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AVANT-PROPOS

Le présent amendement a été établi par le sous-comité 48B: Connecteurs, du comité d'études
48 de la CEIl: Composants électromécaniques et structures mécaniques pour équipements
électroniques.

Le texte de cet amendement est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
48B/493/FDIS 48B/551/RVD
Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute informat le vote ayant

abouti a 'approbation de cet amendement.
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Page 4
Remplacer la liste des références par le nouveau texte suivant:
Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence
qui y est faite, constituent des dispositions valables pour la présente partie de la CEIl 352. Au
moment de la publication, les éditions indiquées étaient en vigueur. Tout document normatif
est sujet a révision et les parties prenantes aux accords fondés sur la présente partie de la
CEI 352 sont invitées a rechercher la possibilité d'appliquer les éditions les plus récentes des
documents normatifs indiqués ci-aprés. Les membres de la CEIl et de I''SO possedent le
registre des Normes internationales en vigueur.
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FOREWORD

This amendment has been prepared by subcommittee 48B: Connectors, of IEC technical
committee 48: Electromechanical components and mechanical structures for electronic
equipment.

The text of this amendment is based on the following documents:

FDIS Report on voting
48B/493/FDIS 48B/551/RVD
Full information on the voting for the approval of this amendment can be fo \the report on

voting in the above table.
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Contents

Replace the existing contents of sectiom\fou contents:
UIDANCE

13 General

14 Tool information

15 Crimp barre@rm
16 Wire informati

17

18
19
20
21

22 Final remarks

Page 5
Replace the existing list of references by the following new text:
Normative references

The following normative documents contain provisions which, through reference in this text,
constitute provisions of this part of IEC 352. At the time of publication, the editions indicated
were valid. All normative documents are subject to revision, and parties to agreements based
on this part of IEC 352 are encouraged to investigate the possibility of applying the most recent
editions of the normative documents indicated below. Members of IEC and ISO maintain
registers of currently valid International Standards.
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CEIl 50(581): 1978, Vocabulaire Electrotechnique International (VEI) — Chapitre 581:
Composants électromécaniques pour équipements électroniques

CEI 68-1: 1988, Essais d’'environnement — Partie 1: Généralités et guide

CEIl 130-7: 1971, Connecteurs utilisés aux fréquences jusqu'a 3 MHz — Partie 7: Connecteurs
circulaires multipbles avec accouplement du type baionnette ou «push-pull»

CEIl 189-3: 1988, Cables et fils basses fréquences isolés au PVC et sous gaine de PVC —
Partie 3: Fils d'équipement en conducteurs simples, en paires et en tierces, a conducteur
massif ou divisé, isolés au PVC
Modification n°1 (1989)

CEI 203: 1966, Dimensions de la zone de sertissage des contacts a sg{

CEI 512-1: 1994, Composants électromécaniques pour équipe
d'essai de base et méthodes de mesure — Partie 1: Généralités

CEIl 512-6: 1984, Composants électromgcaniqties poureéquipements électroniques: procédures
Pa 6: Essais climatiques et essais de soudure

CEl 512-8: 1993, Com
d'essai de base
contacts et des

pour équipements électroniques: procédures
wWtie 8: Essais mécaniques des connecteurs, des

massif a

ISO 6507-1: 1982,
HV 100

Page 20
11.2 Essais mécaniques

Ajouter la nouvelle note suivante;

NOTE - Pour les connexions serties faites sur plus d'un fil, voir 17.2.
Page 22
11.3 Essais électriques

Ajouter la nouvelle note suivante;

NOTE - Pour les connexions serties faites sur plus d'un fil, voir 17.2.
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IEC 50(581): 1978, International Electrotechnical Vocabulary (IEV) — Chapter 581: Electro-
mechanical components for electronic equipment

IEC 68-1: 1988, Environmental testing — Part 1: General and guidance

IEC 130-7: 1971, Connectors for frequencies below 3 MHz — Part 7: Circular multipole
connectors with bayonet or push-pull coupling

