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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Überführung  von  Kontakten  zu  einer 
Kontaktverarbeitungsstation 

(57)  Um  ein  beliebiges  Alternieren  bei  der  Zufuhr 
von  verschiedenen  Kontakttypen  zu  einer  Kontaktverar- 
beitungsstation  (8)  zu  ermöglichen,  führt  man  die  Kon- 
takte  in  Form  von  zueinander  unterschiedlichen 
Kontaktbändern  schrittweise  einer  Mehrzahl  von 
nebeneinander  angeordneten  Kontaktzufuhrstationen 
(2a-2f)  zu. 

Der  in  der  Kontaktverarbeitungsstation  (8)  an 
einem  Leiter  zu  befestigende  Kontakt  wird  mittels  der 
diesem  Kontakt  zugeordneten  Kontaktzufuhrstation 

(2a)  in  eine  im  Verschiebeweg  eines  Kontaktergrei- 
fungsteiles  (1  1)  einer  ersten  Kontakttransfereinheit  (12) 
sich  befindende  Kontaktergreifungsposition  bewegt.  In 
der  letzteren  wird  der  zu  verarbeitende  Kontakt  von  der 
ersten  Kontakttransfereinheit  (1  2)  übernommen,  in  eine 
Übergabeposition  bewegt  und  dort  von  einer  zweiten 
Kontakttransfereinheit  (18)  übernommen,  welche  den 
Kontakt  dann  der  Kontaktverarbeitungsstation  (8) 
zuführt. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  individuellen 
Überführung  von  unterschiedlichen  Kontakten  von  einer 
Mehrzahl  von  stationären  Kontaktzufuhrstationen  zu 
einer  Kontaktverarbeitungsstation,  sowie  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

Bei  der  Verarbeitung  (z.B.  Krimpen,  Anlöten,  etc.) 
von  Kontakten  in  einer  Kontaktverarbeitungsstation  ist 
es  bekannt,  dass  ein  Wechsel  von  einem  Kontakttyp  zu 
einem  anderen  Kontakttyp  relativ  kompliziert  und  zeit- 
aufwendig  ist,  d.h.  ein  häufiges  Alternieren  zwischen 
verschiedenen  Kontakttypen  praktisch  unmöglich  ist. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  insbesond- 
ere  die  Schaffung  eines  Verfahrens  sowie  einer  Vorrich- 
tung,  welche  diesen  obenerwähnten  Nachteil  nicht 
aufweisen,  d.h.  welche  ein  beliebiges  Alternieren  bei 
der  Zufuhr  von  verschiedenen  Kontakttypen  zu  einer 
Kontaktverarbeitungsstation  ermöglichen.  Diese  Auf- 
gabe  wird  mittels  eines  Verfahrens  nach  Anspruch  1 
gelöst. 

Zweckmässige  Weiterausgestaltungen  des  erfin- 
dungsgemässen  Verfahrens  nach  Anspruch  1  sind 
Gegenstand  der  abhängigen  Ansprüche  2  bis  6. 

Gegenstand  der  Erfindung  ist  ferner  eine  Vorrich- 
tung  nach  Anspruch  7  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  . 

Zweckmässige  Weiterausgestaltungen  der  erfin- 
dungsgemässen  Vorrichtung  nach  Anspruch  7  sind 
Gegenstand  der  abhängigen  Ansprüche  8  bis  20. 

Nachstehend  wird  die  Erfindung  anhand  der  Zeich- 
nung  beispielsweise  naher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  perspektivische  Ansicht  einer  ersten  bei- 
spielsweisen  Ausführungsform  einer  erfindungsge- 
mässen  Vorrichtung; 

Fig.  2  eine  Ansicht  analog  Figur  1  ,  wobei  jedoch  zur 
besseren  Übersicht  insbesondere  verschiedene 
Wandungsteile  gegenüber  Figur  1  weggelassen 
wurden; 

Fig.  3  in  vergrössertem  Massstab  und  perspektivi- 
scher  Ansicht  den  Vorschub-  und  Abtrennteil  einer 
der  den  Figuren  1  und  2  eingezeichneten  Kontakt- 
zufuhrstationen; 

Fig.  4a  bis  4e  in  perspektivischer  Ansicht  die  einzel- 
nen  Schritte  zum  Vorschub,  zur  Übergabe  und 
Abtrennen  eines  einzelnen  Kontaktbandabschnit- 
tes; 

Fig.  5  in  vergrössertem  Massstab  und  in  perspekti- 
vischer  Ansicht  ein  einzelner,  vom  Kontaktband 
abgetrennter  Kontaktbandabschnitt; 

Fig.  6  in  perspektivischer  Ansicht  den  aus  Figur  5 
ersichtlichen  Kontaktbandabschnitt  in  durch  den 

Ergreifungsteil  der  ersten  Kontakttransfereinheit 
ergriffenen  Position; 

Fig.  7  in  perspektivischer  Ansicht  die  erste  Kontakt- 
5  transfereinheit  der  in  Figur  1  dargestellten  Vorrich- 

tung; 

Figuren  8  und  9  die  Übergabe  eines  Kontaktband- 
abschnittes  von  der  ersten  Kontakttransfereinheit 

10  an  die  zweite  Kontakttransfereinheit; 

Fig.  10  in  perspektivischer  Ansicht  die  zweite  Kon- 
takttransfereinheit  der  in  Figur  1  dargestellten  Vor- 
richtung; 

15 
Fig.  11  teilweise  in  Explosionsdarstellung  und  in 
kleinerem  Massstab  ein  Detail  der  in  Figur  10  dar- 
gestellten  zweiten  Kontakttransfereinheit; 

20  Fig.  12  bis  15  in  perspektivischer  Ansicht  die  Zufuhr 
und  Verarbeitung  eines  an  eine  Leiter  zu  befesti- 
genden  Kontaktes  in  der  Krimpstation; 

Fig.  16  eine  perspektivische  Ansicht  einer  Krimp- 
25  presseinheit  einer  zweiten  beispielsweisen  Ausfüh- 

rungsform  einer  erfindungsgemässen  Vorrichtung; 

Fig.  17  in  Explosionsdarstellung  den  Pressenan- 
trieb  der  in  Figur  1  dargestellten  Krimppresseinheit; 

