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1.Allgemeines

1.1 Einleitung

Diese Verarbeitungsspezifikation ist glltig fir die unten angefiihrten Varianten und beschreibt den
Produktaufbau, sowie die Konfektionierung des HPS40-2 2+2 female connector MCC.

System Nummer Kodierung Querschnitt Leitung
807-655-501 A
807-655-502 B 2,5 mmz
807-655-503 C 4,0 mm?
807-655-504 D 6,0 mm®
807-655-507 z

Der Verarbeiter der in dieser Spezifikation aufgefiihrten Produkte ist fiir die qualitative Verarbeitung und
die beschriebene Ausfiihrung verantwortlich. Im Falle einer unsachgemafen, von dieser Spezifikation
abweichenden Verarbeitung und daraus resultierenden Qualitdtsproblemen besteht kein
Regressanspruch.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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1.2 Kundenfreigaben

Unser Vorschlag ist es, dass angefihrte Malke in der Verarbeitung lberwacht werden. Weitere
Funktionsmerkmale missen mit dem OEM abgestimmt und definiert werden. Die Anpassungen in der
Verarbeitungsspezifikation mit dem Stand 08/ 2023 missen fir Neuanwendungen, jedoch nicht fir
bestehende Anwendungen bericksichtigt werden!

Kunde: Diverse

L S F Merkmale Spezifischer Zweck Umsetzungsort
wam 11 . Zugentlastung, elektrischer
L1 d” H6he Schirmverpressung Schirmkontakt - EMV
Lo i i Abzugskraft Zugentlastung, elektrischer Tier 1
Schirmverpressung Schirmkontakt - EMV

L12 Einpressmal von

Kontakttrager zu Gehause Steckbarkeit

- - | F1

**keine 100% Prifung moglich, da die Priflinge bei der Prifung zerstort werden.
Der Fahigkeitsnachweis oder die kontinuierliche Priifung aller besonderen Merkmale ist mit dem OEM
direkt abzustimmen.

Kunde: BMW
BMW-Number.: 5 A88 290

Besondere Merkmale gemaflt GS 91011:2019-8

NAEL: N OU53 B — Oktober 2022

L S F Merkmale Spezifischer Zweck Umsetzungsort
o Ly . Zugentlastung, elektrischer
L1 - - d” Hohe Schirmverpressung Schirmkontakt - EMV
L ox* Abzugskraft Zugentlastung, elektrischer Tier 1
Schirmverpressung Schirmkontakt - EMV

L12 Einpressmal von

Kontakttrager zu Gehause Steckbarkeit

- - | F1

**keine 100% Prufung mdglich, da die Priflinge bei der Prifung zerstort werden.
Der Fahigkeitsnachweis oder die kontinuierliche Prifung aller besonderen Merkmale ist mit BMW direkt
abzustimmen.

Legende: L = Legal, S = Sicherheit, F = Funktion

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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1.3. Mitgeltende Unterlagen
A |HCT4 Verarbeitungsspezifikation (Ag) EVS-100068
B |Datenblatt 2x 2,5 mm? Mantelleitung (T180) von Kroschu | Kroschu Nr. 64996918
C |Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung (T180) von Kroschu | Kroschu Nr. 64997293
Kroschu Nr. 64995979
R .
D |Datenblatt 2x 6,0 mm? Mantelleitung (T180) von Kroschu Kroschu Nr. 64997213
E |Datenblatt 2x 2,5 mm? Mantelleitung von Coroplast Coroplast Nr.: 9-2641 (2x 2,5 mm?)
F |Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung von Coroplast Coroplast Nr.: 9-2641 (2x 4,0 mm?)
G |Datenblatt 2x 6,0 mm? Mantelleitung von Coroplast Coroplast Nr.: 9-2641 (2x 6,0 mm?)
H |Datenblatt 2x 2,5 mm? Mantelleitung von Leoni Leoni Nr.: FHLR2G2GCB2G 00001
| Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung von Leoni Leoni Nr.: FHLR2G2GCB2G 00002
J | Datenblatt 2x 6,0 mm? Mantelleitung von Leoni Leoni Nr.: FHLR2G2GCB2G 00003
K |Datenblatt 2x 2,5 mm? Mantelleitung von Coficab Coficab Nr.: LGCBG225H
L |Datenblatt 2x4,0 mm? Mantelleitung von Coficab Coficab Nr.: LGCBG240H
M | Datenblatt 2x 6,0 mm? Mantelleitung von Coficab Coficab Nr.: LGCBG260H
N |Datenblatt NBKBE 2x 6,0 mm? Mantelleitung NBKBE Nr.: 818-00011 (2x 6,0 mm?)
O |Datenblatt NBKBE 2x 4,0 mm? Mantelleitung NBKBE Nr.: 818-00001 (2x 4,0 mm?)
P |Datenblatt 2x 6,0 mm? Radox Mantelleitung von H+S H+S Nr.: 12584915
Q | Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung von Coficab Coficab Nr.: V4AXXCBX240Hxx
Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung von Coficab (noch i
R . . Coficab Nr.: H3XXCBX240Hxx
nicht validiert)
Datenblatt 2x 6,0 2 Mantelleit Coficab h
g |Datenblatt 2x 6,0 mm*Mantelleitung von Coficab (noch | o '\ - 3 CBX260Hxx
nicht validiert)
T Datenblatt 2x 4,0 mm? Mantelleitung von Aptiv (noch in | Aptiv Nr.: M9098
Entwicklung) (Datenblatt Nr. M90982212 Rev. A)
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Jussel E-M.
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U |Datenblatt 2x 4,0 mm? Radox Mantelleitung von H+S H+S Nr.: 12582308

V | Datenblatt 2x 4,0 mm? Radox Mantelleitung von H+S H+S Nr.: 85149176

) . , Aptiv Nr.: M9098
W | Datenblatt 2x 6,0 mm? Mantelleitung von Aptiv (Datenblatt Nr. MO0982310 Rev. B)
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Jussel E-M.
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2 Produktaufbau (Einzelkomponenten)

2.1 Leitungsmaterial (siehe Tabelle)

Es durfen nur Leitungen verwendet werden, die hier aufgelistet und vom jeweiligen OEM freigegeben sind.

Querschnitt Leitung
Leitungshersteller
2,5 mm? ‘ 4,0 mm? 6,0 mm?
FHLR2G2GCB2G 600/1000V T180
Produktionsstandort Lieferant: Prcl)Ddu:tionnggggrteLiefedrant:
ortugal, uarda
Portugal, 6300 Guarda Ching, 301800 Tianjin
LGCBG225 | LGCBG240 LGCBG260
Coficab FHLR91X91XCB91X T4
Produktionsstandort Lieferant: Tunesien, 1004 Tunis
- | VAXXCBX240Hxx | -
FHLR91X91XCB91X T3 (noch nicht validiert)
Produktionsstandort Lieferant: t.b.d.
H3XXCBX240Hxx | H3XXCBX260Hxx
FHLR2G2GCB2G 600/1000V T180
Kroschu Produktionsstandort Lieferant: Deutschland, 46414 Rhec:;995979
64996918 64997293 64997213
FHLR2G2GCB2G 600/900V T180
Leoni Produktionsstandort Lieferant: Italien, 29010 Monticelli
00001 | 00002 | 00003
FHLR2G2GCB2G 600/1000V T180
Coroplast Produktionsstandort Lieferant: Deutschland, 42279 Wuppertal
9-2641 (2 x 2,5 mm?) ‘ 9-2641 (2 x 4,0 mm3) ‘ 9-2641 (2 x 6,0 mm?)
FHLR2G2GCB2G 600/1000V T180
NBKBE Produktionsstandort Lieferant: China
- ‘ 818-00001 (2x 4,0 mm?)" ‘ 818-00011 (2 x 6,0 mm3)
FHLR91XC13X-2x6 T150
Produktionsstandort Lieferant: Schweiz, 8330 Pfaffikon
Has - | - | 12584915
FHLR91XC13X-2x4 T150
Produktionsstandort Lieferant: Schweiz, 9100 Herisau
- ‘ 12582308, 85149176 ‘ -
FHLR91X91XC91X-B -40°C / +150°C
Aptiv Produktionsstandort Lieferant: t.b.d.
- ‘ M9098 (noch in Entwicklung) ‘ M9098

Hirschmann Automotive GmbH
Oberer Paspelsweg 6-8
6830 Rankweil, AUSTRIA

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Jussel E-M.
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Version: 34
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2.2 HPS40-2 2+2 Verriegelungshilse

-501 -511/-521
Hirschmann Q hnitt Leit
Automotive Nr. uerschnitt Leitung
807-656-521 2.5 mm?
807-656-511 4.0 mm?
807-656-501 6,0 mm?

Informationen: Unterschiedliche DMC/Logo-Lasermarkierung auf der Verriegelungshiilse, je nach OEM/
Kunde.

Lieferkondition: Die Verriegelungshilse wird als Schittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
Version: 34

6830 Rankweil, AUSTRIA
www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 8
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-501/-508 (Kod. A)

-502/-509 (Kod. B)

-503/-510 (Kod. C)

-504/-511 (Kod. D)

-507/-514 (Kod. Z)

Hirschr.nann ey Farbe HYIL Quer.schnitt
Automotive Nr. Briicke Leitung

807-657-501 A Schwarz Ja

807-657-502 B Natur/Weil} Ja

807-657-503 C Blau Ja

807-657-504 D Violett Ja

807-657-507 z Wasserblau Ja 2,5 mm?

- 4,0 mm?

807-657-508 A Schwarz Nein 6.0 mm?

