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TE Connectivity Online

TE Connectivity Online

ENABLING THE EV AGE
Electric mability is changing the -‘
they're desw ; lsmd engine: omdw‘:he i
they'rs fueled. Even the way the Hifold

ivered. And we're right there with you
helping complete the connections,

Internet Homepage:
www.te.com

Application Tooling:
www.tooling.te.com/europe

Our website is more than an Internet guide. It is constantly
being added to and is an innovative and interactive source
for applications tips, product updates and technical infor-
mation of all types. With our innovative StepSearch soft-
ware, which has been perfected over a period of several
years you can conveniently surf your way through all our
products.

Internet Homepage:
www.te.com

Verarbeitungs-Equipment:
www.tooling.te.com/europe

Unsere Website ist mehr als nur ein Internet-Fihrer.
Sie wird stdndig erweitert und ist eine innovative

und interaktive Quelle fir Anwendungstips, Produkt-
Aktualisierung und technische Informationen aller Art.
Mit unserer innovativen StepSearch-Software,

die in mehreren Jahren zur Perfektion herangereift ist,
kénnen Sie bequem durch alle Produkte surfen.
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Introduction

Einfihrung

Within industrial manufacturing, crimp connections almost
completely took over from soldered connections for con-
necting leads to contacts a good number of years ago.

Crimp connections prove

themselves again and again with billions of applications
and under extreme mechanical, thermal and environmen-
tal conditions.

Like all connections even a crimp connection is only satis-
factory and reliable in the long term if it has been made

properly.
The vital prerequisite for this is the correct arrangement
of the following components:

The wire with its conductor section and insulation
diameters.

The contact with its wire- and insulation barrel.

The crimping tool with its
crimp width dimensions and crimp height settings.

The values given in the visual inspection tests have been
taken as extracts from the “General Specification
14-18022".

In the following the characteristic features of a crimp con-
nection, the requirements of this, their testing, inspection
and processing will be examined in more detail.
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Beim Anschluss von Leitungen an Kontakte haben Crimp-
Verbindungen in der industriellen Fertigung seit Jahren
die Létverbindungen fast véllig verdrdngt.

Crimp-Verbindungen bewéhren sich jedes Jahr aufs Neue
bei Milliarden von Anwendungen und unter extremen
mechanischen, thermischen und Umweltbedingungen.

Wie alle Verbindungen ist auch eine Crimp-Verbindung
nur dann gut und langfristig zuverldssig, wenn sie sach-
gemdB hergestellt wird.

Unabdingbare Voraussetzung hierzu ist die richtige
Zuordnung der folgenden Komponenten:

Die Leitung mit ihrem Leiterquerschnitt und
Isolierungsdurchmesser.

Der Kontakt mit seinem Leiteranschluss und
Isolierungshalterung.

Das Crimpwerkzeug mit seinen Crimpbreiten-
Abmessungen und Crimp-héhen-Einstellungen.

Die in den Visuellen Priifungen angegebenen Werte
wurden auszugsweise aus der ,,Allgemeinen Spezifikation
114-18022" entnommen.

Im folgenden soll auf die Merkmale einer Crimp-
Verbindung, auf die Anforderungen und Prifungen
und auf die Verarbeitung eingegangen werden.

Verbindlich fir Toleranzen der Abmessungen und technische Werte sind aus-
schlieBlich die neuesten TE Connectivity Kundenzeichnungen bzw. Produkt- und
Verarbeitungs-Spezifikationen, die Sie auf Anfrage erhalten.



Area of Application

Anwendungsbereich

There is a differentiation to
be made between a con-
ductor crimp and a crimp
for an insulation support.

The conductor crimp in-
sures a good connection
between the wire and the
terminal. The insulation
crimp supports the wire to
reduce the affects of vibra-
tions and movement on the
conductor crimp.

Man unterscheidet zwi-
schen einem Leitercrimp
und einem Crimp zur
Isolierungshalterung.

Mit dem Leitercrimp wird
die elektrische Verbindung
zwischen Kontakt und
Leiter hergestellt, mit der
Isolierungshalterung die
Leitung unterstltzt.
Bewegung und Vibration
werden vom Leitercrimp
ferngehalten, der Knick-
punkt verlagert.
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Crimp Forms

Crimp-Formen

Crimps with different forms
are used for optimal proces-
sing of different products.

A differentiation is made
between crimp forms for
open and closed crimp
barrels.
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Open Crimp Barrels / Offene Crimphiilsen

Closed Crimp Barrels / Geschlossene Crimphiilsen

Fir die optimale Verarbei-
tung der verschiedenen
Produkte werden unter-
schiedliche Crimp-Formen
verwendet.

