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(54) Variable Zuführeinrichtung für ein Crimpaggregat

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zuführ-
einrichtung für ein Crimpaggregat. Mit einem solchen Cr-
impaggregat können gleiche Crimpgeometrien, von z.B.
Buchsen- oder Stecker-Kontakten, mit einem Kabel ver-
crimpt werden. Die erfindungsgemäße Zuführeinrich-
tung weist dabei auf: Einen in einer ersten Richtung be-
wegbaren ersten Schlitten und einen in einer zur ersten

Richtung im Wesentlichen senkrechten zweiten Rich-
tung bewegbaren zweiten Schlitten, sowie einen ersten
Zustellmechanismus und einen zweiten Zustellmecha-
nismus zur Aufnahme und zum Zustellen je eines Kon-
taktelementbandes zum Crimpaggregat. Diese zwei Zu-
stellmechanismen sind mit dem ersten Schlitten und dem
zweiten Schlitten verbunden und durch diese bewegbar.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zuführ-
einrichtung für ein Crimpaggregat. Mit einem solchen Cr-
impaggregat können gleiche Crimpgeometrien, von z.B.
Buchsen- oder Stecker-Kontakten, mit einem Kabel ver-
crimpt werden.

Stand der Technik

[0002] Als Stand der Technik ist die EP 1 898 502 A2
bekannt. Diese Schrift betrifft eine Crimpvorrichtung mit
einem nur als geschlossene Baugruppe austauschbaren
Modul, das auf einer gemeinsamen Grundplatte ein Cr-
impaggregat und zumindest eine Speichereinheit für die
Crimpkontaktelemente enthält. Die Grundplatte weist ei-
nen Werkzeugträger für das Crimpaggregat und einen
Speicherträger für die Speichereinheit auf, wobei wäh-
rend der bestimmungsgemäßen Verwendung der Werk-
zeugträger mit der Crimpvorrichtung starr verbindbar und
von der dem Speicherträger schwingungstechnisch ent-
koppelbar ist.
[0003] Als weiterer Stand der Technik ist ein Crimpau-
tomat der EP 2 169 783 A1 zu nennen. Dieser Crimpau-
tomat umfasst ein durch einen ersten Motor angetriebe-
nes Crimpaggregat und eine Vorratsrolle, auf der ein me-
tallisches Kontaktelementband und ein darauf abgeleg-
ter Trennstreifen gemeinsam zu einer Spirale aufgewik-
kelt sind. Dem Crimpaggregat ist eine Einzugsvorrich-
tung zum Einziehen des Kontaktelementbandes in das
Crimpaggregat zugeordnet. Zum Abziehen des Kontak-
telementbandes von der Vorratsrolle sind ein signalbe-
tätigter, zweiter Motor und ein Sensor vorgesehen, wel-
cher Sensor den zweiten Motor derart betätigt, dass das
Kontaktelementband in der Zwischenzone zwischen der
Vorratsrolle und dem Crimpaggregat frei von Zugspan-
nungen ist.
[0004] Bei einem in der EP 2 169 783 A2 beschriebe-
nen Crimpautomat ist der Sensor ein Schließkontakt für
eine Steuerspannung, wobei der Schließkontakt zumin-
dest einen Eingang umfasst, der an der tiefsten Stelle
eines Hängespeichers angeordnet ist und durch eine me-
tallischen Wanne gebildet werden kann.
[0005] Die Crimpvorrichtungen gemäß dem Stand der
Technik sind eingerichtet, ohne Austausch eines Crim-
paggregats die gleiche Crimpgeometrie zu bearbeiten,
also beispielsweise die Crimpgeometrie einer Buchse
oder eines Steckers, da das Crimpaggregat selbst ledig-
lich zur Bearbeitung der Crimpfahnen eingerichtet ist. Mit
einer solchen Vorrichtung ist es möglich, in einem Pro-
duktionszyklus entweder die auf einem Streifen zuge-
führten Buchsen, oder die auf einem anderen Streifen
zugeführten Stecker mit Kabeln zu vercrimpen. Soll je-
doch der Produktionsprozess von Buchse auf Stecker
umgestellt werden, so muss die Vorratsrolle mit dem die
Buchsen/Stecker aufweisenden Kontaktelementband

ausgetauscht werden.

