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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen
Übertragungselements mit einem Kontaktelement, wo-
bei das elektrische Übertragungselement wenigstens ei-
nen elektrischen Leiter aufweist, der von einer Aderhülle
umgeben ist.
[0002] Nach einem bekannten Verfahren zur Verbin-
dung eines elektrischen Übertragungselements, bei-
spielsweise in Form eines elektrischen Kabels, mit einem
Kontaktelement werden ein freigelegter elektrischer Lei-
ter des Übertragungselements einerseits und eine Ader-
hülle des Übertragungselements, beispielsweise in Form
einer elektrischen Isolierung, andererseits je mit dem
Kontaktelement verbunden, indem sie mittels je eines
gesonderten Crimpbereichs des Kontaktelements vercr-
impt werden. Bei einem solchen Crimpvorgang wird ei-
nerseits ein Leitercrimpbereich des Kontaktelements mit
dem elektrischen Leiter des Übertragungselements in
Press- oder Quetschkontakt gebracht und wird anderer-
seits die Aderhülle, beispielsweise in Form einer Isolie-
rung, des elektrischen Übertragungselements mit einem
Isolationscrimpbereich des Kontaktelements in Press-
bzw. Quetschkontakt gebracht, um das Übertragungs-
element am Kontaktelement zu befestigen.
[0003] In DE 103 58 153 A1 sind ein Verbindungsver-
fahren und eine Verbindungsanordnung eines elektri-
schen Kabels mit einem Kontaktelement beschrieben.
Gemäß dem Verbindungsverfahren zur Verbindung des
elektrischen Kabels mit einem Kontaktelement werden,
nachdem ein Leiter des elektrischen Kabels vercrimpt
wurde, um mit einem Leitercrimpabschnitt des Kontakt-
elements verbunden zu werden, der Leiter und der Lei-
tercrimpabschnitt verschweißt, indem ein Laserstrahl auf
eine Bodenwand des Leitercrimpabschnitts geleitet wird.
Zu diesem Zweck muss das elektrische Kabel zunächst
einem Leitercrimpbereich zugeführt werden, der zu-
nächst den Leiter des elektrischen Kabels mit dem Lei-
tercrimpabschnitt des Kontaktelements sowie den Ka-
belmantel des Kabels mit dem Isolationscrimpbereich
vercrimpt. Danach wird die so hergestellte Verbindungs-
anordnung aus elektrischem Kabel und Kontaktelement
einer Laser-Schweißvorrichtung zugeführt, welche den
Laserstrahl zur Herstellung der Schweißverbindung auf
eine Bodenwand des Kabelcrimpabschnitts leitet. Bei ei-
ner derartigen Vorgehensweise werden das elektrische
Kabel und das Kontaktelement zur Durchführung des Cr-
impvorgangs zunächst der Crimpvorrichtung zugeführt,
anschließend muss die hergestellte Verbindungsanord-
nung der Crimpvorrichtung entnommen werden, bevor
sie der Laser-Schweißvorrichtung zugeführt wird, um in
einem separaten Arbeitsvorgang den Schweißvorgang
durchzuführen. Ein derartiges Verbindungsverfahren in
mehreren separaten Arbeitsvorgängen erfordert einen
vergleichsweise hohen Zeitaufwand bei der Durchfüh-
rung des Verbindungsverfahrens und erfordert mehrere
Verarbeitungsstationen mit entsprechend hohem Gerä-

teaufwand. In DE 3017369 A1 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung gemäß den Oberbegriffen der Patentansprü-
che 1 und 11 beschrieben.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Ver-
bindung eines elektrischen Übertragungselements mit
einem Kontaktelement anzugeben, das bzw. die dazu
geeignet ist, den Zeitbedarf und den Geräteaufwand zur
Durchführung des Verbindungsverfahrens vergleichs-
weise gering zu halten.
[0005] Die Aufgabe betreffend das Verfahren wird ge-
löst durch ein Verfahren zur Verbindung eines elektri-
schen Übertragungselements mit einem Kontaktelement
gemäß Patentanspruch 1. Die Aufgabe betreffend die
Vorrichtung wird gelöst durch eine Vorrichtung zur Ver-
bindung eines elektrischen Übertragungselements mit
einem Kontaktelement gemäß Patentanspruch 11.
[0006] Insbesondere werden zur Verbindung eines
elektrischen Übertragungselements mit einem Kontakt-
element das elektrische Übertragungselement und das
Kontaktelement zur Herstellung einer Verbindung einer
Arbeitsstation zugeführt und verbleiben für einen Arbeits-
vorgang mit einer bestimmten Verweildauer in der Ar-
beitsstation, bevor sie der Arbeitsstation wieder entnom-
men werden. In der Arbeitsstation wird die Aderhülle des
elektrischen Übertragungselements, die einen elektri-
schen Leiter umgibt, mit wenigstens einem Crimpele-
ment des Kontaktelements vercrimpt. Während dersel-
ben Verweildauer des Kontaktelementes in der Arbeits-
station oder während desselben Arbeitstaktes der Ar-
beitsstation wird der elektrische Leiter des Übertra-
gungselements mit einem Kontaktbereich des Kontakt-
elements verschweißt. Nach dem erfindungsgemäßen
Verfahren werden also der Crimpvorgang und der
Schweißvorgang zur Herstellung der Verbindung zwi-
schen dem elektrischen Übertragungselement und dem
Kontaktelement in einem zum selben Arbeitstakt bzw.
zur selben Verweildauer gehörenden gemeinsamen Ar-
beitsvorgang innerhalb einer gemeinsamen Arbeitssta-
tion durchgeführt, so dass für beide Vorgänge eine ge-
meinsame Arbeitsstation verwendet werden kann. Damit
lässt sich eine deutliche Reduzierung einer Zykluszeit
für die Herstellung einer Verbindung zwischen einem
Übertragungselement und einem Kontaktelement errei-
chen, da der Transportvorgang der gebildeten Verbin-
dungsanordnung aus einer Crimpvorrichtung in eine se-
parate Schweißvorrichtung erfindungsgemäß entfallen
kann.
[0007] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Verbin-
dung eines elektrischen Übertragungselements mit ei-
nem Kontaktelement enthält eine Zuführeinrichtung zur
Zuführung eines Kontaktelements und eines elektri-
schen Übertragungselements sowie eine Arbeitsstation,
der das Kontaktelement und das elektrische Übertra-
gungselement durch die Zuführeinrichtung zugeführt
werden. Die Arbeitsstation ist dabei derart ausgebildet,
dass die zu verbindenden Elemente für einen Arbeits-
vorgang mit einer bestimmten Verweildauer in der Ar-

1 2 



EP 1 655 804 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beitsstation verbleiben, bevor sie der Arbeitsstation wie-
der entnommen werden. Die Arbeitsstation umfasst eine
Crimpeinrichtung, die dazu ausgebildet und betreibbar
ist, die Aderhülle des elektrischen Übertragungsele-
ments mit wenigstens einem Crimpelement des Kontak-
telements zu vercrimpen. Weiterhin umfasst die Arbeits-
station eine Schweißvorrichtung, die dazu ausgebildet
und betreibbar ist, den elektrischen Leiter mit einem Kon-
taktbereich des Kontaktelements zu verschweißen. Die
Crimpeinrichtung und die Schweißvorrichtung sind dazu
eingerichtet, in einem zum selben Arbeitstakt bzw. zur
selben Verweildauer gehörenden gemeinsamen Arbeits-
vorgang für einen Crimpvorgang und einen Schweißvor-
gang betätigt zu werden.
[0008] Für den Anwendungsfall, dass das elektrische
Übertragungselement mehrere elektrische Leiter auf-
weist, insbesondere eine Litzendrahtanordnung, die von
einer gemeinsamen Aderhülle umgeben sind, wird in der
Arbeitsstation wenigstens ein Teil der elektrischen Leiter
mit einem Kontaktbereich des Kontaktelements ver-
schweißt. Dabei werden wenigstens mehrere der elek-
trischen Leiter untereinander kompaktiert, d.h. die ein-
zelnen Drähte des Litzenbündels werden miteinander zu
einem Bündel verschweißt. Vorzugsweise wird bei dem
kompaktierenden Schweißvorgang das kompaktierte Lit-
zenbündel auch an das Kontaktelement angeschweißt.
[0009] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird der elektrische Leiter mit dem Kontaktbereich des
Kontaktelements verschweißt, während sich das Isolati-
onscrimpwerkzeug in Crimpposition befindet. Dazu wird
insbesondere eine Crimpeinrichtung geschlossen, so
dass die Aderhülle des elektrischen Übertragungsele-
ments mit dem Crimpbereich des Kontaktelements ver-
crimpt wird. Während des selben Arbeitstaktes oder der-
selben Verweildauer des Kontaktelementes in der Ar-
beitsstation wird der elektrische Leiter mit dem Kontakt-
bereich des Kontaktelements verschweißt, beispielswei-
se mittels eines Widerstandsschweißverfahrens, bei wel-
chem eine erste Schweißelektrode und eine zweite
Schweißelektrode von gegenüberliegenden Seiten die
zu verschweißenden Elemente kontaktieren. Während
des Schweißvorgangs wird das Übertragungselement
von der Crimpeinrichtung festgehalten. Nach dem Been-
den des Schweißprozesses wird die Crimpeinrichtung
wieder gelöst, so dass die so gebildete Verbindungsan-
ordnung freigegeben wird.
[0010] Nach der Erfindung wird der elektrische Leiter
während des Schweißvorgangs von einer Stützeinrich-
tung der Arbeitsstation gegen eine Ausweichtendenz be-
wirkende Kräfte gehalten. Beispielsweise weist die Stütz-
einrichtung seitlich zu den zu verschweißenden Elemen-
ten paarweise angeordnete Stützelemente auf, wobei ein
erstes der Stützelemente auf einer ersten Seite und ein
zweites der Stützelemente auf einer gegenüberliegen-
den zweiten Seite der zu verschweißenden Elemente an-
geordnet werden. Die Stützelemente sind beispielsweise
als Keramikbacken ausgeführt, die beidseits neben die
zu verschweißenden Elemente in Position gebracht wer-

