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1 Allgemeines

1.1 Einleitung
Diese Verarbeitungsspezifikation ist giltig flir die unten angeflihrten Varianten und beschreibt den
Produktaufbau, sowie die Konfektionierung des HPS40 4+2 female connector ungeschirmt.

System Nummer Kodierung Querschnitt Leitung CPA Version
812-502-501 A 4x 6,0 mm? Mit HVIL
3x 6,0 mm?
812-502-511 A 2 6.0 mm? Ohne HVIL

Der Verarbeiter der in dieser Spezifikation aufgefiihrten Produkte ist fir die qualitative Verarbeitung und
die beschriebene Ausflihrung verantwortlich. Im Falle einer unsachgemafien, von dieser Spezifikation
abweichenden Verarbeitung und daraus resultierenden Qualitdtsproblemen besteht kein

Regressanspruch.
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1.2 Mitgeltende Unterlagen
A |HCT4 Verarbeitungsspezifikation (Ag) EVS-100068
B |Datenblatt GG 4x 6,0 mm? Mantelleitung GG Nr.: FHLR2G2G 4x 6,0 /T180
C |Datenblatt GG 3x 6,0 mm? Mantelleitung GG Nr.: FHLR2G2G 3x 6,0 /T180
D |Datenblatt GG 2x 6,0 mm? Mantelleitung GG Nr.: FHLR2G2G 2x 6,0 /T180
E |Datenblatt Coficab 4x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR91X91X T4 4x 6,0 mm?
F | Datenblatt Coficab 3x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR91X91X T4 3x 6,0 mm?
G | Datenblatt Coficab 2x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR91X91X T4 2x 6,0 mm?
H |Datenblatt CABLENA 4x 6,0 mm? Mantelleitung CABLENA Nr.: FHLR2G2G 4x 6,0 /T180
| | Datenblatt CABLENA 3x 6,0 mm? Mantelleitung CABLENA Nr.: FHLR2G2G 3x 6,0 /T180
J |Datenblatt CABLENA 2x 6,0 mm? Mantelleitung CABLENA Nr.: FHLR2G2G 2x 6,0 /T180
K | Datenblatt Coficab 4x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR2G2G 4x 6,0 /T180
L |Datenblatt Coficab 3x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR2G2G 3x 6,0 /T180
M | Datenblatt Coficab 2x 6,0 mm? Mantelleitung Coficab Nr.: FHLR2G2G 2x 6,0 /T180
1.3 Kundenfreigabe

Das angeflihrte Maf in der Verarbeitung muss tUberwacht werden. Weitere

Funktionsmerkmale missen mit dem OEM abgestimmt und definiert werden. Die Anpassungen in der
Verarbeitungsspezifikation mit dem Stand 05/ 2025 mussen fur Neuanwendungen, jedoch nicht fur
bestehende Anwendungen berlcksichtigt werden!

Besondere Merkmale

L[S F Merkmale Spezifischer Zweck Umsetzungsort | Seite

L14 Einpressmal}
- - F1 | von Kontakttrager zu Steckbarkeit Tier 1 22
Gehause
Der Fahigkeitsnachweis oder die kontinuierliche Prufung aller besonderen Merkmale ist mit dem OEM
direkt abzustimmen.
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2 Produktaufbau (Einzelkomponenten)

2.1 Leitungsmaterial (siehe Tabelle)

FHLR2G2G
FHLR2G2G 4x6 /T180 FHLR2G2G 3x6 /T180 FHLR2G2G 2x6 /T180
FHLR91X91X
Produktionsstandort Lieferant:
Produktionsstandort Lieferant: Portugal, 6300 Guarda
Portugal, 6300 Guarda Tunesien, 1004 Tunis
China, 301800 Tianjin
FHLR91X91X T4 150° FHLR91X91X T4 150° FHLR91X91X T4 150°
4x 6,0 mm?2 3x 6,0 mm? 2x 6,0 mm?
FHLR2G2G
Produktionsstandort Lieferant:
Produktionsstandort Lieferant: Portugal, 6300 Guarda
Portugal, 6300 Guarda China, 301800 Tianjin
Rumanien, 310237 Arad Rumaénien, 310237 Arad
FHLR2G2G T180 FHLR2G2G T180 FHLR2G2G T180
4x 6,0 mm? 3x 6,0 mm? 2x 6,0 mm?
FHLR2G2G