Man unterscheidet Crimp-
Formen fdr offene und
geschlossene Crimphdilsen.

Verbindlich fir Toleranzen der Abmessungen und technische Werte sind aus-
schlieBlich die neuesten TE Connectivity Kundenzeichnungen bzw. Produkt- und
Verarbeitungs-Spezifikationen, die Sie auf Anfrage erhalten.



Crimp Forms for Open Crimp Barrels

Crimp-Formen fiir offene Crimphiilsen

The F-crimp is the most
common crimp form. It may
be calculated accurately for
every application, easily
manufactured and can be
processed in high numbers.
The U-shaped open crimp
barrel is closed during the
crimping process and is
pressed tightly together
with the conductor.

The F-crimp can be used as
a conductor crimp as well as
an insulation crimp.

The Tab-Lok crimp is mainly
used when there is only a
narrow space available.
When crimping a tongue at
the end of the one-sided
conductor crimp barrel will
be passed through a slit in
the contact base, and then
bent into a U-shape and
then fixed in place with two
stopper tappets on the
underside.

Contacts with open crimp
barrels are generally produced
in strips and processed
automatically.

The crimp terminals may
also be obtained loose-
piece for use in hand
crimping tools.

Der F-Crimp ist die am mei-
sten vorkommende Crimp-
Form. Er lasst sich fir jede
Anwendung exakt berechnen,
einfach herstellen und in
hohen Stlickzahlen verar-
beiten. Die U-férmig offen-
stehende Crimphdilse wird
wéhrend des Crimpvorganges
geschlossen und mit dem
Leiter dicht verpresst.

Der F-Crimp kann sowoh/
beim Leitercrimp als auch
bei der Isolierungshalterung
angewendet werden.

Der Tab-Lok-Crimp wird
hauptsédchlich bei engen
Platzverhéltnissen ein-
gesetzt. Beim Crimpen wird
eine Zunge am Ende der
einseitigen Leitercrimphdlse
durch einen Schlitz im
Kontaktboden gefiihrt,
abgewinkelt und mit zwei
Rastnasen auf der Unter-
seite arretiert.

Kontakte mit offenen Crimp-
hilsen werden allgemein als
Bandware hergestellt und
maschinell verarbeitet.

Far Hand-Crimpwerkzeuge
kénnen diese Crimphdlsen
auch als Einzelware bezogen
werden.
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Crimp Forms for Closed Crimp Barrels

Crimp-Formen fiir geschlossene Crimphiilsen

The W-crimp is one of the
first crimp forms which were
designed.

With the metallic closed
crimp barrels solid conduc-
tors as well as stranded
conductors or a combination
of both may be processed.

This crimp form has no
insulation barrel.

The C-crimp is used with
crimp barrels which have

a metallic closure with a
plastic barrel on top of this.
With this crimp barrel, there
also is good support for the
insulation.

The bar crimp is a special
development for aluminium
crimp connections. An inner
brass mesh barrel breaks up
oxide layers during the
crimping process and on the
other hand guarantees safe
mechanical anchoring.

The indent crimp is used for
screw machined contacts.

Contacts with closed crimp
barrels are generally
processed individually

with hand crimping tools.

View from below / Ansicht von unten View from above / Ansicht von oben

Der W-Crimp zdhlt zu den
ersten entwickelten Crimp-
Formen.

Mit der metallisch geschlos-
senen Crimphtilse kénnen
sowohl! Massivleiter als
auch Litzenleiter oder die
Kombination beider verar-
beitet werden.

Diese Crimp-Form hat keine
Isolierungshalterung.

Der C-Crimp wird angewendet
bei metallisch geschlossenen
Crimphdlsen mit darliber
liegender Kunststoffhiilse.
Mit dieser Crimp-Form wird
zusétzlich eine gute Unter-
stutzung der Leitung
erreicht.

Der Bar-Crimp ist eine
spezielle Entwicklung ftir
Aluminium-Crimp-Verbin-
dungen. Eine innenliegende
Messing-Siebhtilse reil3t
wéahrend des Crimpvorgan-
ges Oxydschichten auf und
gewdhrleistet anderseits
eine sichere mechanische
Verankerung.

Der Indent-Crimp wird bei
gedrehten Kontakten ange-
wendet.

Kontakte mit geschlossenen
Crimphdlsen werden allge-
mein als Einzelware mit
Hand-Crimpwerkzeugen
verarbeitet.
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Crimp Forms for Insulation Support

Crimp-Formen fiir die Isolierungshalterung

The F-crimp is generally
used for leads with thick-
walled insulations. The rolled-
round crimp edges are
pushed into the insulation
by their tips.

