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e e
PINZA
APLICADORA I CORBATAS I I TERMINALES BOLSA TIPO
DE TERMINAL THERMOFIT FIXTURA PARA CONECTOR ZIPLOC 4X6
)zomm (2 X ARNES PASAR MALLA CN00367

2.- COLOCAR TERMINAL EN PINZA 3.- COLOCAR CABLE EN LA TERMINAL. 4.- CERRAR PINZAS PARA CRIMPAR. 5.- INSPECCIONAR QUE EL
APLICADORA DE TERMINAL. CRIMPADO SEA CORRECTO.

6.- REPETIR PASOS ANTERIORES PARA 7.- INTRODUCIR EN LA FIXTURA LAS
CRIMPAR LOS 4 CABLES DEL MOTOR. CUATRO TERMINALES.
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\ /
10mm libres (aprox)
en los extremos,

11.- CORTAR EXCEDENTE DE LA CORBATA.

13.- APLICAR CALOR AL THERMOFIT. 14.- COLOCAR UNA CORBATA EN EL EXTREMO DE LAS TERMINALES, APRETAR Y CORTAR EXCEDENTE. 15.- INSERTAR THERMOFIT.

18.- APLICAR CALOR AL THERMOFIT. 19.- PASAR A INSPECCION. 20.- EMPACAR EN BOLSA TIPO ZIPLOC
DE 4X6.
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