den. In einer Stützposition sind die Stützelemente bevor-
zugt derart angeordnet, dass sie ohne seitlichen Abstand
an der jeweiligen Seite der zu verschweißenden Elemen-
te anliegen.
[0011] Um die Stützeinrichtung an die zu verschwei-
ßenden Elemente anzunähern, ist die Stützeinrichtung
vorzugsweise entlang einer zweiten Achse verfahrbar,
die näherungsweise orthogonal zu einer ersten Achse
verläuft, entlang welcher die Schweißvorrichtung zur An-
näherung an die zu verschweißenden Elemente verfah-
ren wird, um durch eine Energiezufuhr den Schweißvor-
gang durchzuführen. Beispielsweise ist die Schweißvor-
richtung entlang einer vertikalen Achse verfahrbar, wo-
hingegen die einzelnen Stützelemente der Stützeinrich-
tung entlang einer horizontalen Achse seitlich an die zu
verschweißenden Elemente angenähert werden.
[0012] Insbesondere für den Fall, in welchem mehrere
Kontaktelemente aufgereiht und intermittierend der Ar-
beitsstation zugeführt werden, ist die Stützeinrichtung
des weiteren entlang einer dritten Achse verfahrbar, die
näherungsweise orthogonal zu den genannten beiden
anderen Achsen angeordnet ist. Gemäß einer Ausfüh-
rungsform des Verbindungsverfahrens wird die Stützein-
richtung vor dem Schweißvorgang entlang dieser dritten
Achse verfahren, um die Stützeinrichtung zwischen die
aufgereihten Kontaktelemente zu bringen. Anschließend
wird die Stützeinrichtung entlang der zweiten Achse an
die zu verschweißenden Elemente seitlich angenähert,
um die Stützposition einzunehmen.
[0013] Alternativ oder zusätzlich zu der Bewegung ent-
lang der dritten Achse kann die Stützeinrichtung in einer
mindestens näherungsweise parallel zur ersten Achse
verlaufenden Richtung verfahren werden, bevor die Stüt-
zelemente entlang der zweiten Achse zu den zu ver-
schweißenden Elementen herangefahren werden.
[0014] Bei einer Ausführungsform der Erfindung wer-
den zur Aufnahme der beim Schweißvorgang entstehen-
den seitlichen Kräfte die beiden seitlichen Stützelemente
der Stützeinrichtung über eine Spange oder ein span-
genartiges Verriegelungselement verriegelt.
[0015] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
Erfindung ist in der Arbeitsstation eine Abtrenneinrich-
tung enthalten, um das zu verschweißende Kontaktele-
ment von einem Trägerelement zu trennen, an welchem
mehrere zu verarbeitende Kontaktelemente angebracht
sind. Beispielsweise sind mehrere Kontaktelemente in
einer Reihe einseitig mit einem Trägerstreifen verbun-
den, der in der Arbeitsstation vom zu verbindenden Kon-
taktelement abgetrennt wird. Bevorzugt wird die Abtren-
neinrichtung mit dem gleichen Verfahrvorgang in eine
Abtrennposition gebracht, in welchem die Crimpeinrich-
tung in Crimpposition gebracht wird, um die Aderhülle
mit dem Crimpelement des Kontaktelements zu vercrim-
pen. Dadurch lässt sich wiederum eine deutliche Zeiter-
sparnis während des Verbindungsprozesses erzielen, da
mit dem ohnehin durchzuführenden Crimpprozess
gleichzeitig der Abtrennprozess durchgeführt wird.
[0016] In einer Weiterbildung der Erfindung weist die
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Abtrenneinrichtung ein Messer und einen verfahrbaren
Stößel auf, der in einer Stoßrichtung auf das Messer ein-
wirkt und dieses in der Stoßrichtung bewegt, um das Trä-
gerelement vom Kontaktelement abzutrennen. Vorzugs-
weise wird der Stößel mit der Crimpeinrichtung verbun-
den, so dass der Stößel und die Crimpeinrichtung in ei-
nem Verfahrvorgang zur Annäherung an das Messer
bzw. an das Kontaktelement synchron zueinander be-
wegt werden.
[0017] In einer Weiterbildung der Erfindung ist die er-
findungsgemäße Arbeitsstation in einem Modulgestell
anordenbar und darin als austauschbares Wechselwerk-
zeug ausgebildet. Damit ist es ermöglicht, eine Anpas-
sung an verschiedenartige Kontaktelemente und/oder
verschiedenartige elektrische Übertragungselemente ei-
ner Herstellungslinie vorzunehmen. Wird beispielsweise
nach einer Serie von mehreren zugeführten Kontaktele-
menten einer ersten Art der Arbeitsstation eine weitere
Serie dazu unterschiedlicher Kontaktelemente zuge-
führt, so ist es mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
ermöglicht, die Arbeitsstation zur Bearbeitung der ersten
Serie von Kontaktelementen gegen eine Arbeitsstation
zur Bearbeitung der zweiten Serie von Kontaktelemen-
ten mit kurzer Demontage- bzw. Montagezeit auszutau-
schen.
[0018] Zu diesem Zweck befindet sich die Arbeitssta-
tion beispielsweise auf einer Trägerplatte, welche mittels
einer Schnellspanneinrichtung an dem Modulgestell
montierbar und von diesem demontierbar ist. Auf diese
Art ist es ermöglicht, eine erste Arbeitsstation schnell zu
demontieren und gegen eine zweite Arbeitsstation aus-
zutauschen.
[0019] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren und der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ist es grundsätzlich
möglich, verschiedene Arten von elektrischen Übertra-
gungselementen mit verschiedenen Arten von Kontakt-
elementen zu verbinden. Beispielsweise ist das elektri-
sche Übertragungselement als elektrisches Kabel aus-
gebildet, bei welchem ein elektrischer Leiter von einem
Kabelmantel als Aderhülle umgeben ist. Des weiteren
kann das elektrische Übertragungselement als einzelne
elektrische Ader innerhalb eines Bündels mehrerer elek-
trischer Übertragungselemente ausgebildet sein, wobei
das Bündel von einem gemeinsamen Kabelmantel um-
geben ist. In letzterem Fall ist der elektrische Leiter eines
Übertragungselements lediglich von einer Isolierung als
Aderhülle umgeben. Der elektrische Leiter wiederum
kann in einer Ausführungsform, wie oben bereits be-
schrieben, als einheitlicher Draht oder als Litzendrahtan-
ordnung mit mehreren verseilten, elektrisch leitfähigen
Drähten ausgeführt sein.
[0020] Weitere vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen
der Erfindung sind in Unteransprüchen angegeben.
[0021] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der in
der Zeichnung dargestellten Figuren, die Ausführungs-
formen einer erfindungsgemäßen Verbindungsvorrich-
tung darstellen, näher erläutert. Es zeigen

