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1 Umgang mit der 1 Usingthe ! f‘ e
Betriebsanleitung ' instruction sheet
Die Betriebsanleitung muB standig bei der Hand- The must
zange verfugbarsein. at the hand hand tool. | i
Jeder, der mit der Handzange arbeitet, muR die Eachp ichi: g with , must
itung k d b 3 be familar with the instruction sheet and strictly
observe the instructions therein.

DieFi lehntjede Haftung for b, der
durch Nichtbeachten von Hinweisen auf der Hand-
zange oder in der Betriebsanieitung entsteht.

Die itung ist vom der Hand-
zangeum isung g/ natio-
naler ur Unfall 9 Um-
weltschutz zu erganzen.

2 Grundlegende Sicherhei i

Dle Handzarnge |st nach dem Stand der Technlk und

geing

baut.

2.1 Zustindigkeiten

Die Handzange darf nur von eingewiesenem und

AMP deciine to accept any liability for damages that

that
hand tool or in the instruction sheet have been
disregarded.

Theuseris ible g the instru
ti withany i g

national for andpro-
tection of the environment.

2 Basic safetyinstructions

'vrhe hand tool has been constructed according to
state-of-the-art and the
technical safety mgulaﬁons

2.1 Responsibilities

The hand tool may only be operated by trained and

werden. authorized personnel.
Die Zuswndlgken des Personals fir Bedienen, War- Theusermust clearty define and observe the respon-
ten und Instandhalten ist vom Benutzer der Hand- sibilities of the p forop 3
zange klar festzulegen und einzuhalten. and service.
Should the user make any changes to the hand tool
without orthe

an der g
s Herstellers bzw. Lieferers

9 g 0
v 9

2.2 Hinweise zum Einrichten und
Betreiben der Handzange

Diet ge darf nur in techni
Zustand sowie sich i d gt be-
nutzt werden.

Die Handzange ist ausschlieBlich nur far den in der

the latter will not be liable for any damage that may
result.

2.2 Notes on setting up and
operating the hand tool

The hand tool may only be set up and operated in
perfect technical condition, observmg all the safety
dangers.

g ing any

The hand tool may only be used for the purpose

Betriebsanleitung beschriebenen Zweck zu verwen- specified in the instruction sheet.
den.
The manufacturers and suppliers will not be liable for
For Schaden, die aus nicht gsg any damages which may result due to the hand tool
g , haftet der + bzw. being used for a purpose other than that for which it
Lieferer nicht: d: ierflr i Benut- was . This is done entirely at the user's own
zer. risk.

Seite / Page 2 of 14
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2.3 Hinweise zum Inhait

2.3 Notes to the Contens of
this Manual

This IS describes the use and the operation of the
PRO-CRIMPER Il Hand Tool Assembly as well as the
crimp height inspection and adjustment.

dieser Betriebsanleitung

-Oiese Betriebs ibt die A dung
und Bedlsnung der PRO-CRIMPER ] Handzangen-
einheit Ei und Uber-
prifung.
Far Informationen, die nicht in dieser Anleitung ent-
halten sind sowie zur Technischen Unterstitzung,
wenden Sie sich bitte direkt an
AMP Deutschland GmbH

Abtig. Kundendienst
AMPerestraite 12-14 il
64625 Bensieim i

isIS, andfor

roriu lllﬂl i
technical assiatance plaase contact:

AMP Deutschiand GmbH
Abtlg. Kundendienst
AMPérestralie 12-14
64625Bensheim
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3 Verwendungszweck

Mitder AMP PRO-CRIMPER Il Handzangen-Einheit

3  Application

The PRO CRIMPER Il Hand Tool Assembly

ausder Crimp-+ ge 354940-1 und cansists of AMP PRO CRIMPER Hend Tool Frame
d konnen AMP Cri ver- 354940-1andDie.
arbeitet bzw. an Leitungen gecrimpt werden (siehe (see table).
Tabelle).
HINWEIS NOTE
Alle Abmessungen in dieser Oi ions on this sheet are in milimeters

3 lung werden in Millimeter ‘'mm' angegeben.
Die’ abgebildeten Komponenten smd nicht

“mm?*. Figlires and ilustrations are not drawn
to scale.

