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(54) CRIMPANLAGE UND VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER CRIMPANLAGE

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Crimpan-
lage (1) aufweisend ein Crimpwerkzeug (2) zum Crimpen
von Kontakten an Leitungen, einen Vorschub (4) zum
Zuführen der Kontakte an das Crimpwerkzeug (2), einen
Ausgang (6), der nach dem Crimpen eines Kontaktes an
eine Leitung ein zeitverzögertes erstes Signal (S1) be-
reitstellt, wobei das zeitverzögerte erste Signal (S1) ein
Ventil (10) an einer Druckluftleitung (14) steuert, die mit
dem Vorschub (4) verbunden ist, wobei der Vorschub (4)
durch zugeführte Druckluft (12) betätigbar ist, und der
Vorschub (4) nach dem Crimpen eines Kontaktes an eine
Leitung zeitverzögert betätigt wird. Die Erfindung betrifft
weiterhin ein Verfahren zum Betreiben einer Crimpanla-
ge (1).
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Crimpanlage sowie
ein Verfahren zum Betreiben einer Crimpanlage, insbe-
sondere für sogenannte Handpressen.

Stand der Technik

[0002] Crimpanlagen werden verwendet, um Kontakte
mit Hilfe von Crimpwerkzeugen an Leitungen zu crimpen.
Die Kontakte werden dabei in der Regel an einem (Kon-
takt-) Trägerband bereitgestellt und von einem Speicher
an das Crimpwerkzeug geführt. Je nach Art der Kontakte
und/oder Leitungen können verschiedene Crimpwerk-
zeuge an einer Crimpanlage eingesetzt werden. Die
Crimpwerkzeuge sind vorzugsweise austauschbar in der
Crimpanlage angeordnet. Unabhängig vom eingesetz-
ten Crimpwerkzeug führt ein Vorschub die Kontakte
nacheinander dem Crimpwerkzeug zu.
[0003] Wenn der Einsatz von vollautomatischen Crim-
panlagen bzw. Crimpwerkzeugen, zum Bespiel aufgrund
von geringen Stückzahlen, nicht lohnt, werden soge-
nannte Handpressen als Crimpwerkzeuge eingesetzt.
Bei einer Handpresse wird das Crimpen in einem manuell
durchgeführten Schritt durch das Personal ausgelöst,
wobei im direkten Nachgang zum Crimpen der Vorschub
aktiviert wird und ein folgender Kontakt an der Handpres-
se zur Verarbeitung bereitgestellt wird.
[0004] In der Praxis kommt es dabei häufig vor, dass
das Personal der Handpresse eine soeben vercrimpte
Leitung nicht schnell genug aus der Handpresse be-
kommt, bevor ein folgender Kontakt schon wieder an der
Handpresse bereitgestellt wird. Als Ergebnis kann es zu
unerwünschten Verformungen an den Kontakten kom-
men.
[0005] Im Stand der Technik wird dieses Problem be-
hoben, in dem ein zweiter Fußtaster oder eine zweite
Fußpedale installiert wird, der oder die den Vorschub ma-
nuell betätigt. Dieser Prozess ist jedoch recht umständ-
lich, da in jedem Prozessschritt zwei Fußpedalen manu-
ell ausgelöst werden müssen, d.h. in der Praxis wird die
erste Fußpedale zum Betätigen des Vorschubs einge-
setzt, und die zweite Fußpedale zum Auslösen des Crim-
pens.

Beschreibung der Erfindung

[0006] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung eine einfache, sichere und effiziente Crimpanla-
ge sowie ein entsprechendes Verfahren zum Betreiben
einer solchen Anlage bereitzustellen.
[0007] Die oben genannte Aufgabe wird durch eine
Crimpanlage nach Anspruch 1 sowie einem Verfahren
zum Betreiben einer Crimpanlage nach Anspruch 8 ge-
löst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsformen der Er-
findung lassen sich den Unteransprüchen, der Beschrei-