807-657-509 B Natur/Weil} Nein

807-657-510 C Blau Nein

807-657-511 D Violett Nein

807-657-514 4 Wasserblau Nein

Lieferkondition: Die Kontaktteiltrager wird als Schiittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH

Oberer Paspelsweg 6-8
6830 Rankweil, AUSTRIA

www.hirschmann-automotive.com
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2.4 HPS40-2 2+2 Schirmhiulse
-504/ -514
Hirschmann . .
Automotive Nr. Querschnitt Leitung
2,5 mm?
709-840-504 4,0 mm?
6,0 mm?
2
709-840-514 2,5 mm”
(warmgegliiht) 4,0 mm
6,0 mm?
Lieferkondition: Die Schirmhdilse wird als Schittgut ausgeliefert.
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34

www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 10




O

HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

2.5 HPS40-2 2+2 Zugentlastung

-501 (2,5 mm?) -503 (6,0 mm>)

-511 (2,5 mm? verlangert) -512 (4,0 mm? verlangert) -513 (6,0 mm? verlangert)

-522 (4,0 mm?)

Hirschmann Automotive Nr. Querschnitt Leitung
709-841-501 2,5 mm?
709-841-502 4,0 mm?
709-841-503 6,0 mm?
709-841-511 2,5 mm?
709-841-512 4,0 mm?
709-841-513 6,0 mm?
709-841-522 4,0 mm?

Leitungshersteller: Die Freigegebenen Leitungen je Zugentlastung sind der Produktzeichnung (HA Nr.
807-655-...xx) zu entnehmen.
Der Artikel 709-841-522 ist nur fur die freigegebenen H&S Leitung mit Querschnitt 4,0 mm?2.

Lieferkondition: Die Zugentlastung wird als Schittgut ausgeliefert.
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34
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2.6 HPS40-2 2+2 Leitungsdichtung

-504 (2,5 mm?) -505 (4,0 mm?) -506 (6,0 mm>)

-522 (4,0 mm?)

Amﬁm’ acenl:r. Farbe Querschnitt Leitung
709-113-504 Beige 2,5 mm?
709-113-505 Grau 4,0 mm?
709-113-506 Rot 6,0 mm?
709-113-522 Lila 4,0 mm?

Leitungshersteller: Die Freigegebenen Leitungen je Leitungsdichtung sind der Produktzeichnung (HA Nr.
807-655-...xx) zu entnehmen

Der Artikel 709-113-522 ist nur fur die freigegebenen H&S Leitung mit Querschnitt 4,0 mm>2.
Lieferkondition: Die Leitungsdichtung wird als Schuttgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH ) Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34
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-501 (2,5 mm?)

-502 (4,0 mm?)

-503 (6,0 mm>)

A:I:;srﬁggivinﬂr. Farbe Querschnitt Leitung
706-430-501 Beige 2,5 mm?
706-430-502 Grau 4,0 mm2
706-430-503 Rot 6,0 mm?

Leitungshersteller: Die Freigegebenen Leitungen je Haltekappe sind der Produktzeichnung (HA-Nr. 807-
655-...xx) zu entnehmen.

Lieferkondition: Die ,Haltekappe® wird als Schittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Jussel E-M.

Hirschmann Automotive GmbH
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
Version: 34

6830 Rankweil, AUSTRIA
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2.8 HCT4 2+2 Buchsenkontakt
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-502 (1,5 — 2,5 mm?)

-504 (4,0 mm?)

-505 (6,0 mm2)

709-427-502 1,5 -2,5mm?
709-427-504 4,0 mm?
709-427-505 6,0 mm?

Lieferkondition: Die Buchsenkontakte werden am Band auf einer Rolle ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH

Oberer Paspelsweg 6-8
6830 Rankweil, AUSTRIA

www.hirschmann-automotive.com
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3 Produktaufbau (optionale Teile)

3.1 HPS40-2 2+2 CPA-Gehause

-501

Hirschmann i _
Automotive Nr. Querschnitt Leitung

2,5 mm?2

810-287-501 4,0 mm?
6,0 mm?

Information: CPA-Gehause wird fiir den In-Line Connector mit HVIL verwendet werden.

Lieferkondition: Das optionale CPA-Gehause wird als Schuttgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH
Anderungsdatum: 02/ 2025

Bearbeiter: Jussel E-M.

Oberer Paspelsweg 6-8
Version: 34

6830 Rankweil, AUSTRIA
www.hirschmann-automotive.com
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3.2 HPS40-2 2+2 Kodierclip
Kod. A. A Kod. B Kod. C Kod. D Kod. Z
Hirschmann . Querschnitt
Automotive Nr. e e Leitung
706-505-501 A Schwarz
706-505-502 B Natur/ Wei 2.5 mms
706-505-503 C Blau 4,0 mm?
706-505-504 D Violett 6,0 mm?
706-505-507 Z Wasserblau
Lieferkondition: Der optionale Kodierclip wird als Schittgut ausgeliefert.
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34
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3.3 HPS40-2 2+2 90° Winkelkappe

-503
Hirschmann i _
Automotive Nr. Querschnitt Leitung
2,5 mm?2
706-506-503 4,0 mm?
6,0 mm?

Information: Die 90° Winkelkappe kann optional anstelle der Haltekappe verwendet werden.

Lieferkondition: Die optionale 90° Winkelkappen wird als Schittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Jussel E-M.

Hirschmann Automotive GmbH )
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34
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3.4 HPS40-2 2+2 Transportschutzkappe

706-672-501

Lieferkondition: Die optionale Transportschutzkappe wird als Schittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34
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4 Prozessschritte

Die nachfolgend beschriebenen Prozessschritte sind auf die Querschnitte 2,5 mm?% 4,0 mm? und 6,0 mm?
anzuwenden. Als Referenzmuster wurde hier die Variante mit dem Kontaktteiltrdger Kod. A und der 6,0
mm? Leitung gewahilt.

4.1 Schneiden Mantelleitung

+ Leitungszugabe

Leitungslangenzugabe fiir den HPS40-2 2+2 Buchsenstecker:

2,5 mm? L +50 L+54 L+112 L+ 116
4,0 mm? L +50 L+54 L+112 L+ 116
6,0 mm? L +50 L+ 54 L+112 L+116

Diese Lange muss dem geplanten Langenmal beim Zuschnitt der Leitung je Stecker hinzugefligt werden.

Hirschmann Automotive GmbH
Oberer Paspelsweg 6-8
6830 Rankweil, AUSTRIA
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4.2 Montage der Einzelteile
Haltekappe (1), Leitungsdichtung (2), Buchsengehause (3) und Schirmhilse (4) auf Mantelleitung
aufschieben. Wenn die 90° Winkelkappe verwendet wird, ist die Haltekappe (1) nicht notwendig.

1 2 | 3 | 4

W

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4.3 Abmanteln Mantelleitung

Abmantellange:

L1

2,5 mm? 23,5+ 1
4.0 mm? 235+ 1
6,0 mm? 23,5+ 1

Das Mal L1 sollte fur die weitere Verarbeitung 23,5 mm nicht unterschritten werden. Bei einer
abweichenden bzw. langeren Ausflihrung ist ein Nullschnitt, wie im Kapitel 4.1 beschrieben, vor dem
Anschlagen der HCT4 Kontakte (siehe Kapitel 4.6) zur Einhaltung des MaR L5 durchzufiihren. Wahrend
des Verarbeitungsprozesses dirfen keine Beschadigungen am Schirmgeflecht entstehen.
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4.4 Leitungsbearbeitung |

Zugentlastung montieren, Folie entfernen, Schirmgeflecht kiirzen

Folgende Arbeitsschritte muissen durchgefiihrt werden, doch ist die Reihenfolge ist dem Verarbeiter
Uberlassen ist.
¢ Die Zugentlastung wird auf den Mantel montiert.
Je nach Querschnitt muss 709-841-501 bzw. -502 bzw. -503 eingesetzt werden
¢ Die Folie muss entfernt werden.
¢ Das Schirmgeflecht muss gekiirzt werden.

Ein Uberstand der Folie zur Zugentlastung ist umlaufend bis max. 1,5 mm zuléssig. Der Folieniiberstand
in Form von kleinen Ecken ist bis max. 4,0 mm zulassig.

Lénge des Schirmgeflechts:

Lz*

Schirmgeflecht geschnitten

*Abhangig von der gewahlten Fertigungsmethode des einzelnen Konfektionars, kann das Maf3 L2 variieren.

Nach dem Kirzen des Schirmgeflechts, dirfen sich keine geschnittenen Litzenreste oder Teile des
Schirmgeflechts am Kabel befinden. Dies ist durch geeignete MalRnahmen sicherzustellen wie z.B.:

e Vermeidung durch Entfernen des abgetrennten Schirmteils.

¢ Vermeidung durch Ausblasen oder Absaugen der Schirmreste.

Des Weiteren ist zu gewahrleisten, dass im nachfolgenden Arbeitsschritt 100% des Schirmgeflechts Gber
die Zugentlastung ragt.
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4.5 Leitungsbearbeitung Il

Schirmgeflecht umlegen, fixieren und Fiillmaterial entfernen

Max. L3 = 3,0 mm

100% des Schirmgeflechts muss Uber die Zugentlastung nach hinten umgelegt werden. Ein gezieltes
Entflechten des Schirmes ist nicht notwendig. Durch das Umlegen des Schirmes kann es zu
prozessbedingten Entflechtungen kommen. Anschliel’end muss das Schirmgeflecht mit einem geeigneten
Hilfsmittel hinter der Zugentlastung fixiert werden. (Bsp.: Fixierband) Das Fixierband muss bis zum
Verpressen der Schirmhilse das Schirmgeflecht fixieren. Die maximal zulassige Breite des Fixierband
betragt 5,0 mm. Das Fixierband muss hinter der Zugentlastung positioniert werden und darf nicht tber/
auf der Zugentlastung liegen. Die Abschirmung sollte unter dem Fixierband liegen. AufRerhalb der
maximalen Position des Bandes (L4 / L4.1) sind KEINE Schirmlitzen erlaubt.

Die maximale Position des Fixierband ist mit L4 oder L4.1 beschrieben.
L4 = max. 37,5 mm nach Nullschnitt (Messung in gestreckter Lange)

= max. 41,5 mm inkl. Nullschnittzugabe (Messung in gestreckter Lange)
L4.1 = max. 16,7 mm

In dieser Spezifikation wurde das PET-Gewebeklebeband 837X (838X) 5,0 mm von der Firma Coroplast
verwendet. Bedarfsorientiert kann auch ein anderes geeignetes Hilfsmittel zur Fixierung des
Schirmgeflechts verwendet werden, sofern es einen max. AuRen & von 14,30 mm nicht Gberschreitet und
die Schirmhulse problemlos montiert werden kann. Das Hilfsmittel zur Fixierung muss min. 150° C
Temperaturbestandig sein.