_vont in. AMP
for gelegentliche Anwenaungen und geringe
Fard

ten Bedarf bzwi. fiir die Produktion bietet AMP
* eine groRe gmlswahl entsprechender Werk-
zeuge. :

mll}ihbcgelreu dargwom, 6
4 'Mézihmwsuouué PROPERUSE GUIDELINES
ive Traume Di result from
nen die Folge einer dauz *xfunAnweMung use of i ded hand

tools AMP hand tools are intended for
occasional.use and low volume applications.
AMP offers a wide selection of pwered

icati 7 t for d use,

pr:;mcmnope;atms

VI
Die Werkzeuge sind ausschlielich fir den
i € 2Zweck

NOTE
The wolnnymlybauudfonne described
purpose.

Positi: it Kontakt Leitung
PN PN* Serie ™ Gréie (mm?) Isol. @ Abisolierlinge
(mm) (mm)
Wire
Die assembly Locator assy Contact Size (mm?) Insul dia Strip Lenght
Partnumber Partnumber* family™ (mm) (mm)
0.5
639 711-2 58516-1 Micro Power . 12-18 32-38
Gusdbok 035 :
B Figure 2a

* im Matrizensatz enthalten, auch separat erhait-
lich

ieren Sie den AMP K enst fr
Kontakt-PN's

*  Supplied with die assembly, also available
seperately.
* Contactthe AMP Fiekd Service for specific contact
part numbars.

ASeite / Page 4 of 14
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4 Beschreibung 4  Description 4

¥y
Die PRO-CRIMPER Il Handzangen-Einheit beinhal- The PRO CRIMPER Il Hand Tool assembly
tetdie Crimp-Handzange 354940-1 und den Matrizen- contains the Hand Tool Frame 354940-1 and the Die
satz. Assembly .

Die Crimp-Handzange besteht aus einem feststehen- The tool features a tool frame with a stationary jaw
den Zangeng i pl and handle, a moving jaw, amoving handle, and an

ei enZ beweg- ratchet that ensures full contact crimping.
lichen Cnmpbacke und aus amev einstellbaren Rat- The tool frame holds a die assembly with two
sche, di i .

Der i umfaGt die izen Draht- und The die ly wire, anvil,
i Dram- und Isol per und a wire crimper, and an insulation crimper. Attached
i eine P d to the outside of the freme is a locator assembly,
Positionierung, dem Fedemalxer und der Kontakt- which contains a locator, a spring retainer, and 8
stitze. contact support. Attached to the opposite side of the
frame is a hold-down, w-chlocutasrhewiralnlhc
correct position before crimping.
Die d de Die g pins anddie scmws are used
Matrizen dlenen der Posmomemng und Sicherung it frame. Ahut
der Matrizen in der Crimp-Handzange. Die is usedon the upper die rstamlng srews (o hold the
wird mit einer auf locator assembly in place.
derob igqung: gesichert. ‘
P i :(' N
Positioniereinheit Feststehender Cnmperbacken
Locator assembly Stationary jaw
(Supplied with
g
Die Assembly) (Leitungsseite)
| Back of tool '
7 (Wire Side) '
Werkzeug-Front
Front of tool Drehzapfen . i
Pivot Pin |

Matrizensatz i
Die assembly i
N PRO-CRIMPER It
Bewegliche Crimperbacke Crimpzange 354940-1
Moving jaw Pro-Crimper Il Handtool
Frame 354940-1 i
Ratschen-Einstelirad (See AMP Instruction

Ratchet adjustment wheel Sheet 408-9930) ‘,f

Feststehender Zangengriff =
Stationary handle '

. Beweglicher Zangengriff
. Moving handle g

Seite / Page 5 of 14
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§ Ein- und Ausbau der Matrizen 5 Installation and removal of die Set

und der and Locator assemby
Positioniereinheit

1. Offnen Sie die Zangengriffe und entfemen Sie 1. Open the tool handles and remove the two die
die beiden Befestigungsschrauben aus den retaining screws from the tool jaws.
Crimpbacken. *

‘.
2 F Siedie Draht- und 2. Place the wire anvil and insulation anvil so that
in der by i der their chamfered sides and their marked surface

Zange, so da die Abschragungen und markier- face outward, when mounted in the moving jaw
ten Oberflachen der Matrizen nach vome bzw. of the tool frame.
nach auflen zeigen.

3. Dricken Sie die beiden Sicherungsstifte durch 3. Insert the two die retaining pins.
Crimpbacke und Matrizen.

4. D ie die k du 4. Insert the short die tretaining screws through the
Backe und AmboB-Aatrizen, ziehen Sie die Jaw and through both anvil dies, and tighten the
Schraube aber noch nic: L fest. screw just enough to hold the die in place. Do not

tighten the screw completely at this time.

