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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES CRIMPWERKZEUG-POSITIONIERERS

(67)  Die Erfindung betriff einen Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer (1). Dieser verfligt Uber ein Bauelement (3),
insbesondere einen Grundkdérper (4), welcher aus einem
vorzugsweise durchsichtigen Kunststoff hergestellt ist.
Aufnahmen (5) des Grundkérpers (4) fur ein Werkstlck
(6) sind jeweils mit einer Auskleidung (41) ausgestattet,
die aus einem bspw. durchsichtigen Kunststoff oder ei-
nem Metall hergestellt sein kann. Mittels der Auskleidung
(41) kann trotz des Einsatzes eines Materials, welches
unter Umstdnden eine geringere Verschleil3festigkeit
oder Harte aufweist, eine hohe Lebensdauer des Crimp-
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werkzeug-Positionierers (1) und der Aufnahmen (5) ge-
wahrleistet werden. Bei Verwendung eines durchsichti-
gen Kunststoffes fir den Grundkérper (4) ist ermoglicht,
dass der Benutzer des Crimpwerkzeugs von auf3en Ein-
blick in die Aufnahme (5) nehmen kann und prifen kann,
ob ein in der Aufnahme (5) angeordnetes Werkstiick (6)
richtig positioniert ist. Vorzugsweise in den Crimpwerk-
zeug-Positionierer (1) eine Beleuchtungseinrichtung (9)
integriert, welche durch das durchsichtige Material in die
Aufnahme (5) leuchtet.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft manuell betatigte Crimp-
werkzeuge, mittels welchen prozesssichere Verbindun-
gen zwischen elektrischen Leitern und Steckern herge-
stellt werden. Bei derartigen Crimpwerkzeugen kénnen
sogenannte Crimpwerkzeug-Positionierer Einsatz fin-
den, die fester Bestandteil eines Crimpwerkzeugs sein
kénnen, optional hieran angeordnet werden kdnnen oder
auch an einem vorhandenen Crimpwerkzeug nachge-
ristet werden.

[0002] Ein Crimpwerkzeug-Positionierer dient der Si-
cherstellung, dass der mit einem Leiter zu vercrimpende
Stecker stets in der vorbestimmten relativen Position und
Lage an dem Werkzeugkopf angeordnet ist. Hierdurch
kann wiederum gewahrleistet werden, dass der Stecker
in einer vorbestimmten relativen Lage mit dem Leiter ver-
bunden wird. Andererseits kann der Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer gewahrleisten, dass der Stecker wahrend des
Crimpvorgangs in der richtigen relativen Lage zu den
Werkzeugen, insbesondere Gesenken, des Crimpwerk-
zeugs angeordnet ist und gehalten wird, womit das Crim-
pen in den vorbestimmten Bereichen des Steckers, ins-
besondere im Bereich des sogenannten Leitercrimps
und des Isolationscrimps, erfolgt. Zusatzlich gewahrleis-
tet der Crimpwerkzeug-Positionierer in einigen Féllen
auch erganzend die richtige Einlegetiefe des Leiters in
den Stecker. Vorzugsweise ist der Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer auch so auf den Werkzeug- bzw. Zangenkopf
abgestimmt, dass wahrend des Crimpens ein Verdrehen
des Steckers verhindert wird, um insbesondere ein
asymmetrisches Einrollen zu vermeiden. Im Rahmen der
Erfindung findet der Crimpwerkzeug-Positionierer bspw.
Einsatz fir ein manuell betatigtes Crimpwerkzeug wie
eine Crimpzange. Mdglich ist aber auch, dass die Erfin-
dung Einsatz findet fur ein Crimpwerkzeug, welches hy-
draulisch, pneumatisch oder elektrisch angetrieben wird,
oder fir eine (teilautomatisierte oder vollautomatisierte)
Crimpmaschine.

STAND DER TECHNIK

[0003] DieDruckschriftUS2011/0235312 A1 offenbart
eine Crimpzange, deren Zangenkopf einen Rahmen auf-
weist. Andem Rahmen ist eine Beleuchtungseinrichtung
befestigt, welche fokussiert einen Crimpbereich des Zan-
genkopfes, im Bereich dessen ein Verpressen des Ste-
ckers erfolgt, beleuchtet. Zu diesem Zweck ist die Be-
leuchtungseinrichtung eng benachbart des Crimpbe-
reichs angeordnet. Vorgeschlagen wird auch, eine Be-
leuchtungseinrichtung an einem Rahmen eines Crimp-
werkzeugs anzuordnen, welches hydraulisch oder pneu-
matisch angetrieben wird. Der Rahmen, an welchem die
Beleuchtungseinrichtung befestigt ist, dient der Fihrung
einer beweglichen Zangenbacke sowie der Abstlitzung
einer festen Zangenbacke. Die Zangenbacken tragen je-
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weils Crimpgesenke, welche den zu crimpenden Stecker
verformen. Die Beleuchtungseinrichtung kann Iésbar an
dem Rahmen montiert sein, womit auch ein Austausch
oder ein Anpassen der Beleuchtungseinrichtung moglich
ist. Die Montage der Beleuchtungseinrichtung an dem
Zangenkopf kann werkzeuglos erfolgen. Maoglich ist
auch, dass die Beleuchtungseinrichtung mit einem
Crimpzangen-Positionierer, den Crimpgesenken oder
der Betatigungseinrichtung der Crimpzange montiert ist.
Die Beleuchtungseinrichtung weist ein Gehduse auf,
welches eine Leistungsquelle, eine Leuchte und einen
Schalter tragt. Das Gehaduse weist endseitig einen Be-
festigungsbereich auf, der der Montage an dem Zangen-
kopf dient. Fir eine Ausgestaltung ist das Gehause zwei-
teilig ausgebildet mit einem Basiselement und einem De-
ckel. In diesem Fall kénnen die Leistungsquelle, die
Leuchte und der Schalter mit dem Basiselement montiert
werden und dann mit dem Deckel abgedeckt werden.
Die Leuchte ist in einer Offnung des Gehauses angeord-
net. Das Gehé&use bildet im Bereich der Offnung fiir die
Leuchte eine Art Schirm, durch welchen eine Ausrichtung
des Lichts mdglich ist. Optional kann auch im Bereich
der Offnung fiir die Leuchte eine Linse angeordnet sein,
Uber welche eine Fokussierung des Lichts und/oder eine
Ausrichtung desselben erfolgt. Der Schirm kann auch
eine reflektierende Oberflache aufweisen. Als Leuchte
findet bspw. eine LED Einsatz. Bei der Leistungsquelle
handelt es sich um eine oder mehrere Batterien. Der
Schalter der Beleuchtungseinrichtung weist zwei Zustan-
de "an" und "aus" auf. Ein Schaltelement des Schalters
ragt aus einer Schaltkulisse des Gehauses heraus, so
dass das Schaltelement manuell von der Stellung "an"
in die Stellung "aus" (und umgekehrt) betatigt werden
kann. Eine Befestigung der Beleuchtungseinrichtung
kann Uber Befestigungselemente, Magneten, Klebstoff,
Gewindeverbindungen, Schweilen erfolgen. Vorge-
schlagen wird auch, dass die Bestandteile der Beleuch-
tungseinrichtung Uber die Crimpzange verteilt angeord-
netseinkann, wobei eine Batterie im Bereich eines Hand-
hebels angeordnet sein kann. Die Batterie ist dann tber
ein sich in Richtung der Langsachse der Crimpzange er-
streckender Leiter mit einer LED verbunden, welche an
Seitenstreben des O-férmigen Rahmens gehalten istund
von der Seite den Crimpbereich beleuchtet. Auch der
Schalter kann in diesem Fall im Bereich des Handhebels
angeordnet sein. Vorgeschlagen wird des Weiteren,
dass das Schaltelement automatisch mit Betatigung der
Handhebel betéatigt wird: In vollstdndig gedffnetem Zu-
stand der Handhebel befindet sich der Schalter im Zu-
stand "aus". Werden hingegen die Handhebel aufeinan-
der zu bewegt, wird der Schalter automatisch geschlos-
sen, so dass der Zustand "an" herbeigefihrt wird. Fur
den Fall der Anordnung der Beleuchtungseinrichtung in
einem  Crimpwerkzeug-Positionierer  schlagt US
2011/0235312 A1 vor, dass der Crimpzangen-Positio-
nierer einen Grundkorper aufweist, der aus einem trans-
parenten, semi-transparenten oder durchscheinenden
Material hergestellt ist, so dass Licht von der Leuchte
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nach Durchdringung des Grundkérpers in Richtung des
Crimpbereichs entsendet werden kann.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Crimpwerkzeug-Positionierer, ein Crimpwerkzeug-
kopf, ein Crimpwerkzeug und ein Verfahren zum Herstel-
len eines Crimpwerkzeug-Positionierers vorzuschlagen,
mit welchem mit erhéhter Zuverlassigkeit ein exaktes be-
stimmungsgemafRes Positionieren eines Werkstlicks,
insbesondere eines Steckers, an einem Crimpwerkzeug
gewabhrleistet werden kann.

LOSUNG

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird erfindungsge-
mafl mit den Merkmalen der unabhangigen Patentan-
spriiche geldst. Weitere bevorzugte erfindungsgemafe
Ausgestaltungen sind den abhangigen Patentanspri-
chen zu entnehmen.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0006] Erfindungsgemal wird ein Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer vorgeschlagen, der bspw. Gber einen Verbin-
dungsbereich (fest, verschiebbar oder verschwenkbar)
mit einem Crimpwerkzeug verbindbar ist. Der Crimp-
werkzeug-Positionierer verfiigt im Rahmen der Erfin-
dung tUber mindestens eine Aufnahme fiir einen Stecker,
wobei vorzugsweise mehrere derartige Aufnahmen vor-
handen sind, die fiir Stecker gleicher oder unterschied-
licher Typenund Geometrien bestimmt seinkdnnen. Her-
kémmliche Aufnahmen eines Crimpwerkzeugs-Positio-
nierers fir einen Stecker sind als Ausnehmungen eines
Bauelements, insbesondere Grundkérpers, ausgebildet.
Die physikalischen Eigenschaften der Aufnahmen, ins-
besondere die Verschleil}festigkeit der Aufnahmen, wer-
den hierbei durch das Material des Bauelements, wel-
ches die Aufnahmen begrenzt, bestimmt.

[0007] Erfindungsgemal® wird vorgeschlagen, dass
die Begrenzung der Aufnahme nicht ausschlieBlich
durch das Material des Bauelements, insbesondere des
Grundkoérpers, erfolgt. Vielmehr erfolgt die Begrenzung
der Aufnahme in (mindestens) einem Teilumfangsbe-
reich durch das Material des Bauelements oder Grund-
kérpers, wahrend die Begrenzung der Aufnahme in (min-
destens) einem anderen Teilumfangsbereich durch eine
Auskleidung des Bauelements erfolgt. Hierbei weist das
Material der Auskleidung vorzugsweise eine groRere
Harte auf als das Material des Bauelements oder Grund-
kérpers. Die Auskleidung dient somit einer Gewahrleis-
tung einer Harte und damit einer Verschleil3festigkeit der
Aufnahme. Durch Ausstattung der Aufnahme mit einer
Auskleidung kénnen die Anforderungen an das Material
des Bauelements oder Grundkdrpers reduziert werden,
da eine Abstltzung eines Steckersin der Aufnahme, eine
Fihrung des Steckers beim Einfiihren oder Entnehmen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aus der Aufnahme und/oder das Halten des Steckers in
der Aufnahme zumindest teilweise durch die Ausklei-
dung gewahrleistetwerden kann. Somit kann erfindungs-
gemal der Bereich méglicher einsetzbarer Materialien
fur das Bauelement oder den Grundkérper vergroRert
werden.

[0008] Bei dem genannten, die Auskleidung aufwei-
senden Bauelement kann es sich um einen beliebigen
Bestandteil des Crimpwerkzeug-Positionierers handeln,
bspw. ein (Teil-)Modul, eine Abdeckplatte oder einen
Grundkorper. Im Folgenden wird teilweise auf die Aus-
bildung des Bauelements als Grundkdrper Bezug ge-
nommen, ohne dass die Einschrédnkung der Erfindung
hierauf erfolgen soll.

