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3. MASCHINENTECHNIK 
  

3.1 GRUNDSÄTZLICHES 
 

Je nach Anwendungsfall, geforderter Qualität und Stückzahl gibt es die unterschied-

lichsten Maschinenkonzepte. Eine Auflistung und Kurzbeschreibung würden den Rah-

men dieser Dokumentation sprengen. Dieses Kapitel zeigt eine kleine Übersicht der 

grundsätzlichen Möglichkeiten, die eine Konfektion in und mit der Maschinentechnik hat.  

 

 

 

 

Wichtig: Wie in allen Fertigungsbereichen, so ist es auch in der Kabelverarbeitung: Gutes Werkzeug und gute 

Maschinen sind die Grundvoraussetzung für eine gute Qualität der fertig konfektionierten Leitung. „Low Cost“ 

bedeutet, neben einem oft erheblich günstigeren Preis, dass auch Abstriche an der Zuverlässigkeit des 

Equipments und somit der daraus gefertigten Qualität gemacht werden müssen! 

 

Prozesssicherheit ist hier das Schlüsselwort. 

 

Das wohl markanteste Beispiel dafür ist die Erstellung einer Crimpverbindung mit einer „Low Cost“ Handcrimpzange ohne 

Positionierhilfe. Ein „paar Euro“ Investition gespart bedeutet, wie z.B. im Kapitel 8 „Handcrimpzange: Verarbeitung von 

offenen Crimphülsen“ an mehreren Beispielen beschrieben, erhebliche Abstriche an der Qualität bis hin zu: „Keine Qualität 

produzierbar“.  

 

Der Unterschied zwischen „Low Cost“ und Markenqualität ist in der Regel nach ein paar hundert Arbeitszyklen erkennbar. 

In den mechanischen Komponenten wird das Spiel größer und damit wird es immer schwieriger den geforderten hohen 

Qualitätsansprüchen gerecht zu werden. Selbst der beste Einsteller kann z.B. ein Lagerspiel nicht so ausgleichen, damit 

eine Crimpkraftüberwachung schlechte Crimpungen erkennt. 

 

Aus diesem Grund wird zwischenzeitlich in einigen Branchen (z.B. Auto-

motive) vorgeschrieben, mit welchem Equipment die Kabelverarbeitung er-

folgen muss. Doch auch hier ist es dringend erforderlich, dass die Qualität 

des Equipments ständig überprüft wird. Auch Fertigungseinrichtungen wer-

den von Menschen hergestellt, die Fehler machen können. Und das Argu-

ment: „Wir sind nicht schuld an der schlechten Qualität, weil wir das vorge-

schriebene Equipment einsetzen!“ schützt nicht vor Reklamationen und 

Regressforderungen bei entsprechenden Ausfällen oder Schäden, die 

durch einen fehlerhaften Kabelsatz entstehen. 

 

Grundsätzlich gibt es für jeden Arbeitsschritt im Bereich der Kabelverarbei-

tung mehrere alternative Verarbeitungseinrichtungen. Angefangen von 

Handwerkzeugen über die Halb- bis zur Vollautomatisation. 

 

Die Entscheidung, welches Equipment eingesetzt wird, ist abhängig von: 

 

• Stückzahl, die gefertigt werden muss 

• Qualitätsanspruch an das fertige Produkt 
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Durch die Einstellung auf den "unteren 

Totpunkt" aller Crimpmaschinen einer 

Fertigung können die Crimpwerkzeuge 

MQC beliebig in die unterschiedlichsten 

Crimpmaschinen, ohne größere Umrüst- 

und Nachstellarbeiten, eingesetzt werden.  

 

Wichtig: Eine Sichtprüfung der 

Crimpverbindung und die ent-

sprechenden Messungen 

(Crimphöhe, Schliffbild, Auszugstest) 

müssen bei den ersten gefertigten Crimp-

verbindungen immer durchgeführt wer-

den! 

