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Beim Anschlagen von Crimpkontakten er-
wartet man eine gute und sichere Verbin-
dung mit der Litze, durch welche eine opti-
male Signal- oder Leistungsübertragung 
gewährleistet ist. Konkret heißt das: keine 
abgeschnittenen Einzellitzen, keine Isolati-
on im Kontakt vercrimpt sowie eine opti-
male Crimphöhe, welche die Festigkeit der 
Verbindung garantiert. Eine optimale 
Crimpkraftüberwachung detektiert deshalb 
einerseits sämtliche schlechte Verbindun-
gen und stellt andererseits sicher, dass mög-
lichst keine guten Verbindungen als schlecht 
angesehen werden.

Problem Maßabweichungen
Was so simpel klingt, ist in der Praxis eine 
echte Herausforderung. Denn einige Fakto-
ren können den Überwachungsprozess 
stark beeinflussen. Neben der Pressensta-
bilität und dem Zustand des Crimpwerk-
zeuges sind es vor allem Maßabweichungen 
im zu verarbeitenden Material, welche stark 
auf die Überwachungsqualität einwirken. 
Bei größeren Materialschwankungen kann 
es vorkommen, dass sich der Ausschuss 
während der Produktion vergrößert, ob-
wohl die Vercrimpungen in Ordnung wären. 
Der Überwachungsalgorithmus reagiert 
oftmals nur schwer auf diese Maßverände-
rungen.
Die große Herausforderung für die Herstel-
ler sowie die Nutzer von Crimpkraftüber-
wachungen ist es, die richtige Einstellung 
zu finden. Die Sensitivität muss so einge-
stellt werden können, dass der kleinste 
Fehler, z. B. das Fehlen einer Litze, detektiert 
wird. Der Nachteil einer zu sensitiven Ein-
stellung ist jedoch, dass unter Umständen 

eine gute Vercrimpung trotzdem als schlecht 
detektiert und somit aussortiert wird.
Gerade bei der immer weiter vorschreiten-
den Miniaturisierung wird es für die Her-
steller immer schwieriger, einen Algorith-
mus für eine optimale Trennschärfe (Bild 1 
und 2) zwischen gut und schlecht zu entwi-
ckeln. Das Verarbeiten von immer mehr 
Varianten von Crimpkontakten sowie die 
nicht immer optimal gewählten Kabel-
Kontakt-Kombinationen erschweren die 
Situation zusätzlich.

Die richtige Crimpkraftüberwachung
Existierende Crimpkraftüberwachungen 
lassen sich über oftmals schwer verständ-
liche Parameter einstellen. Der Anwender 

kann sich unter den Einstellwerten nichts 
Konkretes vorstellen. Eine optimale Konfi-
guration ist somit ohne detailliertes Fach-
wissen kaum zu bewerkstelligen.
Eine weitere Problematik ist das Einlernen 
der Überwachung. Normalerweise werden 
Presse und Werkzeug vom Bediener oder 
Einrichter eingestellt. Nach dem Produzie-
ren und Ausmessen einiger Testcrimps ent-
scheidet dieser, welche Vercrimpung gut ist 
und lernt die Überwachung entsprechend 
ein. Es kann also vorkommen, dass vom 
Einrichter eine schlechte Verbindung als gut 
diagnostiziert und die Produktion auf diese 
Musterwerte eingestellt wird. Bei einem 
solchen Einrichtfehler würde ein ganzes Los 
mit schlechten Crimpverbindungen produ-
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ziert, ohne dass die Crimpkraftüberwa-
chung einschreitet.
Die Überwachung der Crimpkraft wird in 
der automatischen Kabelkonfektionierung 
immer wichtiger. Damit Konfektionäre den 
steigenden Qualitätsansprüchen entspre-
chen können, sind die Hersteller von Kabel-
verarbeitungsautomaten stetig dabei, die 
Crimpkraftüberwachungen zu verbessern 
und diese den Bedürfnissen der Kunden 
anzupassen.

Crimpkraftüberwachung verbessert
Den Entwicklern von Komax ist es nun ge-
lungen, die Qualität der Crimpkraftüberwa-
chung CFA nochmals markant zu verbes-
sern. Die Crimpkraftüberwachung CFA+ ist 
leicht zu verstehen und äußerst bediener-
freundlich. Sie unterstützt den Bediener, um 
Einrichtfehler zu verhindern, ermittelt ei-
genständig die optimalen Parameter (Bild 4) 
und kombiniert so Qualität mit hoher Pro-
duktionsleistung. CFA+ steht 
für eine zuverlässige Produk-
tionsüberwachung, spart 
Zeit und Geld und ist das ide-
ale Instrument für den qua-
litätsbewussten Anwender.
Diese verbesserte Crimp-
kraftüberwachung bringt 
dem Anwender mit optimier-
ten Funktionen viele Vorteile 
wie
˘ �automatisch ermittelte, 

optimale Einstellparame-
ter,

˘ �reduzierte Ausschussrate,
˘ �Hilfe bei der Erkennung 

von Einrichtfehlern,
˘ �optimierte Auswertung für 

die Produktion,
˘ �zuverlässige Funktion auch 

für kleinste Querschnitte 
sowie

˘ �einfache und verständliche 
Bedienung.

