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&) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Doppelanschlégén an elektrischen Verbindern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur maschinellen Herstellung eines Dop-
pelanschlags an einem aus einem Blechstanzteil ge-
formten, einen Kontaktbereich und einen Krailenbe-
reich mit isolations- und Aderkralle aufweisenden
elektrischen Verbinder, wobei zwei im Endbereich
abisolierte elekirische Leitungen nebeneinander an-
geordnet in der lsolations- und Aderkralle gecrimt
werden, wobei Verbinder in Form eines Bandes, in
dem die Verbinder Uber Stanzsireifen zusammen-
h&ngen, und die Leitungen nebeneinander angeord-
net einem Crimpwerkzeug zugefiihrt werden, jewesils
der erste zu crimpende Verbinder des Bandes und
die Enden der Leitungen unter dem Crimpwerkzeug
positioniert, anschliefend - gleichzeitig wahrend des
Crimpvorgangs - der gecrimpte Verbinder vom Band
abgetrennt und die Krallen des nachfolgenden Ver-
binders im Band aufgeweitet werden.
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Zur Bildung von Doppelanschligen werden in
der Isolations-und Aderkralle eines aus einem
Blechstanzteil geformten elekirischen Verbinders

zwei im Endbereich abisolierte elekirische Leitun- -

gen gleicher Dicke zusammengsfat gecrimpt. Da-
bei wird zur Gewahrleistung einer optimalen Lage-
rung der Leitungen und einer optimalen Kontakiie-
rung der in der Regel aus Llitzen bestehenden
Adern der Leitungen mit dem elekirischen Verbin-

der gefordert, daB im Crimp die beiden Leitungen .

parallel im Kontakt in einer Ebene nebeneinander
und die Adern mdglichst in Ldngsachsrichtung der
Leitungen angeordnet sind. Diese Forderung wird
h&ufig nicht erfiillt. Die Leitungen sind mehr oder
weniger verdrillt und .die Adern spiralig verdreht
oder abgeknickt, wobei einige Litzen abgerissen
sein kdnnen. Diese Mangel entstehen beim Crim-
pen meist dann, wenn die Krallen des Verbinders
beim Einflihren der Leitungen zu eng sind.

Um bei Doppelanschidgen die aufgezeigten
Mingei abzustellen, hat man flir Einzelanschidge
gedachte Verbinder verwendet, deren Krallen flir
einen grdferen Leitungsquerschnitt ausgelegt sind
und demgem&B auch weiter gedfinete Krallen von
Hause aus aufweisen. Die Form und die Aufweitung
sind aber nur in den seltensten Féllen derart, daB
ein optimaler Crimp fiir einen Doppelanschiag ge-
wiahrleistet werden kann. Zudem ist der Verbinder
mit den weiteren Krallen insgesamt gréB8er dimen-
sioniert ausgelegt und diese gréBeren Abmessun-
gen sind meist nicht erwinscht. Vielmehr will man
in der Regel die gleichen Verbinder mit Einfach-
und mit Doppelanschidigen zur Verfligung haben
und in die Kammern eines GehZuses einsetzen,
die gleiche Abmessungen aufweisen und in die
keine gréBeren Verbinder einsetzbar sind. Aufer-
dem ist die Lagerhaitung an Verbindern fiir Doppei-
anschldge entsprechend zu erhdhen, so daB insge-
samt ein Doppelanschlag erhebliche Kosten verur-
sacht.

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und
eine Vorrichtung aufzuzeigen, mit denen auf einfa-
che Weise optimale Doppelanschldge hergestellt
werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 und des Anspruchs 10 gel8st. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung werden in den
von diesen abhdngigen Unteranspriichen charakte-
risiert.

Insbesondere dadurch, da die Erfindung durch
eine Zusatzanordnung flr Anschlag- bzw. Crimp-
. maschinen verwirklicht wird, in der beim Crimpen
gleichzeitig die Krallen des nachfolgenden Verbin-
ders aufgeweitet werden bzw. der lichte Abstand
der Krallenarme vergréfiert wird, gelingt es mit
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kontaktierend umgreifen. Bei

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Doppelanschlagen an elekirischen Verbindern

einfachen Mitteln, Doppelanschiige mit optimaler
Raumform und mit optimalen elektrischen Eigen-
schaften auszubilden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in
einer Zeichnung dargestellten, bevorzugten Ausflih-
rungsbeispielen ndher erldutert. Es zeigt

Fig. 1 eine Zusatzanordnung fUr eine An-
schlagmaschine mit einer erfindungsgem&gen Vor-
richtung in der Seitenansicht,

Fig. 2 eine perspektivische Explosionsdar-
stellung des Oberteils der Zusatzanordnung,

' Fig. 3 perspektivisch eine Draufsicht auf das
Unterteil der Zusatzanordnung mit Blickrichtung in
Pfeilrichtung Hll in Fig. 1,

Fig. 4 perspektivisch einen Doppelanschlag,

Fig. 5 eine perspektivische Explosionsdar-
stellung des Oberteils einer Zusatzanordnung als
zweites Ausflthrungsbeispiel und

Fig. 6 eine der Perspektive gem&p Fig. 5
entsprechende perspektivische Draufsicht auf das
Unterteil der Zusatzanordnung nach Fig. 5.

