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1

Allgemeines

1.1 Generelle Hinweise und Vorlagen

a.

Die Verarbeitungsspezifikation beschreibt 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 fir
die sachgeméaRe Verarbeitung sowie die Einhaltung der beschriebenen Verarbeitungsergebnisse
gemal Spezifikation verantwortlich

Im Falle von unsachgemal3er, abweichender Verarbeitung durch den Konfektionar/Kunde muissen
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. Sie
dienen als unverbindlicher Hinweis, dass mit den Equipments dieser Hersteller die
Verarbeitungsergebnisse ermittelt, validiert und freigegeben wurden.

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

Der Verarbeitungsprozess ist vom Konfektionar/Kunden unabhangig vom Hersteller des
Equipments eigenstandig zu validieren und freizugeben

Es werden keine Prozessparameter (wie z.B. Schweil3strome, -zeiten etc.) von Hirschmann
Automotive vorgegeben. Vielmehr ist das notwendige, technische Ergebnis dieses Prozesses in
der Verarbeitungsspezifikation definiert, mit welchem die Produktspezifikationskonformitat erreicht
wird. Beispielsweise SchweiRknotengeometrie (Lange, Breite, Hohe,...), min. Abzugskrafte,...

Samtliche Gewahrleistungs- und Haftungsanspriche seitens des Kunden/Konfektionars
gegenuber Hirschmann Automotive gemaR den vereinbarten vertraglichen Bestimmungen gelten
ausschlieBlich unter Vorbehalt der Einhaltung der entsprechenden Verarbeitungsspezifikation

Alle Langenangaben fiir biegeschlaffe Bauteile bzw. Leitungen sind als gestreckte Léange zu
entnehmen. Bei der Erfassung der Mal3e ist zu beachten, dass an den Bauteilen keine
Belastungen wirken, die zu einer Beschadigung oder sonstiger Beeintrachtigung fiihren.
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1.2 Zweck

Diese Verarbeitungsspezifikation ist gtltig fur die in Kapitel 2.ff angefihrten Varianten und
beschreibt den Produktaufbau, sowie die Konfektionierung der Hirschmann Automotive
PowerStar40-2 In-Line PLUS Steckverbindungen.

Tabelle 1: HPS40-2 In-Line PLUS

85E.973.802 810-480-501 A 6mmg?
Europa
85E.973.802.A 810-480-511 A 4mm? HCT4
85D.973.802 813-133-501 A 6mma2 China
Hirschmann Querschnitt
VW-Nr. Automotive Nr. Kod. (Leiteraufbau) Kontaktsystem Verwendung

Der Verarbeiter der in dieser Spezifikation aufgefihrten Produkte ist flr die qualitative
Verarbeitung und die beschriebene Ausfiihrung verantwortlich.

Im Falle einer unsachgemafen, von dieser Spezifikation abweichenden Verarbeitung und
daraus resultierenden Qualitatsproblemen besteht kein Regressanspruch.
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1.3 Mitgeltende Unterlagen

Tabelle 2: Mitgeltende Unterlagen

A | Produktzeichnung

VW-Nr.: 85E.973.802 (Europa)
85D.973.802 (China)

B | Produktspezifikation

HA-Nr. EPS-100140-03

C | Schnittstellenzeichnung / Ausfuhrungsvorschrift

VW-Nr. 85E.900.962.M

D | HCT4 Verarbeitungsspezifikation (Ag)

EVS-100068

E | Datenblatt 2x6mm?2 Mantelleitung von Coroplast

Coroplast Nr.: 9-2641 (2x6mm?)

F | Datenblatt 2x4mm?2 Mantelleitung von Coroplast

Coroplast Nr.: 9-2641 (2x4mm?2)

G | Datenblatt 2x6mm?2 Mantelleitung von Cablena

Cablena Nr.: 109.206.001.7 (2x6mm?)

H | Datenblatt 2x4mm?2 Mantelleitung von Cablena

Cablena Nr.: 109.204.001.7 (2x4mmg2)

| | Datenblatt 2x6mm?2 Mantelleitung von Hengtong

Hengtong Nr.: FHLR2GCB2G (2x6mm?2)
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1.4 Merkmale / Kundenfreigaben

Unser Vorschlag ist es, dass die unten angefuhrten Merkmale/Mal3e in der Verarbeitung
Uberwacht werden. Weitere Funktionsmerkmale missen mit dem OEM abgestimmt und
definiert werden.

Tabelle 3: Besondere Merkmale

Besondere Merkmale
S F Merkmale Spezifischer Zweck Umsetzungsort | Seite
Hohe d _Zugentlast_ung, _
- | F1 . elektrischer Schirmkontakt Tier 1 40
Schirmverpressung
- EMV
L12 Einpressmal}
- | F2 | von Kontakttrager Steckbarkeit Tier 1 44
zu Gehéause
Crimphthe HCT4 elektrischer Kontakt .
- | F3 | nach EVs-100068 Hauptleiter Tier1 28
Legende:
S — Sicherheit
F — Funktion

Der Fahigkeitsnachweis oder die kontinuierliche Prifung aller besonderen Merkmale ist
mit dem OEM direkt abzustimmen.
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2 Produktaufbau (Einzelkomponenten)