Gegenstand der Erfindung

[0006] Vor dem Hintergrund des bekannten Standes
der Technik ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Zuführeinrichtung für ein Crimpwerkzeug bereitzu-
stellen, die variabler einsetzbar ist und bei der ein Be-
schickungsvorgang flexibel durchgeführt werden kann.
[0007] Zur Lösung der erfindungsgemäßen Aufgabe
wird eine Zuführeinrichtung für ein Crimpwerkzeug ge-
mäß Anspruch 1 bereitgestellt. Weitere bevorzugte Aus-
führungsformen sind den Unteransprüchen zu entneh-
men.
[0008] Es ist ein Kerngedanke der vorliegenden Erfin-
dung, an einer Zuführeinrichtung mehrere Zuführebenen
bereitzustellen. Auf jeder der bevorzugt zwei Zuführebe-
nen wird ein Kontaktelementband zu einem gemeinsa-
men Crimpaggregat zugeführt. Die genannten Zuführe-
benen sind derart in ihrer Lage veränderbar, dass zwi-
schen den bereitgestellten Kontaktelementbänder ge-
wechselt, und somit das jeweils benötigte Kontaktele-
mentband in ein Crimpaggregat mit einem Werkzeug ein-
geführt werden kann, ohne die Vorratsrolle tauschen zu
müssen.
[0009] Gemäß der Erfindung wird eine Zuführeinrich-
tung für ein Crimpaggregat bereit gestellt. Ein solches
Crimpaggregat weist einen Grundkörper und ein hieran
angebrachtes Werkzeug auf, mit dem ein Vercrimpen
eines mittels eines Kontaktelementbandes zugeführten
Kontaktelements mit einem Kabel durchgeführt werden
kann. Ein solches Werkzeug, das für die zugeführten
Kontaktelementbänder gemeinsam benutzt wird, kann
ein bewegliches Crimpwerkzeug mit Druckstempel, Iso-
lationscrimper und Drahtcrimper, sowie diesem beweg-
baren Crimpwerkzeug gegenüberliegende, unbewegli-
che Elemente aufweisen, insbesondere Mcssorführung,
Messer, Amboss und Kontaktauflagen.
[0010] Die erfindungsgemäße Zuführeinrichtung weist
dabei auf: Einen in einer ersten Richtung bewegbaren
ersten Schlitten und einen in einer zur ersten Richtung
im Wesentlichen senkrechten zweiten Richtung beweg-
baren zweiten Schlitten, sowie einen ersten Zustellme-
chanismus und einen zweiten Zustellmechanismus zur
Aufnahme und zum Zustellen je eines Kontaktelement-
bandes zum Crimpaggregat. Diese zwei Zustellmecha-
nismen sind mit dem ersten Schlitten und dem zweiten
Schlitten verbunden und durch diese bewegbar.
[0011] Die erfindungsgemäße Zuführeinrichtung hat
dabei den Vorteil, dass bei jedem einzelnen Bearbei-
tungszyklus eines der Kontaktelementbänder für das
Vercrimpen mit einem Kabel ausgewählt werden kann,
ohne hierfür die Vorratsrolle wechseln zu müssen oder
ein anderes Kontaktelementband in die Zuführeinrich-
tung einlegen zu müssen.
[0012] Das Werkzeug des Crimpaggregats weist hier-
bei für beide Kontaktelementbänder die gleiche Geome-
trie auf. Mit dieser gleichen Geometrie kann entweder
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das erste oder das zweite Kontaktelementband mit ei-
nem Kabel vercrimpt werden. Hierbei können sich die
Kontaktelementbänder insbesondere darin voneinander
unterscheiden, dass ein Kontaktelementband Stecker
und das andere Kontaktelementband Buchsen aufweist.
Diese weisen üblicherweise im Wesentliche gleiche Cr-
impgeometrien auf.
[0013] Durch die Beweglichkeit der Zuführeinrichtung
mit dem ersten bewegbaren Schlitten kann zusätzlich zu
der mit dem zweiten Schlitten durchführbaren Auswahl
eines Kontaktelementbandes sicher gestellt werden,
dass ein in einem vorangegangenen Arbeitsschritt im Be-
reich des Werkzeuges des Crimpaggregats verbleiben-
der Rest des jeweils anderen Kontaktelementbandes die
durch den zweiten Schlitten bewirkte Auswahl nicht be-
hindert. Andernfalls könnte es ein, dass ein Rest des
zuvor genutzten Kontaktelementbandes im Bereich des
Werkzeugs hängen bleibt, und somit die Auswahlbewe-
gung mit dem zweiten Schlitten ggf. nicht möglich ist.
[0014] Durch das Bereitstellen des ersten und zweiten
Zustellmechanismus kann sichergestellt werden, dass
ein erstes und zweites Kontaktelementband zum Crim-
paggregat zugeführt werden kann. Wird eines der beiden
Kontaktelementbänder nicht genutzt, wird dieses den-
noch bereit gehalten, und kann je nach Anforderung in
einem nächsten Arbeitszyklus ausgewählt werden.
[0015] In einer Ausführungsform der erfindungsgemä-
ßen Zuführeinrichtung ist die Bewegung des zweiten
Schlittens in zumindest einer Richtung durch einen An-
schlag oder einen Sensor begrenzt. Hierdurch ist es
möglich, den zweiten Schlitten, der zur Auswahl des er-
sten oder zweiten Kontaktelementbandes eingesetzt
wird, zu einer definierten Position zu führen, mit der eine
Auswahl des ersten oder zweiten Kontaktelementban-
des festgelegt wird. Hierbei hat insbesondere der An-
schlag den Vorteil, dass eine Bewegung des ersten
Schlittens mechanisch begrenzt wird, und somit üblicher-
weise keiner weiteren Einstellung bedarf. Auch ist eine
solche Variante relativ robust.
[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform sind
der erste Zustellmechanismus und der zweite Zustellme-
chanismus ähnlich ausgebildet. Dies vereinfacht die Her-
stellung der Zuführeinrichtung, da für den ersten und
zweiten Zustellmechanismus gleiche Teile verwendet
werden können. Bevorzugt ist die Zuführeinrichtung mit
einem ersten Hubzylinder für eine Verstellbewegung des
ersten Schlittens und einem zweiten Hubzylinder für eine
Verstellbewegung des zweiten Schlittens ausgestattet.
Solche Hubzylinder sind relativ kostengünstig verfügbar
und wartungsarm. Gleiches trifft für den Fall zu, dass der
erste und/oder zweite Zuführmechanismus mit einem
Hubzylinder für eine Zustellbewegung des Kontaktele-
mentbandes ausgestattet ist.
[0017] In einer Ausführungsform der erfindungsgemä-
ßen Zuführeinrichtung weist der erste und/oder zweite
Zuführmechanismus ein Vorschubelement, insbesonde-
re einen Vorschubfinger, auf, der bevorzugt mittels eines
Vorsprungs am jeweiligen Kontaktelementband ein-