Zur Bildung eines Doppelanschiags an einem
einen Krallenbereich 10 und einen Kontakibereich
11 aufweisenden elekirischen Verbinder 9 (Fig. 4)
ist jeweils ein Isolationskrallenarm 1, 2 des Verbin-
ders 9 auf den Isolationsmantel 3 jeweils einer
elektrischen Leitung 4, 5 geschlagen, wéhrend die
Aderkrallenarme 6, 7 des Verbinders 9 jeweils die
Ader 8 der elektrischen Leitungen 4, 5 elekirisch
einem optimalen
Crimp liegen die Leitungen 4, 5 im Bereich der
Isolationskralle parailel und sich berlihrend in einer
Ebene nebeneinander. Die Adern 8 sind gegebe-
nenfalls etwas zur Léngsmitte des Verbinders ab-
gebogen, verlaufen aber ebenfalls parallel zueinan-
der in einer Ebene. Die Litzen sind nicht verdrillt
oder abgerissen. Dis Adern 8 liegen in etwa in der
Ebene, in der sich die Ldngsachsen der Leitungen
4, 5 befinden (nicht dargestellt), d.h. sie sind nicht
nach unten abgeknickt.

Ein solcher optimaler Doppelanschlag ist nach
dem erfindungsgeméBen Verfahren und mit der
erfindungsgeméBen Vorrichtung, die vorzugsweise
als Zusatzanordnung bzw. als sogenanntes Folge-
werkzeug ausgebildet ist, herstellbar. Dabei ist we-
sentlich, daf der Hub zum Crimpen ausgenutzt
wird zum gieichzeitigen Aufweiten der Krailenarme
des im Crimpprozef fUr den néchsten Crimp nach-
folgenden elektrischen Verbinders.

Das Crimpen erfolgt bekanntlich maschinell, in-

- dem den Crimpwerkzeugen einer Anschlagmaschi-

ne von einer Rolle, auf der die mit einem Material-
steg untereinander bandférmig verbundenen Ver-
binder aufgerollt sind, die Verbinder und die Leitun-
gen zugeflihrt werden. Vor dem Crimpen wird der
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Endbereich der zu crimpenden Leitung abisoliert
und dann im Crimpwerkzeug die Leitung an den
Verbinder gecrimpt, wobei gleichzeitig der Material-
steg durchtrennt wird, so daB der Verbinder vom
Verbinderband getrennt wird. :

Es ist bekannt, die Crimpwerkzeuge in An-
schiagmaschinen auswechselbar anzuordnen, so
daB mit der Anschiagmaschine verschiedene Ver-
binder verarbeitet werden kdnnen. Ebenso ist es
bekannt, Zusatzanordnungen z.B. Abiscliervorrich-
tungen flr Anschlagmaschinen vorzusehen (DE-PS
24 52 101 mit angezogenem, weiteren Stand der
Technik), die in die Anschlagmaschine einsetzbar
sind. Die Erfindung macht sich u.a. diese Technik
zunutze zur L3sung der erfindungsgemaR gestell-
ten Aufgabe.

Die erfindungsgem&Be Zusatzanordnung weist
ein Oberteil 12 und sin Unterteil 13 auf. Das Unter-
teil 13 ist in das Fundamentieil der Anschlagma-
schine einsetzbar, wahrend das Oberteil 12 mit
dem auf- und abfahrbaren Stempel der Anschiag-
maschine verbindbar ist (nicht dargestellf) und
demgemis in Doppelpfeilrichtung 14 verfahrbar ist
(Fig. 1).

Der neuen Zusatzanordnung werden in Pfsil-
richtung 15 mit einer Schisbereinrichtung 16 in an
sich bekannter Weise Verbinder 9 in Form eines
Bandes 17 zugefiihrt. Aus entgegengesetzter Rich-
tung (Pfeilrichtung 18) werden die beiden Leitun-
gen 4, 5 nebeneinander in einer Ebene liegend
zugeleitet (nicht dargesteilt).

Das Ober- und Unterteil 12, 13, die aus vielen
Einzelteilen zusammengeflgt sind, weisen jewsils
in Verbinderzufiihrrichtung (Pfeilrichtung 15) hinter-
ginander angeordnet, sich gegenlberliegend eine
Aufweitstation 12a, 13a, eine Kontakt bersichlager-
station 12b, 13b, eine Crimpstation 12¢, 13¢ und
eine Fihrungseinrichtung 12d, 13d fir die Leitun-
gen 4, 5'auf.

Die Raumanordnungen, die korrespondieren-
den Oberfldchenraumformen sowie die Funktionen
der Stationen 13b und 13c kdnnen Ublichen Aus-
fihrungsformen entsprechen und brauchen nicht
detailliert beschrieben zu werden. Ebenso ist Ub-
lich, derartige Stationen mit Flihrungen und mit
einem Trennmesser zum Durchirennen des Materi-
alstegs 19 im Verbinderband 17 zu kombinieren. In
der erfindungsgeméfen Zusatzanordnung sind ver-
tikal nach unten ragende FUhrungsstdbe 20 auf
seitlichem Abstand voneinander am Oberteil 12
angeordnet, die formschlilssig in Ausnehmungen
21 im Unterteil 13 gleiten kdnnen. Zwischen den
FiUhrungsstében 20 ist ein Trennmesser oder Mes-
sertrdger 22 angeordnet, das den Materialsteg 19
aus dem Verbinderband 17 beim Crimpen heraus-
schneidet, so daB der gecrimpte Verbinder indivi-
dualisiert ist und der Zusatzanordnung nach dem
Offnen des Werkzeugs entnommen werden kann.
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Die Lagerstation 12b weist einen sich vertikal
nach unten erstreckenden Haltestempel 23 auf, der
gegen eine Feder 24 nach oben in Pfeilrichtung 25
ausweichen kann, so daB der Kontaktbereich durch
den Haltestempel 23 etwa formschliissig gehaltert,
aber nicht verformt wird, wenn das Werkzeug zum
Crimpen weiter abwérts fahrt.

