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(19) und langlichen Kontakten (3), wobei die Kontakte
(3) innerhalb des fertigen Steckers (18) eine gebogene
Langsachse (23) aufweisen, gekennzeichnet durch:
Einbringen von vorderen Abschnitten (3a) der Kontakte
(3) in Kontaktaufnahmen (17) eines Steckergehauseteils
(7);

Halten des Steckergehauseteils (7) durch eine erste Hal-
teeinrichtung (15) einer Steckerfertigungsvorrichtung
(20);

Halten von hinteren Abschnitten (3b) der Kontakte (3)
durch eine zweite Halteeinrichtung (21) der Steckerfer-
tigungsvorrichtung (20);

relatives Verschwenken der ersten Halteeinrichtung (15)
mit dem von ihr gehaltenen Steckergehauseteil (7) ge-
genulber der zweiten Halteeinrichtung (21) mit den von
ihr gehaltenen Kontakten (3), wodurch eine Biegung der
Langsachse der Kontakte (3) im Bereich zwischen ihren
vorderen Abschnitten (3a) und ihren hinteren Abschnit-
ten (3b) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verfahren zur Her-
stellung eines Steckers nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und eine Steckerfertigungsvorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0002] Am Markt besteht hoher Bedarf an Steckern,
deren Steckerkontakte in Bezug auf das vom Stecker
abgehende Kabel um etwa 90° geneigt sind. Das Her-
stellen derartiger Stecker an einem Kabel ist jedoch mit
Schwierigkeiten verbunden.

[0003] Das Einbringen von langlichen Kontakten mit
z.B.um 90 gebogener Langsachse in ein Steckergehau-
se ist ein arbeits- und zeitaufwendiger Vorgang. Dieser
Vorgang wird zusatzlich erschwert, wenn die Kontakte
in Form von Crimp-Kontakten bereits an den Leitungs-
enden eines Kabels befestigt sind. Eine zuverlassige Au-
tomatisierung mit reproduzierbaren Ergebnissen konnte
bislang nicht erreicht werden.

[0004] Die US 6,332,814 B2 offenbart Stecker, bei de-
nen Crimp-Kontakte von hinten in ein Steckergehause
eingeschoben werden. Wie aus Fig. 6 ersichtlich wird ein
Uberstand im vorderen Bereich eines Crimp-Kontaktes
mit einem Biegewerkzeug, das durch eine Zugangsoff-
nungins Innere des Gehauses gelangt, umgebogen. Das
Biegen erfolgt hier quer zur Langsachse des Crimp-Kon-
taktes. Der Zweck dieser Methode besteht darin, den Cr-
imp-Kontakt innerhalb des Gehauses zu fixieren und ein
Herausziehen zu verhindern. Bei dieser Druckschrift
handelt es sich nicht um die eingangs erwahnte Art von
90°- Steckern.

[0005] Die US 6,017,224 A offenbart ein Steckerge-
hause, in das ein Kontakt eingefiihrt wird. Das Biegen
des Kontaktes erfolgtdurch ein linear bewegbares Werk-
zeug, wenn Teile des Kontaktes im Gehause unterge-
bracht sind. Die Schwierigkeit, einen solchen Vorgang
zu automatisieren, bestehen darin, dass der Kontakt von
einer Seite in das Gehause eingeschoben wird und von
der anderen Seite des Gehauses her gebogen wird. Das
Herstellen eines derartigen Steckers an einem vorgefer-
tigten Kabel ist nicht moglich.

[0006] Inder US 7,124,506 B2 wird ein Kontakt in ein
Gehause eingeschoben und eingeklemmt.

[0007] Die JP 8-195240 A offenbart eine Methode, Cr-
imp-Kontakte im Steckergehduse an die Leitungen zu
befestigen. Die Crimp-Kontakte werden dabei vor dem
Crimpen in das Gehause gelegt.

[0008] Die Fertigungvon Steckern, die gebogene Kon-
takte beherbergen, wird dadurch erschwert, dass die
Kontakte und das Gehause in der Regel sehr klein sind.
Vorgebogene Kontakte auf die Adern eines Kabels zu
crimpen und erst anschliessend ins Steckergehause zu
bringen, ist sehr aufwandig und in automatisierter Form
nur mit enormem Aufwand l6sbar.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen
Stecker mit langlichen, aber gebogenen Kontakten auf
einfache, kostenglnstige und reproduzierbare Weise
herzustellen. Die Lésung soll sich durch Prozesssicher-
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heit, Genauigkeit und hohe Produktivitdt auszeichnen.
[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
mass Oberbegriff des Anspruch 1 gelést, das gekenn-
zeichnet ist durch:

Einbringen von vorderen Abschnitten der Kontakte
in Kontaktaufnahmen eines Steckergehduseteils;

Halten des Steckergehauseteils durch eine erste
Halteeinrichtung einer Steckerfertigungsvorrich-
tung;

Halten von hinteren Abschnitten der Kontakte durch
eine zweite Halteeinrichtung der Steckerfertigungs-
vorrichtung;

relatives Verschwenken der ersten Halteeinrichtung
mit dem von ihr gehaltenen Steckergehauseteil zur
zweiten Halteeinrichtung mit den von ihr gehaltenen
Kontakten, wodurch eine Biegung der Langsachse
der Kontakte im Bereich zwischen ihren vorderen
Abschnitten und ihren hinteren Abschnitten erfolgt.

[0011] Gemass Erfindung werden die langlichen elek-
trischen Kontakte, die anfanglich eine gerade Langsach-
se aufweisen, mit ihren vorderen Abschnitten in ein ge-
meinsames Steckergehauseteil eingebracht und erst an-
schliessend gebogen.

[0012] Dies erfolgtin einer automatisierten Steckerfer-
tigungsvorrichtung mit einer Halteeinrichtung fiir das
Steckergehauseteil und einer Halteeinrichtung fir die
hinteren Abschnitte der Kontakte. Die Halteeinrichtun-
gen konnen formschlissig und/oder kraftschliissig mit
den von ihnen gehaltenen Teilen zusammenwirken. Es
ist selbstversténdlich méglich und bevorzugt, wenn Steck-
ergehauseteil und hintere Kontaktabschnitte bereits
wahrend des Einbringens von vorderen Kontaktabschnit-
ten in die Kontaktaufnahmen des Steckergehauseteils
von den Halteeinrichtung gehalten werden.