Sie basiert auf der CFA-Über-
wachung, welche bereits seit 
vielen Jahren auf den Komax-
Pressen etabliert ist. Die Auf-
zeichnung der Kraftverlauf-
kurve wird weiterhin mit 
derselben Piezokeramik ge-
neriert (Bild  3), welche auf 
allen MCI-Pressen installiert 

ist. Somit sind keine Hardwareänderungen 
notwendig.
Die neusten Anforderungen aus der Welt 
der Kabelverarbeitung sowie die aktuellsten 
Normen der Automobilhersteller sind in die 
Weiterentwicklung der CFA+ eingeflossen. 
So kann z. B. der Grenzwert für die Überwa-
chung von abgeschnittenen Litzen direkt in 

Prozent des Kabelquerschnittes eingegeben 
werden.

Patentierte Auswertung 
der Crimpkraftkurve
Ein patentierter Auswertalgorithmus macht 
den Unterschied zur ursprünglichen CFA 
und ermöglicht eine detaillierte Analyse des 
Crimpprozesses. Besondere Aufmerksam-
keit wird dabei dem Crimp-Kompressions-
verhältnis geschenkt, welches ein wichtiges 
Kriterium für eine gute Crimpverbindung 
darstellt.
Eine Crimpkraftkurve zeichnet sich aus 
durch eindeutige Merkmale, so genannte 
Crimpsignaturen. Sie sind das zentrale Ele-
ment, um folgende Qualitäts- und Produk-
tionsdetails zu ermitteln:
˘ �Verwendung eines falschen Kabeldurch-

messers,
˘ �falsche Crimpgeometrie (z. B. Crimphöhe) 

und

Bild 4: Automatische Ermittlung der optimalen 
Parameter
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˘ �Einsatz eines alten Crimpwerkzeuges, 
welches eine Wartung benötigt.

Der Arbeitsablauf für den Bediener in der 
Produktion ändert sich sozusagen nicht. 
Wie bisher muss ein neuer Artikel verifi-
ziert und die Referenz-Crimpkraftkurve 
aufgenommen werden. Jetzt wird diese 
Kurve auf dem Crimpautomaten auto
matisch mit den früher ermittelten Sig
naturen verglichen. Erfolgt keine Überein-
stimmung, wird die Produktion nicht 
freigegeben.
Bei einem neuen Kontaktteil werden die 
Signaturen jeweils vorgängig durch den 
Prozess Spezialisten auf einer selbst defi-
nierten Mastermaschine aufgenommen. 
Der größtenteils automatische Ablauf führt 
durch die nötigen Schritte, bis die bestmög-
lichen Einstellungen gefunden sind. Diese 
Aufnahme der Musterwerte ist pro Kontakt-
teil nur einmal zu machen. Umfangreiche 
Statistikdaten geben dabei direkt Aufschluss 
über die Prozessfähigkeit und Streuung des 
eingestellten Prozesses.

CFA+ unterstützt somit den Bediener durch 
das Erkennen von Einrichtfehlern (Bild 5). Das 
Einspannen des falschen Kabels oder die Ver-
wendung des falschen Crimpkontaktes sind 
kaum mehr möglich. Es wird verhindert, dass 
unbrauchbare Produkte hergestellt werden 
und somit unnötige Kosten entstehen. Im 
Weiteren lässt sich der Pseudoausschuss er-
heblich reduzieren. Das heißt, gute Crimpver-
bindungen werden dank klarer Trennschärfe 
weniger als schlecht angesehen.

Resümee
Das patentierte Analyseverfahren und die 
Unterstützung bei der Ermittlung der opti-
malen Parameter führen zu einer noch bes-
seren Trennung zwischen guten und 
schlechten Teilen. Dadurch reduziert sich 
der Ausschuss weiter, vor allem bei kleinen 
Querschnitten. Zur Installation der CFA+ ist 
lediglich ein Softwareupgrade notwendig. 
Auf den Komax-Crimpautomaten ist an-
schließend definierbar, ob man die her-
kömmliche CFA oder die neue CFA+ verwen-
den will.
Mit der CFA+ besitzen die Anwender von 
Komax ein ideales Überwachungswerk-
zeug, um auch zukünftigen Qualitätsanfor-
derungen im Crimpprozess gerecht zu wer-
den.
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Bild 5: Crimpkraftkurve, erzeugt mit CFA+ 


