TE

connectivity

Bedienung sanleitung
CERTILOK
Matrize
PN 9-1579022-1

9-1579022-2
9-1579022-3

Instruction sheet
CERTILOK
Die Set
PN 9-1579022-1

9-1579022-2
9-1579022-3

Abbildung 1 / Figure 1

Seite / Page 1 of 14

411-18465
01.07.2011, CW, Rev. Al

TE

connectivity

ECOC: EGCO; LOC: Al




Matrize

PN 9-1579022-1
9-1579022-2
9-1579022-3

411-18465 / Rev. Al

Hand Tool

PN 9-1579022-1
9-1579022-2
9-1579022-3

411-18465/ Rev. Al

Inhaltsverzeichnis

1 Hinweise zum Inhalt dieser
Betriebsanleitung

2 Beschreibung der Handzange
3 Verwendungszweck

4 Matrizen Ein- und Ausbau

5 Crimpverfahren

6 Uberprufung der Crimphohe
7 Einstellung der Crimphodhe

8 Téagliche Wartung

9 Periodische Uberpriifung

3 1
4 2
5 3
7 4
9 5
11 6
12 7
13 8
13 9

Table of Contents

Notes to the contents of
this manual

Description of the hand tool
Application

Die Installation and Removal
Crimping procedure

Crimp height inspection
Crimp height adjustment
Daily Maintenance

Periodic inspection

11

12

13

13

Seite / Page 2 of 14

ECOC: EGCO ; LOC: Al




Matrize
PN 9-1579022-1

9-1579022-2

9-1579022-3 -
411-18465 / Rev. Al

rrrrrrrrrrrr

Hand Tool

PN 9-1579022-1
9-1579022-2
9-1579022-3

411-18465/ Rev. Al

1 Hinweise zum Inhalt dieser
Bedienungsanleitung

Diese Betriebsanleitung beschreibt die Anwendung
und Bedienung der CERTILOK Matrizen
PN 9-1579022-1 / 9-1579022-2 / 9-1579022-3
fur den Einsatz in der CERTILOK Basis Handzange
PN 169400 sowie erforderliche Wartungsmaf3nahmen.

Fir Informationen, die nicht in dieser Anleitung
enthalten sind, sowie zur technischen Unterstitzung,
wenden Sie sich bitte direkt an:

- TE

Kundendienst
Ampeérestralle 12-14
64625 Bensheim

1 Notes to the content of
this manual

This instruction sheet describes the use and the
operation of the CERTILOK die sets
PN 9-1579022-1 [/ 9-1579022-2 [/ 9-1579022-3
for the CERTILOK basis hand tool PN 169400 as
well as necessary maintenance measures.

For further information, not included in this instruction
sheet and for technical assistance, please contact:

-_TE

::::::::::::

Field Service
Ampeérestralle 12-14
64625 Bensheim
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2 Beschreibung der Handzange

Die Crimpzange CERTILOK besteht im wesentlichen
aus zwei Crimpbacken, einer einstellbaren Ratsche,
zwei selbst 6ffnenden Handgriffen und einer Ratschen-
Notauslésung. Die geschlitzte Backenkonstruktion
ermdglicht den einfachen Ein- und Ausbau von
Crimpmatrizen. Die Verstellung des Ratschen-
mechanismus ermdglicht gleichzeitig die Einstellung
der erforderlichen Crimphohe bzw. der Crimpkraft der
Matrizen.

einstellbare Ratsche
Ratchet (Crimp Height) Adjuster

2 Description of the hand tool

The CERTILOK crimping hand tool consists of two
crimping jaws, an adjustable ratchet mechanism,
spring-actuated handles and a ratchet release. The
slotted design of the crimping jaws permits easy
installation and removal of crimping dies. The
adjustable ratchet mechanism allows handles
pressure to be set for optimum crimping heights and
crimping force.