Figur 1 eine Ausführungsform einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zur Verbindung eines elektri-
schen Übertragungselements mit einem Kon-
taktelement mit einer Arbeitsstation in einer
dreidimensionalen Ansicht,

Figur 2 eine Detaildarstellung einzelner Elemente der
Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Vorrichtung in einer Seitenansicht,

Figur 3 eine weitere Detaildarstellung einzelner Ele-
mente der Ausführungsform der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung in einer dreidimensio-
nalen Ansicht,

Figur 4 eine Darstellung einzelner Elemente der Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Vor-
richtung in einer dreidimensionalen Ansicht,

Figur 5 eine Darstellung einzelner Elemente der Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Vor-
richtung in einer Frontalansicht,

Figur 6 eine weitere Detailansicht von Elementen der
Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Vorrichtung in einer dreidimensionalen Dar-
stellung,

Figur 7 eine weitere Detailansicht von Elementen der
Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Vorrichtung in einer dreidimensionalen Dar-
stellung,

Figur 8 eine Detailansicht einer Kühlvorrichtung der
Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Vorrichtung,

Figur 9 eine Ausführungsform einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung mit einer Arbeitsstation, die
in einem Modulgestell angeordnet ist.

[0022] Anhand der Figuren 1 bis 3 wird im Folgenden
der Aufbau einer Ausführungsform einer erfindungsge-
mäßen Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen
Übertragungselements mit einem Kontaktelement näher
erläutert.
[0023] Figur 1 zeigt in einer dreidimensionalen Ansicht
eine Ausführungsform einer Arbeitsstation 2, der meh-
rere Kontaktelemente 5, die einseitig mit einem Träger-
streifen 53 verbunden sind, über eine Zuführeinrichtung
zugeführt werden, um jeweils mit einem elektrischen
Übertragungselement 6 verbunden zu werden. Figuren
2 und 3 zeigen jeweilige Detaildarstellungen der Arbeits-
station 2 gemäß Figur 1. Wie anhand von Figur 2 näher
dargestellt, wird der Arbeitsstation 2 durch die Zuführ-
einrichtung ein elektrisches Übertragungselement 6 zu-
geführt, das einen elektrischen Leiter 61 innerhalb einer
Aderhülle 62 aufweist. Die Aderhülle 62 ist beispielswei-
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se als Isolierung ausgebildet, der elektrische Leiter 61
umfasst beispielsweise eine Litzendrahtanordnung, bei
der mehrere einzelne elektrisch leitfähige Litzen zu ei-
nem elektrischen Leiter verseilt sind. Das Übertragungs-
element 6 mit dem freiliegenden Leiter 61 wird auf einer
Fläche eines Tragmessers 30 platziert, oberhalb eines
Kontaktelements 5, mit dem es verbunden werden soll.
Das Kontaktelement 5 weist im vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel zwei Crimpelemente in Form von Crimpla-
schen 51 auf, wie insbesondere anhand von Figur 3 nä-
her dargestellt. Diese Crimplaschen 51 dienen dazu, die
Aderhülle 62 des Übertragungselements 6 mit dem Kon-
taktelement 5 zu verbinden, indem die Crimplaschen 51
mit der Aderhülle 62 vercrimpt werden, so dass ein Press-
oder Quetschkontakt zwischen den Crimplaschen 51
und der Aderhülle 62 hergestellt ist. In diesem Zusam-
menhang ist es prinzipiell auch möglich, als Crimpele-
ment lediglich nur eine Crimplasche vorzusehen, die mit
der Aderhülle inQuetschkontakt gebracht wird.
[0024] Die Kontaktelemente 5, die an dem Trägerstrei-
fen 53 befestigt sind, werden von links nach rechts mittels
einer Führungsschiene 72, die auf einer Zuführungsplat-
te 73 angeordnet ist und zwischen sich und der Zufüh-
rungsplatte 73 einen Zuführungsspalt bildet, dem nach-
folgenden Bearbeitungsvorgang zur Verbindung mit dem
elektrischen Übertragungselement 6 zugeführt. Der Trä-
gerstreifen 53 weist zu diesem Zweck Transportöffnun-
gen 54 auf (siehe beispielsweise Figur 5), in welche ein
Vorschubfinger 70 eingreift, um den Trägerstreifen 53
mit einer intermittierenden Bewegung von links nach
rechts zu bewegen. Der Vorschubfinger 70 wird zu die-
sem Zweck entlang der Führungsschiene 72 (Figur 5)
geführt, die auf der Zuführungsplatte 73 befestigt ist. Zur
Bewegung des Vorschubfingers 70 dient ein pneumati-
scher Vorschub 74, der sich intermittierend von links
nach rechts bewegt und mit einer Rückführbewegung in
eine neue Transportöffnung 54 mittels des Vorschubfin-
gers 70 eingreift.
[0025] Die Arbeitsstation 2 weist eine Crimpeinrich-
tung auf, die mehrere Komponenten umfasst. Ein Crimp-
werkzeug 10 dient dazu, die Crimplaschen 51 des Kon-
taktelements 5 in Quetschkontakt mit der Aderhülle 62
des Übertragungselements 6 zu bringen. Dazu wird das
Crimpwerkzeug 10 in einem Verfahrweg senkrecht nach
unten bewegt, wobei anhand des vorgegebenen Profils
des unteren Endes des Crimpwerkzeugs 10 die Crimpla-
schen 51 nach innen gebogen werden, um den Quetsch-
kontakt herzustellen. Zur Bewegung des Crimpwerk-
zeugs 10 dient ein Hubzylinder 13, mit dem eine Befe-
stigungsplatte 11 für das Crimpwerkzeug 10 bewegt wird,
so dass mit der Befestigungsplatte 11 das Crimpwerk-
zeug 10 für einen Crimpvorgang nach unten verfahren
wird. Das Crimpwerkzeug 10 ist über eine Crimphöhen-
verstellung 12 mit der Befestigungsplatte 11 verbunden,
die dazu dient, das Crimpwerkzeug in der Endposition in
seiner Höhe genau einzustellen, so dass eine Anpas-
sung an verschiedene Durchmesser von Übertragungs-
elementen ermöglicht ist. Die Crimphöhenverstellung 12