Der Uberstand des Fullmaterials zum AuRenmantel L3 darf bei der Verarbeitung maximal 3,0 mm betragen.
Im Bereich zwischen den Einzellitzen diirfen Fillmaterialreste das Maf L3 Uberschreiten. Einzellitzen, die
nicht durch das Fixierband gehalten werden und gegebenenfalls nach auen oder vorne abstehen miissen
vor der weiteren Verarbeitung entfernt werden. Wahrend des gesamten Verarbeitungsprozesses diirfen
keine Beschadigungen an den Einzeladern entstehen.
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4.6 Anschlagen HCT4 Buchsenkontakte

e Doppelhub Crimppresse

Fir den Positionierungs- und Crimp Prozess der HCT4 Buchsenkontakte kann die Crimppresse der Firma
~Schafer” eingesetzt werden.

Bezeichnung HPS40-2 Doppelhub Crimppresse

Artikelnummer: 185/16

Bezeichnung: Crimpeinsatz

Artikelnunmer: Ist der Verarbeitungsspezifikation HCT4 Buchsenkontakt

,EVS-100068“ zu entnehmen

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details bezlglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

Schéafer Werkzeug- und Sondermaschinenbau GmbH
Dr.-Alfred-Weckesser-Str. 6

76669 Bad Schoenborn-La, Deutschland

Tel: +49 7253 9421-0

Fax: +49 7253 9421-94

www.schaefer.biz

Die Beauftragung einer Crimpvorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar frei, welche
Vorrichtung/Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen Crimp- und
Positionierungsdaten miissen beim Crimp Prozess eingehalten werden.
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¢ Prozessdaten

a) Die Crimp Daten sind der ,Verarbeitungsspezifikation HCT4 Buchsenkontakt EVS-100068“ zu
entnehmen.

b) Die HCT4 Buchsenkontakte werden in Bezug auf die Einzeladern gecrimpt. Um die
polarisierten HCT4 Kontakte reibungslos in den Kontakttrager montieren zu kénnen, missen
die Kontakte lagerichtig zur Leitung gecrimpt werden.

Die auf der nachfolgenden Zeichnung angegebenen MaRRe miissen nach dem Crimpen eingehalten
werden.

Frontfléche

Zugentlastung L5 = 40,1 +1

L6 = 54,5+0,2/-1,5

\ - (L6) -
s L7 -
\ Bereich der

Leitungsdichtung L7 = max. 67.0

Das MaR L5 ist ausschlaggebend fiir die Position der Zugentlastung. Alternativ zu L5 kann auch das MafR
L5.1 nachgewiesen werden, jedoch muss eine der beiden Kombinationen aus L4 und L5 oder L4.1 und
L5.1 gewahlt werden. L6 dient als Informationsmal} und wird aus der Verkettung von L4.1 und L5 gebildet.
Diese Male ergeben sich durch L1, L4 und der EVS-100068.

Ein Langenversatz der Kontaktfrontflachen zueinander ist bis zu max. 0,5 mm zulassig.

Ein Abdruck auf der Isolation der Einzeladern oder auf dem AuRenmantel, welcher durch das Fixieren der
Leitung wahrend dem Crimp Prozess zustande kommen, sind zulassig. Am AuRenmantel darf es im
Bereich der Leitungsdichtungsposition zu keiner Leitungsdeformation oder Beschadigung kommen,
welche die Dichtfunktion negativ beeinflusst. (Siehe L7) Es muss aber sichergestellt werden, dass die
Isolation nicht beschadigt (eingerissen, durchdrungen, ...) wird, da es sonst zu einem lIsolationsfehler
kommt.
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Einlaufschragen Nominale Lage
HPS40-2 Kontakttrager der HCT4 Kontakte zur Leitung
open crimp
polarization
Pin1

Um ein ordnungsgemafes Bestlicken/ Primarverrasten und Sekundarverrasten zu gewahrleisten, ist das
lagerichtige Crimpen der Kontakte zur Leitung wichtig. Nominal ist hier die waagrechte Ausfiihrung

vorzusehen.

Uber die Geometrie der Einlaufschrdgen am Buchsenkontakttrager und die maximal zuldssige
Montagekraft der Mantelleitung mit Kontakten in den Buchsenkontakitrager ergibt sich die erlaubte
Winkelabweichung. Diese kann im Montageversuch prozessbegleitend Uberprift werden.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34

www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 26




O

HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

4.7 Montage |

HCT4 Buchsenkontakte in Kontaktteiltrédger (1) bestiicken.
Pin Polaritét/ Farbe
1 +/ Rot
2 -/ Kann variieren

Beim Bestiicken der HCT4 Buchsenkontakte wird die Rastlanze des HCT4 Buchsenkontakt ausgelenkt.
Sobald die Endlage erreicht ist, schnappt die Rastlanze horbar ein und die Buchsenkontakte sind

primarverriegelt. (Die Buchsenkontakte miissen gecrimpt sein)

Die Montagekrafte der Buchsenkontakte sind dann nachzuweisen, wenn keine Doppelhub Crimppresse
der Firma Schafer verwendet wird oder die Kontakte vollautomatisch in den Kontakttrager bestiickt werden.
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FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
64995979
64996918 64997293 64997213
24 N 30N 36N
FHLR2G2GCB2G
600/900V T180
00001 00002 00003
24 N 30N 36N
FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
9-2641 (2x 2,5 mm?) 9-2641 (2 x 4,0 mm2) 9-2641 (2 x 6,0 mm2)
24 N 30N 36 N
FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
818-00001 818-00011
i (2x 4,0 mm2) (2 x 6,0 mm?)
- 30N 36 N
FHLR91XC13X-2x6 T150
- - 12584915
- - 36 N
FHLR91XC13X-2x4 T150
- 12582308, 85149176 -
- 30N -
FHLR91X91XCB91X T3 (noch nicht validiert)
H3XXCBX240Hxx H3XXCBX260Hxx
30N 36 N
FHLR91X91XCB91X T4
- V4XXCBX240Hxx -
- 30N -
FHLR2G2GCB2G 600/1000V T180
LGCBG225 LGCBG240 LGCBG260
24 N 30N 36 N
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4.8 Montage li

Sekundarriegel (2) betatigen

Der Sekundarriegel kann nur betatigt werden, wenn sich die Buchsenkontakte auf Endlage befinden. Ein
eventuell sichtbarer Lageunterschied der Buchsenkontakte zueinander in der Kontaktkammer kann sich
aufgrund der Kontaktposition an der Leitung und dem Rastspiel der Buchsenkontakte in der Kammer
ergeben und ist zuldssig.

Sekundarriegel Vorraststellung/ Sekundarriegel
Buchsenkontakt primar verriegelt Endraststellung

[y

L5.1=41,3 +1

L5.1 alternativ zu L5 nachgewiesen werden.
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4.9 Aufschieben Schirmhilse

Anschlag

¢ Die Schirmhiilse muss polarisiert auf den Kontaktteiltrager geschoben werden. Sie kann lediglich
um 180° gedreht werden.

e Die Schirmhiilse darf beim Aufschieben nicht beschadigt werden
¢ Die Schirmhiilse muss bis auf Anschlag nach vorne geschoben werden.
e Das Fixierband muss nach dem Aufschieben, vollstandig aus der Schirmhilse herausragen
e Es muss sichergestellt sein, dass keine Litzen abstehen, bevor die Schirmhilse montiert wird.
Bedarfsorientiert kbnnen einzelne abstehende Schirmlitzen entfernt werden. OEM Spezifisch ist
diese Nacharbeit mit dem OEM abzustimmen.
Gefahr von Isolationsfehler!
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4.10 Verpressung Schirmhiulse
. Verpressungsvorrichtung

Fir den Positionierungs- und Verpressungsprozess der Zugentlastung und der Schirmhiilse kann die
Verpressungsvorrichtung der Firma ,Schafer” eingesetzt werden.

Bezeichnung: HPS40-2 Schirmverpressanlage
Artikelnummer: 188/16

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details beziglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

Schéfer Werkzeug- und Sondermaschinenbau GmbH
Dr.-Alfred-Weckesser-Str. 6

76669 Bad Schonborn-La, Deutschland

Tel: +49 7253 9421-0

Fax: +49 7253 9421-94

www.schaefer.biz

Die Beauftragung einer Verpressungsvorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar frei
welche Vorrichtung/ Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen
Verpressungs- und Positionierungsdaten missen beim Verpressungsprozess eingehalten werden.
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¢ Verpressungsdaten

a)
b)

c)

d)

Der Kontaktteiltrager inkl. HCT4 Buchsenkontakte muss lageorientiert aufgenommen werden.
Es ist sicherzustellen, dass die Schirmhillse auf Anschlag beim Kontaktteiltrager ist. Das
Fixierungsband muss hinten aus der Schirmhlse rausragen.

Es muss gewahrleistet sein, dass im Kontaktbereich keine Beschadigungen oder
Deformierungen stattfinden.

Die auf der nachfolgenden Zeichnung 2 angegebenen Male missen vor und nach dem
Verpressen eingehalten werden.

Es werden 2 Verpressungen unter einmal durchgefiihrt.

1.Leitungsschirm- Verpressung
(Schirmhilse, Schirmgeflecht,
Zugentlastung und Mantelleitung)

2 Verpressung auf Kontakttrager
(Schirmhilse und Kontakttrager)

Kein Schirmgeflecht abstehend oder
lose Schirmlitzen nach dem Fixierband zulassig
Bedarfsorientiertes entfernen zuldssig

L8=49,7+0,3

Kontaktbereich

SeIEPANILSG keine Beschadigung zuldssig

709-840-...

kein Spalt zulédssig

Kontakttrager
807-657-...