30 
Fig.  18  in  perspektivischer  Ansicht  die  Krimphöhen- 
verstellung  der  in  den  Figuren  16  und  17  dargestell- 
ten  Krimppresseinheit; 

35  Fig.  19  die  Krimphöhenverstellung  gemäss  Figur 
18  in  Explosionsdarstellung; 

Fig.  20  in  perspektivischer  Ansicht  das  Zusammen- 
wirken  der  im  Querschlitten  angeordneten  Einrast- 

40  mittel  mit  einem  an  der  Krimppresse  fest 
angeordneten  Entrastungselement; 

Fig.  21  in  Explosionsdarstellung  verschiedene  Teile 
der  in  Figur  16  dargestellten  Krimppresseinheit; 

45 
Fig.  22  in  Explosionsdarstellung  den  Querschlitten- 
antrieb  der  in  Figur  1  6  dargestellten  Krimppressein- 
heit; 

so  Fig.  23  den  aus  Figur  22  ersichtlichen  Querschlit- 
tenantrieb  in  zusammengebautem  Zustand; 

Fig.  24  in  vergrössertem  Massstab  und  in  perspek- 
tivischer  Ansicht  das  Zusammenwirken  von  Ein- 

55  rastmitteln  mit  zwei  einander  zugeordneten 
Stempelhaltern, 

Fig.  25  in  perspektivischer  Ansicht  das  Zusammen- 
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wirken  der  beiden  am  unteren  Ende  der  in  Figur  24 
dargestellten  Stempelhaltern  angeordneten  Isolati- 
ons-  und  Leiterstempel  mit  den  zugeordneten 
Ambosselementen;  und 

Fig.  26  in  Explosionsdarstellung  eine  weitere  bei- 
spielsweise  Ausführungsform  einer  Krimphöhen- 
verstellung. 

Nachstehend  sind  zueinander  analoge  Teile  mit 
den  gleichen  Bezugszeichen  versehen,  so  dass  sich 
eine  mehrmalige  Beschreibung  zueinander  analoger 
Teile  erübrigt. 

Bei  den  nachfolgend  beschriebenen  Ausführungs- 
beispielen  werden  als  Kontaktverarbeitungsstationen 
Krimpstationen  eingesetzt,  wobei  jedoch  selbstver- 
ständlich  als  Kontaktverarbeitungsstationen  auch 
andere  Arten  von  Verarbeitungsstationen,  wie  z.B.  Kon- 
taktanlötstationen,  denkbar  sind. 

Wie  aus  den  Figuren  1  und  2  ersichtlich,  weist  die 
dort  dargestellte  Vorrichtung  eine  Mehrzahl  von  seitlich 
nebeneinander  angeordneten,  je  einem  der  zuzufüh- 
renden,  voneinander  unterschiedlichen  Kontaktbändern 
1a  bis  1f  zugeordnete  Kontaktzufuhrstationen  2a  bis  2f 
zum  selektiven  Vorschub  eines  bestimmten  Kontaktes 
a,b,c,d,e  oder  f  in  eine  Kontaktergreifungsposition 
(siehe  Figuren  3,  4b  und  4c)  auf. 

Zur  Erhöhung  der  Flexibilität  der  Vorrichtung,  d.h. 
zur  einfachen  und  raschen  Anpassung  derselben  an  die 
unterschiedlichsten  Kontaktbandtypen  sowie  an  eine 
gewünschte  Anzahl  von  Kontaktzufuhrstationen  2a  bis 
2f  sind  die  letzteren  als  für  sich  allein  einzeln  montier- 
und/oder  auswechselbare  Einheit  (siehe  2d  in  Figur  2) 
ausgebildet. 

Jede  der  Kontaktzufuhrstationen  2a  bis  2f  ist  dabei, 
wie  insbesondere  aus  den  Figuren  3  und  4a  bis  4e 
ersichtlich,  mit  einer  Bandführung  3,3'  zur  seitlichen 
Führung  eines  in  seiner  Längsrichtung  A  vorwärts  zu 
transportierenden  Kontaktbandes  1a,  1b,  1c,  1d,  1e 
respektive  1f  sowie  mit  in  Öffnungen  4  des  Kontaktträ- 
gerstreifens  1a',  1b',  1c',  1d',  1e'  resp.  1f  eingreifenden 
Vorschubmitteln  6  zum  schrittweisen  Vorschub  eines 
ausgewählten  Kontaktbandes  1a  um  eine  dem  jeweili- 
gen  seitlichen  Kontaktabstand  s  (Fig.  3)  entsprechende 
Strecke  t  (Fig.  4)  versehen. 

Die  Vorschubmittel  6  werden  dabei  auf  bekannte 
Weise  mit  Hilfe  von  Pneumatikzylindern  7  betätigt.  Der 
in  der  Krimpstation  8  an  einem  Leiter  9  zu  befestigende 
Kontakt  a  wird  dabei  mittels  des  die  einzelnen  Kontakte 
a  eines  Kontaktbandes  1a  miteinander  verbindenden 
Kontakttragerstreifens  1a'  in  eine  im  Verschiebeweg  10 
eines  Kontaktergreifungsteiles  1  1  einer  ersten  Kontakt- 
transfereinheit  12  sich  befindende  Kontaktergreifungs- 
position  13a  (Fig.  4c)  bewegt.  In  der  letzteren  wird  der 
der  Krimpstation  8  zuzuführende  Kontakt  a  über  seinen 
ihm  zugeordneten  Kontaktträgerstreifenabschnitt  1a" 
(siehe  Fig.  4b  und  5)  in  Richtung  der  Längsachse  B  des 
zugeordneten  Kontaktes  a  gesehen  unter  Freilassung 

zweier  seitlicher  Aussenabschnitte  14  und  14'  (siehe 
Figuren  5  und  6)  des  Kontaktträgerstreifenabschnittes 
1a"  mittels  des  Kontaktergreifungsteiles  11  in  seinem 
Mittelbereich  erfasst,  und  danach  mittels  einer  Abtrenn- 