ist in Form eines Excenters ausgebildet, der entspre-
chend verdreht wird, um das Crimpwerkzeug 10 mit der
gewünschten Höhe einzustellen. Beim Niederdrücken
der Crimplaschen 51 durch das Crimpwerkzeug 10 wird
eine Gegenkraft durch den Amboss 14 aufgebaut, der
das elektrische Kontaktelement 5 an der Position der Cr-
implaschen 51 gegen das Crimpwerkzeug 10 abstützt.
[0026] Die Arbeitsstation 2 enthält des weiteren eine
Schweißvorrichtung, die als Schweißvorrichtung zur
Durchführung eines Widerstandsschweißverfahrens
ausgebildet ist. Sie besitzt eine obere Schweißelektrode
22 und eine untere Schweißelektrode 23, die mit einer
elektrischen Versorgungsspannung beaufschlagt wer-
den, um einen Schweißstrom zu erzeugen. Das Kontak-
telement 5 wird mit dem Kontaktbereich 52 zwischen den
Elektroden 22 und 23 angeordnet. Die obere Elektrode
22 wird von dem Elektrodenhalter 21 gehalten, der auf
die jeweils verwendete Schweißelektrode abgestimmt ist
und seinerseits an einer Klemmung 20 für den Elektro-
denhalter befestigt ist (Figur 9). Wie anhand von Figur 9
weiter dargestellt, ist der Elektrodenhalter 21 über die
Klemmung 20 mit einer Schweißkopfanordnung 4 ver-
bunden. Diese Schweißkopfanordnung 4 dient zur verti-
kalen Positionierung der oberen Schweißelektrode 22.
Der Schweißstrom wird extern erzeugt und den
Schweißelektroden 22 und 23 über (in den Figuren nicht
gezeigte) Verbindungsleitungen zugeführt. Gemäß Figur
2 ist der Amboss 14 für das Crimpwerkzeug 10 durch
eine Isolierung 15 gegenüber der unteren Elektrode 23
isoliert. Neben der unteren Elektrode 23 ist eine Kontakt-
abstützung 24, vorzugsweise aus elektrisch nicht leiten-
dem Material, vorgesehen, um das Kontaktelement 5
während des Schweißvorgangs nach unten hin abzustüt-
zen.
[0027] Die obere Elektrode 22 mit dem Elektrodenhal-
ter 21 ist entlang einer ersten Achse 81 an die zu ver-
schweißenden Elemente in Form des elektrischen Lei-
ters 61 und des Kontaktbereichs 52 annäherbar. Die Ach-
se 81 befindet sich in vorliegender Ausführungsform in
vertikaler Anordnung. Ist die obere Elektrode 22 an die
zu verschweißenden Elemente 61 und 52 herangeführt,
werden die Elektroden 22 und 23 mit einer elektrischen
Versorgungsspannung beaufschlagt, so dass ein
Schweißstrom durch die zu verschweißenden Kompo-
nenten 52 und 61 fließt. Diese bilden einen elektrischen
Widerstand für den Schweißstrom, so dass die zu ver-
schweißenden Elemente stark erhitzen und somit eine
Verschweißung, d.h. eine innige Verbindung zwischen
dem elektrischen Leiter 61 und dem Kontaktbereich 52
des elektrischen Kontaktelements 5 herbeigeführt wird.
Handelt es sich bei dem elektrischen Leiter 61 um eine
Litzendrahtanordnung aus mehreren miteinander ver-
seilten Drahtlitzen, so wird wenigstens ein Teil dieser
Drahtlitzen mit dem Kontaktbereich 52 verschweißt und
wird mindestens ein Teil der Drahtlitzen miteinander
kompaktiert, d.h. die einzelnen Drähte des Litzenbündels
werden miteinander zu einem Bündel verschweißt. Da-
durch wird eine innige Verbindung zwischen den Draht-
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litzen hergestellt, so dass insgesamt ein guter Kontakt
zwischen der Litzendrahtanordnung und dem Kontakt-
element hergestellt wird.
[0028] Im Gegensatz zu dem Verbindungsverfahren
gemäß DE 103 58 153 A1 wird keine Vercrimpung des
elektrischen Leiters 61 bzw. der Litzendrahtanordnung
61 mit einem Leitercrimbereich des Kontaktelements 5
durchgeführt. Dadurch ist es ermöglicht, den gesamten
Kontaktbereich 52 über dessen gesamte Länge hinweg
für eine innige Schweißverbindung mit dem bzw. den
elektrischen Leitern zu nutzen.
[0029] Erfindungsgemäß sind also die Schweißvor-
richtung und Crimpeinrichtung für die Verbindung des
elektrischen Übertragungselements mit dem Kontaktele-
ment in einer gemeinsamen Arbeitsstation 2 enthalten,
der das Kontaktelement 5 und das elektrische Übertra-
gungselement 6 intermittierend zugeführt werden. Diese
verbleiben für einen Arbeitsvorgang mit einer bestimm-
ten Verweildauer in der Arbeitsstation 2, bevor sie als
Verbindungsanordnung der Arbeitsstation wieder ent-
nommen werden. Der Crimpvorgang und der
Schweißvorgang werden in der gemeinsamen Arbeits-
station 2 in einem Arbeitsvorgang durchgeführt, so dass
ein Transportvorgang von einem Crimpwerkzeug in ein
separates Schweißwerkzeug entfällt. Dadurch kann die
Gesamtzeit (Zykluszeit) für das gemeinsame Isolations-
crimpen und Leiterdrahtschweißen pro Kontaktelement
auf ca. 1000 bis 1500 ms beträchtlich reduziert werden.
[0030] Anhand der Darstellungen der Figuren 4 bis 7
wird im weiteren Verlauf der weitere Aufbau einer Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Verbindungsvor-
richtung näher erläutert.
[0031] In der Arbeitsstation 2 ist neben den bereits be-
schriebenen Komponenten weiterhin eine Stützeinrich-
tung 40 vorgesehen, die dazu dient, die zu verschwei-
ßenden Elemente 52 und 61 während des Schweißvor-
gangs gegen Kräfte abzustützen, die durch den
Schweißvorgang auf die zu verschweißenden Elemente
ausgeübt werden und eine Ausweichtendenz des
Schweißgutes zur Seite hin bewirken. Die Stützeinrich-
tung 40 weist seitlich zu den zu verschweißenden Ele-
menten 52 und 61 paarweise angeordnete Stützelemen-
te 41 in Form von Keramikbacken auf, wobei ein erster
Keramikbacken 41 auf einer Seite und ein zweiter Kera-
mikbacken 41 auf einer gegenüberliegenden Seite der
zu verschweißenden Elemente 52 und 61 angeordnet
werden. Die Verwendung von Keramik ist in diesem Zu-
sammenhang von Vorteil, weil es ein Isoliermaterial dar-
stellt, das verhindert, dass der Schweißstrom durch die
Stützeinrichtung hindurch fließt.
[0032] Zur Annäherung an die zu verschweißenden
Elemente 52 und 61 sind die Keramikbacken 41 entlang
der zweiten Achse 82 verfahrbar, welche zur ersten Ach-
se 81 näherungsweise orthogonal angeordnet ist. Das
bedeutet bei der vorliegenden Ausführungsform, dass
die Keramikbacken 41 entlang einer waagrechten Achse
seitlich an die zu verschweißenden Elemente 52 und 61
angenähert werden.

