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AGENDA

Litzen
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ADERN & LEITUNGEN

= Einzelader
= geeignet fur halb-u. vollautomatische Verarbeitung

* Rundleitung

= nur fur halbautomatische Verarbeitung geeignet
= Flachbandleitung

= bevorzugt fur interne Verkabelung
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ADERN & LEITUNGEN
MATERIALIEN

= Fachbegriffe:

= Ader: mehrere Litzenleiter ergeben eine Ader (auch Litze genannt)

= Leitung: Verbund mehrerer Adern in einer gemeinsamen Isolation (auch Kabel genannt)

= Crimpflanken:
= Drahtcrimp: Crimpflanken fiir den Drahtbereich (1)
= |solationscrimp: Crimpflanken fir den Isolationsbereich (2)
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IEC MM* STYLE

= Standard-Einzelader in mm?

Definiert mit maximalen elektrischen Widerstandswert

Nicht verseilt EA =

Nicht definierte Einzellitzenanzahl
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VDE MM* STYLE

= Konzentrische Standard Einzeladern in mm* gemaR VDE 0295 - ‘:3*‘
BVaix 9
= Konzentrischer Aufbau, Isolationsdicke und Werkstoff nicht definiert “ d;ﬁ‘:
» Anzahl der Einzellitzenzahl ist unverbindlich, entscheidend ist der Leiterwiderstand '4’&‘4

= Dunnere Isolierung moglich (durch konzentrischen Drahtaufbau)
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AWG STYLE

= UL Standard - AWG Einzelader

Konzentrischer Aufbau der Litzenleiter incl. Verseilung (besseres Handling)

UL definiert Anzahl der Litzenleiter

eni A8
= Beispiel: AWG12: [ ét
oy iy ;14-.3
= 7x@0,813mm oder 19 x @ 0,455mm oder 65 x @ 0,254mm PRI
&g’iﬁ:
't

UL-Standard definiert den Isolationsdurchmesser @ E

je kleiner das AWG MaR um so gréBer der Querschnitt (mm?)
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4o WIRE GAUGE

AWG - AMERICAN WIRE GAUGE DEFINITION
40 AWG gauges with stable

@ and section ratio

@460mils @409,6mils 36 2> QSmils\
(11,68mm (10,40mm (0,127mm
107,2mm°®)  85,01mm?) 0,013mm?)
9004
\\WAWAW 4
1,12

\/ P 4

1,12

@ Verhaltnis = 392 ~ 1,12
(Querschnittsverhiltnis = (°3/92)? ~ 1,26)
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UL STYLES

/so-

Nennspan- Isolier- ) Temperatur
UL style P : Wanddicke( P 5
nung in (V) material (C°)
mm)
1007 32-16 300 PVC 0.53 105
1015 28-9 600 PVC 0.76 105
1061 30-16 300 PVC 0.23 80
1569 28 -10 300 PVC 0.38 105

1609 32-6 125 ETFE 0.13 105
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AGENDA

Crimpen
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CRIMP - DEFINITION

= Allgemein: Fugeverfahren welches nur bedingt [osbar und im allgemeinen nicht reparabel ist

= Kabelcrimp Haupteigenschaften:
1. nahezu gasdicht

2. Sehr gute elektrische Eigenschaften- niedriger Ubergangswiderstand
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CRIMP - DEFINITION

= Kabelcrimp Haupteigenschaften:
1.
2.

3. Hohe mechanische Festigkeit

Mindestauszugskraft nach IPC-Standard im
Vergleich zu AWG-Kabel

=z
. . . ~— 350
Isolationscrimp vorher 6ffnen +
G
t5 300
| -
X 250
oo
> 200
>
150
)
<C 100
, P "N
0 — e B -
. 22 20 18 16 14 12 10 8 6

30 28 26 24

CRIMPEN
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KONTAKTARTEN

~

= offener Crimpkontakt ; /‘%

o/ s '\"\,

: /\% § ©
2 o \% l‘\i, o
) \% ¥ ’\.‘

~ N \
\Q\ ¥ °
§'\‘ \;'
\l.
)

= geschlossener Crimpkontakt

21 | CRIMPEN
EXTERNAL | PHG | 16.11.2025



CRIMPFORMEN

= Gangige Crimpformen

= B-Crimp _
» Trapeze, oval, 4-dorn Crimp

= Hexagonal Crimp

-

= W-Crimp

3
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CRIMPKONTAKT — KABELKOMPATIBILITAT

