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Was ist das Ziel?
Einleitung




Was ist das Ziel?

‘HSCHAFER
Einleitung Iy

Ziel jeder Crimpverbindung ist eine
sichere elektrische Verbindung!

Schulung CT2 4



Was ist Crimpen?
Einleitung

Crimpen ist die mechanische

Verbindung zweler oder

mehr

Komponenten, die durch eine

kontrollierte, plastisc

ne

Verformung miteinander
formschlussig verbunden

werden.

SCHAFER



Was sind die Anforderungen? Cochirr
Einleitung

qualitativ hochwertige langlebige Verbindung
Leitfahigkeit Korrosionsbestandigkeit Einsteckbarkeit

Zugfestigkeit Gasdichtheit

Schulung CT2 6
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Crimphohe €nschirer
Einflussfaktoren Iy

A Leiterauszugskraft N

Optimale mechanische
Eigenschaften, d.h.
maximale Auszugskraft

L d N
, <

Crimphohe mm
Schulung CT2 8



Crimphohe

‘HSCHAFER
Einflussfaktoren Iy

A Leiterauszugskraft N

Wird die Crimphohe weiter
verringert, wird das Gefuge
der Einzeldrahte zunehmend

— | — — —7—'\\ zerstort.

Crimphohe mm
Schulung CT2



Crimphohe €nschirer
Einflussfaktoren Iy

A Elektrischer Leitwert G

Die Kurve stellt die Summe der
elektrischen Eigenschaften einer
Crimpverbindung dar. Unter den
elektrischen Eigenschaften ist das
Langzeitverhalten vom Leitwert des
Ubergangswiderstands zu verstehen!

Je hoher dieser Leitwert ist, um so

besser ist die elektrische Verbindung
> zwischen dem Leiter und der
Crimphohe mm Crimphulse.

e S [




Crimphohe

Einflussfaktoren

Elektrischer Leitwert G
A Leiterauszugskraft N

AN

|
TN
I
|

Crimphohe mm

‘HSCHAFER
4

Die richtige Crimphohe ist ein
Kompromiss zwischen mechanischen
und elektrischen Eigenschaften!

Die liegt zwischen dem
Maximum der mechanischen und der
elektrischen Eigenschaften. Diese
Crimphdhe und zugehorige Toleranzen
werden von Crimpkontaktherstellern
definiert!



Drahte €nschiirer
-

Einflussfaktoren

Ursachen fur abgeschnittene oder nicht erfasste Drahte
In einer Crimpverbindung:

« falsche Einstellung der Abisoliereinheit

« fehlerhaftes Einlegen der Leitung zum Crimpvorgang

T

Schulung CT2 12



Kabel und Leitung Cochirr
g

Begriffe der Crimptechnik
A
7

™~

|solation _ Ablsollerlange

Leitung W

Einadrige Leitung Zweiadrige Mantelleitung Einadrige Leitung

Schulung CT1 13

Abmantellange



Fazit €Rschirer
Einflussfaktoren Iy

Beim Crimpvorgang ist dringend auf die
Einflussfaktoren zu achten:

 Alle Einzeldrahte einer Litze mussen von der
Crimpkralle umfasst werden.

* Beim Schneiden und Abziehen der Isolation diirfen
keine Einzeldrahte abgeschnitten werden.

==
I

S

Schulung CT2 14




Crimpverbindung Cochirr
Begriffe der Crimptechnik Iy

|solationscrimp . Auslaufbereich (Trompete)
Drahtcrimp . Drahtuberstand
Steckbereich . Hinterer Trennsteg
Abisolierlange . Vorderer Trennsteg
Einlaufbereich (Trompete) 0. Abisolierposition