greift. Hierzu ist das Kontaktelementband beispielsweise
mit Ausnehmungen, wie Löchern, versehen, in die der
Vorsprung des Vorschubelements eingreifen kann. Auf
diese Weise kann eine Zustellbewegung des Kontakt-
elementbandes zuverlässig und sicher bewirkt werden.
[0018] Ferner kann der erste und/oder zweite Zuführ-
mechanismus einen Führungsschlitten aufweisen, der
zur Verbindung mit einem Vorschubelementhalter, ins-
besondere einem Vorsohubelementhalter, einen Ge-
lenkbolzen aufweist, an dem eine Druckfeder vorgese-
hen ist, die mit dem Führungsschlitten und dem Vor-
schubfingerhalter in Kontakt steht. Mit diesem Mecha-
nismus kann sichergestellt werden, dass ein am Vor-
schubelementhalter vorgesehenes Vorschubelement
bei einer Bewegung in Richtung des Crimpaggregats
(Zustellbewegung) an einem Kontaktelementband ein-
greift (insbesondere in einer Ausnehmung des Kontakt-
elementbandes). Bei einer Rückstellbewegung, bei der
das Kontaktelementband nicht bewegt werden soll, wird
das Vorschubelement ausgelenkt bzw. geschwenkt, und
bekommt somit vom Kontaktelementband außer Eingriff.
[0019] Ferner kann der erste und/oder zweite Zustell-
mechanismus eine Bremse aufweisen. Die Bremse dient
dazu, eine gewisse Anpresskraft auf das Kontaktele-
mentband (den Kontaktstreifen) zu bringen, damit dieser
nicht unkontrolliert rutscht. Das Kontaktelementband
(der Streifen) wird dann z.B. beim Vorschieben in der
Bewegung gedämpft, so dass er durch den "Vorschub-
schwung" nicht weiterrutscht. Beim Rückziehen des Fin-
gers wird durch die Kraft auch verhindert, dass der Strei-
fen versehentlich mit nach hinten genommen wird.
[0020] Auch kann am ersten und/oder zweiten Zustell-
mechanismus jeweils ein Leitblech vorgesehen sein, mit
dem das Kontaktelementband von einer Vorratsrolle
kommend umgelenkt wird. Auf diese Weise wird das
Kontaktelementband auf eine Ebene des ersten
und/oder zweiten Zustellmechanismus geleitet, oder
dass die Gefahr des Verdrillens oder des Verhackens
von Kontaktelemente besteht.
[0021] Bevorzugt ist es vorgesehen, dass die erfin-
dungsgemäße Zuführeinrichtung mit dem Crimpaggre-
gat auf einem bewegbaren Wagen angebracht ist. Auf
diese Weise kann die Einheit aus Zuführeinrichtung und
Crimpaggregat entnommen werden, und die Zuführein-
richtung leichter beschickt werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022]