bung sowie den Zeichnungen entnehmen.
[0008] Insbesondere wird die oben genannte Aufgabe
gelöst durch eine Crimpanlage aufweisend ein Crimp-
werkzeug zum Crimpen von Kontakten an Leitungen, ei-
nen Vorschub zum Zuführen der Kontakte an das Crimp-
werkzeug, einen Ausgang, der nach dem Crimpen eines
Kontaktes an eine Leitung ein zeitverzögertes erstes Si-
gnal bereitstellt, wobei das zeitverzögerte erste Signal
ein Ventil an einer Druckluftleitung steuert, die mit dem
Vorschub verbunden ist, wobei der Vorschub durch zu-
geführte Druckluft betätigbar ist, und der Vorschub nach
dem Crimpen eines Kontaktes an eine Leitung zeitver-
zögert betätigt wird.
[0009] Bevorzugt wird das Ventil durch das zeitverzö-
gerte erste Signal kurzzeitig geöffnet, so dass Druckluft
über die Druckluftleitung zum Vorschub strömen kann.
Die zugeführte Druckluft am Vorschub bewirkt dann be-
vorzugt eine hin-her-Bewegung des Vorschubs, wobei
ein folgender Kontakt an dem Crimpwerkzeug, insbeson-
dere am Amboss des Crimpwerkzeugs, bereitgestellt
wird. Die Zeitverzögerung ist immer in Bezug auf den
Crimpprozess, d.h. dem Crimpen eines Kontaktes an ei-
ne Leitung, betrachtet. In der vorliegenden Crimpanlage
wird erst nach dem vollständigen Crimpen eines Kontak-
tes an eine Leitung und einer vorbestimmten Zeitverzö-
gerung der Vorschub automatisch betätigt. Durch das
zeitverzögerte Betätigen des Vorschubs hat das Perso-
nal an dem Crimpwerkzeug ausreichend Zeit eine soe-
ben gecrimpte Leitung aus dem Crimpwerkzeug zu ent-
fernen, ohne dass es zu Zusammenstößen mit einem
folgenden Kontakt, der automatisch am Crimpwerkzeug
bereitgestellt wird, kommt. Zum anderen wird durch den
automatischen Vorschub keine zweite Fußpedale benö-
tigt, was den Aufbau der Crimpanlage und den Crimp-
prozess einfacher gestaltet.
[0010] Bevorzugt wird das zeitverzögerte erste Signal
beim Crimpen durch einen Nockenausgang mit einer be-
stimmten Zeitverzögerung zum Crimpen am Ausgang
bereitgestellt. Ein Nockenausgang ist eine einfache Mög-
lichkeit ein zeitverzögertes elektrisches Signal an einem
Ausgang bereitzustellen. Die Zeitverzögerung kann ein-
gestellt werden und wird dann präzise eingehalten. Da-
durch kann das Crimpen flexibel, effizient und zuverläs-
sig gestaltet werden.
[0011] Bevorzugt ist die Zeitverzögerung in einem Be-
reich von 0 bis 500 ms einstellbar. Die Zeitspanne von
bis zu 500 ms bietet für das Personal an einer Crimpan-
lage genügend Zeit eine gecrimpte Leitung aus dem
Crimpwerkzeug zu entfernen, bevor ein neuer bzw. fol-
gender Kontakt an dem Crimpwerkzeug bereitgestellt
wird. Dennoch wird bei dieser Zeitspanne ein zügiges
Arbeiten an der Crimpanlage erreicht. Für jede Kontakt-
oder Leitungsart kann eine bestimmte Zeitverzögerung