[0009] Einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
liegt zunachst die Erkenntnis zugrunde, dass gemaf der
Druckschrift US 2011/0235312 A1 das Augenmerk dar-
auf gerichtet wird, den ohnehin bei einer Presszange ein-
sehbaren Crimpbereich zu beleuchten, womit keine neue
optische Uberwachungsméglichkeit geschaffen wird,
sondern in dem ohnehin an einer Crimpzange vorhan-
denen Sichtbereich, hier in dem Crimpbereich, die opti-
sche Auflésung, bspw. von abgeschatteten Teilberei-
chen, durch eine zuséatzliche Beleuchtung zu verbes-
sern. Es hat sich aber gezeigt, dass im Crimpbereich
lediglich ein Teil méglicher Fehlerquellen fir das Herstel-
len eines nicht ordnungsgemafRen Crimps zu erkennen
ist. Des Weiteren ist bei der Erkennung eines nicht ord-
nungsgemalen Vercrimpens eines Steckers mit einem
Leiter im Crimpbereich wahrend des Durchlaufens des
Crimphubs bereits in nicht reversibler Weise eine plasti-
sche Verformung von Stecker und Leiter erfolgt, womit
eine Erzeugung von Ausschuss verbunden ist, was ins-
besondere dann problematisch ist, wenn der Leiter be-
reits mit weiteren Bauelementen verbunden ist, bei-
spielsweise Bestandteil einer Installationsanlage eines
Fahrzeugs, eines Flugzeugs oder eines Gebaudes ist.
[0010] Eine Ausgestaltung der Erfindung beruht des
Weiteren auf der Erkenntnis, dass eine Ursache flir eine
nicht ordnungsgeméafie Erstellung einer Crimpverbin-
dung sein kann, dass der Stecker nicht ordnungsgeman
in den Crimpwerkzeug-Positionierer eingelegt ist, insbe-
sondere mit einem Winkelfehler der Langsachsen einer
Aufnahme des Crimpwerkzeug-Positionierers einerseits
und des Steckers andererseits und/oder einem zu gerin-
gen oder zu weiten Einschieben des Crimpwerkzeug-
Positionierers in das Crimpwerkzeug. Eine derartige
Fehlerursache kann fir herkémmliche Crimpwerkzeuge
nicht erkannt werden, wobei auch insbesondere in dem
Crimpbereich und somit auerhalb des Crimpwerkzeug-
Positionierers selbst bei Beleuchtung gemafl US
2011/0235312 A1 eine derartige Fehlerursache nicht
zwingend feststellbar ist. Vielmehr kann die genannte
Fehlerursache gemaR dem Stand der Technik nur be-
grenzt durch Erhéhung der Sorgfalt, mit der der Stecker
in die Aufnahme des Crimpwerkzeug-Positionierers ein-
gelegt wird, ausgeschlossen werden.

[0011] Vorgeschlagen wird fiir diese Ausgestaltung,
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dass in dem Crimpwerkzeug-Positionierer das Bauele-
ment (zumindest teilweise) durchsichtig ist. Das durch-
sichtige Bauelement begrenzt (teilweise in einem Teil-
umfangsbereich) die Aufnahme fiir den Stecker. Des
Weiteren bildet das Bauelement (zumindest teilweise)
eine AulRenflaiche des Crimpwerkzeug-Positionierers.
Zwischen der Aufnahme und der AuRenflache erstreckt
sich durchsichtiges Material des Bauelements, was zur
Folge hat, dass von dem Benutzer des Crimpwerkzeugs
durch das hier durchsichtige Material des Bauelements
hindurchgesehen werden kann und somit Einblick in die
Aufnahme gewonnen werden kann. Somit kann von dem
Benutzer

- dasrichtige Einschieben des Steckers in die Aufnah-
me optisch Gberwacht werden,

- optisch gepriift werden, ob sich der Stecker in der
Aufnahme in der richtigen Position und Orientierung
befindet und/oder

- eine Korrektur der Position und Orientierung des
Steckers in der Aufnahme mit einer gleichzeitigen
optischen Kontrolle vorgenommen werden,

womit die Genauigkeit des Positionierens des Steckers
in der Aufnahme und damit die Genauigkeit des Positi-
onierers des Steckers in dem Crimpbereich wahrend der
Durchfilhrung des Crimpvorgangs erhéht ist. Optional
moglich ist auch, dass optisch durch den Benutzer liber-
priift wird, wie weit sich ein Leiter durch den Stecker er-
streckt.

[0012] Im Rahmen der Erfindung wird unter einem
"durchsichtigen" Bauelement ein Bauelement verstan-
den, durch welches zumindest Umrisse eines in der Auf-
nahme angeordneten Steckers optisch von aulRen er-
fasst werden kénnen. Durchaus mdglich ist, dass das
durchsichtige Bauelement lediglich durchscheinend ist,
eine farbliche Einfarbung aufweist u. &. Mdéglich ist aber
auch, dass das Bauelement vollstédndig durchsichtig ent-
sprechend einem farblosen Glas ist. Hierbei kann das
durchsichtige Bauelement aus einem durchsichtigen
Vollmaterial ausgebildet sein oder bspw. auch als Ver-
bundkérper, solange dieses Uber einen durchsichtigen
Teilbereich verfiigt, welcher den optischen Einblick in die
Aufnahme fir den Stecker ermdglicht.

[0013] Ohnedie erfindungsgemafle Auskleidung ware
die Aufnahme fiir den Stecker ausschlieflich von dem
durchsichtigen Material begrenzt ist. In diesem Fall wiir-
de ausschlielich das durchsichtige Material eine Reib-
und/oder Fihrungsflache fir das Halten, Einfihren und
Entnehmen des Steckers aus der Aufnahme des Crimp-
werkzeug-Positionierers bereitstellen. Hiermit ware das
durchsichtige Material betrachtlichen mechanischen Be-
anspruchungen ausgesetzt. Kdme es zu einem Ver-
schleild des durchsichtigen Materials im Bereich der Auf-
nahme, so ware ein exaktes Positionieren des Steckers
im Bereich der Aufnahme nicht mehr méglich. Der Crimp-
werkzeug-Positionierer kénnte somit seine Funktion
nicht mehr erfillen und musste ausgetauscht werden.
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Durch die erfindungsgemale teilweise Begrenzung der
Aufnahme durch die Auskleidung kénnen die Beanspru-
chungen des durchsichtigen Materials reduziert werden,
womit unter Umstanden erst der verschleiBbesténdige
Einsatz eines durchsichtigen Materials im Bereich der
Aufnahme ermdglicht wird. Hierbei kann die Auskleidung
bspw. aus einem durchsichtigen oder nicht durchsichti-
gen Material (insbesondere einem Kunststoff oder einem
Metall) hergestellt sein. Die Auskleidung des Bauele-
ments ist aber in beiden genannten Fallen vorzugsweise
aus einem Material hergestellt, welches harter ist als das
durchsichtige Material des Bauelements. Unter Umstan-
den kann mittels der Nutzung der Auskleidung des Bau-
elements eine Reduktion der mechanischen Anforderun-
gen an das Material des Bauelements selbst erfolgen,
so dass bspw. eine Reduzierung der Materialkosten fur
das durchsichtige Bauelement erfolgen kann oder auch
Materialien flir das Bauelement einsetzbar sind, welche
ein héheres MaR einer Durchsicht ermdglichen als an-
dere durchsichtige Materialien, welche héheren mecha-
nischen Beanspruchungen ausgesetzt werden kénnten.
Andererseits kann auch eine gezielte Anpassung des
Materials fiir das durchsichtige Bauelement an weitere
Funktionen dieses Bauelements erfolgen. So kann bspw.
gezielt ein elastisch oder plastisch verformbares Material
verwendet werden, ein Material verwendet werden, wel-
ches eine gute Anbindung benachbarter Bauelemente
gewahrleistet u. &., um nur einige die Erfindung nicht be-
schrédnkende Beispiele zu nennen.

[0014] Die Auskleidungistgemaf einem weiteren VVor-
schlag der Erfindung nicht so in Umfangsrichtung ge-
schlossen ausgebildet, dass diese den Stecker in der
Aufnahme vollstandig einschliel®t (womit fir nicht durch-
sichtige Ausbildung der Auskleidung trotz der Nutzung
des durchsichtigen Materials fir das Bauelement der Ein-
blickin die Aufnahme fiir den Stecker unterbunden ware).
Vielmehr bildet fiir diesen Vorschlag die Auskleidung ein
Fenster aus. Das Fenster und die Auskleidung sind der-
artangeordnet und ausgebildet, dass das Innere der Auf-
nahme durch das durchsichtige Bauelement und das
Fenster einsehbar ist. Somit erfolgt fir diese Ausgestal-
tung eine funktionale Trennung einerseits mit einer Nut-
zung der Auskleidung aus dem verschleilfesten
und/oder harten Material, um dauerhaft eine gute Posi-
tionierung des Steckers in der Aufnahme zu gewahrleis-
ten, indem die Auskleidung zumindest teilweise den me-
chanischen Beanspruchungen der Aufnahme beim Ein-
stecken, Halten und Entnehmen des Steckers aus der
Aufnahme ausgesetzt zu werden. Andererseits kénnen
das durchsichtige Material und das Fenster der Ausklei-
dung dazu genutzt werden, dass auch weiterhin ein Ein-
blick in die Aufnahme flir den Stecker ermdglicht ist.
[0015] Fur die Geometrie der Auskleidung gibt es viel-
faltige Moglichkeiten. Fir eine Variante der Erfindung ist
die Auskleidung als Hiilse ausgebildet, die eine beliebige
Querschnittsgeometrie aufweisen kann, die Uber die
Langserstreckung der Hilse auch konstant sein oder
sich verandern kann. Um trotz Einsatzes einer Hlse als
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Auskleidung den Einblick in die Aufnahme fiir den Ste-
cker zu ermdglichen, weist die Hiilse im Bereich der Um-
fangsflache (mindestens) ein Fenster auf. Des Weiteren
kann die Hilse in dem einer Einsteckéffnung gegeni-
berliegenden Endbereich offen oder geschlossen aus-
gebildetsein. Firden Fall, dass die Hiilse in diesem End-
bereich geschlossen ausgebildet ist oder einen quer zur
Langsachse der Aufnahme orientierten Steg aufweist,
kann die Auskleidung gleichzeitig auch als Endanschlag
fur das Einschieben des Steckers und/oder eines Leiters
in die Aufnahme dienen. Grundsatzlich kann eine derar-
tige Hiilse eine grofe mechanische Festigkeit und eine
gute Fiihrung des Steckers in der Aufnahme gewahrleis-
ten.

[0016] Fir eine Variante der Erfindung weist die Aus-
kleidung einen Steg auf, der sich in Langsrichtung der
Aufnahme erstreckt. Mit dem Einfiihren des Steckers in
die Aufnahme kann dann der Stecker entlang des Stegs
gleiten und durch diesen geflhrt sein. Fir diese Ausge-
staltung ist das Fenster in Umfangsrichtung der Aufnah-
me neben dem Steg ausgebildet und von diesem be-
grenzt. Im Extremfall kann der Steg lediglich eine sehr
geringe Umfangserstreckung aufweisen, wobei sich
dann in diesem Fall das Fenster Giber den verbleibenden
Umfangsbereich der Aufnahme erstreckt. Durchaus
moglich ist aber auch, dass mehrere derartige, sich in
Langsrichtung der Aufnahme erstreckende Stege in Um-
fangsrichtung verteilt sein kdnnen, womit sich dann meh-
rere, ebenfalls in Umfangsrichtung verteilt angeordnete
Fenster ergeben. In diesem Fall kdnnen die Stege sepa-
ratvoneinanderausgebildet oder miteinander verbunden
sein.

[0017] Die Auskleidung und insbesondere die Hilse
kann rotationssymmetrisch oder nicht rotationssymmet-
risch zur Langsachse der Aufnahme ausgebildet sein.
Des Weiteren kann die Auskleidung in einem Halblangs-
schnitt oder kann mindestens ein Steg geradlinig ausge-
bildet sein oder beliebig abgestuft oder anderweitig ge-
kriimmt ausgebildet sein, womit insbesondere einer Kon-
tur des darin zu positionierenden Steckers und/oder ei-
nem Klemm- oder Rastmechanismus fir den Stecker in
der Auskleidung Rechnung getragen sein kann.

[0018] Fireinen besonderen Vorschlag der Erfindung
ist die Auskleidung in einer ersten Naherung U-férmig
ausgebildet. Die Auskleidung besitztin diesem Fall einen
Grundschenkel und zwei Seitenschenkel. Die beiden pa-
rallelen Seitenschenkel des U, die gleiche oder unter-
schiedliche Langserstreckungen aufweisen kénnen, er-
strecken sich als Stege in Langsrichtung der Aufnahme.
Hierbei sind die beiden Stege bzw. Seitenschenkel des
U in Umfangsrichtung auf gegeniberliegenden Seiten
der Aufnahme angeordnet. Hingegen ist der Grund-
schenkel des U im Bodenbereich der Aufnahme ange-
ordnet. Uber den Grundschenkel erfolgt einerseits eine
gute mechanische Kopplung der beiden Stege. Anderer-
seits kann unter Umsténden mittels des Grundschenkels
des U ein auch verschleibestandiger Anschlag fiir das
Einstecken des Steckers und/oder des Leiters in die Auf-
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nahme bereitgestellt werden.