5  einheit  15  vom  übrigen,  rückwärtigen  Teil  des  Kontakt- 
trägerstreifens  1a'  abgetrennt.  Um  eine  derartige 
mittige  Erfassung  des  Kontaktträgerstreifenabschnittes 
durch  den  Kontaktergreifungsteil  11  unabhängig  von 
der  bei  unterschiedlichen  Kontaktbändern  1a  bis  1f 

10  unterschiedlichen  Länge  des  jeweiligen  Kontaktträger- 
streifenabschnittes  zu  ermöglichen,  werden  die  einzel- 
nen  Kontaktbandabschnitte  jeweils  so  weit  in  die 
zugeordnete  Kontaktergreifungsposition  vorwärtsbe- 
wegt,  bis  deren  Längsachse  B  (Fig.  5)  sich  genau  mittig 

15  im  Verschiebeweg  10,  d.h.  der  Kontaktergreifungsposi- 
tion  des  Kontaktergreifungsteiles  11,  befindet.  Somit 
befinden  sich  die  Kontaktergreifungspositionen  sämtli- 
cher  Kontaktzufuhrstationen  2a  bis  2f  unabhängig  von 
der  Grösse  der  zuzuführenden  Kontakte  a  bis  f  auf  einer 

20  gemeinsamen  Linie  10. 
Anschliessend  wird  der  derart  über  den  zugeordne- 

ten  Kontaktträgerstreifenabschnitt  1a"  gehaltene  Kon- 
takt  a  mittels  der  ersten  Kontakttransfereinheit  12  zur 
Zufuhr  zur  Krimpstation  8  in  eine  in  den  Figuren  2  und  7 

25  rechts  eingezeichnete  Übergabeposition  16  bewegt,  wo 
der  Kontakt  a  mittels  eines  Kontaktergreifungsteiles  17 
einer  zweiten  Kontaktransfereinheit  18  über  die  vom 
Kontaktergreifungsteil  1  1  der  ersten  Kontakttransferein- 
heit  12  freigelassenen  beiden  seitlichen  Aussenab- 

30  schnitten  1  4  und  1  4'  des  zugeordneten  Kontaktträger- 
streifenabschnittes  1a"  erfasst,  unter  Freigabe  durch 
den  Kontaktergreifungsteil  12  zu  seiner  Befestigung  am 
Leiter  9  von  der  zweiten  Kontakttransfereinheit  18  über- 
nommen,  und  dann  der  Krimpstation  8  zugeführt  wird. 

35  Nach  der  Übergabe  des  Kontaktträgerstreifenab- 
schnittes  1  a"  an  den  Kontaktergreifungsteil  1  7  der  zwei- 
ten  Kontakttransfereinheit  18  in  der  Übergabeposition 
16  und  dem  Loslassen  des  Kontaktträgerstreifenab- 
schnittes  1a"  wird  der  Kontaktergreifungsteil  11  zum 

40  ungehinderten  Rückfahren  der  ersten  Kontakttransfer- 
einheit  1  2  in  eine  der  möglichen,  vor  den  Kontaktzufuhr- 
stationen  2a  bis  2f  gelegenen  Kontaktergreifungs- 
positionen  13a,  13b,  13c,  13d...  unterhalb  den  Kontakt- 
ergreifungsteil  17  der  zweiten  Kontakttransfereinheit 

45  sowie  unterhalb  die  letztere  abgesenkt  und  nach  dem 
Passieren  der  beiden  letzteren  17,18  wieder  auf  das 
Höhenniveau  der  Kontaktergreifungspositionen  13a, 
13b,  13c,  13d  etc.  angehoben. 

Zur  Verschiebung  der  ersten  Kontakttransfereinheit 
so  1  2  längs  deren  Verschiebeweges  20  ist  ein  längs  des 

letzteren  sich  erstreckendes,  an  einer  Stelle  mit  der 
ersten  Kabeltransfereinheit  12  verbundenes,  endlos 
umlaufendes,  als  Zahnriemen  ausgebildetes  Transport- 
band  21  vorgesehen,  welches  an  seinem  einen  Umlen- 

55  kende  um  eine  entsprechend  gezähnte  Umlenkwalze 
verläuft,  und  mit  dieser  formschlüssig  in  Eingriff  steht. 
Diese  Umlenkwalze  ist  antriebsmässig  mit  einem 
Schrittmotor  22  verbunden,  welcher  zu  seiner  Steue- 

3 
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rung  bzw.  der  Verschiebestrecke  der  ersten  Kontakt- 
transfereinheit  12  mit  einer  Steuereinheit  23  verbunden 
ist,  über  welche  die  jeweiligen  Endpositionen  16;  13a, 
13b,  13c,  13d...  des  Verschiebeweges  20  einstellbar 
sind. 

Um  zu  vermeiden,  dass  der  Kontaktträgerstreifen- 
abschnitt  1a"  bei  seinem  Transport  von  z.B.  seiner  Kon- 
taktergreifungsposition  13d  in  die  Übergabeposition  16 
in  einer  der  weiteren  möglichen  Kontaktergreifungsposi- 
tionen  13c,  13b  und  13a  streift,  wird  der  Kontaktergrei- 
fungsteil  11  der  ersten  Kontakttransfereinheit  12  auf 
diesem  Streckenbereich  24  genügend  abgesenkt  vor- 
beibewegt,  um  danach  vor  der  Übergabeposition  16 
wieder  auf  das  Niveau  der  letzteren  angehoben  zu  wer- 
den. 

Die  zweite  Kontakttransfereinheit  18  ist  mit  Hilfe 
eines  hydraulischen  oder  pneumatischen  Stellzylinders 
25  längs  einer  Führung  26  zwischen  zwei  Endanschlä- 
gen  verschiebbar.  Zur  Anpassung  des  Kontaktergrei- 
fungsteiles  17  der  zweiten  Kontakttransfereinheit  18  an 
unterschiedlich  grosse  Kontaktträgerstreifenabschnitte 
1  a"  sind  die  beiden  Greiferteile  über  zwei  seitlich  in  hori- 
zontaler  Richtung  gegeneinander  verschiebbare  Schlit- 
tenteile  27  und  27'  auf  einem  Querbalken  28  verstellbar 
geführt.  Der  Querbalken  28  ist  seinerseits  über  einen  in 
vertikaler  Richtung  sich  erstreckenden  Trag-  und  Füh- 
rungsteil  29  in  eine  Verschiebesupport  30  verschiebbar 
geführt  und  über  die  Druckfedern  31  und  32  federn  in 
letztem  abgestützt. 