L9 =58,5+0,2/-1,5

Die beiden Malfe L8 und L9 dienen lediglich zur Kontrolle der Prozesse. Diese Malle ergeben sich durch
L1, L4 und der EVS-100068 oder L4.1 und L5.1.

Beim Verpressen durfen an den nachfolgenden Komponenten keine Beschadigungen entstehen

Isolation der Mantelleitung
Isolation der beiden Adern

e Zugentlastung
e Schirmhiilse
e Schirmgeflecht
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e Verprageposition

Die formgebende Geometrie des Stempels und Amboss ist genau beschrieben. Der Stempel und Amboss
muss in Bezug auf die Kontaktteiltrager-Frontflache ausgerichtet sein. Die Fase, welche auf dem Stempel
und Amboss angebracht ist, muss in Richtung Kontakttrager schauen. Das Mall L10 beschreibt die
Position des Stempels und Amboss.

Das MaR L10 gilt als WerkzeugmaR und ist dementsprechend im Werkzeug sicherzustellen.

Stempel L10D
Schirmhiilse
Zugentlastung
Schirmgeflecht
Fixierband
)
-
; — i | — =
L Fase am Amboss
Amboss / und Stempel
L10 = 48,7 £ 0,1
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e Stempel und Amboss Geometrie Leitungsschirmverpressung
I Nicht giiltig fiir H+S Leitung !!
Stempelgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc
A ‘ . 6.6 =0.02
Achtung: Uebergang i S i
NICHT tangential : Ny 1
: / 10,4 . A/ Kontur poliert
| il < ;
| N
S >
% =
" o N 1.4x45°

Schnittansicht A-A

Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung

Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

B
]

15.529
13.1994
T

(0.3)

7.1 t0.02

2.109

T & %

1 7 Naa ATy

! 1

; / %

i |

3 : T »
i ! A

Achtung: Uebergang ! ‘o

NICHT tangential : o

T ”
i 1

|
Kontur poliert

1.4x45°

6.6 *t0.02

Schnittansicht B-B
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! Fir H+S Leitung 6mm? !!
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Stempelgeometrie Leitungsschirmverpressung

Material: 1.2721 vakkumgehéartet 58hrc

A
!
i o 6.6 £0.02
~Achtung: Ubergang--—-—-—-—- oo rm e m e m o -
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40 4 . .
A
Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc
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e Stempel und Amboss Geometrie Leitungsschirmverpressung
! Fir H+S Leitung 4mm? !!
Stempelgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakkumgehéartet 58hrc
3
CONTOUR POLISHED S x . 6.6 £0.02
A “. ° -
'9). B L;:\ a ™
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B A 17 . :_ Z 1.4 45
°© SECTION CUT A-A
Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc
. 1.4-45
s 2.6 *0.1
<
: 7o,
o ? '
(L D o
Q0 =
rﬁ-?‘ x%’,f N‘ o
Y o 6.6 :0.02 !
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e Hohe Verpressung

Max.
Die beiden Verpress- Stempel miissen
zueinander so eingestellt sein, dass sich nach
dem Verpress- Vorgang das Maf} ,d“ ergibt,
welches fir den jeweiligen Querschnitt aus der

Tabelle entnommen werden kann.

MaB “d” in mm @

2,5 mm? 4,0 mm? 6,0 mm?

14,567 + 0,15 14,57 + 0,15 14,57 + 0,15

Durch das Verpressen ergibt sich auf zwei Seiten ein Falz. Dieser darf in Bezug auf die Stecker-Mittellinie
das MalR} .f*“ = @16,4 mm nicht Uberschreiten. Das Material der Schirmhdilse darf im Bereich des Falzes
nicht eingerissen sein.

¢ Kontrollmessung der Verpress Hohe ,,d“ und des max. Durchmesser ,,f*

Zur Kontrolle des MaRes ,f“ ist eine Lehre mit dem max. Innendurchmesser von 16,4 mm zu verwenden.
Zur Kontrolle des Males ,d“ ist die HOhe wie in der Zeichnung angegeben zu messen. Die Messwerte
mussen alle innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegen.

Die Messung der Verpress Hohe ist mit einem geeignetem Messmittel
(Bugelmessschraube, Messbereich 0-25 mm) auszufiihren

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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e Abzugskraft der Mantelleitung

Um die Abzugskraft zu messen, muss die Mantelleitung fix in eine Spannvorrichtung eingespannt werden.
Dabei sollte der Abstand zwischen Spannposition der Leitung und des Fixierband ca. 70 mm betragen.
Der Stecker muss an der Schirmhiilse am Ubergang zwischen gréRtem und zweit groRtem Durchmesser
aufgenommen werden.

Um nur die Leitungsschirm- Verpressung zu prufen, dirfen in den Priflingen keine HCT4 Kontakte verbaut
sein. In diesem Zustand missen die Werte in der Tabelle erreicht werden.

Querschnitt Leitung Auszugskraft
2,5 mm? 2120 N
4,0 mm? 2120 N
6,0 mm? 2120 N
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e Verprageposition

Stempel | L1

Kontakttrager

' :%}Z//I_//' -

//// 2 S -'//

Amboss = -l

L11=253+0,1

Das Mall L11 beschreibt die Position der Verpressung. Das Mal L11 gilt als Werkzeugmaly und ist
dementsprechend im Werkzeug sicherzustellen. Der Stempel und Amboss muss in Bezug auf die
Kontaktteiltrager-Frontflache ausgerichtet sein. Die 4 Verpragepositionen (a-d) miissen in Bezug auf den
Kontakttrager ausgerichtet werden, dazu muss der Kontaktteiltrdger verdreh gesichert aufgenommen
werden. Dazu kénnen die griinen Bereiche als Aufnahme genutzt werden. Es ist sicherzustellen, dass mit
der Aufnahme alle mdéglichen Kodierungen freigestellt sind.

Die formgebende Geometrie des Stempels und Amboss ist genau beschrieben.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!

Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34

www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 39




HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

e Stempel und Amboss Geometrie der Verpressung auf Kontaktteiltrager

Stempelgeometrie Konatkttrdgerverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

®16.2 x0.02 Schnittansicht C-C

[t Lu

Ambossgeometrie Kontakttragerverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

Kontur poliert

$16.2 *0.02
ST
J : \\ Py
D : 1
-

Schnittansicht D-D
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e Hohe Verpriagung “g”

Das Mal} ,g“ ergibt sich durch die Verpragung zwischen a-c
und b-d.

Die zwei Verpragungen missen gleichzeitig erfolgen.

Das MaR g ist wie folgt definiert:
(g =16,40 mm % 0,1 - glltig fur Anwendungen die bereits im Serieneinsatz sind)

g = 16,50 mm + 0,1 - gultig fur alle neuen Anwendungen

Bei jeder neuen Anwendung HPS40-2 2+2 Buchsenstecker, muss fur das MaB} ,g“ eine Verpragehdhe
von 16,5 + 0,1mm gewahlt werden.

Gefahr von Isolationsfehler!

Wahrend des Verpragevorgangs darf es durch die Verpragung des Schirmblechs, zu keiner
Beschadigung des darunter liegenden Kontaktteiltragers kommen. Die Mindesttoleranz des MalRes

| ,g" darf nicht unterschritten werden.

Mégliches Fehlerbild bei
Uberpressung (Spannungsrisse im
Kunststoffmaterial):
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. Kontrollmessung der Verpragehéhe ,,g":

Zur Kontrolle des MaRes ,g“ ist die Hohe wie in der Zeichnung angegeben zu messen. Die Messwerte
mussen alle innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegen.

Die Messung der Verpragehdhe ist mit einem geeignetem Messmittel
(Bugelmessschraube, Messbereich 0-25mm) auszufiihren.

Die Messerbreite der Messspitzen darf max. 0,3 mm betragen.
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5 Prozessschritte (Rotative Ausrichtung)

Die nachfolgend beschriebenen Prozessschritte sind auf die Querschnitte 2,5 mm?% 4,0 mm? und 6,0 mm?
anzuwenden, bei welcher eine Ausrichtung des Steckers erfolgen kann. Hier ist zu beachten, dass diese
nur im Zusammenspiel mit der verlangerten Zugentlastung erlaubt ist. Als Referenzmuster wurde hier die
Variante mit dem Kontaktteiltrdger Kodierung A und der 6,0 mm? Leitung gewahit.

5.1 Schneiden Mantelleitung

+ Leitungszugabe

e : 7777777777 S —

Leitungslangenzugabe fiir den Hirschmann Automotive HPS40-2 2+2 Buchsenstecker:

MaR L fiir HCT4 MaR L nach LB B DU
Querschnitt BB Kontakt inkl Nullschnitt fiir L e 1L,
. nach Nullschnitt ., . ° \RI: Nullschnittzugabe
Leitung Nulschnittzugabe 90° Winkelkappe o A1

(mm) (mm) (mm) + 90° Winkelkappe
(mm)
2,5 mm? L + 50 L +54 L+112 L+ 116
4,0 mm? L + 50 L +54 L+112 L+ 116
6,0 mm? L +50 L +54 L+112 L+ 116

Diese Lange muss dem geplanten Langenmal beim Zuschnitt der Leitung je Stecker hinzugefligt werden.
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5.2 Montage Einzelteile

Haltekappe (1), Leitungsdichtung (2), Buchsengehause (3) und Schirmhilse (4) auf Mantelleitung
aufschieben. Wenn die 90° Winkelkappe eingesetzt wird entfallt die Haltekappe(1).

1 2 | 3 | 4
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5.3 Abmanteln Mantelleitung

Abmantellange:

L1

26,51

2,5 mm? 22,5+ 1
4,0 mm? 22,5+ 1 26,5+ 1
6,0 mm?2 22,5+ 1 26,5+ 1

Wahrend des Verarbeitungsprozesses durfen keine Beschadigungen am Schirmgeflecht entstehen.
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5.4 Leitungsbearbeitung |

Zugentlastung montieren, Folie entfernen, Schirmgeflecht kiirzen

Folgende Arbeitsschritte missen durchgefiihrt werden, wobei die Reihenfolge ist dem Verarbeiter
Uberlassen ist.
e Die Zugentlastung wird auf den Mantel montiert.
Je nach Querschnitt muss 709-841-511 bzw. -512 bzw. -513 eingesetzt werden
¢ Die Folie muss entfernt werden.
e Das Schirmgeflecht muss gekurzt werden.