[0033] Die Keramikbacken 41 werden von Haltern 42
geführt, die ihrerseits an Parallel-Greifern 43 befestigt
sind. Ein Vorschubzylinder 45 dient zur Bewegung, ge-
nauer für den Vor- und Rückschub der Parallel-Greifer
43. Über einen Zylinder 46 ist ein Verriegelungsbügel 44
bewegbar, der als bügel-oder spangenartiges Verriege-
lungselement vorgesehen ist, um die paarweise ange-
ordneten Keramikbacken 41 in ihrer Stützposition gegen
in Stützrichtung seitlich wirkende Kräfte abzustützen, die
in Folge des Schweißvorgangs entstehen. Dadurch ist
es ermöglicht, die Keramikbacken 41 filigraner auszu-
führen, so dass sie zwischen den Kontaktelementen 5,
die noch am Trägerstreifen 53 befestigt sind, leichter be-
wegt werden können.
[0034] Vor einem Schweißvorgang wird die Stützein-
richtung 40 mit den Keramikbacken 41, den Haltern 42
und den Parallel-Greifern 43 entlang einer dritten Achse
83 in Richtung zum Trägerstreifen 53 verfahren, wobei
die dritte Achse 83 näherungsweise orthogonal zu der
ersten Achse 81 und zu der zweiten Achse 82 angeordnet
ist. Die Parallel-Greifer 43 werden zu diesem Zweck
durch den Vorschubzylinder 45 bewegt. Dadurch werden
die Keramikbacken 41 in eine seitliche Position zu den
zu verschweißenden Elementen 52 und 61 gebracht, so
dass sie anschließend entlang der zweiten Achse 82 an
die zu verschweißenden Elemente herangeführt werden
können.
[0035] Wie insbesondere anhand der Figuren 1 bis 3
deutlicher ersichtlich, enthält die Arbeitsstation 2 weiter-
hin eine Abtrenneinrichtung, die dazu dient, das zu ver-
schweißende Kontaktelement 5 von dem Trägerstreifen
53 zu trennen, an welchem mehrere zu verarbeitende
Kontaktelemente 5 nebeneinander angebracht sind. Die
Abtrenneinrichtung weist ein sowohl als Trennmesser als
auch als Kabelträger dienendes Tragmesser 30 und ei-
nen Stößel 31 auf, der für einen Abtrennvorgang nach
unten bewegt wird. In dieser Stoßrichtung wirkt der ver-
fahrbare Stößel 31 auf das Tragmesser 30 ein, und zwar
auf den erhöhten, links angeordneten Vorsprung des
Tragmessers 30, so dass das Tragmesser 30 an dieser
Stelle durch den Stößel 31 nach unten gedrückt wird.
Somit wird das Tragmesser 30 in Stoßrichtung des Stö-
ßels 31 nach unten bewegt, so dass der Trägerstreifen
53 durch das Tragmesser 30 vom Kontaktelement 5 ab-
getrennt wird.
[0036] Gemäß der vorliegenden Ausführungsform ist
der Stößel 31 über eine Befestigungsschraube 32 mit
dem Crimpwerkzeug 10 verbunden. Damit werden der
Stößel 31 und das Crimpwerkzeug 10 in einem Verfahr-
vorgang zur Annäherung an das Tragmesser 30 bzw.
zur Annäherung an das Kontaktelement 5 synchron zu-
einander bewegt.
[0037] Im Folgenden wird der Ablauf eines Verbin-
dungsprozesses zur Verbindung eines elektrischen
Übertragungselements 6 mit einem Kontaktelement 5
zusammenhängend näher beschrieben.
[0038] Die einzelnen Kontaktelemente 5 werden durch
den beschriebenen Zuführmechanismus intermittierend
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zu der Arbeitsstation 2 gefördert, wobei das jeweils zu
verbindende Kontaktelement 5 in den Schweiß-/Crimp-
bereich der beschriebenen Arbeitsstation 2 gelangt, wo
es von der Kontaktabstützung 24 abgestützt wird. Das
Übertragungselement 6 wird von vorne (Figur 1) bzw.
von links (Figur 2) an das Kontaktelement 5 angenähert
und kommt auf dem rechten Oberflächenteil des Trag-
messers 30 zu liegen. Nachfolgend wird das Crimpwerk-
zeug 10 geschlossen, in dem es auf den Amboss 14 ab-
gesenkt wird. Durch diesen Vorgang werden die Crim-
plaschen 51 zu einem Quetschkontakt auf die Aderhülle
62 gedrückt und synchron dazu wird das Kontaktelement
5 vom Trägerstreifen 53 abgetrennt mittels des Tragmes-
sers 30, das von dem Stößel 31 nach unten gedrückt
wird.
[0039] Nachfolgend werden die Keramikbacken 41
entlang der Achse 83 beidseits neben dem Kontaktele-
ment 5 in Position gebracht und entlang der Achse 82
geschlossen, um ohne seitlichen Abstand an der jewei-
ligen Seite des Kontaktelements 5 anzuliegen. Dazu wer-
den die Halter 42 für die Keramikbacken 41 von hinten
nach vorne vorgefahren, indem die Parallel-Greifer 43
mittels des Vorschubzylinders 45 nach vorne bewegt
werden. Hierbei sind die Halter 42 für die Keramikbacken
41 noch im geöffneten Zustand, bis sie sich beidseits des
jeweils positionierten Kontaktelements 5 befinden. So-
dann werden die Keramikbacken 41 entlang der Achse
82 seitwärts an die beiden Längsseiten des Kontaktele-
ments 5 heranbewegt, bis sie daran anliegen. Vor dem
Verschweißvorgang wird der Verriegelungsbügel 44
über die in Schließposition befindlichen Keramikbacken-
halter 42 gestülpt, um ein seitliches Ausweichen der Ke-
ramikbacken 41 in Folge der Schweißkräfte zu verhin-
dern. Während des Schweißvorgangs ist das Crimp-
werkzeug 10 in geschlossenem Zustand, um das Über-
tragungselement 6 in Position festzuhalten.
[0040] Für den Schweißvorgang wird die obere
Schweißelektrode 22 zur feststehenden unteren
Schweißelektrode 23 hin herabbewegt. Während des
Schweißvorgangs werden die Litzen der Litzendrahtan-
ordnung 61 seitlich von den Keramikbacken 41 abge-
stützt. Nach dem Schweißvorgang werden die Keramik-
backen 41 entlang der Achse 82 geöffnet sowie das Cr-
impwerkzeug 10 und die obere Schweißelektrode 22 ent-
lang der Achse 81 nach oben gefahren, so dass das
Übertragungselement 6 mit dem daran angeschweißten
und angecrimpten Kontaktelement 5 aus der Arbeitssta-
tion 2 entnommen werden kann.
[0041] Um die einzelnen Komponenten der Arbeitssta-
tion 2 während des Schweißvorgangs nicht zu stark er-
hitzen zu lassen, ist gemäß Figur 8 eine Kühlvorrichtung
75 vorgesehen, die mehrere Rohre enthält, in denen bei-
spielsweise Kühlmedium in Form eines Kühlfluids bei-
spielsweise in Form von Kühlluft oder Kühlwasser geführt
werden kann. Geht man beispielsweise von einer Aus-
führungsform mit Kühlwasser als Kühlmedium aus, wird
das Kühlwasser beispielsweise an dem Kühlwasserein-
lass 76 in die Kühlvorrichtung 75 eingeführt und an dem

Kühlwasserauslass 77 der Kühlvorrichtung 75 wieder
entnommen. Dadurch wird bewirkt, dass sich die Träger-
platte 71, auf welcher die Arbeitsstation 2 angeordnet ist,
in Folge des Schweißvorgangs nicht zu stark erhitzt und
sich somit verformt.
[0042] In Figur 9 ist eine Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung 1 mit einer Arbeitsstation 2,
wie anhand der Figuren 1 bis 8 näher beschrieben, in
einem Modulgestell näher gezeigt. Die Arbeitsstation 2
(so genannter Applikator) ist auf einer Trägerplatte 71
(siehe beispielsweise Figur 1) angeordnet, welche mit-
tels einer nicht näher dargestellten Schnellspanneinrich-
tung an einem Modulgestell 3 montierbar und von diesem
demontierbar ist. Somit ist die Arbeitsstation 2 in dem
Modulgestell 3 als austauschbares Wechselwerkzeug
angeordnet und von diesem mit geringem Aufwand de-
montierbar. Damit kann eine Anpassung an verschieden-
artige Kontaktelemente und Übertragungselemente er-
folgen. Die Schweißkopfanordnung 4 mit servomotori-
schem Schweißkopf mit Schweißparameterüberwa-
chung bleibt dabei mit dem Modulgestell 3 fest verbun-
den. Das Modulgestell 3 ist seinerseits auf einer entspre-
chenden Herstellungsvorrichtung montiert. Bei der Aus-
wechslung der Arbeitsstation 2 werden gemäß dieser
Ausführungsform die Schweißelektroden 22 und 23 mit
gewechselt, so dass eine geeignete Schnittstelle zum
Modulgestell 3 bzw. zur Schweißkopfanordnung 4 vor-
gesehen werden muss, mit der die Schweißelektroden
mit einer Spannungsversorgung koppelbar sind.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Verbindung eines elektrischen Über-
tragungselements (6) mit einem Kontaktelement (5),
wobei das elektrische Übertragungselement (6) we-
nigstens einen elektrischen Leiter (61) aufweist, der
von einer Aderhülle (62) umgeben ist,

- bei dem das elektrische Übertragungselement
(6) und das Kontaktelement (5) zur Herstellung
einer Verbindung einer Arbeitsstation (2) zuge-
führt werden und für einen Arbeitsvorgang mit
einer bestimmten Verweildauer in der Arbeits-
station (2) verbleiben, bevor sie der Arbeitssta-
tion wieder entnommen werden,
- bei dem in der Arbeitsstation (2) die Aderhülle
(62) mit wenigstens einem Crimpelement des
Kontaktelements (5) vercrimpt wird und im glei-
chen Arbeitsvorgang der elektrische Leiter (61)
mit einem Kontaktbereich (52) des Kontaktele-
ments (5) verschweißt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
- der wenigstens eine elektrische Leiter (61)
während des jeweiligen Schweißvorgangs von
einer Stützeinrichtung (40) der Arbeitsstation (2)
gegen eine Ausweichtendenz bewirkende Kräf-
te gehalten wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem das elek-
trische Übertragungselement (6) mehrere elektri-
sche Leiter (61) aufweist, insbesondere eine Litzen-
drahtanordnung, die von einer gemeinsamen Ader-
hülle (62) umgeben sind, wobei in der Arbeitsstation
(2) wenigstens ein Teil der elektrischen Leiter (61)
mit einem Kontaktbereich (52) des Kontaktelements
(5) verschweißt wird und wenigstens mehrere der
elektrischen Leiter (61) untereinander kompaktiert
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die
elektrische Verbindung zwischen dem wenigstens
einen elektrischen Leiter (61) und dem Kontaktele-
ment (5) crimpfrei erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei welchem der elektrische Leiter (61) mit dem
Kontaktbereich (52) des Kontaktelements (5) ver-
schweißt wird während die Aderhülle (62) mittels ei-
ner Crimpeinrichtung (10)
zur Vercrimpung der Aderhülle (62) mit einem Iso-
lationscrimpbereich des Kontaktelements (5) festge-
halten wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, bei
welchem

