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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung und ein
Verfahren zum Zusammenfihren von Leitern zur Her-
stellung einer Crimpverbindung, wobei mindestens zwei
Leiter mittels einer Greifereinheit zusammengefiihrt wer-
den um anschliessend gemeinsam mit einem Kontakt
crimptechnisch verbunden zu werden.

[0002] Eine solche Einrichtung und ein solches Ver-
fahren ist bekannt aus EP-A-303724.

[0003] Beieiner Crimpverbindung wird das Ende eines
Leiters mit einem gemeinsamen Kontakt formschliissig
verbunden. Der Kontakt weist beispielsweise eine erste
Doppellasche fiir einen Isolationscrimp und eine zweite
Doppellasche fir einen Drahtcrimp auf. Vor dem eigent-
lichen Crimpvorgang wird der Leiter in den Kontakt ein-
geflhrt, sodass das Ende der Leiterisolationin der ersten
Doppellasche und das abisolierte Leiterstlck in der zwei-
ten Doppellasche liegt. Dann werden ein den Isolations-
crimp und ein den Drahtcrimp herstellenden Crimpstem-
pel abgesenkt, wobei die Crimpzone des Kontaktes ge-
gen eine als Ambos ausgebildete Unterlage gepresst
wird. Mit dem Crimpstempel fiir den Drahtcrimp wird die
erste Doppellasche mit dem abisolierten Leiter verpresst
bzw. mit dem Crimpstempel fiir den Isolationscrimp wird
die zweite Doppellasche mit der Leiterisolation verpresst.
Sinngemass konnen auch Crimpverbindungen mit
durchkontaktierenden Kontakten hergestellt werden, bei
denen beispielsweise Kontaktspitzen beim Crimpvor-
gang die Leiterisolation durchstossen und in den Leiter-
draht eindringen.

[0004] Crimpverbindungen werden seriell in automa-
tischen Kabelkonfektionierungsanlagen hergestellt, die
beispielsweise am einen Leiterende einen Kontakt mit-
tels Crimpverbindung anschliessen, dann den Leiter auf
die gewlinschte Lange ablangen und am anderen Leite-
rende einen Kontakt mittels Crimpverbindung anschlies-
sen. Die Bearbeitungsstationen fiir die einzelnen Arbeits-
vorgange wie Schneiden, Abisolieren, Zufiihren, Crim-
pen, etc. sind meist zentral angeordnet, wobei zur Hand-
habung der Leiter bzw. der Leiterenden Greifer vorgese-
hen sind, die Schwenkbewegungen, Drehbewegungen,
Linearbewegungen, etc. ausfiihren kénnen.

[0005] Beieiner Doppelcrimpverbindung werden je ein
Ende von zwei Leitern zusammengefiihrt und mit einem
Kontakt formschlissig verbunden. Das andere Ende ei-
nes jeden Leiters kann an einen Kontakt gleicher oder
unterschiedlicher Bauart angeschlossen sein. Die einen
Enden der Leiter werden beispielsweise geschnitten, ab-
isoliert und einem Doppelgreifer Gibergeben, wobei die
Leiter bedingt durch die Handhabung bzw. Bearbeitung
in einem gewissen Abstand zueinander etwa parallel ver-
laufen. Der beispielsweise mit zwei Greifern ausgeruste-
te Doppelgreifer fuhrt die Leiter bzw. die Leiterenden mit
einem bestimmten Bewegungsablauf zusammen. Die
zusammengefiihrten Leiter bzw. Leiterenden werden
dann von einem weiteren Greifer ibernommen, der die
Leiterenden beispielsweise mit einer Schwenkarmbewe-
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gung einem in einer Crimppresse der Konfektionierungs-
anlage positionierten Kontakt zufiihrt. Anschliessend
folgt die Herstellung der Crimpverbindung wie weiter
oben beschrieben, wobei die zusammengefiihrten En-
den der Leiter gleichzeitig mit demselben Kontakt form-
schllssig verbunden werden.