Schulung CT1 15



Fehlerhafte Abisolierungen Cochirr
Abisolieren 4

Isolierung unsauber getrennt

Einzellitzen beschadigt oder angeschnitten
Verdrillung komplett beseitigt

= Einzellitzen zu sehr verdrillt
Isolationsreste auf der Leitung

|solation beschadigt

Verdrallung der Einzeladern aufgespreizt

Schulung CT1 16



Formen der Abisoliermesser F"SCHAFER
Abisolieren e

Abisolieren & Abisolieren Abisolieren
Schneiden Schneiden Schneiden

Abisolieren

Schulung CT1 17




Ergebnis

Abisolieren

a

Abisolieren & Die
Schneiden Messerabdricke

Schulung CT1

Die
Messerabdrucke
sind deutlich zu

sehen

sind deutlich zu
sehen

‘HSCHAFER
4
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Fehlerhafte Abisolierungen Cochirr
Abisolieren 4

Besenbildung nach dem Eingeschnittene Litzen werden
Abisolieren ohne Teilabzug. beim Abisolieren herausgezogen
(ohne Korrekturschnitt).




Fehlerhafte Abisolierungen Cochirr
Abisolieren 4

Beschadigte und Schlecht umspritze |solationsmaterial
abgeschnittene Litzen Leitung, Isolation zwischen dem
(ohne Way back). zwischen den Adern. Litzenverbund.




Was muss zueinander passen?

@rschiirer
Einleitung -3 4

 Leitung
 Kontakt

« Werkzeug
 Einstellungen

Schulung CT2




Crimpstempel und Amboss Cochirr
Crimpwerkzeuge 4

Kontakt

Crimpstempel

Schulung CT1 22



Gurtungsarten des Kontaktstreifens  @RscHAFER
Crimpformen und Gurtungsarten 4

Quergurtung Langsgurtung Mittengurtung Kragengurtung

Schulung CT1 23



Formen des Drahtcrimps Cochirr
Crimpformen und Gurtungsarten Iy

&8 = &

Rollcrimp
(Tab-Lok)

B-Crimp Vierpunktcrimp Trapezcrimp

Schulung CT1 24



Formen des Isolationscrimps Cochirr
Crimpformen und Gurtungsarten Iy

©® 6 6

B-Crimp Uberlappungs- Symmetrischer Asymmetrischer
crimp Umfassungscrimp  Umfassungscrimp

Schulung CT1 25



Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang Iy

Kontakt und Leitung stehen
separat Uber dem Amboss.

Schulung CT1 26
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Leitungsquerschnitt 25 mm

Crimpvorgang

Crimpflanken und druckt den

Kontakt nach unten.

277

Schulung CT1



Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang Iy

Kontakt ist fixiert zwischen
Crimpstempel und Amboss.

Schulung CT1 i - 28



Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang 4

Crimpflanken werden durch
Crimpstempel nach innen
gebogen.

¥

29



Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang Iy

Crimpflanken treffen auf
Crimpstempelgrund,
Kontaktboden wird auf
Amboss gedruckt.

Kontakt wird vom
Tragerstreifen getrennt.

[*! ¢ »
¥,

i
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Leitungsquerschnitt 25 mm?
Crimpvorgang

‘HSCHAFER
4

Crimpflanken passen sich der
Kontur des Crimpstempels an,
Crimpflanken tauchen in das
Litzenpaket ein.

Schulung CT1 31



Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang Iy

IV TEW W 3w~

Maximale Pressung bei
| Crimpstempel im unteren
* Totpunkt.
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Leitungsquerschnitt 25 mm? Cochirr
Crimpvorgang 4

Crimpstempel wird nach oben
gezogen.

Schulung CT | | 33



Funktionen Cochirr
Crimpwerkzeuge 4

« /Zufuhrung der Kontakte

 Abtrennen des Kontakts vom Tragerstreifen

* Positionieren des Kontakts zum Crimpen
 Verpressen von Kontaktflanken und eingelegter Leitung

______

______

______

Schulungctrtaz - r————
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Toleranzen fir Crimphdhen Cochirr
Kontaktbewertung 4
Beispiel fur allgemeingultige Toleranzen fur die
Crimphohe abhangig vom Leitungsquerschnitt:
Leitungsquerschnitt [mm?] Toleranz [mm]
0,03 - 0,2 + 0,02
02-05 0,03 N
0,5 - 6 + 0,05
6 _ 25 + 0'1 Meﬂfehli
25 - 50 + 0,15 N ,
e

Die aufgefuhrten Werte sind als Richtwerte zu verstehen,
wenn keine Herstellerangaben vorhanden sind.