- die Verschweißung mittels einer Energiezufuhr
entlang einer ersten Achse (81) erfolgt,
- der bzw. die elektrischen Leiter (61) von einer
entlang einer zweiten Achse (82) verfahrbaren
Stützeinrichtung (41, 42, 43) gehalten werden,
wobei die zweite Achse (82) zur ersten Achse
(81) näherungsweise orthogonal angeordnet
ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem die Stütz-
einrichtung (41, 42, 43) vor dem Schweißvorgang
entlang einer dritten Achse (83) zu dem jeweiligen
Kontaktelement (5) hin verfahren wird, wobei die drit-
te Achse (83) näherungsweise orthogonal zu der er-
sten und zweiten Achse (81, 82) angeordnet ist, und
anschließend entlang der zweiten Achse (82) ver-
fahren wird, um die Stützposition einzunehmen.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, bei welchem die
Stützeinrichtung (41, 42, 43) vor dem Schweißvor-
gang näherungsweise parallel zur ersten Achse (81)
zu dem jeweiligen Kontaktelement (5) hin und an-
schließend entlang der zweiten Achse (82) verfah-
ren wird, um die Stützposition einzunehmen.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei welchem

- das Kontaktelement (5) bei der Zuführung zur
Arbeitsstation (2) mit einem Trägerelement (53)

verbunden ist,
- in der Arbeitsstation (2) das Kontaktelement
(5) vom Trägerelement (53) getrennt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei welchem die Ader-
hülle (62) mit wenigstens einem Crimpelement des
Kontaktelements (5) vercrimpt wird, indem eine Cr-
impeinrichtung (10) in einem Verfahrvorgang in Cr-
impposition gebracht wird,

- das Kontaktelement (5) vom Trägerelement
(53) durch eine Abtrenneinrichtung (30, 31) ge-
trennt wird, die mit dem gleichen Verfahrvor-
gang in Abtrennposition gebracht wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei welchem für die Verschweißung ein Wider-
standsschweißverfahren angewandt wird.

11. Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen Über-
tragungselements (6) mit einem Kontaktelement (5),
wobei das elektrische Übertragungselement (6) we-
nigstens einen elektrischen Leiter (61) aufweist, der
von einer Aderhülle (62) umgeben ist,

- mit einer Kontaktelement-Zuführeinrichtung
(70, 72, 73, 74) zur Zuführung eines Kontaktele-
ments (5),
- mit einer Arbeitsstation (2), der einerseits das
elektrische Übertragungselement (6) und ande-
rerseits mittels der Zuführeinrichtung (70, 72,
73, 74) das Kontaktelement (5) zugeführt wer-
den, wobei diese für einen Arbeitsvorgang mit
einer bestimmten Verweildauer in der Arbeits-
station (2) verbleiben, bevor sie der Arbeitssta-
tion wieder entnommen werden, wobei
- die Arbeitsstation (2) eine Crimpeinrichtung
(10) umfasst, die dazu ausgebildet und betreib-
bar ist, die Aderhülle (62) des elektrischen Über-
tragungselements (6) mit wenigstens einem Iso-
lationscrimpbereich des Kontaktelements (5) zu
vercrimpen,
- die Arbeitsstation (2) eine Schweißvorrichtung
(22, 23) umfasst, die dazu ausgebildet und be-
treibbar ist, den elektrischen Leiter (61) mit ei-
nem Kontaktbereich (52) des Kontaktelements
(5) zu verschweißen,
- die Crimpeinrichtung (10) und die Schweißvor-
richtung (22, 23) dazu eingerichtet sind, in einem
Arbeitsvorgang für einen Crimpvorgang und ei-
nen Schweißvorgang betätigt zu werden, da-
durch gekennzeichnet, dass
- die Arbeitsstation (2) eine Stützeinrichtung (40)
umfasst, die derart ausgebildet und betreibbar
ist, dass die zu verschweißenden Elemente (52,
61) während des Schweißvorgangs gegen eine
Ausweichtendenz bewirkende Kräfte von der
Stützeinrichtung (40) gehalten werden.

13 14 



EP 1 655 804 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, bei welchem eine
Übertragungselement-Zuführeinrichtung (30) vor-
gesehen ist, wobei

- durch die Übertragungselement-Zuführein-
richtung ein elektrisches Übertragungselement
(6) mit mehreren elektrischen Leitern (61), ins-
besondere mit einer Litzendrahtanordnung, zu-
führbar ist, die von einer gemeinsamen Ader-
hülle (62) umgeben sind,
- die Schweißvorrichtung (22, 23) dazu ausge-
bildet und betreibbar ist, wenigstens einen Teil
der elektrischen Leiter (61) mit einem Kontakt-
bereich (52) des Kontaktelements (5) zu ver-
schweißen und wenigstens mehrere der elektri-
schen Leiter (61) untereinander zu kompaktie-
ren.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, die zur Her-
stellung einer crimpfreien elektrischen Verbindung
zwischen dem wenigstens einen elektrischen Leiter
(61) und dem Kontaktelement (5) ausgebildet und
betreibbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
bei welchem die Stützeinrichtung (40) seitlich zu den
zu verschweißenden Elementen (52, 61) paarweise
angeordnete Stützelemente (41) aufweist, wobei ein
erstes der Stützelemente (41) auf einer ersten Seite
und ein zweites der Stützelemente (41) auf einer ge-
genüberliegenden zweiten Seite der zu verschwei-
ßenden Elemente (52, 61) anordenbar sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, bei welchem ein Ver-
riegelungselement (44) vorgesehen ist, das die
paarweise angeordneten Stützelemente (41) in
Stützposition entgegen in Stützrichtung wirkenden
Kräften abstützt.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 15,
bei welchem

- die Schweißvorrichtung (22, 23) entlang einer
ersten Achse (81) an das elektrische Übertra-
gungselement (6) und das Kontaktelement (5)
annäherbar ist, um durch eine Energiezufuhr
den Verschweißvorgang durchzuführen,
- die Stützeinrichtung (40) zur Annäherung an
die zu verschweißenden Elemente (52, 61) ent-
lang einer zweiten Achse (82) verfahrbar ist,
welche zur ersten Achse (81) näherungsweise
orthogonal angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei welchem die
Stützeinrichtung (40) entlang einer dritten Achse
(83) verfahrbar ist, die näherungsweise orthogonal
zu der ersten und zweiten Achse (81, 82) angeordnet
ist, um die Stützeinrichtung (40) in eine seitliche Po-

sition zu den zu verschweißenden Elementen (52,
61) zu bringen.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, bei welchem
die Stützeinrichtung (41, 42, 43) vor dem
Schweißvorgang näherungsweise parallel zur er-
sten Achse (81) zu dem jeweiligen Kontaktelement
(5) hin verfahrbar ist, um die Stützeinrichtung (40) in
eine seitliche Position zu den zu verschweißenden
Elementen (52, 61) zu bringen.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 18,
bei welchem die Arbeitsstation (2) eine Abtrennein-
richtung (30, 31) aufweist, um das zu verschweißen-
de Kontaktelement (5) von einem Trägerelement
(53) zu trennen, an welchem mehrere zu verarbei-
tende Kontaktelemente (5) angebracht sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, bei welchem die Ab-
trenneinrichtung ein Messer (30) und einen verfahr-
baren Stößel (31) aufweist, der in einer Stoßrichtung
auf das Messer (30) einwirkt und dieses in der
Stoßrichtung bewegt, um das Trägerelement (53)
vom Kontaktelement (5) abzutrennen.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, bei welchem der Stö-
ßel (31) mit der Crimpeinrichtung (10) verbunden ist,
so dass der Stößel (31) und die Crimpeinrichtung
(10) in einem Verfahrvorgang zur Annäherung an
das Messer (30) bzw. an das Kontaktelement (5)
synchron zueinander bewegt werden.

22. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 21,
bei welchem die Schweißvorrichtung (22, 23) dazu
ausgebildet ist, ein Widerstandsschweißverfahren
durchzuführen.

23. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 22,
bei welchem die Arbeitsstation (2) in einem Modul-
gestell (3) anordenbar ist und darin als austausch-
bares Wechselwerkzeug ausgebildet ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, bei welchem die Ar-
beitsstation (2) auf einer Trägerplatte (71) angeord-
net ist, welche mittels einer Schnellspanneinrichtung
an dem Modulgestell (3) montierbar und von diesem
demontierbar ist.