[0006] Bisher sind Doppelgreifer verwendet worden,
die die Leiterenden mit linearen Bewegungsablaufen zu-
sammenfihren. Die bisherigen Doppelgreifer erfiillen
zwar ihren Zweck, als Nachteil bauen sie jedoch bedingt
durch die Bewegungsart und der damit verbundenen
Technologie relativ voluminds und sperrig.

[0007] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Er-
findung, wie sie in Anspruch 1 gekennzeichnet ist, 16st
die Aufgabe, die Nachteile der bekannten Einrichtung zu
vermeiden und eine Greifereinheit fir die Handhabung
von Leitern zu schaffen, die kompakt gebaute Kabelkon-
fektionierungsanlagen ermdglicht.

[0008] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, dass mit der erfindungs-
gemassen Greifereinheit und durch den erfindungsge-
massen Bewegungsablauf im Handhabungs- und Bear-
beitungsbereich der Konfektionierungsanlage allgemein
mehr Platz zur Verfiigung steht und dass durch die kom-
pakte Bauweise des Doppelgreifers und durch die An-
ordnung der Greifer die Leiterzuflihrungund Wegflihrung
mittels einer einfach auszufiihrenden Schwenkarmbe-
wegung des Leiter zubringenden und wegbringenden
Greifers erst moglich wird.

[0009] Im folgenden wird die Erfindung anhand von ein
Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnungen naher
erlautert.
[0010] Es zeigen:
Fig. 1  eine erfindungsgemasse Greifereinheit mit in
der Grundstellung dargestellten Greifern,

Fig. 2 die Greifereinheit nach der Ubernahme eines
ersten Leiters,

Fig. 3 die Greifereinheit nach der Ubernahme eines
zweiten Leiters,

Fig. 4 die Greifereinheit nach einer ersten Drehbewe-
gun91

Fig. 5 die Greifereinheit nach einer zweiten Drehbe-
wegung und

Fig. 6 die Ubernahme der zusammengefiihrten Leiter
durch ein weiteres Greifermodul.

[0011] In den Fig. 1 bis 6 ist mit 1 eine Greifereinheit

bezeichnet, bestehend aus einer Befestigungskonsole
2, einem Gehause 3 mit einem drehbaren Trager 4 und
einer Hohenverstellung bestehend aus einer Zylinder-
einheit 5 und mittels einer Grundplatte 6 einenends ver-
bundenen Flhrungen 7, die anderenends mit dem Ge-
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h&use 3 verbunden sind. Die beispielsweise aus drei Zy-
lindern bestehende Zylindereinheit 5 ermdglicht eine An-
passung an unterschiedliche Leiterdurchmesser mittels
Hoéhenverstellung des Gehauses 3 gegeniiber der Befe-
stigungskonsole 2. Der Trager 4 ist mittels eines ersten
Antriebes 8 um eine erste Achse 9 drehbar. Am Trager
4 angeordnet sind ein erstes Greifermodul 10 mit einem
ersten Greifer 11 und ein zweites Greifermodul 12 mit
einem zweiten Greifer 13, der beispielsweise L-férmig
ist. Mittels eines ersten Greiferantriebes 14 kann der er-
ste Greifer 11 gespreizt bzw. entspreizt werden. Der
zweite Greifer 13 kann mittels eines zweiten Greiferan-
triebes 15 gespreizt bzw. entspreizt werden. Das zweite
Greifermodul 12 ist mittels eines zweiten Antriebes 16
um eine zweite Achse 17 drehbar. Der zweite Antrieb 16
treibt ein erstes Zahnrad 18 an, das mit einem zweiten
Zahnrad 19 im Eingriff steht, wobei das zweite Zahnrad
19 mit dem zweiten Greifermodul 12 verbunden ist.
[0012] Die Antriebe 8, 14, 15 und 16 bzw. die Zylin-
dereinheit 5 der Greifereinheit 1 sind pneumatische An-
triebe. Andere Antriebsarten wie beispielsweise Elektro-
motoren bzw. Linearmotoren anstelle der Zylindereinheit
5 sind auch méglich.