 

 

 

 

 

3.3.4 DIE EINSTELLUNG DES UNTEREN TOTPUNKTES 

 

Zur Einstellung der Crimpmaschine gibt es spezielle Mess- und Einstellzylinder. 

 

Die Einstellung: 

• Messzylinder auf Grundplatte unter den Pressenbär stellen. 

• Die Crimpmaschine von Hand nach unten drehen. Die Kontaktfläche drückt den 

gefederten Messzylinder nach unten.  

• Die Feder egalisiert das Spiel der Crimpmaschine. Wenn der Pressenbär den 

"unteren Totpunkt" durchläuft, kann auf dem Anzeigeinstrument der aktuelle 

Wert abgelesen werden. 

• Stellschraube für den Pressenbär lösen und den "unteren Totpunkt“, wenn er-

forderlich einstellen.  

 

Stufenlose Einstellung:  

 

In modernen Crimpmaschinen ist die Aufnahme der Crimpwerkzeuge mit einer stufen-

losen Einstellmöglichkeit versehen. 

  

(1) Aufnahme für den Anpressblock 

des Crimpwerkzeugs. 

(2) Vordere Druckfläche auf den Anpressblock. 

(3) Stufenlose Verstellung des unteren Totpunktes. 

 

In modernen Crimpmaschinen ist der Pessenbär stufenlos einstellbar. 

Somit kann die Einstellung des unteren Totpunktes schnell und sehr 

genau vorgenommen werden. 

 

Wichtig: Um ein Verstellen durch den Maschinenbediener zu verhindern, sollte diese Einstellmöglichkeit an der 

Crimpmaschine z.B. durch Sicherungslack fixiert werden! 
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4.2 DEFINITIONEN IM CRIMPWERKZEUG MQC 
 

Crimpwerkzeug MQC-Endfeed  

 
(A) Werkzeuggrundkörper 

(B) Typenschild 

(1) Werkzeuggrundplatte 

(2) Werkzeugtisch 

(3) Verschleißteilsatz  

(4) Schneideeinheit 

(5) Kontaktführung 

(6) Vorschubfinger 

(7) Kontaktbremse  

(8) Anpressblock (Ram) 

(9) Einstellen: Vorschub Hub 

(10) Einstellen: Vorschub Position 

 

Crimpwerkzeug MQC-Sidefeed  
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4.4 AUSWIRKUNG VON WERKZEUGEINSTELLUNGEN - BEISPIEL: KONTAKTPOSITION 
Wird die Kontaktposition auf dem Amboss durch die Einstellung im Crimpwerkzeug verändert, beeinflusst das in der Crimpverbindung mehrere Parameter gleichzeitig. Beim 

Crimpwerkzeug MQC Sidefeed wird die Kontaktposition auf dem Amboss über die Tischposition (G) eingestellt. Beim Crimpwerkzeug MQC Endfeed erfolgt diese Einstellung 

über die Stellschraube (F) für den Vorschub der Crimpkontakte.  

 

(A) Crimpwerkzeug Sidefeed: 

(G) Tischposition OK! 

 

(B) Crimpwerkzeug Endfeed: 

(F) Vorschubeinstellung OK! 

 

(E) Kontaktposition OK! 
 

(1) Isolationscrimpflanken: OK 

(2) Lage Isolationscrimpflanken: OK 

(3) Leitungsposition (Seal Position): OK 

(4) Auslauf hinten: OK 

(5) Auslauf vorne: OK 

(6) Leiterüberstand: OK 

(7) Kontakt-/Funktionsbereich: OK 

(7) Crimpkontakt Geometrie: OK 

(8) Trennsteg vorne: OK 

(9) Übergang DC - Kontaktbereich: OK 

(10) Trennsteg hinten: OK 
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(A) Crimpwerkzeug Sidefeed: 
(G) Tischposition NOK: Tisch zu weit hinten! 