2.1 Variante Europa

Tabelle 4: Hirschmann Automotive PowerStar 40-2 In-Line PLUS 4mm2 und 6mm?2 Europa

Menge pro Variante
Bauteil Information KOdg?nrmg A Kodi;r%r;g A
85E.973.802 85E.973.802.A

Beschreibung/Name HA-Bestell-Nr. 810-480-501 810-480-511
Stiftgehause 706-880-503 1 1
ZSB Kontakttrager PLUS 810-478-511 1 1
ZSB Schirmhulse 810-481-501 1 1
Zugentlastung DDP 6mmg2 712-492-503 1 -
Zugentlastung DDP 4mm?2 712-492-502 - 1
Leitungsdichtung 6mm?2 709-113-506 1 -
Leitungsdichtung 4mm2 709-113-505 - 1
Haltekappe 6mm?2 706-430-503 1 -
Haltekappe 4mm?2 706-430-502 - 1
HCT4short Stiftkontakt 6mm? 709-633-506 2 -
HCT4short Stiftkontakt 4mm? 709-633-505 - 2
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2.2 Variante China

Tabelle 5: Hirschmann Automotive PowerStar 40-2 PLUS In-Line 6mm2 China

Menge pro Variante

Bauteil Information KOd(;ﬁ:ﬁgg A

85D.973.802

Beschreibung/Name HA-Bestell-Nr. 813-133-501
Stiftgehéuse 706-880-553 1
ﬁi(‘;gﬁg?ﬁ”ﬁger PLUS 810-478-511 1
ZSB Schirmhulse 810-481-501 1
Zugentlastung DDP 6mm? 712-492-503 1
Leitungsdichtung 6mm? 709-113-506 1
Haltekappe 6mm2 706-430-503 1
HCT4short Stiftkontakt 6mm?2 709-633-506 2
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2.3 Leitungsmaterial 6mm2 und 4mm?2

Bild 1: Leitung 6mm?2 Bild 2: Leitung 4mm?2

Tabelle 6: Leitungsmaterial 6mm2 und 4mm?2

FHLR2GCB2G FHLR2GCB2G
Coroflex 600/1000V T180 600/1000V T180
(Coroplast) 9-2641 (2x6mm2) 9-2641 (2x4mm?)
FHLR2GCB2G FHLR2G2GCB2G
Cablena 600/1000V T180 600/1000V T180
(Condumex) 109.206.001.7 (2x6mm2) 109.204.001.7 (2x4mm2)
FHLR2GCB2G )
600/1000V T180
Hengtong
t.b.d. -
6mm?2 4mm?2
Leitungshersteller
Leitungsquerschnitt

Es durfen nur Leitungen eingesetzt werden die hier aufgefiihrt und beim jeweiligem OEM
fur das Produkt freigegeben sind.
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2.4 HCT4short Stiftkontakt (Hirschmann Automotive)

Bild 3: HCT4short 6mmz?2

Bild 4: HCT4short 4mm?2

Tabelle 7: Hirschmann Automotive HCT4short Stiftkontakt

N.108.777.01 709-633-506 6mm? HCT4short Stiftkontakt 6mm?2
N.108.936.01 709-633-505 4mm?2 HCT4short Stiftkontakt 4mm?2
Hirschmann Querschnitt .
VW-N. Automotive Nr. (Leiteraufbau) Rroduktbeschreibung

Die HCT4short Stiftkontakte werden am Band auf einer Rolle ausgeliefert.
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2.5 Zugentlastung (Hirschmann Automotive)

Bild 5: Zugentlastung 6mmz2 Bild 6: Zugentlastung 4mm?2

Tabelle 8: Hirschmann Automotive Zugentlastung

712-492-503 6mm? Zugentlastung DDP

712-492-502 4mm? Zugentlastung DDP

Hirschmann Querschnitt .
Automotive Nr. (Leiteraufbau) ROk tbeschreligg

Die freigegebenen Leitungen sind der Produktzeichnung zu entnehmen.
VW/Audi - Nr.: 85E.973.802 / 85D.907.802

Die Zugentlastungen werden als Schittgut ausgeliefert.
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2.6 ZSB Schirmhilse HPS40-2 In-Line (Hirschmann Automotive)

Bild 7: ZSB Schirmhulse

Tabelle 9: Hirschmann Automotive ZSB Schirmblech

810-481-501 ZSB Schirmhtilse

Hirschmann Automotive Nr. Produktbeschreibung

Die ZSB Schirmhilsen werden als Schittgut ausgeliefert.
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2.7 Haltekappe (Hirschmann Automotive)

Bild 8: Haltekappe 6mm? Bild 9: Haltekappe 4mm?

Tabelle 10: Hirschmann Automotive Haltekappe

706-430-503 6mm?2 Rot Haltekappe 6mm?
706-430-502 4mm? Grau Haltekappe 4mm?
Hirschmann Automotive Nr. Qgerschnltt Farbe Produktbeschreibung
(Leiteraufbau)

Die Freigegebenen Leitungen je Haltekappe sind der Produktzeichnung zu entnehmen.