[0013] Fig. 1 zeigt die Greifer 11, 13 in der Grundstel-
lung, in der die Greifer 11, 13 entspreizt sind. Der L-for-
mige zweite Greifer 13 ist nach aussen gedreht. Die Grei-
fereinheit 1 ist mittels der Zylindereinheit 5 hochgefahren.
Diese Hoheneinstellung ist beispielsweise notwendig fir
die an den Crimpvorgang anschliessende Kabelablage.
[0014] Fig. 2 zeigt die Greifereinheit 1 in der Grund-
stellung, bei der die Greifereinheit 1 tiefgefahren und der
zweite Greifer 13 gespreizt ist. Der erste Greifer 11 hat
bereits einen ersten Leiter 20 beispielsweise von einem
nicht dargestellten an einem Schwenkarm angeordneten
Greifer Ubernommen. Das greiferseitige Ende des Lei-
ters 20 kann beispielsweise abisoliert sein, wobei der
Leiter 20 an der Isolation vom ersten Greifer 11 gehalten
ist. Das andere Ende des Leiters 20 ist mit einem ersten
Kontakt 21 beispielsweise crimptechnisch verbunden.
[0015] In Fig. 3 hat der zweite Greifer 13 bereits einen
zweiten Leiter 22 beispielsweise von einem nicht darge-
stellten an einem Schwenkarm angeordneten Greifer
Ubernommen. Das greiferseitige Ende des zweiten Lei-
ters 22 kann beispielsweise abisoliert sein, wobei der
Leiter 22 an der Isolation vom zweiten Greifer 13 gehalten
ist. Das andere Ende des Leiters 22 ist mit einem zweiten
Kontakt 23 beispielsweise crimptechnisch verbunden.
Anschliessend wird das zweite Greifermodul 12 mittels
des zweiten Antriebs 16 um 180° in zweiter Pfeilrichtung
P2 um die zweite Achse 17 gedreht. Der erste Greifer 11
und der zweite Greifer 13 bzw. der erste Leiter 20 und
der zweite Leiter 22 liegen nun dicht nebeneinander.
[0016] Falls die zusammengefiihrten Leiter 20, 22 fir
eine horizontale Doppelcrimpverbindung verwendet
werden, ist der Vorgang des Zusammenflhrens der zu
Crimpzwecken verwendeten Leiter 20, 22 beendet. Die
Leiter 20, 22 werden von einem weiteren Greifermodul
Ubernommen, das die Leiter 20, 22 einem in einer Cr-
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imppresse der Konfektionierungsanlage positionierten
Kontakt zufiihrt.

[0017] Falls die zusammengefihrten Leiter 20, 22 fiir
eine vertikale Doppelcrimpverbindung verwendet wer-
den, wird der Vorgang des Zusammenfihrens der zu Cr-
impzwecken verwendeten Leiter 20, 22 weitergefihrt, in-
dem der Trager 4 um 90° beispielsweise in erster Pfeil-
richtung P1 um die erste Achse 9 mittels des ersten An-
triebes 8 gedreht wird, wobei die 180° Drehung des zwei-
ten Greifermoduls 12 beispielsweise zeitgleich mit der
90° Drehung des Tragers 4 erfolgt. Der Trager 4 kann
auch der besseren Kabelseparierung wegen in der er-
sten Pfeilrichtung P1 entgegengesetzten Richtung ge-
dreht werden. Wie in Fig. 5 gezeigt, liegen nun der erste
Greifer 11 und der zweite Greifer 13 bzw. der erste Leiter
20 und der zweite Leiter 22 dicht Gibereinander. Damit ist
der Vorgang des Zusammenfihrens der zu Crimpzwek-
ken verwendeten Leiter 20, 22 beendet. Die Leiter 20,
22 werden wie in Fig. 6 gezeigt, vom weiteren Greifer-
modul 24 Gibernommen, das die Leiter 20, 22 nach einer
Rickzugbewegung einem in einer Crimppresse der Kon-
fektionierungsanlage positionierten Kontakt mit einer
Schwenkbewegung zufihrt.