Die  Krimpstation  8  der  in  den  Figuren  1  und  2  dar- 
gestellten  Vorrichtung  kann  z.B.  wie  aus  den  Figuren  12 
bis  15  ersichtlich,  mit  einem  ganz  herkömmlichen 
Krimpwerkzeug  33  bestückt  sein. 

Beim  Absenken  des  Krimpwerkzeuges  33  gemäss 
Fig.  12  wird  der  Kontaktergreifungsteil  17  entgegen 
dem  durch  die  Druckfedern  31  und  32  ausgeübten 
Federdruck  gleichzeitig  ebenfalls  geringfügig  nach 
unten  bewegt,  wodurch  während  dem  Krimpvorgang 
der  Kontaktträgerstreifenabschnitt  1a"  mittels  der  bei- 
den  zusammenwirkenden  Abtrennelemente  85,86  vom 
Kontakt  a  abgetrennt  wird. 

Nach  der  Freigabe  des  am  Leiter  9  befestigten  Kon- 
taktes  a  durch  das  Krimpwerkzeug  33  wird  der  Kontakt- 
ergreifungsteil  17  wieder  in  die  Übergabeposition  16 
zurückbewegt,  wobei  der  vorher  abgetrennte  und  noch 
im  geöffneten  Kontaktergreifungsteil  17  liegende  Kon- 
taktträgerstreifenabschnitt  1a"  mittels  eines  herauf- 
schwenkbaren  Abstreifbolzens  34  aus  dem  geöffneten 
Kontaktergreifungsteil  17  herausgestossen  wird  und  in 
einen  Sammelbehälter  35  hinunter  fällt. 

Der  Antrieb  der  Krimppresse  erfolgt  auf  übliche 
Weise  mittels  eines  Antriebsmotors  36. 

Da  zum  Krimpen  unterschiedlicher  Kontakte  mei- 
stens  auch  unterschiedliche  Krimpwerkzeuge  erforder- 
lich  sind,  weist  die  Krimpstation  8,  wie  aus  den  Figuren 
1  und  2  ersichtlich,  mehrere  seitlich  nebeneinander 
angeordnete,  unterschiedliche  Krimpeinsätze  aufwei- 
sende,  und  seitlich  miteinander  verschiebbare,  als  her- 

kömmliche  Schnellwechselwerkzeuge  ausgebildete 
Krimpwerkzeuge  33a,  33b,  33c...  auf,  wobei  die  letzte- 
ren  mit  je  einem  Draht-  und  einem  Isolations-Stempel 
36  bzw.  37  sowie  je  einer  der  beiden  letzteren  zugeord- 

5  neten  Ambosseinheit  38  versehen. 
Dabei  sind  die  Krimpwerkzeuge  33a,  33b,  33c... 

inklusive  der  diesen  zugeordneten  Ambosseinheiten 
38,  wie  aus  Figur  1  ersichtlich,  in  einem  seitlich  ver- 
schiebbaren  Querschlitten  39  angeordnet,  und  mit  dem 

10  letzteren  verbundene  Antriebsmittel  40  vorgesehen,  um 
selektiv  ein  dem  zu  verarbeitenden  Kontakt  a  entspre- 
chendes  Krimpwerkzeug  33b  durch  seitliches  Verschie- 
ben  des  Querschlittens  39  in  seine  Krimpeinsatz- 
position  zu  bringen. 

15  Die  Stempelhalter  41  der  einzelnen  Krimpwerk- 
zeuge  33a,  33b,  33c...  sind  auf  ihrer  Oberseite,  wie  ins- 
besondere  aus  Figur  1  ersichtlich,  mit  je  einem 
Einrastteil  42  zur  seitlich  lösbaren  Einrastung  mit  den 
Antriebselementen  43,44,36  der  Krimppresse  8  bei 

20  deren  Verschiebung  in  die  Krimpeinsatzposition  verse- 
hen. 

In  Figur  16  ist  eine  weitere  beispielsweise  Ausfüh- 
rungsform  einer  erfindungsgemässen  Krimpstation  8 
dargestellt,  welche  mit  je  einer  elektrisch  betätigbaren 

25  Krimphöhenverstellung  für  den  Draht-Stempel  36  und 
für  den  Isolations-Stempel  37  versehen  ist,  so  dass 
beide  Stempel  völlig  unabhängig  voneinander  bezüg- 
lich  ihrer  Krimphöhe  einjustiert  werden  können. 

Dabei  sind  der  Draht-Stempel  36  und  der  Isolati- 
30  ons-Stempel  37  eines  jeden  einzelnen  Krimpeinsatzes 

analog  zu  der  in  Figur  26  dargestellten  Ausführungs- 
form,  jedoch  ohne  die  dort  eingezeichneten  Krimphö- 
hen-Feineinstellelemente  45,46,  einzeln  an  je  einem 
Stempelhalter  47  bzw.  48  angeordnet. 

35  Wie  aus  Figur  1  7  ersichtlich,  weist  diese  in  Figur  1  6 
dargestellte  Krimpstation  8  einen  mit  dem  Antriebsmo- 
tor  36  verbundenen  Antriebsexzenter  49,  welcher  zur 
Bewirkung  einer  Hubbewegung  eines  in  seiner  vertika- 
len  Verschieberichtung  C  verschiebbar  im  Gehäuse  50 

40  geführten  Antriebsschlittens  51  über  einen  mit  diesem 
verbundenen  Bär  87  auf  den  letzteren  einwirkt. 

Zur  Krimphöhenverstellung  der  beiden  in  Krimpein- 
satzposition  sich  befindenden  Stempelhalter  47  und  48 
sind  mit  den  Einrastteilen  42  und  42'  der  beiden  letzte- 

45  ren  durch  seitliches  Verschieben  lösbar  in  Eingriff  bring- 
bare  weitere  Einrastteile  52  und  52'  vorgesehen,  welche 
in  Verschieberichtung  C  des  Antriebsschlittens  51  ver- 
stellbar  in  letzterem  angeordnet  sind. 