Die Crimpstation 12c mit den beiden Crimp-
stempeln 26, 27 weist einen sich vertikal nach
unten erstreckenden Zentrierstempel 28 auf, der
zwischen den beiden Stempsein 28, 27 in Pfailrich-
tung 29 gegen den Druck einer Feder 30 auswei-
chen kann, wenn das Werkzeug weiter nach unten
fahrt und dabei den Verbinder fir das Crimpen
zentriert haltert.

Die Gegenlager 13bs 13c¢;i der Lagerstation
12b und der Crimpstation 12¢ sind wie Ublich aus-
geformt und wirken in an sich bekannter Weise mit
den enisprechenden Elementen des Oberteils 12
zusammen.

Das Wesentliche der Erfindung liegt in der
Vorordnung einer Aufweitstation 12a, 13a und der
Ausgestaltung dieser Station.

Die Aufweitstation 12a weist einen quaderfdr-
migen Lagerblock 31 mit einer vertikalen U-f&rmi-
gen Gleitnut 32 auf, in der in Pfeilrichtung 15
hintereinander angeordnet ein Aderkrallenaufweit-
stempel 33 und ein isolationskrallenaufweitstempel
34 veriikal gleitbar lagern. Der Aderkrallenaufweit-
stempel 33 l8uft unten in einer keilfdrmigen Spitze
35 aus, deren Keilwinkel dem Aufweitwinke! flir die
Aderkralle entspricht. Der Isolationskrallenaufweit-
stempel 34 endet unten mit einem gerundeten stift-
artigen Steg 36, dessen Aufenkontur die Aufwei-
tungskontur der Isolationskralle aufweist.

Die Nut 32 wird mit einer Seitenwandung des
Messerirdgers 22 abgedeckt, so daB ein allseitig
geschlossener Flhrungsschacht entsteht, in dem
die Stempe! 33, 34 gefUhrt werden. Dabei kann
zweckmaéBigerweise der Stempel 34 in eine Nut 37
des Messertrdgers 22 eingepaBt sein, wobei die
Nuten 32 und 37 sich zum Fihrungsschacht ergén-
zen, Die Stempel 33, 34 sind nur etwa haib so lang
ausgefiihrt, wie die Lidnge des Fihrungsschachts
betrdgt, und derart gelagert, daf nach unten etwa
nur die Spitze 35 und der Steg 36 aus dem Flh-
rungsschacht herausragen. Der verbleibende obere
Schachtraum 38 ist mit einem Federslement, vor-
zugsweise einem Kunststoffstopfen 39 aus einem
gummielastischen Material ausgefllilt, wobei der
Flhrungsschacht oben mit einem Deckel 40 abge-
deckt ist und der Stopfen 39 gegen die Stempel
33, 34 und den Deckel 40 wirkt. Das Federelement
gewdhrleistet eine bestimmte Kraft, die beim Auf-
weiten auf das Material der Krallen einwirkt. Beim
Uberschreiten der Kraft weichen die Stempel ein
Stlick in den Schacht gegen die Federkraft zurlick,
so daB das Material der Krallen nicht verfestigt
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bzw. geprégt wird. Eine unkonirollierte Verfestigung
wirde das Crimpen besinflussen; denn verfestigtes
Material wiirde erhdhte Crimpkréfte erfordern. Ste-
hen diese Krafte nicht zur Verfligung, kann der
Crimp mangelhaft wérden.

Die Stempel 33, 34 sind mit nicht dargesteliten
{iblichen Mitteln gegen Herausfallen aus dem Fih-
rungsschacht gesichert.

Der Spitze 35 und dem Steg 36 gegeniiberlie-
gend, weist die Aufweitstation 13a jewsils eine Mul-
de 41, 42 als Widerlager auf, die zusammen mit
der Spitze 35 bzw. dem Steg 36 das Aufweitwerk-
zeug ergeben, wobei die Spitze 35 mit der Mulde
41 zum Aufweiten der Isolationskralle dienen. Dem-
gemif sind die Oberfléchenkonturen dieser Teile
aufeinander abgestimmt.

Nach einer ergidnzenden Ausfiihrungsform der
Erfindung weist die Fuhrungseinrichtung 13d eine
Muide 43 mit ebenem Boden 44 und vertikalen
seitlichen Flanken 45 auf. Die Leitungen 4, 5 kdn-
nen auf dem ebenen Boden aufliegend in der Mul-
de 44 gehaltert werden, und zwar auf definiertem
seitlichen Abstand, wozu ein Dricker 46 dient, der
in der Flhrungseinrichrichtung 12d angeordnet ist.
Der Drlicker besteht aus einem gummielastischen

Material und weist eine vertikal nach unten weisen- .

de keilfdrmige Spitze 47 auf, die zwischen die
Leitungen 4, 5 greift, wenn das Oberteil 12 zum
Crimpen und Aufweiten nach unten gefahren wird.
Da der Driicker 46 aus elastischem Material be-
steht, nimmt er den Weg, den das Crimpwerkzeug
weiter nach unten fihrt, durch elastische Verfor-
mung auf, wobei die Leitungen 4, 5 gegen die
vertikalen oder aufwirts divergierenden Flanken 45
der Mulde 43 gepreft und somit gehaltert werden.