Schulung CT2

© http://kabelforum.com/flash/zsbg_crimptechnik.swf 3 6



Toleranzen fur hinterer Auslauf

‘HSCHAFER
Kontaktbewertung Iy

Allgemein gultige Toleranzempfehlungen
fir den hinteren Auslauf:

Leitungsquerschnitt [mm?] Toleranz [mm]
0,03 - 0,35 0,25 0,15
0,35-1 0,3+0,15
1-25 0,4+0,2
2,5-6 0,6 +0,3
6 - 25 1+05
25 -350 1,5+0,8

Der vordere Auslauf ist selten angegeben und sollte nie
grofBer sein als der hintere Auslauf.

Schulung CT2

© http://kabelfoum.com/flash/zsbg_crimptechnik.swf 3 7



Sichtprufung

‘HSCHAFER
Kontaktbewertung Iy

-

Abgeknickte Verbindung

Der Winkel zwischen der Langsachse
des Kontaktes und der Umfangsachse
des Isolationscrimpbereichs darf
maximal um 3° bzw. 3° vom rechten
Winkel abweichen.




Sichtprufung

Kontaktbewertung

@A — . Verbogene Verbindung
i “"  Der seitliche Winkel der
Langsachsen der Crimpbereiche

darf 3° nach rechts oder links
nicht Uberschreiten.

‘HSCHAFER
4

J
111

Schulung CT2 39



Sichtprufung €nschiirer
Kontaktbewertung 4
— f_?fn _ - 7_-)/Y Verbogene Verbindung
. | \‘[ Der senkrechte Winkel der
Langsachsen innerhalb des
v

Crimpbereichs darf 5° nach oben
oder unten nicht Uberschreiten.

SChulung CTZ © http://kabelforum.com/flash/zsbg_crimptechnik.swf 40
Aus: TE 114-18022, 23. Mai 2016, Seite 15



Sichtprufung

‘HSCHAFER
Kontaktbewertung Iy

Verdrehte Crimpverbindung

Der Verdrehwinkel um die Langsachse
darf zwischen dem Crimpbereich und

dem funktionalen Bereich maximal 10°
betragen.

SChU[Uhg CTZ © http://kabelforum.com /index.php /techniklexikon-3/bilder-grafiken, /image?view =image&for rmat=raw&type =orig&id =1452 41



Sichtprifung Cochirr
Kontaktbewertung Iy

Beschadigter Stecker

Der Steckbereich darf durch den
Crimpprozess nicht beschadigt
werden.

Eine wichtige Rolle dabei spielen
das mechanische Niederhalten
wahrend des Crimpprozesses
und Fehlpositionen im
Crimpwerkzeug.

SChULung CT2 © http://kabelforum.com /index.php /techniklexikon-3/bilder-grafiken /image?view =image&format -raw&type corigaig-1a61 42



Uberprifung des Isolationscrimps Cochirr
Kontaktbewertung Iy

Die Qualitat der mechanischen Verbindung im
Isolationscrimp kann ohne Drahtcrimp einfach

festgestellt werden:
» Kabel am Crimpkontakt einspannen

» Leitung um 30° nach oben biegen

» Leitung um 60° nach unten biegen

» Leitung zurick auf 0° biegen

Die Verbindung ist ausreichend fest, wenn sich
hierbei die Isolation nicht aus dem Kontakt lost.

