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(57) Abstract: The clamping apparatus (10)
according to the invention for a crimping machine
(1) is connected to the crimping tool head (2) via
its end side wall (9) and can be moved vertically
with the crimping tool head (2). Here, both the
clamping apparatus (10) and the crimping tool head
(2) are arranged along a cable path (8') centrally in
the longitudinal direction above the electric cable
(8) which is to be clamped. The clamping apparatus
(10) comprises at least two clamping jaws, an upper
clamping jaw (12) and a lower clamping jaw (11),
which are loaded by compression spring in the
vertical direction via one or more spring elements,
for example compression springs (13), and can
therefore be moved in opposite directions to one
another. A limiting arm (20) which is attached to
the crimping tool basic body (3) and interacts with
a pin (18) which reaches through a first slot (16)
in the clamping-jaw housing (14) and is fastened to
preferably the lower clamping jaw (11) is supported
on the limiting arm (20) during the upward stroke
and opens the clamping-jaw fingers (22, 27) during
the upward stroke. The cable (8) is clamped with
the clamping apparatus according to the invention in
accordance with a method for producing a crimped
connection in five processing steps.
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(57) Zusammenfassung: Die erfindungsgemiBe Klemmvorrichtung (10) fiir eine Crimpmaschine (1) ist mit dem Crimpwerkzeug-
kopf (2) iiber dessen Stirnseitenwand (9) verbunden und mit dem Crimpwerkzeugkopf (2) vertikal bewegbar. Sowohl Klemmvor-
richtung (10) als auch Crimpwerkzeugkopf (2) sind dabei mittig in Langsrichtung oberhalb des zu klemmenden elektrischen Kabels
(8) entlang eines Kabelweges (8") angeordnet. Die Klemmvorrichtung (10) besteht aus mindestens zwei Klemmbacken, einem oberen
Klemmbacken (12) und einem unteren Klemmbacken (11), die tiber ein oder mehrere Federelemente, beispielsweise Druckfedern
(13), in vertikaler Richtung druckfederbelastet und damit gegenldufig zueinander bewegbar sind. Ein am Crimpwerkzeug-Grundkér-
per(3) angebrachter Begrenzungsarm (20), der mit einem einen ersten Schlitz (16) im Klemmbackengehiuse (14) durchgreifenden
Stift (18), der an vorzugsweise dem unteren Klemmbacken (11) befestigt ist, zusammenwirkt, stiitzt sich beim Aufwértshub am
Begrenzungsarm (20) ab und 6ffnet die Klemmbackenfinger (22, 27) wihrend des Aufwiértshubs. Die Klemmung des Kabels (8)
erfolgt mit der erfindungsgeméBen Klemmvorrichtung nach einem Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung in fiinf Ar-
beitsschritten.
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Klemmvorrichtung fiir eine Crimpmaschine und Verfahren zur Herstellung einer
Crimpverbindung mit einer Crimpmaschine und der erfindungsgemaégen

Klemmvorrichtung

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Klemmvorrichtung fiir eine Crimpmaschine, zum Klemmen eines
elektrischen Kabels sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung mit einer
Crimpmaschine und der erfindungsgemafen Klemmvorrichtung.

Crimpmaschinen sind heute vielfach neben dem eigentlichen Crimpwerkzeug unter
anderem mit einer Abisoliervorrichtung ausgestattet und weisen eine Klemmvorrichtung
zum Klemmen des an ein Kontaktelement zu crimpenden elektrischen Kabels auf, wobei
die Klemmvorrichtung das Kabel sowoh! wahrend des Abisoliervorgangs als auch wahrend

des Crimpvorgangs klemmt.