VW/Audi - Nr.: 85E.973.802

Die Haltekappen werden als Schittgut ausgeliefert.
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2.8 Leitungsdichtung HV (Hirschmann Automotive)

Bild 10: Leitungsdichtung 6mm?2 Bild 11: Leitungsdichtung 4mm?2

Tabelle 11: Hirschmann Automotive Leitungsdichtung HV

709-113-506 6mmz2 Rot Leitungsdichtung 6mm?2
709-113-505 4mm?2 Grau Leitungsdichtung 4mm?2

) ) Querschnitt )
Hirschmann Automotive Nr. (Leiteraufbau) Farbe Produktbeschreibung

Die Freigegebenen Leitungen je Leitungsdichtung sind der Produktzeichnung zu
entnehmen. VW/Audi - Nr.: 85E.973.802

Die Leitungsdichtungen werden als Schittgut ausgeliefert.
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2.9 ZSB Kontakttrager PLUS (Hirschmann Automotive)

Bild 12: ZSB Bild 13: ZSB Bild 14: ZSB Bild 15: ZSB
Kontakttrager PLUS Kontakttrager PLUS Kontakttrager PLUS Kontakttrager PLUS
Kodierung A Kodierung B Kodierung C Kodierung D

Tabelle 12: Hirschmann Automotive ZSB Kontakttrager

810-478-511 A Schwarz ZSB Kontakttédger PLUS Kodierung A
810-478-512 B Natur/Weil3 ZSB Kontakttager PLUS Kodierung B
810-478-513 C Blau ZSB Kontakttager PLUS Kodierung C
810-478-514 D Violett ZSB Kontakttager PLUS Kodierung D
Hirschmann Automotive Nr. | Kod. Farbe Produktbeschreibung

Die ZSB Kontakttager werden in Blisterverpackung ausgeliefert.
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2.10 Stiftgehause (Hirschmann Automotive)

Bild 16: Stiftgehause

Tabelle 13: Hirschmann Automotive Stiftgehause

706-880-503 Stiftgehause Europa-Varianten
706-880-553 Stiftgehause China-Varianten
Hirschmann Automotive Nr. Produktbeschreibung Verwendung

Die Stiftgehause werden als Schittgut ausgeliefert.
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2.11 Transportschutzkappe Male (Hirschmann Automotive)

Bild 17: Transportschutzkappe Male

Tabelle 14: Hirschmann Automotive Transportschutzkappe Male

706-673-501

Transportschutzkappe Male

Optional

Hirschmann Automotive Nr.

Produktbeschreibung

Bemerkung

Die Transportschutzkappen werden als Schiuttgut ausgeliefert.
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3 Prozessschritte

Die nachfolgend beschriebenen Prozessschritte sind auf die Querschnitte 6mmz2 und 4mm?2
anzuwenden. Als Referenzmuster wurde hier die Variante mit dem ZSB Kontakttager Kod.

A und der 2x6mm?z-Leitung gewabhilt.

3.1 Mantelleitung schneiden

Bild 18: Symbolische Darstellung der Mantelleitung

%

Bild 19: Schneidlangenzugabe
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+ Leitungszugabe

——— il i1 El i
.,. =

Bild 20: Leitungszugabe im Inneren des HPS40-2 In-Line PLUS

Leitungslangenzugabe fur den Hirschmann Automotive HPS40-2 In-Line PLUS:

Tabelle 15: LA4ngenzugabe der Leitung

6mm?2 L +48
4mm? L +48
Leitung MaR L nach
(Querschnitt) | Nullschnitt (mm)

Die Langenzugabe ist zu der Langenvorgabe des Leitungssatzes zu bericksichtigen.

Hinweis:

Fur eine reproduzierbare Serienfertigung des Produktes sollte eine Doppelhubanlage mit
Nullschnitt fir die Fertigung herangezogen werden. Bei der Anwendung eines Equipments
mit Nullschnitt ist fur die folgen Prozessschritte zu beachten, dass das Mald fir den
Nullschnitt zur Leitungszugabe hinzugefiigt werden muss. Die genaue Lénge des
Nullschnitts ist mit dem Equipment-Hersteller abzustimmen und fir den
Verarbeitungsprozess zu berlcksichtigen.
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3.2 Montage

Haltekappe (1), Leitungsdichtung (2), Stiftgehduse (3), ZSB Schirmhilse (4) auf
Mantelleitung aufschieben.

Bild 21: Montage Komponenten
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3.3 Mantelleitung abmanteln

Bild 22: Mantelleitung abmanteln

Abmantellange:

L1

Bild 23: Abmantellange L1

Tabelle 16: Abmantellange L1

6mm?2 L1= min. 19,5

4mm?2 L1= min. 19,5

. . Mald L1 inkl.
Leitungi(QUerschnitt) Nullschnittzugabe (mm)

Das Mal3 L1 sollte fur die weitere Verarbeitung 21,5mm nicht unterschritten werden. Bei
einer abweichenden bzw. langeren Ausfihrung ist ein Nullschnitt, wie im Kapitel 3.1
beschrieben, vor dem Anschlagen der HCT4 Kontakte (siehe Kapitel 3.6) zur Einhaltung
des Mal} L5 durchzufihren. Wahrend des Verarbeitungsprozesses durfen keine
Beschadigungen am Schirmgeflecht entstehen.
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3.4 Zugentlastung montieren, Folie entfernen, Schirmgeflecht klirzen