Es ist selbstverstédndlich, daB die einzelnen
Werkzeugteile in Arbeitsrichtung 15 bzw. 18 fluch-
tend hintereinander angeordnet sind, so daB das
Werkzeug einwandfrei arbeiten kann. Die einzelnen
Werkzeugteile sind vorzugsweise austauschbar im
Ober- bzw. Unterteil angeordnet, so da bsim
Wechsel der Verbinderart und/oder der Leitungs-
querschnitte die Werkzeugteile gewechselt werden
kdnnen. Insofern sind Ober- und Unterteil, wie ins-
besondere aus Fig. 2 ersichtlich, aus vielen Einzel-
teilen aufgebaut, die gegen andere Teile gleicher
Raumform, jedoch mit anderen Einzeiwerkzeugen
bestlckt, ausgetauscht werden kénnen.

Mit der Erfindung gelingt es somit, Verbinder in
Form Ublicher Handelsware flir Doppelanschidge
zu verwenden, wie sie auch mit gleichen Verbin-
dungen fir Einzelanschldge verwendet wird. Son-
derware ist nicht erforderlich. Es braucht auch kei-
ne Ware gréBerer Dimensionen mehr verwendet zu
werden.

Beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 5 und 6,

das grundsiizlich mit dem vorbeschriebenen Aus- -

fihrungsbeispiel vergleichbar ist, sind gleiche bzw.
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vergleichbare Teile der Vorrichtung mit gleichen
Bezugszeichen bezeichnet. Auch bei diesem Aus-
fihrungsbeispiel weist die Vorrichtung eine Auf-
weitstation 12a, 13a; eine Kontakibersichlagersta-
tion 12b, 13b, eine Crimpstation 12c, 13¢ und eine
Fuihrungseinrichtung 12d, 13d flir die Leitungen 4,
5 auf, wobei die Einzelisile dieser Stationen im
wesentlichen mit den Einzelieilen der Station des
ersten Ausflhrungsbeispiels vergleichbar sind.

Die Vorrichtung gem3p Fig. § und 6 ist dazu

'eingerichtet, Leitungen 4, 5 an die Krallen von

Verbindern 9 zu crimpen, die gemiB Fig. 5 und 6
stirnseitig, beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
krallenseitig, Uber einen Stanzabschnitt mit einem
durchgehenden Sireifen 51 verbunden sind, wobei
die Verbinder 9 einen axialen Abstand a voneinan-
der aufweisen. Die Schiebesinrichtung 16 weist
hier eine Flihrungsschiene 52 mit einer horizonta-
len, innenseitig offenen Flhrungsnut 53 auf, in der
der Streifen 51 mit Bewegungsspiel in der Verbin-
derzufiihrrichtung (Pfeilrichtung 15) mittels eines
andeutungsweise dargestellten fingerfrmigen Vor-
schubelementes 54 vorschiebbar ist, das in regel-
maBig angeordneten LS chern 55 des Streifens 51
einzufassen und durch Verschiebung in die Verbin-
derzufihrrichtung 15 den Streifen 51 bzw. das
Band 17 intermittierend jeweils um das MaB a
vorzuschieben vermag. Beim vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel ist im Bewegungsbersich des Vor-
schubelementes 54 die Flihrungsschiene 52 ober-
seitig ausgespart, so daB das Uber dem Streifen 51
angeordnete Vorschubelement 54 in sinfacher Wei-
se in die L&cher 55 beinzufassen vermag.

Um in dieser Anordnung zugefithrie Verbinder
9 mit den Leitungen 4, 5 crimpen und gleichzeitig
die Krallen des vorherigen Verbinders 9 aufweiten
zu kdnnen, werden die Verbinder 9 quer zu ihrer
Langsrichtung zugefiihrt, wobei bezliglich der FUh-
rungseinrichtung 12d, 13d fir die Leitungen 4, 5
die Verbinderzuflhrrichtung 15 quer bzw. rechtwin-
klig zum vorbeschriebenen Ausflhrungsbeispiel
verlduft oder bezliglich einer vorgegebenen Verbin-
derzufiihrrichtung 15 die Flhrungseinrichtung 12d,
13d flr die Leitungen 4, 5 beim vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel seitlich angeordnet ist. Dabei kann
die Flhrungseinrichtung 12d, 13d rechts oder links
der VerbinderzufUhrrichtung 15 vorgesehen sein.
Beim vorliegenden AusfUhrungsbeispiel, bei dem
die Krallen der Verbinder 9 bezlglich der Verbin-
derzuflhrrichtung 15 rechtsseitig angeordnet sind,
ist auch die FUhrungseinrichtung 12d, 13d rechts
angeordnet.