Produktionsstandort Lieferant:
Spanien, 50016 Zaragoza
FHLR2G2G T180 FHLR2G2G T180 FHLR2G2G T180
4x 6,0 mm? 3x 6,0 mm? 2x 6,0 mm?

Es durfen nur Leitungen eingesetzt werden, die hier aufgeflihrt und beim jeweiligem OEM freigegeben
sind.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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2.2 HPS40 4+2 Verriegelungshulse

-551

4x 6,0 mm?

810-044-551 3x 6,0 mm?
2x 6,0 mm?

Lieferkondition: Die Verriegelungshulse wird im Blister ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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2.3 HPS40 4+2 Kontaktteiltrager
-501, -511
Hirschmann . HVIL
Automotive Nr. HERIETITE FEID Briicke
812-580-501 A Schwarz Nein
812-580-511 A Schwarz Ja

Lieferkondition: Die Kontaktteiltrager werden zu 50 Stick in einer Folie eingeschweildt. Die
eingeschweil3ten Packungen werden dann zu mehreren im Karton verpackt.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Schwer A.
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2.4 HPS40 4+2 Leitungsdichtung

-501 -503 -505
Hirschmann . .
Automotive Nr. Farbe Querschnitt Leitung
712-138-501 Braun 4x 6,0 mm?/ @12,4-13,0
712-138-503 Orange 3x 6,0 mm2/3J11,2-11,8
712-138-505 Hellblau 2x 6,0 mm?/ 310,4-11,0

Leitungshersteller: Die freigegebenen Leitungen je Haltekappe ist der Produktzeichnung zu entnehmen.
(Hirschmann Automotive Nr.: 812-502-...00)

Lieferkondition: Die Leitungsdichtungen werden als Schuttgut ausgeliefert.
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2.5 HPS40 4+2 Haltekappe

-501 -503 -505
Hirschmann . :
AT N Farbe Querschnitt Leitung
707-780-501 Braun 4x 6,0 mm?/ B12.4-13.0

707-780-503 Orange 3x 6,0 mm?/311.2-11.8
2x 6,0 mm?/ 310.4-11.0

707-780-505 Hellblau

Leitungshersteller: Die freigegebenen Leitungen je Haltekappe sind der Produktzeichnung zu entnehmen.
(Hirschmann Automotive Nr.: 812-502-...00)

Lieferkondition: Die Haltekappen werden als Schittgut ausgeliefert.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Schwer A.
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2.6 HPS40 4+2 HCT4 Buchsenkontakte

-505

4x 6,0 mm?

709-427-505 3x 6,0 mm?
2x 6,0 mm?

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

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Schwer A.

Anderungsdatum: 08.04.2026
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3 Produktaufbau (optionale Teile)
3.1 HPS40 4+2 Transportkappe

706-991-501
Lieferkondition: Die Transportschutzkappe wird als Schittgut ausgeliefert.
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4 Prozessschritte

Die nachfolgend beschriebenen Prozessschritte sind auf die Querschnitte 4x 6,0 mm?, 3x 6,0 mm? und 2x
6,0 mm? anzuwenden. Als Referenzmuster wurde hier die Variante mit dem Kontaktteiltrager (Kodierung
A) und der 4x 6,0 mm? Leitung gewahlt.

4.1 Schneiden Mantelleitung

+ Leitungszugabe

Leitungslangenzugabe fiir dem HPS40 4+2 ungeschirmt:

Querschnitt Leitung MaR L + Leitungszugabe
4x 6,0 mm?
3x 6,0 mm? L+70
2x 6,0 mm?