Bild 24: Zugentlastung montieren Bild 25: Folie entfernen Bild 26: Schirmgeflecht kiirzen

o Folgende Arbeitsschritte mussen durchgefihrt werden, wobei die Reihenfolge dem
Verarbeiter Uberlassen ist.

o Die Zugentlastung (712-492-...) siehe Tabelle 8 wird auf den Mantel montiert.
o Die Folie muss entfernt werden.
o Das Schirmgeflecht muss gekuirzt werden.

e Ein Uberstand der Folie zur Zugentlastung ist umlaufend bis max. 1,5mm zuléssig. Der
Folientberstand in Form von kleinen Ecken ist bis max. 4mm zul&ssig.
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e Lange des Schirmgeflechts:

L2 *

A

4

Schirmgeflecht geschnitten /

Bild 27: Lange des Schirmgeflechtes

*Abhangig von der gewahlten Fertigungsmethode des einzelnen Konfektionars, kann
das Mal3 L2 variieren.

e Die Lange L2 des Schirmgeflechtes ist so zu wéhlen das bei einem straffen und
vollstandigen umlegen der Schirmlitzen, wie in Kapitel 3.5 beschrieben, diese mit dem
Tape fixiert werden kdnnen, ohne das einzelne Litzen unter dem Tape in Richtung
Dichtbereich hervorstehen (siehe Bild 32).

e 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.:

o Vermeidung durch Entfernen des abgetrennten Schirmteils

o Vermeidung durch Ausblasen oder Absaugen der Schirmreste
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3.5 Schirmgeflecht umlegen, fixieren und Fullmaterial entfernen

Bild 28: Schirmgeflecht Bild 29: Uberstand Fiillmaterial _ . o
umlegen und fixieren max. L3 =3mm Bild 30: Position Fixierband

Das Schirmgeflechts muss vollstandig und straff Gber die Zugentlastung nach hinten
umgelegt werden. Es durfen keine Litzen des Geflechtes in Richtung der beiden
Innenleiter stehen. Das Schirmgeflecht soll wie in Bild 28 zu sehen ist erhalten bleiben.
Ein Auskammen des Schirmgeflechts ist nicht zulassig.

Durch das Umlegen des Schirmes kann es zu prozessbedingten Entflechtungen
kommen.

Anschlielend 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.
Maximal zulassige Breite des Fixierband betragt 5mm.

Das Fixierband muss hinter der Zugentlastung positioniert werden und darf nicht
Uber/auf der Zugentlastung liegen.

Es darf kein Schirmgeflecht nach hinten aus dem Fixierband rausragen.

Die maximale Position des Fixierband ist mit L4 beschrieben.

L4 = max. 39,2 mm nach Nullschnitt (Messung in gestreckter Lange)
L4.1=  max. 18,7 mm
L4.2 = max. 20,5 mm nach Nullschnitt (Messung in gestreckter Lange)
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e In dieser Spezifikation wurde das PET-Gewebeklebeband 837X (838X) 5mm von der
Firma Coroplast verwendet.

e Bedarfsorientiert kann auch ein anderes geeignetes Hilfsmittel zur Fixierung des
Schirmgeflechts verwendet werden, sofern es einen max. Auf3endurchmesser von
@14,3mm nicht Uberschreitet und die Schirmhtlse problemlos montiert werden kann.
Das Hilfsmittel zur Fixierung muss min. 150°C Temperaturbestandig sein.

e Der Uberstand des Fillmaterials zum AuRenmantel L3 darf bei der Verarbeitung
maximal 3mm betragen. Im Bereich zwischen den Einzellitzen dirfen Fullmaterialreste
das Mal L3 tberschreiten.

e Einzellitzen, die nicht durch das Fixierband gehalten werden und gegebenenfalls nach
aul3en oder vorne abstehen, missen vor der weiteren Verarbeitung entfernt werden.

e Wahrend des gesamten Verarbeitungsprozesses dirfen keine Beschadigungen an den
Einzeladern entstehen.
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3.6 HCT4 Stiftkontakte angeschlagen

Bild 31: HCT4 Stiftkontakte anschlagen

Es steht dem Konfektionar frei welche Vorrichtung/Maschine eingesetzt wird. Die auf den
folgenden Seiten beschriebenen Crimp.- und Positionierungsdaten missen beim
Crimpprozess eingehalten werden.

Die Beauftragung einer Crimpvorrichtung obliegt dem Konfektionar.

Die von Hirschmann Automotive angewendete Versuchsanlage ist im Kapitel 4 beschrieben.
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Prozessdaten

Die Crimpdaten sind in der ,Verarbeitungsspezifikation HCT4 Stiftkontakt EVS-100068“ zu
entnehmen.

Die HCT4 Stiftkontakte werden in Bezug auf die Einzeladern gecrimpt.

Um die HCT4 Kontakte in den Kontakttrdger montieren zu kbnnen mussen die Kontakte
orientiert (siehe Bild 32) zur Leitung gecrimpt werden.

Die auf der nachfolgenden Darstellung angegebenen MalRe missen nach dem Crimpen
eingehalten werden.

(Ls)

Frontfléche
Zugentlastung . L5 -
"""" . L5=415+1
L6 = max. 61,2
"""" [L7 = max.71]

L7

Bereich der
Leitungsdichtung

Bild 32: Einhaltung der MaRe nach dem Crimpen

Das Mal3 L5 ist ausschlaggebend fuir die Position der Zugentlastung.