Fig. 5 zeigt deutich, daB bezlglich einer vorge-
gebenen Flihrungseinrichtung 12d, 13d die Verbin-
derzuflihrrichtung 15 im Vergleich zur Verbinderzu-
fUhrrichtung 15 des ersten Ausflihrungsbeispiels
horizontal um 90° verdreht ist. Deshalb ist beim
Ausfihrungsbeispiel gemiB Fig. 5 und 6 die Auf-



7 ' EP 0 363 765 A2 8

weitstation 12a, 13a um 90" verdreht und um 90°
versetzt gegeniber der in gleicher Anordnung vor-
gesehenen Crimbstation 12¢, 13c angeordnet. Da-

bei sind die beiden Aufweitstempel 33, 34 bezlig-

lich der zugehdrigen Verbinderzufihrrichtung 15
seitlich nebeneinander angeordnet. Zur Lagerung
der Aufweitstempel 33, 34 dient ein Lagerbock 586,
der beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel im ho-
rizontalen Querschnitt T-frmig ausgebildet und
durch in seitlichen Lochern 57 einfassende Schrau-
ben am mit 58 bezeichneten Lagerbock der Crimp-
station 12c im Werkzeugoberteil befestigt ist. Wie
schon beim ersten Ausfihrungsbeispiel besteht
auch hier der Lagerbock 58 aus zwei Lagerbock-
hélften 59, 61, die an einer vertikal und rechtwinklig
zu den Leitungen 4, § verlaufenden Teilungsfuge
aneinander gesetzt und mittels nicht dargesteliten,
Befestigungslécher durchfassenden Befestigungs-
schrauben aneinander befestigt sind. Der Crimp-
stempel 26 flr die Aderkralle, der Zentrierstempel
28 und der Crimpstempel 27 fiir die Isolationsman-
telkralle sowie ein beim Ausflihrungsbeispiel ge-
miaB Fig. 5 und 6 zusitzlich vorhandener Crimp-
stempelteil 62 sind in einer vertikalen Flihrungsnut
63 des Lagerbocks 58 gelagert, die sich in beide
Lagerbockhilften 59, 61 erstreckt. Auf seiner der
Aufweitstation 12a zugewandten Seite weist der
Lagerbock 58 eine weitere vertikale Nut 64 auf, die
sich ebenfalls in beide Lagerbockhiliten 59, 61
erstreckt, und in die schliefend das Stegteil 65 des
Lagerbocks 56 schliefend und somit seitlich zen-
triert einfaft. ' -

Da es beim Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 5
und 6 der Aufweitstempel im Lagerbock 31 nicht
bedarf, erflilit dieser als Deckieil die Aufgabe, den
Haltestempel 23 im Lagerbock 58 zu sichern, der
in einer zu dieser Seite hin offenen Flhrungsaus-
nehmung 66 vertikal verschiebbar angeordnet ist.

. An der AuBenseite des Lagerblocks 31 ist auch
noch ein plattenfrmiges Flihrungselement 67 be-
festigt. '

Im Gegensatz zum Ausfiihrungsbeispiel gemis
Fig. 1 bis 3 ist beim vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel in der den ebenfalls in einer vertikalen Fih-
rungsnut angeordneten Driicker 46 sichernden, am
Lagerblock 58 befestigten Deckplatte 68 ein unter-
seitig im Bereich von Rundungen 69 austretender
FUhrungsschliitz 71 fir die Leitungen 4, 5 vorgese-
hen, der mit seinen seitlichen Flanken 72 die Lei-
tungen 4, 5 in der Crimpstellung zusitzlich sichert.

Ferner ist das die Mulde 43 enthaltende Bauteil
73 der Flhrungseinrichtung 13d in einer zugepaf-
ten vertikalen Fihrungsausnehmung 74 vertikal
verschiebbar und zwar vorzugsweise nach unten
verschiebbar gegen eine Federspannung, die es in
die Ausgangsstellung rickzustellen vermag. Das
Bauteil 73 ist quaderfdrmig und erstrecki sich
senkrecht entsprechend der Flihrungsausnehmung
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74. Die zugehdrige Ruckstellfeder ist aus Vereinfa-
chungsgriinden nicht dargestelit. Das Bauteil 73 ist
der Fuhrungsschiene 52 nachgeordnet, wobei sich
die Flhrungsnut 53 ebenfalls innenseitig offen
durch das Bautsil 73 erstreckt. Dabei ist die Anord-
nung so getroffen, da die obere seitliche Begren-
zungskante 75 mit der benachbarten Begrenzungs-
kante 76 der Mulde 42 im Unterieil 13 eine Schere
77 zum Trennen des gecrimpten Verbinders 9 vom
Streifen 51 bilden.

Die Funktion des Ausflihrungsbeispiels gemiB
Fig. 5 und 6 ist folgende.

Der Streifen 51 mit den Verbindern 9 wird
mittels des Vorschubelements 54 takiweise um ei-
nen dem Abstand a zwischen den Verbindern 9
entsprechenden Hub soweit vorbewegt, daB jeweils
zwei Verbinder in die muldenférmigen, an die Kral-
len angepaBten . Gegenlager 60, 70 gelangen. In
dieser Position ist der Kontakibereich 11 des vor-
dersten Verbinders 9 auf einem vom Unterteil 13
aufwérts vorspringenden Sockel 78 mit einer ebe-
nen Oberseite abgestlitzt, der sich in Verbinderzu-
fUhrrichtung 15 links neben dem Gegenlager 70
befindet.