[0013] Die Halteeinrichtungen sind relativ zueinander
verschwenkbar. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform
bleibt die zweite Halteeinrichtung wahrend des relativen
Verschwenkens stationar und die erste Halteeinrichtung
wird bewegt. Alternativ kann auch die erste Halteeinrich-
tung stationar bleiben und die erste Halteeinrichtung wird
bewegt oder es werden beiden Halteeinrichtungen be-
wegt. Das Verschwenken erfolgt vorzugsweise um eine
Schwenkachse, an der eine der beiden Halteeinrichtun-
gen schwenkbar gelagertist. Das relative Verschwenken
kénnte jedoch auch eine translatorische Bewegungs-
komponente beinhalten.

[0014] Der Steckergehauseteil umfasst Kontaktauf-
nahmen zum Aufnehmen bzw. Halten der vorderen Ab-
schnitte der Kontakte. Beim relativen Verschwenken der
Halteeinrichtungen bleiben die Kontakte in bzw. durch
die Kontaktaufnahmen des Steckergehéauseteils gesi-
chert bzw. fixiert.

[0015] Die Kontaktaufnahmen sind vorzugsweise
langliche, der Formdervorderen Abschnitte der Kontakte
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angepasste Aufnahmen, die zueinander parallel sind.
Sie bilden jeweils eine langliche Durchgangséffnung, so-
dass die vorderen Abschnitte der Kontakte gleichzeitig
die Steckerkontakte des fertigen Steckers bilden kdnnen.
[0016] Als hinterer Abschnitt eines Kontaktes wird je-
ner Abschnitt bezeichnet, der dazu bestimmt ist, an einer
elektrischen Leitung angebracht zu sein bzw. zu werden.
Bevorzugt sind die Kontakte Crimp-Kontakte, deren hin-
tere Abschnitte Crimp-Verbindungen ausbilden. Da-
durch kann eine zuverlassige elektrische und mechani-
sche Verbindung mit den Leitungen eines Kabels herge-
stellt werden. Ausserdem sind langliche Crimp-Kontakte
in beliebiger Form und Grdsse auf dem Markt erhaltlich
bzw. kostenglinstig herstellbar.

[0017] Mit der vorliegenden Losung werden die Kon-
takte in das Steckergehduseteil eingefiihrt, wenn sie
noch gerade sind, was bedeutend einfacher und pro-
zesssicherer ist. Der Steckergehauseteil wird beim Bie-
gevorgang im Zusammenwirken mit der ersten Halteein-
richtung als Hilfswerkzeug genutzt.

[0018] Ein grosser Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass die einem Stecker zugeordneten Kontakte nicht ein-
zeln, sondern gemeinsam und gleichzeitig in einem Ar-
beitsschritt gebogen werden kdnnen.

[0019] Bevorzugt bilden die vorderen Abschnitte der
Kontakte Steckerkontakte des zu fertigenden Steckers.
Die vorderen Abschnitte der Kontakte kénnen als weib-
licher Steckerkontakt, insbesondere als Hilse, oder
mannlicher Steckerkontakt, insbesondere als Stift, aus-
gebildet sein. Das Steckergehauseteil, aus dem das fer-
tige Steckergehause entsteht, kann daher zur Génze aus
nichtleitendem Material, insbesondere Kunststoff, aus-
gebildet sein.

[0020] Bevorzugt sind die Kontakte vor dem Einbrin-
gen ihrer vorderen Abschnitte in Kontaktaufnahmen des
Steckergehauseteils jeweils mit ihren hinteren Abschnit-
ten bereits an elektrischen Leitungen eines Kabels be-
festigt. Der Stecker wird dabei direkt an einem vorberei-
teten Kabel gefertigt. Das Endprodukt ist ein fertiger
Stecker, der bereits mit einem Kabel verbunden ist.
Durch das Kabel kénnen die an seinem Ende angebrach-
ten Kontakte wesentlich leichter in die Steckerfertigungs-
vorrichtung eingebracht und dort positioniertwerden. Der
Crimp-Vorgang zur Befestigung der Kontakte an den Lei-
tungen des Kabels kann daher ohne Behinderung durch
das Steckergehause bereits in einem vorhergehenden
Arbeitsschritt erfolgen.

[0021] Bevorzugt wird wahrend des Einbringens der
vorderen Abschnitte der Kontakte in Kontaktaufnahmen
des Steckergehauseteils der Steckergehauseteil von der
ersten Halteeinrichtung gehalten, werden die Kontakte
von der zweiten Haltevorrichtung gehalten und werden
die erste Halteeinrichtung und die zweite Halteeinrich-
tung relativ aufeinander zu bewegt. Die Halteeinrichtun-
gen werden vorteilhafterweise nicht nur zum Biegen der
Kontakte verwendet, sondern zuvor auch zum Einbrin-
gen der vorderen Abschnitte in das Steckergehauseteil.
[0022] Bevorzugt erfolgt das Einbringen der vorderen
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Abschnitte der Kontakte in Kontaktaufnahmen des Steck-
ergehauseteils durch eine Relativbewegung des Steck-
ergehdauseteils zu den Kontakten in einer zur Ladngsach-
se der - anfanglich noch geraden - Kontakte parallelen
Richtung. Alle im Steckergehduse unterzubringenden
Kontakte kénnen dadurch in einem einzigen translatori-
schen Bewegungsvorgang in das Steckergehduseteil
eingebracht werden.

[0023] Bevorzugt umfasst der Steckergehauseteil zu-
mindest einen Fligel, der nach dem relativen Ver-
schwenken der Halteeinrichtungen zugeklappt wird, um
eingeschlossenes Steckergehause zu bilden, wobei vor-
zugsweise der Fliigel eine auf die Kontur des gebogenen
Kontaktes abgestimmte Formgebung aufweist. Der inte-
gral am Steckergehauseteil ausgebildete Flugel ist zu-
nachst noch in aufgefaltetem Zustand, um den Biegevor-
gang und die gegebenenfalls dafiir bendétigten Werkzeu-
ge nicht zu behindern. Erst nach dem Biegen der Kon-
takte wird der zumindest eine Fligel zugeklappt, um die
verbleibenden Abschnitte der Kontakte abzudecken und
somit ein geschlossenes Steckergehause zu bilden. Vor-
zugsweise umfasst der Steckergehduseteil zwei, in ent-
gegengesetzte Richtungen abragende Fliigel, die auf-
einander zu geklappt werden.

[0024] Bevorzugt umfasst die erste Halteeinrichtung
einen Greifer, der eine offene Stellung und eine greifende
Stellung einnehmen kann. Dadurch ist der Steckerge-
hauseteil zuverlassig fixiert.