Alternativ zu L5 kann auch das Mal3 L5.1 nachgewiesen werden (siehe Punkt 3.7 und
Messhilfsvorrichtung 4.5).

L6 dient als Informationsmalf3 und wird aus der Verkettung von L4.1 und L5 gebildet.

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

Ein Abdruck auf der Isolation der Einzeladern oder auf dem Aul3enmantel welcher durch
das Fixieren der Leitung wahrend dem Crimpprozess zustande kommen sind zuldssig. Am
AulBenmantel darf es im Bereich der Leitungsdichtungsposition zu keiner
Leitungsdeformation oder Beschadigung kommen, welche die Dichtfunktion negativ
beeinflusst. (Siehe L7)
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3.7 Montage
Stiftkontakte in Kontakttager (1) besticken.

- [ kann variieren

+ / rot

Pin

Polaritat / Farbe

Bild 33: Montage der Stiftkontakte mit Kontakttager

Bild 34: Sekundér Riegel [2] Vorraststellung / HV Kontakte in Endposition
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Sekundarriegel (2) betéatigen.

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.

Bild 35: Sekundar-Riegel Endraststellung

L5.1

| W3 - W L51=432+1

Bild 36: Sekundéar Riegel-Endraststellung

Wie in Punkt 3.6 beschrieben kann L5.1 alternativ zu L5 als Kontrollmaf werden.
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Tabelle 17: Bestuckungskraft

Coroflex (Coroplast)

FHLR2GCB2G
600/1000V T180

FHLR2GCB2G
600/1000V T180

9-2641 (2 x 6mm2)

9-2641 (2 x 4mm2)

Bestiickungskraft 36N 30N
FHLR2GCB2G FHLR2G2GCB2G

109.206.001.7 (2x6mm?)

109.204.001.7 (2x4mm?2)

Bestuckungskraft 36N 30N
FHLR2GCB2G i
Hengtong 600/1000V T180
Bestlickungskraft 36N 30N
6mm?2 4mm?2

Leitungshersteller

Leitungsquerschnitt
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3.8 Schirmhilse aufschieben

Bild 37: (1) Montage Schirmhilse, (2) Warnhinweis, (3) Polarisierung Kontakttager,
(4) Polarisierung Schirmhilse

e Der ZSB Schirmhulse muss polarisiert auf den Kontakttrager geschoben werden. [1]+[4]
e Der ZSB Schirmhulse darf beim Aufschieben nicht beschadigt werden.
e Der ZSB Kontakttrager muss bis auf Position nach hinten 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 Schirmhuilse 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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3.9 Kontakttrager mit Leitungen in ZB Schirmhllse montieren

Montagevorrichtung

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

Die Beauftragung einer Verpress-Vorrichtung obliegt dem Konfektionar.

Die von Hirschmann Automotive verwendete Versuchsanlage ist im Kapitel 4 beschrieben.

Bild 38: Anschlagsflache Haltering Bild 39: Anschlagsflache Kontakttrager

L8

L8 = 23,7104

Bild 40: Kontrolimal3 des Kontakttrdger mit ZB Schirmhilse

Der Kontakttrdger mit Leitungen muss auf Anschlag (L8) in ZB Schirmhtilse montiert
werden.
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3.10 Rotative Ausrichtung

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

Bild 41: Rotative-Ausrichtung flr Leitungsséatze mit beidseitig orientiert angeschlagenen Steckern

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

Bild 42: Rotation ZSB Kontaktteiltrager mit der  Bild 43: Verdrehung der Leitung relativ zum ZSB

Schirmhilse relativ zur Leitung Kontaktteiltrager

Es ist eine maximale Verdrehbarkeit von bis zu + 180° mdglich welche nicht tberschritten
werden darf. Durch dieses Verdrehen ergibt sich ein Uberschlagen der Einzelleitungen,
welche zur Langenreduktion zwischen Kontakttrager und Zugentlastung fihrt.

Die Beweglichkeit muss zumindest einseitig (Uber Kontakttrager oder Leitung)
sichergestellt sein, um die L&ngenreduktion zu ermdglichen.
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3.11 Schirmhulse verpressen

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

Die Beauftragung einer Verpressungsvorrichtung obliegt dem Konfektionar.
Die von Hirschmann Automotive verwendete Versuchsanlage ist im Kapitel 4 beschrieben.
Verpressungsdaten

e Der Kontakttager inkl. Stiftkontakte muss lageorientiert (siehe Bild 37 [1]+[3])
aufgenommen werden.

e Es ist sicherzustellen, dass der ZSB Schirmhiilse auf Maf3 beim ZSB Kontakttager ist.
Das Fixierungsband muss hinten aus der Schirmhtilse rausragen (siehe Bild 45).

e Rundheit der Schirmhilse im Kontaktbereich muss gewahrleistet sein.

e Das eine auf der nachfolgenden Zeichnung angegebene Mal3 muss vor und nach dem
Verpressen eingehalten werden.

e Durchfihrung der Leitungsschirmverpressung (von Schirmhilse, Schirmgeflecht,
Zugentlastung und Mantelleitung).

