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The 91128 is applicable to 0.08-16 mm’ sleeve terminals:

Overview:

1) This tool is applicable to DIN 46228-1and DIN 46228-4 insulated/non-insulated sleeve terminals.
2) This tool is a single-purpose tool and shall not be used for any purpose beyond the scope specified in these instructions.
3) SATAis not responsible for any losses arising from any non-specified purpose or unauthorized modification of this tool.

Switch crimping range:
1) Optional crimping range
0.05-10 mm’ and 16 mm’

2) Pull up the adjusting knob and rotate it by 180 degrees.

Operation Instructions:

1) Use matching sleeve terminals and wires.
2) Strip the wire insulation layer for an appropriate length and insert the wire into the sleeve terminal.
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Place the sleeve terminal with the wire into the crimping interface of the tool.
Close the crimping tool and ensure that the ratchet can complete the last stroke.

5) After the ratchet has completed the last stroke, the tool will be released and opened automatically
6) Take out the crimped wires and terminals.
7) Check the crimping tightness of the sleeve.

Faults and troubleshooting:

Troubleshooting

The standard DNI force
requirements cannot be met after
crimping.

The terminal is directly crimped

without wires, or debris from the

terminal is stuck in the crimping
interface.

Reason (s)

The terminal does not match with the wire.

The terminal and wire do not conform to DIN
standards.

The crimping range is improperly selected.

The terminal is directly crimped without
matching wires, or debris from the terminal
is stuck in the crimping interface.

The crimping teeth are damaged.

Exclude

Check the size of the wire and terminal, and
select a matching combination

Please use conforming production materials.

Ensure that the terminal and wire are within
the range indicated by the tool.

Remove debris from the crimping interface
using the proper tools.

Contact the manufacturer for repairs.
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91128 ist fiir Durchfiihrungsklemmen von 0,08-16mm’geeignet:

Ubersicht:

1) Dieses Werkzeug eignet sich fir isolierte / nicht isolierte Durchfiihrungsklemmen nach DIN 46228-1und DIN 46228-4
2) Dieses Werkzeug ist ein Einmalwerkzeug und gilt nicht fir den Gebrauch auBerhalb des Geltungsbereichs dieses Handbuchs.
3) Haftungsausschluss: Jeglicher Verlust, der durch einen nicht bestimmungsgemaBen Gebrauch oder eine nicht autorisierte Anderung

verursacht wurde

Crimpbereich umschalten:
1) Optionaler Crimpbereich
0,05 bis 10 mm’ und 16 mm’

2) Ziehen Sie den Finstellknopf nach oben und drehen Sie ihn um 180 Grad

Bedienungsanleitung:

1) Passende Durchfiihrungsklemmen und Dréhte
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Entfernen Sie die entsprechende Lange der Drahtisolierung und fiihren Sie den Draht in die Durchfiihrungsklemme ein
Setzen Sie die Durchfihrungsklemmen mit dem Draht in die Crimp6ffnung des Werkzeugs
SchlieBen Sie das Crimpwerkzeug und lassen Sie die Ratsche den letzten Hub beenden

5) Nachdem die Ratsche den letzten Hub passiert hat, wird das Werkzeug automatisch freigegeben und gedffnet.

6) Nehmen Sie die gecrimpten Drahte und Klemmen heraus
7) Uberprfen Sie die Dichtigkeit der Durchfiihrungscrimpung

Ausfall und Beseitigung:

Ausfall

Es erfllt die Anforderungen der
DIN-Norm nach dem Crimpen
nicht

Direktes Crimpen von Klemmen
ohne Drahte oder es gibt Spane
der Klemmen, die bei der
Zangedffnung stecken

Grund

Die Klemme und das Kabel stimmen nicht
Uberein

Klemmen und Dréhte entsprechen nicht den
DIN-Normen

Der Crimpverbindungsbereich wird nicht
richtig ausgewahlt

Direktes Crimpen von Klemmen ohne
passende Drahte oder es gibt Spane der
Klemmen, die bei der Zange6ffnung stecken

Crimpzahnschaden

Beseitigung

Uberpriifen Sie die Kabel- und
Klemmenspezifikationen und wahlen Sie die
passende Kombination aus

Bitte verwenden Sie kompatibles
Produktionsmaterial

Stellen Sie sicher, dass sich die Klemmen
und Drahte innerhalb des vom Werkzeug
angegebenen Bereichs befinden

Verwenden Sie geeignete Werkzeuge, um
Spane von der Zangedffnung zu entfernen

Wenden Sie sich zur Reparatur an den
Hersteller
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91128 noaXoAUT AA KNeMMbl BTYNKM 0,08-16 MM*

06wwume cBeeHUs:

1) 3TOT MHCTPYMEHT NOAXOANT A5 U30MPOBAHHbIX / HEN30MPOBAHHbIX KNIEMM BTY/IKUW, COOTBETCTBYHOLNX
DIN 46228-1 v DIN 46228-4.

