

3 Begriffe

Begriffe, die in dieser Norm angewendet werden oder auf
sie anwendbar sind, sind in DIN 41 639 Teil 1 (z. Z. Ent-
wurf) enthalten.

Zusitzlich werden noch die folgenden Begriffe ange-
wendet:

3.1 Hand-Crimpwerkzeug (E: hand crimping tool)

Ein von Hand betatigtes vollstandiges Crimpwerkzeug
mit festen Crimpbacken oder ein Grundwerkzeug mit
auswechselbaren Crimpbacken.

3.1.1 Grundwerkzeug (E: basic tool)
Werkzeug fiir die Aufnahme von auswechselbaren
Crimpbacken.

3.1.2 Crimpbacken (E: crimping dies)
Backen mit Crimpprofilen, Ein Backenpaar besteht aus
Crimpambol§ und Crimpstempel.

3.2 Crimpzyklus (E: crimping cycle)

Eine volistandige Betdtigung eines Crimpwerkzeuges.

Anmerkung: Der Crimpzyklus eines Hand-Crimpwerk-
zeuges beginnt mit dem SchlieRen der Griffe und
endet, nachdem der Crimpvorgang abgeschlossen
ist und die Griffe in ihre Ausgangssteilung zu-
riickgekehrt sind.
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3.3 Ausldsesperre (E: full cycle crimp mechanism)

Eine eingebaute Vorrichtung, die das Offnen des Hand-
Crimpwerkzeuges erst wieder zulalt, wenn die Crimp-
backen ihre Endstellung erreicht haben.

3.4 Positioniervorrichtung (E: locator)
Eine eingebaute Vorrichtung, welche die Position des
CrimpanschluBstiickes sicherstellt.

3.5 Haltevorrichtung (E: positioner)

Eine eingebaute Vorrichtung, welche das Crimpanschlu3-
stiick wahrend des Crimpens in seiner Position halt.

3.6 Leiteranschlag (E: wire stop)

Eine eingebaute Vorrichtung, die den Anschlag des
Leiters in Langsrichtung sichersteilt.

Anmerkung: Die unter den Abschnitten 3.4, 35 und 3.6
beschriebenen Funktionen kénnen in einer Vor-
richtung vereinigt sein.

3.7 Crimpkraft (E: crimping force)
Ist die zum Crimpen notwendige Kraft an den Crimp-
profilen.

3.8 Betitigungskraft (E: actuating force)
Ist die zur Betitigung eines Hand-Crimpwerkzeuges er-
forderliche Kraft.

4 Anforderungen

41 MaRe

Die MaRe der Hand-Crimpwerkzeuge miissen mit den in
den Bauartnormen festgelegten MaRen dbereinstimmen.

4.2 Werkstoff

Die Werkstoffe missen fiir den vorgesehenen Verwen-
dungszweck geeignet sein.

4.3 Oberflache

Soweit die Crimpwerkzeuge nicht mit einem korrosions-
schiitzenden Uberzug versehen werden, sind sie einzu-
fetten.

4.4 Auslosesperre

Hand-Crimpwerkzeuge nach dieser Norm miissen mit
einer Auslosesperre versehen sein. Die Auslosesperre mull
mindestens der Uberlast standhalten. Im St6rungsfall
mul diese AuslGsesperre aufgehoben werden koénnen.

4.5 Nachstellbarkeit

Sofern die Maglichkeit zum Nachstellen der Crimphdhe
vorhanden ist, muR ein unbeabsichtigtes Nachstellen aus-
geschlossen sein.

4.6 Offnen des Hand-Crimpwerkzeuges

Nach Beendigung des Crimpvorganges miissen Crimp-
backen und Griffe moglichst selbstandig in die Ausgangs-
stellung zuriickkehren.

4.7 Auswechselbare Crimpbacken

Hand-Crimpwerkzeuge mit auswechselbaren Crimp-
backen miissen so ausgefiihrt sein, daR die Crimpbacken

leicht ein- und auszubauen sind. Der Einbau der Crimp-
backen darf nur lagerichtig moglich sein. Zugehorige
Crimpbackenpaare miissen eindeutig als solche gekenn-
zeichnet sein.

4.8 Crimpprofile

Die Crimpprofile der Crimpbacken miissen so ausgebildet
sein, da die Anforderungen an Crimpverbindungen ent-
sprechend den Bauartnormen, z. B, DIN 41 611 Teil 3
oder DIN 46 249 Teil 1, eingehalten werden.

4.9 Uberlast, Lebensdauer

Hand-Crimpwerkzeuge miissen der im Gebrauch auftre-
tenden mechanischen Belastung standhalten.

Nach Priifung der Uberlast und der Lebensdauer diirfen
sich die EinstellgroBen nicht verandert haben.
Lebensdauerpriifung, wenn in Bauartnorm nicht anders
angegeben, mindestens 50 000 Crimpzyklen.

4.10 Bedienung

Hand-Crimpwerkzeuge miissen von Hand, ohne zusatz-
liche Manahmen, gut bedienbar sein. Die maximale Be-
tatigungskraft ist in der Bauartnorm angegeben.

4.11 Crimpkraft

Hand-Crimpwerkzeuge miissen bei maximaler Betati-
gungskraft die in der Bauartnorm vorgeschriebene
Crimpkraft erreichen.

4.12 Fluchtabweichung

Bewegliche Teile diirfen keine Fluchtabweichung auf-
weisen, die die vorgeschriebene Form der Crimpverbin-
dung beeintrachtigt.

4.13 Positionierung

Hand-Crimpwerkzeuge miissen so ausgebildet sein, daR
das CrimpanschluBstiick wahrend des Crimpvorganges
richtig positioniert ist.

4.14 Kennzeichnung

Hand-Crimpwerkzeuge sind dauerhaft und gut lesbar
wie folgt zu kennzeichnen:

— Name oder Ursprungszeichen des Herstellers

— Typ-Nr

— Crimpbereich (nach DIN 41 611 Teil 3)

— Norm-Bezeichnung (nach DIN 41641 Teil 2, z. Z.
Entwurf), sofern es der Platz erlaubt.

5 MeB- und Priifverfahren

5.1 Priifung der AuslGsesperre

Die Prifung der Auslosesperre ist mit eingebauten
Crimpbacken durchzufiihren. Bei auswechselbaren Backen
ist sie fir jedes Backenpaar durchzufiihren. Diese Priifung
erfolgt mit dem zugehdrigen CrimpanschluBstiick und
dem zugehdrigen minimalen und maximalen Leiterquer-
schnitt. Die Ausldsesperre darf frithestens 6ffnen, wenn
die obere Toleranz des CrimpmaRes H (siehe DIN 41 611
Teil 3) erreicht ist. Gleichzeitig darf sich das Hand-Crimp-
werkzeug nicht weiter schlieBen lassen als bis zu dem
Punkt, an dem die untere Toleranz des CrimpmaBes H
gegeben ist.
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