The overlap crimp is mainly
used for leads with thin-
walled insulation. The crimp
edges which lie on top of
one another press flat down
on the lead and hold this
tight.

The wrap-over crimp is used
preferably for individual
stopper components and in
the processing of individual
seals. The great overall
length is compensated

for by the lead being
completely enclosed.

The O-crimp is predomi-
nantly used for the process-
ing of individual seals. The
rolled-round crimp edges
ideally enclose the compo-
nent in a closed circle or
with a residual gap.

A single wire application is
recommended for all crimp
forms so as to obtain better
enclosure. In the case of
double wire application the
thinner wire lies under-neath
in the bottom of the crimp
barrel.

Der F-Crimp wird allgemein
bei Leitungen mit dickwandli-
ger Isolierung eingesetzt. Die
eingerollten Crimp-Flanken
stoBen mit den Spitzen in die
Isolation hinein.

Der Uberlappungscrimp
wird hauptséchlich bei
Leitungen mit dinnwandiger
Isolierung eingesetzt. Die
Ubereinander liegenden
Crimp-Flanken driicken
fldchig auf die Leitung und
halten diese fest.

Der Umfassungscrimp
wird bevorzugt flr Einzel-
anschldge und bei der
Verarbeitung von Einzel-
dichtungen verwendet.

Die gréBere Bauldnge
wird durch die komplette
UmschlieBung der Leitung
ausgeglichen.

Der O-Crimp findet tUberwie-
gend Anwendung bei der
Verarbeitung von Einzel-
dichtungen. Die eingerollten
Crimp-Flanken umfassen das
Bauteil ideal in einem ge-
schlossenen Kreis oder mit
einem verbleibenden Spalt.

Wegen besserer
UmschlieBung der Leitung
wird far alle Crimp-Formen
der Einzelanschlag empfoh-
len. Bei Doppelanschldgen
liegt die dldnnere Leitung
unten auf dem Crimpboden.
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Crimping Process

Crimp-Ablauf

Crimping Process
(shown with the example of
an F-crimp)

The application tool is
opened. A contact is
positioned on the anvil.
The lead is inserted by
hand or mechanically.

The crimper moves down
and presses the lead into
the crimp barrel and makes
contact with the crimp
edges.

In the next processing
stage the crimp edges
are rolled-round, the
conductor is compressed
at the same time, and the
crimp is formed.

The final position at a
given crimping height
guarantees the necessary
compression of the con-
ductor to form a tightly
compressed crimp.

Crimp-Ablauf
(am Beispiel des F-Crimps
gezeigt)

Das Verarbeitungs-
Werkzeug ist gedffnet.
Auf dem Amboss ist ein
Kontakt positioniert.

Die Leitung wird von Hand
oder maschinell eingelegt.

Der niedergehende Crimper
dridckt die Leitung in die
Crimphtilse und erfasst die
Crimpflanken.

Im weiterem Ablauf
werden die Crimp-
flanken eingerollt,

der Leiter gleichméBig
verdichtet und der
Crimp geformt.

Die Endstellung bei vor-
gegebener Crimphdhe
garantiert die notwendige
Verpressung des Leiters
zu einem dichten Crimp.

Only the most recent TE Connectivity customer drawings and /or product and
processing specifications which you may receive upon request are binding in terms

of tolerances for dimensions and technical values.
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

The qualitative assessment of a
conductor crimp (using the example
of an F-crimp) is determined by:

Visual Inspection

Measurement of the Crimp Height

Conductor Extraction Force

Visual Inspection

The conductor end is flush
with the front edge of the
conductor crimp barrel or
this is up to approx. T mm
in front.

The insert and lock function
of the contact may be
adversely affected by any
individual wire strands
which may be protruding.

The insulation end lies
visibly in the window be-
tween the conductor crimp
barrel and the insulation
crimp.

Die qualitative Beurteilung
eines Leitercrimps

(am Beispiel des F-Crimps)
wird bestimmt durch:

Visuelle Priifung
Messung der Crimphdéhe

Leiterausziehkraft

Visuelle Priifung

Das Leiterende schlie3t mit
der Vorderkante der
Leitercrimphdilse ab oder
steht bis ca. 1 mm vor.

Die Steck- und Rastfunktion
des Kontaktes darf durch
Uberstehende Einzeldrédhte
nicht beeintrdchtigt werden.

Das Isolierungsende liegt
sichtbar im Fenster zwischen
Leitercrimphdilse und Isolie-
rungshalterung.
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

Visual Inspection
(continued)

The insulation must not
enter the conductor crimp -
nor end inside the insulation
crimp.

For a smooth transfer of the
conductor from the com-
pressed zone into the origi-
nal cross-section a bell-
mouth is prescribed at the
end of the conductor crimp
barrel. A bellmouth is per-
missible but not necessary
on the front edge of the
conductor crimp.