ITOT MHCTPYMEHT NpegHa3HayveH AN OAHOPA30BOro Ha3HAYEHUS 1 HEe PAaCcNPOCTPAHAETCS Ha KaKme-
Nn6o 061acTu NPUMEHEHNS, BBIXOASLLME 32 PAMKM AaHHON MHCTPYKLMN.

MpounssoanTens ocBoboXAaeTCs OT N0H0ro yulepba, BbI3BAHHOIO USMEHEHUAMU NPU HELLENEBOM
MCMO/Mb30BaHNUN UM HECAHKLIMOHWPOBAHHbBIMU U3MEHEHUSIMU.
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MepekntoyeHne gruanasoHa coeguHeHUs o6xaTuem:
1) [OCTynHbIN fUanasoH CoeanHeHus obxatuem
0,05-10 MM” 11 16 MM’
2) MoTsiHWTE BBEPX PerynMpoBOYHYIO MOBOPOTHYIO KHOMKY 1 NOBepHUTE ee Ha 180 rpagycos.

MHCTpyKLuMs No sKcnayaTaumm:

1) MNpUMeHATb NOAXOASALLME KNEMMbI BTYIKM U MPOBOAA.

2) CHUMMWTE M30A5LMIO C MPOBOJA MOAXOASALEN ANNHBI M BCTABbTE MPOBO/A B KIEMMY BTY/IKU.

3) MomecTuTe KNEeMMbI BTY/IKM C MPOBOOM B OTBEPCTUE COEANHEHNS 06KaTUEM UHCTPYMEHTA.

4) 3aKpoinTe 06XUMHOW MHCTPYMEHT, YTOBbI XPanoBO MEXaHW3M 3aBEPLUM NOCNEAHWI XOf,

5) Mocne Toro, KaK XpanoBoi MexaHM3M NPONAET NOCAEAHMUI X0, UHCTPYMEHT aBTOMATUYECKM OMYCTUTCS U
OTKpOETCS.

6) BbiHbTe 06XaTble NPOBOAA U KNEMMbI.

7) TpoBepbTe yNI0THAEMOCTb COEAMHEHNS 06KATUEM BTYIIKU.

N2

HeucnpaBHOCTU U METOAbI YyCTPaHEHUS:

HeucnpasHocTb MpuynHa MeTop ycTpaHeHus

MpoBepbTe cneyuyndmKaLyuo NnpoBoaa

Knemmbl n npoBoja He
N KNnemMmmbl n Bblﬁepl/lTe noaxoasLyro

coBnagatot
He MoXeT KOMBUHaLMIO.
COOTBETCTBOBATb . .
Moxanyicra, UCNonb3ynTe
TpeboBaHMAM Mo Knemwmbl 1 npoBoga He
NPOU3BOACTBEHHbIE CbIpbS,
YCUIINIO BbITSAIMBAHUSA COOTBETCTBYHT cTaHgapTam DIN
OTBevatoLLme TeXHNYECKIUM YCOBUAM.
ctaHpapTa DIN nocne
CcoefnHeHNs obxaTuem Y6epnTech, 4TO KNEMMbI M NPOBOAA

[lmana3soH coeguHeHns obxaTnem

HaxofsATCs B Npefenax AnanasoHa,
BbI6paH HempaBWIbHO.

YKa3aHHOIo MHCTPYMEHTOM.

MpoBoAMTCS NPsSIMOe COefMHEHNE

MposopuTcs npsimoe obxaTvem knemm 6e3 npoBoga, Micnonb3yiiTe COOTBETCTBYOWMIA
coefmHeHue obxaTtuem WU MYCOp K/IeMMbl 3aCTPSHET MHCTPYMEHT N8 yAaneHus mycopa ot
Knemm 6e3 nposoaa, B OTBEPCTUUN COeMHEHMS OTBEpPCTUS COEANHEHUS 0BXKaTUEM.

UAN MYCOP KNeMMbI obxaTmeM.
3aCTpsIHET B OTBEPCTUN
coenHeHNs obxaTueM. 3y6 coeguHeHuns obxatuem CBSXKUTECH C NPOU3BOAUTENEM AN1S

noBpexpaeH. PEeMOHTa.




0.08~16mm’ 2| &

o

[

SATA o=
91128
He:

S

i

DIN 46228-1 1t DIN 46228-4 0 £g}&|

2 33L

1)

4

o

.

HIXIE & &

b

3|
of

o)

3,

gD

A

b}
EHXtet =440| DIN 7|

3

71180 =
| O]ty

9]

F

=
Ln

Z DIN 7|

0.05~10mm? It 16mm?
ot

3) HA, o
2) = C}o|

5) 2§ 0| Opx|
% W HA:

[
o8

ar

©l

Etxpet =4d0] 3710 EA

tof et Lol

]

|

ER
|

;L

Ho
0l
Kr

RI KT

A
ol

tC},

o

g
H A

ojn
X

- Lol ZRIck.

oLt
T Lol

b

At
0l

s

Kr
ol

'

il

Etxtel

Fof =2 XM2[5tM 2 .