Schulu ng CT2 Aus: TE 114-18022, 23. Mai 2016, Seite 14 43



Auszugskraftmessung Cochirr
Kontaktbewertung Iy

Die Qualitat der mechanischen Verbindung
Im Drahtcrimp wird ohne Isolationscrimp
mittels einer Auszugskraftmessung
ermittelt.

» Hierfur wird die Leitung mit einem
Auszugskraftmessgerat aus dem
gecrimpten Kontakt heraus gezogen.

Die benotigte Kraft wird ausgewertet,
angezeigt und ggf. fur statistische Zwecke
aufgezeichnet.

Schulung CT2 L,



Auszugskraftmessung

‘HSCHAFER
Kontaktbewertung Iy

r S— ) Bei der Auszugskraftmessung wird bewertet:
— — —EJ 1

* wo sich die Verbindung lost bzw. abreif3t

- — — 21  ob Einzellitzen unregelmafig abreif3en
=
 — —i e 3 Daraus wird analysiert:

» Wenn Litzen vor dem Drahtcrimp abreif3en,
war die Drahtcrimphohe zu niedrig.

» Wenn Litzen aus dem Drahtcrimp
herausgezogen werden, dann war die
Drahtcrimphdhe zu hoch.

Schulung CT2 45
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Beurteilung Schliffbilder und Abzug GCHAFER
Crimpqualitat bei der

Kontaktbewertung

Terminal I0:

Crimpen: Datum / Wer:

Kontaktseferant | Tellenummer.  Sumitol

Lesung geschniten: Datum J Wer 2907

Serien-Teilenummer: ZZ910040+

ma / B240-0759

2023 DG

Erimmr Rmbaltmchnik
Massaaum: 2023 0845
rimg IO SEWS-Serie-FLRY-A-Sumitomo-ZZ9 10040+
? E-CW-1.28
Kabeityp: AD3Smm=

Diese Punkte gehoren zur Dokumentation:

Verw. Verscietelles  Schafer

« Schliffbild bemalit

it
&
x
i - =
] s &
LT T, X
ST ;

 Abzugswertin N
 Wenn moglich mit Grafik
Daraus wird analysiert:

» Wenn Litzen Uberpresst sind, war die

Drahtcrimphohe zu niedrig

T

» Wenn zwischen den Litzen Holraume sind,
dann war die Drahtcrimphdhe zu hoch.

» Wenn die Kriterien neben dem Schliffbild

nicht erfullt sind muss die

Schulung CT2

Werkzeugeinstellung korrigiert werden.
47



Beurteilung Schliffbilder Cochirr
Crimpqualitat Iy

Abstutzen der Kontaktflanken

Verformung der Litzen Verformung der

Kontaktwand

keine
/wischenraume
Entfernung der Kontakt-
Flankenenden zum
Kontaktboden

Materialstarke des Kontaktbodens
Ist im Vergleich zum Rest

keine Gratbildung

Schulung CT2 48



Beurteilung Schliffbilder Cochirr
Crimpgqualitat 4

Sicken auf den Innenseiten
der Drahtcrimpflanken.

SChUlung CT2 © http://www. .te.com/content/dam/te -com/documents/automotive/global/1654322 -2-litealum -reliable-long-term-electrical-contacts. .pdt‘ll'9



Beurteillung Schliffbilder

‘HSCHAFER
Crimpqulitat Iy

nicht akzeptabel, akzeptabel, bevorzugt
Litzen nicht verformt, alle Litzen verformt,
Hohlraume > 10% Hohlraum < 10%

Laut European Cooperation for Space Standardization sind Hohlraume, die 10 %
der Querschnittsflache innerhalb des Crimps ausmachen, in Ordnung.

