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Komplexe Qualitatsiiberwachung beim Crimpprozess

Einfach besser

Die Uberwachung des vollautomatischen Crimpprozesses ist eine groRe Herausforderung an die Hersteller von

Crimpvollautomaten.

Beim Anschlagen von Crimpkontakten er-
wartet man eine gute und sichere Verbin-
dung mit der Litze, durch welche eine opti-
male Signal- oder Leistungsiibertragung
gewabhrleistet ist. Konkret heif3t das: keine
abgeschnittenen Einzellitzen, keine Isolati-
on im Kontakt vercrimpt sowie eine opti-
male Crimphohe, welche die Festigkeit der
Verbindung garantiert. Eine optimale
Crimpkraftiiberwachung detektiert deshalb
einerseits samtliche schlechte Verbindun-
gen und stellt andererseits sicher, dass mog-
lichst keine guten Verbindungen als schlecht
angesehen werden.

Problem MaRRabweichungen

Was so simpel klingt, ist in der Praxis eine
echte Herausforderung. Denn einige Fakto-
ren kdnnen den Uberwachungsprozess
stark beeinflussen. Neben der Pressensta-
bilitdt und dem Zustand des Crimpwerk-
zeuges sind es vor allem MaRabweichungen
im zu verarbeitenden Material, welche stark
auf die Uberwachungsqualitat einwirken.
Bei grofReren Materialschwankungen kann
es vorkommen, dass sich der Ausschuss
wahrend der Produktion vergrofRert, ob-
wohl die Vercrimpungen in Ordnung waren.
Der Uberwachungsalgorithmus reagiert
oftmals nur schwer auf diese MaRverande-
rungen.

Die groRRe Herausforderung fiir die Herstel-
ler sowie die Nutzer von Crimpkraftiiber-
wachungen ist es, die richtige Einstellung
zu finden. Die Sensitivitdt muss so einge-
stellt werden konnen, dass der kleinste
Fehler, z.B. das Fehlen einer Litze, detektiert
wird. Der Nachteil einer zu sensitiven Ein-
stellung ist jedoch, dass unter Umstanden
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Bild 1: Trennscharfe mit der herkommlichen CFA

Bild 2: Trennscharfe mit CFA+

(alle Bilder: Komax)

Bild 3:
Piezokeramik
der Komax
MCI-Pressen

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

Die richtige Crimpkraftiiberwachung

Existierende Crimpkraftiiberwachungen
lassen sich Uber oftmals schwer verstand-
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 Uberwachung. 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 Uberwachung entsprechend
ein. Es kann also vorkommen, dass vom
Einrichter eine schlechte Verbindungals gut
diagnostiziert und die Produktion auf diese
Musterwerte eingestellt wird. Bei einem
solchen Einrichtfehler wiirde ein ganzes Los
mit schlechten Crimpverbindungen produ-
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ziert, ohne dass die Crimpkraftiiberwa-
chung einschreitet.

Die Uberwachung der Crimpkraft wird in
der automatischen Kabelkonfektionierung
immer wichtiger. Damit Konfektionare den
steigenden Qualitatsanspriichen entspre-
chen kénnen, sind die Hersteller von Kabel-
verarbeitungsautomaten stetig dabei, die
Crimpkraftiiberwachungen zu verbessern
und diese den Bedurfnissen der Kunden
anzupassen.

Crimpkraftiiberwachung verbessert
Den Entwicklern von Komax ist es nun ge-
lungen, die Qualitat der Crimpkraftliberwa-
chung CFA nochmals markant zu verbes-
sern. Die Crimpkraftiiberwachung CFA+ ist
leicht zu verstehen und dufRerst bediener-
freundlich. Sie unterstiitzt den Bediener,um
Einrichtfehler zu verhindern, ermittelt ei-
genstandig die optimalen Parameter (Bild 4)
und kombiniert so Qualitat mit hoher Pro-
duktionsleistung. CFA+steht
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Parameter Fumark Reoommanded
Bl Linit e FIDIC (BLOC] 0% EOX
Bael Limil fox FDI (BLON) 200 2
Zore 1 Sensiivitg S1) 05 a1
Zorw 2 Sensiivile (520 05 10
Zore 3 Sensiivity (53 0 03
Statistic values. Cusert Hewr
P 0.0 detection) 1W00.0% 100.0%
P [Praudo serap) =TE 0.000%
Co [Capabiity index) [ 1] 13
RADC- St Dav. (ol 18% 123
RDI - Sl Diew. frormel] |7 T

