Was Sie uber Aderendhilsen wissen sollten

Leiter Qualitat

Aderendhiilsen Crimpen

Warum Aderendhiilsen? Farbgebung Leiterdefinition Crimpwerkzeug Sichtpriifung

Litzen mindestens

Ein unbehandeltes Schniirsenkelende wird im Die Farbe des Kunststoffkragens definiert den Querschnitt der Aderend- Die DIN EN IEC 60228 beschiftigt sich mit der Definition des Leiters. Fiir die Verarbeitung von Aderendhiilsen stehen verschiedene Werkzeug- Keine frei- biindig,
Lauf der Zeit ausfransen und sich kaum noch hiilse und erleichtert so die Zuordnung zum entsprechenden Leiter. Neben Er besteht neben der Isolation aus einem leitfahigen Aluminium- oder typen zur Verfiigung. Die Werkzeuge sollten mit einer Zwangssperre liegenden Litzen Keine Risse  optimal ~0,5 mm
in die Osen eines Schuhs einfiihren lassen. den normierten Farbreihen gibt es jedoch auch diverse Farbvarianten. Kupferkern, der in vier gingige Leiterklassen aufgeteilt ist. ausgestattet sein, die sicherstellt, dass der Crimpzyklus vollstandig durch- sichtbar sichtbar vorstehend

Um vor einem Ausfransen zu schiitzen und gefiihrt wird.

damit ein problemloses Einfiadeln zu gewihr-

leisten, werden Schniirsenkelenden daher mit Querschnitt D'SL"::Z'?"‘ NF C 63-023 Sonderfarbcode E Klasse 1: Eindrahtig Dieser weit verbreitete und universelle Crimp-
Metallkappen oder Kunststofffolie versehen. 0.14 mm? ] Grau* 1 Grau zangentyp basiert auf dem Scherenprinzip und |
Auch flexible Litzen kénnen infolge des Ab- 8’;51 mm’ E Gélb** — E Hellblau } Klasse 2: Mehrdrihtig ISt mit G?Fef‘ke" far unterschlec.lllche Kc?ntakt.-
isolierens aufspleiBen, so dass ein Einfiihren 0’50 mmz — ;‘;ﬂ;s — Svr“'; = 'c")“rk's arten erhdltlich. Jeder Querschnitt hat hier sein
o . ,50 mm ei ei range i izi i
des Drahts in die Klemmen erschwert wird. 0.75 mm —y= — w .Bg . Klasse 5: Feindrahtig eigenes Gesenknest. So muss explizit auf die
»/> mm rau au el korrekte Positionierung geachtet werden. : Kei

een bl . 1,00 mm? = R . R 1 Gelb Keine e

Aderendhiilsen biindeln die Litzen und ver- ’ ot ot € Verformune des iibermiBige
2 . . . .
hindern das AufspleiBen. Durch das Crimpen 1,50 mm Bl Schwarz Bl Schwarz Bl Rot Klasse 6: Feinstdrahtig 8 Gratbild
.. . . . 2,50 mm? B Blau [ Grau B Blau Kunststoffkragens ratbildung
der Hiilse um den Leiter wird zudem eine
q hafte. st Verbind e di 4,00 mm? [ Grau B Orange [ Grau . ) .
auernaite, starre verbindung erzeugt, die 6,00 mm’ [ Gelb B Griin B Schwarz Aderendhiilsen nach DIN 46228 Teil 1, 4 und UL 486F-A, E, F sind dafiir aus- Die selbsteinstellenden Crimpwerkzeuge be-
einen zuverldssigen Schutz vor mechanischen 10,00 mm? El Rot B Braun [ Elfenbein gelegt, Leiter der Klassen 2, 5 und 6 aufzunehmen. Leiter der Klasse 1, auch sitzen nur einen Einlegeschacht, der sich bei der
Einflissen bietet und das (Um-)Verdrahten 16,00 mm? B Blau [ Elfenbein B Grin starre Leiter genannt, werden grundsitzlich nicht mit Aderendhiilsen vercrimpt. Betitigung eigenstindig auf den zu verarbei- Leiterauszuespriifun
erleichtert. 25,00 mm? 1 Gelb B Schwarz B Braun ACHTUNG: Aluminiumleiter diirfen nicht mit Kupferaderendhiilsen vercrimpt tenden Querschnitt einstellt. Darauf basierend &SP &
35,00 mm? Bl Rot Bl Rot [ Beige i ie sich h imal fi d Leiter-
werden! eignen sie sich auch optimal fiir andere Leiter: . - ier ai o - .
50,00 mm? B Biau B Bla B Ol Die Auszugspriifung ist ein relativ einfaches, jedoch zerstérendes