Positionierer

Locator

Positioniererschrauben
Locator Screws

Zwangssperrenentriegelung
Ratchet Release Lever

Abbildung 2 / Figure 2
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3 Verwendungszweck

Mit dieser CERTILOK Matrize koénnen folgende

Crimpkontakte verarbeitet werden:

3 Application

crimp contacts:

This CERTILOK die is suitable to crimp the following

Kontakttyp: PN
Faston 6,3 mm 41968 160304
41969 160506
100684 160814
106942 181902
140794 181903
160412

HINWEIS

Die CERTILOK Crimpzange ist fur die
Aufnahme verschiedener Crimpmatrizen aus-
gelegt. Kontaktieren Sie den Kundendienst
beziglich der Verfligbarkeit von Crimpmatrizen
fur spezielle Anwendungen.

HINWEIS

Alle Abmessungen in dieser Betriebsanleitung
werden in Millimeter “mm*“ angegeben. Die
abgebildeten Komponenten sind nicht
malistabsgetreu dargestellt.

HINWEIS ZUR ANWENDUNG

Kumulative traumatische Beschwerden kdnnen
die Folge einer dauerhaften Anwendung von
Handzangen sein. Handzangen sind fir
gelegentliche  Anwendungen und geringe
Stuickzahlen vorgesehen. Fir den gesteigerten
Bedarf bzw. fir die Produktion bietet TE
Connectivity eine grol3e Auswabhl
entsprechender Werkzeuge.

Contact type: PN
Faston 6.3 mm 41968 160304
41969 160506
100684 160814
106942 181902
140794 181903
160412
NOTE

The CERTILOK hand tool has been designed to
accommodate different crimping die sets. For
availability of die sets for special applications
please contact the Field Service.

NOTE
Dimensions on this sheet are in millimeters “mm”.
Figures and illustrations are not drawn to scale.

PROPER USE GUIDELINES

Cumulative trauma disorders can result from a
prolonged use of manually powered hand tools.
Hand tools are intended for occasional use and
low volume applications. For extended use or
production operations, TE Connectivity offers a
wide selection of powered application equipment.

Matrizensatz Kontakt Leitung
PN PN Gro3e (mm?) Isol.& (mm) Abisolierlange (mm)
Die Assembly Contact Size (mm?) Wire Strip length (mm)
Part Number Part Number Insul.dia (mm)
41968 / 41969 / 140794 0,32 1214
9-1579022-1 160412 / 181902 0,5 14-16 55
0,75 1,7-1,9
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Matrizensatz Kontakt Leitung
PN PN GroflRe (mm?) Isol.& (mm) Abisolierlange (mm)
Die Assembly Contact Size (mm?) Wire Strip length (mm)
Part Number Part Number Insul.dia (mm)
0,50 1,4-1,6
9-1579022-2 160506 / 100684 0.75 1,7-1.9 5,5
1,00 1,9-21
1,50 2,2-2,4
Matrizensatz Kontakt Leitung
PN PN GroRRe (mm2) Isol.& (mm) Abisolierlange (mm)
Die Assembly Contact Size (mm?) Wire Strip length (mm)
Part Number Part Number Insul.dia (mm)
1,00 1,9-2,1
106942 / 160304 1,50 2,2-24
9-1579022-3 160814 / 181903 2.00 2.3-2,6 6.0
2,50 2,7-3,0

Abbildung 3 / Figure 3
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4 Matrizen, Ein- und Ausbau

Zangenkorper
Tool Frame

Positionierer
Locator

g 0

4 Die installation and removal

Abbildung 4 / Figure 4

Matrizen-Einbau

. Offnen Sie die Zangengriffe vollstandig

. Positionieren Sie den unteren Matrizenteil in der
beweglichen Crimpbacke der Handzange.

. Der untere Matrizenteil hat beidseitig halbrunde
Aussparungen zum Einrasten in der Matrizenauf-
nahme. Dricken Sie den unteren Matrizenteil bis
er in die Aufnahme einrastet.

. Positionieren Sie den oberen Matrizenteil in der
feststehenden Crimpbacke der Handzange.