[0019] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, dass in dem Crimpwerkzeug-Positionie-
rer eine Beleuchtungseinrichtung vorhanden ist. Hierbei
kann die Beleuchtungseinrichtung bspw. tUber mindes-
tens eine Leuchte, Leitungen, eine Energiequelle wie ei-
ne Batterie oder einen Akkumulator und/oder einen
Schalter verfligen. Grundsatzlich kann die Beleuch-
tungseinrichtung entsprechend US 2011/0235312 A1
dazu dienen, einen Crimpbereich zu beleuchten. Eben-
falls moglich ist, dass die Beleuchtungseinrichtung dazu
dient, dass das Crimpwerkzeug auch, bspw. in dunklen
Raumen, als eine Art Taschenlampe genutzt wird, wozu
bspw. die Leuchte im Bereich eines Werkzeugkopfes
sein kann und von diesem in Richtung der Langsachse
oder quer hierzu in die Umgebung leuchten kann. Fir
einen besonderen Vorschlag ist die Beleuchtungsein-
richtung aber (auch oder ausschlieRlich) daflr zustandig,
das Innere der Aufnahme und damit einen in der Aufnah-
me angeordneten Stecker zu beleuchten. Hierbei kann
die Beleuchtungseinrichtung und insbesondere die
Leuchte der Beleuchtungseinrichtung an beliebiger Stel-
le an dem Crimpwerkzeug-Positionierer angeordnet
sein. FiUr einen weiteren Vorschlag der Erfindung be-
leuchtet die Beleuchtungseinrichtung durch ein Fenster
der Auskleidung das Innere der Aufnahme. Hierbei kann
es sich um das Fenster handeln, welches den Einblick
in die Aufnahme fiir den Benutzer ermdglichen soll. Mdg-
lich ist aber auch, dass der Einblick in das Innere der
Aufnahme durch ein Fenster erfolgt, wahrend eine Be-
leuchtung durch ein anderes Fenster erfolgt.

[0020] Grundsatzlich moéglich ist, dass die Leuchte
Uber eine Bohrung oder anderweitige Ausnehmung des
Crimpwerkzeug-Positionierers das Innere der Aufnahme
beleuchten kann. Fir einen erfindungsgeméafRen Vor-
schlag ist eine Leuchte der Beleuchtungseinrichtung
durch das Bauelement aus durchsichtigem Kunststoff
abgedeckt, womit insbesondere Verschmutzungen der
Leuchte oder sogar Beschadigungen der Leuchte ver-
mieden werden kdnnen.

[0021] GemaR einem weiteren Vorschlag der Erfin-
dung weist die Beleuchtungseinrichtung eine Linse auf,
Uber welche eine geeignete Ausrichtung, Fokussierung
und/oder Aufweitung eines Lichtkegels der Leuchte er-
folgen kann. Fir eine besondere Ausgestaltung der Er-
findung kann die Linse von dem durchsichtigen Material
des Bauelements gebildet sein, welches dann eine ent-
sprechende Formgebung aufweisen kann. Alternativ
oder zusatzlich mdglich ist, dass die Beleuchtungsein-
richtung einen Reflektor aufweist, um das Licht der
Leuchte in Richtung des Inneren der Aufnahme zu re-
flektieren und damit die Lichtausbeute zu verbessern und
mit méglichst wenig Energie eine mdéglichst hell beleuch-
tete Aufnahme zu schaffen. Alternativ oder zusatzlich
moglich ist, dass der Reflektor dazu dient, einen Austritt
von Licht, welches beispielsweise den Benutzer blenden
konnte, an anderen Stellen auszuschlieRen.

[0022] Grundsatzlich kann der Crimpwerkzeug-Positi-
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onierer mit beliebigen Bauelementen und Gehausefor-
men hergestellt sein. Fir einen besonderen Vorschlag
der Erfindung ist in dem Crimpwerkzeug-Positionierer
mindestens eine Abdeckplatte vorhanden, welche aus
einem nicht durchsichtigen Material, vorzugsweise aber
aus einem durchsichtigen Material, hergestellt ist und
durch welche im letztgenannten Fall der Einblick in das
Innere der Aufnahme erfolgen kann. Die Abdeckplatte
kann hierbei einerseits geeignet zur Herbeiflihrung eines
optisch ansprechenden Gehauses genutzt werden. Auch
kann fur die Abdeckplatte ein Material gewahlt werden,
welches eine belastbare Auflenflache bereitstellt. Die
Abdeckplatte kann unterschiedliche weitere Funktionen
erfillen. Moéglich ist bspw., dass die Innenseite der Ab-
deckplatte verspiegelt ist, womit diese eine Reflektion
ermoglicht und damit eine verbesserte Energieausbeute
gewabhrleistet. Fur den Fall, dass die Abdeckplatte eine
Abdeckplatte aus Metall ist, kann diese auf der Innensei-
te poliert und/oder beschichtet sein, womit eine Reflek-
tion der zuvor erlduterten Art auftritt. Ebenfalls méglich
ist, dass die Abdeckplatte eine Bliindelung der Reflektion
vornimmt, wobei in diesem Fall der Reflektor bspw. kon-
kav ausgebildet ist mit der Biindelung des reflektierten
Lichts in Richtung der Aufnahme. Ist die Abdeckplatte
nichtdurchsichtig, kann hiermit auch ein fiir den Benutzer
storender Lichtaustritt nach auRen vermieden sein. Még-
lich ist des Weiteren, dass mit der Abdeckplatte ein mehr-
teiliges Gehause des Crimpwerkzeug-Positionierers ge-
bildet ist. Hierbei kann ein anderes Gehauseteil einen
Innenraum ausbilden, in dem die Beleuchtungseinrich-
tung oder Teile derselben aufgenommen sind. Die Ab-
deckung des Innenraums erfolgt dann mit der Montage
der Abdeckplatte an dem Geh&useteil, welches den In-
nenraum ausbildet. Handelt es sich bei dem im Innen-
raum angeordneten Bauelement der Beleuchtungsein-
richtung um einen Schalter, kann die Abdeckplatte auch
eine Ausnehmung aufweisen, durch welche sich ein Be-
tatigungsorgan des Schalter erstreckt, so dass die Beta-
tigung des Schalters von auf3en durch die Abdeckplatte
hindurch méglich ist.

[0023] Durchaus mdglich ist, dass die Beleuchtungs-
charakteristik der Beleuchtungseinrichtung herstellersei-
tig fest vorgegeben ist. Fir eine Ausgestaltung des
Crimpwerkzeug-Positionierers ist aber ein Lichtkegel der
Beleuchtungseinrichtung verstellbar. Hierbei kann die
Verstellung eine Veranderung der Ausrichtung der Be-
leuchtung, eine Veranderung der Biindelung oder Auf-
weitung und/oder eine Veranderung der Helligkeit des
Lichtkegels sein.

[0024] In dem Crimpwerkzeug-Positionierer kann das
Bauelement oder kdnnen andere Bauelemente eine ge-
eignete Verbindung mit einer Lagerhlilse, einer Gewin-
dehllse, einer Fihrung, einer Abdeckung oder einem
Funktionselement oder einem Bauelement der Beleuch-
tungseinrichtung erfordern, die im Rahmen der Erfindung
aufbeliebige Weise erfolgen kann. Fiir einen besonderen
Vorschlag der Erfindung ist das Material des durchsich-
tigen Kunststoffs des Bauelements an die Lagerhiilse,
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die Gewindehilse, die Fuhrung, die Abdeckung, das
Funktionselement oder das Bauelement der Beleuch-
tungseinrichtung angespritzt oder es erfolgt ein Vergie-
Ren mit diesem. Beispielsweise kann die Gewindehdilse,
die Fiihrung, die Abdeckung oder das Funktionselement
oder Bauelement der Beleuchtungseinrichtung zuvor in
eine Form fiir die Herstellung des Bauelements aus dem
durchsichtigen Kunststoff eingelegt werden. Mit dem
GieRRen oder Spritzen des durchsichtigen Kunststoffs in
diese Form erfolgt dann gleichzeitig die Verbindung mit
der Lagerhiilse, Gewindehiilse, Fihrung, Abdeckung,
dem Funktionselement oder Bauelement der Beleuch-
tungseinrichtung. Auf diese Weise kann eine einfache,
aber dennoch sehr zuverlassige Verbindung gewahrleis-
tet werden. Andererseits kann der durchsichtige Kunst-
stoff die Lagerhlilse, eine Gewindehlilse, die Fiihrung,
die Abdeckung, das Funktionselement oder das Baue-
lementder Beleuchtungseinrichtung schitzen. Um ledig-
lich ein einfaches Beispiel zu nennen, kann eine Leitung
der Beleuchtungseinrichtung in den Kunststoff des Bau-
elements eingegossen sein, womit ein Leitungsbruch zu-
verldssig vermieden ist und auch ein anderweitiger
Schutz der Leitung erfolgt. Insbesondere fiir elektrische
oder elektronische Bauelemente kann mit einem derar-
tigen Einspritzen in den durchsichtigen Kunststoff auch
eine elektrische Isolation und/oder eine Abdichtung ge-
gen Feuchtigkeit gewahrleistet werden.

[0025] Fir die Ausgestaltung und die Integration der
Auskleidung in den Crimpwerkzeug-Positionierer gibt es
unterschiedliche Mdglichkeiten. Fiir einen Vorschlag der
Erfindung ist die Auskleidung als Einsatz ausgebildet,
der in das Bauelement eingesetzt ist. Hierfiir gibt es viel-
faltige Méglichkeiten. Um lediglich einige nicht beschran-
kende Beispiele zu nennen, kann das Bauelement eine
Nut oder eine Ausnehmung aufweisen, in welche dann
die Auskleidung, insbesondere ein Steg derselben, ein-
gesetztwerden kann. Der Einsatz kann hierbei nach dem
Einsetzen aufbeliebige Weise an dem Bauelement fixiert
werden. So kann bspw. der Einsatz in dem Bauelement
verrastet oder verklemmt sein oder lber eine Presspas-
sung gehalten sein. Durchaus mdglich ist auch, dass der
Einsatzin dem Bauelementdurch ein herkdmmliches Be-
festigungselement, insbesondere einen Sicherungsring,
eine Verschraubung u. a. gehalten ist.

[0026] Fur eine andere Variante der Erfindung ist die
Auskleidung stoffschliissig mit dem Bauelement verbun-
den, wobei bspw. die Auskleidung separat gefertigt sein
kannund dann tuber ein adhdsives Mittel oder einen Kleb-
stoff mit dem Bauelement verbunden wird. Ebenfalls
moglich ist, dass die Auskleidung an das durchsichtige
Material des Bauelements angegossen oder angespritzt
ist oder das durchsichtige Material des Bauelements an
die Auskleidung angespritzt ist.

[0027] Fir das Material des Bauelements einerseits
und der Auskleidung andererseits und deren Geometrien
gibt es vielfaltige Méglichkeiten. So kann bspw. das Bau-
element aus einem durchsichtigen Kunststoffmaterial
hergestellt sein, wahrend die Auskleidung aus einem Me-
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tall hergestellt ist. Fiir einen Vorschlag der Erfindung ist
das Bauelement aus einem ersten Kunststoffmaterial
hergestellt, welches durchsichtig ist. Die Auskleidung ist
dann aus einem zweiten Kunststoffmaterial hergestellt,
welches nicht durchsichtig ist. Hierbei ist das zweite
Kunststoffmaterial verschleiRfester und/oder harter als
das erste Kunststoffmaterial, womit die Auskleidung eine
hohe Bestandigkeit gegeniber mechanischen Bean-
spruchungen gewahrleisten kann.

[0028] Fir einen weiteren Vorschlag der Erfindung bil-
det die Auskleidung, die in diesem Fall aus einem durch-
sichtigen Material hergestellt ist, eine Art Lichtwellenlei-
ter. Dieser Lichtwellenleiter erstreckt sich zwischen einer
Leuchte der Beleuchtungseinrichtung und einem Crimp-
bereich oder der Aufnahme. Unter Umstéanden ist dieser
Lichtwellenleiter quer zur Ubertragungsrichtung be-
grenztdurch den in der Aufnahme angeordneten Stecker
und/oder durch das dann nicht durchsichtige Material des
Bauelements oder Grundkérpers. Mittels des Lichtwel-
lenleiters kann somit eine Ubertragung von Licht der
Leuchte der Beleuchtungseinrichtung erfolgen, wobei
vorzugsweise eine Ubertragung in Richtung der Aufnah-
me oder aber aus dem Crimpwerkzeug-Positionierer her-
aus in Richtung des Crimpbereichs erfolgt. Fur diese
Ausfiihrungsform kann das durchsichtige Material der
Auskleidung harter oder weicher sein als das Material
des Bauelements oder Grundkérpers.

[0029] Eine weitere Losung der der Erfindung zugrun-
de liegenden Aufgabe ist gegeben durch einen Crimp-
werkzeugkopfoder ein Crimpwerkzeug mit einem Crimp-
werkzeug-Positionierer, wie dieser zuvor beschrieben
worden ist.