= Passender Querschnitt
= Crimpbereich muss passen zu:
» Drahtquerschnitt
» |solationsdurchmesser

AWG — mm?
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CRIMPKONTAKT — KABELKOMPATIBILITAT

= Reliability Test Seite 3 fiir WtB 1.5 (648xxx)

24 |

CRIMPEN

EMC & Inductive Solutions - eiSos T¢l. (+33) 4 27 86 11 00

- Fax(+33)4 27 86 11 01

& Electr ical Solutions - eiCan Tel. (+33)4 27 86 10 00 - Fax (+33) 4 27 86 10 01

Intelligent Connecting Systems - IGS Tel. (+33) 3 88 1126

00- Fax (+33) 368 11 26 11

Circuit Board Technology - CBT Tél (+33] 4 27 86 12 00 - Fax (+33) 4 27 86 12 01

3. References and dimensions

WURTH ELEKTRONIK

3.1. Dimensions, materials, plating and marking

See the individual drawing.

3.2. Ratings and applicable wires
ltem Rating
Voltage: 125 Vac
Current: AWGH#28: 1.0A
AWG#30: 1.0A
Temperature range: -25 °C to 85 "C (including terminal temperature rise)
e — e —
Wire size nsulation diameter ] ~~ Striplength
AWG mm? mm in mm in
30-28 0.0810-0.0509 ‘\0.67-1 .00 | 0.026-0.0394 \.40-1.91 | 0.055-0.075
\/
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VORBEREITUNG DER EINZELADERN (MANUELL)

= Zuschnitt
= Nach dem Schneiden muss das Einzeladerende nahezu rund sein.
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VORBEREITUNG DER EINZELADERN (MANUELL)

= Abisolieren
= Die Abisoliermesser schneiden die Isolation ein, durfen aber die einzelnen Litzenleiter nicht
beschadigen. Anschliel3end wird die Isolation abgezogen.
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VORBEREITUNG DER EINZELADERN (MANUELL)

= Abisolieren
= Die Abisoliermesser schneiden die Isolation ein, durfen aber die einzelnen Litzenleiter nicht
beschadigen. Anschliel3end wird die Isolation abgezogen.

O,
‘ =
9

>12 AWG
Standard (Redcubes)
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CRIMPWERKZEUGE

= Handzange incl. Gesenk (Matritze) + Positionierhilfe
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MQC- CRIMPWERKZEUG (APPLICATOR)

3D Daten stehen auf unserer
Website zur Werkzeugprufung zur

Verfugung
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CRIMPAUTOMATEN

= Halbautomat mit MQC Werkzeug
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HALBAUTOMATEN

= Stripper crimper
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CRIMPAUTOMATEN

= \/ollautomat (grol3)
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CRIMPKRAFTUBERWACHUNG

= Arbeitsweise der Crimpkraftuberwachung

= die Crimpkraft wird wahrend des Crimpprozesses
von einem Sensor ermittelt

= Abweichungen gelten als fehlerhaft.

= Erste Crimps werden als Referenzcrimps zuzlglich
Toleranzen verwendet
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FERTIGUNGSZEITEN IN ABHANGIGKEIT VOM WERKZEUG (EINZELADER)

- Zusitzlich Zuschnitt und Halbautomat = 10-12 C/min

Abisolieren notwendig

- Zusatzlich Zuschnitt und \/ollautomat = 30 C/min

Abisolieren notwendi
- Ausgeflhrt als Handarbeit ca. 5

1,5 C/min moglich - Keine zusatzlichen Arbeiten

- Ausgefuhrt mit notig
Zuschnittautomaten ca. 6-8
C/min moglich - Zusatzliche Bedruckung und

Verzinnung gleichzeitig moglich

-> Prototypen und Kleinstserien

- Kleine unqlmittlere Serien

‘A V'I e n - GroRserien
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CRIMPVORGANG
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IDC — CRIMPVERBINDUNG

= |DC = Insulation Displacement Connection
= (ist eine Iotfreie elektrische Schneidklemmverbindung)
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REMINDER....”"MORE THAN YOU EXPECT"

Rent a tool

I

Interesse?
Sprechen Sie uns an!