5. Posiﬁonleven S!e die Draht- und Isolations-

P atrizen in der f Crimp- 5. Place the wire crimper and insulation crimper so
backe der Zange, so daB die A face outward, when mounted in the
und markierten Oberflachen der Matrizen nach stationary jew of the toof frame.
vorne bzw. nach aufien zeigen.

Sechskantschraube Positioniereinheit

Nut ; Locator v

/

P

Leitungsambo®
Wire anvil Isolationsambo - Abschragung

Insulation anvil Chamfer

Matrizen-
Sicherungsstifte
Die retaining pins

Matrizen-
Befestigungsschrauben
Die retaining screws
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6. Dracken Sie die beiden Sicherungsstifte durch
Crimpbacke und Matrizen.

7. Drehensiediel be durch

Backe und Crimper-Matrizen, ziehen Sie die
Schraube aber noch nicht fest. H

*®

Drucken Sie die Zangengriffe vorsichtig zusam-
men und achten Sie darauf, daR die AmboR- und
Crimper-Matrizen korrekt ind. Drik-
ken Sie die Zangengriffe soweit zusammen, bis
die AmboR- und Crimper-Matrizen durch Verrie-
geln des Ratschenmechanismus in Position ge-
halten werden. Ziehen Sie jetzt die beiden
Befestigungsschrauben fest.

. Setzen Sie die Positioniereinheit auf das Ende
der langen Befestigungsschraube, und richten
Sie die Einheit entlang der Backenseite aus.

Sciwal

10. Drehen Sie dit ‘“‘f
benende, ziehen diese aber nur so fest, da die
Postionierung noch auf und ab bewegt werden
kann.

1. Zur Demontaga schllaaen Siedie Zange, bis der

1810st und die Zangen-
gnﬂe Oﬂnen Losen und emfernen Sie die

, dieF o , die bei-
den Matri; B ben sowie die
vier Sich dschi Siedie Matri
zen aus den Cnmpbacken

6. Insert the two die retaining pins.

7. Insert the long die retaining screw through the
Jaw and through both crimper dies, and tighten
the screw just enough to hoid the dies in place.
Do not tighten the screw completely at this time.

o

Carefully close the tool handles, marking sufé
that the anvil and crimpers align properly.
Continue closi til the ratchet
in the tool frame has engaged sufficiently to hold
the anvils and crimpers in place, then tighten
both die retaining screws.

©

Place the locator assembly over the end of the
long screw, and position the locator assembly
against the side of the tool jaw.

10.Place the nut onto the end of the long screw and
tighten the nut enough to hold the locator
assambly in place, while stll allowing the locator
to sloide up and down.

11.To disassemble, close the tool handles until the
ratchet release, remove the nut, the locator
assembly, the two die retaining screws, and the
four die retaining pins, and slide the anvils and

* crimpers out of the tool jaws.

rniiin

i Seite / Page 7 of 14
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Schraube, mit der die Kontaktstitze auf der
Positioniereinheit befestigt ist.

6 Ei llung der K d 6 Contact support adj
W -
i HINWEQS NOTE
’mmuamoue istab Werk bereits vorein- Tha contact support is preset prior to
i rgastem eine geringfugige Einstellung kann but minor adjusts may be
|1 jedoch quomerlim werden. necessary.
; ) Cnmpon Sie einen Kontakt und stellen Sie fest, 1. Make a sampl ifthe contact
' ob der Kontakt gerade ist, oder nach oben oder is stralghl boncyng upward, or bandmg
.umen verbogen wurde. downward.
: la eIM Einsteuung erforderlich, 16sen Sie die 2. If adjustment is required, loosen the screw that

holds the contact suppart onto the locator.

der |
|+ Zangengriffe r?_orbarq ‘Klicks' ergeben.

» "

der

Setzen Sb olnsn Kontakt mit Leuung in die

und Sie die

gengriffe soweit bis der sechste

*Klick' dgs Ratschenmechanismus erfolgt, oder
bis die Kontakistitze den Kontakt berahrt.

Kontaktstitze
Contact support

© NOTE
The raichet has delents that create audible
clicks as the tool handles are closed.

Place a contact with wire into the proper nest and
close the tool handles until the ratchet reaches
the sixth click, or until the contact support touches
the contact.