Bild 44: Symbolische Darstellung der Verpressung
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kein Schirmgeflecht abstehend oder
lose Schirmlitzen nach dem Fixierband zuldssig
Bedarfsorientiertes entfernen zulassig

™~

=009

21.4

L9 = max. 69

‘JF""""“}_“E 1 a|la

ZB Einlegeteile Lo
7B INSERT PARTS ~
810-001-501

ry

Bild 45:; Position der Schirmhilse fir die Verpressung

Das Mal3 L9 dient lediglich zur Kontrolle der Prozesse. Dieses Mal3 resultiert durch L4.1
bzw. L5.1 und L8.

Beim Verpressen dirfen an den nachfolgenden Komponenten keine Beschadigungen
entstehen:

Isolation der Mantelleitung
Isolation der beiden Adern
Zugentlastung
Schirmhulse
Schirmgeflecht
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3.11.1 Leitungsschirmverpressung mittels zwei Halbschalen

Verpréageposition:
Die formgebende Geometrie des Stempels und Amboss ist genau beschrieben.

Der Stempel und Amboss muss in Bezug auf die ZSB Kontaktteiltrager PLUS-Frontflache
ausgerichtet sein.

Die Fase, welche auf dem Stempel und Amboss angebracht ist, muss in Richtung
Kontakttrager schauen.

Die Mal3e L10 und L11 beschreiben die relative Position des Stempels und Ambosses. Die
Maf3e L10 und L11 gelten als Werkzeugmal3e und sind dementsprechend am Werkzeug
sicherzustellen.

Falls die Kontakttrager Grundflache als Aufnahmepunkt dient, ist das Maf3 L10 relevant fur
die Position des Stempels und des Ambosses.

Falls die Frontflache der Schirmhulse als Aufnahmepunkt dient, ist die Position von Stempel
und Amboss mit L11 beschrieben.

Stempel

Schirmgeflecht
Zugentlastung /

,/ Schirmhilse

Fixierband

L10=33,2+0,1

L11 =57,10£0,1

Fase am Amboss
und Stempel

w0 SREPEL

Amboss

Li0

Bild 46: Verprageposition
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Stempel und Amboss Geometrie Leitungsschirmverpressung
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SECTION CUT A-A

Bild 47: Stempelgeometrie der Leitungsschirmverpressung

Stempelgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehértet 58hrc
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Bild 48: Stempelgeometrie der Leitungsschirmverpressung

Ambossgeometrie Leitungsschirmverpressung
Material: 1.2721 vakuumgehértet 58hrc
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Verpresshdhe d:

Die beiden Verpressstempel missen zueinander so eingestellt sein, dass sich nach dem
Verpressvorgang das Mal3 d ergibt, welches fir die jeweilige Leitung aus der Tabelle
entnommen werden kann.

- 3 Messbereich

SECTION VIEW A-A

MaBstab: 2:1
SCALE: 1:1

Bild 49: Darstellung und Definition des Males d

Tabelle 18: Mal3 der Verpresshdhe d

MaRdinmm  * F1
Coroflex (Coroplast)
Cablena (Condumex) 14,57 £ 0,15 14,57 + 0,15
Hengtong
6mm?2 4mm?2
Leitungshersteller
Querschnitt (Leiteraufbau)

Durch das Verpressen ergibt sich auf zwei Seiten ein Falz.
Dieser darf in Bezug auf die Stecker-Mittellinie das Mal3 f = @16,4mm nicht Uberschreiten.
Das Material der Schirmhilse darf im Bereich des Falzes nicht eingerissen sein.
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Kontrollmessung der Verpresshdohe d und des max. Durchmesser f:

Zur Kontrolle des Maf3es f ist eine Lehre mit dem max. Innendurchmesser von 16,4mm zu
verwenden.

Zur Kontrolle des Malkes ,d“ ist die Hohe wie in der Darstellung Bild 49 angegeben in der
Messebene 1 und Messebene 2 zu messen.

Die Messwerte missen alle innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegen (siehe Tabelle 18).

Die Messung der Verpresshohe ,d“ ist mit einem geeignetem Messmittel (z.B.
Blgelmessschraube oder Messschieber, Messbereich 0-25 mm) auszufihren. Das
Messmittel flr 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

— Y

C
— — A
Bild 51: schematische Darstellung der Messung
der Verpresshohe
Bild 50: Breite Messmittel
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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. 70mm betragen. Der Stecker muss an der Schirmhiilse am Ubergang
zwischen grofdtem und zweit gréRtem Durchmesser aufgenommen werden.

Bild 52: Prifaufbau Abzugskraft der Schirmverpressung

Um nur die Leitungsschirmverpressung zu prifen, darfen in den Priflingen keine HCT4
Kontakte verbaut sein. In diesem Zustand miissen die Werte in der Tabelle 19 erreicht
werden.

Tabelle 19: Abzugskrafte fur die jeweiligen Querschnitte (siehe VW 80332 PG10)

4mm? = 300N

6mm? 2 300N

Querschnitt

(Leiteraufbau) Abzugskraft
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3.12 Positionierung Baugruppe Stiftgehause

Baugruppe Stiftgehause kraftunterstitzt und lagerichtig montieren.

——e

Bild 53: Montagerichtung der Stiftgehéuse

Fur den Positionierungs- und Montageprozess des Stiftgehdause zur Leitungsbaugruppe
kann eine Montagevorrichtung eingesetzt werden.

