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Crimpen ist ein komplexer Vorgang, der
ein optimales Zusammenspiel verschie-
dener Prozesse und Verarbeitungsmittel
voraussetzt. Abhängig vom Endprodukt
und der damit verbundenen erforderli-
chen Qualität muss deshalb bereits bei
der Konstruktion die spätere Automati-
sierbarkeit berücksichtigt werden. Ob-
wohl die Auswahl der geeigneten Mate-
rialien (Leitungstyp, Leitungsquerschnitt,
Crimpkontakt usw.) stark produktge-
bunden ist, lohnt es sich hinsichtlich ei-

ner optimalen Qualität und Stückzahl
bereits in einer frühen Entwicklungs-
phase Automatisierungsüberlegungen
anzustellen.
Bei der Herstellung von Leitungssätzen
bei Großserien als auch in Klein- oder Ein-
zelanfertigung ist die Crimpverbindung
punkto Wirtschaftlichkeit und Qualität
nahezu unschlagbar. Bei Großserienferti-
gung sind heute überwiegend Hochleis-
tungs-Crimpvollautomaten im Einsatz
(Bild 1). Die Taktanzahl pro Stunde beträgt
ein Vielfaches der Halbautomaten-Takt-
folge. Für kleinere Stückzahlen oder spe-
zielle Kontaktierungen ist der Einsatz eines
Vollautomaten jedoch nicht immer wirt-
schaftlich. In diesen Fällen erfolgen die
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Kritische 
Prozess-Schritte
beim Crimpen
Die kritischen Prozess-Schritte beim Crimpen beginnen in der 
automatischen und in der halbautomatischen Verarbeitung bereits vor dem eigentlichen Crimpvorgang. Entscheidend
sind neben den vorgelagerten auch die nachfolgenden Prozesse wie die Überprüfung der erreichten Qualität.

˘ In dieser 7. Folge der Serie „Crimpen
& Crimpqualität“ der productronic
gewährt der Schweizer Maschinen-
hersteller Schleuniger den Lesern
einen Einblick in die Grundlagen des
Crimpens und erläutert Faktoren, die
die Crimpqualität entscheidend be-
einflussen.
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Bild 2: Mit der UC 2500 T 
verpresster Rohrkabelschuh

Bild 3: Beispiel für Rohrkabelschuh-Verpres-
sung: Unicrimp 2500 T

Bild 4: Heavy Crimper XL

Bild 1: Vollautomatische Ver-
arbeitung mit dem 

Schleuniger 
Crimp Center 64
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Bearbeitungsschritte nacheinander an
mehreren Maschinen. 
Einem fertigen Kabel ist es auf den ers-
ten Blick nicht anzusehen, ob es automa-
tisch oder halbautomatisch verarbeitet
wurde. Massgebend sind die zu erreichende
Qualität und der dafür nötige Aufwand. Da
die erforderlichen Hauptverarbeitungs-
schritte bei beiden Verarbeitungsarten
identisch sind, gelten dieselben Quali-
tätsanforderungen. Der Hauptunterschied
besteht im Wesentlichen darin, wie die
Leitung zwischen den einzelnen Verarbei-
tungsschritten bewegt wird - nämlich ent-
weder automatisch (hohe Prozess-Sicher-
heit, kurze Zykluszeiten) oder manuell
(hohe Flexibilität).
Einige Kontaktierungsverfahren können
nicht oder nur mit erheblichem Aufwand
automatisiert werden. Beispiele dafür sind
das Verquetschen von Rohrkabelschuhen
oder Batterieanschlussklemmen mit Rohr-
hülse (Bild 2).
Hier muss das Kontaktteil zunächst auf
das abisolierte Leitungsende aufgesteckt
werden, wobei alle Einzellitzen von der
Rohrhülse umfasst sein müssen. Dieser
Vorgang erfordert „Fingerspitzengefühl“
und wird deshalb zumeist manuell erledigt.
Derartige Kontakte werden oft in Sechs-
kantform verpresst (Kabelquerschnitte
> 25 mm2). Diese Leitungen sind in der
Handhabung sehr sperrig, werden oft mit
Rohrkabelschuhen oder Batteriean-
schlussklemmen kontaktiert und laufen
in kleinen Stückzahlen. Für die unter-
schiedlichen Ausführungen werden in den
meisten Fällen Spezial-Presswerkzeuge
eingesetzt (Bild 3 und 4).

Qualitätssicherung
Prozesse zur Fehlererkennung und Feh-
lerprävention gehören ebenfalls zu den
kritischen Prozess-Schritten beim Crim-
pen (Tabelle 1). Das zentrale Prüfgerät, um
die Presse und die Werkzeuge im Prozess
zu überwachen, ist die Crimpkraftüber-
wachung. Diese erlaubt es, im laufenden
Prozess Fehler zu erkennen. Heute verfü-
gen zwei von drei Crimppressen über eine
solche Funktion. Die Qualität der Crimp-
verbindungen muss den jeweiligen Spe-
zifikationen entsprechen.
Das frühzeitige Erkennen von Produkti-
onsfehlern ist inzwischen weitgehend

standardisiert und durch eine Vielzahl von
Messmethoden unterstützt. Zwar lassen
sich dadurch Folgekosten reduzieren - al-
lerdings erst nachdem bereits eine Lei-
tung fehlerhaft produziert wurde. Attrak-
tiver ist es, Fehler von vorneherein zu
vermeiden. Neben innerbetrieblichen or-

ganisatorischen Maßnahmen können Feh-
ler auch durch den Einsatz moderner Tech-
nik bereits im Vorfeld vermieden werden.
Die meisten Maßnahmen lassen sich da-
bei im halbautomatischen wie auch im
vollautomatischen Bereich einsetzen (Ta-
belle 2).

Tabelle 1: Prozesse, Herausforderungen und Qualitätskriterien beim Crimpprozess

Tabelle 2: Anforderungen and die jeweiligen Qualitätssicherungsmaßnahmen beim Crimpen
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Faktor Mensch
Da in der halbautomatischen Verarbei-
tung die Einzelprozesse an verschiede-
nen (auch räumlich getrennten) Maschi-
nen durchgeführt werden, bedingt dies
zusätzliche Arbeitsschritte und somit zu-
sätzliches Fehlerpotenzial. Durch die Kom-
bination von Verarbeitungsschritten (z. B.
Stripper-Crimper) und eine gezielte

Qualitätssicherung lassen sich allerdings
auch hier höchste Qualitätsansprüche
realisieren. 
Der Faktor Mensch ist allerdings nicht nur
in der halbautomatischen Verarbeitung
entscheidend. Die Fachkompetenz der Ein-
richter, Bediener und Kontrolleure ist eben-
so massgebend wie die Materialqualität
und die Präzision der Verarbeitungsmit-

tel. Das Zusammenspiel von Mensch und
Technik bestimmt letztendlich die Crimp-
qualität.
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