[0030] Eine weitere Losung der der Erfindung zugrun-
de liegenden Aufgabe ist gegeben durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Crimpwerkzeug-Positionierers, bei
dem es sichinsbesondere um einen Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer wie zuvor erlautert, handelt. Bei einem derar-
tigen Verfahren erfolgt in einem ersten Verfahrensschritt
eine Herstellung eines Grundkdérpers in einem Spritz-
gussverfahren. Hierbei wird ein erstes Kunststoffmaterial
(insbesondere ein durchsichtiges Kunststoffmaterial) in
eine Form eingespritzt. Die Form, ein Einleger und/oder
ein Kern begrenzen hierbei bereits einen Teilbereich der
Aufnahme, so dass nach dem Ausharten des ersten
Kunststoffmaterials bereits teilweise die Kontur der Auf-
nahme vorgegeben ist. Dartiber hinaus wird insbeson-
dere mittels eines Einlegers oder eines Kerns eine Ka-
vitat fir die Auskleidung begrenzt. In einem anschlieen-
den zweiten Verfahrensschritt erfolgt dann das Einsprit-
zen eines zweiten, vorzugsweise nicht durchsichtigen
Kunststoffmaterials in die Kavitat. Dieses zweite Kunst-
stoffmaterial ist harter oder verschleiRfester als das erste
Kunststoffmaterial. Die Kavitat, in die das Einspritzen
wahrend des zweiten Verfahrensschritts erfolgt, ist (im
Bereich der wahrend des ersten Verfahrensschritts "aus-
gesparten" Ausnehmung fiir die Auskleidung) von dem
Grundkoérper aus dem ersten Kunststoffmaterial be-
grenzt ist. Des Weiteren wird die Kavitat von einem Ein-
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leger oder einem Kern begrenzt. Hierbei ist die Kontur
der Auflenflache des Einlegers oder des Kerns derart
angeordnet und ausgebildet, dass die Aufnahme ge-
meinsam von dem von dem ersten Kunststoffmaterial
begrenzten Teilbereich und dem in die Kavitat einge-
spritzten zweiten Kunststoffmaterial begrenzt ist. So er-
ganzen sich nach dem Ausharten auch des zweiten
Kunststoffmaterials das in die Kavitat eingespritzte zwei-
te Kunststoffmaterial und das erste Kunststoffmaterial zu
der Aufnahme, wobei der wéhrend des ersten Verfah-
rensschritts hergestellte Teilbereich der Aufnahme von
dem ersten Kunststoffmaterial begrenzt ist, wahrend in
dem Bereich der wahrend des ersten Verfahrensschritts
ausgesparten Ausnehmung die Aufnahme von dem
zweiten Kunststoffmaterial begrenzt ist. Mit einem der-
artigen Verfahren kann auf einfache Weise durch Nut-
zung unterschiedlicher Einleger, Formen oder Kerne in
einem zweistufigen Einspritzverfahren eine Herstellung
des durchsichtigen Grundkoérpers mit der Auskleidung
erfolgen, wobei gleichzeitig eine gute Verbindung zwi-
schen Auskleidung und dem Material des Grundkorpers
erfolgt. Durchaus mdglich ist, dass mit einem derartigen
Herstellungsverfahren unmittelbar die Endflachen der
Aufnahme hergestellt werden, wobei aber auch eine teil-
weise oder vollstdndige Nachbearbeitung, bspw. durch
Bohren oder Frasen, mdglich ist oder noch die Entfer-
nung eines etwaigen Grates erfolgen kann.

[0031] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Patentanspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Die in der Beschreibung ge-
nannten Vorteile von Merkmalen und von Kombinationen
mehrerer Merkmale sind lediglich beispielhaft und kén-
nen alternativ oder kumulativ zur Wirkung kommen, ohne
dass die Vorteile zwingend von erfindungsgemaRen
Ausfihrungsformen erzielt werden missen. Ohne dass
hierdurch der Gegenstand der beigefligten Patentan-
spriche verandert wird, gilt hinsichtlich des Offenba-
rungsgehalts der urspriinglichen Anmeldungsunterlagen
und des Patents Folgendes: weitere Merkmale sind den
Zeichnungen - insbesondere den dargestellten Geome-
trien und den relativen Abmessungen mehrerer Bauteile
zueinander sowie deren relativer Anordnung und Wirk-
verbindung - zu entnehmen. Die Kombination von Merk-
malen unterschiedlicher Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung oder von Merkmalen unterschiedlicher Patentan-
spriche ist ebenfalls abweichend von den gewahlten
Ruckbeziehungen der Patentanspriiche méglich und
wird hiermit angeregt. Dies betrifft auch solche Merkma-
le, die in separaten Zeichnungen dargestellt sind oder
bei deren Beschreibung genannt werden. Diese Merk-
male kédnnen auch mit Merkmalen unterschiedlicher Pa-
tentanspriiche kombiniert werden. Ebenso kénnen in
den Patentanspriichen aufgefiihrte Merkmale fir weitere
Ausfuhrungsformen der Erfindung entfallen.

[0032] Dieinden Patentanspriichenund der Beschrei-
bung genannten Merkmale sind bezglich ihrer Anzahl
so zu verstehen, dass genau diese Anzahl oder eine gré-
Rere Anzahl als die genannte Anzahl vorhanden ist, ohne
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dass es einer expliziten Verwendung des Adverbs "min-
destens" bedarf. Wenn also beispielsweise von einer
Auskleidung, einer Aufnahme oder einem Steg die Rede
ist, ist dies so zu verstehen, dass

- genau eine Auskleidung, eine Aufnahme oder ein
Steg,

- zwei Auskleidungen, Aufnahmen oder Stege oder

- mehr Auskleidungen, Aufnahmen oder Stege

vorhanden sind. Diese Merkmale kénnen durch andere
Merkmale ergdnzt werden oder die einzigen Merkmale
sein, aus denen das jeweilige Erzeugnis besteht.
[0033] Die in den Patentanspriichen enthaltenen Be-
zugszeichen stellen keine Beschrankung des Umfangs
der durch die Patentanspriiche geschitzten Gegenstan-
de dar. Sie dienen lediglich dem Zweck, die Patentan-
spriiche leichter verstandlich zu machen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0034] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den
Figuren dargestellter bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
weiter erlautert und beschrieben.

Fig. 1 zeigt stark schematisiert einen Crimp-
werkzeug-Positionierer mit einer Be-
leuchtungseinrichtung.

Fig. 2 zeigt in einer raumlichen Darstellung
eine Crimpzange mit einem daran um
eine Schwenkachse verschwenkbar
gehaltenen Crimpwerkzeug-Positio-
nierer, wobei die Schwenkachse par-
allel zu einer Langsachse oder einem
Crimphub orientiert ist.

Fig. 3 zeigt in einer raumlichen Darstellung
den Crimpwerkzeug-Positionierer ge-
manR Fig. 2.

Fig. 4 zeigt in einer rdumlichen Explosions-
darstellung den Crimpwerkzeug-Posi-
tionierer gemaf Fig. 2 und 3.

Fig. 5 zeigt in einer raumlichen Darstellung
eine Crimpzange mit einem daran ver-
schwenkbar um eine Schwenkachse
gehaltenen Crimpwerkzeug-Positio-
nierer, wobei die Schwenkachse verti-
kal zu einer Werkzeugkopfebene ori-
entiert ist.

Fig. 6 und 7 zeigen in rdumlichen Explosionsdar-
stellungen aus unterschiedlichen
Blickrichtungen den Crimpwerkzeug-
Positionierer gemaf Fig. 5.
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Fig. 8 zeigt in einer rdumlichen Darstellung
ein Bauelement, hier einen Grundkor-
per, des Crimpwerkzeug-Positionie-
rers gemalf Fig. 5 bis 7.

Fig-9und 10  zeigen in rdumlichen Darstellungen
Auskleidungen fir Aufnahmen eines
Crimpwerkzeug-Positionierers geman
Fig. 5 bis 7 und fir eine Aufnahme ei-
nes Grundkdrpers gemal Fig. 8.

Fig. 11 zeigt in einer rdumlichen Explosions-
darstellung einen Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer, der fest mit einem Werk-
zeugkopf montierbar ist.

Fig. 12 zeigt den Crimpwerkzeug-Positionie-
rer gemaf Fig. 11 in einer rGumlichen
Darstellung.

Fig. 13 zeigt eine Auskleidung fir eine
Aufnahme eines Crimpwerkzeug-Po-
sitionierers gemaf Fig. 11 und 12.
Fig. 14 zeigt schematisch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Crimpwerk-
zeug-Positionierers.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0035] Inden Fig. wird teilweise fur Bauelemente oder
Merkmale fir unterschiedliche Ausfiihrungsbeispiele
oder mehrere derartige Bauelemente oder Merkmale in
denselben Ausfiihrungsbeispielen, welche sich hinsicht-
lich der geometrischen Gestaltung und/oder der Funktion
entsprechen oder dhneln, dasselbe Bezugszeichen ver-
wendet, wobei in einem Ausfihrungsbeispiel unter-
schiedliche Bauelemente oder Merkmale durch einen er-
ganzenden Buchstaben a, b, ... unterschieden sein kon-
nen. Hierbei kann dann auf sémtliche Bauelemente oder
Bezugszeichen auch ohne erganzenden Buchstaben
Bezug genommen werden.

[0036] Fig. 1 zeigt stark schematisiert einen Crimp-
werkzeug-Positionierer 1. Der Crimpwerkzeug-Positio-
nierer 1 verfliigt Gber einen Verbindungsbereich 2, Uber
den dieser mit einem Crimpwerkzeug 20 verbindbar ist.
Handelt es sich bei dem Crimpwerkzeug 20 um eine
Crimpzange 21, kann der Verbindungsbereich 2 eine
starre Befestigung des Crimpwerkzeug-Positionierers 1
an einem Werkzeugkopf gewahrleisten. Ebenfalls még-
lich ist, das der Verbindungsbereich 2 gewahrleistet,
dass der Crimpwerkzeug-Positionierer 1 relativ zum
Werkzeugkopf bewegbar ist, insbesondere in eine Ein-
legestellung, in welcher ein Werkzeug wie ein Stecker in
eine Aufnahme 5 des Crimpwerkzeug-Positionierers 1
einlegbar ist, sowie eine Betriebsstellung, in welcher der
in dem Crimpwerkzeug-Positionierer 1 positionierte Ste-
cker so angeordnet ist, dass dieser mit einem darin an-
geordneten Leiter in einem Crimpbereich der Crimpzan-
ge 21 verpresst werden kann. Méglich ist hier hierbei,
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dass der Verbindungsbereich 2 eine Verschwenkung
des Crimpwerkzeug-Positionierers 1 zwischen der Ein-
legestellung und der Betriebsstellung um eine Schwenk-
achse 29 gewahrleistet. Die Schwenkachse 29 kann
bspw. in Richtung der Langsachse des Werkzeugkopfs,
welche vorzugsweise einer Richtung eines Crimphubs
entspricht, oder in Richtung einer Querachse des Werk-
zeugkopfs oder in eine Richtung vertikal zu einer Werk-
zeugkopfebene orientiert sein. Moglich ist aber auch,
dass der Verbindungsbereich 2 eine Relativverschie-
bung des Crimpwerkzeug-Positionierers 1 zwischen der
Einlegestellung und der Betriebsstellung ermdglicht.
[0037] Der Crimpwerkzeug-Positionierer 1 verfigt
Uberein Bauelement 3, insbesondere einen Grundk&rper
4. Der Grundkoérper 4 bildet unmittelbar den Verbin-
dungsbereich 2 aus oder ist an diesem befestigt. Vor-
zugsweise istdas Bauelement 3 oderist der Grundkorper
4 aus einem durchsichtigen Kunststoff hergestellt.
[0038] In dem Bauelement 3 oder Grundkorper 4 ist
mindestens eine Aufnahme 5 ausgebildet, wobei fir das
Ausfiihrungsbeispiels gemaR Fig. 1 drei Aufnahmen 5a,
5b, 5¢ nebeneinander angeordnet sind. Die Aufnahmen
5 kénnen hierbei im Querschnitt randgeschlossen aus-
gebildet sein mit einem Querschnitt, welcher im Wesent-
lichen dem Querschnitt eines Werkstlicks 6, insbeson-
dere eines Steckers 7, entspricht. Fiir das dargestellte
Ausfiihrungsbeispiel befindet sich ein Stecker 7 in der
mittigen Aufnahme 5b. Der Stecker 7 ist derart in der
zugeordneten Aufnahme 5b angeordnet, dass eine Ori-
entierung der Langsachse des Steckers 7 einer Langs-
achse der Aufnahme 5 entspricht und eine Position des
Steckers 7 in eine Richtung quer zur Léangsachse der
Aufnahme 5 innerhalb vorgegebener Toleranzen vorge-
geben ist.