Figur 1 ist eine perspektivische Ansicht eines Crimp-
werkzeuges mit einer Zuführeinrichtung

Figur 2 ist eine perspektivische Ansicht der auf einem
fahrbaren Wagen bereitgestellten Vorrich-
tung nach Figur 1

Figur 3 ist eine Detailansicht von Figur 2

3 4 



EP 2 592 703 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung der bevorzugten Ausführungsformen

[0023] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beigefügten Zeichnungen eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung sowie deren mög-
liche Modifikationen im Detail beschrieben.
[0024] In Figur 1 ist ein Crimpwerkzeug gezeigt, mit
dem eine bestimmte Crimpgeometrie einer Buchse oder
eines Steckers bearbeitet werden können. Ein solches
Crimpaggregat 1 weist einen Grundkörper 2 auf, an dem
ein sogenannter Anpressblock 3 vorgesehen ist. Über
den Anpressblock 3 wird ein Schlitten 4 in einer Führung
des Grundkörpers 2 in einer vertikalen Richtung bewegt.
An einem Ende des Schlittens 4 ist ein bewegliches Cr-
impwerkzeug 5 vorgesehen, das durch eine Bewegung
des Schlittens 4 in einer vertikalen Richtung bewegt wird.
Das Crimpwerkzeug 5 weist mehrere Elemente auf, ins-
besondere einen Druckstempel, einen Isolationsvercrim-
per und einen Drahtvercrimper.
[0025] An einer dem beweglichen Crimpwerkzeug 5
gegenüberliegenden Seite ist eine Messerführung 6 vor-
gesehen, die ein Messer 7 sowie einen Amboss 7a auf-
nimmt. Diese Elemente bilden einen Bearbeitungsbe-
reich zum Vercrimpen einer Buchse/ eines Steckers mit
einem Kabel. An einer Seite des Bearbeitungsbereichs
ist ein Auswurf 9 in Form einer Rutsche für den Abtrans-
port des zerhackten Abfalls des Trägerstreifens vorge-
sehen. Der Streifen wird von Messerführung 6 und Mes-
ser 7 bei jedem Zyklus zerhackt.
[0026] Ferner ist im Bereich des Crimpaggregats 1 ei-
ne Zuführeinrichtung 10 vorgesehen, die relativ zum Cr-
impaggregat 1 beweglich ist.
[0027] Hierzu weist die Crimpvorrichtung 10 einen
Schlitten 11 auf, der, wie Figur 1 durch den entsprechen-
den Pfeil angedeutet, beispielsweise durch einen Hub-
zylinder in einer vertikalen Richtung auf- und abbeweg-
bar ist. Hierbei wird die vertikale Richtung des Schlittens
11 in der Figur 1 nach oben gezeigten Richtung durch
einen Anschlag 12 beschränkt, an welchen ein Abschnitt
11a des Schlittens 11 anschlagen kann. Die Bewegung
in der entgegengesetzten Richtung wird durch ein Sen-
sormittel oder ein weiteres Anschlagmittel festgelegt.
[0028] Ferner weist die Zuführeinrichtung 10 einen in
einer horizontalen Richtung bewegbaren Schlitten 13
auf, der durch einen Hubzylinder 14 angetrieben wird.
Durch eine Verstellbewegung des Schlittens 13 kann die
gesamte Zuführeinrichtung 10 in einer horizontalen Rich-
tung bewegt werden.
[0029] Wie in Figur 1 angedeutet, werden mittels der
Zuführeinrichtung 10 zwei Kontaktelementbänder C1
und C2 zum Crimpaggregat 1 zugeführt. Die Kontaktele-
mentbänder C1 und C2 sind hierbei in einer vertikalen
Richtung auf verschiedenen Ebenen angeordnet.
[0030] Das obere Kontaktelementband C1 wird mittels
eines Hubzylinders 20 in einer horizontalen Richtung ver-
stellt, wenn der Hubzylinder 20 betätigt wird. Hierzu weist
der Hubzylinder 20 zumindest eine Führungssäule 21
auf (im vorliegenden Ausführungsbeispiel sind zwei par-