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

FUr eine reproduzierbare Serienfertigung des Produktes sollte eine Doppelhubanlage mit Nullschnitt fur
die Fertigung herangezogen werden. Bei der Anwendung eines Equipments mit Nullschnitt ist fur die
folgen Prozessschritte zu beachten, dass das Mal} fir den Nullschnitt zur Leitungszugabe hinzugefligt
werden muss. Die genaue Lange des Nullschnitts ist mit dem Equipment-Hersteller abzustimmen und fir
den Verarbeitungsprozess zu berticksichtigen.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4.2 Montage der Einzelteile

Leitungsdichtung (1) und Verriegelungshilse (2) auf Mantelleitung (6) aufschieben. HCT4 Buchsenkonakt

(7) crimpen, Kontakttrager (3+4) und Haltekappe (5) montieren.
1 5 2 6 7 4+3

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Bearbeiter: Schwer A.
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4.3 Montage |
Leitungsdichtung (1) und Verriegelungseinheit (2) auf Mantelleitung (6) aufschieben.
1 2 6
6
Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
Hirschmann Automotive GmbH Bearbeiter: Schwer A.
Oberer Paspelsweg 6-8 Anderungsdatum: 08.04.2026
Version: 07

6830 Rankweil, AUSTRIA

www.hirschmann-automotive.com

EVS-100161 Seite 15


http://www.hirschmann-automotive.com/

O

HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

4.4 Abmanteln Mantelleitung

Abmantellange:

L1

4x 6,0 mm?2
3x 6,0 mm? min. 33
2x 6,0 mm?2

Wahrend des Verarbeitungsprozesses durfen keine Beschadigungen an den Einzeladern entstehen. Das
Maf L1 sollte fur die weitere Verarbeitung 33 mm nicht unterschritten werden. Bei einer abweichenden
bzw. langeren Ausfuhrung ist ein Nullschnitt, wie im Kapitel 4.1 beschrieben, vor dem Anschlagen der
HCT4 Kontakte (siehe Kapitel 4.5) zur Einhaltung des Mal} L5 durchzuflihren.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4.5 Anschlagen HCT4 Buchsenkontakte

Beim Crimpen der Buchsenkontakte muss die Crimpspezifikation EVS-100068 berticksichtigt werden.

Die Beauftragung einer Crimpvorrichtung obliegt dem Konfektionar.

Die von Hirschmann verwendete Crimpvorrichtung, fur Versuchsaufbauten, ist im Punkt 6 Appendix
beschrieben. Deshalb werden in dieser Ausgabe lediglich auf die Crimp- und Positionierungsdaten beim
Crimpprozess eingegangen.

e Prozessdaten
a) Die Crimpdaten 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.

L2 =50 +1,9/-2,9

L4

L3

L2 l
L3 = min. 64

T

1
;
[Rp——

\ Bereich der Leitungsdichtung

L4 = max. 72

Das Mal L2 dient lediglich zur Kontrolle der Prozesse. Dieses Mal} ergibt sich durch L1 und der EVS-
100068.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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Ein Langenversatz der Kontaktfrontflachen zueinander ist bis zu max. 0,5 mm zulassig.

Ein Abdruck auf der Isolation der Einzeladern oder auf dem Auenmantel, welcher durch die Fixierung der
Leitung wahrend dem Crimpprozess zustande kommen, sind zuldssig. Es muss aber sichergestellt werden,
dass die Isolation nicht beschadigt (eingerissen, durchdrungen, etc.) wird, da es sonst zu einem
Isolationswiderstandsfehler kommt. Am AuRenmantel darf es im Bereich der Leitungsdichtungsposition zu
keiner Leitungsdeformation oder Beschadigung kommen, welche die Dichtfunktion negativ beeinflusst.
(Siehe L3)

Maximal zuléssige Schraglage Nominale Lage
der Konakte zum Kontakttrager der HCT4 Buchsenkontakte zur Leitung
i’.