optimal angepasst bzw. ausgewählt werden.
[0012] Bevorzugt umfasst das zeitverzögerte erste Si-
gnal ein elektrisches Triggersignal, insbesondere ein 24
V Triggersignal. Das Triggersignal verbraucht wenig
Strom und ist einfach umzusetzen bzw. mit einem geeig-
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neten Ventil zu verbinden.
[0013] Bevorzugt umfasst das Ventil ein 5/2 Wege
Ventil. Das Ventil ist einfach umzusetzen und für den
vorliegenden Einsatzzweck ausreichend.
[0014] Bevorzugt wird durch das zeitverzögerte erste
Signal, insbesondere gleichzeitig zur Steuerung des
Ventils, ein Zerhacker betätigt. Der Zerhacker wird be-
vorzugt eingesetzt ein Trägerband, an dem die Kontakte
bereitgestellt werden, zu zerhacken, um das Trägerband
nach dem Crimpen platzsparend für ein Recycling zwi-
schen zu speichern. In der Praxis können dadurch mit
nur einem zeitverzögerten ersten Signal zwei separate
Prozesse an der Crimpanlage betätigt werden. Das er-
möglicht einen einfachen Aufbau der Crimpanlage und
eine gute Prozessoptimierung.
[0015] Bevorzugt ist die Crimpanlage für Crimpprozes-
se in einer Handlinie eingerichtet. Der Einsatz von Hand-
linien hat sich oftmals bei geringen Volumina an zu crim-
penden Leitungen oder zu Testläufen bewährt. Insbe-
sondere bei Testläufen kann mit der vorliegenden Crim-
panlage auch eine Zeitverzögerung getestet werden.
[0016] Die oben genannte Aufgabe wird weiterhin ins-
besondere gelöst durch ein Verfahren zum Betreiben ei-
ner Crimpanlage, wobei das Verfahren die folgenden
Schritte aufweist: Bereitstellen eines Kontaktes und einer
Leitung an einem Crimpwerkzeug, Crimpen des Kontak-
tes an die Leitung mit Hilfe des Crimpwerkzeugs, nach
dem Crimpen, Bereitstellen eines zeitverzögerten ersten
Signals an einem Ausgang der Crimpanlage, und wenn
das zeitverzögerte erste Signal am Ausgang bereitge-
stellt ist, Betätigen eines Ventils, so dass einem Vor-
schub über eine Druckluftleitung Druckluft zugeführt
wird, und der Vorschub durch die Druckluft betätigt wird
und einen neuen Kontakt an dem Crimpwerkzeug bereit-
stellt.
[0017] Bevorzugt wird der neue Kontakt mit einer vor-
bestimmten Zeitverzögerung an dem Crimpwerkzeug
bereitgestellt. Insbesondere stellt der Vorschub einen
neuen bzw. folgenden Kontakt an dem Crimpwerkzeug
zeitverzögert zum Crimpen eines Kontaktes an eine Lei-
tung bereit. Und insbesondere wird das Ventil direkt
durch das zeitverzögerte erste Signal betätigt.
[0018] Bevorzugt weist das Verfahren weiterhin den
Schritt auf: gleichzeitig zum Betätigen des Ventils, Betä-
tigen eines Zerhackers.
[0019] Die folgende Beschreibung von Ausführungs-
formen erfolgt unter Bezugnahme auf die begleitende
Figur. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausfüh-
rungsform einer Crimpanlage.