Zur  individuellen  Krimphöhenverstellung  sind  im 
so  Antriebsschlitten  51,  wie  aus  den  Figuren  18  und  19 

ersichtlich,  zwei  Exzenterwellen  53  und  54  über  die 
Gleitlager  55  drehbar  gelagert.  Der  Antrieb  der  beiden 
Exzenterwellen  53  und  54  erfolgt  über  je  ein  Schnek- 
kengetriebe  56,  welche  über  je  eine  mit  einem  Schritt- 

55  motor  57,  57'  verbundene  Keilwelle  58  bzw.  58' 
angetrieben  werden.  Die  beiden  Schrittmotoren  57  und 
57'  sind,  wie  aus  Figur  16  ersichtlich,  am  Gehäuse  50 
befestigt. 
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Die  exzentrischen  Mittelteile  53'  und  54'  der  beiden 
Exzenterwellen  53  und  54  greifen  in  je  eine  Öffnung  59 
eines  Druckstuckes  60  ein. 

Die  zapfenförmig  ausgebildeten  weiteren  Einrast- 
teile  52  und  52'  sind  in  zylindrischen  Bohrungen  des 
Antriebsschlittens  51  in  vertikaler  Richtung  verschieb- 
bar  geführt  und  weisen  in  ihrem  Oberteil  je  eine  Aus- 
nehmung  61  bzw.  61'  zur  Aufnahme  je  eines 
Druckfühlers  62  bzw.  62'  sowie  je  einer  diese  überdek- 
kenden  Druckscheibe  63  bzw.  63'  zur  AbStützung  des 
zugeordneten  Druckstückes  60  bzw.  60'  auf.  Die  Druck- 
fühler  62  und  62'  sind  mit  einer  Auswertschaltung  ver- 
bunden,  in  welcher  während  dem  Krimpvorgang  die  auf 
die  beiden  Stempel  36  und  37  ausgeübte  Krimpkraft 
registriert  und  bei  Über-  oder  Unterschreitung  eines 
vorgegebenen  Sollwertbereiches  ein  Fehlersignal 
abgegeben  und/oder  die  Vorrichtung  abgestellt  wird. 

Die  für  den  ungehinderten  Durchtritt  der  Exzenter- 
mittelteile  53'  bzw.  54'  in  den  Oberteilen  der  weiteren 
Einrastteile  52  bzw.  52'  vorgesehenen  Durchtrittsboh- 
rungen  64  bzw.  64'  sind  derart  bemessen  und  ausgebil- 
det,  dass  die  durch  diese  hindurch  sich  erstreckenden 
Exzentermittelteile  53'  bzw.  54'  wahrend  dem  Krimpvor- 
gang,  d.h.  bei  einer  Presskraftausübung  nach  unten  auf 
die  beiden  weiteren  Einrastteile  52  bzw.  52'  in  diesen 
Durchtrittsbohrungen  64  bzw.  64'  nicht  zur  Anlage  kom- 
men,  und  somit  die  gesamte  Krimpkraft  über  die  zuge- 
ordneten  Druckfühler  62  bzw.  62'  übertragen  wird. 

Wie  insbesondere  aus  den  Figuren  20  und  24 
ersichtlich,  sind  überdies  mit  den  Stempelhaltern  47 
und  48  zusammenwirkende  Einrastmittel  65,  65'  bis  72 
vorgesehen,  welche  derart  angeordnet  und/oder  ausge- 
bildet  sind,  dass  die  Stempelhalter  47  und  48  bei  ihrer 
seitlichen  Verschiebung  aus  einer  Krimpeinsatzposition 
heraus  durch  seitliche  Verschiebung  des  Querschlittens 
39  in  Richtung  des  Pfeiles  D,  d.h.  bei  einer  Entkoppe- 
lung  von  den  Antriebselementen  96,  49,  51  und  52  bzw. 
52'  der  Krimppresse,  mittels  dieser  Einrastmittel  in  ihrer 
oberen  Ausgangslage  gehalten,  bzw.  bei  ihrer  seitlichen 
Verschiebung  in  die  Krimpeinsatzposition,  d.h.  bei  einer 
Ankoppelung  an  die  Antriebselemente  52,  52'  der 
Krimppresse,  zu  ihrer  Längsverschiebung  in  vertikaler 
Richtung  freigegeben  werden. 

Dazu  ist  jedem  Stempelhalterpaar  47,48  ein  mit 
zwei  Arretiernocken  67,68  und  einem  Führungsteil  69 
versehener,  in  seiner  Längsrichtung  entgegen  dem 
Federdruck  einer  Druckfeder  70  in  eine  nicht  arretie- 
rende  Position  verschiebbarer  Arretierbolzen  66  vorge- 
sehen.  Eine  solche  Verschiebung  wird  in  der 
Krimpeinsatzposition  eines  Stempelhalterpaares  47,48 
mit  Hilfe  eines  an  einer  Nockenleiste  72  vorgesehenen 
Nockens  71  bewirkt,  welcher  in  dieser  Position  den  hin- 
ten  aus  dem  Querschlitten  39  herausragenden  Endteil 
73  des  Arretierbolzens  66  so  weit  nach  innen  drückt, 
dass  die  beiden  Arretiernocken  67  und  68  ausser  Ein- 
griff  mit  den  zugeordneten,  in  den  Stempelhaltern  47 
und  48  vorgesehenen  Arretierausnehmungen  65  bzw. 
65'  gelangen,  und  dadurch  die  nun  mit  den  weiteren 

Einrastmitteln  52  und  52'  des  Antriebsschlittens  51  ver- 
bundenen  Stempelhalter  47  und  48  zu  ihrer  Längsver- 
schiebung  in  vertikaler  Richtung  freigeben. 

In  den  Figuren  21  und  22  sind  die  bereits  in  Zusam- 
5  menhang  mit  Figur  1  erwähnten  Antriebsmittel  40  des 

Querschlittens  39  im  Detail  dargestellt. 
Wie  aus  diesen  Figuren  ersichtlich,  wirkt  dabei  z.B. 

ein  Schrittmotor  74  über  ein  Kegelradgetriebe  75  auf 
eine  Verstellspindel  76,  welche  ihrerseits  über  eine 

10  Spindelmutter  77  und  eine  mit  dieser  verbundene  Rohr- 
hülse  78  auf  einen  Winkelteil  79  wirkt,  wobei  der  letztere 
seinerseits  mit  einem  Befestigungsteil  80  zur  Befesti- 
gung  am  Querschlitten  39  verbunden  ist.  Der  Schrittmo- 
tor  74  ist  seinerseits  mit  einer  Steuerelektronik 

15  verbunden,  welche  ein  präzises  Steuern  der  Verschie- 
bung  der  verschiedenen  Krimpwerkzeuge  in  die  Krim- 
peinsatzposition  bewirkt. 