[0025] Bevorzugt umfasst die zweite Halteeinrichtung
relativ zueinander bewegbare Klemmteile. Dadurch kén-
nen die hinteren Abschnitte der Kontakte wahrend des
Biegevorgangs fest fixiert werden.

[0026] Bevorzugt werden die Kontakte vor dem Ein-
bringen ihrer vorderen Abschnitte in die Kontaktaufnah-
men des Steckergehduseteils im Wesentlichen parallel
zueinander ausgerichtet, wobei vorzugsweise das par-
allele Ausrichten unter Zuhilfenahme der zweiten Halte-
einrichtung erfolgt. Das parallele Ausrichten erleichtert
das Einbringen der noch geraden Kontakte in die Kon-
taktaufnahmen des Steckergehauseteils.

[0027] Bevorzugt gelangen Kontakte, die einer durch
den Biegevorgang definierten Biegeachse naher sind,
wahrend des Einbringens ihrer vorderen Abschnitte in
die Kontaktaufnahmen des Steckergehauseteils weniger
weit in die Kontaktaufnahmen als Kontakte, die weiter
weg von der Biegeachse sind, wobei dies vorzugsweise
dadurch erreicht wird, dass die Kontakte unterschiedli-
che Lange aufweisen. Durch diese Massnahme werden
unterschiedliche Biegeradien kompensiert, sodass im
fertigen Stecker die vorderen Abschnitte aller Kontakte
vollstandig in den Kontaktaufnahmen sind.

[0028] Bevorzugt werden die Kontakte unter Zuhilfe-
nahme eines Positionierwerkzeuges positioniert, bevor
sie durch die zweite Halteeinrichtung gehalten werden,
wobei vorzugsweise das Positionierwerkzeug Anschla-
ge aufweist, an denen die vorderen Abschnitte der Kon-
takte in der fur die weitere Verarbeitung korrekten Posi-
tion anstehen, wobei vorzugsweise die Anschlage als
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Anschlagsensoren ausgebildet sind. Dadurch kann eine
fur die weitere Verarbeitung korrekte Position erreicht
werden. Inder Ausbildung als Anschlagsensoren kénnen
die Anschlage das Erreichen der gewtlinschten Position
fur jeden einzelnen Kontakt detektieren. Sobald alle Kon-
takte in der Richtigen Position sind, kann Uiber eine Steu-
ereinrichtung die zweite Halteeinrichtung betatigt wer-
den, um die Kontakte in der gewlinschten Position zu
fixieren.

[0029] Alle Kontakte (z.B. vier an der Zahl) werden
durch die Sensoren in ihrer Lage erfasst und einzeln
durch die Haltereinrichtung geklemmt, sobald sie in der
korrekten Position sind.

[0030] Bevorzugt erfolgt das Verschwenken derart,
dass die Langsachse der Kontakte im fertigen Stecker
um zumindest 30°, vorzugsweise um zumindest 45 °,
besonders bevorzugt um etwa 90°, gebogeniist. D.h. der
hintere Abschnitt ist zum vorderen Abschnitt eines Kon-
taktes um zumindest 30°, vorzugsweise um zumindest
45°, besonders bevorzugt um etwa 90 geneigt. Beson-
ders bevorzugt und zur Zeit am haufigsten gebraucht
sind 90 °-Stecker, grundséatzlich sind jedoch auch andere
Winkel méglich. Z.B. etwa um 60°, nur um ein Beispiel
Zu nennen.

[0031] Die Aufgabe wird auch mit einer Steckerferti-
gungsvorrichtung zur Fertigung eines Steckers aus ei-
nem Steckergehause und Ianglichen Kontakten, wobei
die Kontakte innerhalb des fertigen Steckers eine gebo-
gene Langsachse aufweisen, geldst, wobei die Stecker-
fertigungsvorrichtung gekennzeichnet ist durch:

eine erste Halteeinrichtung zum Halten eines Steck-
ergehduseteils mit Kontaktaufnahmen, in die vor-
dere Abschnitte der Kontakte einbringbar sind;

und eine zweite Halteeinrichtung zum Halten von
hinteren Abschnitten der Kontakte;

wobei die erste Halteeinrichtung und die zweite Hal-
teeinrichtung relativ zueinander verschwenkbar
sind, sodass eine Biegung der Lédngsachse der Kon-
takte im Bereich zwischen ihren vorderen Abschnit-
ten und ihren hinteren Abschnitten erfolgt.

[0032] Eine derartige Steckerfertigungsvorrichtung er-
moglicht eine automatisierte Fertigung von Steckern.
[0033] Vorzugsweise sind die erste Halteeinrichtung
und die zweite Halteeinrichtung um zumindest 30°, vor-
zugsweise um zumindest 45°, besonders bevorzugt um
zumindest 90°, relativ zueinander verschwenkbar.
[0034] Bevorzugt sind die erste Halteeinrichtung und
die zweite Halteeinrichtung zum Einbringen von vorde-
ren Abschnitten der Kontakte in die Kontaktaufnahmen
des Steckergehauseteils relativ aufeinander zu beweg-
bar. Eine translatorische Bewegung genugt somit, um
die Kontakte mit ihren vorderen Abschnitten in das Steck-
ergehauseteil einzubringen.

[0035] Bevorzugt umfasst die erste Halteeinrichtung
einen Greifer, der eine offene Stellung und eine greifende
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Stellung einnehmen kann, und/oder umfasst die zweite
Halteeinrichtung relativ zueinander bewegbare Klemm-
teile.

[0036] Bevorzugt weist die Steckerfertigungsvorrich-
tung ein relativ zur zweiten Halteeinrichtung bewegbares
Positionierwerkzeug zum Positionieren der Kontakte in
der zweiten Halteeinrichtung weist, wobei vorzugsweise
das Positionierwerkzeug Anschlage fiir die die vorderen
Abschnitte der Kontakte aufweist, und wobei vorzugs-
weise die Anschlage als Anschlagsensoren ausgebildet
sind.

[0037] Bevorzugt ist zumindest ein Anschlag des Po-
sitionierwerkzeuges relativ zu einem anderen Anschlag
des Positionierwerkzeuges zurlickversetzt. Dadurch
kénnen durch eine anfangliche zurlickversetzte Positio-
nierung eines oder mehrerer Kontakte unterschiedliche
Biegeradien kompensiert werden.