Ein Uberstand der Folie zur Zugentlastung ist umlaufend bis max. 1,5 mm zulassig. Der Folieniiberstand
in Form von kleinen Ecken ist bis max. 4,0 mm zul3ssig.

Liange des Schirmgeflechts:

L2 *

P

Schirmgeflecht /

A

Abhangig von der gewahlten Fertigungsmethode des einzelnen Konfektionars, kann das Maf3 L2 variieren.

Nach dem Kirzen des Schirmgeflechts, dirfen sich keine geschnittenen Litzenreste oder Teile des
Schirmgeflechts am Kabel befinden. Dies ist durch geeignete Malinahmen sicherzustellen wie z.B.:

o Vermeidung durch Entfernen des abgetrennten Schirmteils.

o Vermeidung durch Ausblasen oder Absaugen der Schirmreste.

Des Weiteren ist zu gewahrleisten, dass im nachfolgenden Arbeitsschritt 100% des Schirmgeflechts
Uber die Zugentlastung ragt.
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5.5 Leitungsbearbeitung Il

Schirmgeflecht umlegen, fixieren und Fiillmaterial entfernen.

Max. L3 = 3,0 mm

100% des Schirmgeflechts muss Uber die Zugentlastung nach hinten umgelegt werden. Ein gezieltes
Entflechten des Schirmes ist nicht notwendig. Durch das Umlegen des Schirmes kann es zu
prozessbedingten Entflechtungen kommen. Anschliel’end muss das Schirmgeflecht mit einem geeigneten
Hilfsmittel hinter der Zugentlastung fixiert werden. (Bsp.: Fixierband) Das Fixierband muss bis zum
Verpressen der Schirmhilse das Schirmgeflecht fixieren. Die maximal zulassige Breite des Fixierband
betragt 5,0 mm. Das Fixierband muss hinter der Zugentlastung positioniert werden und darf nicht Gber/auf
der Zugentlastung liegen. Die Abschirmung sollte unter dem Fixierband liegen. Auf3erhalb der maximalen
Position des Bandes (L4 / L4.1) sind KEINE Schirmlitzen erlaubt.

Die maximale Position des Fixierband ist mit L4 oder L4.1 beschrieben.
L4 = max. 37,5 mm nach Nullschnitt (Messung in gestreckter Lange)

= max. 41,5 mm inkl. Nullschnittzugabe (Messung in gestreckter Lange)
L4.1 =max. 18,7 mm

In dieser Spezifikation wurde das PET-Gewebeklebeband 837X (838X) 5 mm von der Firma Coroplast
verwendet. Bedarfsorientiert kann auch ein anderes geeignetes Hilfsmittel zur Fixierung des
Schirmgeflechts verwendet werden, sofern es einen max. AuRen & von 14,30 mm nicht Gberschreitet und
die Schirmhulse problemlos montiert werden kann. Das Hilfsmittel zur Fixierung muss min. 150° C
Temperaturbestandig sein.

Der Uberstand des Fullmaterial zum AuRenmantel L3 darf bei der Verarbeitung maximal 3,0 mm betragen.
Im Bereich zwischen den Einzellitzen diirfen Fillmaterialreste das Maf L3 Uberschreiten. Einzellitzen, die
nicht durch das Fixierband gehalten werden und gegebenenfalls nach auen oder vorne abstehen miissen
vor der weiteren Verarbeitung entfernt werden. Wahrend des gesamten Verarbeitungsprozesses diirfen
keine Beschadigungen an den Einzeladern entstehen.
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5.6 Anschlagen HCT4 Buchsenkontakte

e Doppelhub Crimppresse

Fir den Positionierungs- und Crimp Prozess der HCT4 Buchsenkontakte kann die Crimp Presse der Firma
~Schafer” eingesetzt werden.

Bezeichnung: HPS40-2 Doppel hub Crimp Presse
Artikelnummer: 185/16

Bezeichnung: Crimp Einsatz

Artikelnummer: Diese ist der Verarbeitungsspezifikation

HCT4 Buchsenkontakt ,EVS-100068“ zu entnehmen.

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details bezlglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

Schéafer Werkzeug- und Sondermaschinenbau GmbH
Dr.-Alfred-Weckesser-Str. 6

76669 Bad Schonborn-La, Deutschland

Tel: +49 7253 9421-0

Fax: +49 7253 9421-94

www.schaefer.biz

Die Beauftragung einer Crimpvorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar frei, welche
Vorrichtung/ Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen Crimp- und
Positionierungsdaten missen beim Crimp Prozess eingehalten werden.
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¢ Prozessdaten

a) Die Crimp Daten sind der ,Verarbeitungsspezifikation HCT4 Buchsenkontakt EVS-100068“ zu
entnehmen

b) Die HCT4 Buchsenkontakte werden in Bezug auf die Einzeladern gecrimpt. Um die polarisierten
HCT4 Kontakte reibungslos in den Kontakttrager montieren zu kénnen missen die Kontakte
lagerichtig zur Leitung gecrimpt werden.

Die auf der nachfolgenden Zeichnung angegebenen MaRe miissen nach dem Crimpen eingehalten
werden.

Frontflache _
= +
Zugentlastung L5=38,1+1

L6=54,5+0,2-15

L \ . (L6) ;
= L7 -
\ Bereich der

Leitungsdichtung L7 = max.67.0

Das Mal} L5 ist ausschlaggebend fiir die Position der Zugentlastung. Alternativ zu L5 kann auch das
MafR L5.1 nachgewiesen werden, jedoch muss eine der beiden Kombinationen aus L4 und L5 oder L4.1
und L5.1 gewahlt werden. L6 dient als Informationsmaf} und wird aus der Verkettung von L4.1 und L5
gebildet. Diese Male ergeben sich durch L1, L4 und der EVS-100068.

Ein Langenversatz der Kontaktfrontflachen zueinander ist bis zu max. 0,5 mm zulassig.

Ein Abdruck auf der Isolation der Einzeladern oder auf dem AuRenmantel, welcher durch das Fixieren der
Leitung wahrend dem Crimp Prozess zustande kommen, sind zulassig. Am AuRenmantel darf es im
Bereich der Leitungsdichtungsposition zu keiner Leitungsdeformation oder Beschadigung kommen,
welche die Dichtfunktion negativ beeinflusst. (Siehe L7) Es muss aber sichergestellt werden, dass die
Isolation nicht beschadigt (eingerissen, durchdrungen, ...) wird, da es sonst zu einem lIsolationsfehler
kommt.
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Einlaufschragen Nominale Lage
Buchsenkontakttrager HPS40-2 der HCT4 Kontakte zur Leitung
offene
Crimpdarstellung
~
Y Polarisierung
Pin 1
’
: Pin 2

Um ein ordnungsgemales Bestiicken/ Primarverrasten und Sekundarverrasten zu gewahrleisten ist das
lagerichtige Crimpen der Kontakte zur Leitung wichtig. Nominal ist hier die waagrechte Ausfiihrung

vorzusehen.

Uber die Geometrie der Einlaufschrdgen am Buchsenkontakttrager und die maximal zuldssige
Montagekraft der Mantelleitung mit Kontakten in den Kontakttrager ergibt sich die erlaubte
Winkelabweichung. Diese kann im Montageversuch prozessbegleitend Uberprift werden.
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5.7 Montage |

Buchsenkontakte in Kontaktteiltrager (1) bestiicken.
Pin Polaritat/ Farbe
1 +/ Rot
2 -/ Kann variieren

Beim Bestlicken der HCT4 Buchsenkontakte wird die Rastlanze des HCT4 Buchsenkontakt ausgelenkt.
Sobald die Endlage erreicht ist, schnappt die Rastlanze hoérbar ein und die Buchsenkontakte sind
Primarverriegelt. (Die Buchsenkontakte miissen gecrimpt sein)

Die Montagekrafte der Buchsenkontakte sind dann nachzuweisen, wenn keine Doppel hub Crimp Presse
der Firma Schéafer verwendet wird oder die Kontakte vollautomatisch in den Kontakttrager bestiickt werden.
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FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
64995979
64996918 64997293 64997213
24N 30 N 36 N
FHLR2G2GCB2G
600/900V T180
00001 00002 00003
24N 30 N 36 N
FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
9-2641 (2x 2,5mm?) 9-2641 (2x 4,0 mm?) 9-2641 (2 6,0 mm?)
24N 30 N 36 N
FHLR2G2GCB2G
600/1000V T180
- 818-00001 (2x 4,0 mm?) | 818-00011 (2x 6,0mm?)
- 30 N 36 N
FHLR91XC13X-2x6 T150
- - 12584915
- - 36 N
FHLR91X91XCB91X T3 (noch nicht validiert)
H3XXCBX240Hxx H3XXCBX260Hxx
30 N 36 N
FHLR91X91XCB91X T4
- V4XXCBX240Hxx -
- 30 N -
HLR2G2GCB2G 600/1000V T180
LGCBG225 LCGBG240 LCGBG260
24N 30 N 36 N
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5.8 Montage i

Sekundarriegel (2) betatigen

Der Sekundarriegel kann nur betatigt werden, wenn sich die Kontakte auf Endlage befinden. Ein eventuell
sichtbarer Lageunterschied der Buchenkontakte zueinander in der Kontaktkammer kann sich aufgrund der
Kontaktposition an der Leitung und dem Rastspiel der Kontakte in der Kammer ergeben und ist zulassig.