[0039] Die Aufnahmen 5 verfligen tber Einfiihréffnun-
gen 8a, 8b, 8¢, Uber die der Stecker 7 in die Aufnahmen
5 einfuhrbar ist. Die Aufnahmen 5 kénnen als Durch-
gangs-Ausnehmung des Bauelements 3 oder Grundkor-
pers 4 ausgebildet sein oder auch einen Boden aufwei-
sen, welcher eine Begrenzung fir die Einfihrtiefe des
Steckers 7 in die Aufnahme 5 bereitstellen kann.
[0040] Der Crimpwerkzeug-Positionierer 1 verfligt des
Weiteren Uiber einen Beleuchtungseinrichtung 9. Die Be-
leuchtungseinrichtung 9 weist eine Energiequelle 10, ei-
ne Leuchte 11 und einen Schalter 12 auf. Zwischen der
Leuchte 11 und mindestens einer zugeordneten Aufnah-
me 5b ist ein Materialbereich 13 aus dem durchsichtigen
Material des Bauelements 3 oder des Grundkoérpers 4
angeordnet, durchwelchen ein Lichtkegel 14 der Leuchte
11 das Innere der Aufnahme 5b, hier das Werkstlick 6
oder den Stecker 7, beleuchten kann. Schematisch dar-
gestellt sind in Fig. 1 unterschiedliche Positionen 15a,
15b, aus welchen ein Auge eines Benutzers durch eine
AuRenflache 16a, 16b durch einen Materialbereich 17a,
17b des durchsichtigen Materials des Bauelements 3
oder Grundkorpers 4 Einblick in die Aufnahme 5 nehmen
kann, was unter Umstanden durch Beleuchtung des In-
neren der Aufnahme 5 durch die Leuchte 11 unterstitzt
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wird. In Fig. 1 sind schematisch auch ein Reflektor 18
und eine Linse 19 dargestellt, mittels welchen eine Fo-
kussierung des Lichtkegels 14 der Leuchte 11 auch min-
destens eine Aufnahme 5 mdglich ist. Flr das dargestell-
te Ausfiihrungsbeispiel beleuchtet der Lichtkegel 14 der
Leuchte 11 ausschlieBlich eine zugeordnete Aufnahme
5b. In diesem Fall kénnen weitere (parallel oder in Rei-
henschaltung oder separat) betriebene Leuchten 11a,
11 c vorgesehen sein, welche dann die anderen Aufnah-
men 5a, 5a beleuchten. Mdglich ist aber auch, dass eine
einzige Leuchte 11 mehrere oder sémtliche Aufnahmen
5 beleuchtet.

[0041] Optional mdglich ist, dass die Aufnahmen 5
nicht ausschlieRlich von dem durchsichtigen Material
Grundkdrpers 4 begrenzt sind. Vielmehr sind die Aufnah-
men 5 mit Auskleidungen 41 aus einem harteren
und/oder verschleif’festeren und insbesondere nicht
durchsichtigen Material (bspw. Kunststoff oder Metall)
ausgestattet. Die Auskleidungen 41 bilden dabei Innen-
flachen 45, Gber welche der Stecker 7 in den Aufnahmen
5 gehalten und/oder gefiihrt werden kann. Die Innenfl&-
chen 45 der Auskleidungen 41 begrenzen gemeinsam
mit dem durchsichtigen Material des Grundkérpers 4 in
einem Teilbereich 44 die Aufnahmen 5, wobei die Innen-
flachen 45 und das durchsichtige Material des Grundkor-
pers 4 eine biindige gemeinsame Innenflache zur Be-
grenzung der Aufnahmen 5 bilden oder gemeinsam eine
Kontur ausbilden, welche fir die Aufnahme und Fiihrung
des Steckers 7 geeignet ist. Die Auskleidungen 41 sind
in das durchsichtige Material des Grundkorpers 4 einge-
bettet. Durchaus méglich istin einer hier nicht dargestell-
ten Ausfihrungsform auch, dass die Auskleidungen 41
aus dem durchsichtigen Material des Grundkoérpers 4 in
der Art von Rippen oder Vorspriingen oder Anlagekor-
pern hervorstehen, wobei dann auch maéglich ist, dass
der in einer Aufnahme 5 angeordnete Stecker 7 an der
Auskleidung 41 anliegt, wahrend dieser nicht an einem
benachbarten Teilbereich 44 des durchsichtigen Materi-
als anliegt. Der Umfang oder die Kontur der Aufnahmen
5 ist jeweils durch Teilumfangbereiche 72a, 73a, 72b,
73b begrenzt. Hierbei erfolgt die Begrenzung in den Teil-
umfangsbereichen 72a, 72b durch das durchsichtige Ma-
terial des Grundkdrpers 4, wahrend in den Teilumfangs-
bereichen 73a, 73b durch die Innenflachen 45 der Aus-
kleidungen 41 erfolgt.

[0042] Fig. 2 zeigt in einer rdumlichen Darstellung ein
Crimpwerkzeug 20, welches hier als Crimpzange 21 aus-
gebildet ist. Grundsatzlich wird eine Crimpzange 21 ent-
sprechend Fig. 2 seitens der Anmelderin unter der Kenn-
zeichnung "CS30" vertrieben. Hinsichtlich des konstruk-
tiven Aufbaus einer derartigen Crimpzange 21 wird ins-
besondere auf die Druckschriften DE 197 13 580 C2, DE
197 53 436 C2, DE 297 12 879 U1, DE 29 03 336 U1
und DE 20 2008 003 703 U1 verwiesen, die hinsichtlich
des Aufbaus der Crimpzange 21 und des grundsatzli-
chen Aufbaus eines etwaigen hieran gehaltenen Crimp-
werkzeug-Positionierers 1 zum Gegenstand der vorlie-
genden Patentanmeldung gemacht werden.
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[0043] Bei der Crimpzange 21 erfolgt eine manuelle
Betatigung der Handhebel 22, 23 mit einer relativen Ver-
schwenkung der Handhebel 22, 23 aufeinander zu. Uber
einen Antriebsmechanismus ist die Bewegung der Hand-
hebel 22, 23 gekoppelt mit einer Relativbewegung von
Gesenkhalften 24, 25, zwischen welchen ein Crimpbe-
reich gebildet wird, in dem ein Werkstlick, hier ein Stecker
7 mit einem darin angeordneten Leiter, verpresst wird.
Mit der Verschwenkung der Handhebel 22, 23 aufeinan-
der zu kann ein relativer Crimphub der Gesenkhalften
24, 25 entlang einer Langsachse 26 herbeigefiihrt wer-
den.

[0044] Die Crimpzange 21 definiert eine Werkzeug-
kopfebene 27, welche parallel zur x-y-Ebene in Fig. 2
orientiert ist und in welcher sich die Gesenkhélften 24,
25 Uber den Crimphub bewegen. An einem Werkzeug-
kopf 28 ist der Crimpwerkzeug-Positionierer 1 ver-
schwenkbar um eine Schwenkachse 29 gehalten. Hierzu
ist an den Werkzeugkopf 28 ein Schwenkbolzen 30, der
koaxial zur Schwenkachse 29 angeordnet ist, gehalten.
Die Schwenkachse 29 ist hierbei parallel zur Ldngsachse
26 angeordnet. Der Schwenkbolzen 30 erstreckt sich
durch eine Lagerbohrung 31 des Crimpwerkzeug-Posi-
tionierers 1. Fir das in Fig. 2 dargestellte Ausfiihrungs-
beispiel weist der Crimpwerkzeug-Positionierer 1 im Be-
reich der dem Werkzeugkopf 28 abgewandten Seite ein
fur den Nutzer von auen zugangliches Betatigungsor-
gan 32 auf.

[0045] Fig. 3 zeigt den Crimpwerkzeug-Positionierer
1 in einer rdumlichen Darstellung. Der Crimpwerkzeug-
Positionierer 1 weist Bauelemente 3a, 3b, 3c auf, die hier
als Grundkdérper 4 und Abdeckplatten 33, 34 ausgebildet
sind. Der Grundkdrper 4 und die Abdeckplatte 34 be-
grenzen gemeinsam Aufnahmen 5a, 5b, 5¢, wobei der
Grundkorper 4 im Querschnitt randoffene Ausnehmun-
gen bildet, die mittels der Abdeckplatte 34 zu einer rand-
geschlossenen Aufnahme 5 verschlossen sind. Ein Bo-
den 35a, 35b, 35cder Ausnehmungen des Grundkdrpers
4 begrenztin Langsrichtung einseitig die Ausnehmungen
5 und bildet einen Anschlag flir das Einschieben des Ste-
ckers 7.

[0046] Die Abdeckplatte 34 und der Grundkorper 4
sind Uber Schrauben 36a, 36b miteinander verschraubt.
Hierbei kbnnen die Schrauben 36a, 36 mit dem Material
des Grundkorpers 4, insbesondere dem Kunststoffma-
terial, verschraubt sein. Mdéglich ist aber auch, dass in
einem Material des Grundkérpers 4 Gewindehlsen ver-
gossen sind, in welche dann die Schrauben 36a, 36b
eingeschraubt sind.

[0047] Auf der dem Werkzeugkopf 28 abgewandten
Seite bildet der Grundkérper 4 eine in den Fig. 2 bis 4
nicht dargestellte Ausnehmung zur Bildung eines Innen-
raums 48 aus, wobei der Innenraum 48 durch ein Ver-
schrauben der Abdeckplatte 23 mit dem Grundkorper 4
geschlossen ist. In diesem Innenraum 48 kann die Be-
leuchtungseinrichtung 9 mit der Energiequelle 10, hier
eine Knopfzelle 37, dem Schalter 12 und der Leuchte 22,
hier eine LED 38, mit den zugeordneten Leitungsverbin-
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dungen untergebracht werden. Die Abdeckplatte 33 ver-
fugt Uber eine schlitzartige Ausnehmung 39, durch die
sich das Betatigungsorgan 32 des Schalters 12 nach au-
Ren erstreckt, so dass der Schalter 12 von aulen beta-
tigbar ist.

[0048] Insbesondere in Fig. 4 ist zu erkennen, dass
der Grundkoérper 4 im Bereich der Aufnahmen 5 jeweils
Uber eine Ausnehmung 71 verfiigt, deren Innenkontur
grundsatzlich der Geometrie eines darin zu positionie-
renden Werkstlicks 6 entspricht. Von der Ausnehmung
71 ist wiederum eine Ausnehmung 40 ausgenommen, in
welcher eine Auskleidung 41 angeordnetist. Fiir das dar-
gestellte Ausfihrungsbeispiel sind die Ausnehmungen
40 als L-formige Nuten 42 ausgebildet, wahrend die Aus-
kleidungen 41 als L-férmige Stege 43 ausgebildet sind.
Die L-férmigen Nuten 42 erstrecken sich mit einem
Schenkel des L parallel zur Langsachse der Aufnahmen
5 und in der Innenwandung der Aufnahmen 5, wahrend
sich der andere Schenkel des L im Bereich des Bodens
35 der Aufnahme 5 erstreckt. Die Abmessungen und Ori-
entierungen der Stege 43 entsprechen denen der Nuten
42. Im Auslieferungszustand des Crimpwerkzeug-Posi-
tionierers 1 befinden sich die Stege 43 in den Nuten 42,
wobei ein Teilbereich 44 der Aufnahme 5 benachbart der
Nut 42, der von dem Material des Grundkdrpers 4 aus-
gebildet ist, blindig zu einer Innenflache 45 des Stegs 43
angeordnet ist, so dass in diesem Bereich die Aufnahme
5 gemeinsam von dem Teilbereich 44 des Grundkoérpers
4 und der Innenflache 45 des Stegs 43 begrenzt ist. Das
Entsprechende gilt im Bereich des Bodens 35, wo auch
die Aufnahme 5 gemeinsam von biindigen Flachen ei-
nerseits des Grundkorpers 4 und andererseits einer In-
nenflache des abgewinkelten Schenkels des L des Stegs
43 gebildet ist. Wird ein Werkstlick 6 wie ein Stecker 7
in eine der Aufnahmen 5 eingeschoben, erfolgt dies unter
Flhrung durch die Innenflache 45 des Stegs 43. Ist das
Material des Grundkérpers 4 weicher als das der Steg
43, kann trotzdem eine gute Fiihrung in der Aufnahme 5
gewahrleistet werden und unter Umstanden auch ein ge-
ringer Verschlei® der Aufnahme 5 auch bei dauerhafter
Nutzung auftreten.

[0049] Der Grundkérper 4, die Abdeckplatte 33
und/oder die Abdeckplatte 34 sind/ist vorzugsweise aus
einem durchsichtigen Kunststoffmaterial hergestellt,
wahrend die Auskleidungen 41 aus einem metallischen
Werkstoff wie Stahl oder Aluminium oder einem nicht
durchsichtigen Kunststoffmaterial hergestellt sind. Vor-
zugsweise verfligen die Auskleidungen 41 lber eine gro-
Rere Harte oder Verschleil¥festigkeit als ein fir den
Grundkorper 4 eingesetzter durchsichtiger oder nicht
durchsichtiger Kunststoff.