Es steht dem Konfektionar frei welche Vorrichtung/Maschine eingesetzt wird. Die auf den
folgenden Seiten beschriebenen Montagedaten missen beim Montageprozess eingehalten
werden.

Die Beauftragung einer Montagevorrichtung obliegt dem Konfektionar.

Die von Hirschmann Automotive verwendete Versuchsanlage ist im Kapitel 4 beschrieben.
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Polarisierung

Bild 54: Position der Polarisierung der Stiftgehéause

Der Kontakttager mit der Schirmhiilse missen orientiert zum Stiftgeh&use montiert werden.
Die beiden Polarisierungen missen 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.

Referenzflache L12 (Stecktiefe)

~ \

L12 =359 +£0,15

Bild 55: Montageposition des Stiftgehauses

e Das Stiftgehdause muss Kraftunterstutzt auf die Schirmhulse aufgeschoben werden, bis
das Mald L12 erreicht wird. L12 ist mafl3dgebend fir die Steckbarkeit.

Es wird empfohlen L12 als Kontrollmal3 fir den Montageprozess heranzuziehen.

e Es wird eine Montage mit einer entsprechenden Aufnahme Maske fur den Kontakttrager
und Aufnahme des Stiftgehause empfohlen.

e Zugbelastungen uber die Mantelleitung sollen bei der Montage des Stiftgehause
vermieden werden. Durch hohe Zugbelastungen lber die Mantelleitung kann der
Schirmibergang beschadigt werden.

e Wahrend des Montageprozesses dirfen keine Beschadigungen an der Schirmhilse,
dem Kontakttager und der Mantelleitung entstehen.
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3.13 Leitungsdichtung und Haltekappe bestiicken

Bild 56: Montage der Leitungsdichtung und Haltekappe

e Leitungsdichtung [2] in Baugruppe Stiftgehause [3] schieben

Bild 57: Darstellung der Leitungsdichtung in der Endposition

Die Leitungsdichtung kann wahrend der Montage geringfligig aufgeweitet werden.

e Ein Verschieben der Leitungsdichtung mit der Haltekappe [1] auf der Mantelleitung ist
maoglich, jedoch muss darauf geachtet werden, dass die Leitungsdichtung sich nicht
verdrillt und nicht eingeklemmt bzw. beschadigt wird.

e Haltekappe [1] in Aussparung der Baugruppe Stiftgehause [3] unter Berlcksichtigung
der Polarisierung einrasten.
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Polarisierung

Bild 58: Haltekappe auf Endposition

e Haltekappe (1) und Leitungsdichtung (2) durfen wahrend der Montage nicht beschadigt
werden

e Wenn die Haltekappe auf Endposition ist, missen die Rasthaken beidseitig gerade
anliegen und durfen nicht ausgelenkt sein. Diese durfen das Maf3 L14= max. 25mm nicht

uberschreiten.
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3.14 Transportschutzkappe montieren (optional)

Abhangig davon, ob ein Transportschutz des Steckerinterface vom Kunden gewiinscht wird,
kann auf das Stiftgehduse eine Transportschutzkappe montiert werden.

o

Bild 59: Montagerichtung Transportschutzkappe  Bild 60: Transportschutzkappe in Endposition

Die Transportschutzkappe ist bindig zu der Stirnflache des Stiftgehduses aufzuschieben.
Es ist moglich die Transportschutzkappe wéahrend der Montage um 360° zu verdrehen.
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3.15 Technische Sauberkeit

Generell ist auf die Sauberkeit am und im In-Line-Stecker zu achten. Metallische Partikel,
welche in der Konfektion entstehen kdnnen, sind durch geeignete MaRnahmen bestmdglich
zu entfernen.

Innerhalb und an der Steckverbindung sind keine metallischen Partikel > 1000 pm zulassig.
Fur 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

Ebenfalls zu beachten ist das Bauteil wahrend des Transportes vor weiterer Verschmutzung
zu schitzen. Es ist eine geeignete Verpackung vorzusehen.
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4  Appendix

Die in diesem Kapitel beschriebenen Versuchsanlagen und -vorrichtungen wurden bei der
Firma Hirschmann Automotive zum Aufbau diverser Versuchs- und Validierungsteile
verwendet. Die Auswahl, Auslegung und Beauftragung der Anlagen und Vorrichtungen

obliegt dem Konfektionar.

4.1 Doppelhubpresse (vgl. Kapitel 3.6)

Bezeichnung:
Artikelnummer:

Bezeichnung:
Artikelnummer:

Kontakt:

HPS40-2 Doppelhubcrimppresse
T.B.D

Crimpeinsatz
T.B.D

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

4.2 Montagevorrichtung Kontakttager in ZB Einlegeteil (vgl. Kapitel 3.9)

Bezeichnung:
Artikelnummer:

Kontakt:

Schirmhilse auf Kontakttrager
t.b.d.

MAXXOM Automation GmbH
Gewerbegebiet, Salzweg. 1

A-4894 Oberhofen am Irrsee, Osterreich
Tel: +43-6213-20053-0

Fax: +49-8761-726768
www.MAXXOM-Automation.at
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4.3 Verpressungsvorrichtung (vgl. Kapitel 3.11)

Bezeichnung: t.b.d.
Artikelnummer: t.b.d.