 

(B) Crimpwerkzeug Endfeed: 
(F) Vorschubeinstellung NOK: Kontakt nicht weit 

genug transportiert 

 

(E) Kontaktposition NOK: 

Kontaktposition zu weit vorne! 
 

(1) Isolationscrimpflanken: OK 

(2) Lage Isolationscrimpflanken:  

Kippen nach vorne 

(3) Leitungsposition (Seal Position): OK (*1) 

(4) Auslauf hinten: Fehlt 

(5) Auslauf vorne: Zu groß 

(6) Leiterüberstand: OK (*2) 

(7) Kontakt-/Funktionsbereich:  

Sidefeed OK | Endfeed: Eventl. beschädigt 

(7) Crimpkontakt Geometrie:  

Crimpkontakt kann verbogen sein 

(8) Trennsteg vorne  

Sidefeed: OK | Endfeed: Zu kurz oder fehlt 

(9) Übergang DC - Kontaktbereich: OK 

(10) Trennsteg hinten: Zu lang 

 

 

 

 

 

Beim Werkzeugeinsatz im Stripper-Crimper oder auf dem Crimpvollautomat wird die Leitung über einen Greifer fixiert und in den Crimpkontakt eingelegt! 

Fehler: (*1) Leitung nicht tief genug eingelegt (*2) Leiterüberstand zu klein.  
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(A) Crimpwerkzeug Sidefeed 
(G) Tischposition NOK: Tisch zu weit vorne! 

 

(B) Crimpwerkzeug Endfeed 
(F) Vorschubeinstellung NOK: Kontakt zu weit 

transportiert! 

 

(E) Kontaktposition NOK: 

Kontaktposition zu weit vorne! 
 

(1) Isolationscrimpflanken: U.u. beschädigt 

(2) Lage Isolationscrimpflanken: Kippen nach 

hinten! 

(3) Leitungsposition (Seal Position): OK (*1) 

(4) Auslauf hinten zu groß, u.U. 

aufgeschnitten 

(5) Auslauf vorne zu klein oder fehlt 

(6) Leiterüberstand: OK (*2) 

(7) Kontakt-/Funktionsbereich: OK 

(7) Crimpkontakt Geometrie:  

Crimpkontakt kann verbogen sein 

(8) Trennsteg vorne  

Sidefeed: OK | Endfeed: Zu lang 

(9) Anbindung eventl. beschädigt 

(10) Trennsteg hinten: Zu kurz oder nicht 

vorhanden 

 
 
 
 
 

Beim Werkzeugeinsatz im Stripper-Crimper oder auf dem Crimpvollautomat wird die Leitung über einen Greifer fixiert und in den Crimpkontakt eingelegt!  
Fehler: (*1) Leitung zu tief eingelegt – Isolation kann im Drahtcrimp liegen (*2) Leiterüberstand zu groß! 
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6. CRIMPER, AMBOSS, SCHNEIDEEINHEIT 
 
 

6.1 ZUORDNUNG DER VERSCHLEIßTEILE 
 

Wichtig für die Erstellung einer Crimpverbindung ist die richtige Zuordnung der Verschleißteile zum jeweiligen 

Crimpkontakt. Ein Verschleißteilsatz besteht grundsätzlich aus folgenden Komponenten: 

 

 

(D) Anpressblock 

(1) Drahtcrimper 

(2) Distanzplatte 

(3) Isolationscrimper 

(4) Amboss 

 

(A) Endfeed 

(6) Messer 

(7) Messerführung 

(8) Distanz 

(9) Schnittplatte 

 

(B) Sidefeed 

(6) Messer 

(7) Messerführung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jeder Werkzeuglieferung legt ein Datenblatt bei, in dem der Verschleißteilsatz definiert wird. Wichtig dabei ist, neben der 

Ersatzteilliste, wie der Verschleißteilsatz angeordnet werden muss.  