IEC 189-3: 1988, Low-frequency cables and wires with PVC insulation and PVC sheath —
Part 3: Equipment wires with solid or stranded conductor, PVC insulated, in singles, pairs and
triples

Amendment No. 1 (1989)

procedures and measuring methods — Part 1: General

IEC 512-2: 1985, Electromechanical components for
procedures and measuring methods — Part 2: Genera

IEC 512-5: 1992, Electromechanical
procedures and measuring methods
(fixed components), endurance tests a

equipment; basic testing
ponents), static load tests

tests on com‘acts<>d

IEC 512-9: 1992,” E
procedures and méa

IEC 673: 1930, ¢ iniature equipment wires with solid or stranded conductor,
fluorinateg S 3 Kp€ insulation, single

ISO 6507-1: 1982, Metallic materials; Hardness test; Vickers test — Part 1: HV 5 to HV 100
Page 21
11.2  Mechanical tests

Add the following new note:

NOTE - For crimped connections made with more than one wire, see 17.2.
Page 23
11.3  Electrical tests

Add the following new note:

NOTE - For crimped connections made with more than one wire, see 17.2.
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Page 60
Remplacer le texte existant de la section par le nouveau texte suivant:
13 Généralités

Ce guide pratique est applicable aux connexions serties sur des conducteurs divisés en cuivre,
réalisées a l'aide d'outils de sertissage (machines a sertir entierement automatiques, semi-
automatiques ou pinces a main a sertir). Les conducteurs massifs en cuivre ou les conducteurs
faits a partir d'autres matieres (aluminium, acier, etc.) exigent souvent des précautions
spéciales en ce qui concerne les contacts et les outils a sertir; il convient que ceux-ci soient

acceptés par le fabricant.

13.1 Avantages des connexions serties

Une connexion réalisée par la technique du sertissage est une
conducteurs et un contact a sertir, quelle que soit la forme, et
bonnes connexions électrigues sont obtenues par une com
sertissage, du flts a sertir et de la section des conducte
déformation et la mise en forme du fit.

Avantages

— pas de risq
— conservatio

En général, il convien
connexion sertie réa

gue la surface de contact totale entre le conducteur et le fat d'une
iSée selon cette norme soit de section supérieure a celle du fil utilisé.

Il convient de tenir compte du fait que le courant limite peut étre influencé par:

— la température ambiante;

— la matiére du contact;

— le revétement du contact;

— la section du conducteur;

— le revétement du conducteur;

— le nombre de positions du connecteur multipble;
— le pas (espacement) du connecteur multipble.
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Page 61
Replace the existing text of section four by the following new text:
13  General

This practical guidance applies to crimped connections made with stranded copper conductors
produced by crimping tools (fully-automatic, semi-automatic crimping machines or hand-
operated crimping tools). Solid copper conductors or conductors made of other materials
(aluminium, steel, etc.) often require special care regarding the contacts and the crimping
tools, which should be agreed with the manufacturer.

13.1 Advantages of crimped connections

A connection made by crimp technique is a non-releasable electrica
or more conductors with a crimp contact of any shape. Good eJéctx

pressure deformation and reshaping of the barrel.

Advantages

— processing by fully-automatic
operated tools;

— nho cold-soldered joints;

temperature;
— no health risk frop
— preservation of cpondv

— no burnt,

13.2  Curr
In genera > contact between the conductor and the crimp barrel of a crimped
connection issgtandard should result in a larger cross-section than that of the wire

used.