Pasitionierung
(Drahtanschiag)
Locator

Werkzeug-Rickseite

Stellschraube (Leitungsseite)
for Kontaktstatze Back of tool
Adjustment screw (Wire side)
for contact support
Leitung
Wire
N
Contakt (Typ) Abisolierlange
\ ' Strip lenght
Positionierung in
2({::?"2 ol Leitung bis auf Anschiag
hacelor in Wire stop siot :l‘/tr"rg::r?::nad to stop

Figure 3

Seite / Page 8 of 14
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4. Losen Sie die Sechiskantmutter fir die Befesti- 4. Slightly loosen the nut that hoids the locator
gung der Positioniereinheit geringfigig. assembly onto the tool frame.

5.\ i ‘Slaale" rfords 5. Move the tact su, asrequired t
lich, um die Ki g 2u the bending of the contact. :

i Wi o Low g der

6. Ziehen Sie die Sechskantmutter fest, und drik- 6. Tighten the nut and close the handles until the
ken Sie die Zangengriffe zusammen, bis der ratchet releases.
Ratschenmechanismus ausldst bzw. offnet.

ol i

7. Entnehmen und aberprifen Sie den Kontakt. 7. Remove and inspect the contact.

8. Crimpen Sie einen weiteren Kontakt. Ist der 8. Make another sample crimp. If the contact is
Kontakt gerade, ziehen Sie die Schraube der straight, tighten the contact support screw. If the
Kontaktstitze fest. Ist der Kontakt immer noch contact is still being bent during crimping, repeat
verbogen, wiederholen Sie die Einstell the adjustment procedure.

411-18072 411-18072 Rev.
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.7, Crimpverfahren 7 Crimping procedure 1
v T ‘
J HINWEIS |, NOTE
:Die Crimp-Handzange bietet eine Einstell- This tool is with a crimp adji
i it der Cri Die C feature. Initially, the crimp heigh should be

i muB zu Anfang, wie nachfolgend spezifiziert

. ' (Tabelle) und. beschrieben, Gberprift wer-
den, bevor gewlnschte Kontakte und Lei-
:tungsgréBen verarbeitet werden.

Wahlen Sie eine Leitung mit spezifizierter GroRe
und Isolationsdurchmesser (Tabelle unter Pkt. 3).
Sie die um die

verified as specified in Figure 4, Refer to
Section 8, CRIMP HEIGHT INSPECTION,

and Section 9, CRIMP HEIGHT ADJUST-
MENT, to verify crimp height before using the
tool to crimp desired contacts and wire sizes.

Ralerm lhe lable ln Flgure 1a and select wire of the

Strip the wire

to the Icngth indicated in Figure 1a, taking care not

Lénge ohne die Drahtlitzen zu verbiegen oder zu to and identify the appropriate crimp section
beschadigen. Wahien Sie einen Kon- g to the wire size marking on the tool. Refer
takt, und b Sie die korrekt f to Figure 3 and proceed as follows:

nahme der Marki (Leit

groBe) auf der Zange. Verfahren sle nun wie folgt:

1. Halten Sie die Crimpzange so, da} die Ricksei- 1. Holdthe tool so that the back (wire side) is facing
te der Zangei(Leitungsseite) zu Ihnen zeigt. you. Squeeze tool handles together and allow
Dracken Sie die Zangengriffe zusammen und them to open fully.
lassen Sie die.Zange vollstandig dffnen.

2. Setzen Sie einen Kontakt in die korrekte Kon- 2. Holding the contact by the mating end, insert the
taktaufpahme, indem Sie den Kontakt im Kon- contact - insulation barrel first - through the front
taktierbereich festhalten und von der Zangen- of the tooland into the appropriate crimp section.
vorderseite voran mit der Isolationscrimphalse
in die Zange schieben.

3. Position the contact so that the mating end of the *

3 Posmomeren Saa den Kontakt, so dal sich der

des auf der Seite
der Positioniereinheit befindet, und die Crimp-
fedem (U-Form) des Leitungs- und Isolations-
crimps nach oben gerichtet sind. Plazieren Sie
den Kontakt soin der Aufnahme, dal die beweg-
liche Kontaktpositionierung in den Schiitz zwi-

el ‘ " o

contact is on the locator side of the tool, and so
that the open "U" of the wire and insulation
barrels face the top of the tool. Place the contact
up into the nest so that the movable locator drops
into the slot in the contact. Refer to Figure 3. Bult
the front end of the wire barrel against the
locator.

eintaucht.