In dieser Position werden die zu crimpenden
Enden der Leitungen 4, 5 mittels einer nicht darge-
stellten Zuflihrungseinrichtung zugefiihrt, wobei die
Leitungen 4, 5 i&ngs, entgegengeseizt oder recht-
winklig zur Verbinderzufiihrrichtung 15 zugefiihrt
werden kdnnen. Beim Absenken des Oberteils 12
werden dann im Bereich der Crimpstation 12¢c, 13¢
die Leitungen 4, 5 an die Aderkrallenarme 6, 7 und
die Isolationsmantel krallenarme 1, 2 gecrimpt, wo-
bei gleichzeitig in der Aufweitstation 12a, 13a die
vorgenannien Krallen mittels der Aufweitsiempel
33, 34 aufgeweitet werden. Ebenfalls gleichzeitig
wird beim Absenken des Oberieils 12 das Bautieil
73 abgesenkt, wobei der gecrimpte Verbinder 9
mittels der Schere 77 vom Streifen 51 abgeschert
wird und danach in nicht dargestellter Weise ent-
fernt werden kann. Nach dem nichsten Vorschub-
hub befindet sich der aufgeweitete Verbinder 9 in
der Crimpstation 12¢, 13¢, so daB der vorbeschrie-
bene Vorgang zum Crimpen und Aufweiten erneut
erfolgen kann. Der Vorschub des Streifens 51 und
das Absenken des Obertsils 12 erfolgen automa-
tisch. .

Vorzugsweise ist die Flihrungsausnehmung 74
im Unterteil 13 so angeordnet bzw. ausgebildet,
daB ihre vorderste, sich quer zur Verbinderzufilh-
rungsrichtung 15 erstreckende Begrenzungskante
etwa in der Ebene der Unterseite der FUhrungsnut
53 angeordnet ist. In dieser Ausgestaltung bildet
diese Begrenzungskante 81 mit der vorderen obe-
ren Begrenzungskante 82 der Fihrungsnut 53 im
Bauteil 73 eine weitere Schere 83, an der beim
Absenken des Bauieils 73 der Streifen 51 in Stlicke
geschnitten wird, die aufgrund einer sich anschlie-
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Benden Schrigfliche 84 in Form einer Rutsche
autormatisch abgefiihrt werden.

Der Antrieb fiir die Abwértsbewegung des Bau-
teils 73 wird vorzugsweise durch das Oberteil 12
des Werkzeugs gebildet, z. B. durch den Lager-
bock 58, das beim Absenken gegen das Bauteil 73
stoBt und dieses nach unten um ein etwa der Dicke
des Streifens 51 entsprechendes MaB verschiebt,
wodurch das Abscheren des zugehdrigen Verbin-
ders 9 und des Streifenabschnitts 51 erfolgt.

Anspriiche

1. Verfahren zur maschinellen Herstellung ei-
nes Doppelanschiags an einem aus sinem Blech-
stanzteil geformten, einen Kontaktbersich und ei-
nen Krallenbereich mit Isolations- und Aderkralle
aufweisenden elekirischen Verbinder, wobei zwei
im Endbereich abisolierte elektrische Leitungén ne-
beneinander angeordnet in der Isolations- und
Aderkraile gecrimpt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Verbinder ( 9) in Form eings Bandes
(17; 51), in dem die Verbinder { 9) Uber Stanzstrei-
fen zusammenhingen, und die Leitungen (4, 5)
nebeneinander angeordnst einem Crimpwerkzeug
zugeflihrt werden, jeweils der erste zu crimpende
Verbinder ( 9) des Bandes (17; 51) und die Enden
der Leitungen (4, 5) unter dem Crimpwerkzeug
positioniert, anschliefend - gleichzeitig wihrend
des Crimpvorganges - der gecrimpte Verbinder ( 9
) vom Band (17; 51) abgetrennt und die Krallen (1,
2, 6, 7) des nachfolgenden Verbinders ( 9) im Band
{17) aufgeweitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da ein Verbinderband
(17) verwendet wird, in dem die Verbinder ( 9) in
Langsachsrichtung der Verbinder .mit dem Blech-
stanzstreifen (17) aneinandergereiht sind.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal dem Crimpwerk-
zeug von der einen Seite das Verbinderband (17)
und von der gegeniiberliegenden Seite in etwa der
gleichen Ebene die parallel nebensinander ange-
ordneten Leitungen (4, 5) zugefiihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Verbinderband
(51) verwendet wird, in dem die Verbinder in Quer-
richtung der Verbinder mit dem Verbinderband (51)
aneinandergereiht sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Verbinderband
(51) verwendet wird, bei dem die sich quer zum
Verbinderband (51) erstreckenden Verbinder ( 9 )
stirnseitig mit dem Blechstanzstreifen (51) verbun-
den sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Verbinderband
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(16) verwendet wird, bei dem die in Reihenfolge
aus einem Kontakibereich (11), einer Aderkralle (6,
7) und einer Isolationsmantelkralle (1, 2) bestehen-
den. Verbinder ( 9) mittels ihren Isolationsmantel-
krallen (1, 2) mit dem Verbinderband(51) verbun-
den sind. -

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufweiten mit
einem bei Uberlastung zurlickfedernden Hubwerk-
zeug durchgeflihrt wird, so daB beim Aufweiten
keine Materialverfestigung im Krallenbereich des
Verbinders ( 9) statifindet.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufweiten mit
je einem Hubwerkzeug (35, 36) flr die Isolations-
und die Aderkralle (1, 2, 6, 7) durchgefiihrt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 und/oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufweiten mit
einem gerundeten Steg (36) und einem Keil (35)
durchgeflhrt wird, wobei die Krallen in je einer als
Widerlager dienenden Mulde (41, 42; ,60) lagern
und mit den Hubwerkzeugen und den Mulden (41,
42; 60) die Aufweitungen definiert begrenzt werden.