Visuelle Priifung
(Fortsetzung)

Das Isolierungsende darf
keinesfalls beim Leitercrimp
untergecrimpt werden,
oder im Inneren der Isolie-
rungshalterung enden.

Fir einen weichen Ubergang
des Leiters von der
verpressten Zone in den
urspringlichen Querschnitt
ist am Ende der Leitercrimp-
hilse ein glockenférmiger
Auslauf (Bellmouth) vor-
geschrieben.

An der Vorderkante

des Leitercrimps ist ein
Bellmouth zuldssig aber
nicht notwendig.
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

Visual Inspection
(continued)

The transition tab, which is
used to join the terminal to
the carrier strips in the case
of side-feed contacts or
which is used as a connec-
tion for end-feed contacts
may still leave a visible
witness mark after crimping
at the base or it may pro-
trude up to a max. as
specified in the relevant
application specification.

If this specification is
complied with then damage
to the insulation crimp
and/or the contract body

is avoided.

The cut off tab and any
burrs on the sheared edge
may not adversely affect the
insertion function of the
contact.

Visuelle Priifung
(Fortsetzung)

Der Trennsteg als Anbindung
an den Trégerstreifen bei
seitengeflhrten Kontakten
oder als Verbindung bei
endgefihrten Kontakten ist
nach dem Crimpen im Ansatz
noch sichtbar oder darf
gemdani der relevanten
Verarbeitungs-Spezifikation
abweichen.

Bei Einhaltung dieser Vor-
gabe wird eine Beschddigung
der Isolierungshalterung bzw.
des Kontaktkérpers ausge-
schlossen.

Der Trennsteg und ein
eventueller Grat an der
Schnittkante ddrfen nicht
die Steckfunktion des
Kontakts beeintrdchtigen.
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

Visual Inspection
(continued)

The crimp is closed. The rolled-
round crimp edges provide
mutual support for one anot-
her. All individual strands take
on a honeycombed structure
and are pressed tightly against
one another. No cavities are
visible. The tight connection
to the conductor crimp barrel
is recognisable by the slight
deformations on the inside.
All the individual wires strands
are within in the crimp barrel.

Individual cavities due to
unsymmetrical forming or
an unfavourable tolerance
build up of the material and
the crimping height are still
permissible as a borderline
case.

Defective crimp connection
due to a crimping height
which had been set too
high. Individual wires are
not sufficiently compressed,
and their contact with one
another and with the crimp-
ing barrel is insufficient.

Excessive compression lead-
ing to a level of flash which
is no longer permissible on
the crimp base. There is a
weakening of the mechanical
retention force of the crimp-
ing barrel and an increase in
the contact resistance as a
result of the reduction in
cross-section of the con-
ductor. Increased tool wear.

Richtig

Richtig

.
Falsch

Incorrect
Falsch

Visuelle Priifung
(Fortsetzung)

Der Crimp ist geschlossen.
Die eingerollten Crimpflan-
ken stltzen sich gegenseitig
ab. Alle Einzeldréhte sind
wabenférmig und dicht
verpresst. Es sind keine
Hohlrdume sichtbar. Die
innige Verbindung zur
Leitercrimphdilse ist an den
leichten Verformungen der
Innenseite zu erkennen. Alle
Einzeldrdhte sind im Crimp
gefasst.

Einzelne Hohlrdume auf-
grund unsymmetrischer
Einrollung oder ungiinstiger
Toleranzaddition von
Material und Crimphdhe sind
als Grenzfall noch zulédssig.

Fehlerhafte Crimpverbin-
dung aufgrund zu hoch
eingestellter Crimphdhe.
Einzeldrdhte sind nur un-
zureichend verpresst, die
Kontaktierung untereinander
und zur Crimphdlse hin ist
mangelhaft.

Starke Uberpressung mit
nicht mehr zuldssiger Grat-
bildung am Crimpboden.
Schwdédchung der
mechanischen Haltekraft der
Crimphdlse und Erhéhung
des Crimp-Ubergangswider-
standes infolge Quer-
schnittsreduzierung des
Leiters. Erhéhter Werkzeug-
verschleil3.
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

Measurement of Pull Out Force

The measurement of the pull out force is an additional
manufacturing check. This is carried out without an insula-
tion crimp with a standard tensile testing machine.

The minimum values are detailed in DIN EN 60352-2.

The principal correlation between crimp height and pull
out force and the mechanical and electrical characteristics
resulting from the crimp connection will be shown using
the graphs.

The first graph shows the
qualitative change in
mechanical characteristics,
that is to say the tensile
strength of the connection
between the conductor and
the crimping barrel depend-
ing on the crimping height.