allel zueinander angeordnete Führungssäulen vorgese-
hen, von denen in der vorliegenden Figur 1 lediglich eine
deutlich sichtbar ist).
[0031] Entlang der Führungssäule 21 ist ein Führungs-
schlitten 22 in einer horizontalen Richtung bewegbar. Ei-
ne Bremse 27 ist vorgesehen, die dazu dient, eine ge-
wisse Anpresskraft auf das Kontaktelementband zu brin-
gen, damit dieser nicht unkontrolliert rutscht. Das Kon-
taktelementband wird dann z.B. beim Vorschieben in der
Bewegung gedämpft, so dass er durch den "Vorschub-
schwung" nicht weiterrutscht. Der Führungsschlitten 22
ist über eine Formfeder 23 und einen Gelenkbolzen 24
mit einem Vorschubfingerhalter 25 verbunden. Der Vor-
schubfingerhalter 25 weist einen Vorschubfinger 26 auf,
der sich ausgehend hiervon in einer zur Vorschubrich-
tung im Wesentlichen senkrechten Richtung erstreckt.
Der Vorschubfinger 26 kann wie im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel lösbar am Vorschubfingerhalter 25 vorge-
sehen sein, oder integral mit diesem ausgebildet sein.
[0032] Der Vorschubfinger 26 liegt auf einer Führung
8a eines Tisches 8 auf, und gleitet im Falle einer Vor-
schubbewegung entlang des der Führung 8a des Ti-
sches 8. Der Tisch 8 ist Teil der Zuführeinrichtung 10,
und somit mittels der Schlitten 11 und 13 in einer verti-
kalen und horizontalen Richtung bewegbar.
[0033] Ferner ist für das in Figur 1 dargestellte "untere"
Kontaktelementband C2 ein Zylinder 30 vorgesehen, der
im
[0034] Wesentlichen ähnlich zum Hubzylinder 20 für
das erste Kontaktelementband C1 ausgestaltet ist. Somit
ist für den Zustellmechanismus des zweiten Kontaktele-
mentbandes C2 ebenso einen entlang einer Führungs-
säule 31 bewegbaren Führungsschlitten 32, der einen
Gelenkbolzen 34 aufweist und mit einer (nicht dargestell-
ten Feder) mit dem Vorschubfingerhalter 35 verbunden
ist. Ferner ist eine Bremse 37 vorgesehen. Der Vor-
schubfingerhalter 35 weist einen Vorschubfinger 36 auf,
der am Kontaktelementband C2 eingreifen kann. Hin-
sichtlich der weiteren Elemente wird auf die vorangegan-
gene Beschreibung zum Vorschubmechanismus des er-
sten Kontaktelementbandes verwiesen.
[0035] Die gesamte Vorrichtung mit Zuführeinrichtung
10, Crimpaggregat 1 und weiteren Elementen ist den
nachfolgenden Figuren 2 und 3 im Detail zu entnehmen.
[0036] Hierbei ist das Crimpaggregat 1 sowie die Zu-
führeinrichtung 10, die als eine gemeinsame Einheit aus-
gebildet sind, auf einem Shuttle 40 angebracht. Ferner
umfasst die Zuführeinrichtung 10 zwei Leitbleche 41 und
42, die jeweils für das erste Kontaktelementband C1 und
das zweite Kontaktelementband C2 bereitgestellt wer-
den. Das Leitblech 41 ist für das obere Kontaktelement-
band C1 vorgesehen, während das weitere Leitblech 42
für das untere Kontaktelementband C2 bereitgestellt
wird.
[0037] Das Shuttle 40 umfasst eine erste Vorratsrolle
50 und eine zweite Vorratsrolle 60. Die erste Vorratsrolle
50 ist über eine drehbare Achse 51 mit dem Shuttle 40
