DK 621.316.541 : 629.7 DEUTSCHE NORM Oktober 1986

Luft- und Raumfahrt —

Elektrische Rundsteckverbinder DIN
mittlerer und hoher Poldichte _—
_ mit riickseitig Iésbaren Kontakten 65 180

Montageanleitung

Aerospace; electrical circular connectors, medium and high density, rear release contacts, assembly
procedures

Aéronautigque et espace; connecteurs circulaires électriques a densités moyenne et haute, contacts déver-
rouillables par 1'arriére, instructions pour 1'assemblage

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.

MaBe in mm
1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fiur folgende Rundsteckverbinder mit riickseitig ldsbaren Kontakten (rear release contacts)
anzuwenden:
Rundsteckverbinder mit
Bajonettkupplung nach DIN 29 504 Teil 2 *)
nach DIN 29 729 Teil 2 *)
nach VG 96 912 Teil §
Gewindekupplung (Norm in Vorbereitung)
Druck-Zugkupplung (Norm in Vorbereitung)

2 Allgemeines

Es diirfen nur Werkzeuge verwendet werden, die regelmaBig entsprechend den Qualitatsanforderungen, festge-
legt in den Fertigungsanweisungen des betreffenden Anwenders, gepriift werden.

3 Verfahren und Montage
3.1 Kontakte

Die Kontakte sind in den Normen DIN 29 504 Teil 2 *) und DIN 29 729 Teil 2 *) festgelegt.

3.2 Werkzeuge

Die Werkzeuge nach MIL-C-22520 und MIL-C-81969 sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.

3.3 Crimpen der Kontakte

KontaktgroBe und Leiterquerschnitt (Crimptiefe) sind einzustellen. Die abisolierte Leitung ist in den Kon-
takt einzufiuhren. Es ist darauf zu achten, daB samtliche Einzeladern des lLeiters eingefihrt sind. Der
Leiter muB im Prifloch des Kontaktes sichtbar sein. Danach ist der Kontakt mit dem Crimpwerkzeug auf den
Leiter zu crimpen, indem die Zange bis zum Anschlag bzw. soweit zuzudricken ist, bis sie sich wieder
offnet. Danach ist nochmals die Sichtbarkeit des Leiters im Prifloch zu kontrollieren.

Achtung! Fihrungsbuchsen des Crimpeinsatzes M 22520/2-02, 2-07 und 2-09 sind federbelastet. Nicht iber-
driicken, da sonst Crimpung nicht an der richtigen Position erfolgt.

Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.

Angaben iiber Abisolierlangen, Crimpzangen und Crimpeinsdtze, Einstellen der KontaktgroBen und Leiterquer-
schnitte siehe Tabelle 1.

*) Z. Z. Entwurf

Fortsetzung Seite 2 bis §

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

905 1o DOCUMENt
Document Sharing Hub

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 4-10, 1000 Berlin 30 i
oon DIN 65 180 Okt 1986 Preisgr. 7

Full document details: DIN 65180:1986-10

Vertr.-Nr. 3007


http://www.avadocuments.com/doc/din-65180-1986-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-65180-1986-10

Seite 2 DIN 65 180

Tabelle 1.
KontaktgroBe 22 D 20 16 12
KontaktgroBe (bisherige Bezeichnung) 0,4 0,6 1,2 3
Bajonettkupplung
DIN 29 504 - - d - d b 4 -
DIN 29 729 - L - - - - - -
VG 96 912  Steckverbinder Serie 1 - ® - ° - ° - ®
Teil 5 Steckverbinder Serie 2 ® - = ° - ° - °
Schraubkupplung (in Vorbereitung)
Druck-Zugkupplung (in Vorbereitung)
Abisolierlange + 0,5 4,0 4,0 4,5 5,5 6,5 5,5 6,5 5,5
Crimpzange M 22520/X-XX 2-01 *) 1-01 -
Crimpeinsatz M 22520/X-XX
- Stiftkontakt 2-09
fur Buchsenkontakt 7-06 | 2-07 1-02 1-04 1-02 1-04 1-02 1-04
Farbe - rot blau gelb
Priflehre M 22520/X-X 3-1
Leiterquerschnitt
AWG *%) 28 bis 22 24 bis 18 20 bis 16 14 bis 12
mm2 0,10 bis 0,38 0,21 bis 0,93 0,63 bis 1,34 1,91 bis 3,18
LeitungsauBendurchmesser **%) 0,79 bis 1,50 1,02 bis 2,11 1,35 bis 2,62 2,46 bis 4,01
Empfohlene Einstellung der Crimptiefe
bei Leiterquerschnitt:
AWG **) mm2
28 0,10 1 - - -
26 0,14 2 1 - -
24 0.21 3 2 - -
22 0,34 4 3 - -
20 0,63 - 4 4 -
18 0,93 - 5 5 -
16 1,34 - - 6 -
14 1,91 - - - 7
12 3,18 - - - 8
Ein- und Ausbauwerkzeuge
Kunststoffwerkzeuge
M_81969/XX-X 14-01 14-02 14-03 14-04
Einbau, Farbe qriin rot blau gelb
Ausbau, Farbe weif weif weiB weiB
Metaliwerkzeuge
M 81869/X-XX Einbau 8-01 8-05 8-017 8-09
M 81969/X-XX Ausbau 8-02 8-06 8-08 8-10
Metall-AusstoBwerkzeug
fiir Leerkontakte
M 81969/XX-XX 36561-001*%**%) 30-05 30-06 30-07
*) Fir die KontaktgroBe 20 kann auch das Werkzeug M 22520/2-01 mit dem Crimpeinsatz M 22520/2-02
verwendet werden. Die Crimptiefe ist auf dem jeweiligen Crimpeinsatz angegeben.
*%) American Wire Gage (amerikanische Drahtlehre)
**%) Bei Verwendung von Leitungen mit kleinerem AuBendurchmesser sind Schrumpfhiilsen zu verwenden.
*k*%) Siehe Erlauterungen
—
3.4 Ein- und Ausbauen der gecrimpten Kontakte
Es sind grundsatzlich nur die Werkzeuge zu verwenden, die in Tabelle 1 angegeben sind.
Bei unsachgemaBer Handhabung brechen die Kunststoffwerkzeuge, bevor an den freien und festen Steckverbindern
Schaden entstehen kann.
Auf einwandfreie Beschaffenheit der Werkzeuge ist zu achten.
3.4.1 Einbau der gecrimpten Kontakte
Die einzufiihrende Leitung ist in die Nut des Einbauwerkzeuges (farbiges Teil) zu legen und mit dem Daumen
einzudriicken. Das Einbauwerkzeug ist mit Kontakt und Leitung in die vorgesehenen Kontaktkammern des Kontakt-
tragers in einem Arbeitsgang einzufilhren, bis ein Klicken horbar wird. Durch leichtes Ziehen an der Leitung
ist festzustellen, ob der Kontakt eingerastet ist.
3.4.2 Ausbau der gecrimpten Kontakte
Das Ausbauwerkzeug (weiBles Teil) ist auf die Leitung zu setzen. Das Werkzeug ist auf der Leitung in den
Kontakttrager einzufilhren, bis die Kontaktschulter erreicht wird. Durch leichtes Ziehen an der Leitung ist
festzustellen, ob der Kontakt entriegelt ist; danach sind Leitung und Werkzeug herauszuziehen.
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