Eine Klemmvorrichtung einer kombinierten Abisolier-/Crimpvorrichtung ist beispielsweise
aus der DE-C2 195 11 372 bekannt. Die Klemmvorrichtung ist senkrecht zur Bodenplatte
des Grundgestells angeordnet und mit dieser stationar verbunden. Die Klemmvorrichtung
weist ein an der Vorderwand angebrachtes Tragerelement mit einer Durchgangséffnung fir
das zu bearbeitende Ende des elektrischen Leiters auf. An beiden Enden' eines T-férmigen
Glieds mit horizontalem Querbalken ist je ein Stellarm schwenkbar angelenkt, wobei jeder
Stellarm einen Klemmbacken tragt. Dabei sind die Klemmbacken so angeordnet, dass sie
symmetrisch oben und unten zur Durchgangséffnung liegen. Die Stellarme sind in
Vertikalrichtung dadurch verschiebbar, dass am freien Ende des T-férmigen Glieds ein
Stellhebel angelenkt ist, der mit einem Winkelhebel Gber einen Rollen-
/Kurvenscheibenmechanismus gelenkig mit dem Antrieb verbunden ist. Das freie Ende des
Stellhebels wird mittels einer Zugfeder vom Tragerelement weggezogen, wobei die
Zugfeder versucht, die Klemmbacken zu schlieRen. Die Verschwenkung des T-férmigen
Glieds uber einen hoch komplizierten Mechanismus flhrt letztendlich zur Anhebung bzw.

BESTATIGUNGSKOPIE



10

15

20

25

30

WO 2007/144752 PCT/IB2007/001590

zur Absenkung der Stellarme. Dabei werden die mit den Stellarmen verbundenen
Klemmbacken aufeinander zu bewegt, um den Leiter zu klemmen oder in Null-Stellung
zuriickgefahren, wenn der bearbeitete Leiter entnommen und ein neuer Leiter eingefuhrt
werden soll. Um den Abisolierprozess zu starten, wird ein elektrischer Leiter in die
Durchgansoffnung bewegt. Dabei trifft er auf die Schaltfahne eines Microschalters am
Messerkopf der Abisoliereinheit. Durch die Beriihrung wird der Motor Uber den
Microschalter eingeschaltet, so dass das Leiterende mittels der Klemmbacken eingeklemmt
wird. Nun bewegen sich die Schneidmesser aufeinander zu und zerschneiden die
Leiterisolation. Danach werden die Schneidmesser durch den Schiitten in Richtung
Riickwand bewegt, so dass bei noch eingeklemmtem Leiter die zerschnittene Leiterisolation
abgezogen wird. Inzwischen bewegen sich die beiden Schwenkarme der Abisoliereinheit
weit auseinander, die zu verarbeitende Aderendhulse wird vom Aderendhulsengurt
abgetrennt und dem Gesenk in der Crimptrommel zugefihrt, und das Gesenk wird in
Crimpposition gefahren. Dabei wird das abisolierte Leiterende Uber einen Einlauftrichter in
die zu verarbeitende Aderendhtilse eingefiihrt, wonach ein Crimpvorgang erfolgt. Danach
wird tiber einen Dorn der Einlauftrichter wieder freigegeben und die Klemmbacken der
Klemmvorrichtung werden voneinander entfernt. Nun kann das vercrimpte Leiterende der
Vorrichtung entnommen werden. Der Schiitten lauft in seine Ausgangsstellung zurlick bis
ein neuer Arbeitszyklus tiber die Schaltfahne gestartet wird.

Diese kombinierte Abisolier-/Crimpvorrichtung wurde von der DE-C1 196 15 564 so
weitergebildet, dass ein sicheres Vercrimpen und damit bessere Crimpergebnisse erzielt
werden konnten. Auch diese Abisolier-/Crimpvorrichtung enthélt eine stationare
Klemmeinrichtung zum Einklemmen eines abzuisolierenden Drahtes, eine
Abisoliereinrichtung, die in Langsrichtung des Leiterendes bewegbar ist und eine
Crimpeinrichtung, die ebenfalls in Langsrichtung des Leiterendes bewegbar ist, um auf den
abisolieirten Teil des Leiterendes ein Kontaktelement aufzuschieben und mit diesem zu
vercrimpen. Neu gegeniiber DE-C2 195 11 372 ist, dass an der der Crimpeinrichtung
zugewandten Seite der Klemmeinrichtung eine Zentriereinrichtung fUr das Leiterende
angeordnet ist, wobei die Zentriereinrichtung auch in Langsrichtung des Leiterendes
verschiebbar sein kann. Mit einer solchen Zentriereinrichtung wird erreicht, dass das
eingeklemmte Leiterende besser in seiner Sollposition verbleibt, was insbesondere bei