[0050] In an sich bekannter Weise kann eine Siche-
rung des Crimpwerkzeug-Positionierers 1 in einzelnen
Schwenkstellungen, insbesondere in der Einfuhrstellung
und/oder der Betriebsstellung, Gber einen Permanent-
magneten 46, der mit einem Gegenmagneten des Werk-
zeugkopfs 28 in der Betriebsstellung in Wechselwirkung
tritt, und/oder eine Rasteinrichtung 47 erfolgen.
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[0051] Da zumindest eines der Bauelemente 3 aus
durchsichtigem Kunststoff hergestellt ist, kann der Be-
nutzer des Crimpwerkzeugs 20 Einblick in das Innere der
Aufnahmen 5 nehmen. Unterstitzt wird der Benutzer
hierbei durch die Beleuchtungseinrichtung 9, welche
durch das durchsichtige Material hindurch denin der Auf-
nahme 5 angeordneten Stecker 7 beleuchten kann.
[0052] Fig. 5 zeigt eine der Ausfiihrungsform gemafn
Fig. 2 entsprechende Crimpzange 21, an welcher ein an-
derer Crimpwerkzeug-Positionierer 1 befestigt ist. Hier
istder Crimpwerkzeug-Positionierer 1 um eine Schwenk-
achse 29 verschwenkbar, welche vertikal zu einer Werk-
zeugkopfebene 27 orientiertist. Ein Gehause des Crimp-
werkzeug-Positionierers 1 ist hier lediglich mit zwei Bau-
elementen 3a, 3b, ndmlich dem Grundkoérper 4 und der
Abdeckplatte 33, gebildet.

[0053] Zuerkennenistin Fig. 7 ein auf der dem Werk-
zeugkopf 28 abgewandten Seite angeordneter, nach au-
Ren offener Innenraum 48, in dem die Beleuchtungsein-
richtung 12 aufgenommen ist. Der Innenraum 48 ist
durch die Abdeckplatte 33 verschlossen.

[0054] GemaR Fig. 8 weist der Grundkérper 4 auf der
den Werkzeugkopf 28 zugewandten Seite sacklocharti-
ge Ausnehmungen 71 zur Bildung der Aufnahmen 5 auf,
wobei hier die Ausnehmungen 71 des Grundkérpers 4
einen randgeschlossenen Querschnitt aufweisen. Hier
sind unterschiedliche Satze von Aufnahmen 5a bis 5c,
5d bis 5e sowie 5f bis 5j mit unterschiedlichen Geomet-
rien fir unterschiedliche Typen von Steckern vorhanden,
welche je nach Schwenkstellung des Crimpwerkzeug-
Positionierers 1 um die Schwenkachse 29 hinter neben-
einander angeordneten Gesenken der Gesenkhélften
24, 25 angeordnet werden kénnen.

[0055] Fir die Aufnahmen 5a bis 5¢ kommt eine Aus-
kleidung 41 a bis 41 ¢ zum Einsatz, wie diese in Fig. 9
dargestellt ist. Die Auskleidung 41a bis 41 c ist hierbei
als Hulse 49 ausgebildet, welche in beiden Endbereichen
offen ist und somit einen offenen Innenraumausbildet, in
welchen das Werkstiick 6 einfuhrbar ist. Die Hilse 49
verfugt fir das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel Giber ei-
nen ovalen Querschnitt und hat eine konstante Wand-
starke, die vorzugsweise kleiner ist als 1,0 mm, 0,8 mm,
0,5 mm oder sogar 0,3 mm. Die Hiilse 49 weistim Bereich
ihrer Umfangsflache vier randgeschlossene Ausneh-
mungen auf, welche Fenster 50a bis 50d bilden. Die Hul-
se49 weist stirnseitig zweiovale Ringe 51, 52 auf, welche
Uber vier in Langsrichtung verlaufende Stege 53a bis 53d
miteinander verbunden sind. Die Fenster 50 sind somit
jeweils axial durch die Ringe 51, 52 sowie in Umfangs-
richtung durch benachbarte Stege 53 begrenzt. Die von
der Hilse 49 gebildete Auskleidung 41 ist in das Material
des Grundkorpers 4 im Bereich der Ausnehmungen 40
der Aufnahmen 5a bis 5c¢ eingebettet.

[0056] Fig. 10 zeigt eine Auskleidung 41, welche Ein-
satz findet fir die Aufnahmen 5d bis 5j. Die Auskleidung
41 ist hierbei U-férmig ausgebildet mit parallelen Seiten-
schenkeln 54, 55 und einem Grundschenkel 56. Hierbei
verjingen sich die Seitenschenkel 54, 55 in Richtung des
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Grundschenkels 56, was flr das dargestellte Ausfiih-
rungsbeispiel Uber Stufen 57, 58 erfolgt. Die Ausneh-
mungen 40d bis 40j sind in diesem Fall Nuten 42d bis
42j, in welchen die Auskleidungen 41d bis 41j Aufnahme
finden. Hierbei erstrecken sich die Seitenschenkel 54,
55 parallel zur Lédngsachse der Aufnahmen 5d bis 5j,
wahrend der Grundschenkel 56 in den Boden 35d bis 35j
der Aufnahmen 5d bis 5j eingebettet ist. MAglich ist hier-
bei, dass Auskleidungen 41 d, 41 e fir die Aufnahmen
5d, 5e einerseits und Auskleidungen 41f bis 41j fur die
Aufnahmen 5d bis 5j unterschiedliche Geometrien, ins-
besondere unterschiedliche Langen der Seitenschenkel
54, 55 und Grundschenkel 56 aufweisen.

[0057] Auch hier verflgt der Crimpwerkzeug-Positio-
nierer 1 Uber eine Rasteinrichtung 47, die hier mit einem
Betatigungsknopf 59, einer Rastfeder 60 und einem
Rastkérper 61 gebildet ist. Mdglich ist auch, dass, wie
fur die Ausnehmungen 71f bis 71j in Fig.8 zu erkennen
ist, die Ausnehmungen 71 und damit auch die Aufnah-
men 5 im Querschnitt randoffen ausgebildet sind und so
benachbarte Aufnahmen 5 ineinander Gbergehen.
[0058] Fig. 11 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
nes Crimpwerkzeug-Positionierers 1, bei welcher der
Grundkorper 4 abgewinkelt L-férmig ausgebildet ist mit
Schenkeln 62, 63. Der Schenkel 62 weist hier ein Lang-
loch 70 auf, tGber welches der Grundkorper 4 bei Erstre-
ckung des Schenkels 62 parallel zur Werkzeugkopfebe-
ne 27 mitdem Werkzeugkopf 28 fest verschraubt werden
kann, wobei das Langloch 70 eine H6henanpassung er-
méglicht. Die Aufnahmen 5a bis 5c¢ sind hier im Uber-
gangsbereich der beiden Schenkel 62, 63 angeordnet.
Im Bereich des sich vertikal zur Werkzeugkopfebene 27
erstreckenden Schenkels 63 bildet der Grundkdrper 4
den Innenraum 48 aus. Der Innenraum 48 ist hier nach
oben offen und wird (nach Anordnung der Beleuchtungs-
einrichtung 9 in demselben) mittels der Abdeckplatte 33
Uber die Schrauben 36a, 36b verschlossen. Die Ausneh-
mungen 71 a bis 71 ¢ der Aufnahmen 5a bis 5c¢ sind im
Eingangsbereich randoffen, nédmlich nach oben offen
ausgebildet, wahrend diese im Endbereich oder in der
zweiten Halfte randgeschlossen, nadmlich nach oben mit
dem Material des Grundkoérpers 4 geschlossen ausge-
bildet sind. Die Auskleidungen 41a bis 41 ¢ sowie die
zugeordneten Nuten 42a bis 42c der Ausnehmungen 71
a bis 71 ¢ sind auch U-férmig mit Seitenschenkeln 54,
55 sowie einem Grundschenkel 56 ausgebildet. Infolge
des nach oben offenen Eintrittsbereichs der Aufnahmen
5a bis 5c sind aber hier die Seitenschenkel 54, 55 mit
unterschiedlichen Langserstreckungen ausgebildet.
[0059] Vorzugsweise ist die Beleuchtungseinrichtung
9 mit einer Energiequelle 10, insbesondere einer Batterie
oder einer Knopfzelle 37, ausgestattet, welche uber die
Lebensdauer des Crimpwerkzeug-Positionierers 1, ins-
besondere mehr als 10 Jahre, nicht ausgewechselt wer-
den muss. Méglich ist, dass die Beleuchtungseinrichtung
9 als ein vorgefertigter Beleuchtungsstrang in den Innen-
raum 48 des Crimpwerkzeug-Positionierer 1 eingesetzt
wird. Mdéglich ist hierbei auch, dass ein derartiger Strang
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zu einem Block, insbesondere aus Kunststoff, vergossen
ist und als derartiger Block in den Innenraum 48 einge-
setzt wird, wobei der Block bereits eine Aulengeometrie
aufweisen kann, welche der Geometrie des Innenraums
48 angepasst ist, womit mit dem Einsetzen in den Innen-
raum 48 automatisch die richtige Positionierung und Ori-
entierung des Blocks und damit auch der Leuchte 11
vorgegeben werden kann.

[0060] Die Rasteinrichtung 47 kann auch dazu einge-
setzt werden, bei einer Relativbewegung des Crimp-
werkzeug-Positionierers 1 relativ zum Werkzeugkopf 28
entlang einer Betatigungsschrage zu gleiten, womit
gleichzeitig mit der Bewegung des Crimpwerkzeug-Po-
sitionierers 1 eine Bewegung parallel zur Schwenkachse
29 herbeigefiihrt werden kann.

[0061] Die Abdeckplatten 33, 34 und der Grundkorper
4 kénnen aus beliebigen Materialien mit beliebigen Ei-
genschaften hergestellt sein. Vorzugsweise ist mindes-
tens ein Bauelement von den Abdeckplatten 33, 34 und
dem Grundkdrper 4 aus einem durchsichtigen Kunststoff
hergestellt. Die Auskleidungen 41 sind aus einem harte-
ren und verschleilRfesteren Material als der durchsichtige
Kunststoff hergestellt. Hierbei kann es sich ebenfalls um
einen (durchsichtigen oder nicht durchsichtigen) Kunst-
stoff handeln oder auch bspw. einen metallischen Werk-
stoff.

[0062] Fir die Art der Bereitstellung der Auskleidun-
gen 41 an dem Crimpwerkzeug-Positionierer 1 gibt es
unterschiedliche Méglichkeiten. Fir eine erste Variante
sind die Auskleidungen 41 als Einsatz 64 ausgebildet.
Somitwerden die Auskleidungen 41 separatgefertigt und
bereitgestellt. Die Auskleidungen 41 werden dann in die
Ausnehmung 71 des Grundkdrpers 4 eingesetzt, wobei
diese in die Ausnehmungen 40 oder Nuten 42 eintreten.
In derart in die Ausnehmung 40 und Nut 42 eingesetzten
Zustand kdnnen die Auskleidungen 41 mit den Ausneh-
mungen 40 in Form einer Presspassung, reibschlissig,
verrastet, verriegelt, verklebt oder Uber ein zusatzliches
Befestigungsmittel verbunden und hierin gesichert sein.
[0063] Fir eine weitere Variante erfolgt die Bereitstel-
lung der Auskleidungen 41 in dem Crimpwerkzeug-Po-
sitionierer 1 mittels eines Herstellungsverfahrens, wie
dieses stark schematisiert in Fig. 14 dargestellt ist. Hier-
bei wird das Verfahren zur Herstellung beispielhaft fir
die Erzeugung einer Auskleidung 41 des Grundkorpers
4 erlautert, wobei entsprechend mdglich ist, dass eine
Auskleidung 41 in mindestens einer Abdeckplatte 33, 34
erzeugt wird.

[0064] In einem Verfahrensschritt 65 wird ein erstes
Material, insbesondere ein durchsichtiges Kunststoffma-
terial, in eine Form eingespritzt, die eine Kavitat entspre-
chend der AuRenkontur des Grundkoérpers 4 aufweist.
Eine Vorgabe der Kontur der Ausnehmungen 40 sowie
der Ausnehmungen 71 kann durch entsprechende Aus-
formungen der Form oder geeignete Einleger oder Kerne
erfolgen. Hierbei besitzen die Ausformungen der Form,
die Einleger oder die Kerne Rippen entsprechend der
Kontur der Nuten 42. Nach Aushérten des ersten Mate-
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rials verfiigen somit die Grundkdrper 4 Gber die Ausneh-
mungen 71 mit den Ausnehmungen 40 oder Nuten 42.
[0065] Hierananschliefend wird in einem zweiten Ver-
fahrensschritt 66 das aus dem ersten Material erstellte
Zwischenprodukt in eine andere Form eingelegt oder es
werden die Einleger oder Kerne aus der Form entnom-
men und durch andere Einleger oder Kerne ergénzt. Die
andere Form oder die anderen Einleger oder Kerne be-
sitzen hierbei eine Ausformung oder eine Geometrie,
welche dem Querschnitt der endgliltig zu erstellenden
Aufnahmen 5 einschlieBlich der Auskleidungen 41 ent-
sprechen. Somit verfligen die Ausformungen oder Ein-
leger oder Kerne nicht tUber die Rippen zur Ausbildung
der Nuten 42. Im einfachsten Fall entsprechen die indem
zweiten Verfahrensschritt 66 eingesetzten Einleger oder
Kerne grundsatzlich den Einlegern oder Kernen, die in
dem ersten Verfahrensschritt 65 verwendet werden, wo-
bei aber die in dem zweiten Verfahrensschritt 66 einge-
setzten Einleger oder Kerne keine Rippen aufweisen.
Vielmehr weisen diese eine Aulenflache auf, welche
biindig in den benachbarten Teilbereich 44 der Ausneh-
mung 71 oder entsprechend der Kontur des Werkstlicks
6 in den benachbarten Teilbereich 44 der Ausnehmung
71 Ubergehen. Zwischen dem aus dem ersten Material
hergestellten Zwischenprodukt und der Ausformung der
Form, der AulRenflaiche des Einlegers oder Kerns ver-
bleibt dann eine Kavitat, deren Geometrie der Geometrie
der herzustellenden Auskleidung 41 entspricht. In diese
Kavitat wird dann ein zweites Material, insbesondere ein
nicht durchsichtiges Kunststoffmaterial oder ein metalli-
scher Werkstoff, eingebracht, welcher dann nach dem
Ausharten die Auskleidung 41 bildet.