[0018] Das Ausfiihrungsbeispiel bezieht sich auf die
Zusammenfihrung von zwei Leitern 20, 22 fir eine Dop-
pelcrimpverbindung. Es versteht sich von selbst, dass
die Greifereinheit 1 fiir die Zusammenfihrung von mehr
als zwei Leitern ausbaubar ist und die zusammengefihr-
ten Leiter flr eine Mehrfachcrimpverbindung verwendet
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenfihren von Leitern (20,
22) zur Herstellung einer Crimpverbindung, wobei
mindestens zwei Leiter (20, 22) mittels einer Grei-
fereinheit (1) zusammengefihrt werden um an-
schliessend gemeinsam mit einem Kontakt crimp-
technisch verbunden zu werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Leiter (20, 22) mittels mindestens einer
Drehbewegung der Greifereinheit (1) zusammenge-
fuhrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass Greifer (11,13) der Greifereinheit (1) Leiter
(20,22) Gbernehmen und
dass durch drehen der Greifer (13) der Greiferein-
heit (1) die Leiter (20,22) zusammengefuhrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster Greifer (11) einen ersten Leiter (20)
und ein zweiter Greifer (13) einen zweiten Leiter (22)
Ubernimmt und
dass der zweite Greifer (13) mit einer anschliessen-
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den Drehbewegung die Leiter (20,22) nebeneinan-
derliegend zusammenfihrt, wobei die zusammen-
geflhrten Leiter (20,22) flr eine horizontale Doppel-
crimpverbindung verwendet werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster Greifer (11) einen ersten Leiter (20)
und ein zweiter Greifer (13) einen zweiten Leiter (22)
Ubernimmt,
dass die Leiter (20,22) mit einer Drehbewegung des
zweiten Greifers (13) und mit einer Drehbewegung
der Greifer (11,13) Ubereinanderliegend zusam-
menfihrt werden, wobei die zusammengefihrten
Leiter (20,22) fur eine vertikale Doppelcrimpverbin-
dung verwendet werden.

5. Einrichtung zum Zusammenfilhren von Leitern
(20,22) zur Herstellung einer Crimpverbindung, be-
stehend aus einer Greifereinheit (1) mit mindestens
zwei Greifern (11,13), die die Leiter (20,22) zusam-
menflhren,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifereinheit (1) drehbare Greifer (11,13)
aufweist, die nach der Ubernahme der Leiter (20,22)
die Leiter (20,22) mit mindestens einer Drehbewe-
gung zusammenfiihren.

6. Einrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass an einem Trager (4) angeordnete Greifermo-
dule (10,12) mit Greiferantrieben (14,15) zur Betati-
gung der Greifer (11,13) vorgesehen sind, wobei
mindestens ein Greifermodul (12) drehbar um eine
zweite Achse (17) mittels Antrieb (16) antreibbar ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trager (4) drehbar um eine erste Achse
(9) mittels Antrieb (8) antreibbar ist.

8. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche 5-7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifereinheit (1) mittels Linearantrieb (5)
héhenverstellbar ist.

Claims

1. Method of bringing leads (20, 22) together for pro-
duction of a crimp connection, wherein at least two
leads (20, 22) are brought together by means of a
gripper unit (1) in order to be subsequently connect-
ed in common with a contact by crimping technique,
characterised in that the leads (20, 22) are brought
together by means of at least one rotary movement
of the gripper unit (1).
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2

Method according to claim 1, characterised in that
grippers (11, 13) of the gripper unit (1) take over
leads (20, 22) and that the leads (20, 22) are brought
together by rotation of the grippers (13) of the gripper
unit (1).

Method according to claim 2, characterised in that
a first gripper (11) takes over a first lead (20) and a
second gripper (13) takes over a second lead (22)
and that the second gripper (13) brings the leads
(20, 22) to be adjacent one another by a subsequent
rotational movement, wherein the leads (20, 22)
brought together are used for a horizontal double
crimp connection.