Sekundarriegel Vorraststellung/ Sekundarriegel
Buchsenkontakt primar verriegelt Endratstellung

[y

L5.1 =39,3 +1

Wie in Punkt 4.6. beschrieben, kann L5.1 alternativ zu L5 nachgewiesen werden.
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5.9 Aufschieben Schirmhilse

Anschlag

e Schirmhilse muss polarisiert auf den Kontaktteiltrager geschoben werden. Es kann lediglich um
180° gedreht werden.

e Schirmhiilse darf beim Aufschieben nicht beschadigt werden

e Schirmhilse muss bis auf Anschlag nach vorne geschoben werden.

e Das Fixierband muss nach dem Aufschieben, vollstdndig aus der Schirmhiilse herausragen

e Es muss sichergestellt sein, dass keine Litzen abstehen, bevor die Schirmhilse montiert wird.
Bedarfsorientiert kdnnen einzelne abstehende Schirmlitzen entfernt werden. OEM Spezifisch ist
diese Nacharbeit mit dem OEM abzustimmen.

Gefahr von Isolationsfehler!
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5.10 Rotative Ausrichtung

. Anwendungsbereich

Die Rotative Ausrichtung kommt dann zum Tragen, wenn sich auf der Leitung beidseitig ein Stecker
befindet und diese zueinander ausgerichtet sein missen.

Vor der Schirmverpressung kann eine Korrektur der Ausrichtung des Steckers Uber folgende
mdglichkeiten realisiert werden:

Der montierte Kontakttrager und die Schirmhiilse Die Leitung kann relative zum Kontakttrager
kénnen relativ zur Leitung verdreht werden. verdreht werden.

Es ist eine maximale Verdrehbarkeit von bis zu + 180° mdglich welche nicht tiberschritten werden darf.

Durch dieses Verdrehen ergibt sich ein Uberschlagen der Einzelleitungen, welche zur Langenreduktion
zwischen Kontakttrager und Zugentlastung fihrt.

Die Beweglichkeit muss zumindest einseitig (liber Kontakttrager oder Leitung) sichergestellt sein, um die
Langenreduktion zu ermdglichen.
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5.11 Verpressung Schirmhiulse
e Verpressungsvorrichtung

Fir den Positionierungs- und Verpressungsprozess der Zugentlastung und der Schirmhiilse kann die
Verpressungsvorrichtung der Firma ,Schafer” eingesetzt werden.

Bezeichnung: HPS40-2 Schirmverpressanlage
Artikelnummer: 188/16

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details, beziglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

Schéfer Werkzeug- und Sondermaschinenbau GmbH
Dr.-Alfred-Weckesser-Str. 6

76669 Bad Schonborn-La, Deutschland

Tel: +49 7253 9421-0

Fax: +49 7253 9421-94

www.schaefer.biz

Die Beauftragung einer Verpressungsvorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar
frei, welche Vorrichtung/ Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen
Verpressungs- und Positionierungsdaten missen beim Verpressungsprozess eingehalten werden.
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¢ Verpressungsdaten

a) Der Kontaktteiltrager inkl. Buchsenkontakte muss lageorientiert aufgenommen werden.

b) Es ist sicherzustellen, dass die Schirmhilse auf Anschlag beim Kontaktteiltrager ist. Des
Fixierungsband muss hinten aus der Schirmhiilse rausragen.

c) Es muss gewahrleistet sein, dass im Kontakibereich keine Beschadigungen oder
Deformierungen stattfinden.

d) Die auf der nachfolgenden Zeichnung 2 angegebenen Mafle mussen vor und nach dem
Verpressen eingehalten werden.

e) Es werden 2 Verpressungen unter einmal durchgefiihrt.

1.Leitungsschirm-Verpressung
(Schirmhiilse, Schirmgeflecht,
Zugentlastung und Mantelleitung)

2 Verpressung auf Kontakttrager
(Schirmhilse und Kontakttrager)

Kein Schirmgeflecht abstehend oder
lose Schirmlitzen nach dem Fixierband zuldssig

Bedarfsorientiertes entfernen zuldssig L8=497+03
schirmhiilse Kentaktbereich .
709-840-. .. keine Beschadigung zuldssig
kein Spalt zuldssig
Kontakttrager
] 807-657-...
,,,,,,,,, | F— i ,xﬁ
——
La L9 = 58,5 +0,2/ -1,5
(L)

Die beiden Malfe L8 und L9 dienen lediglich zur Kontrolle der Prozesse. Diese Male ergeben sich durch
L1, L4 und der EVS-100068 oder L4.1 und L5.1.

Beim Verpressen dirfen an den nachfolgenden Komponenten keine Beschadigungen entstehen
Isolation der Mantelleitung

Isolation der beiden Adern

Zugentlastung

Schirmhiilse

Schirmgeflecht
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. Verprageposition

Die formgebende Geometrie des Stempels und Amboss ist genau beschrieben. Der Stempel und Amboss
muss in Bezug auf die Kontaktteiltrager-Frontflache ausgerichtet sein. Die Fase, welche auf dem Stempel
und Amboss angebracht ist, muss in Richtung Kontakttrager schauen. Das Mall L10 beschreibt die
Position des Stempels und Amboss.

Das MaR L10 gilt als WerkzeugmaR und ist dementsprechend im Werkzeug sicherzustellen.

Stempel L10
Schirmhilse
Zugentlastung
Schirmgeflecht
Fixierband ™~ [~ / .~

e )
-

L Fase am Amboss

Amboss /- und Stempel

L10 =46,53 £ 0,1
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e Sempel und Amboss Geometrie Leitungsschirmverpressung
I Nicht giiltig fir H+S Leitung !!
Stempelgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc
P o 6.6 £0.02
poo . i
Achtung: Uebergang ! 2
NICHT tangential 3 -
; / 10,4 - A Kontur poliert
; . ® ‘
| N |
| Ny |
; ¢ N R i;,;},‘,:,,,:,,,, = j
: :
S s ~320 3
- o | 13.994 " ol 1.4%45°
~ = 15,529 | ©

Schnittansicht A-A

Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung

Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

B
]

N

° —_—

5 1 )]
5| - 15.1529 =
e 13.994 -
~| 1 [aV]

0 e =t
Py 7

T %
I |

; / 0,

i y

|
|
i 1 2y Kontur po
Achtung: Uebergang 1 ‘o
NICHT tangential : <,
T
[ |

1

|

|

!

|
liert

1.4Xx45°

6.6 t0.02

Schnittansicht B-B
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¢ Stempel und Amboss Geometrie Leitungsschirmverpressung

! Fir H+S Leitung 6mm? !!

Stempelgeometrie Leitunsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

~Achtung: Ubergang

|
I'nicht tangential ! F;L X g
T | i 9
J I | ) )
| N | (=]
! N | Y
| | | i ~
| i '20 5
N -
1 | |
8 AN TN s -
f.; 3 /,\ ] \\‘ 4 3 .4 X
2 - / 13./994 \ | .
o / \
~ /" 15.529 \\ N 0 Schnittansicht A-A
/ “t \
A N _#
—~_ 40"
40 .
A
Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc
B
40" |
il | T
¥ 15.529 Y
S \ ) / o
- Y ! / o <
g o \ 13./994 / o s e 1.4 %45
- - \ | / T ow
. o N / o “
™ | _l _______ / 0 S
- - T o
f ? ! \:1»4!2/'»1 - | il
I AN Py g
; / > '/ ~ d | =
; 7 T \os “\_  Kontur polieren T
i /7 i (- |
Achtung: Ubergang / d . \ i 2.6 :0.02
nicht tangential 1 ! o i
| | \\'0 I
. ' \®
S !
! 6.6 :0.02
-
B

Schnittansicht B-B
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e Hohe Verpressung ,,d*

Max
- Die beiden Verpress- Stempel missen
zueinander so eingestellt sein, dass sich nach
dem Verpress- Vorgang das Maf} ,d“ ergibt,
welches fiir den jeweiligen Querschnitt aus der
/ Tabelle enthommen werden kann.

MaB “d” in mm @

2,5 mm? 4,0 mm? 6,0 mm?

14,567 + 0,15 14,57 + 0,15 14,57 + 0,15

Durch das Verpressen ergibt sich auf zwei Seiten ein Falz. Dieser darf in Bezug auf die Stecker-Mittellinie
das MalR} .f*“ = @16,4 mm nicht Uberschreiten. Das Material der Schirmhdilse darf im Bereich des Falzes
nicht eingerissen sein.

¢ Kontrollmessung der Verpress Hohe ,,d“ und des max. Durchmesser ,,f*

Zur Kontrolle des MalRes ,f“ ist eine Lehre mit dem max. Innendurchmesser von 16,4 mm zu verwenden.
Zur Kontrolle des MaRes ,d“ ist die Hohe wie in der Zeichnung angegeben zu messen. Die Messung des
Durchmessers ,d“ darf nicht in einer Vertiefung der Prageposition erfolgen, sondern muss tber den
AuRendurchmesser der Verprdgung gemessen werden. Die Messwerte mussen alle innerhalb der
vorgegebenen Toleranz liegen (siehe Tabelle).

Die Messung der Verpress Hohe ,d“ ist mit einem geeignetem Messmittel (Bligelmessschraube oder
Messschieber, Messbereich 0-25 mm) auszufihren. Das Messmittel fir die Messung muss eine Breite
von 3,50 + 0,50 mm haben. Die Messung ist symmetrisch zur Prageposition zu messen.

Breite Messmittel
width Measurment Device

3,50 £ 0,50 mm
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e Abzugskraft der Mantelleitung

Um die Abzugskraft zu messen, muss die Mantelleitung fix in eine Spannvorrichtung eingespannt werden.
Dabei sollte der Abstand zwischen Spannposition der Leitung und des Fixierband ca. 70 mm betragen.
Der Stecker muss an der Schirmhiilse am Ubergang zwischen gréRtem und zweit groRtem Durchmesser
aufgenommen werden.

Um nur die Leitungsschirmverpressung zu prifen, dirfen in den Priflingen keine HCT4 Kontakte verbaut
sein. In diesem Zustand missen die Werte in der Tabelle erreicht werden.

Querschnitt Leitung Auszugskraft
2,5 mm? 2120 N
4,0 mm? >2120N
6,0 mm? 2120 N
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e Verprageposition

Stempel | L1 90

Kontakttréager

Schirmhiilse

Amboss

L11=253%0,1

Das Mall L11 beschreibt die Position der Verpressung. Das Mal L11 gilt als Werkzeugmaly und ist
dementsprechend im Werkzeug sicherzustellen.