[0066] Optional moglich ist, dass in einem anschlie-
Renden Verfahrensschritt 67 eine Nachbearbeitung, ins-
besondere eine frasende oder bohrende Nachbearbei-
tung, der Aufnahmen 5 erfolgt.

[0067] Furdie Ausfiihrungsform der Auskleidungen 41
gemal Fig. 10 und Fig. 13 bilden die Seitenschenkel
54, 55 jeweils Stege 68, 69, die sich parallel zur Langs-
achse der Aufnahmen 5 erstrecken.

[0068] Auch fur die bugelartige oder strebenartige
Ausbildung der Auskleidungen gemaR Fig. 4, Fig. 10
und Fig. 13 ergeben sich abseits des Materials der Aus-
kleidungen 41 Fenster 50, im Bereich derer die Aufnah-
me 5 nicht durch die Auskleidung 51, sondern durch das
Material des Grundkdérpers 4 begrenzt ist, so dass bei
Verwendung eines durchsichtigen Materials ein Einblick
in das Innere der Aufnahmen 5 mdglich ist. Ist die Aus-
kleidung 41 beispielsweise lediglich mit einem Steg ge-
bildet, erstreckt sich dieser lediglich Gber einen sehr klei-
nen Teilumfangsbereich. Hingegen ist der Ubrige Teil-
umfangsbereich dann von dem durchsichtigen Material
ausgebildet, sodass in diesem Teilumfangsbereich das
Fenster 50 gebildet ist.

[0069] Grundsatzlich kann ein erfindungsgemaRer
Crimpwerkzeug-Positionierer auch abweichend zu den
dargestellten  Ausflihrungsbeispielen fir beliebige
Crimpwerkzeuge oder Crimpzangen und bei beliebiger
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anderweitiger Ausgestaltung des Crimpwerkzeug-Posi-
tionierers eingesetzt werden. Im Folgenden werden hier-
fur lediglich einige Beispiele genannt, auf welche Ein-
satzmd@glichkeiten der erfindungsgemaRen Ausgestal-
tung aber nicht beschrankt werden sollen:

- Mdglich ist ein Einsatz eines erfindungsgemalen
Crimpwerkzeug-Positionierers fur Crimpwerkzeu-
ge, wie diese seitens der Anmelderin unter den
Kennzeichnungen CS10, CSV10, CSV10-LBL,
CS11, CS30 oder in Verbindung mit elektrischen
Crimpwerkzeugen CS150 oder in Form von Tisch-
crimpgeraten CS200, pneumatischen Verarbei-
tungssystemen CP600 oder pneumatischen Crimp-
maschinen UP60 vertrieben werden, wobei auch
hier verwendete Crimpwerkzeug-Positionierer erfin-
dungsgemaf abgewandelt werden kénnen.

- Die Erfindung ist ebenfalls einsetzbar fiir einen
Crimpzange und einen Crimpwerkzeug-Positionie-
rer, wie diese in der Druckschrift DE 198 32 884 C1
beschrieben sind. Hierbei ist der Crimpwerkzeug-
Positionierer verschwenkbar um eine Schwenkach-
se, die in der Werkzeugkopfebene 27 verlauft und
quer zur Langsachse und zum Crimphub orientiert
ist.

- Eine alternative Ausgestaltung einer Crimpzange
sowie eines Klapp-Positionierers, der um eine der-
artige Querachse verschwenkbaristund fiirwelchen
ebenfalls die erfindungsgemalen MalRnahmen
moglich sind, ist aus DE 10 2008 017 366 A1 be-
kannt.

- Eine weitere Ausgestaltung einer Crimpzange sowie
des Crimpwerkzeug-Positionierers ist aus DE 20
2008 003 703 U1 bekannt. Hierbei kann erganzend
der Crimpwerkzeug-Positionierer ein verschwenk-
bar an dem Grundkdérper 4 gehaltenes Sicherungs-
element aufweisen, mit welchem einerseits ein
Werkstlck wie ein Stecker zusatzlich in der Aufnah-
me gesichertwerden kann und welches andererseits
einen Anschlag ausbilden kann, welcher vorgibt, wie
weit ein Leiter in die Aufnahme und/oder den Stecker
einschiebbar ist. Ein derartiges Sicherungselement
kann auch als Kabelanschlagelement oder so ge-
nannter Wirestop ausgebildet sein.

- Die Erfindung ist ebenfalls Ubertragbar auf einen
Crimpwerkzeug-Positionierer gemal DE 10 2010
061 148 A1, welcher derart verstellbar ist, dass eine
Aufnahme des Crimpwerkzeug-Positionierers alter-
nativ hinter unterschiedlichen Gesenken der Crimp-
zange angeordnet werden kann. Hierbei offenbart
die Druckschrift einen Crimpwerkzeug-Positionie-
rer, bei welchem die Aufnahmen quer zur Crimprich-
tung in der Zangenkopfebene verschiebbar sind
oder der Crimpwerkzeug-Positionierer revolverartig
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um eine vertikal zur Werkzeugkopfebene 27 orien-
tierte Achse verdrehbar ist.

- Eineweitere Ausfiihrungsform einer Crimpzange mit
einem Crimpwerkzeug-Positionierer, auf welchen
die erfindungsgemaRen MalRnahmen anwendbar
sind, ist in der Druckschrift EP 2 672 580 A1 offen-
bart.

[0070] Im Rahmen der Erfindung wird unter einer ho-
heren Harte insbesondere eine gréRere Harte entspre-
chend zumindest einer der Ublichen Messmethoden fir
die Erfassung der Harte verstanden. Beispielsweise han-
delt es sich bei der Harte um

- eine Universalharte gemaf DIN EN ISO 14577,

- eine Rockwellharte (HR) gemafs DIN EN ISO
6508-1, vgl. auch "Lexikon Kunststoffprifung und Di-
agnostik" (W. Grellmann, C. Bierdgel, K. Reincke)

oder  http://wiki.polymerservicemerseburg.defin-
dex.php/Rockwell-Harte (Datum der Einsichtnahme
21.10.2016),

- eine Harte Brinell gemaR DIN EN ISO 6506-1 bis EN
I1ISO 6506-4,

- eine Harte gemaR Harteprifung mit dem Poldiham-
mer,

- eine Harte Vickers (HV) gemaR DIN EN ISO 6507-1:
2005-4 2005,

- eine Harte nach Knoop gemal DIN EN ISO
4545-1-4,

- eine Shore-Harte gemafl den Normen DIN EN ISO
868 und DIN ISO 7619-1, insbesondere eine Harte
Shore A, Shore B, Shore C oder Shore D, vgl. auch
http://wiki.polymerservice-merseburg.de/in-
dex.php/Shore-Harte (Datum der Einsichtnahme
21.10.2016),

- eine Harte Barcol gemaf der Norm DIN EN 59.

[0071] Vorzugsweise ist eine Harte der Auskleidung
41 gemal den vorgenannten Definitionen um zumindest
20%, 50% oder sogar 100% groRer als die des Bauele-
ments 3 aus durchsichtigem oder nicht durchsichtigem
Kunststoff. Die Auskleidung 41 kann hierbei aus einem
Metall oder einem Kunststoff bestehen. Beispielsweise
kann die Auskleidung 41 aus Polyamid hergestellt sein.
Vorzugsweise verflgt die Auskleidung 41 tber eine Har-
te Shore A, die groRer ist als 100 N/mm?2, groRer ist als
120 N/mm2, gréRer ist als 140 N/mm2, groRer ist als 150
N/mm?2 oder sogar groRer ist als 170 N/mm2. Méglich ist
auch, dass die Auskleidung 41 eine Kugeldruckharte auf-
weist, die gréRer ist als 100 N/mm2, gréRer ist als 120
N/mm?2, gréRer ist als 140 N/mm?2, gréRer ist als 150
N/mm2 oder sogar groRer ist als 170 N/mm?2,

[0072] Um lediglich einige nicht beschrankende Bei-
spiele fur weitere mogliche Materialien der Auskleidung
41 zu nennen, kann hier ein PVC-C-Kunststoffmaterial,
ein PMMA-XT-Kunststoffmaterial, ein PMMA-GS-Kunst-
stoffmaterial, ein PC-Kunststoffmaterial, ein SAN-Kunst-
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stoffmaterial, ein PA 6-Kunststoffmaterial, ein PA 6.6-
Kunststoffmaterial, ein POM-Kunststoffmaterial, ein
PET-Kunststoffmaterial, ein PVDF-Kunststoffmaterial,
ein PEEK-Kunststoffmaterial, ein PES-Kunststoffmateri-
al, ein PSU-Kunststoffmaterial oder ein PEI-Kunststoff-
material, insbesondere mit einer Harte von zumindest
100 N/mm2 (Shore A oder Kugeldruckharte), eingesetzt
werden.

[0073] Eine VerschleiRfestigkeit kann gemalR der
Norm DIN 50320 ermittelt sein. Mdglich ist im Rahmen
der Erfindung auch, dass die Auskleidung 41 zur Erh6-
hung der VerschleiRfestigkeit eine gehartete und/oder
beschichtete Oberflache aufweist. Méglich ist auch, dass
die hoéhere Verschleil¥festigkeit durch eine héhere Stei-
figkeit oder Zugfestigkeit oder ein hdheres E-Modul des
Materials bereitgestellt wird.

[0074] Ein durchsichtiges Material des Grundkoérpers
4 und/oder einer Abdeckplatte 33, 34 (vorzugsweise das
Material, mit welchem die Aufnahme 5in dem Teilbereich
44 begrenzt ist) ist beispielsweise ein Werkstoff auf
Grundlage eines Polycarbonats (auch abgekiirzt als PC),
wie diese insbesondere unter der eingetragenen Marke
Makrolan oder der eingetragenen Marke Lexan vertrie-
ben werden oder auf der Internet-Seite
http://www.kern.de/cgi-bin/  riweta.cgi?nr=2301&Ing=1
(Datum der Einsichtnahme 21.10.2016) zu der Werk-
stoffnummer 2301 spezifiziert sind, ein Acrylglas-Werk-
stoff oder Acryl-Werkstoff, ein Plexiglas- Werkstoff, ein
PMMA-Werkstoff oder ein SAN-Werkstoff (Styrol-Acryl-
nitril).

[0075] Maoglich ist auch, dass der Grundkoérper 4 aus
einem nicht durchsichtigen Material hergestellt ist, wah-
rend die Auskleidung 41, insbesondere ein Steg einer
Auskleidung 41, aus einem durchsichtigen Material her-
gestellt ist. Der durchsichtige Materialbereich der Aus-
kleidung 41 kann dann dazu genutzt werden, Licht der
Beleuchtungseinrichtung in der Art eines "Lichtkanals"
oder "Lichtwellenleiters" an eine gewtinschte Stelle, ins-
besondere in die Aufnahme 5 und/oder zu einem Crimp-
bereich, zu Ubertragen. Hierzu wird vorzugsweise das
Licht in einem Endbereich des durchsichtigen Material-
bereichs eingekoppelt, durch den durchsichtigen Mate-
rialbereich hindurch tbertragen und das Licht tritt dann
in einem anderen Endbereich, welcher vorzugsweise der
Aufnahme 5 oder dem Crimpbereich zugewandt ist, aus
dem durchsichtigen Materialbereich aus. Fur diesen Vor-
schlag kann auch das Material der Auskleidung 41 eine
geringere Harte aufweisen als das Material des Grund-
korpers 4 im Teilbereich 44.