. Die feststehende Crimpbacke der Handzange hat
ein federndes Drlckstick zum Einrasten des
oberen Matrizenteils. Dricken Sie den oberen
Matrizenteil bis er einrastet.

. Befestigen Sie den Kontaktpositionierer auf der
Ruckseite der Handzange, indem Sie die zwei
Schlitzschrauben des Kontaktpositionierers fest-
ziehen.

. Prifen Sie die Crimphohen. Justieren Sie, wenn
notig, wie im Kapitel 7 beschrieben.

HINWEIS

Der Ratschenmechanismus der CERTILOK
Handzange besitzt Raststufen, die beim
SchlieBen der Zangengriffe funf horbare “Klicks"
ergeben. Beim funften Klick wird der
Ratschenmechanismus ausgeltst (gedffnet).

Die installation

1.

2.

. The stationary jaw of the hand tool

Open the tool handles complete.

Insert the bottom part of the die in to the moving
jaw of the hand tool.

. The bottom part of the die has slots on both sides

for locking into the die retainer of the moving jaw.
Press the upper part of the die into the die retainer
till snap in.

. Insert the upper part of the die into the stationary

jaw of the hand tool.

has a
compression ball for locking of the die. Press the
upper part of the die till snap in.

. Install the contact locator on the hand tool frame.

Tighten the two slotted screws of the locator.

. Check the crimp heights. If necessary adjust them

as described in chapter 7.

NOTE

The CERTILOK tool ratchet has detents that are
audible as five “clicks” as the handles are closed.
The ratchet releases on the fifth click.
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Matrizen-Ausbau

Fur den Ausbau der Crimpmatrize schlieBen Sie die
Zangengriffe bis der Ratschenmechanismus auslost
und die Zangengriffe vollstandig 6ffnen. Dricken Sie
zuerst den Matrizenoberteil und anschlieRend den
Matrizenunterteil aus den entsprechenden Matrizen-
aufnahmen. Ldsen Sie die zwei Schlitzschrauben auf
der Rickseite der Handzange und entfernen Sie den
Kontaktpositionierer.

Positionierer
Locator

Positioniererschrauben
Locator Screws

Abbildung 6 / Figure 6

Die removal

To remove the crimping die set, close the tool handles
until the ratchet mechanism releases and allow the
handles to open fully. Remove first the upper part of
the die and afterwards the bottom part from the tool
jaws. Loosen the slotted screws on the back side of
the hand tool and remove the contact locator.
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5 Crimpverfahren

HINWEIS

Die CERTILOK Handzange bietet eine Einstell-
maoglichkeit der Crimphothe. Die Crimphthe
(Kap. 5 und 6, bzw. Abbildung 7) muss zum
Anfang, wie nachfolgend beschrieben, tUberprift
werden bevor gewlnschte Kontakte und
LeitungsgréRen verarbeitet werden.

Wahlen Sie eine Leitung mit spezifizierter Grof3e und
Isolationsdurchmesser (Abbildung 3). Entfernen Sie
die Leitungsisolation um die angegebene Lénge ohne
die Drahtlitzen zu beschadigen. Wahlen Sie einen
passenden Kontakt und bestimmen Sie die korrekte
Kontaktaufnahme der Matrize entsprechend der
Markierungen (LeitungsgrofRe). Verfahren Sie nun wie
folgt:

1. Dricken Sie die Zangengriffe zusammen und
lassen Sie die Zange vollstéandig offnen.

2. Halten Sie die Crimpzange so, dass die Leitungs-
seite zu lhnen zeigt. Halten Sie den zu crimpenden
Kontakt fest und schieben Sie ihn in die Zange.

3. Positionieren Sie den Kontakt so in den Kontaktpo-
sitionierer, dass die U-Form des Isolations- und
Drahtcrimps nach oben gerichtet sind.