standards (JIS/AWG) und fiir TWIN-Aderend-
hiilsen. Die besondere Mechanik ermdglicht
quadratische und hexagonale Crimpformen.

Verfahren, um die Qualitdt einer Vercrimpung bewerten zu kénnen.
Die Anforderungen und Grundlagen finden Sie in den Normen UL 486F
und DIN 46228/ 60999-1.

GemiB DIN EN IEC 60228 wird der Leiterquerschnitt durch den elektrischen
Leitwert definiert und nicht durch seine MaBle. Somit kann z. B. ein 10-mm?2-
Leiter einen gemessenen Querschnitt zwischen 8 und 9 mm? aufweisen.

* nicht in der DIN-Norm vorhanden

Vorteile von Aderendhiilsen

Eine Untergruppe der selbsteinstellenden
Crimpzangen ist mit einem drehbaren Gesenk
ausgestattet. Die Leitereinfiihrung kann seitlich
oder frontal erfolgen. So kann auch in beengten
Arbeitsbereichen komfortabel gecrimpt werden.

D/ Prozesssichere und schnelle Verdrahtung

UL-Zertifizierung

Isolierun L. .
8 Entfernen Sie die Isolation in

ausreichender Linge, sodass Sie
eine fiir den Querschnitt pas-
sende Stahlscheibe hinter der
Hiilse platzieren konnen. Ach-
ten Sie darauf, dass keine Litzen
beschidigt oder abgetrennt
werden.

Leiter

D/ Sichere Verbindung, auch bei mehrfachem Umverdrahten In Kombination mit einer Selektion

von Crimpwerkzeugen und Crimp-
automaten hat Phoenix Contact

Aderendhiilsen nach dem Standard "E488001
UL 486F zertifizieren lassen (ZMLF.

E488001). Zusammen mit der Norm-
konformitat DIN 46228-1/-4 werden T8
die globalen Marktanforderungen B A
hinsichtlich Qualitat, Sicherheit und L

Abisolierlange

Litze
/—l\ C Schlagrichtung

Schlaglinge

D\/ Zeit- und kostensparende Verarbeitung mit Automaten

CERTIFIED

D/ Erhohte und langfristige Betriebs- und Kontaktsicherheit
D/ Dauerhaft geringe Ubergangswiderstinde

1
\ 4

D/ Einfache Querschnittserkennung

D/ Erhshte Vibrationssicherheit Die Schlaglange stellt ein MaB fiir die Formstabilitit des Leiters dar. Je geringer

D/ Schutz der Einzellitze, speziell auch bei Schraubklemmen

Kompatibilitat erfiillt und bieten
exportorientierten Anwendern ein
System mit weltweiter Akzeptanz.

die Schlaglinge, desto steifer und kompakter ist der Leiter. Ebenso erhoht dies
den AuBendurchmesser.

Crimpformen

Welche Crimpform ist die Beste!? Auf diese Frage gibt es keine eindeutige
Antwort. Grundsitzlich sind alle gezeigten Formen zuléssig und sie funk-
tionieren in allen Klemmraumen.