[0020] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfüh-
rungsformen im Detail mit Bezug auf die beigefügte Figur
beschrieben.
[0021] Fig. 1 zeigt eine Ausführungsform einer Crim-
panlage 1. Die dargestellte Crimpanlage 1 ist insbeson-
dere für den Einsatz an Handlinien eingerichtet. An

Handlinien erfolgt zumindest das Zuführen und Abführen
von Leitungen nicht automatisch sondern manuell durch
das Personal. Das bedeutet, dass aufeinander folgende
Crimpprozesse nicht beliebig schnell durchgeführt wer-
den können, ohne dass die eingangs beschriebenen Pro-
bleme auftreten. Vielmehr müssen zeitliche Variationen
im Prozessablauf aufgrund der manuellen Tätigkeiten
mit beachtet werden.
[0022] Die Crimpanlage 1 weist zumindest ein Crimp-
werkzeug 2 zum Crimpen von Kontakten an Leitungen
auf. Das Crimpwerkzeug 2 ist bevorzugt austauschbar
in der Crimpanlage 1 angeordnet. So können für unter-
schiedliche Kontakte oder Leitungen passende Crimp-
werkzeuge 2 in der Crimpanlage 1 verwendet werden.
Das Crimpen eines Kontakts an eine Leitung wird an der
dargestellten Crimpanlage 1 für eine Handlinie bevorzugt
manuell durch das Personal mit Hilfe einer Fußpedale
ausgelöst. Die Leitung wird manuell in das Crimpwerk-
zeug 2 eingelegt, ein Kontakt wurde bereits automatisch
durch den Vorschub 4 an dem Crimpwerkzeug 2, insbe-
sondere am Amboss des Crimpwerkzeugs 2, bereitge-
stellt. Für das eigentliche Crimpen bewegt sich ein so-
genannter Crimper auf den Amboss zu und wirkt eine
Kraft auf Teile des Kontakts, um den Kontakt mit der Lei-
tung zu verbinden. Das Crimpen, also das mechanische
Verbinden von Kontakt und Leitung, wird dann in der dar-
gestellten Crimpanlage 1 durch eine Fußpedale manuell
ausgelöst.
[0023] Die dargestellte Crimpanlage 1 umfasst weiter-
hin einen Vorschub 4 zum Zuführen der Kontakte an das
Crimpwerkzeug 2. Der Vorschub 4 weist einen Mecha-
nismus auf, mit dem der Vorschub 4 in Pilotlöcher am
Trägerband 3 eingreifen kann, und das Trägerband 3
entlang einer Vorschubrichtung V, insbesondere von ei-
nem Speicher zum Crimpwerkzeug 2, bewegen kann.
Durch die Bewegung des Trägerbands 3 werden die da-
ran befestigten Kontakte nacheinander dem Crimpwerk-
zeug 2 zugeführt. Der Vorschub 4 an sich führt eine hin-
her-Bewegung aus, wobei ein Teil des Vorschubs 4 bei
der Bewegung hin zum Crimpwerkzeug 2 in die Pilotlö-
cher eingreift, während der Eingriff bei der rückwärtigen
Bewegung des Vorschubs 4 gelöst ist.
[0024] Ab dem Zeitpunkt, dass ein Crimpprozess oder
Crimpen durchgeführt wurde, insbesondere in dem Zeit-
punkt wenn sich der Crimper an seinem Tiefpunkt, d.h.
in nächster Nähe zum Amboss, befindet, kann ein zeit-
verzögertes erstes Signal S1 am Ausgang 6 der Crimp-
anlage 1 bereitgestellt werden. Die Zeitverzögerung
kann bevorzugt in einer Zeitspanne von 0 bis 500 ms
eingestellt werden. Die Zeitverzögerung am Ausgang 6
wird bevorzugt durch einen Nockenausgang realisiert. In
alternativen Ausführungsformen sind andere Methoden
zum Erzeugen eines zeitverzögerten Signals möglich,
zum Beispiel der Einsatz von digitalen Schaltungen oder
Bauteilen zum Erzeugen eines zeitverzögerten elektri-
schen Signals.
[0025] In der dargestellten Crimpanlage 1 wird das
zeitverzögerte erste Signal S1 verwendet, ein Ventil 10
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an einer Druckluftleitung 14 zu steuern, insbesondere für
einen kurzen Moment zu öffnen und wieder zu schließen.
In der dargestellten Ausführungsform wird ein 5/2 Wege
Ventil verwendet. In alternativen Ausführungsformen ist
der Einsatz von anderen Ventilen möglich, so lange damit
zumindest eine kurzzeitige Zufuhr von Druckluft 12 an
den Vorschub 4 umgesetzt werden kann. Die Druckluft-
leitung 14 ist zwischen einem Druckluftreservoir, einem
Speicher oder einer externen Druckluftleitung, und dem
Vorschub 4 angeordnet bzw. gekoppelt und kann bei ge-
öffnetem Ventil 10 Druckluft 12 an dem Vorschub 4 be-
reitstellen. Durch zugeführte Druckluft 12 ist der Vor-
schub 4 betätigbar, d.h. der Vorschub 4 kann eine hin-
her-Bewegung ausführen. Dadurch, dass das Ventil 10
zeitverzögert zu dem vorherigen Crimpprozess gesteu-
ert, insbesondere kurzzeitig geöffnet wird, wird der Vor-
schub 4 auch erst mit einer Zeitverzögerung zum vorhe-
rigen Crimpen betätigt.
[0026] In der dargestellten Crimpanlage 1 ist weiterhin
bevorzugt ein Zerhacker 8 angeordnet. Der Zerhacker 8
ist eingerichtet das überschüssige Trägerband 3 nach
dem Crimpen in kleine Stücke zu zerhacken, damit das
Trägerband 3 platzsparend recycelt werden kann. Das
Zerhacken des Trägerbands 3 soll bevorzugt nach dem
Crimpen stattfinden, so dass das zeitverzögerte erste
Signal S1 auch, insbesondere gleichzeitig neben der
Steuerung des Ventils 10, den Zerhacker 8 betätigt. Mit
(nur) einem Signal am Ausgang 6 können so zwei sepa-
rate Prozesse am Crimpwerkzeug 1 gesteuert werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0027]