VORSICHT

Stellen Sie sicher, dass die Crimpflanken des
Isolations- und Drahtcrimp des Kontaktes
gleichmafig gefihrt werden. Versuchen Sie
NICHT einen ungenau positionierten Kontakt zu
crimpen.

4. Halten Sie den Kontakt in Position und driicken Sie
die Zangengriffe soweit zusammen, bis der
Ratschenmechanismus entsprechend verriegelt
und der Kontakt in der Zange gehalten wird. Achten
Sie darauf, dass Sie die Isolations- und Drahtcrimp-
flanken NICHT deformieren.

5. Fuhren Sie die abisolierte Leitung in die
Drahtcrimphtilse (Abbildung 6).

6. Halten Sie die Leitung in dieser Stellung und
dricken Sie die Zangengriffe zusammen, bis der
Ratschenmechanismus auslést bzw. 6ffnet. Lassen
Sie die Zange vollstandig offnen und entnehmen
Sie den gecrimpten Kontakt.

5 Crimping procedure

NOTE

The CERTILOK hand tool has been designed
with a crimp adjustment feature. Initially, the
crimp height ( chapter 5, 6 and Figure 7) should
be verified before using the tool to crimp desired
contacts and wire sizes.

Refer to the Figure 3 and select a wire of the specified
size and insulation diameter. Strip the wire to the
length indicated in Figure 3., taking care not to bend or
to damage the wire strands. Choose a fitting contact
and identify the appropriate cross section according to
the wire size marked on the die set. Proceed as
follows:

1. Squeeze tool handles together and allow them to
open fully.

2. Hold the tool so that the wire side of the tool is
facing you. Insert the contact in the tool.

3. Insert the contact in the contact locator so that the
open “U” of the insulation and wire crimp face the
top of the tool.

CAUTION

Make sure that both insulation and wire crimp of
the contact are started evenly into the crimping
station. Do NOT attempt to crimp an improperly
positioned contact.

4. Hold the contact in position and squeeze the tool
handles together until ratchet engages sufficiently
to hold the contact. Do NOT deform insulation
flanks or wire flanks.

2. Insert stripped wire into the wire barrel of the
contact (Figure 6).

3. Holding the wire in place, squeeze tool handles
together until ratchet releases. Allow tool handles
to open fully and remove contact.
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N7

Abbildung 6 / Figure 6

7. Uberprifen Sie die Crimphohe, wie nachstehend | 1. Check the contact crimp height as described

beschrieben. Nehmen Sie wenn ndétig eine below. If necessary, adjust the crimp height as
Einstellung der Crimphohe vor, wie im Kapitel 6 described in chapter 6.
beschrieben.

Die Spitze muf} mittig

aufderDrahtcrimphtilse Im
gegenuberder Crimpnaht

positioniertwerden
Pasition point on center of B—

wire barrel opposite seam L ll[ 1

Modifizierter Ambol} S “Ar SRR
Modified anvil
LeitungsgroRe Crimpbereich Crimphohe (A)
Crimomatrize (max.) (DGB-Markierung) und Toleranz (+ 0,05)
P Wire Size Crimp section Crimp height (A)
(max.) (Wire size marking) and tolerance (+ 0,05)
2 2
9-1579022-1 0,32 mm 0,32 mm 1,24 mm
0,50 mm?2 0,50 mm?2 1,30 mm
0,75 mm?2 0,75 mm?2 1,38 mm
0,50 mm?2 0,50 mm?2 1,40 mm
2 2
0-1579022-2 0,75 mm 0,75 mm 1,48 mm
1,00 mm?2 1,00 mm?2 1,56 mm
1,50 mm?2 1,50 mm?2 1,72 mm
1,00 mm? 1,00 mm? 1,52 mm
2 2
9-1579022-3 1,50 mm 1,50 mm 1,65 mm
2,00 mm?2 2,00 mm?2 1,78 mm
2,50 mm?2 2,50 mm?2 1,91 mm

Abbildung 7 / Figure 7
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6 Uberprufung der Crimphohe

Zur Uberpriifung bzw. Messung der Crimphohe ist ein
Mikrometer erforderlich. TE Connectivity empfiehlt die
Anwendung eines Mikrometers mit modifiziertem
Amboss PN 547203-1.