Ihr Partner im AuBendienst
oder unser Verkaufs-

Innendienst hilft lhnen
gerne weiter.
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Konfektionspool

Prototypen

lhre Vorteile:

= kostenlos*

| Prototypenbau vor Ort
m unkomplizierte Abwicklung

Kleine und mittlere Serien

und das finden Sie unter

www.we-online.de/rent-a-tool

Verfiung,

W=~

WURTH ELEKTRONIK

Gepriifte Partner:

m |andesweit & schnell
| zuverldssig
u qualitatsbewuBt

GroBserien

und das finden Sie unter

www.we-online.de/konfektionspool



AGENDA

Crimpverbindungseigenschaften
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VISUELLE KONTROLLE

Litze und Isolierung mussen
in diesem Bereich sichtbar
sein

= Ein perfekter Crimp

1

Rastfedern nicht Lo g N di Bereich )
deformiert eiterende muss in diesem Bereic Glockenfémiger Auslauf

sichtbar sein (Bellmouth)
— L . — P

‘4— Kontaktkorper nicht

beschadigt 1
Trennsteg muss im Ansatz noch

sichtbar sein

J— _‘
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VISUELLE KONTROLLE

= Korrekt eingelegt

= Nicht weit genug eingelegt
= Zu kurz abisoliert
= Zu weit eingelegt

= Zulang abisoliert
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QUERSCHNITTSKONTROLLE

= Schliffbild einer korrekten Crimpverbindung (zerstorende Priifung)

= keine Hohlraume und gleichmal3ig gefillte Crimphulse=> nahezu Gasdicht __
= vollstandige und gleichmiaRige Verformung der Einzeldrahte g
= symmetrische Verformung beider Drahtcrimpschenkel

= Rein subjektiver Test erfordert Erfahrung der testenden Person
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QUERSCHNITTSKONTROLLE

= Fehlerbilder

= Hohlraume und ungleichmassig gefullt
» nicht gasdicht

= Hohlraume und ungleichmassig gefullt
» Kabelquerschnitt zu gering fur verwendeten Kontakt / nicht gasdicht

= Drahtcrimp ist nicht geschlossen
» Kabelquerschnitt zu hoch oder Werkzeug falsch eingestellt
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FEHLERBILDER- EINIGE IPC-THEMEN

0.03-0.56 mm? (AWG 32-20) 0.25 +/- 0.15mm
0.30—0.81 mm? (AWG 22-18) 0.25 +/- 0.15 mm
0.50-2.50 mm? 0.40 +/- 0.20 mm
2.50—6.00 mm? 0.60 +/- 0.30 mm
/ Insert slope Individual strands are not enclosed in wire crimp —
{trumpet, bell mouth) must be visible! insertion error
Position deviation

Insulation crimp Crimp not closed
\a"'l . ':’( < l
3> 5°

| Insertion slope allowed o d
\ imp is overpresse
Crimp too low

\ /‘ Cracks in crimp base and severe burr formation

Dividing tab must be present! (max. 0.5 mm)

Crimp flanks are closed, support each other and are Wire crimp is not closed and is overfilled
uniformly curledt l

Asymmetry: l '
Max. material Min. half
thickness T material thickness

-1

Burr height N

less than material
—L/]-\/ Burr height
T — <«———— [ess than half material thickness

Mismatch: conductor cross-section contact
thickness

-~
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Crimp flanks hit upon the
& crimp contact base

v Y

Mismatch: conductor cross-section contact

6 Crimp not filled

—~angm—— Crimp too high
Mismatch

@ Crimp flanks curl unevenly
{ 7<§
»

R

Mismatch: conductor Contact is not
cross-section contact centred to the tool




CRIMPEIGENSCHAFTEN

= Kabelcrimp Haupteigenschaften:
1. nahezu gasdicht

2.