"1 Polarisierung

SECTION CUT A-A

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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Um ein ordnungsgemales Bestlicken / Primarverrasten und Sekundarverrasten zu gewahrleisten, ist das
lagerichtige Crimpen der Buchsenkontakte zur Leitung wichtig. Nominal ist hier die waagrechte
Ausflhrung vorzusehen.

Uber die Geometrie der Einlaufschragen am Kontakttrager und die maximal zuldssige Montagekraft der
Mantelleitung mit Buchsenkontakten in den Kontakttrager ergibt sich die erlaubte Winkelabweichung.
Diese kann im Montageversuch prozessbegleitend Uberprtft werden.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4.6 Montage Il

HCT4 Buchsenkontakte in Kontaktteiltrager (3) bestlicken.

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

Wenn der Prozess ,Bestlicken der Kontakte® in den Kontakttrager nicht prozesssicher abgebildet werden
kann, ist es dem Konfektionar tUberlassen, die Montagekrafte nachzuweisen.

SIS 4 6,0 mm? 3x 6,0 mm? 2x 6,0 mm?
Leitung
Montagekraft 72N 54N 36N

Sek. Riegel (4) Vorraststellung/ L5 =522
HV-Kontakte Primarverriegelt ’

Die Malke ergeben sich durch die zuvor abgebildeten Prozessschritte und durch das Mal3 L2. Dabei gibt
es je nach Konfektionar unterschiedliche Vorgehensweisen zum Nachweis dieses Males. Falls das Mal}
L2 bereits fur den Nachweis der Einhaltung der Toleranz herangezogen wurden, muss das Male der
folgenden Abbildung nicht bertcksichtigt werden. Alternativ zu dem Maf L2 kann der Nachweis auch Gber
das Mal} L5 erbracht werden. Bei der Messung des Mal3es L5 muss der Kontakttrager und die Leitung in
einer dafur geeigneten Aufnahme positioniert werden, um gegebenenfalls Positionsabweichungen
zwischen Kontakttrager und Leitung, zu korrigieren.

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst!
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4.7 Montage lli

Sekundarrriegel (4) betatigen

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

Der Sekundarriegel ist im gekennzeichneten roten
Sekundarriegel Endraststellung Bereich bevorzugt vollflachig betatigt, um eine
nicht vollstandige Verriegelung auszuschlief3en.

Schnittansicht A-A
MaBstab: 2:1

Die Mafke 22,5 mm = 0,1 und 18,9 mm * 0,4 dienen zur Kontrolle,
ob der Sekundarriegel richtig auf die Endposition gedriickt wurde.
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4.8 Positionierung Verriegelungshilse

Verriegelungshulse kraftunterstutzt und lagerichtig montieren.

Die Montage des AulRengehauses auf den Kontakttrager soll Gber Kraft und Weg tiberwacht werden. Beim
Einpressprozess muss eine Kraft von min. 70N bis max. 120N aufgebracht werden. Uber die geforderte
Mindesteinpresskraft soll eine Montage des Kontakttrdgers bis auf den Endanschlag in der
Verriegelungshilse und ein Einrasten der Rasthaken sichergestellt werden. Eine zusatzliche malliche
Prifung kann Uber das Prifmal L14 erfolgen.

Die Beauftragung einer Montagevorrichtung fir den Serienmontageprozess obliegt dem Konfektionar.
Deshalb werden in dieser Ausgabe lediglich auf die Montagedaten beim Montageprozess eingegangen.

Polarisierung

=

—

[

—

= g
S 72727 ========== U/

L14 = 0,3mmz0,2
Das Funktionsmal’ L14 gilt als Prifmalf fir die

Der Kontaktteiltriger muss lagerichtig zur Position des Kontakttragers zum AuRengehause.