verbunden, und weist scheibenförmige Halteelemente
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52 auf, innerhalb derer ein Kontaktelementband sowie
ein nicht im Detail dargestellter Trennstreifen schichtwei-
se aufgenommen sind.
[0038] Entsprechend ist die zweite Vorratsrolle 60 an
einer zweiten Achse 61 mit dem Shuttle 40 verbunden,
und weist zwei scheibenförmige Halteelemente 62 auf.
[0039] In einer bevorzugten Ausführungsform unter-
scheiden sich die Vorratsrollen 50, 60 dadurch, dass in
einer der Vorratsrollen ein Kontaktelementband mit
Buchsen, und in einer anderen Vorratsrolle ein Kontak-
telementband mit Steckern aufgenommen ist, die dann
über die Leitbleche 41, 42 getrennt zum Crimpaggregat
1 geführt werden können.
[0040] Das Shuttle 40 kann von einem fahrbaren Wa-
gen 200 zum Transport aufgenommen werden.
[0041] Zum Abrollen des in der Vorratsrolle 50 vorge-
sehenen Kontaktelementbandes ist eine Abzugsrolle 54
vorgesehen, an der ein von der Vorratsrollen 50 über
eine Umlenkrollen 56 geführtes Trennband (nicht darge-
stellt) bewegt wird. Hierbei wird durch eine Bewegung
eines Motors 55 zur Bewegung der Abzugsrolle 54 be-
wirkt, dass ein aus der Vorratsrolle 50 kommendes Kon-
taktelementband mit einer Wanne 53 in Kontakt kommt
und hierdurch eine Bewegung des Motors 55 stoppt.
Durch diesen Mechanismus wird vorgesehen, dass das
Kontaktelementband stets durchhängend vorgesehen
ist, ohne dass sich die Fahnen oder die Buchsen/Stecker
des Kontaktelementbandes ineinander verheddern.
Durch Bewegen der Vorratsrolle 50 durch eine Bewe-
gung der Abzugsrolle 54, die wiederum für ein Abziehen
des Trennbandes sorgt, wird sichergestellt, dass keine
Zugbelastung auf das Kontaktelementband aufgebracht
wird.
[0042] Die zweite Vorratsrolle 60 ist komplementär zur
Vorratsrolle 50 vorgesehen, und wird ebenso durch eine
Bewegung einer Abzugsrolle 64 drehend bewegt. Die
Abzugsrolle 64 wird derart durch einen Motor 65 ange-
trieben, dass ein Trennband über eine Umlenkrolle 66
zur Abzugsrolle 64 bewegt wird und somit das schicht-
weise mit dem Trennband in der Vorratsrolle 60 vorge-
sehene Kontaktelementband die Vorratsrolle 60 verlässt.
Die Betätigung des Motors 65 wird ebenfalls über einen
Kontakt des Kontaktelementbandes mit einer Wanne 63
gesteuert.
[0043] Der fahrbare Wagen 200 mit den zuvor be-
schriebenen Elementen kann bewegt werden, und ist in
der beschriebenen, bevorzugten Ausführungsform mit
Rollen 43 ausgestattet. Hierdurch kann der Wagen 200
in den Bereich eines Gestells 100 gebracht werden, wel-
ches Gestell 100 eine Schutzvorrichtung 101 in Form
einer Trennwand aufweist. Dabei ist das Bewegen des
Wagens 200 besonders vorteilhaft, weil der Wagen 200
vom Gestell 100 weg bewegt werden kann, und dann die
Vorratsrollen 50, 60 im Wesentlichen frei zugänglich
sind. Dies erweist sich unter anderem beim Wechsel der
Vorratsrollen 50, 60 als vorteilhaft.
[0044] Für das Auswechseln der Vorratsrollen 50, 60
ist es auch vorgesehen, dass die Achse 51 und die Achse