3. Hohe mechanische Festigkeit
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CRIMP THEORETISCHES DIAGRAMM

Performance
= Elektrischer und mechanischer Widerstand

A

= Der Crimp ist eine elektrische und Mechanische
mechanische Verbindung Festigkeit

= Elektrische Leistung bedeutet geringer Widerstand
zwischen Litze und Crimpkontakt

= mechanische Festigkeit bedeutet hohe Auszugskraft

Elektrische
Leistung

= Um beides zusammenzubringen, muss die Crimphohe
im “Crimpdesign-Bereich” gehalten werden Lo Crimpkraft erhéhen

% l Abnehmende Crimphohe
/v

v

CRIMPEN
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PULL-OUT FORCE / AUSZUGSTEST

= Pull out force = zerstorende Prufung
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PULL-OUT : VERWENDEN SIE DIE RICHTIGE LITZE

= 24-20 AWG Crimpkontakte getestet mit verschiedenen AWG-Litzen:

Auszugstest vs. Litze und Crimpterminal

200 =
Mehr als

AWG16
nicht

moglich

Pull-out Wert (N

30 28 26 24 22 20 18

Der Auszugswiderstand nimmt ab,
LitzengrofSe (AWG)

wenn grofdere oder kleinere Litzen
—|PC standard min value = =—=Terminal 24-20AWG

verwendet werden

54 | CRIMPEN
EXTERNAL | PHG | 16.11.2025



DIE RICHTIGE KOMPRESSION - TEST
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DIE RICHTIGE KOMPRESSION - ABMESSUNGEN

= Crimphohenmessung = nicht zerstorende Prifung Hohe
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Breite

DIE RICHTIGE KOMPRESSION - ABMESSUNGEN

6 clicks

Hohen
Hohe (mm)  standardab-
weichung

Clicks Breite
Anzahl/ (mm)

6 1,41 0,75 0,019
5 1,39 1,10 0,008
4L 1,47 1,42 0,012
3 1,48 1,74 0,045
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1- PULL-OUT FOLGEN

Crimpkompression vs. mechanisches Verhalten
22AWG

100

,——-5

N S (o)) 0]
o o o o
'/

Pull-out Widerstand (N)

o
|

Anzahl der Clicks

-—Py||-out test value =272 AWG IPC Standard value
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2- ELEKTRISCHE FOLGEN

Crimpkompression vs. elektrisches Verhalten

22AWG - 3A

25 16
c 14 <
£ 20 =
3 12 &
815 10 2
& ©
) 3 5
© -
310 6 ©
2 4 2
2 5 =
g 2 =

0 0

3 4 5 6

Anzahl der Clicks

-—=Contact resistance ===Temperature rise
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3- GASDICHT - SALZSPRUHNEBELBESTANDIGKEIT

3 clicks nach Salzspray
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3- GASDICHT - SALZSPRUHNEBELBESTANDIGKEIT

e

3 clicks nach Salzspray

3 clicks o 6 clicks

davor 29°C
danach 68°C

63 | CRIMPEN
EXTERNAL | PHG | 16.11.2025



3- GASDICHT - SALZSPRUHNEBELBESTANDIGKEIT

Einfluss von Salzspriihnebel auf Temperaturanstieg
40
35
30
25
20
15

AT (K)

Anzahl der Clicks

—dT before salt spray (K) —dT (K) after 6 days of salt spray (K)
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QUERSCHNITTSPRUFUNG
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AGENDA

Crimpen Best Practice
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BEST PRACTICE CRIMPING

= Reliability Test sheet 3 for MPC 3 (662xxx)

3.2. Ratings and applicable wires

Iltem Rating
Voltage: 250V
Current (AWG#20): 5A
Temperature range: -40 "C to 105 °C (including terminal temperature rise)
—
Wire size Insulation diameter ~~ Strip length \_
AWG mm? mm in / mm in
1.85 0.073
24-20 0.205-0.518
MA?(IZF\/;UM M%XS]EE]JM 2.50-3.00 | 0.098-0.118 >
30-26 0.0509-0.129 VAXIMUM | MAXIMUM

\/
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CRIMPQUALITATSPRUFUNG

= Kabelcrimp Haupteigenschaften:
1. nahezu gasdicht
2. Sehr gute elektrische Eigenschaften — niedriger Ubergangswiderstand
3. Hohe mechanische Festigkeit
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CRIMPQUALITATSPRUFUNG

= Erste Muster:
1. Pull-out Test
2. Crimphohe messen
3. optischer Check

Litze und Isolierung muss in

diesem Bereich sichtbar sein
serienfert! . J—_—I—I}
= Serienfertigung: ~
gung: — : -

= Crimphohe messen

_ f Litzen mussen in diesem  Bellmouth muss
Verriegelungs-  gareich sichtbar sein sichtbar sein

lanzen nicht
|« Vo

verformt >
e ® : | :
|:' Keine "I f
Beschadigungen in Cutoff tab muss
diesem Bereich sichtbar sein 70
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