Verriegelungshulse montiert werden L15 = (75,3)

Das Maf L15 dient lediglich als Information und
zur Kontrolle.

Wahrend des Montageprozesses durfen keine Beschadigungen an dem Kontaktteiltrager und der
Mantelleitung entstehen. Ein Zug an der Mantelleitung ist nicht notwendig.
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Kontakttrager in der Verl_'legelungshulse Uber den Anschlag fiir Kontakttrger.
Hinterschnitt verrastet.

Kontakttrager bis auf Anschlag in die Verriegelungshilse eingedrickt. Flr eine definierte Messung des
MaRes L14 missen die Bauteile Verriegelungshilse und Kontakttrdger an den Referenzflachen

aufgenommen/ gemessen werden.

Referenzflache Verriegelungshilse (siehe Bild gelb markiert)
Referenzflache Kontaktteiltrager (siehe Bild grin markiert)
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4.9 Montage Leitungsdichtung und Haltekappe

1 | 5 | 2

Leitungsdichtung (1) in Verriegelungseinheit (2) schieben

Die Leitungsdichtung kann wahrend der Montage geringfligig aufgeweitet werden. Eine Beschadigung
der Lippendichtung ist nicht zulassig, stirnseitige Abdriicke auf der Dichtung sind jedoch erlaubt.

+0.4
~0.874g
Die Dichtung muss bei der Montage bis auf
0,8 mm +0,4/-0,8 in die Verriegelungshtilse
ZZ eingedriickt werden.
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Haltekappe (5) Uber die vorgesehene Aussparung der Verriegelungshilse (2) zusammenstecken. Fir
diesen Montageprozess kann eine Presse eingesetzt werden. Die Aufnahme der Haltekappen in der
Presse, sowie die Druckaufbringung, sollte tGber eine, so groy wie moglich, gewahlte Flache ablaufen.
In dieser Spezifikation wird ein Zulieferer fir eine Montagevorrichtung im Punkt 6 Appendix beschrieben.
Fir das Schlieen / Verrasten der Rastelemente der Haltekappe ist eine maximale Kraft von 850N
ausreichend.

N ;
2222 1 8 F
) %, 8

\ i

™

t-

[ —TTT] ]

_.'-

Lig.
[i]1]
<

Section cut A-A v Section cut B-B
Beide Rasthacken auf Endposition

Nach der Montage muss sichergestellt werden, dass die Rasthacken verrastet sind.

Das Malf} 26,4 +0,5/-0,1 kann als Kontrolle
herangezogen werden. Uber die Messung
dieses Males kann nicht garantiert werden,
dass die Teile geschlossen sind.

Haltekappe (5) und Leitungsdichtung (1) dirfen wahrend der Montage nicht beschadigt werden.
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4.10 Positionierung Einzugshilfe auf Endposition

Die Einzugshilfe muss nach dem Konfektionieren auf die hintere Endposition geschoben werden.

Es muss sichergestellt werden, dass sich die Einzugshilfe auf der Endposition befindet und dort sicher
eingerastet ist. Die maximale Kraft, welche fur das Schieben der Einzugshilfe aufgewendet wird, darf
100N nicht Uberschreiten, um eine Beschadigung der Bauteile zu vermeiden.

4.11 Montage Transportschutzkappe

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

Transportschutzkappe auf Endposition aufgeschoben

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

4.12 Ablage des fertigen Leitungssatzes

FUr ein geordnetes, prozesssicheres Ablegen der Leitungen zu mengenmalig frei definierbaren Biindeln.
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5 Technische Information

5.1 Generelle Anforderung

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

5.2 Technische Sauberkeit

Generell ist auf die Sauberkeit am und im Buchsenstecker zu achten. Metallische Partikel, welche in der
Konfektion entstehen kdnnen, sind durch geeignete Mallhahmen bestmdglich zu entfernen. Innerhalb und
an der Steckverbindung sind keine metallischen Partikel > 1.000 um zul3ssig.