10
ul
gl

b

o o|7of

H
E]

Rr
ol

FCH.




@ SATA =

91128 é adequado para terminal de bucha de 0,08-16mm’

Visao geral:

1) Esta ferramenta é adequada para terminais de bucha isolados/néo isolados de acordo com a DIN 46228-1e DIN 46228-4
2) Esta ferramenta é uma ferramenta de uso Gnico e nao se aplica a qualquer uso fora do escopo determinado neste manual.
3) Isencao de responsabilidade, qualquer perda causada por uso nao designado ou qualquer transformacéo nao autorizada

Faixa de crimpagem de comutagao:
1) Faixa de crimpagem opcional
0,05-10mm’ e 16mm’

2) Puxe o botdo de ajuste e gire-0 em 180 graus

Manual de instrugdes:

1) Use terminais de bucha e fios condutores correspondentes

2) Retire o isolamento do fio condutor de comprimento adequado e insira o fio condutor no terminal de bucha

3) Cologue o terminal de bucha equipado com o fio condutor na boca de crimpagem da ferramenta

4) Feche a ferramenta de crimpagem e deixe a catraca terminar o curso final
5) Depois que a catraca tiver passada no curso final, a ferramenta sera liberada e aberta automaticamente
6) Retire os fios condutores e terminais crimpagdos

7) Verifique o aperto da crimpagem da bucha

Falha e eliminagao:

Falha

Nao é possivel atender aos
requisitos de forga de tragao de
padrao DIN apds a crimpagem

Crimpagem direta de terminais
sem correspondéncia de fios
condutores, ou fragmentos com
terminais presos na boca de
crimpagem

Razao

Terminal e fio condutor ndo correspondem

Terminais e fios condutores ndo estdo em
conformidade com os padrdes DIN

0 intervalo de crimpagem ndo estéa
selecionado corretamente

Crimpagem direta de terminais sem
correspondéncia de fios condutores, ou
fragmentos com terminais presos na boca
de crimpagem

Dentes de crimpagem danificados

Eliminagao

Verifique as especificagdes do fio condutor
e do terminal e selecione a combinagao
correspondente

Por favor, use matérias-primas de produgao
compativeis

Certifique-se de que os terminais e fios
condutores estejam dentro da faixa
mostrada pela ferramenta

Use ferramentas apropriadas para remover
detritos dentro da boca de crimpagem

Entre em contato com a fabrica para
manutengao
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91128 terminal de manguito adecuado para 0,08-16mm”*

Descripcion general:

1) Esta herramienta es adecuada para los terminales de manguito aislados / no aislados que cumplen con DIN 46228-1y DIN 46228-4
2) Esta herramienta es de un solo uso y no se aplica a ninglin otro uso fuera del alcance de este manual.
3) Descargo de responsabilidad, cualquier pérdida causada por el uso no designado o cualquier modificacion no autorizada

Cambio de rango de engaste:
1) Rango de engaste opcional
0,05-10mm’ y 16mm’

2) Tire el boton de ajuste y girelo 180 grados

Instrucciones de operacion:

1) Adopte el terminal de manguito y el cable correspondiente
2) Pele la capa de aislamiento del cable de longitud apropiada e inserte el cable en el terminal del manguito
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Cierre la herramienta de engarce y deje que el trinquete termine el recorrido final

Cologue el terminal del manguito con el cable correspondiente en el puerto de engarce de la herramienta

5) Después de que el trinquete haya terminado el recorrido final, la herramienta se liberara y abrira automaticamente.

6
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Saque los cables y terminales engarzados

7) Compruebe la estanqueidad del engarce del manguito

Averia y solucion:

Averia

Después del engarce, no se puede
cumplir con los requisitos de
fuerza de extraccion de estandar
DIN

Engarce directamente el terminal
sin cable correspondiente, o
los residuos con el terminal
se atascan en el puerto de

compresion

Causa

El terminal y el cable no se coinciden

Los terminales y los cables no cumplen con
las normas DIN

El rango de conexion de engarce no se ha
seleccionado correctamente

Engarce directamente el terminal sin
cable correspondiente, o los residuos con
el terminal se atascan en el puerto de
compresion

Dafio de dientes de engarce

Solucion

Verifique las especificaciones de cables
y terminales y seleccione la combinacion
correspondiente

Por favor utilice los materiales de
produccion que cumplan con las normas

Asegurese de que los terminales y los cables
estén dentro del rango mostrado de la
herramienta

Utilice las herramientas adecuadas para
eliminar los residuos del puerto de engarce

Péngase en contacto con la fabrica para su
reparacion