VORSICHT
Stellen Sie sicher, dal die beiden Crimp-
fed d i i im Cri

gleichmagig gefthrt werden. Versuchen Sie
NICHT, einen ungenau positionierten Kon-
takt zu crimpen.

CAUTION

Make sure that both sides of the insulation
barrel are started evenly into the crimping
section. Do NQT attempt to crimp an
improperly positioned contact.

Seite / Page 10 of 14
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4. Halten Sie den Kontakt in Poeitﬁn, und driicken
Sie die Zangengriffe soweit zusammen, bis der

und der Kontakt in der Za;vge gehalten \:nrd
Achten Sie darauf, dal} Sie die Lemmgs— und
D NICHT

4. Hold the contact in position sns squeeze the tool

to hold the contact in position. Do NOT deform
insutation barrel or wire barrel. .

5. Fihren Sie die abisolierte Leitung bis zum An- 5. Insert stripped wire into contact insulation an

schlag \. g) in die und wire barrel until it is butted against the wire stop,
p (wie g as shown in Figure 3.

6. Halten Sie die Leitung in dieser Stellung, und 6. Holding the wire in place, squeeze tool handles
dricken Sie die Zang bis together Allow
der Ratschemnechamsmus ausiost bzw. offnet. to open and remove crimped contact.
Lassen Sie die Zange vollstandig offnen und
entnehmen Sie den gecrimpten Kontakt. i
HINWEIS - NOTE x S
Solite der gecrimpte Komakt im Crimpbe- The crimped contact may stick in the -

. reich stecken bleiben, so kann er nach Nie- crimping ares, but.the contact can be ualy!
derdriicken der Positionierung einfach ent- removed by pushing downward on the top of
nommen werden. the locator (see Figure 3).

7. Uberprofen Sie die Crimphohe, wie nachste- 7. Check the contact scﬂmphmghtasdascnbodln

hend beschrieben. Nehmen Sie ggf. eine Ein-
stellung der Crimph6he vor.

Seite / Page 11 of 14
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Section 8, CRIMP HEIGHT INSPECTION. If
necessary, adjust the crimp height as described
in Section 9, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT.,

411-18072 Rev. A
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8. Uberpriifung der Crimphdhe 8 Crimp height inspection
Zw Uberprifung bzw. Mi g der Crimpl ist Tis ir raquires the use of a micrometer with
mit modifiziertem AmboB erford a ified anvil. AMP the modified {
Iich (z.B. RS-1019-5LP). . i (Crimp Height C: RS-1019-5LFP)
which may be purchased from:
Verfahren Sie wie folgt: -
, Proceed as follows:
1. Wahlen Sie aus der nachfoigenden Tabelle je
eine Leitung (mit max. GroRe) for die gelisteten 1. Refer to Figure 4 and select a wire (maximum
Crimp-GroRenbereiche. size) for each crimp section listed.
2. Crimpen Sie einen oder mehrere Kontakte wie 2. Refer to Section 7, CRIMPING PROCEDURE,
zuvor beschrieben, and crimp the contact(s) accordingly.
3. Messen Sie mitdem Mikrometer die Cﬂmphéhe 3. Using a crimp height comparstor, measure the
der D p wie in folg 9 wire barrel crimp height as shown in Figure 4. If
gezeigt. die g Cr the cmnp helght conforms to thal shown in the
den Angaben in der Tabelle S0 ist die Crlmp- table, the tool ly correct
zange korrekt justiert. Anderenfalls ist eine Ein- If not, the tool must be adjusted. Refer to Secllon :
stellung der Crimphdhe vorzunehmen, 9, CRIMP HEIGHT ADJUSTMENT. :
i
|
Die Spitze muft mittig ,
auf der Drahtcrimphoise
gegendber der Crimpnaht
positioniert werden
Position point on center of ™~
wire barrel opposite sesm £ 'r“‘ . 3
3 N
Modifizierter Ambof8
Modified anvil
§
!
. LeltungsgroBe Crimpbereich > Crimphdhe (A) !
(max.) it (Drahtgr.ber.markg.) i u. Toleranz (+/-)
Wire size & i Crimp height
(max.) Crimp section dim. (A) and
(Wire size marking) Tolerance
(#/-0.05)
s 05 s ]
035 o 03 . . ;108 ;
. o : T i :
. a4 i
' . Fhyure 4

Seite / Page 12 of 14
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Einstellung der Crimphdhe

Sie di h

schen-Einstelirad.

be an dem Rat-

\ Sie ei h

, um das
Einstellrad von der Seite der Positioniereinheit
zu verstellen.