10. Vorrichtung zur maschinellen Herstellung
eines Doppelanschlags an einem aus einem Blech-
stanzteil geformten, einen Kontakibersich und ei-
nen Krallenbersich mit Isolations- und Aderkralle
aufweisenden elekirischen Verbinder, wobei zwei
im Endbereich abisolierte elekirische Leitungen ne-
beneinander angeordnet, in der Isolations-und
Aderkralle gecrimpt werden, mit einem aus einem
Oberteil und einem Unterteil bestehenden Werk-
zeug, das eine Crimpstation aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Crimpstation
{12¢, 13c) des Oberteils (12) bzw. Unterteils (13)
eine Aufweitstation (12a, 13a) vorgeordnet ist.

11. Varrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daf sie als Zusatzan-
ordnung flir eine Anschlagmaschine und insbeson-
dere zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem
oder mehreren der Anspriche 1 bis 9 ausgebildet
ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die Aufweitstation
(12a) des Oberteils (12) einen quaderf&rmigen La-
gerblock (31) mit einer vertikalen U-iGrmigen Gleit-
nut (32, 64) aufweist, in der in Zufllhrungsrichtung
(17) der Verbinder ( 9) hintereinander angeordnet
ein Aderkrallenaufweitstempel (33) und ein Isola-
tionskrallenaufweitstempe! (34) vertikal gleitbar la-
gern.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB der Aderkrallenauf-
weitstempel (33) unten in einer keilfdrmigen Spitze
(35) auslduft, deren Keilwinkel dem Aufweitwinkel
fur die Aderkraile (8, 7) entspricht.

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
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Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB der Isolatuonskral-
. lenaufweitstempel (34) unten mit einem gerundeten
stiftartigen Steg (36) endet, dessen AuBenkontur
"die Aufweitungskontur der Isolationskralle (1, 2)
aufweist.
15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf die Nut (32) mit
einer Seitenwandung abgedeckt ist, so daB ein
allseitig geschiossener Flhrungsschacht gebildet
ist, in dem die Stempel (33, 34) geflihrt sind.
16. Vorrichtung nach einem oderer mehreren
der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (34) in
eine Nut (37) der Seitenwandung eingepaft oder
angeordnet ist, wobei die Nuten (32 und”37) sich
zum Fihrungsschacht ergédnzen.
17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stempei (33,
34) nur etwa halb so lang ausgeflihrt sind, wie die
Ldnge des FlUhrungsschachts betrdgt, und derart
gelagert sind, daB nach unten etwa nur die Spitze
(35) und der Steg (36) aus dem Fuhrungsschacht
herausragen, wobei im verbleibenden oberen
Schachtraum (38) ein Federelement angeordnet ist,
das sich gegen einen den Schachtraum nach oben
abdeckenden Deckel (40) und gegen die Stempel
(33, 34) abstlitzt.
18. Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das Federelement
ein aus einem gummielastischen Material beste-
hender Stopfen (39) ist.
19. Vorrichtung nach sinem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Spitze (35) und
dem Steg (36) gegenlberliegend die Aufweitstation
(13a) jeweils eine Mulde (41, 42) als Widerlager
aufweist, die zusammen mit der Spitze bzw. dem
Steg das Aufweitwerkzeug ergeben, wobei die Spit-
ze (35) mit der Mulde (41) zum Aufweiten der
Aderkralle und der Steg (36) mit der Muide (42)
zum Aufweiten der Isolationskralle dienen.
20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 10 bis 19,
gekennzeichnet durch sine Flihrungseinrichtung
(13d) flir die Leitungen (4, 5), die im Unterteil (13)
gine Muide (43) vorzugsweise mit einem ebenen
Boden (44) und vertikalen oder abwdrts konvergen-
ten seitlichen Flanken (45) aufweist, wobei ein
Driicker (46) im Oberteil (12) angeordnet ist, der in
der Fithrungseinrichtung (12d) angeordnet ist.
21. Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, daB der Drilicker (46)
aus einem gummielastischen Material besteht und
eine vertikal nach unten weisende keilfdrmige Spit-
ze (47) aufweist, die zwischen die Leitungen (4, 5)
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greift, wenn das Oberteil (12) zum Crimpen und
Aufweiten nach unten gefahren wird.

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 11 bis 21, '
dadurch gekennzeichnet, daf die Zusatzanord-
nung mit einer der Aufweitstation (12a, 13a) vorge-
ordneten Schiebereinrichtung (16) fiur die Zufiih-
rung der Verbinder (9) in Form eines Bandes (17)
ausgeriistet ist.

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 22, ’
dadurch gekennzeichnet, daf das Ober- und Un-
terteil (12, 13) aus vielen Einzelteilen zusammenge-
fugt sind, die jewseils in Verbinderzufiihrrichtung
(15) hintereinander angeordnet, sich gegeniiberlie-
gend die Aufweitstation (12a, 13a) eine Kontaktbe-
reichlagerstation (12b, 13b), die Crimpstation (12c,
13¢) und die Flhrungseinrichtung (12d, 13d) auf-
weisen.