Falls  die  Krimpstation  8  nicht  mit  einer  elektrisch 
betätigbaren  Krimphöhenverstellung  versehen  ist,  kön- 

20  nen  die  zur  Aufnahme  des  Draht-  sowie  des  Isolations- 
Stempels  36  bzw.  37  dienenden  Stempelhalter  47  und 
48  auch,  wie  aus  den  Figuren  24  und  26  ersichtlich,  zur 
Feineinstellung  deren  Krimphöhe  je  mit  einem  Exzen- 
terteil  45  versehen  sein,  dessen  Exzenterzapfen  45'  in 

25  einen  in  vertikaler  Richtung  sich  erstreckenden,  in 
einem  in  horizontaler  Richtung  keilförmig  ausgebildeten 
Keilelement  46  vorgesehenen  Längsschlitz  46' 
erstreckt. 

Der  Längsschlitz  46'  dient  dazu,  dass  bei  einer  Dre- 
30  hung  des  Exzenterzapfens  45'  nur  eine  Verschiebung 

des  Keilelementes  46  in  horizontaler  Richtung,  jedoch 
keine  zwangsweise  Auslenkung  desselben  in  vertikaler 
Richtung  bewirkt  wird. 

Nach  erfolgter  Feineinstellung  eines  Stempels  36 
35  bzw.  37  mittels  dem  Exzenterteil  45  wird  der  letztere 

mittels  einer  Klemmschraube  81  blockiert. 
Figur  25  zeigt  perspektivisch  das  Zusammenwirken 

der  an  den  beiden  Stempelhaltern  47  und  48  befestig- 
ten  Draht-  und  Isolations-Stempeln  36  bzw.  37  mit  einer 

40  zugeordneten  Ambosseinheit  38. 
Sämtliche  relevanten  Antriebs-  und  Verstelleinhei- 

ten  der  Vorrichtung  sind  derart  über  eine  Steuereinheit 
miteinander  verbunden,  dass  bei  Anwahl  eines 
bestimmten  Kontakttyps  automatisch  die  entspre- 

45  chende  Kontaktzufuhrstation  aktiviert  wird,  der  Vor- 
schub  des  ausgewählten  Kontaktes  sowie  der  ersten 
Kontakttransfereinheit  um  je  eine  diesen  zugeordnete 
Vorschubstrecke  bis  in  die  entsprechende  Kontakter- 
greifungsposition  erfolgt,  die  Kontaktergreifungsteile 

so  des  Greifers  der  zweiten  Kontakttransfereinheit  auf  eine 
der  Länge  des  zu  ergreifenden  Kontaktträgerstreifenab- 
schnittes  Position  verstellt,  und  die  für  den  ausgewähl- 
ten  Kontakt  geeigneten  Krimpwerkzeuge  in 
Krimpeinsatzposition  verschoben  werden,  so  dass  ein 

55  vollautomatischer  Ablauf  aller  Funktionen  zur  Befesti- 
gung  des  ausgewählten  Kontaktes  an  einem  Leiter 
erfolgt. 

5 
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Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  individuellen  Überführung  von  unter- 
schiedlichen  Kontakten  von  einer  Mehrzahl  von  sta- 
tionären  Kontaktzufuhrstationen  zu  einer  Kontakt-  s 
Verarbeitungsstation,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  man  die  Kontakte  in  Form  von  zueinander 
unterschiedlichen  Kontaktbändern  schritt-weise 
einer  Mehrzahl  von  seitlich  nebeneinander  ange- 
ordneten,  je  einem  der  Kontaktbänder  zugeordne-  10 
ten  Kontaktzufuhrstationen  zuführt,  den  in  der 
Kontaktverarbeitungsstation  an  einem  Leiter  zu 
befestigenden  Kontakt  mittels  des  die  einzelnen 
Kontakte  eines  Kontaktbandes  miteinander  verbin- 
denden  Kontaktträgerstreifens  in  eine  im  Verschie-  is 
beweg  eines  Kontaktergreifungsteiles  einer  ersten 
Kontakttransfereinheit  sich  befindende  Kontakter- 
greifungsposition  bewegt,  den  Kontakt  in  dieser 
Position  über  den  diesem  zugeordneten  Kontaktträ- 
gerstreifenabschnitt  unter  Freilassung  mindestens  20 
eines  Teilabschnittes  des  letzteren  mittels  des  Kon- 
taktergreifungsteiles  eines  Greifers  der  ersten  Kon- 
takttransfereinheit  ergreift,  danach  den  entspr- 
echenden  Kontaktträgerstreifenabschnitt  vom  übri- 
gen  Teil  des  Kontaktträgerstreifens  abtrennt,  und  25 
anschliessend  den  derart  über  den  zugeordneten 
Kontaktträgerstreifenabschnitt  gehaltenen  Kontakt 
mittels  der  ersten  Kontakttransfereinheit  zur  Zufuhr 
zur  Kontaktverarbeitungsstation  in  eine  Übergabe- 
position  bewegt,  wo  er  mittels  eines  Kontaktergrei-  30 
fungsteiles  einer  zweiten  Kontakttransfereinheit 
über  den  vom  Kontaktergreifungsteil  der  ersten 
Kontakttransfereinheit  frei  gelassenen  Teilabschnitt 
des  zugeordneten  Kontaktträgerstreifenabschnitt 
ergriffen,  zu  seiner  Befestigung  an  einem  Leiter  35 
übernommen,  und  der  Kontaktverarbeitungsstation 
zugeführt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Kontaktergreifungsteil  der  ersten  40 
Kontakttransfereinheit  den  zu  erfassenden  Kontakt- 
trägerstreifenabschnitt  in  Richtung  der  Längsachse 
des  zugeordneten  Kontaktes  gesehen  unter  Frei- 
lassung  zweier  seitlicher  Aussenabschnitte  des 
Kontaktträgerstreifenabschnittes  in  seinem  Mittel-  45 
bereich,  und  danach  in  der  Übergabeposition  der 
Kontaktergreifungsteil  der  zweiten  Kontakttransfer- 
einheit  diesen  Kontaktträgerstreifenabschnitt  zu 
seiner  Übernahme  in  seinen  beiden  freiliegenden 
Aussenabschnitten,  erfasst.  so 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  man  den  Kontaktergrei- 
fungsteil  der  ersten  Kontakttransfereinheit  nach  der 
Übergabe  des  Kontaktträgerstreifenabschnittes  an  55 
den  Kontaktergreifungsteil  der  zweiten  Kontakt- 
transfereinheit  in  der  Übergabeposition  ausser  Ein- 
griff  mit  dem  Kontaktträgerstreifenabschnitt 