Verfahren Sie wie folgt:

1. Wahlen Sie aus der Tabelle (Abbildung 7) je eine
Leitung (mit maximaler GroR3e) fur die gelisteten
Crimp-Grol3en Bereiche.

2. Crimpen Sie einen oder mehrere Kontakte wie zuvor
geschrieben (Kapitel 5).

3. Messen Sie mit dem Mikrometer die Crimphdhen
der Draht- und Isolationscrimphilse wie in der
Abbildung 7 gezeigt. Entspricht die gemessene
Crimphohe den Angaben in der Tabelle, so ist die
Crimpzange korrekt justiert. Andernfalls ist eine
Einstellung der Crimphohe, wie im Kapitel 7
beschrieben, vorzunehmen.

6 Crimp height inspection

The crimp height inspection requires the use of a
micrometer. TE Connectivity recommends the use of a
micrometer with modified anvil PN 547203-1.

Proceed as follows:

1. Refer to the schedule (Figure 7) and select a wire
with maximum size for each crimp cross section
listed.

2. Crimp one or more contacts as described in chapter
5, crimping procedure.

3. Using a micrometer, measure the crimp height of
the wire and the insulation crimp as shown in
Figure 7. If the crimp heights conform to that shown
in the schedule, the tool is correct. If not, the tool
must be adjusted as described in chapter 7.
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7 Einstellung der Crimphothe

Die Crimpzange besitzt einen Ratschenmechanismus
mit einem Einstellrad, das einen bestimmten Einstell-
bereich aufweist. Durch den Ratschenmechanismus
wird sichergestellt, dass der Crimpzyklus vollstéandig
beendet wird. Uber das Einstellrad wird der
Betatigungsweg und damit die erforderliche Crimpkraft
eingestellt. Trotz Voreinstellung des Werkzeuges ab
Werk ist es sehr wichtig die Crimphdhe zu Uberprifen.
Ublicher Gebrauch und Abnutzung sind ebenfalls
Ursache fir eine Fehleinstellung der Crimphdhe. Es
wird empfohlen die Crimphthe regelmallig durch
qualifiziertes Personal tberprifen und gegebenenfalls
einstellen zu lassen.

Verfahren Sie wie folgt:

1. Crimpen Sie einen Kontakt an eine ordnungsgeman
abisolierte Leitung korrekter Gré3e (Querschnitt).

2. Ist die Crimphohe grol3er als erforderlich, 6ffnen Sie
die Zange und entfernen Sie mit einem Inbus-
schlissel die Innensechskantschraube. Drehen Sie
das Einstellrad IM UHRZEIGERSINN.

Ist die Crimphoéhe kleiner als erforderlich, entfernen
Sie die Innensechskantschraube und drehen Sie
das Einstellrad GEGEN UHRZEIGERSINN.

3. Sichern Sie das Einstellrad mit der Innensechskant-
schraube wie in der Abbildung 8 gezeigt.

4. Crimpen Sie einen Kontakt und messen Sie die
Crimphdohe. Ist die Crimphdhe nicht akzeptabel, so
wiederholen Sie die Einstellung.

Schraube
Screw

Einstellrad
Adjustment Wheel

7 Crimp height adjustment

The tool frame assembly features a ratchet
mechanism and adjustment wheel with a range of
settings. The ratchet mechanism ensures that the tool
has completed the crimp cycle. The adjustment wheel
controls the operating distance of the tool jaws,
thereby controlling the crimp force. Although the
ratchet is preset prior shipment, it is important that you
verify the crimp height. General use and subsequent
wear may cause the tool to go out of adjustment. It is
recommended that the crimp height be inspected and
adjusted if necessary on a regular basis by qualified
personnel.

