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(54) Crimpvorrichtung

(57)  Crimpautomat, umfassend eine Crimpvorrich-
tung (1) zum Ancrimpen von Kontaktelementen (2) an
ein Kabelende (3) und erste Zufiihreinrichtungen (4) fiir
die Kontaktelemente (2), wobei zweite Zufiihreinrichtun-
gen (5) fur die Kabelenden (3) vorgesehen sind, wobei
die zweiten Zufuhreinrichtungen (5) eine Rollenrichtvor-
richtung fiir die Kabelenden (3) umfassen und wobei die
Rollenrichtvorrichtung zwei in Langsrichtung der Kabe-
lenden (3) aufeinanderfolgende Rollensatze (6, 7) um-
fasst, die einander unter einem Winkel von 90° zugeord-
net sind.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Crimpautomaten
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Eine solcher Crimpautomat ist aus der EP
1043814 B1 bekannt. Er gelangt bei der Bestiickung von
Kabelabschnitten mit Kontaktelementen zur Anwen-
dung, wobei die Kabelabschnitte unter Umsténden eine
sehr geringe Lange haben kénnen und gewdhnlich ge-
trennt vom Verwendungsort konfektioniert und dem Ver-
wendungsort gewdhnlich anschlielend in Transportka-
sten zugeflhrt werden. Bei der Verwendung ist eine iso-
lierte Entnahme der mit den Kontaktelementen bestuick-
ten Kabelabschnitte haufig schwierig, weil die einzelnen
Kabelabschnitte und Kontaktelemente dazu neigen, sich
wahrend des Transports miteinander zu verflechten und
zu verhaken. Mittel, dies zu verhindern, sind in der ge-
nannten Druckschrift nicht erwahnt.

[0003] Aus der DE 32 15 381 ist eine Rollenrichtvor-
richtung fir Warmetauscherrohre bekannt, die in Langs-
richtung der Warmetauscherrohre zwei hintereinander-
liegende Rollensatze umfasst, in denen die Rollen der
Rohroberflache horizontal und vertikal zugeordnet sind.
Dadurch gelingtes, die Warmetauscherrohre in zwei ver-
tikal aufeinander ausgerichteten Ebenen eine langge-
streckte Gestalt zu geben. Die Warmetauscherrohre
missen in Langsrichtung zugefiihrt werden, was sich
schwierig gestalten kann, wenn die Warmetauscherroh-
re in einer Richtung gleichmaRig abgebogen sind. In Be-
zug auf das Richten von abgebogenen, halbflexiblen Ka-
beln haben derartige Konstruktionen noch keine Verbrei-
tung gefunden.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
nen Crimpautomaten eingangs genannten Art derart wei-
ter zu entwickeln, dass die Gefahr des Auftretens von
Verflechtungen und Verhakungen der mit den Crimpkon-
takten versehenden Kabelabschnitte wesentlich vermin-
dert und die weitere Verwendung der Kabelabschnitte
vereinfacht.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman bei einer
Vorrichtung nach dem Oberbegriff durch die kennzeich-
nenden Merkmale von Anspruch 1 gel6st. Auf vorteilhafte
Weiterbildungen nehmen die Unteranspriiche Bezug.
[0006] Der erfindungsgemafe Crimpautomat umfasst
somit eine Crimpvorrichtung zum Ancrimpen von Kon-
taktelementen an ein Kabelende und erste Zufiihreinrich-
tungen fir die Kontaktelemente, wobei zweite Zufiihrein-
richtungen fiir die Kabelenden vorgesehen sind, wobei
die zweiten Zuflhreinrichtungen eine Rollenrichtvorrich-
tung fir die Kabelenden umfassen und wobei die Rol-
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lenrichtvorrichtung zwei in Langsrichtung der Kabelen-
den aufeinanderfolgende Rollensatze umfasst, die ein-
ander unter einem Winkel von 90° zugeordnet sind. Die
Kabelenden werden dem erfindungsgemafien Crimpau-
tomaten kontinuierlich forschreitend durch die beiden
Rollenrichtvorrichtungen zugefiihrt und erhalten dabei
unabhangig von der urspriinglichen Gestalt eine langge-
streckte Saulenform. Auch beim unachtsamen Ablegen
der mit den Kontaktelementen versehenen Kabelenden
in einen Transportkasten und bei anhaltenden Erschit-
terungen wahrend des Transports besteht dadurch nicht
mehr die Gefahr, dass sich die Kabelenden miteinander
verflechten.