vk el L a

Bild 4: Automatische Ermittlung der optimalen
Parameter

ist. Somit sind keine Hardwarednderungen
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 fiir die Uberwa-
chungvon abgeschnittenen Litzen direkt in
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Prozent des Kabelquerschnittes eingegeben
werden.

Patentierte Auswertung

der Crimpkraftkurve

Ein patentierter Auswertalgorithmus macht

den Unterschied zur urspriinglichen CFA

und ermoglicht eine detaillierte Analyse des

Crimpprozesses. Besondere Aufmerksam-

keit wird dabei dem Crimp-Kompressions-

verhaltnis geschenkt, welches ein wichtiges

Kriterium fiir eine gute Crimpverbindung

darstellt.

Eine Crimpkraftkurve zeichnet sich aus

durch eindeutige Merkmale, so genannte

Crimpsignaturen. Sie sind das zentrale Ele-

ment, um folgende Qualitats- und Produk-

tionsdetails zu ermitteln:

» Verwendung eines falschen Kabeldurch-
messers,

» falsche Crimpgeometrie (z.B. Crimphéhe)
und

fir eine zuverlassige Produk-

tionsiiberwachung, spart

Zeitund Geld und ist das ide-

ale Instrument fiir den qua-

litatsbewussten Anwender.

Diese verbesserte Crimp-

kraftiiberwachung bringt

dem Anwender mit optimier-
ten Funktionen viele Vorteile
wie

» automatisch ermittelte,
optimale Einstellparame-
ter,

» reduzierte Ausschussrate,

» Hilfe bei der Erkennung
von Einrichtfehlern,

» optimierte Auswertungfiir
die Produktion,

» zuverldssige Funktionauch
fir kleinste Querschnitte
sowie

» einfache und verstandliche
Bedienung.

Sie basiert auf der CFA-Uber-

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
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» Einsatz eines alten Crimpwerkzeuges,
welches eine Wartung bendétigt.

Der Arbeitsablauf fiir den Bediener in der
Produktion dndert 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 friiher ermittelten Sig-
naturen verglichen. Erfolgt keine Uberein-
stimmung, wird die Produktion nicht
freigegeben.

Bei einem neuen Kontaktteil werden die
Signaturen jeweils vorgangig durch den
Prozess Spezialisten auf einer selbst defi-
nierten Mastermaschine aufgenommen.
Der groRtenteils automatische Ablauf fiihrt
durch die nétigen Schritte, bis die bestméog-
lichen Einstellungen gefunden sind. Diese
Aufnahme der Musterwerte ist pro Kontakt-
teil nur einmal zu machen. Umfangreiche
Statistikdaten geben dabei direkt Aufschluss
Uber die Prozessfahigkeit und Streuung des
eingestellten Prozesses.
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Bild 5: Crimpkraftkurve, erzeugt mit CFA+

CFA+ unterstiitzt 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 moglich. Es wird verhindert, dass
unbrauchbare Produkte hergestellt werden
und somit unnétige Kosten entstehen. Im
Weiteren lasst sich der Pseudoausschuss er-
heblich reduzieren. Das heif3t, gute Crimpver-
bindungen werden dank klarer Trennscharfe
weniger als schlecht angesehen.

Resiimee

Das patentierte Analyseverfahren und die
Unterstiitzung bei der Ermittlung der opti-
malen Parameter flihren 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-
schlieBend definierbar, ob man die her-
kdmmliche CFA oder die neue CFA+ verwen-
den will.

Mit der CFA+ besitzen die Anwender von
Komax ein ideales Uberwachungswerk-
zeug, um auch zukiinftigen Qualitatsanfor-
derungen im Crimpprozess gerecht zu wer-
den.
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