Der Stempel und Amboss muss in Bezug auf die Kontaktteiltrager-Frontflache ausgerichtet sein.
Die 4 Verpragepositionen (a-d) missen in Bezug auf den Kontakttrager ausgerichtet werden, dazu muss

der Kontaktteiltrager verdreh gesichert aufgenommen werden. Dazu kénnen die griinen Bereiche als
Aufnahme genutzt werden. Es ist sicherzustellen, dass mit der Aufnahme alle méglichen Kodierungen

freigestellt sind.

Die formgebende Geometrie des Stempels und Amboss ist genau beschrieben.
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e Stempel und Amboss Geometrie Verpressung auf Kontaktteiltrager

Stempelgeometrie Kontakttragerverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

$®16.2 0.02 Schnittansicht C-C

L}

Ambossgeometrie Konakttragerverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehartet 58hrc

©16.2 x0.02
o‘;’/
g s 5y
P : iy 6:)///
4 | \\ ; f/
/ D | . X _ //\\\\\‘
! Kontur poliert =|0,02]B = L-,f
i </
/
. a
8%~ Q 7
%/
< </
/)/

Schnittansicht D-D
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e Hohe Verpriagung “g”

Das Mal} ,g“ ergibt sich durch die Verpragung zwischen a-
¢ und b-d

Die zwei Verpragungen miissen gleichzeitig erfolgen.

Das MaR g ist wie folgt definiert:
(g =16,40 mm % 0,1 - glltig fur Anwendungen die bereits im Serieneinsatz sind)
g = 16,50 mm + 0,1 - gultig fur alle neuen Anwendungen

Bei jeder neuen Anwendung des HPS40-2 Buchsensteckers muss fiir das Mal3 g eine Verprage-Hohe von
16,5 + 0,1 mm gewahlt werden.

Gefahr von Isolationsfehler!

Wahrend des Verpragevorgangs darf es durch die Verpragung des Schirmblechs zu keiner
Beschadigung des darunter liegenden Kontaktteiltragers kommen. Die Mindesttoleranz des MalRes
.9" darf nicht unterschritten werden.

Mogliches Fehlerbild bei
Uberpressung (Spannungsrisse im
Kunststoffmaterial):
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e Kontrollmessung der Verpragehéhe ,,g“

Zur Kontrolle des Males ,g“ ist die H6he wie in der Zeichnung angegeben zu messen. Die Messwerte
mussen alle innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegen.

Die Messung der Verpragehdhe ist mit einem geeignetem Messmittel
(Bugelmessschraube, Messbereich 0-25 mm) auszufihren.

Die Messerbreite der Messspitzen darf max. 0,3 mm betragen.
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5.12 Positionierung Verriegelungshiilse

Verriegelungshulse kraftunterstiitzt und lagerichtig montieren.

Fur den Positionierungs- und Montageprozess des Buchsengehause zur Leitungsbaugruppe kann die
Montagevorrichtung (Handhebelpresse) der Firma ,WKM* eingesetzt werden.

Bezeichnung: Montagevorrichtung HPS40-2
Artikelnummer: HPS40-2

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details, bezlglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

WKM - Maschinenbau GmbH
Oberes Ried 15

A-6833 Klaus

Tel. +43 5523 / 54907

Die Beauftragung einer Montagevorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar frei

welche Vorrichtung/Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen Montagedaten
mussen beim Montageprozess eingehalten werden.
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Der Kontaktteiltrager mit der Schirmhulse muss lagerichtig zur Verriegelungshulse montiert werden. Die
beiden Polarisierungen miissen symmetrisch zu der Achse zwischen dem Mittelpunkt von Pin 1 und Pin
2 liegen. Ebenso muss die Polarisierung auf der Seite von Pin 1 liegen.

Pin 1

Polarisierung |

Polarisierung

Die Verriegelungshiilse muss Kraftunterstitzt auf die Schirmhiilse aufgeschoben werden, bis das Maf}
L12 erreicht wurde. Die Referenz auf dem Kontakttrager befindet sich in der Mitte zwischen Pin 1 und
Pin 2. Das Mal3 L13 dient nur zu Kontrollzwecken. Wahrend des Zusammenbaus dirfen weder die
Abschirmhiilse noch der Kontakttrager oder die Leitung beschadigt werden. Es ist kein Zug auf die
Leitung notwendig. Insbesondere darf der Kabelmantel nicht aus der Zugentlastung herausgezogen
werden.

L12=0,7+0,1 @

L13 = 66,7 (Info)

Die Anpassungen in der Verarbeitungsspezifikation mit dem Stand 08/ 2023 mussen fiir Neuanwendungen,
jedoch nicht fir bestehende Anwendungen berticksichtigt werden!
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5.13 Montage Leitungsdichtung und Haltekappe

1 | 2 | 3

1 3

e ——

== =

Leitungsdichtung (2) in Verriegelungseinheit (3) schieben

Die Leitungsdichtung kann wahrend der Montage geringfiigig aufgeweitet werden. Ein Verschieben mit
der Haltekappe (1) auf der Mantelleitung ist moéglich, jedoch muss darauf geachtet werden, dass die
Dichtung sich nicht verdrillt und nicht eingeklemmt bzw. beschadigt wird.
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Haltekappe (1) in Aussparung der Verriegelungseinheit (3) einrasten
unter Berlicksichtigung der Polarisierung.

«ar-@‘

we

Endposition (verrastet)

L14

Haltekappe (1) und Leitungsdichtung (2) diirfen wahrend der Montage nicht beschadigt werden. Wenn die
Haltekappe auf Endposition ist, missen die Rasthacken beidseitig gerade anliegend und dirfen nicht
ausgelenkt sein. Sie dirfen das Mal L14= max. 25 mm nicht tberschreiten.

Wenn die 90° Winkelkappe eingesetzt wird, entfallen die Montageschritte der Haltekappe (1).
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6 Prozessschritte (Rotative Orientierung)

6.1 Positionierung CPA-Umgehause

CPA-Umgehause kraftunterstiitzt und lagerichtig montieren.

Fir den Positionierungs- und Montageprozess des CPA Umgehauses zum Buchsenstecker kann die
Montagevorrichtung (Handhebelpresse) der Firma ,WKM" eingesetzt werden.

Bezeichnung: Einpressvorrichtung liegend flr Positionierung Baugruppe
Artikelnummer: 197079

Die Vorrichtung wurde anhand der von Hirschmann Automotive vorgegebenen Verarbeitungsrichtlinie
entwickelt und umgesetzt. Die einzelnen Details, bezlglich Beauftragung, Handhabung und
Prozessbeschreibung der Vorrichtung, kénnen direkt beim Lieferanten angefragt werden.

WKM - Maschinenbau GmbH
Oberes Ried 15

A-6833 Klaus

Tel. +43 5523 / 54907

Die Beauftragung einer Montagevorrichtung obliegt dem Konfektionar. Es steht dem Konfektionar frei

welche Vorrichtung/Maschine eingesetzt wird. Die auf den folgenden Seiten beschriebenen Montagedaten
mussen beim Montageprozess eingehalten werden.
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L15

Wenn das CPA-Umgehause auf Endposition ist, miissen mindestens ein Rasthacken gerade anliegen und
darf nicht ausgelenkt sein. Es darf das MalR L15= max. 35,0 mm nicht Uberschreiten. Unter Umstanden
kann es sein (Toleranzlage), dass die Rasthacken per Hand angedriickt werden missen.

Es steht jedem Hersteller frei diesen Arbeitsschritt auch zu einem friiheren Zeitpunkt durchzufiihren.

Entsprechende MafRnahmen zum Handling des Bauteils sowie der Einfluss auf Equipment friherer
Arbeitsschritte missen berticksichtigt werden.
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7 Prozessschritte (optionale Teile)

7.1 Montage Winkelkappe 90°

Dieser Arbeitsschritt ist nur notwendig, wenn anstatt der Haltekappe die 90° Winkelkappe eingesetzt
wird.

Anhand der Polarisierungsstege der Verriegelungshilse wird die Orientierung des Leitungsabgang fixiert.
Die Winkelkappe ist so ausgelegt, dass die Abgangsrichtung bei der Montage um 45° einstellbar ist. Die
Polarisierungsstege sollten jeweils in eine Halfte der Halbschalen eingelegt werden, sodass eine
Vororientierung erfolgt. (linke Seite)

Es ist mdglich, dass die Polarisierungsstege nicht vororientiert werden (rechte Seite), allerdings muss
dann beim Schlieen der Halbschalen genau auf die Orientierung geachtet werden. Die Position -90° kann
als einzige Position nur auf einer Seite eingelegt werden. Bei der zweiten Seite kommt es zu einer Kollision
beim Schlieen der Winkelkappe.

OO
45°
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 02/ 2025
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34

www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 73




>

HIRSCHMANN

AUTOMOTIVE
90°
135°
180°
135°
-90°
-45°
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Die Leitung muss um 90° gebogen und die Winkelkappe eingelegt werden.

Beim SchlieBen ist darauf zu achten, dass die Leitungsisolierung nicht beschadigt wird. Es ist
sicherzustellen, dass nur die rohe Mantelleitung, ohne Tape oder Schutzschlauch, innerhalb der
Winkelkappe liegt. Alle 5 Rasthaken missen einrasten. Sobald die Winkelkappe geschlossen ist, ist eine

Winkelanderung nicht mehr moglich!

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH _ Bearbeiter: Jussel E-M.
Anderungsdatum: 02/ 2025

Oberer Paspelsweg 6-8
6830 Rankweil, AUSTRIA Version: 34

www.hirschmann-automotive.com EVS-100096 Seite 75




O

HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

7.2 Montage Kodierclip

Abhéangig davon, ob eine zusatzliche Kodiererkennung vom Kunden gewlinscht wird, kann auf die
Haltekappe oder auf die 90° Winkelkappe ein Kodierclip montiert werden. Der Kodierclip hat die gleiche
Farbe wie der Kontakttrager und dient zur einfacheren Erkennung der verbauten Kodierung des Steckers.