[0007] Die Rollensatze kénnen Oberrollen umfassen,
die gemeinsam soweit von den Unterrollen abhebbar
sind, dass die Kabelenden quer zu ihrer Laufrichtung in
den dabei entstehenden Spalt zwischen den Ober- und
Unterrollen einfligbar sind. Dadurch ist es nicht mehr n6-
tig, die Kabelenden in der Laufrichtung in die aufeinan-
derfolgenden Rollen der beiden Rollensatze einzufadeln,
was mit einem erheblichen Mehraufwand an Zeit und Ge-
schicklichkeit verbunden ist. Es genugt vielmehr ein ein-
faches Einlegen der Kabelenden in den quer zur Lauf-
richtung gedffneten Spalt.

[0008] Das Offnen und SchlieRen des gesamten Spal-
tes kann mit einem zentralen Hebel manuell erfolgen.
Vorteilhaft ist es demgegeniber, wenn fir das gemein-
same Abheben der Oberrollen von den Unterrollen ein
zentraler Servoantrieb vorgesehen ist. Dieser kann aus
einem Druckluftzylinder bestehen.

[0009] Als zweckmaRig fir die Erzielung eines guten
Richtergebnisses hat es sich erwiesen, wenn die Rollen-
séatze Ober- und Unterrollen mit einem Profil der dufReren
Umfangsflache haben, das an das Aufienprofil der zu
verarbeitenden Kabelenden angepasst ist. Dabei ist dar-
auf zu achten, dass die Kabelenden leicht einfiig- und
entnehmbar sind. Der Radius des Profils der Ober- und
Unterrollen sollte demgemass 10 bis 30 % mehrbetragen
als derjenige der Umfangsflache des Mantels des Kabe-
lendes.

[0010] DieRollenséatze kdnnen einer gedachten, in der
Langsachse des Kabelendes errichteten, vertikalen Ebe-
ne unter einem Winkel A von jeweils 45° zugeordnet sein,
was einen besonders guten Richteffekt in Bezug auf die
zumeist von horizontal gelagerten Kabelrollen abgewik-
kelten Kabelenden gewahrleistet. Naturlich kbnnen sol-
che Effekte auch erzielt werden, wenn der Winkel etwas
gréRer oder kleiner ist betragt. Ferner kénnen die Rol-
lensatze zur Verbesserung der Zuganglichkeit gemein-
sam in einer Richtung nach vorn gegeniber der Vertika-
len geneigt angeordnet sein.

[0011] Die Oberrollen kénnen zweckmafig von den
Unterrollen der Rollensatze soweit entfernbar ausgebil-
det sein, dass das zu verarbeitenden Kabelende vertikal
von oben in den durch das Entfernen gebildeten Spalt
einfligbar ist. Dies ist ergonomisch wesentlich einfacher
als aus einer horizontalen Richtung. Aulerdem gelangen
die eingelegten Kabelenden durch die Wirkung der
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Schwerkraft automatisch in die gewilinschte Zuord-
nungsposition zu den Ober- und Unterrollen, wenn diese
nachfolgend wieder zusammengefahren werden.
[0012] DieRollensatze kdnnen sich parallel zu der Wir-
kungsrichtung der Oberrollen erstreckende Fihrungs-
elemente flr die zu verarbeitenden Kabelenden umfas-
sen, die den Unterrollen zugewandt sind. Bei gedffnetem
Spalt bilden die Flihrungselemente gleichsam Gleitku-
fen, die verhindern, dass Abschnitte der Kabelenden un-
kontrolliert in den Spalt gelangen und die erwilinschte
Zuordnung zu den Ober-und Unterrollen verfehlen, wenn
diese nachfolgend wieder zusammengefahren werden.
Die Gleitkufen tragen daher wesentlich dazu bei, die Ar-
beitsprozess sicherer zu gestalten.