bewegt,  und  danach  zum  unbehinderten  Rückfah- 
ren  desselben  in  eine  Kontaktergreifungsposition 
entsprechend  unterhalb  den  Kontaktergreifungsteil 
der  zweiten  Kontakttransfereinheit  absenkt. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  den  Kontakter- 
greifungsteil  der  ersten  Kontakttransfereinheit  nach 
dem  Ergreifen  eines  Kontaktträgerstreifenabschnit- 
tes  durch  denselben  zur  unbehinderten  Überfüh- 
rung  des  letzteren  in  die  Übergabeposition 
während  der  Vorbeibewegung  an  weiteren  Kontakt- 
ergreifungspositionen  unterhalb  diese  letzteren 
absenkt. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die  an  minde- 
stens  einem  Leiter  zu  befestigenden  Kontakte  einer 
Krimp-  oder  Lötstation  zuführt. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  man  in  der  Krimpstation  von  mehre- 
ren  seitlich  nebeneinander  angeordneten, 
unterschiedliche  Krimpeinsätze  aufweisenden  und 
seitlich  miteinander  verschiebbaren  Krimpwerkzeu- 
gen  das  dem  jeweils  zu  verarbeitenden  Kontakt  ent- 
sprechende  Krimpwerkzeug  in  Eingriff  mit  dem 
mittels  der  zweiten  Kontakttransfereinheit  in  der 
Krimpstation  in  Kontaktverarbeitungsposition 
gehaltenen  Kontakt  bringt,  während  dem  Krimpvor- 
gang  den  Kontaktträgerstreifenabschnitt  vom  verar- 
beiteten  Kontakt  abtrennt  und  danach  vom 
Ergreifungsteil  der  zweiten  Kontakttransfereinheit 
freigibt,  und  anschliessend  die  letztere,  zur  Über- 
nahme  eines  weiteren  Kontaktes  von  der  ersten 
Kontakttransfereinheit,  wieder  zurück  in  die  Über- 
gabeposition  bewegt. 

7.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie 
eine  Mehrzahl  von  seitlich  nebeneinander  angeord- 
neten,  je  einem  der  zuzuführenden,  voneinander 
unterschiedlichen  Kontaktbänder  (1a-1f)  zugeord- 
nete  Kontaktzufuhrstationen  (2a-2f)  zum  selektiven 
Vorschub  eines  bestimmten  Kontaktes  (a-f)  in  eine 
Kontaktergreifungsposition  (13a-13f),  und  eine  mit 
einem  Kontaktergreifungsteil  (11)  versehene  erste 
Kontakttransfereinheit  (12)  zur  Beförderung  eines 
einzelnen  Kontaktbandabschnittes  von  einer  der 
Kontaktergreifungspositionen  (13a-13f)  in  die  Über- 
gabeposition,  aufweist,  und  wobei  den  einzelnen 
Kontaktzufuhrstationen  oder  der  ersten  Kontakt- 
transfereinheit  (12)  eine  Abtrenneinheit  (15)  zur 
Abtrennung  eines  vom  Kontaktergreifungsteil  (11) 
der  ersten  Kontakttransfereinheit  (12)  ergriffenen 
Kontaktträgerstreifenabschnittes  (1a")  vom  Kon- 
taktband  (1a-1f)  zugeordnet  sind. 

6 
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8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  einzelnen  Kontaktzufuhrstatio- 
nen  (2a-2f)  als  für  sich  allein  einzeln  montier- 
und/oder  auswechselbare  Einheit  ausgebildet  sind. 

5 
9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 

gekennzeichnet,  dass  jede  der  Kontaktzufuhrstatio- 
nen  mit  einer  Bandführung  (3,3')  zur  seitlichen  Füh- 
rung  eines  in  seiner  Längsrichtung  (A)  vorwärts  zu 
transportierenden  Kontaktbandes  (1a-1f)  sowie  mit  10 
vorzugsweise  in  Öffnungen  (4)  des  Kontaktträger- 
streifens  (1a'-1f)  eingreifenden  Vorschubmitteln  (6) 
zum  schrittweisen  Vorschub  des  Kontaktbandes 
um  eine  dem  jeweiligen  seitlichen  Kontaktabstand 
(S)  entsprechende  Strecke  (t),  versehen  ist.  is 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  zur  Verschiebung 
der  ersten  Kontakttransfereinheit  (12)  längs  ihres 
Verschiebeweges  ein  längs  des  letzteren  sich  20 
erstreckendes,  an  einer  Stelle  mit  der  ersten  Kabel- 
transfereinheit  (12)  verbundenes,  endlos  umlaufen- 
des,  als  Zahnriemen  ausgebildetes  Transportband 
(21)  vorgesehen  ist,  welches  an  seinem  einen 
Umlenkende  um  eine  entsprechend  gezahnte  25 
Umlenkwalze  verläuft  und  mit  dieser  formschlüssig 
in  Eingriff  steht,  dass  diese  Umlenkwalze  mit  einem 
Antriebsmotor,  vorzugsweise  einem  Schrittmotor 
(22)  ,  verbunden  ist,  und  dass  zur  Steuerung  des 
Antriebsmotors  (22)  bzw.  der  Verschiebestrecke  30 
der  ersten  Kontakttransfereinheit  (12)  der  Antriebs- 
motor  (22)  mit  einer  Steuereinheit  (23)  verbunden 
ist,  über  welche  die  jeweiligen  Endpositionen  des 
Verschiebeweges  einstellbar  sind. 