. Ist eine kleinere Crimphohe erforderlich, drehen

Sie das Einstellrad GEGEN den Uhrzeigersinn,
um einen ‘hdheren’ Wert einzustellen.

ist sine groRere Crimphohe erforderich, so dre-
hen Sie das Einstelirad IM Uhrzeigersinn, um
einen 'niederen’ Wert einzusteilen.

. Sichern Sie das Einstellrad mit der Feststell-

schraube.

Crimpen Sie einen Kontakt und messen Sie die

Cri Ist die Ci nicht

so wied Sie die Einstell
Schraubendreher
Screwdriver

Ratschen-Einstellrad

Ralched adjustment

wheel
Feststelischraube
Lockscrew

Figure 5

Seite / Page 13 of 14
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9  Crimp height adjustment

1. Rei e fromih " "

wheel.

2. With a screwdnver, adjust the ratchet wheel
from the locator side of the tool.

3. Observeth wheel. If a tighter
crimp is required, rotate the adjustment wheel
COUNTERCLOCKWISE loa higher- numbered
setting. If a looser crimp is required, rotate the
adjustment wheel CLOCKWISE to a lower-
numbered setting.

tchet

4. Replace the lockscrew.

5. Make a sample crimp and measure the crimp
height. If the dimension is acceptable, replace
and secure the lockscrew. If the dimension is
unaccetable, continue to adjust the ratchet, and
again measure a sample crimp.
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10 Wartung, Instandhaltung

10

M.

411-18072 Rev. A

/1 4
P

Siehe Betriebsanieitung der PRO-CRIMPER i
Crimp-Handzange P/N 354940-1.

11 Ersatz- und VerschleiBteile

Fir die Crimp-Handzange P/N 354840-1 ist der
PRO-CRIMPER Il Reparaturkit 679221-1 mit ent-
E i Siehe Betri

anleitungder PRO-CRIMPER I Crimp-Handzange.

Instruction Sheet 411-18072; PN 2-744 0004

o Seite / Page 14 of 14

See IS of PRO CRIMPER Il Hand Tool
P/N 354940-1.

11 Spare parts and wear and -
tear parts

For the Hand Tool P/N 354940-1 the PRO
CRIMPER Il Repair Kit P/N 679221-1 is available.
See IS of the PRO CRIMPER Il Hand Tool.

Instruction Sheet 411-18072; PN 2-744 000-4
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FAX:  717-986-7575
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Phone: 54-1-793-7311
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AMP do Brasil, Ltda.
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Phone: (0222)-277-97-0
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Warzawa, Poland

Phone: 482-672-47-90

FAX:  482-67247-88

AMP Portugal, Lda.
Lisbon.Portugal

Phone: 361-1-3877-016
FAX:  351-1-3877-172

AMP Svenska AB
Stockholm-Jakobsberg,
Schweden

Phone: 46-8-580-833-00
FAX: 46-3-580-194-70

AMP (Schweiz) A.G.
Steinach, Switzerland

Phone: 41-7-147-0707
FAX:  41-7-147-0300

AsialPacific
R.glonu Center
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Phaw 81-44-813-8502
FAX:  81-44-813-8500
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Phone: 61-2-680-3377

FAX:  61-2-809-5849

AMP india Pyt., Ltd.
India

Phone: 91-80-845-3014
FAX:  91-80-845-3038

AMP (Japan), Ltd.

AMP Korea, Ltd.
Seoul, South Korea
Phone; 82-2-589-0535
FAX:  82-2-589-0524

AMP Philippines Inc.
Metro Manila, Philippines.
Phone: 632-811-0437
FAX:" 632-811-0441

AMP Products
(Mataysia) SON. BHD.
Kuala Lumpur, Maiaysia
Phone: 603-262-8128
FAX: 603-282-8951

AMP Product Pacific, Lid,
Kowloon, Hong Kong
Phone: 852-2-735-1628
FAX:  852-2-735-0243

AMP Shanghai, Ltd.
Shanghai. People’s Republic

of China
Phone: 86-21-470-0602
FAX:  86-21-470-0728

AMP Singapore Pte., Ltd.
Singapore

Phone: §5-482-0311
FAX: 65-482-1012

AMP Taiwan B.V.

AMP (Thailand), Ltd.
Bi Thaitand

Phone 662-513-9888
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