Claims

1. A method for connecting an electrical transmission
element (6) to a contact element (5), wherein the
electrical transmission element (6) has at least one
electrical conductor (61) which is surrounded by a
core sheath (62),

- in which the electrical transmission element (6)
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and the contact element (5), in order to produce
a connection, are supplied to a work station (2)
and remain in the work station (2) for a work
operation with a specified holding time before
they are removed from the work station again,
- in which in the work station (2) the core sheath
(62) is crimped with at least one crimping ele-
ment of the contact element (5) and in the same
work operation the electrical conductor (61) is
welded to a contact region (52) of the contact
element (5), characterised in that
- the at least one electrical conductor (61), during
the respective welding operation, is held by a
supporting means (40) of the work station (2)
against forces which bring about a tendency to
yield.

2. A method according to Claim 1, in which the electrical
transmission element (6) has a plurality of electrical
conductors (61), in particular a stranded wire ar-
rangement, which are surrounded by a common core
sheath (62), with, in the work station (2), at least
some of the electrical conductors (61) being welded
with a contact region (52) of the contact element (5)
and at least several of the electrical conductors (61)
being compacted together.

3. A method according to Claim 1 or 2, in which the
electrical connection between the at least one elec-
trical conductor (61) and the contact element (5) is
made in a crimp-free manner.

4. A method according to one of the preceding claims,
in which the electrical conductor (61) is welded with
the contact region (52) of the contact element (5)
while the core sheath (62) is held securely with an
insulating crimping region of the contact element (5)
by means of a crimping means (10) for crimping the
core sheath (62).

5. A method according to one of Claims 1 to 4, in which

- the welding takes place by supplying energy
along a first axis (81),
- the electrical conductor or conductors (61) are
held by a supporting means (41, 42, 43) which
is movable along a second axis (82), the second
axis (82) being arranged approximately orthog-
onally to the first axis (81).

6. A method according to Claim 5, in which the sup-
porting means (41, 42, 43) before the welding oper-
ation is moved along a third axis (83) towards the
respective contact element (5), the third axis (83)
being arranged approximately orthogonally to the
first and second axis (81, 82), and then being moved
along the second axis (82) in order to adopt the sup-
porting position.

7. A method according to Claim 5 or 6, in which the
supporting means (41, 42, 43) before the welding
operation is moved approximately parallel to the first
axis (81) towards the respective contact element (5),
and then along the second axis (82) in order to adopt
the supporting position.

8. A method according to one of the preceding claims,
in which

- the contact element (5) upon being supplied to
the work station (2) is connected to a carrier el-
ement (53),
- in the work station (2) the contact element (5)
is severed from the carrier element (53).

9. A method according to Claim 8, in which the core
sheath (62) is crimped with at least one crimping
element of the contact element (5), in that a crimping
means (10) is brought into the crimping position in a
displacement operation,

- the contact element (5) is separated from the
carrier element (53) by a severing means (30,
31) which is brought into the severing position
with the same displacement operation.

10. A method according to one of the preceding claims,
in which a resistance-welding method is used for the
welding.

11. A device for connecting an electrical transmission
element (6) to a contact element (5), wherein the
electrical transmission element (6) has at least one
electrical conductor (61) which is surrounded by a
core sheath (62),

- with a contact-element supply means (70, 72,
73, 74) for supplying a contact element (5),
- with a work station (2) to which on one hand
the electrical transmission element (6), and on
the other hand by means of the supply means
(70, 72, 73, 74) the contact element (5), are sup-
plied, these remaining in the work station (2) for
a work operation with a specific holding time be-
fore being removed from the work station again,
wherein
- the work station (2) comprises a crimping
means (10) which is designed and can be oper-
ated to crimp the core sheath (62) of the electri-
cal transmission element (6) with at least one
insulating crimping region of the contact element
(5),
- the work station (2) comprises a welding device
(22, 23) which is designed and can be operated
to weld the electrical conductor (61) to a contact
region (52) of the contact element (5),
- the crimping means (10) and the welding de-
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vice (22, 23) are arranged to be actuated in a
work operation for a crimping operation and for
a welding operation, characterised in that
- the work station (2) comprises a supporting
means (40) which is designed and can be oper-
ated such that the elements (52, 61) to be weld-
ed during the welding operation are held by the
supporting means (40) against forces which
bring about a tendency to yield.

12. A device according to Claim 11, in which a transmis-
sion-element supply means (30) is provided, where-
in

- an electrical transmission element (6) can be
supplied with a plurality of electrical conductors
(61), in particular with a stranded wire arrange-
ment, by the transmission-element supply
means, which conductors are surrounded by a
common core sheath (62),
- the welding device (22, 23) is designed and
can be operated to weld at least one part of the
electrical conductors (61) to a contact region
(52) of the contact element (5) and to compact
at least several of the electrical conductors (61)
together.

13. A device according to Claim 11 or 12, which is de-
signed and can be operated for the production of a
crimp-free electrical connection between the at least
one electrical conductor (61) and the contact ele-
ment (5).

14. A device according to one of Claims 11 to 13, in
which the supporting means (40) has, laterally to the
elements (52, 61) to be welded, supporting elements
(41) arranged in pairs, a first one of the supporting
elements (41) being able to be arranged on a first
side, and a second one of the supporting elements
(41) on a second side, located opposite, of the ele-
ments (52, 61) which are to be welded.

15. A device according to Claim 14, in which a bolting
element (44) is provided which supports the support-
ing elements (41) which are arranged in pairs in the
supporting position counter to forces acting in the
supporting direction.

16. A device according to one of Claims 11 to 15, in which

- the welding device (22, 23) can be brought clos-
er to the electrical transmission element (6) and
the contact element (5) along a first axis (81), in
order to perform the welding operation by a sup-
ply of energy,
- the supporting means (40), in order to be
brought closer to the elements (52, 61) which
are to be welded, can be moved along a second

axis (82) which is arranged approximately or-
thogonally to the first axis (81).

17. A device according to Claim 16, in which the sup-
porting means (40) is movable along a third axis (83)
which is arranged approximately orthogonally to the
first and second axis (81, 82), in order to bring the
supporting means (40) into a lateral position relative
to the elements (52, 61) which are to be welded.

18. A device according to Claim 16 or 17, in which the
supporting means (41, 42, 43) before the welding
operation can be moved towards the respective con-
tact element (5) approximately parallel to the first
axis (81), in order to bring the supporting means (40)
into a lateral position relative to the elements (52,
61) which are to be welded.

19. A device according to one of Claims 11 to 18, in
which the work station (2) has a severing means (30,
31) in order to sever the contact element (5) which
is to be welded from a carrier element (53) to which
a plurality of contact elements (5) which are to be
processed are attached.

20. A device according to Claim 19, in which the severing
means has a blade (30) and a movable tappet (31)
which acts on the blade (30) in a direction of impact
and moves it in the direction of impact in order to
sever the carrier element (53) from the contact ele-
ment (5).

21. A device according to Claim 20, in which the tappet
(31) is connected to the crimping means (10), so that
the tappet (31) and the crimping means (10) in a
displacement operation, in order to be brought closer
to the blade (30) or the contact element (5), are
moved synchronously relative to one another.

22. A device according to one of Claims 11 to 21, in
which the welding device (22, 23) is formed to carry
out a resistance-welding operation.

23. A device according to one of Claims 11 to 22, in
which the work station (2) can be arranged in a mod-
ule frame (3) and is formed therein as a replaceable
interchangeable tool.

24. A device according to Claim 23, in which the work
station (2) is arranged on a carrier plate (71) which
can be mounted on the module frame (3) and dis-
mounted therefrom by means of a quick-clamping
device.