Mechanical
Characteristics

Mechanische
Eigenschaften

The crimping process cor-
responds to a movement
along a horizontal axis from
left to right. The crimping
strength thereby increases
and the crimping height is
reduced.

7

If the crimping height is too
great then the conductor
will only be gripped loosely.
With the reduction in
crimping height the tensile
strength will quickly increase
to up to a maximum of M.
After this the pull out forces
are again reduced until final-
ly the individual wires are
almost sheared off due to
excess pressure.

The second graph shows the
dependency of the electrical
characteristics on the crimp-
ing height.

With a reduction in crimping
height the conductance
slowly rises to a maximum
of E.

The conductance then falls
abruptly due to the great
reduction in the cross-
section.

Decreasing Crimp Height
Increasing Crimp Force

abnehmende Crimphéhe
zunehmende Crimpkraft

Messung der Ausziehkraft

Die Messung der Ausziehkraft ist eine begleitende Ferti-
gungskontrolle. Sie wird ohne Isolierungshalterung mit
einer Ublichen Zugpriifmaschine durchgefiihrt.
Mindestwerte nach DIN EN 60352-2.

Die prinzipiellen Zusammenhédnge zwischen Crimphdéhe und
Ausziehkraft und die daraus resultierenden mechanischen
und elektrischen Eigenschaften der Crimpverbindung
werden durch die Grafiken verdeutlicht.

Die erste Graphik zeigt qua-
litativ die Verdnderung der
mechanischen Eigenschaften,
d.h. der Zugfestigkeit der
Verbindung zwischen Leiter
und Crimphdlse in Abhdn-
gigkeit von der Crimphdhe.

Der Crimpvorgang ent-
spricht einer Bewegung in
der Horizontalen von links
nach rechts. Dabei erhéht
sich die Crimpkraft und
gleichzeitig wird die Crimp-
hdéhe kleiner.

Bei zu groBer Crimphdhe
wird der Leiter nur locker
gefasst. Mit Verringerung
der Crimphdhe erhéht sich
schnell die Zugfestigkeit bis
zu einem Maximum M.
Danach werden die Auszieh-
kréafte wieder geringer bis
schlieBlich die Einzeldrdhte
durch Uberpressung fast
abgeschert werden.

—-

Die zweite Graphik zeigt

die Abhdngigkeit der elektri-
schen Eigenschaften von
der Crimphdhe.

Electrical
Characteristics

Elektrische
Eigenschaften
Mit Verringerung der Crimp-
héhe steigt der Leitwert
langsam bis zu einem
Maximum E.

Der Leitwert fallt dann
abrupt ab durch die starke
Querschnittsreduzierung.

Decreasing Crimp Height

Increasing Crimp Force

—

abnehmende Crimphéhe
zunehmende Crimpkraft
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Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

When the two graphs are
superimposed on one an-
other one can see that the
maximum mechanical value
and the maximum electrical
value are reached at diffe-
rent crimping heights.

When looking at a cross
section it will be recognised
that if the crimp height is
set to attain the maximum
pull out force then the wires
will still not be compressed
tightly. It would still be pos-
sible to see small cavities
between the individual
wires.

On the other hand with the
best electrical conductance
value the compression
would already be very inten-
sive. Bare surfaces would
originate due to the extru-
sion of the copper which
would make for an excellent
contact.

The crimp height C estab-
lished by TE Connectivity
with a tolerance range on
both sides represents a
compromise between the
mechanical and electrical
optimumes.
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Mechanical
Characteristics

Mechanische
Eigenschaften

Mechanical
Characteristics

Mechanische
Eigenschaften

of tolerances for dimensions and technical values.

Electrical
Characteristics

Elektrische
Eigenschaften

Decreasing Crimp Height

Increasing Crimp Force #

abnehmende Crimphéhe
zunehmende Crimpkraft

Electrical
Characteristics

Elektrische
Eigenschaften

Decreasing Crimp Height

Increasing Crimp Force #

abnehmende Crimphéhe
zunehmende Crimpkraft

In der Uberlagerung beider
Graphiken sieht man, dass
der maximale mechanische
Wert und der maximale
elektrische Wert bei unter-
schiedlichen Crimphd&hen
erreicht wird.

In einer Schliffbildbetrach-
tung wdrde man erkennen,
dass bei einer Crimphdhen-
einstellung fir héchste
Ausziehkraft eine dichte
Verpressung noch nicht
erreicht ist. Zwischen den
Einzeldréhten wéren noch
kleine Hohlrdume zu sehen.

Dagegen wdére beim besten
elektrischen Leitwert die
Verpressung schon sehr
intensiv. Durch das axiale
FlieBen des Kupfers entste-
hen blanke Oberfléchen fir
eine gute Kontaktierung.