Nach dem fachgerechten Ver-
crimpen der Aderendhiilse muss
der Kunststoffkragen vorsichtig
entfernt werden, z. B. mit einem
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Mikroseitenschneider, ohne die
Kupferhiilse zu beeintrachtigen.

Schneiden

Ein rechtwinkliger und sauberer Schnitt ist die Grundlage fiir
eine erfolgreiche Weiterverarbeitung. Optimale, quetschfreie

Beim maximalen Querschnitt kann es jedoch
problematisch werden. So passt ein Quadratcrimp nicht
unbedingt in einen runden Klemmraum bei gleicher

Aderendhiilsen Typen

Isolierte Aderendhiilsen
nach UL 486F-E h

Unisolierte Aderendhiilsen

1 Iz H . .o .
Nach DIN 46228-1, UL 486F-A -— - Weitere Informationen - Arbeitsergebnisse werden mit Kabelschneidern erzielt. Querschnittsangabe. Legen Sie den Priifling fachge-
it E zu Aderendhiilsen [ - " —— — | recht in eine geeignete Auszugs-
Isolierte Aderendhiilsen —_ - finden Sie beim Scannen "3 % r e e Die eher flache, ovale Crimpform ist bei kleinen prifmaschine ein (wie z. B.
Nach DIN 46228-4, UL 486F-E y ol des QR-Codes. g 5 Ab° I° " Querschnitten von 0,14 bis 1 mm? iblich. Schleuniger PullTester 26T).
Isolierte Aderendhiilsen mit MaBie in mm ) ISolieren
erweitertem Kunststoffkragen (GB g_ A : . o .
Fiir AWG-. Multinorm- und jIS-gLeite(r ) mm AWG ds d h " =l =2 Der Leiter muss moglichst sauber, rechtwinklig und ohne Beschadigung der Die Trapezform ist der Klassiker bei den Die Maschine verfahrt mit einer konstanten Geschwindigkeit von
’ 0,14* 26 08 1.9 12? g 0,15 025 inneren Litzen und der Isolation abisoliert werden sowie den urspriingli- Crimpungen bis 10 mm?. Aber auch bei groBen 25 mm/min, bis die voreingestellte querschnittsabhangige Mindestzug-
Isolierte Aderendhiilsen mit stark - 04 08 19 10,5 6 045 025 chen Drall beibehalten. Die Abisolierlinge richtet sich nach der Hilsenlinge — Querschnitten bis 120 mm? ist sie {blich. Sie kraft erreicht ist, und hilt diese Kraft fiir eine Minute aufrecht. Der
. 3 ) ) ) ) ) 1 1 1 1 1 1 P s L L . .--':-::-I: o . . . . . . . o .. . o . .
erweitertem Kunststoffkragen (XL) g_ 12,5 8 und dem LeiterauBendurchmesser. Bei Standardleitern bis 10 mm? gilt die ~ Dbietet je nach Hohen-Seiten-Verhiltnis eine Test gilt als bestanden, wenn die Hiilse exakt auf ihrer Position verbleibt.
Fur kurz-/erdschlusssichere Leiter sowie 12? g Faustregel: Abisolierlange = Hiilsenlange + ~3 mm (x). Ziel ist, dass der Kupfer- hohe Kompatibilitit zu quadratischen und Im Anschluss fahrt das Gerit weiter bis sich der Leiter von der Ader-
PV-Leiter 0,34 2 08 19 145 10 0,15 0,25 leiter vorn ca. 0,5 mm herausragt. rechteckigen Klemmriumen. endhiilse 16st und nimmt dabei die maximale Zugkraft auf.
. .. .. 16,5 12
Izsclill?rteAAdel;‘elndhu_lrss\r;I:lr den 12 2 Hiilsen-