Haltekappe 90° Winkelkappe

Es muss sichergestellt werden, dass die Kodierung/ Farbe des Kodierclip mit der Kodierung/ Farbe des
verbauten Konakttragers Ubereinstimmen. Dazu sind die einzelnen Kodierungen im Binarcode Stege auf
dem Clip angebracht, welche mechanisch abgefragt werden kénnen.

Die Ausfiihrungen der Stege sind der Einzelteilzeichnung des Kodierclips zu entnehmen.
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7.3 Montage Transportschutzkappe

Abhangig davon, ob ein Transportschutz des Steckerinterface vom Kunden gewtinscht wird, kann auf die
Verriegelungshilse eine Transportschutzkappe montiert werden.

Die Transportschutzkappe ist so weit aufzuschieben, bis beide Verriegelungselemente liber dem vorderen
Bund der Verriegelungshilse einrasten. Es ist méglich die Transportschutzkappe wahrend und nach der
Montage um 360° zu verdrehen.

7.4 Ablage des fertigen Leitungssatzes

Fir ein geordnetes, prozesssicheres Ablegen der Leitungen zu mengenmaRig frei definierbaren Biindeln.
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8 Technische Information

8.1 Generelle Anforderung

Wahrend des gesamten Konfektionierungsprozesses dirfen an den Einzelkomponenten keine
Beschadigungen entstehen.

8.2 Technische Sauberkeit

Generell ist auf die Sauberkeit am und im Buchsenstecker zu achten. Metallische Partikel, welche in der
Konfektion entstehen kénnen, sind durch geeignete Malinahmen bestmoglich zu entfernen. Innerhalb und
an der Steckverbindung sind keine metallischen Partikel > 1.000 ym zulassig.

Fir metallische Partikel gilt pro Stecker: CCC = N (J4/K0) nach VDA Band 19
Fir alle anderen Partikel gilt pro Stecker: CCC = N (J10/K0) nach VDA Band 19

BMW spezifisch sind die Anforderungen gemal QV11111 an konfektionierte Stecker in der folgenden
Tabelle ersichtlich. Die Flachenangaben sind den Kundenzeichnungen zu entnehmen.

Technische Sauberkeit nach QV11111

HV System (assembliertes Endprodukt ohne Leitung)
TecSa Anforderungsklasse (t.b.d. -> BMW-Konfektionar)
Bezugsgrofle A (1.000 cm?)

Anzahl zulassiger Partikel nach Langen-GréRenklassen

Metallisch Metallsich
NICHT glanzend glanzend
G 150 - 200 ym - -
H 200- 400 ym 1.200 1.200
| 400 — 600 um 130 130
J 600 — 1,000 pm 60 15
K 1,000 — 1,500 pym 4 -

Ebenfalls zu beachten ist das Bauteil wahrend des Transportes, vor weiterer Verschmutzung zu schiitzen.
Es ist eine geeignete Verpackung vorzusehen. Seitens Hirschmann Automotive steht eine
Transportschutzkappe als Mdéglichkeit zur Verfligung.
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8.3 Automatisierungsgrade

Es besteht ein Konzept der Firma Komax in dem die Verarbeitungsschritte wie in dieser
Verarbeitungsspezifikation gezeigt wurden in verschiedenen Ausbaustufen vollautomatisch umsetzbar
sind. Dieses Konzept wurde gemeinsam mit der Firma Hirschmann Automotive entwickelt. Die
Beauftragung obliegt dem Konfektionar und kann direkt bei der Firma ,Komax* angefragt werden.

KOMAX AG
IndustriestralRe 6
CH-6036 Dierikon
Phone: +41 41 455 04 55
www.komaxwire.com

Automatisierungskonzept HPS40-2
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9 Anderungsdokumentation
Version | Anderung Anderungs- Bearbeiter
datum
1 Erstausgabe 08/ 2015 | Breuss L.
2 Update auf Seriendesign 03/ 2016 | Breuss L.
3 Englische Version hinzugefligt 09/ 2016 | Shaw S.
4 Update der Schirmverpressung und Messmittel 04/ 2017 | Breuss L.
5 Kroschu Leitungsnummern korrigiert 05/ 2017 | Breuss L.
6 Kroschu Leitungstyp erganzt 09/ 2017 | Breuss L.
7 Verpressmald d und g korrigiert 11/ 2017 | Breuss L.
8 90° Winkelkappe und Transportschutzkappe hinzugefiigt 03/ 2018 | Breuss L.
9 Stecker Rotationswinkel a.u.fgenommen und Verrastung der 11/ 2018 | Breuss L.
Haltekappe genauer spezifiziert
10 In-Llr.u.e Yarlante aufgenommen & Sicherungsring genauer 02/ 2019 | Bas U.
spezifiziert
11 In-L|r.u_a _Varmte umstrukturiert, Produktvariante genauer 06/ 2019 | Bas U.
spezifiziert,
12 Winkelkappe und Verdrehung spezifiziert 03/ 2020 | Breuss L.
13 Coficab Leitung erganzt 05/ 2020 | Breuss L.
14 Zugept.lastungen mit rotativer Ausrichtung hinzu= nicht 02/ 2020 | Shaw S.
bestatigt
15 Rotatlve_ Ausrichtung genauer beschrlepen, Ny 01/ 2021 | Bas U.
allgemeine Kommentare angepasst= nicht bestétigt
16 Kommentare .und Bau_t.eflverwendung fur Rotative Ausrichtung 04/ 2021 | Bas U.
angepasst= nicht bestatigt
Kapitel 2.3/4.7/5.7: NBKBE Meterware erganzt;
Kapitel 3.1: NBKBE Meterware erganzt; Produktionsstandort der
validierten Meterwaren erganzt;
Kapitel 3.8: Buchsengehause OEM-spezifische Hirschmann
Automotive-Bauteilnummer erganzt; 807-656-502 entfernt;
Kapitel 4.4/5.4: Definition Folienliberstand umlaufend erganzt;
17 Kapitel 4.5/5.5: Mal} L4 - Erganzung "Messung in gestreckter 02/ 2022 | Kleiner T.

Lange" hinzugefigt;

Kapitel 4.9.1/5.10.1: MaR3 L10 - Ergénzung/Definition als
Werkzeugmal3;

Kapitel 4.9.2/5.10.2: Mal3 L11 - Ergénzung/Definition als
Werkzeugmal3;

Kapitel 4.9.2/5.10.2: Kontrollmessung der Verpragehoéhe g -
max. Breite der Messspitzen geandert auf 0,3mm;
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Kapitel 4.5 / 5.5: Mal} L4.1 hinzugefiigt
Kapitel 4.6 / 5.6: MaR L6 als Info-Maf} in Klammern ausgefiihrt
18 Kagitel 4.7 /5.7: MaR L5.1 hinzugefiigt ’ 03/2022 Campehl F-
Kapitel 4.9 / 5.9: Mal3 L9 als Info-Maf3 in Klammern ausgefiihrt
H+S Leitung erganzt
Warmgegliihte Schirmhiilse fir H+S Leitung erganzt
Kapitel 4.9.2 Leitungsschirmverpressung mittels zwei
19 Halbschalen fir H+S Leitung erganzt 06/ 2022 | Feldhofer V.
Kapitel 5.10.2 Leitungsschirmverpressung mittels zwei
Halbschalen fiir H+S Leitung erganzt
Coficab Leitung erganzt
Kapitel: 5.9.3: Verpragehohe g geandert von 16,40+0,1mm zu
16,50+0,1 fir Neuanwendungen. Zusatztext und Bild ,,Gefahr
von Isolationsfehler” erganzt. .
20 Kapitel: 5.10.3: Verpragehohe g geandert von 16,40+0,1mm zu 09/2022 | Kleiner T.
16,50+0,1 fir Neuanwendungen. Zusatztext und Bild ,Gefahr
von Isolationsfehler” erganzt.
Kapitel Kundenfreigaben erganzt;
21 Sg.uberkeitsanforder.t.mg angepasst und BMW spezifische 10/ 2022 | Breuss L.
Flachenreferenz erganzt,
BMW Nummer und besondere Merkmale hinzugefiigt,
Coficab FHLR91X91XCB91X T3 Leitung erganzt (noch nicht
validiert)
Mal L5.1 auf 41,3 mm angepasst bzw. fir rotative Ausrichtung
auf 39,3 mm
22| Seitenverweis auf Matabelle auf Seite 38,42,64,67,120,124,146 | 12 2022| Natter T.
und 180 150 angepasst
Mafld L9 von 56 mm auf 58,5 mm angepasst auf Seite 34,60,117
und 143
23 Update Design Spezifikation 06/ 2023 | Jussel E-M.
24 Anpassung Daten Ful3zeile 07/ 2023 | Jussel E-M.
Zuséatzliche Validierung mit Coficab China der Leitun
25 | EHL R2G2GCR2G B00M000Y T180 ° 08/2023 Jussel E-M.
26 Daten auf Seite 4,47,49,57,60,62,75,84 08/ 2023 | Jussel E-M.
Punkt 1.2: erweitert mit ,Diverse*
27 Seite 72: angepasst von Layout, Bild, zusatzlicher Vermerk 1072023 | Jussel E-M.
28 Punkt 1.3 + 2.1: erweitert mit Aptiv Leitung 03/ 2024 | Jussel E-M.
Seite 4) Anderung L von Lange auf Legal
29 Punkt 2).1 mit Korimentar (ingEntwickIugng) erweitert 04/2024 | Jussel E-M.
30 Anpassung H&S 4,0 mm? Leitung / Seite 61) Anpassung Text 09/ 2024 | Jussel E-M.
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31 Pu.nkt 1‘:3 + 2.1: Anpassung Informationen zu ,erweitert mit Aptiv 01/ 2025 | Jussel E-M.
Leitung
32 Punkt 4.5 + 5.5: Anpassung Text bzgl. Abschirmung 01/ 2025 | Jussel E-M.
33 Punkt 4.3: Anpassung Text und Maf} 01/ 2025 | Jussel E-M.
34 Punkt 1.3/ Zeile ,T* erweitert mit ,noch in Entwicklung* 02/ 2025 | Jussel E-M.
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