[0038] Bevorzugt weist die Steckerfertigungsvorrich-
tung ein Umklappwerkzeug zum Zuklappen eines Flu-
gels eines Steckergehauseteils nach dem relativen Ver-
schwenken der Halteeinrichtungen auf, um ein geschlos-
senes Steckergehduse zu bilden. Dadurch kann auch
das abschliessende Fertigstellen des Steckergehauses
automatisiert erfolgen. Das Umklappwerkzeug umfasst
zu diesem Zweck einen Mitnehmer, der den Fligel in
seine zugeklappte Position driickt.

[0039] Bevorzugt weist die Steckerfertigungsvorrich-
tung zur Definition einer Biegelinie zwischen den vorde-
ren Abschnitten und den hinteren Abschnitten der Kon-
takte zumindest eine Matritze auf, die in den Biegebe-
reich bewegbar ist. Unter der Biegelinie wird die gebo-
gene Kontur der Kontakte nach dem Biegevorgang ver-
standen. Dadurch wird der Biegevorgang noch zuverlas-
siger.

[0040] Bevorzugt umfasst die Steckerfertigungsvor-
richtung eine Zentriervorrichtung, um die Kontakte in Be-
zug auf das Steckergehauseteil zu zentrieren.

[0041] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form umfasst die Steckerfertigungsvorrichtung minde-
stens einen ersten Schieber, der nach dem Biegevor-
gang axial zu den vorderen Abschnitten der Kontakte
bewegbar ist und durch diese Bewegung den vorderen
Abschnitt zumindest eines Kontaktes vollstandig in das
Steckergehauseteil driickt, wobei vorzugsweise der er-
ste Schieber eine dem Biegeradius des Kontaktes ange-
passte Kontur aufweist.

[0042] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form umfasst die Steckerfertigungsvorrichtung minde-
stens einen zweiten Schieber, der nach dem Biegevor-
gang axial zu den hinteren Abschnitten der Kontakte be-
wegbar ist und durch diese Bewegung den vorderen Ab-
schnitt zumindest eines Kontaktes, vorzugsweise an ei-
nem am Kontakt ausgebildeten Bund, fixiert.

[0043] Die nachstehende Beschreibung zeigt einen
bevorzugten Fertigungsablauf:

Der Steckergehduseteil wird ins Nest einer Halteein-
richtung eingefligt. Die Halteeinrichtung wird mit
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dem Steckergehauseteil zur Klemmung gefahren.
Das Kabel wird mit den Kontakten ins Steckerge-
hauseteil eingefligt. Die Kontakte werden durch eine
Zentriereinrichtung zentriert und anschliessend ge-
klemmt. Beim Biegen werden die Halteeinrichtungen
relativ zueinander verschwenkt.

[0044] Um die Endposition bei90° zu erreichen, erfolgt
vorzugsweise zunichst eine Uberbiegung von etwas
mehr als 90°, um Relaxation zu kompensieren, und an-
schliessend ein Zurickfiihren in die Endposition von 90°.
[0045] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
nach der Uberbiegung zunachst wieder auf einen Winkel-
Wert von weniger als 90° gedreht. Erst anschliessend
wird die 90° Endposition angefahren. Es hat sich gezeigt,
dass der kleinere der beiden Radien dadurch eine exak-
tere 90°-Biegung annimmt, wahrend der langere der bei-
den Kontakte von dieser Gegenbewegung unbeeinflusst
bleibt. Diese Prozedur ist im Zusammenhang mit ande-
ren Winkelwerten selbstverstandlich analog anwendbar.
[0046] Die Kontakte, z.B. zwei lange und zwei kurze,
wobei letztere naher an der Biegeachse liegen, werden
im Steckergehauseteil geflihrt und gebogen.

[0047] Die Zentrierungseinrichtung wird geéffnet und
die zweite Halteeinrichtung aus dem Arbeitsbereich weg-
geschoben, um Platz fir die Umklappeinrichtung zu
schaffen. Letztere wird in Position gebracht und schliesst
mit einem linken und rechten Mitnehmer, die als
Schwenkarm ausgebildet sind, die Fligel des Stecker-
gehauseteil zu einem geschlossenen Steckergehduse.
[0048] Die Umklappeinrichtung wird anschliessend
aus dem Arbeitsbereich gefahren und das mit einem
Steckerbestiickte Kabel kann aus der Steckerfertigungs-
vorrichtung entnommen werden.

[0049] Als Beispiel dient die Verarbeitung eines viera-
drigen Kabels, an das vier Kontakte mit zwei unterschied-
lichen Langen abgecrimpt sind. Jedoch kann jede belie-
bige Anzahl an Kontakten erfindungsgemass in einem
gemeinsamen Gehause gefertigt werden.

[0050] Die Merkmale einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform bestehen im:

Einfihren von mindestens zwei langlichen Crimp-
Kontakten mit ihren vorderen Abschnitten in langli-
che Kontaktaufnahmen eines gemeinsamen Steck-
ergehduses, wobei die Crimp-Kontakte bereits mit
ihren hinteren Abschnitten an Enden von Leitungen
befestigt sind, die in einem gemeinsamen Kabel ver-
eint sind;

[0051] Biegen der Crimp-Kontakte im Bereich zwi-
schen dem vorderen Abschnitt und dem hinteren Ab-
schnitt, sodass die hinteren, an eine Leitung angrenzen-
den Abschnitte der Crimp-Kontakte zur Langsachse der
Kontaktaufnahmen, in die die vorderen Abschnitte ein-
geschoben sind, geneigt ist, vorzugsweise um etwa 90°.
(Die Biegeachse verlauft dabei quer zur Langserstreck-
ung des Crimp-Kontaktes).
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[0052] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Figu-
ren und in den abhangigen Patentanspriichen dargelegt.
[0053] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen Ausfihrungsbeispiele der Erfindung beschrieben
sind. Dabei kénnen die in den Anspriichen und in der
Beschreibung erwdhnten Merkmale jeweils einzeln flr
sich oder in beliebiger Kombination erfindungswesent-
lich sein.

[0054] Die Bezugszeichenliste ist Bestandteil der Of-
fenbarung. Die Figuren werden zusammenhangend und
Ubergreifend beschrieben. Gleiche Bezugszeichen be-
deuten gleiche Bauteile, Bezugszeichen mit unterschied-
lichen Indices geben funktionsgleiche oder dhnliche Bau-
teile an.