It should be taken into account that the current-carrying capacity can be influenced by:

— ambient temperature;

— contact material;

— surface finish of the contact;

— cross-section of the conductor;

— surface finish of the conductor;

— number of positions in a multipole connector;
— pitch (spacing) of a multipole connector.
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14 Informations sur les outils

a) Il est recommandé que les contacts et les outils de sertissage proviennent du méme
fabricant; dans le cas contraire l'utilisateur est responsable de la bonne fiabilité des
connexions serties.

b) Les outils doivent fonctionner et réaliser correctement le sertissage sans endommager le
fat ou le composant a sertir.

c) Afin de réaliser une connexion sertie de bonne qualité dans tous les cas, une pince a sertir
doit avoir normalement un mécanisme contrdlant le cycle de sertissage total. A la fin du cycle
de sertissage total, il convient que les poignées et les matrices ou poi de sertissage
reviennent automatiqguement a la position complétement ouverte.
entierement automatiques et semi-automatiques, finissent le cycl age total
automatiquement.

d) Dans tous les cas, il convient que I'opération de sertissagg
est recommandé d’éviter les opérations successives.

e) Il est recommandé que les piéces amovibles d L g/les matrices de
sertissage et les positionneurs, soient congcues de ma ‘elles\ne puissent s’adapter
a 'outil que de la maniére correcte.

f) 1l convient que les outils soient £

h) Il est recommand
pour frettage de I'isolay

manoeuvre.
i) 1l est recom; ion de l'outil garantisse que les matrices d'un outil
particulier soient jinfe celles d’autres outils de méme type. Lorsque les
matrices ne sonfpa 2s, il convient qu’elles soient marquées afin d’identifier

k) Il est recommandg que I'outil soit congu pour permettre la vérification des matrices a l'aide
de calibres afin de juger ou vérifier leur usure. Il convient d'utiliser la méthode de contrble par
calibre indiquée par le fabricant.

15 Informations sur les flts a sertir
15.1 Généralités
15.1.1 Fdts ouverts, avec ou sans frettage d’isolant

Ce sont des flits a sertir de contacts qui ont une forme de U ou de V avant sertissage. Les
contacts sont habituellement livriés en bande (en long ou en travers) sur bobines pour
machines a sertir automatiques ou semi-automatiques. Pendant I'opération de sertissage, le
contact serti est séparé des contacts de la bande. Pour des productions de faible volume ou
pour réparation, ces contacts peuvent aussi étre livrés en vrac pour sertissage a la pince. La
particularité des contacts a f(t ouvert avec frettage d’isolant est un second ft qui est aussi mis
en forme durant I'opération de sertissage et qui maintient I'extrémité de l'isolant du fil.
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14 Tool information

a) Crimping tools and contacts used should be delivered by the same manufacturer,
otherwise the user is responsible for a good reliable crimped connection.

b) Tools shall operate and correctly form the crimp without damaging the barrel or the
component to be crimped.

c) In order to achieve a good reliable crimped connection, usually a crimping tool having a full
cycle crimping mechanism is necessary. On completion of the full crimping cycle, the handles
and dies or indentors should automatically return to the fully open position. Fully-automatic and

i)  The tool design sho
other tools of that type
the tool for which they

15.1 General
15.1.1 Open crimp barrels, with or without insulation grip

These are crimp barrels of contacts which are U- or V-shaped before crimping. The contacts
are usually delivered in strip form (length or side feed) on reels for fully- or semi-automatic
crimping machines. During the crimping process, the crimped contact will be separated from
the strip. For low production rates and repair these contacts can also be delivered in loose
piece form for hand crimping tools. The characteristic of contacts with open crimp barrel and
insulation grip is a second barrel, which is also reshaped during the crimping process and
which secures the end of the wire insulation.
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Frettage d'isolant

Flts a sertir pour
le conducteur

Avec frettage d'isolant Sans frettage &$

Figure 17 — FQts ouverts

sont les plus couramment utilisés.

15.1.2 Fits fermés, non isolés, avec ou sans
frettage d'isolant

ermés sont en général fournis en vrac mais il existe aussi sur
e (montés sur bande porteuse etc.).