[0013] Als vorteilhaft hat es sich bewahrt, wenn alle
Oberrollen eines jeden Rollensatzes in Bezug auf die
Unterrollen gemeinsam justierbar sind. Die Inbetriebnah-
me in Bezug auf Kabelenden einer abweichenden Ela-
stizitat wird dadurch beschleunigt.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0014] Eine beispielhafte Ausfiihrung der Erfindung ist
in der beiliegenden Zeichnung dargestellt. Sie wird nach-
folgend naher erlautert.

[0015] Es zeigen:

Fig. 1 einen Crimpautomaten der erfindungsgema-
Ren Art in schematischer Darstellung

Fig. 2 eine in dem Crimpautomaten gemaR Fig. 1
enthaltende Rollenrichtvorrichtung in schemati-
scher, quergeschnittener Darstellung

Fig.3 diein Fig. 2 gezeigte Rollenrichtvorrichtung mit
gedffneten Rollenséatzen

Ausfiihrung der Erfindung

[0016] Der in Fig. 1 gezeigte Crimpautomat umfasst
eine Crimpvorrichtung 1 zum Ancrimpen von Kontaktele-
menten 2 an ein Kabelende 3 und erste Zuflhreinrich-
tungen fiir die Kontaktelemente 2. Dabei sind zweite Zu-
fihreinrichtungen 5 vorgesehen, die eine Rollenrichtvor-
richtung fir das Kabelende 3 umfassen, wobei die Rol-
lenrichtvorrichtung zwei in Langsrichtung des Kabelen-
des 3 aufeinanderfolgende Rollenséatze 6, 7 umfasst, die
einander unter einem Winkel von 90° zugeordnet sind,
wie in Fig. 2 zu ersehen.

[0017] Die Rollenséatze 6, 7 umfassen Oberrollen 6,1,
7.1, die gemeinsam soweit von den Unterrollen 6.2, 7.2
abhebbar sind, dass die Kabelenden 3 quer zu ihrer Lauf-
richtung in den dabei entstehenden Spalt zwischen den
Ober- und Unterrollen 6.1, 6.2; 7.1, 7.2 einfugbar sind,
wie in Fig. 3 zu ersehen.

[0018] Die Oberrollen 6.2 und 7.2 sind jeweils in einem
durchgehend ausgebildeten Riegel gelagert und ge-
meinsam von den Unterrollen 6.1, 7.2 abhebbar. Dies
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kann mit einem zentralen Hebel erfolgen. Auch ist es
moglich, fir das gemeinsame Abheben der Oberrollen
6.1, 7.1 einen Servoantrieb vorzusehen.

[0019] Dieinden Rollensatzen 6, 7 enthaltenen Ober-
und Unterrollen 6.1, 6.2; 7.1, 7.2 haben ein Profil, das an
das AulRenprofil der zu verarbeitenden Kabelenden 3 an-
gepasst ist. Die Kabelenden 3 werden dadurch beim
Richtprozess definiert gefiihrt, was wesentlich dazu bei-
tragt, ein gutes Richtergebnis zu erhalten und saulenfor-
mig gerade ausgebildete Kabelenden.