Die von TE Connectivity
festgelegte Crimphéhe C
mit beidseitigen Toleranz-
bereich stellt einen Kom-
promiss zwischen dem
mechanischen und elektri-
schen Optimum dar.

Verbindlich fir Toleranzen der Abmessungen und technische Werte sind aus-
schlieBlich die neuesten TE Connectivity Kundenzeichnungen bzw. Produkt- und

Verarbeitungs-Spezifikationen, die Sie auf Anfrage erhalten.



Inspection of the Conductor Crimp

Priifung des Leitercrimps

Measurement of the
Crimping Height

The crimping height is the
decisive quality feature of
a crimp connection. Its
measurement allows non-
destructive testing to take
place and also for continu-
ous manufacturing checks
to be carried out.

The crimping heights with
their tolerance range guar-
antee on the one hand that
the conductors are com-
pressed tightly and on the
other hand that the extrac-
tion force is sufficient taking
into account the material
tolerance of the crimps and
the cross-section tolerance
of the conductor. The crimp-
ing height is measured with
an external micrometer in
accordance with the user
instructions IS 408-7424.

Messung
der Crimphdhe

Die Crimphdhe ist das
entscheidende Qualitéts-
Merkmal einer Crimp-
Verbindung. Die Messung
erlaubt eine zerstérungsfreie
Prifung und eine laufende
Fertigungskontrolle.

Die Crimphdhe mit ihrem
Toleranzbereich garantiert
einerseits eine dichte Ver-
pressung des Leiters und
andererseits eine genligende
Ausziehkraft unter Berlck-
sichtigung der Material-
toleranzen des Crimps und
der Querschnittstoleranz des
Leiters. Die Messung der
Crimphdhe erfolgt mit einer
Bligelmessschraube nach
der Bedienungsanleitung

IS 408-7424.
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Inspection of the Insulation Crimp

Priifung der Isolierungshalterung

Due to the large degree of
tolerance of the external
diameter of the lead a crimp-
ing height is not specified.

The correct support of the
lead is established either by
means of

a bending test in order to
simply realise this during
manufacture

or by means of

a winding test in accor-
dance to DIN EN 60512-8
(specified in

DIN EN 60352 T2).

In both tests the unstripped
lead is only crimped in the
insulation crimp.

The lead may not spring out
from the insulation crimp
due to bending or winding.
On the other hand the insu-
lation may not be pierced
or cut through.
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BENDING TEST / BIEGEPRUFUNG

Conductor Crimp
without Conductor

Leitercrimp ohne Leiter

The lead must
still be gripped after
the bending test

Leitung muss nach
der Biegepriifung
noch gefasst sein

The test mandrel
(adjusted according to the insulation diameter)

Priifdorn
(angepasst je nach Isolierungsdurchmesser)

The lead must still be gripped after the bending test
Leitung muss nach der Wickel-Priifung noch gefasst sein

Eine Crimphdéhe wird wegen
der groBen Toleranzen des
AuBendurchmessers der
Leitung nicht vorgegeben.

Der Festsitz der Leitung
wird entweder nach der

Biegepriifung fir eine
einfache Durchfiihrung
in der Fertigung

oder nach der

Wickelpriifung

DIN EN 60512-8

(in DIN EN 60352 T2
vorgeschrieben)
ermittelt.

Dabei wird in beiden Prifun-
gen die nicht abisolierte
Leitung nur in der Isolie-
rungshalterung gecrimpt.

Die Leitung darf durch das
Auslenken bzw. Aufwickeln
nicht aus der Isolierungs-
halterung herausspringen.
Die Isolierung darf anderer-
seits nicht durchstochen
oder durchschnitten sein.

Verbindlich fir Toleranzen der Abmessungen und technische Werte sind aus-
schlieBlich die neuesten TE Connectivity Kundenzeichnungen bzw. Produkt- und
Verarbeitungs-Spezifikationen, die Sie auf Anfrage erhalten.



Conductor Structure

Leiteraufbau

Stranded Conductor

It is predominantly leads
with a stranded structure
which are used. Theoretical-
ly all structure types have to
be applied at their specific
crimp height so that they
are compressed tightly.

In practice all leads from
those with 7 strands to
those with up to approx. 80
are applied using a common
crimp height.

The crimp heights specified

by TE Connectivity guaran-

tee a tight crimp even under
unfavourable tolerance con-
ditions.

The crimp height is deter-
mined separately when
applying braided wire.

The wire size ranges given
for contacts always apply
for stranded conductors
unless stated otherwise.