[0055] Es zeigen dabei:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Steckerferti-
gungsvorrichtung beim Positionieren
der Kontakte,

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 mit der Halte-
einrichtung fur den Steckergehauseteil,

Fig. 3 die Vorrichtung aus Fig. 2 beim Einbrin-
gen der Kontakte in die Kontaktaufnah-
men des Steckergehauses,

Fig. 4 die Vorrichtung aus Fig. 3 nach dem re-
lativen Verschwenken der Haltevorrich-
tungen,

Fig. 5 die Vorrichtung aus Fig. 4 beim Zuklap-
pen eines Fligels des Steckergehause-
teils durch ein Umklappwerkzeug,

Fig. 6 einen Schnitt durch einen fertigen Steck-
er,

Fig. 7 bis 16  die einzelnen Schritte der Steckerferti-
gung im Detail.

[0056] Fig. 1 zeigt eine Steckerfertigungsvorrichtung

20, die zum Positionieren von langlichen Kontakten 3 ein
Positionierwerkzeug 14 aufweist. Die langlichen Kontak-
te 3 sind im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel Crimp-
Kontakte, die jeweils am Ende einer elektrischen Leitung
2 (bzw. Ader) eines Kabels 1 befestigt sind. Die Kontakte
3 weisen jeweils einen vorderen Abschnitt 3a und einen
hinteren Abschnitt 3b aus. In der dargestellten bevorzug-
ten Ausfihrungsform ist der Bereich zwischen den Ab-
schnitten 3a, 3b diinner ausgebildet als die an ihn an-
grenzenden vorderen und hinteren Abschnitte 3a, 3b,
wodurch das nachfolgende Biegen erleichtert wird. Die
hinteren Abschnitte 3b bilden jeweils mit dem Ende der
elektrischen Leitungen 2 elektrisch leitende Crimp-Ver-
bindungen.
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[0057] In Fig. 1 werden die l&nglichen Kontakte 3, die
zunachst noch gerade sind bzw. eine gerade Langsach-
se 23 (angedeutet durch die strichlierte Linie) aufweisen,
in die Steckerfertigungsvorrichtung 20 eingefiihrt (ent-
lang des vertikalen Pfeiles), bis die vorderen Abschnitte
3a an Anschlagen 4 des in Position gebrachten Positio-
nierwerkzeuges 14 anstehen. Das Positionierwerkzeug
14 ist dabei innerhalb der Steckerfertigungsvorrichtung
20 bewegbar (schematisch angedeutet durch den verti-
kalen Doppelpfeil), um aus dem Arbeitsbereich in eine
Warteposition gefahren werden zu kénnen und umge-
kehrt.

[0058] Das Einfiihren der Kontakte 3 in die Steckerfer-
tigungsvorrichtung 20 kann durch eine Bewegung des
Kabels 1 z.B. per Hand oder durch eine eigens daflr
vorgesehene Transporteinrichtung erfolgen.

[0059] Vorzugsweise sind die Anschlage 4 als An-
schlagssensor(en) ausgebildet, d.h. sie registrieren, so-
bald die Kontakte 3 an ihnen anstehen und somit die fur
die weitere Verarbeitung korrekte Position einnehmen.
Die Anschlagsensoren wirken mit einer (nicht ndher dar-
gestellten) Steuereinrichtung zusammen, die bei Errei-
chen der Anschlagsposition der Kontakte 3 eine zweite
Halteeinrichtung 21 betatigt.

[0060] Die zweite Halteeinrichtung 21 besteht in der
dargestellten Ausfiihrungsform aus zwei gegeniberlie-
genden betatigbaren Klemmteilen 5, die die eingefliihrten
Kontakte 3 einschliessen, und einem zwischen den Kon-
takten 3 (bzw. zwischen den Klemmen 5) einfiihrbaren
Gegenstiick 6. Wahrend die Klemmteile 5 entsprechend
den waagrechten Doppelpfeilen zwischen einer offenen
und einer klemmenden Stellung bewegbar sind, ist das
Gegenstiick 6 in einer Richtung quer zur Blattebene be-
wegbar, umin bzw. aus dem Arbeitsbereich zu gelangen.
[0061] In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind
auch die Klemmteile 5 so wie das Gegenstiick 6 bzw.
zusammen mit dem Gegenstiick 6 quer zur Zeichnungs-
ebene verschiebbar. Beide kénnen auf diese Weise in
bzw. aus dem Arbeitsbereich gefahren werden, bevor
das Umklappwerkzeug zum Schliessen der Fligel (wird
spater noch naher erlautert) in den Arbeitsbereich gefah-
ren wird.

[0062] Sobald die Kontakte 3 in der korrekten Position
angelangtsind, schliessen die Klemmen 5in Zusammen-
wirkung mitdem Gegenstiick 6 die Kontakte ein, wodurch
diese fixiert bzw. gehalten werden. Die zweite Halteein-
richtung 21 ist dabei derart ausgebildet, dass sie die Kon-
takte 3 in paralleler Ausrichtung zueinander halt.
[0063] Fig. 2 zeigt nun eine nachfolgende Arbeitsstel-
lung der Steckerfertigungsvorrichtung 20. In dieser Stel-
lung ist bereits eine erste Halteeinrichtung 15 (in Fig. 1
noch nicht gezeigt) in den Arbeitsbereich gefahren wor-
den, wahrend das Positionierwerkzeug 14 in einer War-
teposition verharrt. Die Halteeinrichtung 15 ist als Greifer
mitzwei aufeinander zu bewegbaren Greiferbacken 15a,
15b ausgebildet. In der Stellung der Fig. 2 ist die Halte-
einrichtung 15 gerade dabei, ein vorgefertigtes Stecker-
gehauseteil 7 zu greifen und fiir den weiteren Verarbei-
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tungsprozess zu halten.

[0064] Das Steckergehauseteil 7 weist Kontaktauf-
nahmen 17 fur das Zusammenwirken mit den Kontakten
3 auf. Im vorliegenden Fall handelt es sich um langliche,
der Kontur der vorderen Kontaktabschnitte 3a angepas-
ste Aufnahmen. Seitlich weist das Steckergehauseteil 7
Flugel 10 auf, die zur Vervollstdndigung des Gehauses
zugeklappt werden missen.