SChULung CTZ © ECSS-Q-ST-70-26C (31 July 2008) 50



Beurteillung Schliffbilder

Crimpqulitat

«SCHAFER

Isolationscrimpung

Drahtcrimpung

Isolationscrimpung

gut

bei BOSCH nicht zuldssig

Gratbreite max. 1/2 der Materialstérke

bedingt zuldssig

Schulung CT2

schlecht

Drahtcrimpung

Flankenabstand zum Boden
min. 1/2 der Materialstarke

Materialeinril

o1




Beurteilung nach VW-Norm 60330
Crimpqualitat

Schulung CT2

1

SONCORINOR, OIEERCO Nk

‘HSCHAFER
4

Crimphohe
Crimpbreite

Messbare Crimpbreite
Abstutzwinkel
Abstutzhohe

Abstand Flanke-Boden
Flankenendenabstand
Grathohe

. Gratbreite

0. Kontaktbodendicke

92



Beurteilung nach VW-Norm 60330
Crimpgualitat

‘HSCHAFER
4

. 1. Crimphohe
‘ 2. Crimpbreite
i 3. Messbare Crimpbreite
A |, 4. Abstitzwinkel
S 5. Abstiitzhéhe
e = e = 6. Abstand Flanke-Boden
s = e — 7. Flankenendenabstand
8. Grathohe
N 9. Gratbreite
—=F 10. Kontaktbodendicke

Schulung CT2 93



Schliffbilder Cochirr
Crimpgualitat

Toleranzmitte 0,86 mm

Verschiedene Crimphodhen verwendete Crimphohe = 0,86mm +/- 0,03

Schulung CT2 54



NSCHAFER

Schliffbilder
Crimpgualitat




Schliffbilder

‘HSCHAFER
Crimpqualitat Iy

Schulung CT2 96



Crimpwerkzeuge

Werkzeugtypen (Auswahl) 20.4001 -'HSCHAFER

Schulung CT2 a7



Crimpwerkzeuge

«SCHAFER

Werkzeugtypen (Auswahl) 21.4001

98

Schulung CT2



Crimpwerkzeuge F g
Werkzeugtypen (Auswahl) 30.2001 aSCHAFER

Schulung CT2 T 99



Crimpwerkzeuge

Werkzeugtypen (Auswahl) Vierpunk-Werkzeug -IHSCHAFER

Schulung CT2 60



Einstellkopf und Anpressblock Cochirr
-

Crimpwerkzeuge

Einstellung der
Drahtcrimphdhe

Einstellung der
|solationscrimphohe

Einstellkopf

Anpressblock

Schulung CT1 61



Einstellkopf und Anpressblock Cochirr
-~

Crimpwerkzeuge

Druckstempel

Drahtcrimper

Schulung CT1 62



Isolationscrimphdhe Cochirr
Crimpwerkzeuge Iy

1—1

} Einstellbare Hohe
Kraftfluss

Crimpkraft

Schulung CT1 63



Drahtcrimphdhe Cochirr
Iy

Crimpwerkzeuge

= |

j}
Kraftfluss l

Crimpkraft

Schulung CT1 b4



Kontaktvorschub Cochirr
-y

Crimpwerkzeuge

Automatenkurve

Schulung CT1 65



Kontaktstreifenfiihrung Cochirr
Crimpwerkzeuge Iy

FUhrungstisch

Streifenfuihrung

Bremse

Schulung CT1 66



Kontaktstreifenfiihrung Cochirr
Crimpwerkzeuge Iy

Streifenfuhrung
|
|
|

Schulung CT1 67



Einstellmoglichkeiten
Crimpwerkzeuge

Vorschubspannweite einstellen

‘HSCHAFER
4

Vorschubspannweite fixieren Drahtcrimphohe

einstellen

Kontaktposition fixieren solationscrimphdhe

Kontaktposition einstellen " einstellen

Vorschubfinger l6sen/fixieren

Kontaktposition langs einstellen

Kontaktposition langs fixieren

Schulung CT1 Werkzeug 204001 68




Vielen Dank fur die
Aufmerksamkeit!

‘HSCHAFER
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Schafer Gruppe

Vielfaltige Losungen



Vielen Dank fur die
Aufmerksamkeit!
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