Revendications

1. Procédé de connexion d’un élément de transmission
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électrique (6) avec un élément de contact (5), l’élé-
ment de transmission électrique (6) comprenant au
moins un conducteur électrique (61) qui est entouré
par une gaine (62),

- dans lequel l’élément de transmission électri-
que (6) et l’élément de contact (5) sont amenés
vers une station de travail (2) pour fabriquer une
connexion et demeurent dans la station de tra-
vail (2) pour une opération d’une durée de pré-
sence déterminée avant d’être retirés de la sta-
tion de travail,
- dans lequel, dans la station de travail (2), la
gaine (62) est sertie avec au moins un élément
de sertissage de l’élément de contact (5) et,
dans la même opération, le conducteur électri-
que (61) est soudé à une zone de contact (52)
de l’élément de contact (5), caractérisé par le
fait que
- l’au moins un conducteur électrique (61) est
maintenu, pendant la soudure respective, par
un dispositif d’appui (40) de la station de travail
(2) qui contre des forces provoquant une ten-
dance déviative.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel l’élé-
ment de transmission électrique (6) comprend plu-
sieurs conducteurs électriques (61), notamment un
agencement de fils toronnés, qui sont entourés par
une gaine commune (62), au moins une partie des
conducteurs électriques (61) étant soudée, dans la
station de travail (2), avec une zone de contact (52)
de l’élément de contact (5) et au moins plusieurs des
conducteurs électriques (61) étant compressés les
uns avec les autres.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
la connexion électrique entre l’au moins un conduc-
teur électrique (61) et l’élément de contact (5) est
réalisée sans sertissage.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel le conducteur électrique (61) est
soudé à la zone de contact (52) de l’élément de con-
tact (5), tandis que la gaine (62) est fixée avec une
zone de sertissage isolante de l’élément de contact
(5) au moyen d’un dispositif de sertissage (10) prévu
pour le sertissage de la gaine (62).

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4, dans
lequel

- la soudure est réalisée par apport d’énergie le
long d’un premier axe (81),
- le ou les conducteurs électriques (61) sont
maintenus par un dispositif d’appui (41, 42, 43)
qui peut être déplacé le long d’un deuxième axe
(82), le deuxième axe (82) étant à peu près or-

thogonal au premier axe (81).

6. Procédé selon la revendication 5, dans lequel le dis-
positif d’appui (41, 42, 43) est déplacé vers l’élément
de contact respectif (5) le long d’un troisième axe
(83) avant la soudure, le troisième axe (83) étant à
peu près orthogonal au premier et au deuxième axe
(81, 82), et est déplacé ensuite le long du deuxième
axe (82) pour prendre la position d’appui.

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, dans lequel,
avant la soudure, le dispositif d’appui (41, 42, 43)
est déplacé vers l’élément de contact respectif (5) à
peu près parallèlement au premier axe (81), puis le
long du deuxième axe (82), pour prendre la position
d’appui.

8. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel

- l’élément de contact (5) est relié à un élément
de support (53) pendant l’alimentation vers la
station de travail (2),
- l’élément de contact (5) est séparé de l’élément
de support (53) dans la station de travail (2).

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel on ser-
tit la gaine (62) avec au moins un élément de sertis-
sage de l’élément de contact (5) en amenant un dis-
positif de sertissage (10) en position de sertissage
par un déplacement,

- l’élément de contact (5) est séparé de l’élément
de support (53) par un dispositif de séparation
(30, 31) qui est amené dans la position de sé-
paration dans le même déplacement.

10. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel un procédé de soudage par résis-
tance est utilisé pour la soudure.

11. Dispositif pour la connexion d’un élément de trans-
mission électrique (6) avec un élément de contact
(5), l’élément de transmission électrique (6) compre-
nant au moins un conducteur électrique (61) qui est
entouré par une gaine (62),

- avec un dispositif d’alimentation d’éléments de
contact (70, 72, 73, 74) pour l’alimentation d’un
élément de contact (5),
- avec une station de travail (2) vers laquelle
sont amenés d’une part l’élément de transmis-
sion électrique (6) et, d’autre part, l’élément de
contact (5) au moyen du dispositif d’alimentation
(70, 72, 73, 74), lesquels élément demeurent
dans la station de travail (2) pour une opération
d’une durée de présence déterminée avant
d’être retirés de la station de travail,
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- la station de travail (2) comprenant un dispositif
de sertissage (10) qui est exécuté et peut fonc-
tionner pour sertir la gaine (62) de l’élément de
transmission électrique (6) avec au moins une
zone de sertissage isolante de l’élément de con-
tact (5),
- la station de travail (2) comprend un dispositif
de soudage (22, 23) qui est exécuté et peut fonc-
tionner pour souder le conducteur électrique
(61) à une zone de contact (52) de l’élément de
contact (5),
- le dispositif de sertissage (10) et le dispositif
de soudage (23) étant adaptés pour être action-
nés pour un sertissage et une soudure dans une
opération, caractérisé par le fait que
- la station de travail (2) comprend un dispositif
d’appui (40) qui est exécuté et peut fonctionner
de manière à ce que les éléments à souder (52,
61) soient maintenus, pendant la soudure, par
le dispositif d’appui (40) qui contre des forces
provoquant une tendance déviative.

12. Dispositif selon la revendication 11, dans lequel un
dispositif d’alimentation d’élément de transmission
(30) est prévu,

- un élément de transmission électrique (6) com-
prenant plusieurs conducteurs électriques (61),
particulièrement un agencement de fils toron-
nés, qui sont entourés par une gaine commune
(62) pouvant être amené par le dispositif d’ali-
mentation d’élément de transmission,
- le dispositif de soudage (22, 23) étant exécuté
et pouvant fonctionner pour souder au moins
une partie des conducteurs électriques (61) à
une zone de contact (52) de l’élément de contact
(5) et pour compresser les uns avec les autres
au moins plusieurs des conducteurs électriques
(61).

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12, qui est
exécuté et peut fonctionner pour fabriquer une con-
nexion électrique sans sertissage entre l’au moins
un conducteur électrique (61) et l’élément de contact
(5).

14. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 13,
dans lequel le dispositif d’appui (40) comprend des
éléments d’appui (41) agencés par paire latérale-
ment par rapport aux éléments à souder (52, 61), un
premier des éléments d’appui (41) pouvant être pla-
cé sur un premier côté, et un second des éléments
d’appui (41) pouvant être placé sur un second côté,
opposé, des éléments à souder (52, 61).

15. Dispositif selon la revendication 14, dans lequel il
est prévu un élément de verrouillage (44) qui fournit
aux éléments d’appui (41) disposés par paire dans

la position d’appui un support contre des forces agis-
sant dans la direction d’appui.

16. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 15,
dans lequel

- le dispositif de soudage (22, 23) peut être ap-
proché de l’élément de transmission électrique
(6) et de l’élément de contact (5) le long d’un
premier axe (81) pour exécuter une soudure par
apport d’énergie,
- le dispositif d’appui (40) peut être déplacé le
long d’un deuxième axe (82) qui est à peu près
orthogonal au premier axe (81) pour s’appro-
cher des éléments à souder (52, 61).

17. Dispositif selon la revendication 16, dans lequel le
dispositif d’appui (40) peut être déplacé le long d’un
troisième axe (83) qui est à peu près orthogonal au
premier et au deuxième axe (81, 82) pour ramener
le dispositif d’appui (40) dans une position latérale
par rapport aux éléments à souder (52, 61).

18. Dispositif selon la revendication 16 ou 17, dans le-
quel le dispositif d’appui (41, 42, 43) peut être dé-
placé vers l’élément de contact respectif (5) à peu
près parallèlement au premier axe (81) avant la sou-
dure pour amener le dispositif d’appui (40) dans une
position latérale par rapport aux éléments à souder
(52, 61).

19. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 18,
dans lequel la station de travail (2) comprend un dis-
positif de séparation (30, 31) pour séparer l’élément
de contact à souder (5) d’un élément de support (53)
sur lequel sont fixés plusieurs éléments de contact
(5) à traiter.

20. Dispositif selon la revendication 19, dans lequel le
dispositif de séparation comprend un couteau (30)
et un poussoir mobile (31) qui agit sur le couteau
(30) dans une direction de poussée et qui déplace
celui-ci dans la direction de poussée pour séparer
l’élément de support (53) de l’élément de contact (5).

21. Dispositif selon la revendication 20, dans lequel le
poussoir (31) est relié au dispositif de sertissage (10)
de manière à ce que le poussoir (31) et le dispositif
de sertissage (10) soient déplacés de manière syn-
chrone l’un par rapport à l’autre dans un déplace-
ment pour s’approcher du couteau (30) resp. de l’élé-
ment de contact (5).

22. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 21,
dans lequel le dispositif de soudage (22, 23) est réa-
lisé pour exécuter un procédé de soudage par résis-
tance.
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23. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 22,
dans lequel la station de travail (2) peut être placée
dans un châssis modulaire (3) et est configurée dans
celui-ci en tant qu’outil interchangeable.

24. Dispositif selon la revendication 23, dans lequel la
station de travail (2) est disposée sur une plaque de
support (71) qui peut être montée sur le châssis mo-
dulaire (3) et démontée du châssis au moyen d’un
dispositif de serrage rapide.
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