[0065] Inweiterer Folge wird die erste Halteeinrichtung
15 mit dem von ihr gehaltenen Steckergehduseteil 7 in
Richtung der zweiten Halteeinrichtung 21 mitden von ihr
gehaltenen Kontakten 3 bewegt, sodass die Kontakte 3
entlang ihrer - noch geraden - Lédngsachsen 23 in die
Kontaktaufnahmen 17 gelangen. Wie aus den Fig. 1 bis
3 ersichtlich haben die Kontakte 3 unterschiedliche Lan-
ge. Wahrend der rechte Kontakt 3 zur Ganze in eine Kon-
taktaufnahme 17 gelangt, reicht der linke Kontakt 3 nur
bis zu einer gewissen Tiefe in die entsprechende Kon-
taktaufnahme 17 ein (Fig. 3). Dieser Langenunterschied
wird kompensiert durch das nachfolgende Biegen der
Kontakte 3 (Fig. 4). Die Schwenkachse 22 istjene Achse,
um die die erste Halteeinrichtung 15 relativ zur zweiten
Halteeinrichtung 21 verschwenkt wird, um die Kontakte
3 zu biegen. Die Schwenkbewegung wird durch den ge-
bogenen Pfeil angedeutet.

[0066] In der Arbeitsstellung der Fig. 4 ist bereits die
erste Halteeinrichtung 15 relativ zur zweiten Halteein-
richtung 21 verschwenkt worden, wodurch eine Biegung
der Langsachse 23 der Kontakte 3 im Bereich zwischen
ihren vorderen Abschnitten 3a und ihren hinteren Ab-
schnitten 3b erfolgt. Das dargestellte Beispiel zeigt die
Fertigung eines 90°-Steckers, bei dem also die vorderen
Abschnitte 3a im Vergleich zu den hinteren Abschnitten
3b um im Wesentlichen 90° geneigt sind. Grundsatzlich
sind jedoch - je nach Bedarf - auch andere Winkel még-
lich.

[0067] Im dargestellten Beispiel bleibt die zweite Hal-
teeinrichtung 21 wahrend des relativen Verschwenkens
stationar, wahrend die erste Halteeinrichtung 15 um eine
Schwenkachse 22 rotiert. Selbstverstéandlich ist es auch
moglich, dass die erste Halteeinrichtung 15 mit dem von
ihr gehaltenen Steckergehauseteil 7 stationar bleibt und
die zweite Halteeinrichtung 21 bewegt wird. Ebenfalls ist
moglich, dass der Schwenkbewegung eine translatori-
sche Bewegung Uberlagert ist. Der Ausdruck Ver-
schwenken ist dabei im weitesten Sinne zu verstehen.
[0068] Im dargestellten Beispiel wird durch die Biege-
linie, d.h. die gebogene Kontur der Kontakte 3, eine Bie-
geachse 16 definiert, die durch den Mittelpunkt des ge-
bogenen Abschnittes geht. Der Biegevorgang kann
durch in den Arbeitsbereich eingeschobene Matrizen de-
finiert werden, wodurch sich eine reproduzierbare Form-
gebung der Kontakte 3 einstellt. Die Wirkung von Matri-
zen 8 und weiteren Unterstitzungen 9 wird anhand der
Figuren 11 bis 14 erlautert. Anstelle einer Biegeachse
16 kann sich bei entsprechender Ausbildung der Matrit-
zen 8 auch ein etwas breiterer Biegeachsenbereich, mit
z.B. mehreren Biegeachsen, ergeben, z.B. bei einem
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nicht exakt kreisformig gebogenem Abschnitt.

[0069] In Fig. 4 hat sich bereits ein Umklappwerkzeug
13 der Steckerfertigungsvorrichtung 20 in Warteposition
gebracht,umin Fig. 5 eine Arbeitsstellung einzunehmen.
Das Umklappwerkzeug 13 weist zumindest einen um ei-
ne Schwenkachse 11 schwenkbaren Mitnehmer 12 auf.
Dabei wird das Umklappwerkzeug 13 derart positioniert,
dass der schwenkbare Mitnehmer 12 auf der Héhe des
Fligels 10 gelangt. Durch Verschwenken des Mitneh-
mers 12 wird der Fligel 10 mitgenommen und zuge-
klappt, wodurch ein fertiges Geh&use 18 gebildet wird
(Fig. 6). Der Zuklappvorgang der zwei symmetrisch aus-
gebildeten Fliigel 10 ist auch in Fig. 16 dargestellt.
[0070] Der fertige Stecker 18 ist in Fig. 6 zu sehen.
Wahrend die hinteren Abschnitte 3b Crimp-Verbindun-
gen zu den elektrischen Leitungen 2 eines Kabels 1 dar-
stellen, bilden die vorderen Abschnitte 3a die Kontakte
desfertigen Steckers 18. Das Steckergehauseteil 7, aus
dem das fertige Steckergehause 19 entsteht, ist im vor-
liegenden Beispiel zur Ganze aus elektrisch nicht-leitfa-
higem Material, vorzugsweise Kunststoff hergestellt. Die
vorderen Abschnitte bilden die von aussen zuganglichen
Steckerkontakte, insbesondere in Form von Hilsen
(weibliche Steckerkontakte) oder aber auch in Form von
Stiften (mannliche Steckerkontakte). Im dargestellten
Beispiel sind zwei Kontakte 3 im Steckergehduse 19 zu
sehen, jedoch kdénnen selbstverstandlich auch mehr als
zwei Kontakte 3 gleichzeitig zu einem Stecker 18 zusam-
mengefligt werden.

[0071] Der Ubersichtlichkeit halber wurden in den Fig.
1 bis 5 die einzelnen Halteeinrichtungen 15, 21 und Hilfs-
werkzeuge 13, 14 ohne die sie haltenden bzw. verfah-
renden Trager dargestellt. Die Trager kénnen z.B. ent-
lang von Fihrungen verfahrbar und/oder um Schwenk-
achsen schwenkbar gelagert sein.

[0072] Anhand der Figuren 7 bis 16 werden nun die
einzelnen Verarbeitungsschritte im Detail beschrieben,
wobei - der Ubersichtlichkeit wegen - Komponenten der
Steckerfertigungsvorrichtung 20 weggelassen werden.
[0073] Ineinem ersten (nichtdargestellten) Schritt wird
das Steckergehduseteil 7 in die erste Halteerinrichtung
15 eingelegt.

[0074] In einem zweiten Schritt werden die Kontakte
3, die bereits an die Leitungen 2 bzw. Litzen eines Kabels
1 gecrimpt sind, in Richtung Positionierwerkzeug bewegt
(Fig. 7) und jeweils einzeln von einem als Anschlags-
ensor ausgebildeten Anschlag 4 auf das Erreichen ihrer
Endposition abgefragt.

[0075] Eine mit den Sensoren verbundene (nicht dar-
gestellte) Steuereinrichtung steuert die Klemmteile 5,
welche die Kontakte 3 gegen einen fixen Kérper als Ge-
genstiick 6 driickt und diese so gegen Verdrehen und
Verrutschen sichert (Fig. 8).

