APPLICATION SPECIFICATION
(SPECIFICA DI APPLICAZIONE PER TERMINALI AD AGGRAFFARE)

1. SCOPE

This specification covers the requirements for application of RECEPTMLE
MLc. ?'\.K L. PR.2AA8:2 These requirements are applicable to automatic
machine erimping tools. For specific wire and insulation ranges relative to

the products covered in this specification see fig. 5. (QUESTA SPECIFICAh COPRE LE
CARATTERISTICHE RICHIESTE PER L'APPLICAZIONE DEL TERMINALE...¥..... QUESTI REQUISITI SONO APELI
CRBILT AI TERMINALI AMP QUANDG "AGGRAFFATI" CON MACCHINE E ATTREZZI DI AGGRAFF. AMP.

PER I REQUISITI DEL CAVO E IL RANGO SUL @ ISOLANTE VEDERE FIG. 5) 3¢ RECEPTACLE MIC MKIL

PN.281938-2

A

2. NOMENCLATURE (TERMINOLOGIA)

: ) Transition between wire and insul. barrel
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Figure 1
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TEC 035 2,02

3. CRIMP AND DIMENSIONAL REQUIREMENTS (REQUISITI E DIMENSIONI'SULL'AGGRAFFATURA)

3.1 Wire Preparation (PREPARAZIONE CAVO)

A. Strip Length (LUNGH. SPELLATURA CAVO)
Insulation shall be stripped as indicated in Figure 5.(VED. FIG. 5)

B. Horkmanship (ABILITA' TECNICA NELLA ESECUZIONE DELL'AGGRAFFATURA)

Reasonable care shall be taken not to nick, scrape or cut any strands

during the stri}&&inﬁnogeration. E' RICHIESTA UNA RAGIONEVOLE CURA DURANTE L'AG_
GRAFFATURA PER EVIT nTHTACCATUREY, YSUALFITURE® O TAGLI SUI TREFOLI DEL CAVC DURANTE

LA “SPELLATURA" DEL CAVQ)..
3.2 Carrietr Cutoff Tab and Burr (TESTIMONE DI TAGLIO E BAVA)

A. Cutoff Tab (TESTIMONE DI TAGLIO)
Cutoff tab shall not exceed .015(SPORGENZA TESTIMONE 0,4 nm MAX.)

B. Burr (BAVA) ' )
* Burr on cutoff shall not exceed .0OS5 (BAVA PERMESSA 0.15 mm MAX)

3.3 Wire Barrel Crimp (ALETTE DI AGGRAFFATURA SU FILO "RAME")

A. Crimp Dimensions and Type (DIMEMSIONI E TIPO)

Crimp height, width and type shall be as shown in Figure S.(ALTEZZA,
LARGHEZZA E TIPO VED. FIG. 5) :
B. Hire Barrel Flash {BAVA SU ALETTA AGGRAFF. “RAME")

Wire barrel flash shall not exceed .005. (0.15 mm MAX.)

C. Hire Barrel Seam(LINEA DI GIUNZIONE ALETTE DEL CAVO-RAME)

Wire barrel seam shall be completely closed and there shall be no ..

evidence of loose wire strands or wire strand isi i
(LN LINEA DI GIUNZIONE DEVE. APPARIRE COMPLETAMGE GULEE Now &F bEvalh EB&:rf *ARbent:

D. Bellmouth ("SCRMPANATURA") -SEGNI DI TREFOLI, DEL CAYO, ROTTI O PER-
SI, O VISIBILLI NELLA LINFA DI GIUNZIONE)

(1) Rear bellmouth length shall be .01S5i- .025.. (POSTERIORE: 0.3-0.7 mm)
(2). Front bellmouth length 'shall be .005 - .Ol5.(ANTERIORE: O0.1-0.4 mm)

E. Conductor Location (POSIZIONE DEL CAVO DOPO L‘'AGGRAFFATURA)

. {1) End of the wire shall be flush with the front end of the wire barrel

A .
or extend .030 maximum after crimping. (LA PARTE FINALE DEL CAVOSRAME DEVE
ESSERE RASENTE, O SPORGERE DI 0,8 mm MAX,SULLA ALETTA DI AGGRAFFATURA DOPC L'OPERAZIO
NE DI AGGRAFTATURA.

-4 i
(2) Both insulation and conductor shall be visible between the insulation
barrel and wire barrel. Care shall be taken not to allow insulation

to be crimped in the wire barrel. (SIA L'ISOLANTE CHE IL "RAME" DEL CAVO DEVO
NO ESSERE VISIBILI NELLA TRANSIZIONE TRE LE ALETTE DEL CAVO ISOLANTE E CAVOS"RAME";

E' RICHIESTA UNA CERTA ATTENZIONE PER EVITARE DI AGGRAFFARE LA PARTE DEL CAVO ISOLANTE
NELLE ALETTE DI AGGRAFFATURE ADATTE PER LA PARTE CAVOZRAME)

3.4 Insulation Barrel Crimp (ALETTE DI AGGRAFFATURA SUL CAVO ISOLANTE)

A. Crimp Dimensions and Type (DIMENSIONE E TIFO)
. : . . (ALTEZZA, LARGHEZZA E TIPO
Crimp width and type shall be as shown in Figure 5.5 pic. 5)

B. Workmanship (ABILITA' TECNICA NELLA ESECUZIONE DELL'AGGRAFFATURA)
Reasonable care shall be taken not to cut of break the insulation during

the crimping operation. (E' RICHIESTA UNA RAGIONEVOLE CURA DURANTE L'AGGRAFFATURA SUL
CAVO PER EVITARE "TAGLI" O "ROTTURE" SULL'ISOLANTE}
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TEC 935 2.03

3.5, Aligonment (ALLINEAMENTO)

A. Straightness (LINEARITA')

. .
{1) The conatact, including the cutoff tab and burr shall not be bent
above or below the datum line more than the amount shown in

Figure Z , (IL TERMINALE, D AGGRAFFATURA AVVENUTA, NON DEVE RISULTARE PIEGATO,
VERSO IL BASSO ¢ ALTO, OLTRE 1 LIMITI RIPOR‘I‘IBKT.I IN FIG. 2)
Max

Datum Line
(LINEA TEORICA DI RIFERIM.)

Figure 2

{2) The side to side bcnding-.of the contact shall not exceed the
linits specified in Figure 3, (IL TERMINALE, AD AGGRAFFATURA AVVENUTA, NON DEVE

RISULT!)\.RE IEGATC, LATERALMENTE LATO DESTRO E/O SINISTRO, OLTRE I LIMITI RIPORTATI IN
FIG. 2
5* Max
m— T, \‘
e Ly - )
R -
- _____-__—‘-- —
DATUM LINE
{LINEA TEORICA DI RIFERIM.)}
5* Max

Figure 3

B. Twist or' Roll (TwisTATURA)

Twist or roll of the crimped contact shall not exceed the limits

specified in Figure 4&,. (LA "TWISTATURA" DELL'AGGRAFFATURA RISPETTO AL CORPO TERMINALE NON
DEVE ECCEDERE I LIMITI SPECIFICATI IN FIG. 4).

10° Max % DATUM LINE
(LINEA TEORICR DI RIFERIM.)

Figure &4
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