1 Crimpanlage
2 Crimpwerkzeug
3 Trägerband
4 Vorschub
6 Ausgang
8 Zerhacker
10 Ventil
12 Druckluft
14 Druckluftleitung
S1 erstes Signal
V Vorschubrichtung

Patentansprüche

1. Crimpanlage (1) aufweisend:

a. ein Crimpwerkzeug (2) zum Crimpen von
Kontakten an Leitungen;
b. einen Vorschub (4) zum Zuführen der Kon-
takte an das Crimpwerkzeug (2);
c. einen Ausgang (6), der nach dem Crimpen
eines Kontaktes an eine Leitung ein zeitverzö-
gertes erstes Signal (S1) bereitstellt, wobei

d. das zeitverzögerte erste Signal (S1) ein Ventil
(10) an einer Druckluftleitung (14) steuert, die
mit dem Vorschub (4) verbunden ist, wobei der
Vorschub (4) durch zugeführte Druckluft (12)
betätigbar ist, und der Vorschub (4) nach dem
Crimpen eines Kontaktes an eine Leitung zeit-
verzögert betätigt wird.

2. Crimpanlage (1) nach Anspruch 1, bei dem das zeit-
verzögerte erste Signal (S1) beim Crimpen durch
einen Nockenausgang mit einer bestimmten Zeitver-
zögerung zum Crimpen am Ausgang (6) bereitge-
stellt wird.

3. Crimpanlage (1) nach Anspruch 2, bei dem die Zeit-
verzögerung in einem Bereich von 0 bis 500 ms ein-
stellbar ist.

4. Crimpanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 - 3,
bei dem das zeitverzögerte erste Signal (S1) ein
elektrisches Triggersignal, insbesondere ein 24 V
Triggersignal, umfasst.

5. Crimpanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 - 4,
bei dem das Ventil (10) ein 5/2 Wege Ventil umfasst.

6. Crimpanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 - 5,
bei dem durch das zeitverzögerte erste Signal (S1),
insbesondere gleichzeitig zur Steuerung des Ventils
(10), ein Zerhacker (8) betätigt wird.

7. Crimpanlage (1) nach einem der Ansprüche 1 - 6,
bei dem die Crimpanlage (1) für Crimpprozesse in
einer Handlinie eingerichtet ist.

8. Verfahren zum Betreiben einer Crimpanlage (1), ins-
besondere einer Crimpanlage (1) nach einem der
Ansprüche 1 - 7, wobei das Verfahren die folgenden
Schritte aufweist:

a. Bereitstellen eines Kontaktes und einer Lei-
tung an einem Crimpwerkzeug (2);
b. Crimpen des Kontaktes an die Leitung mit Hil-
fe des Crimpwerkzeugs (2);
c. nach dem Crimpen, Bereitstellen eines zeit-
verzögerten ersten Signals (S1) an einem Aus-
gang (6) der Crimpanlage (1); und
d. wenn das zeitverzögerte erste Signal (S1) am
Ausgang (6) bereitgestellt ist, Betätigen eines
Ventils (10), so dass einem Vorschub (4) über
eine Druckluftleitung (14) Druckluft (12) zuge-
führt wird, und der Vorschub (4) durch die Druck-
luft (12) betätigt wird und einen neuen Kontakt
an dem Crimpwerkzeug (2) bereitstellt.

9. Verfahren nach Anspruch 8 weiterhin aufweisend
den Schritt:
Gleichzeitig zum Betätigen des Ventils, Betätigen ei-
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nes Zerhackers (8).
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