35 
11.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  10, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Kontaktergrei- 
fungsteil  (11)  der  ersten  Kontaktransfereinheit  (12) 
unterhalb  das  Niveau  der  Kontaktergreifungsposi- 
tionen  (1  3a-1  3f)  und/oder  unterhalb  das  Niveau  der  40 
Übergabeposition  absenkbar  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  eine  vorzugs- 
weise  hydraulisch  oder  pneumatisch  zwischen  der  45 
Übergabeposition  (16)  und  der  Kontaktverarbei- 
tungsstation  (8)  verschiebbare,  mit  einem  Kontakt- 
ergreifungsteil  (1  7)  versehene  zweite  Kontakttrans- 
fereinheit  (1  8)  aufweist. 

50 
13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  12, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  mit  einer  als 
Krimpstation  (8)  ausgebildeten  Kontaktverarbei- 
tungsstation  versehen  ist. 
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14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Krimpstation  (8)  mehrere  seitlich 
nebeneinander  angeordnete,  unterschiedliche 

Krimpeinsätze  aufweisende  und  seitlich  miteinan- 
der  verschiebbare,  vorzugsweise  als  Schnellwech- 
selwerkzeuge  ausgebildete  Krimpwerkzeuge  (33a, 
33b...)  aufweist,  wobei  die  letzteren  mit  je  einem 
Draht-  und  einem  Isolations-Stempel  (36  bzw.  37) 
sowie  je  einer  der  beiden  letzteren  zugeordneten 
Amboss-  und  Abtrenneinheit  (38;85,86)  versehen 
sind. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Krimpwerkzeuge  (33a,33b,..) 
inklusive  der  diesen  zugeordneten  Ambosseinhei- 
ten  (38)  in  einem  seitlich  verschiebbaren  Quer- 
schlitten  (39)  angeordnet  sind,  dass  mit  dem 
letzteren  verbundene  Antriebsmittel  (40)  vorgese- 
hen  sind,  um  selektiv  ein  dem  zu  verarbeitenden 
Kontakt  (a-f)  entsprechendes  Krimpwerkzeug 
(33a,33b,..)  durch  seitliches  Verschieben  des  Quer- 
schlittens  (39)  in  seine  Krimpeinsatzposition  zu 
bringen,  und  dass  die  beiden  Stempel  (36,37) 
jedes  einzelnen  Krimpeinsatzes  einzeln  oder 
zusammen  an  einem  in  seiner  Längsrichtung  (C) 
im  Querschlitten  (39)  verschiebbar  geführten  Stem- 
pelhalter  (47,48)  angeordnet  sind,  welcher  mit 
einem  Einrastteil  (65-70)  zur  lösbaren  Einrastung 
mit  den  Antriebselementen  (36,49,51  ,52,52')  einer 
Krimppresse  bei  seiner  Verschiebung  in  seine 
Krimpeinsatzposition,  versehen  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Drahtstempel  (36)  und  der  zuge- 
ordnete  Isolationsstempel  (37)  eines  jeden 
einzelnen  Krimpeinsatzes  einzeln  an  je  einem 
Stempelhalter  (47,48)  angeordnet  sind,  und  dass 
jedem  der  beiden  Stempelhalter  (47,48)  je  eine 
Krimphöhenverstellung  (45,46;  53-57)  zugeordnet 
ist,  welche  unabhängig  voneinander  verstellbar 
sind. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15  oder  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Krimppresse  einen  mit 
einem  Antriebsmotor  (36)  verbundenen  Antriebsex- 
zenter  (49)  aufweist,  welcher  zur  Bewirkung  einer 
Hubbewegung  eines  in  seiner  Verschieberichtung 
verschiebbar  geführten  Antriebsschlittens  (51) 
direkt  oder  indirekt  auf  diesen  einwirkt,  und  dass 
zur  Krimphöhenverstellung  eines  in  Krimpeinsatz- 
position  sich  befindenden  Stempelhalters  (47,48) 
ein  mit  dem  Einrastteil  (42,42')  des  letzteren  lösbar 
in  Eingriff  bringbarer  weiterer  Einrastteil  (52,52')  in 
Verschieberichtung  (C)  des  Antriebsschlittens  (51) 
verstellbar  in  letzterem  angeordnet  ist. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  weitere  Einrastteil  (52,52')  über 
eine  im  Antriebsschlitten  (51)  angeordnete,  vor- 
zugsweise  über  einen  Schrittmotor  (57,57'),  moto- 
risch  angetriebene  Exzenteranordnung  (53,54) 

7 



13  EP  0  889  560  A1  14 

relativ  zum  Antriebsschlitten  (51)  in  dessen  Ver- 
schieberichtung  (C)  verstellbar  ist. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Exzenteranordnung  (53,54)  s 
beim  Pressvorgang  kraftmässig  über  ein  Krimp- 
druck-Messelement  (62,62')  auf  den  weiteren  Ein- 
rastteil  (52,52')  wirkt. 

20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn-  10 
zeichnet,  dass  mit  den  Stempelhaltern  (47,48) 
zusammenwirkende  Einrastmittel  (65-70)  vorgese- 
hen  sind,  welche  derart  angeordnet  und/oder  aus- 
gebildet  sind,  dass  die  Stempelhalter  (47,48)  bei 
ihrer  seitlichen  Verschiebung  aus  einer  Krimpein-  is 
satzposition  heraus  durch  seitliche  Verschiebung 
des  Querschlittens  (51),  d.h.  bei  einer  Entkoppe- 
lung  von  den  Antriebselementen  (36,49,51  ,52,52') 
der  Krimppresse  (8),  mittels  dieser  Einrastmittel 
(65-70)  in  iher  oberen  Ausgangslage  gehalten  bzw.  20 
bei  ihrer  seitlichen  Verschiebung  in  die  Krimpein- 
satzposition,  d.h.  bei  einer  Ankoppelung  an  die 
Antriebselemente  der  Krimppresse,  zu  ihrer  Längs- 
verschiebung  in  vertikaler  Richtung,  freigegeben 
werden.  25 
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