Method according to claim 2, characterised in that
a first gripper (11) takes over a first lead (20) and a
second gripper (13) takes over a second lead (22)
and that the leads (20, 21) are brought together to
lie one above the other by a rotational movement of
the second gripper (13) and by a rotational move-
ment of the grippers (11, 13), wherein the leads (20,
22) brought together are used for a vertical double
crimp connection.

Equipment for bringing leads (20, 22) together for
production of a crimp connection, consisting of a
gripper unit (1) with at least two grippers (11, 13)
which bring the leads (20, 22) together, character-
ised in that the gripper unit (1) comprises rotatable
grippers (11, 13) which after taking over the leads
(20, 22) bring the leads together by atleast one rotary
movement.

Equipment according to claim 5, characterised in
that gripper modules (10, 12), which are arranged
at a carrier (4), with gripper drives (14, 15) for actu-
ation of the grippers (11, 13) are provided, wherein
atleast one gripper module (12) is drivable by means
of a drive (16) to be rotatable about a second axis
(17).

Equipment according to claim 6, characterised in
that the carrier (4) is drivable by means of a drive
(8) to be rotatable about a first axis (9).

Equipment according to one of the preceding claims
5 to 7, characterised in that the gripper unit (1) is
adjustable in height by means of a linear drive (5).

Revendications

Procédé pour réunir des conducteurs (20, 22) en vue
de réaliser une connexion sertie, au moins deux con-
ducteurs (20, 22) étant réunis a I'aide d’'une unité de
préhension (1) afin d’étre ensuite reliés conjointe-
ment a un contact a I'aide d’'une technique de ser-
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tissage,

caractérisé en ce que les conducteurs (20, 22) sont
réunis a l'aide d’au moins un mouvement rotatif de
I'unité de préhension (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des organes de préhension (11, 13) de l'unité
de préhension (1) prennent des conducteurs (20,
22), et en ce les conducteurs (20, 22) sont réunis
grace a une rotation des organes de préhension (13)
de l'unité de préhension (1).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’un premier organe de préhension (11) prend
un premier conducteur (20) et un second organe de
préhension (13) prend un second conducteur (22),
et en ce que le second organe de préhension (13),
avec un mouvement rotatif consécutif, réunit les con-
ducteurs (20, 22) cbte a cbte, les conducteurs (20,
22) réunis étant utilisés pour une double connexion
sertie horizontale.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’un premier organe de préhension (11) prend
un premier conducteur (20) et un second organe de
préhension (13) prend un second conducteur (22),
et en ce que les conducteurs (20, 22) sont réunis
I'un sur l'autre avec un mouvement rotatif du second
organe de préhension (13) et avec un mouvement
rotatif des organes de préhension (11, 13), les con-
ducteurs (20, 22) réunis étant utilisés pour une dou-
ble connexion sertie verticale.

Dispositif pour réunir des conducteurs (20, 22) en
vue de réaliser une connexion sertie, composé d’une
unité de préhension (1) avec au moins deux organes
de préhension (11, 13) qui réunissent les conduc-
teurs (20, 22),

caractérisé en ce que l'unité de préhension (1)
comporte des organes de préhension (11, 13) rota-
tifs qui, apres avoir pris les conducteurs (20, 22),
réunissent ceux-ci avec au moins un mouvement ro-
tatif.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’il est prévu des modules de préhension (10,
12) qui sont disposés sur un support (4) et qui com-
portent des entrainements de préhension (14, 15)
pour actionner les organes de préhension (11, 13),
au moins un module de préhension (12) étant apte
a étre entrainé en rotation sur un second axe (17) a
l'aide d'un entrainement (16).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le support (4) est apte a étre entrainé en
rotation sur un premier axe (9) a l'aide d’'un entrai-
nement (8).
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8.

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 7 pré-
cédentes, caractérisé en ce que l'unité de préhen-
sion (1) est réglable en hauteur a I'aide d’un entrai-
nement linéaire (5).
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Fig. 2
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