[0076] Im Weiteren wird der Steckergehauseteil 7 auf
die Kontakte 3 (z.B. vier an der Zahl) geschoben (Fig.
9). Dabei wird zunachst nur der lange Kontakt 3 vollstan-
dig in die Kontaktaufnahme 17 eingefiihrt (Fig. 10), wah-
rend der kurze Kontakt 3 nur teilweise in die entspre-
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chende Kontaktaufnahme 17 ragt.

[0077] Unter Zuhilfenahme des Steckergehauseteils 7
werden die Kontakte 3 um einen vorgegebenen Winkel,
vorzugsweise um90°, gebogen. Der kurze Kontakt 3 glei-
tet dabeiin seine endguiltige Position in der entsprechen-
den Kontaktaufnahme (Fig. 11 bis 14).

[0078] In den Biegebereich eingefiihrte Matrizen 8 un-
terstlitzen die Kontakte 3 wahrend des Biegevorgangs,
sodass diese einen definierten Biegeradius bzw. Biege-
radien erhalten.

[0079] Optional kann der lange Kontakt 3 eine zusatz-
liche Unterstiitzung 9 erhalten, welche bei einem Winkel
von z.B. etwa 45° eingeschoben wird (Fig. 13 und 14).
Auf diese Art ergibt sich ein exakterer Radius Uber die
gesamte Lange der Biegung.

[0080] Nachdem die Kontakte gebogen sind, werden
die dusseren, langen Kontakte 3 in die Endlage gedriickt
und anschliessend am Bund fixiert (Fig. 15). Hierzu wer-
den schmale Schieber verwendet. Diese werden in sche-
matischer Weise durch die Pfeile angedeutet, die gleich-
zeitig auch ihre Bewegungsrichtung zeigen. Die Schie-
ber kénnen auf einem eigenen Werkzeug sitzen, oder an
einem bereits zuvor beschriebenen Werkzeug integriert
sein.

[0081] Ein bzw. mehrere erste Schieber (senkrechter
Pfeil), welche(r) axial zu den vorderen Abschnitten 3a
der Kontakte 3 lauft/laufen, weist/weisen eine dem Bie-
geradius angepasste Kontur auf. Mit dieser werden die
beiden ausseren Kontakte in die bestimmungsgemasse
Endlage im Steckergehauseteil 7 gedriickt.

[0082] Anschliessend fahrt ein zweiter Schieber
(waagrechter Pfeil) axial zu den hinteren Abschnitten 3b
mit kleinen Nasen Uber den Bund des Kontaktes 3, so
dass dieser sich nicht mehr axial zu den vorderen Ab-
schnitten 3a aus dem Steckergehauseteil 7 bewegen
kann. Der/Die erste(n) Schieber fahrt/fahren jetzt wieder
aus dem Eingriff und gibt/geben den Arbeitsbereich fiir
das Umschwenken der (Schwenk)Fligel 10 frei.

[0083] Der zweite Schieber ist so ausgebildet, das er
wahrend des Schliessvorgangs im Eingriff bleiben kann.
Ein Herausspringen der Kontakte ist so unmdglich. Das
Steckergehauseteil 7 kann zu diesem Zweck entspre-
chende Aussparungen fir die Nasen der Schieber auf-
weisen.

[0084] GemassFig. 16 werden die beidseits vom Steck-
ergehauseteil 7 abragenden Fligel 10 um die vorlie-
gendenfalls vier gebogenen Kontakte 3 geschlossen,
wodurch sich ein fertiges, geschlossenes Gehause 19
ergibt (Fig. 6). Die gebogenen Abschnitte der Kontakte
3 befindet sich dabei innerhalb des Geh&uses 19.
[0085] Als Alternative zu den bereits integral am Steck-
ergehdauseteil 7 ausgebildeten Fligel 10 kénnten in ei-
nem abschliessenden Verfahrensschritt gesonderte Ab-
deckungen am Steckergehduseteil 7 angebracht wer-
den, die das Steckergehauseteil 7 zu einem vollstandi-
gen und geschlossenen Steckergehduse 18 erganzen.
[0086] Anschliessend kann das fertige Produkt, d.h.
Kabel mit daran gefertigtem Stecker, aus den Halteein-
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richtungen entnommen werden.

[0087]

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen

Ausfiihrungsformen beschrankt. So kdnnen zusétzliche
Hilfswerkzeuge wie eine Zentriereinrichtung zum Zen-
trieren der Kontakte in Bezug auf den Steckergehause-
teil, eine Fixiereinrichtung zum Fixieren der Kontakte in
einer Endlage in den Kontaktaufnahmen des Steckerge-
hauseteils und/oder weitere Hilfswerkzeuge vorgesehen
sein.

Bezugszeichenliste

[0088]

1 Kabel

2 Leitung

3 langlicher Kontakt

3a  vorderer Abschnitt des Kontaktes 3
3b  hinterer Abschnitt des Kontaktes 3
4 Anschlag

5 Klemmteil

6 Gegenstiick

7 Steckergehauseteil

8 Matrize

9 Unterstlitzung

10  Flugel des Steckergehauseteils 7
11 Schwenkachse des Mithnehmers 12
12 Mitnehmer

13  Umklappwerkzeug

14  Positionierwerkzeug

15  erste Halteeinrichtung

16  Biegeachse

17  Kontaktaufnahme

18  Stecker

19  Steckergehduse

20  Steckerherstellvorrichtung

21  zweite Halteeinrichtung

22  Schwenkachse

23  Langsachse des Kontaktes 3
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fertigung eines Steckers (18) aus ei-

nem Steckergehause (19) und langlichen Kontakten
(3), wobei die Kontakte (3) innerhalb des fertigen
Steckers (18) eine gebogene Langsachse (23) auf-
weisen, gekennzeichnet durch:

Einbringen von vorderen Abschnitten (3a) der
Kontakte (3) in Kontaktaufnahmen (17) eines
Steckergehauseteils (7);

Halten des Steckergehauseteils (7) durch eine
erste Halteeinrichtung (15) einer Steckerferti-
gungsvorrichtung (20);