Litzenleiter

Uberwiegend werden Lei-
tungen mit Litzenaufbau
eingesetzt. Theoretisch
mussten alle verschiedene
Aufbauarten mit einer eige-
nen Crimphdéhe zur dichten
Verpressung verarbeitet
werden.

Praktisch fasst man alle
Leitungen vom 7drdhtigen
bis ca. 80dréhtigem Aufbau
mit einer neuen Crimphdhe
zusammen.

Die von TE Connectivity
vorgegebenen Crimphdhen
garantieren auch unter
unguinstigen Toleranz-
bedingungen einen dichten
Crimp.

Fur feinstdrdhtige Litzen
wird die Crimphdhe geson-
dert ermittelt.

Die fir Kontakte angegebe-
nen DrahtgréBenbereiche
gelten stets fur Litzenleiter,
sofern nicht anders genannt.
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Conductor Structure

Leiteraufbau

Solid Conductor

Solid conductors can be
processed with open crimp
barrels using the F-crimp
and with closed crimp bar-
rels using the W-crimp. Due
to other forms of deforma-
tion which may occur
certain criteria have to be
complied with:

The cross-section of the
solid wire must be in the
upper third of the wire
size range which applies
for the stranded conduc-
tor.

The contact may not be
subject to any vibrations
or jarring.

The solid wire must be
supported by an insula-
tion crimp.

The special crimp height
can only be determined
empirically via sample
crimps and cross sections.

Due to the other defor-
mation characteristics
automatic application is

recommended. Verformungsverhaltens
wird die maschinelle
Verarbeitung empfohlen.
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Massivleiter

Massivleiter kbnnen bei offe-
nen Crimphdilsen mit dem
F-Crimp und bei geschlos-
senen Crimphtilsen mit dem
W-Crimp verarbeitet wer-
den. Wegen des anderen
Verformungsverhaltens muss
jedoch auf verschiedene
Kriterien geachtet werden:

Der Querschnitt des Mas-
sivdrahtes muss im oberen
Drittel des fiir Litzenleiter
geltenden DrahtgréBen-
bereichs liegen.

Der Kontakt darf keinen
Vibrationen oder Er-
schutterungen ausgesetzt
werden.

Der Massivdraht muss
Uber eine Isolierungs-
halterung abgefangen
werden.

Die spezielle Crimphéhe
kann nur empirisch Uber
Musteranschldge und
Schliffbilder ermittelt
werden.

Wegen des anderen

Verbindlich fir Toleranzen der Abmessungen und technische Werte sind aus-
schlieBlich die neuesten TE Connectivity Kundenzeichnungen bzw. Produkt- und
Verarbeitungs-Spezifikationen, die Sie auf Anfrage erhalten.



Quality Guidelines Wire Crimp Qualitats-Leitfaden Leitercrimp

Correct Richtig

WIRE CRIMP LEITERCRIMP

Insulation present
Isolierungsende sichtbar

Conductor present

Bellmouth must always be present
Leiterende sichtbar

Sichtbarer Radiusauslauf

\-

Bellmouth permissible
Radius erlaubt

\ / \ Locking lances and
Cut off tabs present

- terminal body not deformed
Trennstege sichtbar Rastfedern und Kontaktkérper
nicht deformiert

Correct selection of wire, terminal and applicator
Richtige Zuordnung von Anschlussbereich, Leiterquerschnitt und Crimpwerkzeug

Crimp barrel is closed, Sufficient gap between legs
legs support each other and bottom of crimp
Crimphdilse geschlossen, Crimpflanken haben ausreichend Platz
Crimpflanken stiitzen sich gegenseitig ab zum Boden

All strands are equally distributed and deformed
Alle Einzeldrdhte sind im Crimp gleichméaBig verteilt und verpresst
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Quality Guidelines Wire Crimp

Qualitats-Leitfaden Leitercrimp

Incorrect

Terminal damaged
Kontaktkérper
deformiert

Cut off tab too long
Trennsteg zu lang

Crimp barrel
distorted
Crimpflanke
verbogen

Terminal feed
ht

Crimp height too tig
Crimphdéhe zu niedrig /

Asymmetric crimp
Asymmetrischer Crimp

incorrectly adjusted
Kontakt zum Werkzeug
nicht mittig ausgerichtet

Falsch

Terminal twisted
Kontakt verdreht

Cut off tab deformed
Trennsteg deformiert

Incorrect applicator adjustment
Falsche Werkzeug-Justierung

Unacceptable formation excessive
flash and/or cracks
Unzuldssige Grat- bzw. Rissbildung

Anvil and crimper not aligned or worn
Crimper und Amboss nicht mittig
ausgerichtet bzw. verschlissen