Far metallische Partikel gilt pro Stecker: CCC = N (J4/K0) nach VDA Band 19
Fur alle anderen Partikel gilt pro Stecker: CCC = N (J10/K0) nach VDA Band 19
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5.3 Generelle Hinweise und Vorlagen

a)

b)

)

h)

Die Verarbeitungsspezifikation beschreibt konkrete Vorgaben seitens Hirschmann Automotive,
wie die definierte Komponente(n) verarbeitet werden missen, damit die vorgegebene Produkt-
und Verarbeitungsspezifikation des Produktes eingehalten wird.

Der Konfektionar/ Kunde, der die relevanten Hirschmann Automotive Produkte verarbeitet, ist
fur die sachgemale Verarbeitung sowie die Einhaltung der beschriebenen Verarbeitungs-
ergebnisse gemal Spezifikation verantwortlich.

Im Falle von unsachgemaRer, abweichender Verarbeitung durch den Konfektionar/ Kunde,
mussen Reklamationen abgelehnt werden.

Wahrend des gesamten Konfektionierungsprozesses dirfen an den Einzelkomponenten - und
Baugruppen keinerlei Beschadigungen entstehen.

Die in den jeweiligen Verarbeitungsspezifikationen genannten Hersteller von Equipments und
Vorrichtungen entsprechen keiner zwingenden Vorgabe seitens Hirschmann Automotive,
sondern dienen nur als unverbindlicher Hinweis, dass mit den Equipments dieser Hersteller die
Verarbeitungsergebnisse der Verarbeitung ermittelt, validiert und freigegeben wurden.

Es kdnnen seitens unserer Kunden jederzeit auch andere Hersteller flir Equipments und
Vorrichtungen zur Verarbeitung herangezogen werden.

Generell ist der komplette Verarbeitungsprozess unabhangig vom Hersteller des Equipments
durch den Konfektionar/Kunden zusatzlich eigenstandig zu validieren und freizugeben.

Ebenfalls werden keine Prozessparameter (wie z.B. Schweil3strdme, -zeiten etc.) von
Hirschmann Automotive vorgegeben. Vielmehr ist das notwendige, technische Ergebnis dieses
Prozesses in der Verarbeitungsspezifikation definiert, mit welchem die Produktspezifikations-
konformitat erreicht wird. Bsp. Schweillknotengeometrie (Lange, Breite, Hohe..), min.
Abzugskrafte in N, etc.

Samtliche Gewabhrleistungs- und Haftungsanspriiche seitens des Kunden/Konfektionars
gegenuber Hirschmann Automotive gemafl den vereinbarten vertraglichen Bestimmungen
gelten ausschlieBlich unter Vorbehalt der Einhaltung der entsprechenden Verarbeitungs-
spezifikation.
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6 Appendix

6.1 Doppelhubcrimppresse
FUr den Positionierungs- und Crimpprozess der HCT4 Buchsenkontakte kann die Crimppresse der Firma
Schafer eingesetzt werden.

Bezeichnung: HPS40-4+2POL Doppelhubcrimppresse

Artikelnummer: EPS2001-HPS40-4-HCT4

Bezeichnung: Crimpeinsatz

Artikelnummer: Siehe Verarbeitungsspezifikation HCT4 Buchsenkontakt
,EVS-100068“

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.

Schafer 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
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6.2 Montagevorrichtung Haltekappenverpressung

FUr den Verpressprozess der Haltekappe kann Uber WKM Maschinenbau GmbH eine Vorrichtung
angefragt werden.

Bezeichnung: Haltekappen Verrastung HPS40 4+2 Female
Artikelnummer: Wird auf Anfrage von WKM Maschinenbau GmbH verteilt.