Proceed as follows:

1. Crimp a contact onto a properly stripped wire of the
correct wire size.

2. If the crimp height is greater than required, open the
tool handles and remove the socket head screw
with a screw driver. Rotate the adjustment wheel
CLOCKWISE.

If the crimp height is less than required, rotate the
adjustment wheel COUNTERCLOCKWISE.

3. Lock the adjustment wheel with the socket head
screw as shown in Figure 8.

4. Make a sample crimp and measure the crimp
height. If the crimp height is not acceptable,
continue to adjust the adjustment wheel.

Werkzeugkopf
Tool Head

e

Abbildung 8 / Figure 8
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8 Tagliche Wartung

Zur taglichen Wartung der Handzange sind folgende
Schritte durchzuflihren:

1. Entfernen Sie vom Werkzeug Staub, Feuchtigkeit
und andere Rickstdande mit einer sauberen,
weichen Biirste oder einem fusselfreien Tuch.
Verwenden Sie keine harten oder abschleifenden
Mittel, mit denen das Werkzeug beschadigt werden
kénnte.

2. Stellen Sie sicher, dass die Innensechskantschrau-
be zur Sicherung des Einstellrades fest ist.

3. Wird die Zange nicht bendtigt, dann schlieRen Sie
die Zangengriffe und lagern Sie die Zange sauber
und trocken.

9 Periodische Uberprifung

Eine Uberpriifung der Crimpzange sollte durch
qualifiziertes Personal regelmé&Rig (je nach Nutzung)
durchgefiihrt und aufgezeichnet werden.

1. Entfernen Sie jegliche Ruckstande, die die Funktion
der Handzange bzw. Matrize  beeintréchtigen
koénnen.

2. SchlieRen Sie die Zangengriffe bis der Ratschenme-
chanismus auslést bzw. 6ffnet und lassen Sie die
Zangengriffe frei offnen. Offnen die Zangengriffe
nicht schnell und vollstdndig, dann ist die Feder
beschadigt und muss ersetzt werden.

4. Uberpriufen Sie die Zange auf Abnutzung und
Beschadigung, insbesondere im Bereich der Crimp-
backen, Crimpmatrizen und Drehzapfen.

5. Crimpen Sie Kontakte und kontrollieren Sie die
Crimphoéhen.

Prufkriterium fur eine richtige Funktion der Handzange
sind die Crimphdhenangaben aus der Abbildung 7.

8 Daily maintenance

Following steps are recommended for

maintenance of the hand tool:

daily

1. Remove dust, moisture and any other contaminants
from the tool with a clean, soft brush or a clean,
soft lint-free cloth. Do not use hard or abrasive
objects that could damage the tool.

2. Make certain that the socket head screw of the
adjustment wheel is tight.

3. When the tool is not in use, keep handles closed
and store it in a clean, dry area.

9 Periodic inspection

Inspections of the tool should be recorded, scheduled
and performed by qualified personnel. Inspection
frequency should be based upon amount of usage.

1. Remove any arrears which affect the function of the
hand tool or the die set.

2. Close tool handles until ratchet mechanism releases
and then allow them to open freely. If they do not
open quickly and fully, the spring is defective and
must be replaced.

3. Inspect tool frame for wear or damage, paying

particular attention to the tool jaws, die set and
pivot points.

5. Crimp contacts and measure the crimp heights.

Test criterion for a correct function of the hand tool are
the crimping height specifications from Figure 7.
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Detailed Field Service Information is available at the following Tyco Electronics Companies:

Europe, Middle East and
Africa
Wire Processing

France
Phaone +33-[0)1-3420-5770
CWersmee@tycoelectronics.com

Austria - Croatia - Serbia &
Montenegro

Baosnia & Herzegovina -
Macedonia - Yugoslavia
Phone +43-1-80580-1238
Herbert Wissingerid
wyooelectronics.com

France

Product Informaticn Center
Phone +32-[0}1-2220-5843

Fax +33-(0}1-2420-8823

i pic france@tycoslectronics .com
Phone +31-4{0)73-6248-362
nitoolingservicecznired
tycoslectronics.com