[0020] Die Rollenséatze 6, 7 sind einer gedachten, in
der Langsachse des Kabelendes 3 errichteten, vertikalen
Ebene 8 unter einem Winkel A von jeweils 45 ° zugeord-
net, wie in Fig. 2 und 3 zu ersehen, wobei die Oberrollen
6.1, 7.1 von den Unterrollen 6.2, 7.2 der Rollensétze je-
weils soweit entfernbar sind, dass das zu verarbeitenden
Kabelendes 3 vertikal von oben einflgbar ist, Fig. 3.
[0021] Die Rollensétze 6, 7 umfassen bei der Ausfiih-
rung nach Fig. 2 und 3 sich parallel zu der Wirkungsrich-
tung der Oberrollen 6.1, 6.2 erstreckende Fiihrungsele-
mente 9 fiir die zu verarbeitenden Kabelenden 3 umfas-
sen, die den Unterrollen 6.2; 7.2 zugewandt sind. Die
Fihrungselemente haben die Funktion von trichterartig
zusammenwirkenden Gleitkufen, die sicherstellen, dass
auch fliichtig eingelegte Kabelenden sicher in die fur ei-
nen guten Richtprozess notwendige, zentrale Position in
Bezug auf die Ober- und Unterrollen 6.1, 6.2; 7.1, 7.2
gelangen, die in Fig. 2 gezeigt ist.

[0022] Alle Oberrollen 6.1; 7.1 eines jeden Rollensat-
zes 6, 7 kénnen in Bezug auf die Unterrollen 6.2; 7.2
gemeinsam justierbar ausgebildet sein, beispielsweise
durch zentrale Verstelleinrichtungen, die mit Stellschrau-
ben zusammenwirken.

Patentanspriiche

1. Crimpautomat, umfassend eine Crimpvorrichtung
(1) zum Ancrimpen von Kontaktelementen (2) an ein
Kabelende (3) und erste Zufiihreinrichtungen (4) fiir
die Kontaktelemente (2), dadurch gekennzeich-
net, dass zweite ZufUhreinrichtungen (5) fiir die Ka-
belenden (3) vorgesehen sind, dass die zweiten Zu-
fuhreinrichtungen (5) eine Rollenrichtvorrichtung fir
die Kabelenden (3) umfassen und dass die Rollen-
richtvorrichtung zwei in Langsrichtung der Kabelen-
den (3) aufeinanderfolgende Rollensatze (6, 7) um-
fasst, die einander unter einem Winkel von 90° zu-
geordnet sind.

2. Crimpautomat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rollensatze (6, 7) Oberrollen
(6,1, 7.1) umfassen, die gemeinsam soweit von den
Unterrollen (6.2, 7.2)abhebbar sind, dass die Kabe-
lenden (3) quer zu ihrer Laufrichtung in den dabei
entstehenden Spalt zwischen den Ober- und Unter-
rollen (6.1, 6.2; 7.1, 7.2) einfiigbar sind.
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Crimpautomat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir das gemeinsame Abheben der
Oberrollen 6.1, 7.1 ein Servoantrieb vorgesehen ist.

Crimpautomat nach einem der Anspriiche 1 bis 3, &
dadurch gekennzeichnet, dass die Rollensatze
(6, 7) Ober- und Unterrollen (6.1, 6.2; 7.1, 7.2) ein
Profil haben, das an das AulRenprofil der zu verar-
beitenden Kabelenden angepasst ist.

10
Crimpautomat nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rollensatze
(6, 7) einer gedachten, in der Langsachse des Ka-
belendes (3) errichteten, vertikalen Ebene (8) unter
einem Winkel A von jeweils 45 ° zugeordnet sind. 15

Crimpautomat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberrollen (6.1, 7.1) von den
Unterrollen der Rollenséatze soweit entfernbar sind,
dass das zu verarbeitenden Kabelendes (3) vertikal 20
von oben einfligbar ist.

Crimpautomatnach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rollenséatze (6, 7) sich par-

allel zu der Wirkungsrichtung der Oberrollen (6.1, 25
6.2) erstrekkende Fiihrungselemente (9) fir die zu
verarbeitenden Kabelenden (3) umfassen, die den
Unterrollen (6.2; 7.2) zugewandt sind.

Crimpautomat nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 30
dadurch gekennzeichnet, dass alle Oberrollen
(6.1; 7.1) eines jeden Rollensatzes (6, 7) in Bezug
auf die Unterrollen (6.2; 7.2) gemeinsam justierbar
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