Incorrect terminal/wire selection
Falsche Zuordnung von Crimphiilse und Leiterquerschnitt

Terminal bend
Kontakt verbogen

Wire size too

Crimp barrel does not close
Crimphdilse trotz guter
Verpressung nicht mehr

Insulation inside the wire crimp
Isolierung im Leitercrimp

geschlossen

Conductor Brush protruding into
terminal body
Leiter im Funktionsbereich

Crimp height

Crimphdéhe zu hoch

Bellmouth on wrong end
Radiusauslauf auf der falschen Seite

Leiterquerschnitt zu grof3

Insufficient deformation,
showing voids
Ungenldgende Verpressung
mit Hohlrdumen

Wire size too small
Leiterquerschnitt zu klein

large

Legs too close to bottom of crimp.
Insufficient deformation of strands,
showing voids

Crimpflanken zu nahe am Boden,
ungentigende Verpressung

mit Hohlrdumen

Incorrect crimp height adjustment
Falsche Crimphdhen-Einstellung

Crimp height too tight
Crimphdhe zu niedrig

too loose

Flash at under side of crimp,
due to over crimping
Gratbildung am Crimpboden
durch Uberpressung
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Quality Guidelines Insulation Crimp Qualitats-Leitfaden Isolierungs-Crimp

Correct Richtig

INSULATION CRIMP ISOLIERUNGS-CRIMP

Correct Insulation Diameter, Applicator and Terminal
Richtige Zuordnung von Isolierungsbereich, AuBendurchmesser und Crimpwerkzeug

Insulation is securely held. Crimp barrel closed
Isolierung ist umfasst. Crimphtilse geschlossen

OVERLAP CRIMP UBERLAPPUNGS-CRIMP

For double wire applications with different size wires always
place wire with smallest outer diameter in the bottom
Bei Doppelcrimpung und unterschiedlichen AuBendurchmessern
liegt die kleinere Leitung unten im Crimpboden

Insulation is securely held. Legs overlap
Isolierung ist umfasst. Crimpflanken (berlappen

Insulation securely held. Legs must pass each other
Isolierung ist umfasst. Crimpflanken (berdecken
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Quality Guidelines Insulation Crimp Qualitats-Leitfaden Isolierungs-Crimp

Incorrect Falsch

Insulation is pierced and could damage conductor

Insulation material is pierced
Isolierung ist durchstochen

Isolierung ist durchstochen

Insulation is Insulation is Insulation legs are not closed
not securely held over crimped Isolierung ist nur lose umfasst

Isolierung ist Isolierung ist Crimphdlse nicht geschlossen
nur lose umfasst Uberpresst

Insulation is not securely held
Legs do not overlap
Isolierung ist nur lose umfasst
Crimpflanken Uberlappen nicht
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Quality Guidelines Qualitats-Leitfaden

Test Test
(WIRECRIMP _____________LEITER-CRIMP|

WIRE CRIMP LEITER-CRIMP

Crimp Height Measurement
Crimphéhenmessung

Crimp Heights and Tolerances

For crimp height tolerances for any given
contact, please refer to the relevant
application specification.

Crimphdéhen und Toleranzen

Die Crimphd&hen werden fiir jeden Kontakt
und Leiterquerschnitt vorgegeben.
Die Crimphdhen-Toleranz ist nach
Anschlussbereich gestuft.

Crimphéhen-Biigelmess-Schraube
(digital)
(0.007 mm increments)
acc. to DIN ISO 9007
Part No. 547203-1

Digital
Crimp Height Micrometer
(0.001 mm increments)
acc. to DIN ISO 9001
Part No. 547203-1

INSULATION CRIMP ISOLIERUNGS-CRIMP

Wire crimp without conductor

Leitercrimp ohne Leiter

Insulation must be securely held
after bend test

Leitung muss nach der Biegepriifung
noch gefasst sein
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FOR MORE INFORMATION PLEASE REFER TO

www.tooling.te.com
www.tooling.te.com/europe

FOR REGIONAL ASSISTANCE PLEASE REFER TO

www.tooling.te.com/contact

While TE Connectivity has made every reasonable effort to ensure the accuracy of the information in this catalog, TE Connectivity does not guarantee
that it is error-free, nor does TE Connectivity make any other representation, warranty or guarantee that the information is accurate, correct, reliable or
current. TE Connectivity reserves the right to make any adjustments to the information contained herein at any time without notice. TE Connectivity
expressly disclaims all implied warranties regarding the information contained herein, including, but not limited to, any implied warranties of merchant-
ability or fitness for a particular purpose. The dimensions in this catalog are for reference purposes only and are subject to change without notice.
Specifications are subject to change without notice. Consult TE Connectivity for the latest dimensions and design specifications.
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