Fats fermés

Joint brasé

Sans manchon isolant Avec manchon isolant

IEC 961/96

Figure 18 — Flts fermés
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Insulation grip Crimp barrels for

the conductor

With insulation grip Without ig

Figure 17 — Open crimp barre

=Chanmi
from the crimped connection. Contacts with insulation g
practice.

ike wbration or bending
st commonly used in

15.1.2 Closed crimp barrels, eithe ithout insulation grip, or

These are crimp barrels of terminals ok coftasts P
t tubing. Rre-insulated barrels usually have an insulation
sleeve made of polyvinyl cKloride nide, e

It is recommende
— avoid damage’to
— ease insertio\0

Terminals angrsQnbacts losed crimp barrels usually are loose-piece products, but there
are also prod WS W (t2pe-mounted, etc.) on the market.

Without insulation sleeve With insulation sleeve

IEC 961/96

Figure 18 — Closed crimp barrels
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15.2 Matieres

En plus des matieres pour les flts a sertir spécifiées en 7.1, d'autres matiéres de
caractéristiqgues adaptées peuvent étre utilisées, par exemple, le nickel, l'acier, I'acier
inoxydable.

Les matiéres ayant une résistivité ou une valeur de K élevée (voir 11.3.1) peuvent ne pas
convenir pour certaines applications.

Dans ces cas, le programme d’essais complet de 12.3 doit étre utilisé (voir 10.1).

15.3 Traitement de surface

Les fats a sertir bruts ou revétus des matiéres spécifiées en 7.3 sont i ; utilisés.
D’autres revétements tels que le nickel peuvent étre utilisés a conyiti c jtude ait
été prouvée.

Dans ces cas le programme d’essais complet de 12.3 doit &

15.4 Dimensions

sont largement répandues.

Les tableaux couvrent:

— les fOts ouverts (1
plates a connexion
— les flts fermés

NOTE - La CEI
pour fats fermés

|
o}
n
n
D

|
)
n
=

D
S
o
o
S

un «diame aprés sertissage dy» estimé, qui permet de définir 'espace nécessaire
dans le composant (voir les figures 19 et 20).

NOTE — Pour les détails des flts a sertir dont les dimensions ne sont pas définies dans les tableaux suivants, il
convient de choisir des dimensions appropriées. Lorsque les flts fermés sont équipés d’'un trou d’inspection, il
convient que celui-ci ne soit ni trop grand ni mal positionné sur le fGt afin de ne pas diminuer les performances
de la connexion sertie.
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15.2  Materials

In addition to the crimp barrel materials specified in 7.1, other materials of suitable
characteristics may be used, for example nickel, steel, stainless steel.

Materials with a high resistivity-coefficient (K values, see 11.3.1) may not be suitable for certain
applications.

In these cases, the full test schedule of 12.3 shall be applied (see 10.1).

15.3 Surface finishes

Crimp barrels unplated or plated with materials specified in 7.3 are ~ used. Other

The tables cover:

— open crimp barrels (15.4.1) as
terminations and snap-on contacts;

— closed crimp barrel

NOTE - In 15.4.3 and 15.4.
closed crimp barrels.

NOTE - For details™e{€rimp barrels where no dimensions are given in the following tables, suitable dimensions
should be chosen. Where closed crimp barrels are equipped with an inspection hole, this should not be
oversized or poorly positioned on the barrel to avoid diminishing the performance of the crimped connection.
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15.4.1 Fdts ouverts

IEC 962/96

Figure 19 — Dim

Dimensions d’origine en mm

Tableau Il
N N

Gammes des\flts Di
(section des te S Dimensions du fat
admissibtes

h b do a o)
+0,5mm | £0,3mm max. min. min.

mm mm mm

4,5 2,0 2,0 0,5 1,0

4,5 2,0 25 0,6 1,4

5,0 2,0 3,0 0,8 15

6,0 3,0 4,0 11 1,9

6,5 3,0 4,0 1,4 2,3

7,0 3,5 5,0 1,8 2,8

8,0 4,0 6,5 2,3 3,6

9,0 4,5 7,0 2,8 4,0

10,0 5,0 10,0 3,6 6,0
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