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

WKM Maschinenbau GmbH
Oberes Ried 15

A-6833 Klaus

Tel. +43.5523.54907-14

Fax +43.5523.54907-50
klien.m@wkm.at
www.wkm.at
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Version

Anderung

Anderungs-
datum

Bearbeiter

1

Erstausgabe

09.03.2022

Schwer A.

Allgemein: Sekundarriegelgeometrie upgedated

Abschnitt 1.3 und 2.1: Meterware Cablena hinzugefiigt
Abschnitt 2.3, 2.5 und 2.6: Neue Indexe nach Abstimmung
erganzt

Abschnitt 2.5: Infotext geléscht

Abschnitt 2.8: Verlinkung zu den Einzelteilen hinzugeflgt
Prozessschritt 3.4: Verlinkung zu Punkt 4.1 und maximale
Schraglage des Kontaktes hinzugeflgt

Prozessschritt 3.5: Kleinserien Steckkrafte hinzugefligt
Prozessschritt 3.6.1 geldscht

Prozessschritt 3.7: Montagetext upgedated, L14 ohne
F-Merkmal

Prozessschritt 3.8: Infotext geldscht, neue Bilder fiir Rasthaken
der Haltekappe hinzugefluigt

Nachtrag 4.1: Verlinkung zu Punkt 3.4 hinzugefligt
Nachtrag 4.2 geldscht

27.09.2022

Schwer A.

Generelles Update der Bilder auf Grol3serieg;

Abschnitt 2.3: Farben korrigiert

Abschnitt 2.3 — 2.6: GroRserienindexe erganzt

Abschnitt 3.8: Text flr Haltekappenverpressung erganzt,
Verlinkung zu Abschnitt 4.2 hinzugefigt

Abschnitt 4.2: neuer Abschnitt fir ,Montagevorrichtung
Haltekappenverpressung“ hinzugefugt

26.07.2023

Schwer A.

Update Design Spezifikation

Punkt 2.1: Erweiterung von Coficab-Leitungsbezeichnung
mit 150°

Punkt 4.2, 4.3, 4.9: Hyperlink zu Bauteilen erstellt

Punkt 4.4: Anpassung von Mal} 351 / 3911

auf 38 +3/-5/42 +3/-5

Punkt 4.5: Verweis auf Appendix Crimpvorrichtung

Punkt 4.8: von 100N auf 120N

Seite 22: Verweis auf Appendix Montagevorrichtung

19.10.2023

Jussel E-M.

Punkt 1.2: Mitgeltende Unterlagen erganzt (K bis M);
Punkt 2.1: Herstellerstandort und zusatzliche Meterwaren
erganzt;

Punkt 2.2: Artikel fur die Kleinserie geldscht;

Punkt 2.3: Artikel fir die Kleinserie geldscht;

04.03.2025

Schwer A.
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Punkt 2.4: Artikel fir die Kleinserie geldscht;

Punkt 2.5: Artikel fir die Kleinserie geldscht;

Punkt 4.6: Einsteckkrafte angepasst. Kommentar zur Kleinserie

geldscht. Text zum Nachweis der Montagekrafte upgedatet;

Punkt 4.11: Tabelle mit Bildern erganzt;

Punkt 1.3: Kapitel Kundenfreigabe erganzt;

Punkt 4.1: Mal fir Nullschnitt geléscht, Text erganzt;

Punkt 4.4: Mal3 L1 zu einem min. Mal geandert. Text

angepasst;

Punkt 4.5: Bilder zur maximalen Schraglage upgedatet, Toleranz | 09.05.2025 | Schwer A.

von L2 angepasst;

Punkt 4.8: Funktionsmerkmal F1 hinzugeflgt;

Punkt 4.9: Maximale SchlieRkraft fir Haltekappen erganzt;

Punkt 4.10: Text und maximale Offnungskraft ergénzt;

P.unkt 2.1": Fertigungsstandort Rumanien fir Coficab FHLR2G2G 08.04.2026 | Schwer A.

hinzugefugt;
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