-Leiter-Anschluss : 3 . . .
Nach UL 486F-F, zur \fercrim Zm von zwei i 0> 20 1 26 1: 180 015 025 X|, lange Fiir Leiter ab 6 mm? sowie auch entsprechende .
Leitern gleichen’QuerschnittsI,) & 12 6 TWIN-Aderendhiilsen ist die nahezu rechteckige Leiterauszugswerte
0,75 18 12 28 1‘6‘ 180 0,15 0,25 WM-Crimpform gingig. IEC 60999-1 DeitergroBe UL 486F
18 12 N mm? AWG N
12 6 Bei unisolierten Aderendhiilsen entspricht die Abisolierlinge in etwa der - 0,14 26 7
; ~ 14 3 14 8 045 0.5 Gesamtlinge der Hiilse. Von 0,14 bis 16 mm? hat sich die quadratische 10 0,2 - _
M i ’ 16 10 ’ ’ AP, Crimpform zu einem Standard etabliert. In - 0,25 24 10
18 12 - . . .
aterialien 4 : In der DIN EN IEC 60352-2 sind die méglichen Fehlerbilder aufgezeigt, die rechteckigen und quadratischen Klemmriumen 15 04 2 15
Hiilse is 1 17 3s 16 10 015 05 z. B. auf verschlissene Abisolierwerkzeuge, falsche Einstellungen oder auch eine bietet sie eine optimale Kompatibilitdt und grofe 20 s 18 30
: it ei inhei ’ ’ ’ 18 12 ’ ’ falsche Handhabung schlieBen lassen Kontaktflachen. :
Isolationskragen Kupfer mit einem Reinheitsgrad von 4 18 13 : 35 1 _ 35
Ublich ist der Einsatz von > 99,9 % (vorzugsweise CU-DHP 14 8 40 1,5 16 40
i ai - i 5 2,5 14 22 42 18 12 0,15 0,25 Leiter {iberdrallt . . . 50 2,5 14 50
Polypropylen (PP) mit m:gr c oder folé EH'I\'/Pi und einer Harte von by 18 X Die hexagonale Crimpform ist ebenfalls als 60 4 12 60
Hitzebestandigkeit bis > max 17 10 o universell anzusehen. Sie bietet dariiber hinaus 80 6 10 80
4 1 28 48 20 12 02 03 x Verdrallung vollstiandig aufgehoben . . Do
’ ’ 2% 18 ’ ’ O L eine optimale Kompatibilitat zu runden Klemm- 90 10 8 90
20 12 . . iiddadda g raumen, wie sie in gebohrten Verteilerblocken 100 16 6 100
6 10 3.5 6.3 2% 18 02 0.3 X Leiter aufgespreizt oder auch in Schraubklemmen mit Leiterzentrie- 135 25 4 135
10 g 45 76 22 12 02 0.4 rung der Fall ist. Der Querschnittsbereich liegt 190 35 2 190
’ ’ ;3 :;3 ’ ’ x Einzeldrahte beschidigt/entfernt iiblicherweise zwischen 0,14 und 10 mm2. - 50 1/0 190
I 16 6 58 88 i e 02 04
30 16 x Verunreinigungen auf dem Leiter
Beschichtung 25 4 7,3 11,2 :(6) ;g 0,2 0,4
Verzinnt, mindestens 3 um 30 16 X Isolation beschidigt
35 2 8,3 12,7 30 18 0,2 0,4
* Hinweis: Im Fertigungsprozess kommt es durch das ,,Ziehen des Kupferréhrchens zu einer 36 20 arkierungen aur der Isolatio
Erhéhung der Materialhdrte. Um den Vorgaben der DIN 46228 gerecht zu werden, miissen 50 1/0 103 15 40 25 0.3 0.5
die Rohrchen anschlieBend weichgegliiht werden. Bei einer zu hohen Materialhirte wiirde der Leicht auseefranste Trennfliche N IAa
Crimpprozess zu einer unzureichenden Verformung und/oder Rissen fiihren. * nicht in der DIN-Norm vorhanden usg