61 der ersten und zweiten Vorratsrolle 50, 60 schräg zu-
einander ausgerichtet sind. Hierdurch wird ein guter Zu-
gang zu den Vorratsrollen 50, 60 und deren Achsen be-
reitgestellt. Dieser Aufbau führt jedoch nicht dazu, dass
durch die winklige Ausrichtung einer der Achsen 51, 61
eine Verdrillung des jeweiligen Kontaktelementbandes
vorkommt und hierdurch ein Fördern des Kontaktele-
mentbandes auf einer der Leitbleche 41, 43 nachteilig
beeinflusst wird.
[0045] Ein Betrieb der beschriebenen Zuführeinrich-
tung 10 in Kombination mit dem Crimpaggregat 1 kann
wie folgt ablaufen.
[0046] Bevor ein Crimpvorgang durchgeführt wird,
wird der Schlitten 11 in einer vertikalen Richtung verstellt,
und durch das Bewegen des Schlittens 11 das obere
Kontaktelementband C1 oder das untere Kontaktele-
mentband C2 für eine Bearbeitung ausgewählt. Nach
dieser Auswahl wird der Schlitten 13 in Richtung des Cr-
impaggregats 1 bewegt, wodurch das jeweilige Kontak-
telementband C1, C2 in den Bereich des Crimpwerkzeu-
ges 5 gebracht wird.
[0047] Bedingt durch die Auswahl des ersten oder
zweiten Kontaktelementbandes C1, C2 wird einer der
Hubzylinder 20, 30 betätigt. Da in Figur 1 der vorliegen-
den Anmeldung das obere Kontaktelementband C1 aus-
gewählt wurde, soll eine Vorschubbewegung des Kon-
taktelementbandes C1 im Detail beschrieben werden.
[0048] Hierzu wird der Hubzylinder 20 betätigt, wo-
durch der Führungsschlitten 22 entlang der Führungs-
rollen 21 in einer horizontalen Richtung ausgestellt wird.
Durch diese Ausstellbewegung des Führungsschlittens
22 gelangt dieser in Kontakt mit der Drahtfeder 26, die
über den Gelenkbolzen 24 am Vorschubfingerhalter ver-
bunden ist. Durch die beschriebene Ausstellbewegung
des Führungsschlittens 22 wird auch der Vorschubfin-
gerhalter 25 mit dem Vorschubfinger 26 bewegt. Der Vor-
schubfinger 26 weist hierbei einen Vorsprung auf, der in
eine Ausnehmung des Kontaktelementbandes C1 ein-
greift, und bei der horizontalen Ausstellbewegung in
Richtung des Crimpwerkzeuges 1 das Kontaktelement-
band C1 mitnimmt.
[0049] Bei einer Rückstellbewegung des Führungs-
schlittens 22 wird durch die Formfeder 23 und den Ge-
lenkbolzen 24 eine Drehbewegung des mit dem Vor-
schubfinger 26 versehenen Vorschubfingerhalters 25
derart herbeigeführt, dass der Vorsprung des Vorschub-
fingers 26 aus der am Kontaktelementband C1 vorgese-
henen Ausnehmung kommt und somit das Kontaktele-
mentband C1 in dieser Richtung nicht mitbewegt.
[0050] Wurde das Kontaktelementband C1 zugeführt,
wird durch eine Bewegung des Crimpwerkzeugs 5 eine
Vercrimpung zwischen einem Kabelende und dem zu-
geführten Stecker/der Buchse des Kontaktelementban-
des C1 ausgeführt.
[0051] Für den nächsten Bearbeitungszyklus (Vercr-
impen von Buchse/Stecker mit Kabel) kann nun mittels
der vorliegenden Zuführeinrichtung 10 eine neue Aus-
wahl getroffen werden, und somit im nächsten Schritt
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entweder wie im vorangegangenen Schritt das Kontakt-
elementband C1, oder durch eine vertikale Verstellbe-
wegung des Schlittens 11 das Kontaktelementband C2
ausgewählt werden.
[0052] Wird das Kontaktelementband C2 bearbeitet,
so führt der Schlitten 13 zuerst eine Verstellbewegung
in einer horizontalen Richtung aus, um das Kontaktele-
mentband C1 aus dem Bearbeitungsbereich zu führen.
Hierdurch wird sichergestellt, dass ein im Bereich der
Messerführung 6 verbleibender Rest des Kontaktele-
mentbandes C1 nicht durch eine vertikale Verstellbewe-
gung des Schlittens 11 "umgeknickt" wird, oder das Kon-
taktelementband C1 gar an der Messerführung 6 hän-
genbleibt.
[0053] Anschließend wird über den Schlitten 11 die
vertikale Verstellbewegung ausgeführt, um das Kontak-
telementband C2 auf das Niveau zu heben, von dem aus
es in den Bearbeitungsbereich des Crimpaggregats 1
eingeführt werden kann.
[0054] In der zuvor beschriebenen Ausführungsform
sind die Kontaktelementbänder C1, C2 vertikal überein-
ander angeordnet. In einer anderen Ausführungsform
kann es jedoch vorgesehen sein, dass die Kontaktele-
mentbänder C1, C2 horizontal nebeneinander angeord-
net sind.
[0055] Ferner ist die beschriebene Ausführungsform
auf die Bearbeitung mit zwei Kontaktelementbänder C1,
C2 gerichtet. Es wird jedoch herausgestellt, dass die An-
zahl der Kontaktelementbänder nicht hierauf beschränkt
ist, und somit auch mehr als zwei Kontaktelementbänder
vorgesehen sein können. Im Falle einer solchen Modifi-
kation sieht der Schlitten 11 eine entsprechende Einstel-
lung und Bereitstellung des jeweiligen Kontaktelement-
bandes vor.
[0056] Auch wenn es beim beschriebenen Crimp-
aggregat bevorzugt ist, dass ein Werkzeug für die Bear-
beitung der Kontaktelementbänder C1, C2 verwendet
wird, kann es bei einer anderen Zielrichtung auch vorge-
sehen sein, dass ein zusätzlich ein Werkzeugwechsel
stattfindet.
[0057] Alle beschriebenen Ausführungsformen und
Modifikationen können im Rahmen dieser Erfindung mit-
einander kombiniert werden, um weitere, nicht explizit
beschriebene Ausführungsformen auszubilden.