[0076] Im Rahmen derErfindung wird untereiner"Aus-
kleidung" insbesondere ein Materialbereich verstanden,
welcher in das Bauelement 3 oder den Grundkérper 4
eingebettetist, was stoffschllissig oderin Form eines Ein-
satzes 64 erfolgen kann. In diesem eingebetteten Zu-
stand ist die Auskleidung 41 bis auf die Innenflache 45,
mit welcher diese die Aufnahme 5 begrenzt, mit dem
Werkstlick oder Steckerin Wechselwirkung tritt und/oder
in die Aufnahme 5 hineinragt, von dem Material des Bau-
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elements 3 oder des Grundkdrpers 4 umgeben.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0077]

1 Crimpwerkzeug-Positionierer
2 Verbindungsbereich
3 Bauelement

4 Grundkorper

5 Aufnahme

6 Werkstilick

7 Stecker

8 Einflhroffnung

9 Beleuchtungseinrichtung
10 Energiequelle

11 Leuchte

12 Schalter

13  Materialbereich
14  Lichtkegel

15  Position

16 AuBenflache

17  Materialbereich
18  Reflektor

19 Linse

20  Crimpwerkzeug
21 Crimpzange

22  Handhebel

23  Handhebel

24  Gesenkhélfte

25  Gesenkhélfte

26  Langsachse

27  Werkzeugkopfebene
28  Werkzeugkopf

29  Schwenkachse
30  Schwenkbolzen
31  Lagerbohrung

32  Betéatigungsorgan
33  Abdeckplatte

34  Abdeckplatte

35 Boden

36  Schraube

37  Knopfzelle

38 LED

39  Ausnehmung

40 Ausnehmung

41  Auskleidung

42 Nut

43  Steg

44  Teilbereich

45  Innenflache

46  Permanentmagnet
47  Rasteinrichtung
48  Innenraum

49  Hilse

50 Fenster

51 Ring

52 Ring
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53 Steg

54  Seitenschenkel

55  Seitenschenkel

56  Grundschenkel

57  Stufe

58  Stufe

59  Betatigungsknopf
60 Rastfeder

61 Rastkorper

62  Schenkel

63  Schenkel

64 Einsatz

65  Verfahrensschritt
66  Verfahrensschritt
67  Verfahrensschritt
68 Steg

69 Steg

70 Langloch

71 Ausnehmung

72  Teilumfangsbereich
73  Teilumfangsbereich
Patentanspriiche

1. Crimpwerkzeug-Positionierer (1) mit einer Aufnah-

3.

me (5) fur ein Werkstiick (6), wobei die Aufnahme
(5) in einem Teilumfangsbereich (72) durch ein Bau-
element (3a) und in einem anderen Teilumfangsbe-
reich (73) durch eine Auskleidung (41) des Bauele-
ments (3a) begrenzt ist, wobei das Material der Aus-
kleidung (41) und das Material des Bauelements (3a)
unterschiedliche Harten aufweisen.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) das Bauelement (3a) durchsichtig ist,

b) das durchsichtige Bauelement (3a) sowohl
die Aufnahme (5) fir das Werkstiick (6) begrenzt
als auch eine AuRenflache (16) des Crimpwerk-
zeug-Positionierer (1) bildet und

c) sich zwischen der Begrenzung der Aufnahme
(5) fur das Werkstiick (6) und der Auf3enflache
(16) des Crimpwerkzeug-Positionierers (1) das
durchsichtige Material des Bauelements (3a) er-
streckt, womit von au3en ein Einblick in die Auf-
nahme (5) fir das Werkstlick (6) ermdglicht ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) die Auskleidung (41) ein Fenster (50) ausbil-
det und

b) das Fenster (50) und die Auskleidung (41)
derart angeordnet und ausgebildet sind, dass
das Innere der Aufnahme (5) durch das durch-
sichtige Bauelement (3a) und das Fenster (50)
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10.
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12.
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28
einsehbar ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auskleidung
(41) als Hulse (49) ausgebildetist, welche im Bereich
der Umfangsflache das Fenster (50) ausbildet.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
kleidung (41) einen sich in Langsrichtung der Auf-
nahme (5) erstreckenden Steg (43; 53; 68, 69) auf-
weist, wobei das Fenster (50) in Umfangsrichtung
der Aufnahme (5) neben dem Steg (43; 53; 68, 69)
ausgebildet und von diesem begrenzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auskleidung
(41) in erster Naherung U-férmig mit einem Grund-
schenkel (56) und zwei Seitenschenkeln (54, 55)
ausgebildet ist, wobei sich die Seitenschenkel (54,
55) des U als Stege (68, 69) auf in Umfangsrichtung
gegeniberliegenden Seiten der Aufnahme (5) in
Langsrichtung der Aufnahme (5) erstrecken und der
Grundschenkel (56) des U im Bereich eines Bodens
(35) der Aufnahme (5) angeordnet ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Beleuchtungseinrichtung (9)
vorhanden ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beleuchtungs-
einrichtung (9) durch das oder ein Fenster (50) das
Innere der Aufnahme (5) beleuchtet.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Leuchte (11) der Beleuchtungseinrichtung (9) in
Richtung der Aufnahme (5) durch das Bauelement
(3a) aus durchsichtigem Kunststoff abgedeckt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beleuchtungseinrichtung (9) eine Linse (19)
und/oder einen Reflektor (18) aufweist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Abdeckplatte (33,
34) vorhanden ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Lichtkegel (14) der Beleuchtungseinrich-
tung (9) verstellbar ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
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vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der durchsichtige Kunststoff des
Bauelements (3a) an eine Lagerhiilse, eine Gewin-
dehiilse, eine Fihrung, eine Abdeckung oder ein
Funktionselement oder ein Bauelement der Be-
leuchtungseinrichtung angespritzt ist oder mit dieser
oder diesem vergossen ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auskleidung (41) als Einsatz (64)
ausgebildet ist, welcher in das Bauelement (3a) ein-
gesetzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Auskleidung (41) stoffschliissig mit dem
Bauelement (3a) verbunden ist,

b) die Auskleidung (41) an das durchsichtige
Material des Bauelements (3a) angegossen
oder angespritzt ist oder

c) das durchsichtige Material des Bauelements
(3a) an die Auskleidung (41) angespritzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 15, dadurch gekennzeichnet, die
Auskleidung (41) aus dem durchsichtigen Material
als Lichtwellenleiter dient, welcher sich zwischen ei-
ner Leuchte (11) der Beleuchtungseinrichtung (9)
und einem Crimpbereich oder der Aufnahme (5) er-
strecktund Licht der Leuchte (11) der Beleuchtungs-
einrichtung (9) in Richtung des Crimpbereichs oder
der Aufnahme (5) Ubertragt.

Werkzeugkopf (28) oder Crimpwerkzeug (20) mit ei-
nem Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zur Herstellung eines Crimpwerkzeug-
Positionierers (1), insbesondere zur Herstellung ei-
nes Crimpwerkzeug-Positionierers (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 16, mit folgenden Verfahrens-
schritten:

a) Herstellung eines Grundkérpers (4) in einem
Spritzgussverfahren in einem ersten Verfah-
rensschritt (65), wobei

aa) ein erstes Kunststoffmaterial in eine
Form eingespritzt wird und

ab) die Form und/oder ein Einleger oder ein
Kern

- einen Teilbereich (44) einer Aufnah-
me (5) und
- eine Ausnehmung (40) fur eine Aus-
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kleidung (41)
begrenzen, und

b) Einspritzen eines zweiten Kunststoffmateri-
als, welches harter oder verschleil3¢fester als das
erste Kunststoffmaterial ist, in eine Kavitat in ei-
nem zweiten Verfahrensschritt (66),

c) wobei die Kavitadt von dem Grundkérper (4)
aus dem ersten Kunststoffmaterial und einem
Einleger oder einem Kern begrenzt wird und
d) wobei die Kontur einer AufRenflache des Ein-
legers und/oder des Kerns derart angeordnet
und ausgebildet sind/ist, dass die Aufnahme (5)
gemeinsam von

- dem von dem ersten Kunststoffmaterial
begrenzten Teilbereich (44) und

- dem in die Kavitat eingespritzten zweiten
Kunststoffmaterial begrenzt ist.

Geéanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) mit einer Aufnah-
me (5) fur ein Werkstiick (6), wobei die Aufnahme
(5) in einem Teilumfangsbereich (72) durch ein Bau-
element (3a) und in einem anderen Teilumfangsbe-
reich (73) durch eine Auskleidung (41) des Bauele-
ments (3a) begrenzt ist, wobei das Material der Aus-
kleidung (41) und das Material des Bauelements (3a)
unterschiedliche Harten aufweisen.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) das Bauelement (3a) durchsichtig ist,

b) das durchsichtige Bauelement (3a) sowohl
die Aufnahme (5) fir das Werkstuck (6) begrenzt
als auch eine AuRenflache (16) des Crimpwerk-
zeug-Positionierer (1) bildet und

c) sich zwischen der Begrenzung der Aufnahme
(5) fur das Werksttick (6) und der AulRenflache
(16) des Crimpwerkzeug-Positionierers (1) das
durchsichtige Material des Bauelements (3a) er-
streckt, womit von auRen ein Einblick in die Auf-
nahme (5) fir das Werkstlick (6) ermdglicht ist.

3. Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

a) die Auskleidung (41) ein Fenster (50) ausbil-
det und

b) das Fenster (50) und die Auskleidung (41)
derart angeordnet und ausgebildet sind, dass
das Innere der Aufnahme (5) durch das durch-
sichtige Bauelement (3a) und das Fenster (50)
einsehbar ist.
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Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auskleidung
(41) als Hulse (49) ausgebildet ist, welcheim Bereich
der Umfangsflache das Fenster (50) ausbildet.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
kleidung (41) einen sich in Langsrichtung der Auf-
nahme (5) erstreckenden Steg (43; 53; 68, 69) auf-
weist, wobei das Fenster (50) in Umfangsrichtung
der Aufnahme (5) neben dem Steg (43; 53; 68, 69)
ausgebildet und von diesem begrenzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auskleidung
(41) in erster Naherung U-férmig mit einem Grund-
schenkel (56) und zwei Seitenschenkeln (54, 55)
ausgebildet ist, wobei sich die Seitenschenkel (54,
55) des U als Stege (68, 69) auf in Umfangsrichtung
gegenuberliegenden Seiten der Aufnahme (5) in
Langsrichtung der Aufnahme (5) erstrecken und der
Grundschenkel (56) des U im Bereich eines Bodens
(35) der Aufnahme (5) angeordnet ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Beleuchtungseinrichtung (9)
vorhanden ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beleuchtungs-
einrichtung (9) durch das oder ein Fenster (50) das
Innere der Aufnahme (5) beleuchtet.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Leuchte (11) der Beleuchtungseinrichtung (9) in
Richtung der Aufnahme (5) durch das Bauelement
(3a) aus durchsichtigem Kunststoff abgedeckt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beleuchtungseinrichtung (9) eine Linse (19)
und/oder einen Reflektor (18) aufweist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Abdeckplatte (33,
34) vorhanden ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Lichtkegel (14) der Beleuchtungseinrich-
tung (9) verstellbar ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der durchsichtige Kunststoff des
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Bauelements (3a) an eine Lagerhlilse, eine Gewin-
dehlilse, eine Fihrung, eine Abdeckung oder ein
Funktionselement oder ein Bauelement der Be-
leuchtungseinrichtung angespritzt ist oder mit dieser
oder diesem vergossen ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auskleidung (41) als Einsatz (64)
ausgebildet ist, welcher in das Bauelement (3a) ein-
gesetzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Auskleidung (41) stoffschllissig mit dem
Bauelement (3a) verbunden ist,

b) die Auskleidung (41) an das durchsichtige
Material des Bauelements (3a) angegossen
oder angespritzt ist oder

c) das durchsichtige Material des Bauelements
(3a) an die Auskleidung (41) angespritzt ist.

Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 15, dadurch gekennzeichnet, die
Auskleidung (41) aus dem durchsichtigen Material
als Lichtwellenleiter dient, welcher sich zwischen ei-
ner Leuchte (11) der Beleuchtungseinrichtung (9)
und einem Crimpbereich oder der Aufnahme (5) er-
streckt und Licht der Leuchte (11) der Beleuchtungs-
einrichtung (9) in Richtung des Crimpbereichs oder
der Aufnahme (5) Ubertragt.

Werkzeugkopf (28) oder Crimpwerkzeug (20) mit ei-
nem Crimpwerkzeug-Positionierer (1) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zur Herstellung eines Crimpwerkzeug-
Positionierers (1), insbesondere zur Herstellung ei-
nes Crimpwerkzeug-Positionierers (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 16, mit folgenden Verfahrens-
schritten:

a) Herstellung eines Grundkérpers (4) in einem
Spritzgussverfahren in einem ersten Verfah-
rensschritt (65), wobei

aa) ein erstes Kunststoffmaterial in eine
Form eingespritzt wird und

ab) die Form und/oder ein Einleger oder ein
Kern

- einen Teilbereich (44) einer Aufnah-
me (5) und

- eine Ausnehmung (40) fir eine Aus-
kleidung (41)
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begrenzen, und

b) Einspritzen eines zweiten Kunststoffmateri-
als, welches harter oder verschlei3fester als das
erste Kunststoffmaterial ist, in eine Kavitat in ei-
nem zweiten Verfahrensschritt (66),

c) wobei die Kavitat von dem Grundkérper (4)
aus dem ersten Kunststoffmaterial und einem
Einleger oder einem Kern begrenzt wird und
d) wobei die Kontur einer AuRenflache des Ein-
legers und/oder des Kerns derart angeordnet
und ausgebildet sind/ist, dass die Aufnahme (5)
gemeinsam von

- dem von dem ersten Kunststoffmaterial
begrenzten Teilbereich (44) und

- dem in die Kavitat eingespritzten zweiten
Kunststoffmaterial begrenzt ist.
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