4.4 Montagevorrichtung Stiftgehause (vgl. Kapitel 3.12)

Bezeichnung: Einpressvorrichtung liegend fur Positionierung Baugruppe
Stiftgehduse HPS40-2 In-Line
Artikelnummer: 197079

Kontakt: WKM - Maschinenbau GmbH
Oberes Ried 15
A-6833 Klaus
Tel. +43 5523 / 54907
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4.5 Messhilfsvorrichtungen

Prozessabfragen und Kontrollen sind durch den Konfektiondr mit geeigneten
Messstrategien und dazugehérige  Messhilfsvorrichtungen zu  den  einzelnen
Prozessschritten selbst festzulegen.

Erstellt: RUmmele M. Seite / page 51 /53
Zuletzt geéndert: 12.06.2025

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst
This document is not subject to change service



Hirschmann Automotive GmbH
Oberer Paspelsweg 6-8

A-6830 Rankweil

Tel. +43 5522 / 307-0
Fax +43 5522 / 307-552

EVS-100139-03

HIRSCHMANN
AUTOMOTIVE

5 Anderungsdokumentation

Version

Anderung

Bearbeiter

Status

Datum

00

Erstausgabe

Rimmele M.

frei

18.06.2021

01

Generell: Bauteil Benennungen angepasst;
Kapitel 2: Tabelle 3 hinzu;

Kapitel 2.7 Tabelle 8 angepasst;

Kapitel 3.4 Definition Folienliberstand erganzt;
Kapitel 3.5 Mal3 L4 - Erganzung "Messung in
gestreckter Lange" hinzugefugt;

Kapitel 3.10.1 MaRe L10 und L11 -

Ergénzung/Definition als Werkzeugmal3;

Rimmele M.

frei

13.04.2022

02

Kapitel 3.5: Schirmgeflecht Struktur angepasst;
Bild 28, Bild 29 und Bild 30 angepasst;

L4.1 hinzu;

Text angepasst;

Kapitel 3.10.1 MaR L10 korrigiert;

Bild 45 angepasst und erweitert;

Auszugskraft auf 300N angepasst;

Rimmele M.

frei

08.03.2023

03

Kapitel 1.1: Punkt J hinzu;

Kapitel 3.6: Text angepasst;

Kapitel 3.7: L5.1 hinzu;

Kapitel 3.10: Text angepasst;

Kapitel 3.11: Bild 52 und Text angepasst;
L13 entfernt;

Kapitel 3.12: Bild 53 und Bild 54 erweitert;

Rimmele M.

frei

12.05.2023

Erstellt: RUmmele M.
Zuletzt geéndert: 12.06.2025

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst

This document is not subject to change service

Seite / page 52 /53




Hirschmann Automotive GmbH
Oberer Paspelsweg 6-8

A-6830 Rankweil EVS-100139-03
Tel. +43 5522 / 307-0
Fax +43 5522 / 307-552 RILT'?SI\FI/II\O/I'IA'\I'\\I/'I;I

Kapitel 1.1: Punkt J hinzu;

Kapitel 1.2: Tabelle 1 85D.973.802 hinzu;
Kapitel 1.3: 85D.973.802 hinzu;

Kapitel 1.4 hinzu;

04 Kapitel 2.2 und Tabelle 3 hinzu; Gohm M. frei 01.09.2023
Kapitel 2.5: 710-741-501 hinzu;
Kapitel 2.10: 706-880-553 hinzu;
Kapitel 3.4 in 3.4.1 geéndert;
Kapitel 3.4.2 hinzu;

Kapitel 1.4: Schirmabzugskraft als Merkmal entfernt;
Crimph6he HCT4 hinzu;

Kapitel 3.1: Text hinzu; Nullschnittzugaben entfernt;

Kapitel 3.3: Mal3e und Beschreibung L1 angepasst;

Kapitel 3.5: MaRe L4 und L4.1 angepasst; L4.2 hinzu; in Arbeit
05 Rimmele M. 09.05.2025
Kapitel 3.6: MaRRe L5 und L6 angepasst; Entwurf
Kapitel 3.9: L8 und L9 angepasst;
Text zu L9 angepasst;

Kapitel 3.10.1: Bild 54 angepasst;

Kapitel 4.5: Messhilfsvorrichtungen hinzu;

Kapitel 2.1: Variante Europa mit Zugentlastung DDP
Kapitel 2.2: Variante China mit Zugentlastung DDP
Kapitel 2.6: Zugentlastung DDP

Kapitel 3.3: Abmantelldnge L1 angepasst;

Kapitel 3.4: Bilder und Text angepasst;

XX Kapitel 3.5: L4.1 und L4.2 angepasst; Rimmele M. t.b.d. 12.06.2025
Kapitel 3.6: L5 angepasst;

Kapitel 3.7: L5.1 angepasst

Kapitel 3.9: Kapitel Rotative Ausrichtung hinzu;

Kapitel 3.11.1: Maf3 L10 und L11 angepasst; Bilder 47 und

48 Stempel und Amboss geaendert;

Erstellt: RUmmele M. Seite / page 53 /53
Zuletzt geéndert: 12.06.2025

Dieses Dokument unterliegt keinem Anderungsdienst
This document is not subject to change service