Halten von hinteren Abschnitten (3b) der Kon-
takte (3) durch eine zweite Halteeinrichtung
(21) der Steckerfertigungsvorrichtung (20);
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relatives Verschwenken der ersten Halteein-
richtung (15) mit dem von ihr gehaltenen Steck-
ergehauseteil (7) gegenilber der zweiten Hal-
teeinrichtung (21) mit den von ihr gehaltenen
Kontakten (3), wodurch eine Biegung der
Langsachse (23) der Kontakte (3) im Bereich
zwischen ihren vorderen Abschnitten (3a) und
ihren hinteren Abschnitten (3b) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontakte (3) Crimp-Kontakte
sind, deren hintere Abschnitte (3b) Crimp-Verbin-
dungen ausbilden, und/oder dass die vorderen Ab-
schnitte (3a) der Kontakte (3) die Steckerkontakte
des zu fertigenden Steckers (18) bilden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontakte (3) vor dem Ein-
bringen ihrer vorderen Abschnitte (3a) in Kontakt-
aufnahmen (17) des Steckergehauseteils (7) jeweils
mit ihren hinteren Abschnitten (3b) bereits an elek-
trischen Leitungen (2) eines Kabels (1) befestigt
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Einbrin-
gens der vorderen Abschnitte (3a) der Kontakte (3)
in Kontaktaufnahmen (17) des Steckergehauseteils
(7) der Stekkergehauseteil (7) von der ersten Halte-
einrichtung (15) gehalten wird, die Kontakte (3) von
der zweiten Haltevorrichtung (21) gehalten werden
und die erste Halteeinrichtung (21) und die zweite
Halteeinrichtung (15) relativ aufeinander zu bewegt
werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Einbrin-
gen der vorderen Abschnitte (3a) der Kontakte (3)
in Kontaktaufnahmen (17) des Steckergehauseteils
(7) durch eine Relativbewegung des Steckergehau-
seteils (7) zu den Kontakten (3) in einer zur Langs-
achse der Kontakte (3) parallelen Richtung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stecker-
gehauseteil (7) zumindest einen Fliigel (10) umfasst,
der nach dem relativen Verschwenken der Halteein-
richtungen (15, 21) zugeklappt wird, um ein ge-
schlossenes Steckergehause (19) zu bilden, wobei
vorzugsweise der Fligel (10) eine auf die Kontur des
gebogenen Kontaktes (3) abgestimmte Formge-
bung aufweist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakte
(3) vor dem Einbringen ihrer vorderen Abschnitte
(3a) in die Kontaktaufnahmen (17) des Steckerge-
hauseteils (7) im Wesentlichen parallel zueinander
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ausgerichtet werden, wobei vorzugsweise das par-
allele Ausrichten unter Zuhilfenahme der zweiten
Halteeinrichtung (21) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Kontakte (3),
die einer durch den Biegevorgang definierten Bie-
geachse (16) naher sind, wahrend des Einbringens
ihrer vorderen Abschnitte (3a) in die Kontaktaufnah-
men (17) des Stekkergehauseteils (7) weniger weit
in die Kontaktaufnahmen (17) gelangen als Kontakte
(3), die weiter weg von der Biegeachse (16) sind,
wobei dies vorzugsweise dadurch erreicht wird, dass
die Kontakte (3) unterschiedliche Lange aufweisen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das die Kon-
takte (3) unter Zuhilfenahme eines Positionierwerk-
zeuges (14) positioniert werden, bevor sie durch die
zweite Halteeinrichtung (21) gehalten werden, wobei
vorzugsweise das Positionierwerkzeug (14) An-
schlage (4) aufweist, an denen die vorderen Ab-
schnitte (3a) der Kontakte (3) in der fiir die weitere
Verarbeitung korrekten Position anstehen, wobei
vorzugsweise die Anschlage (4) als Anschlagsenso-
ren ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
schwenken derart erfolgt, dass die Langsachse der
Kontakte (3) im fertigen Stecker (19) um zumindest
30°, vorzugsweise um zumindest 45 °, besonders
bevorzugt um etwa 90°, gebogen ist.

Steckerfertigungsvorrichtung (20) zur Fertigung ei-
nes Steckers (18) aus einem Steckergehduse (19)
und langlichen Kontakten (3), wobei die Kontakte (3)
innerhalb des fertigen Steckers (18) eine gebogene
Langsachse (23) aufweisen, gekennzeichnet
durch:

- eine erste Halteeinrichtung (15) zum Halten
eines Steckergehauseteils (7) mit Kontaktauf-
nahmen (17), in die vordere Abschnitte (3a) der
Kontakte (3) einbringbar sind;

- und eine zweite Halteeinrichtung (21) zum Hal-
ten von hinteren Abschnitten (3b) der Kontakte
3

wobei die erste Halteeinrichtung (15) und die
zweite Halteeinrichtung (21) relativ zueinander
verschwenkbar sind, sodass eine Biegung der
Langsachse (23) der Kontakte (3) im Bereich
zwischen ihren vorderen Abschnitten (3a) und
ihren hinteren Abschnitten (3b) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Halteeinrichtung (15) und
die zweite Halteeinrichtung (21) zum Einbringen von
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13.

14.

15.

vorderen Abschnitten (3a) der Kontakte (3) in die
Kontaktaufnahmen (17) des Steckergehauseteils
(7) relativ aufeinander zu bewegbar sind, und/oder
dass die erste Halteeinrichtung (15) einen Greifer
umfasst, der eine offene Stellung und eine greifende
Stellung einnehmen kann, und/oder dass die zwei-
te Halteeinrichtung (21) relativ zueinander beweg-
bare Klemmteile (5) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steckerferti-
gungsvorrichtung (20) ein relativ zur zweiten Halte-
einrichtung (21) bewegbares Positionierwerkzeug
(14) zum Positionieren der Kontakte (3) in der zwei-
ten Halteeinrichtung (21) aufweist, wobei vorzugs-
weise das Positionierwerkzeug (14) Anschlage (4)
fur die die vorderen Abschnitte (3a) der Kontakte (3)
aufweist, und wobei vorzugsweise die Anschlage (4)
als Anschlagsensoren ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein An-
schlag (4) des Positionierwerkzeuges (14) relativ zu
einem anderen Anschlag (4) des Positionierwerk-
zeuges (14) zurlickversetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steckerferti-
gungsvorrichtung (20) ein Umklappwerkzeug (13)
zum Zuklappen eines Fligels (10) eines Steckerge-
hauseteils (7) nach dem relativen Verschwenken der
Halteeinrichtungen (15, 21) aufweist, um ein ge-
schlossenes Steckergehaduse (19) zu bilden, und/
oder dass die Steckerfertigungsvorrichtung (20) zur
Definition einer Biegelinie zwischen den vorderen
Abschnitten (3a) und den hinteren Abschnitten (3b)
der Kontakte (3) zumindest eine Matritze (8) auf-
weist, die in den Biegebereich bewegbar ist.
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