Bevorzugte Ausführungsformen für ein Verfahren

[0058] Verfahren zum Zustellen eines Kontaktele-
mentbandes für eine Bearbeitung mit einem Crimpaggre-
gat, welches Verfahren die Schritte aufweist:

Feststellen, ob Kontaktelementband gewechselt
werden soll; in diesem Fall:

- Bewegen einer Zuführeinrichtung in einer vom
Crimpaggregat weg weisenden Richtung (erste
Richtung),

- Bewegen der Zuführeinrichtung in einer zu die-
ser Richtung im Wesentlichen senkrechten
Richtung (zweite Richtung),

- Bewegen einer Zuführeinrichtung in einer zum
Crimpaggregat weisenden Richtung (erste
Richtung);

[0059] Zustellen eines Kontaktelementbandes, das
durch die Bewegung zu einem Crimpaggregat zugeführt
wird.
[0060] Bevorzugt ist die vom Crimpaggregat weg wei-
sende bzw. zum Crimpaggregat weisende Richtung eine
horizontale Richtung, und die hierzu senkrechte Rich-
tung eine vertikale Richtung. Bevorzugt ist eine Steuer-
einrichtung vorgesehen, die eine Auswahl zwischen ei-
nem ersten oder zweiten Kontaktelementband für eine
Bearbeitung trifft. Auf diese Weise wird das Bewegen der
Zuführeinrichtung in der zweiten Richtung durchgeführt,
oder nicht.
[0061] Bevorzugt steuert die Steuereinrichtung auch
das Zuführen der Kontaktelementbänder von den Vor-
ratsrollen zur Zuführeinrichtung, insbesondere durch An-
steuern eines Motors.
[0062] Dabei kann es vorgesehen sein, dass mit dem
Motor das Kontaktelementband selbst von der Vorrats-
rolle abgezogen wird, oder ein mit dem Kontaktelement-
band aufgerolltes Trennband von der Vorratsrolle abge-
zogen wird.

Patentansprüche

1. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1),
welches Crimpaggregat (1) einen Grundkörper (2)
und ein hieran angebrachtes Werkzeug (5-7a) auf-
weist, mit dem ein Vercrimpen eines mittels eines
Kontaktelementbandes (C1, C2) zugeführten Kon-
taktelements mit einem Kabelende durchgeführt
werden kann;
die Zuführeinrichtung (10) weist auf:

einen in einer ersten Richtung bewegbaren er-
sten Schlitten (13) und einen in einer zur ersten
Richtung im Wesentlichen senkrechten Rich-
tung bewegbaren zweiten Schlitten (11), sowie
einen ersten Zustellmechanismus (20-27) und
einen zweiten Zustellmechanismus (30-32,
34-37) zur Aufnahme und zum Zustellen je eines
Kontaktelementbandes (C1, C2) zum Crimp-
aggregat (1);
der erste und zweite Zustellmechanismus sind
mit dem ersten Schlitten (13) und dem zweiten
Schlitten (11) verbunden und durch diese be-
wegbar.

2. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß Anspruch 1, bei der die Bewegung des zweiten
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Schlittens (11) in zumindest einer Richtung durch
einen Anschlag (12) oder einen Sensor begrenzt
wird.

3. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß Anspruch 1 oder 2, bei der der erste Zustellme-
chanismus und der zweite Zustellmechanismus mit
ähnlichen Bauteilen ausgebildet sind.

4. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, die
einen ersten Hubzylinder (14) für eine Verstellbewe-
gung des ersten Schlittens (13) und einen zweiten
Hubzylinder für eine Verstellbewegung des zweiten
Schlittens (11) aufweist.

5. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1), ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, bei
der der erste und/oder zweite Zuführmechanismus
einen Hubzylinder (20, 30) für eine Zustellbewegung
eines Kontaktelementbandes (C1, C2) zum Crimp-
aggregat (1) aufweist.

6. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, bei
der der erste und/oder zweite Zuführmechanismus
ein Vorschubelement (26, 36), insbesondere Vor-
schubfinger, aufweist, das bevorzugt mittels eines
Vorsprungs am jeweiligen Kontaktelementband (C1,
C2) eingreift.

7. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, bei
der ein Führungsschlitten (22, 32) des ersten und/
oder zweiten Zuführmechanismus zur Verbindung
mit einem Vorschubelementhalter (25, 35), insbe-
sondere Vorschubfingerhalter, einen Gelenkbolzen
(24, 34) aufweist, an dem eine Druckfeder (23) vor-
gesehen ist, die mit dem Führungsschlitten (22, 32)
und dem Vorschubelementhalter (25, 35) in Kontakt
steht.

8. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, bei
der der erste und/ oder zweite Zustellmechanismus
eine Bremse (27, 37) aufweist.

9. Zuführeinrichtung (10) für ein Crimpaggregat (1) ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche, bei
der der erste und/ oder zweite Zustellmechanismus
jeweils ein Leitblech (41, 42) aufweist, mit dem das
Kontaktelementband (C1, C2) von einer Vorratsrolle
(50, 60) kommend umgelenkt wird.

10. Kombination einer Zuführeinrichtung (10) gemäß ei-
nem der vorangegangenen Ansprüche und einem
Crimpaggregat (1), die auf einem bewegbaren
Shuttle (40) angebracht ist.
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