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dag am Oberteil (12)
vertikal nach unten ragende Fihrungsstdbe (20)
der Aufweitstation (12a, 13a) nachgeordnet sind,
die formschiUssig in Ausnehmungen (21) im Unter-
teil (13) gleiten k&nnen.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Fih-
rungsstében (20) ein Trennmesser (22) angeordnet
ist, das den Materialsteg (19} aus dem Verbinder-
band (17) beim Crimpen herausschneidet, wobei
vorzugsweise das Element aus Flhrungsstdben
und Trennmesser die Seitenwandung des Fih-
rungsschachtes gem&dp Anspruch 15 bildet.

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daf den Flhrungsstd-
ben (20) nachgeordnet die Lagerstation (12a, 12b)
angeordnet ist, wobei die Lagerstation (12b) einen
sich vertikal nach unten erstreckenden Haltestem-
pel (23) aufweist, der gegen den Druck einer in der
Zusatzanordnung gelagerien Feder (24) nach oben
ausweichen kann, wobei mit dem Haltestempel (23)
der Kontakibereich des Verbinders (9) etwa form-
schilissig beim Crimpen auf der Lagerstation (13b)
gehaltert wird.

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 10 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
Crimpstempeln (26, 27) der Crimpstation (12c) ein
sich vertikal nach unten erstreckender Zentrier-
stempel (28) mit V-f8rmigen Zentrierflanken ange-
ordnet ist, der gegen den Druck einer in der Zusat-
zanordnung gelagerten Feder (30) nach oben aus-
weichen kann und den Verbinder flir das Grimpen
zentriert haltert.

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprdche 10 bis 26,
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dadurch gekennzeichnet, daB das Oberteil (12) im
Bereich der Crimpstation (12c) einen. Lagerbock
(58) aufweist, der vertikal und quer (Fig. 2) oder
l&ngs (Fig. 5) zur Verbinderzuflihrungsrichtung (15)
in zwei Blockhiliten (59, 61) mit einer vertikalen
inneren, sich vorzugswesise in beide Blockhilften
(59, 61) ersireckende Fuhrungsnut (63) unterieilt
ist, in der der oder die Crimpstempel (26) und der
Zentrierstempel (28) gefiihrt sind.

29. Vorrichtung nach wenigstens einem der
Anspriiche 10 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufweitelemen-
te (35, 36) und die Crimpelemente der Aufweit-und
Crimpstempel (26, 27, 33, 34) beziiglich der Ver-
binderzuflihrungsrichtung (15) quer nebeneinander
angeordnet sind und die Flihrungseinrichtung (12d,
13d) fiir die Leitungen (4, 5) auf einer Seite, vor-
zugsweise rechtsseitig, der Verbinderzuflhrungs-
richtung (15) angeordnet ist.

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29,
dadurch gekennzeichnet, daB der Lagerbock (56)
der Aufweitstation (12a) an der - beziiglich der
Verbinderzuflihrungsrichtung (15) - Vorderseite des
Lagerbocks (58) der Crimpstation (12¢) angeordnet
und befestigt ist.

31. Vorrichtung nach wenigstens einem der
Anspriiche 28 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daB sich an der Vorder-
seite des Lagerbocks (58) der Crimpstation (12¢)
eine vertikale, sich in deren beide Blockhilften (59,
61) erstreckende Aufnahmenut (64) angeordnet ist,
in die der Lagerblock (56) der Aufweitstation (12a)
einfaft.

32. Vorrichtung nach wenigstens einem der
Anspriiche 29 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, daf die Flhrungsein-
richtung (13d) fUr die Leitungen (4, 5) im Bereich
des Unterteils (13) ein sich im wesentlichen vertikal
erstreckendes Bauteil (73) mit einer oberseitig offe-
nen, sich quer zur Verbinderzufiihrungsrichtung
(15) erstreckenden Mulde (43) aufweist, daB das
Bauteil (73) in einer vertikalen Flhrungsausneh-
mung (74) verschiebbar gelagert ist und eine hori-
zontale, sich parallel zur Verbinderzuflihrungsrich-
tung (15) ersireckende Flhrungsnut (53) flir das
Verbinderband (51) aufweist, die innenseitig offen
ist und das Bautejl (73) in dessen oberer Aus-
gangsstellung in der Zufiihrungshdhe des Verbin-
derbandes (51) durchquert, und daB die obere,
dem zugehdrigen Gegenlager ( 70 ) benachbarte
Begrenzungskante (75) der Fihrungsnut (53) im
Bauteil (73) mit der benachbarten unteren Begren-
zungskante (76) des Gegenlagers (70 sine Schere
(77) bildet.

33. Vorrichtung nach Anspruch 32,
dadurch gekennzeichnet, daB auch die vordere,
sich quer zur Verbinderzufiihrungsrichtung (15) er-
streckende obere Begrenzungskante (81) der Fiih-
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rungsnut (53) am Bauteil (73) mit der sich parallel
erstreckenden oberen Begrenzungskante (82) der
Flihrungsausnehmung (74) eine Schere (83) bildet.
34. Vorrichtung nach- wenigstens einem der
Anspriiche 29 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, daf am Oberteil (12)
eine die Mulde (43) aufenseitig Uberdeckende Plat-
te befestigt ist, die einen vertikalen, mit der Mulde
(43) fluchtenden, unterseitig vorzugsweise mit ge-
rundeten Ecken auslaufenden Flihrungsschiitz (71)
aufweist, dessen Breite in etwa der Summe der
Querschnittsabmessungen der Leitungen (4, 5) ent-
spricht.
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