Garmany

FPhone +45-(038251-1233-1376
KDO-Hatline ampded
tycoelzcironics.com
BeMelux

Product Information Center
Fhone +31-{0)73-5248-082

Fax +31-{0)73-6245-031
probenslux@tycoslectronics.com

Germany

Product Information Center
Phons +48-(008251-123-1820
Fax +45-{0)5251-123-1088
Jermany-

Czech - Slovakia pic@fycoslectronics.com

Phone +420-541-182-150

dbazant@itycoelectronics. com Great Britain and

Republic of Ireland
Phone +44-[0)1237426673

Denmark e .
Bhane +45.40° 70770 gfaulkner@iycoeslectronics. com
Bhristenzendfycoalacironics com United Kingdom

Product Informaticn Center
Finard

Phone +44-{0B00 267 6466
Fax +44-(0)208 420 8383
PICUH @Etycoelactronics com

Phone +358-400413248
heuorsa@tycoslectronics. com

Americas
Board Processing

Americas
Wire Processing

USA - Willow Growve, PA
Phone +1-215-657-8202

Fax +1-215-705-3535
teagsalesi@iycoelectronics.com

Brasil - Braganga Paulista,
530 Paulo

Phone +55-11-4034 8021
Fax +55-11-4024 8028
colima@tycoslectranics com

Canada - Toronto

Phone +1-805-475-5222
Fax +1-805-474-5520
fisldsenvicenorthamsrica@
wyocoslecironics.com

Mexico - Mexico City
Phemne +52-558-1108-0800
Fax +52-55-1105-0810
fisldservicenorthamerica
fycosiectronics.com

USA - Harrisburg, PA
Phone +1-800-722-1111
Fax +1-T17-810-2881
fisidservicenorthamsrica
yoosiectronics. com

Hungary
Fhone +35-1-2881000
gabor tothifitycoslectronics com

India - Fune
Fhone +81-20-56071700
munpidtycoslecironics.com

ftaly
Phone +32-011-4012-272
eraccai@tycoelzcironics . com

Horway
FPhone +47-89778880
trnikalseni@tycoslecironics.com

Podand - Lithuania - Latvia -
Belarus

Phomne +43-52-32-50-131
ADrbiki@tycoelectronics.com

Poland

Product Information Center
Phome +42-(0)22-4578-704
Fax +23-(0122-4578-720
jmataszitycoslectronics.com

Sputh Africa

FPhone +27-41-503-2505
frikkigs@tycoslectronics.com

Asia / Pacific

Spain & Portugal
Fhone +34-83-201-0306
JBaena@tycoslectronics. com

Spain

Product Information Center
Phone +34-83-261-0330

Fax +34-03-200-3778
pic.spain@tycoslectronics. com

Sweden
Fhone +446-8-50725000
landerssond@iycosiactronics com

Switzerland
Fhone +41-71-447-0284

peigenmanni@ bycosfecironics. com

Europe, Middle East
and Africa

Board Processing
Great Britain

Phone +44-{07801-303735
ashley dakini@tycoelectronics.com

Wire and Board Processing

Asia

Central Asia

China - Shenzhen

Phone +85-755-2515-4755

Fax +86-755-2608-0418

david wangi@tycoslecironics com

Horth Asia

Japan - Kawasaki

Fhones +81-244-000-5028

Fax +81-34-800-5084
jp_tockf@tycoelecironics.com

Morth Asia

Horea - Gyungsang

Fhone +82-53-850-0082

Fax +82-53-850-0202

kh subi@tycoslectronics.com

Sauth Asia

Thailand - Bangkek

Phone +55-2-055-0500

Fax +885-2-865-0505

tam. kwokf@tycoslecironics. com

Australia - Kingsgrowve
Fhone +61-2-B554-2670
Fax +61-2-8150-7737

ey ghatsora@tyoosle cronics.com
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