Leitern mit zunehmend kleineren Querschnitten immer schwieriger wird.
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Derartige Vorrichtungen sind kompliziert und vielteilig aufgebaut. Die hohe Anzahl an
Kurvenscheiben und Gelenken erfordert einen hohen Wartungsaufwand.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE-U1 91 02 633.4 ist eine Kabel-Crimpvorrichtung
mit Abisoliergerat bekannt, bei der die Klemmvorrichtung fiir das zu verarbeitende Kabel ein
Bestandteil des Abisoliergerétes ist. Beim Einlegen des vorderen Bereichs eines Kabels in
die Offnung eines nach unten offenen Schlitzes eines festen Klemmbackens wird das
Abisoliergerat Gber eine Startvorrichtung gestartet. Der feste Klemmbacken arbeitet mit
einem zustelibaren Kiemmbacken zusammen. Das eingefiihrte Kabel liegt mit seinem
hinteren Bereich unterseitig auf einer Stitzauflage auf, die gleichzeitig einen Teil eines
Halters fur ein feststehendes Abisoliermesser bildet. Das feststehende Abisoliermesser
arbeitet mit einem zustellbaren Abisoliermesser, ebenfalls in horizontaler Richtung
zusammen. Die Startvorrichtung 16st einen Abwartshub des stéRelartigen Vorrichtungsteils
der Abisoliervorrichtung aus. Dabei wird die Vertikalbewegung uUber die Keilflachen des
Vorrichtungsteils und der eines doppelarmigen Antriebshebels Gber dessen Achse in eine
federbelastete Horizontalbewegung eines Schiebers umgewandelt, der an seinem vorderen
Ende den Klemmbacken bildet und tragt. Bei einer senkrechten Abwértsbewegung der
Abisoliervorrichtung ist damit die Kabelklemmvorrichtung geschlossen und hélt das Kabei
fest. Das Kabel wird nun von den Abisoliermessern an seinem vorderen Ende von seiner
Isolierung befreit, und das abgetrennte Teilstiick Wird durch die Isolierungs-
Abziehvorrichtung vom Drahtende abgezogen. Danach wird die Klemmvorrichtung und mit
ihr das abisolierte Kabel Uber den StéRel auf die Matrize abgesenkt und das abisolierte
Ende des Kabels wird von der Crimpvorrichtung mit einem Kontaktelement vercrimpt. Dabei
ist die Klemmvorrichtung noch immer geschlossen. An seinem unteren Ende tragt der
Antriebshebel der Abisoliervorrichtung einen Steuerstift, der mit einer vorrichtungsfesten
Kulissensteuerung zusammenarbeitet. Ist der Steuerstift wahrend der Abwartsbewegung
am unteren Ende der Keilfliche angekommen, wird gegen den Widerstand einer
Ruckstelifeder ein Sperrglied hochgeschoben. Beim anschlieBenden Aufwértshub gleitet
der Steuerstift am Sperrglied entlang und 6ffnet die Kabelklemmvorrichtung.

Auch eine solche Klemmvorrichtung wird tGber einen hoch komplizierten und
wartungsintensiven Mechanismus gesteuert. Sie muss selbst auch beweglich sein, da
Abisoliervorgang und Crimpvorgang nicht am selben Ort durchgefiihrt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Klemmvorrichtung fir ein zu vercrimpendes elektrisches
Kabel zu schaffen, welche bei einem geringen mechanischen Aufwand genug Kraft
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aufbringt, das Kabel zu halten und eine positionsgenaue Klemmung wéhrend des gesamten
Abisolier- und Crimpprozesses gewahrleistet. Die Klemmvorrichtung soll einfach,
wartungsarm und verschleiBarm aufgebaut sein und eine kurze Abmantelung des zu
vercrimpenden Kabels erméglichen. Auch ist es Aufgabe der Erfindung, das Verfahren zur
Herstellung einer Crimpverbindung durch Einsatz der erfindungsgeméaien
Klemmvorrichtung kostengunstiger durchzufuhren.

Diese Aufgabe wird mit einer Klemmvorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und
einem Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung mit einer Crimpmaschine und der
erfindungsgemaRen Klemmvorrichtung nach Anspruch 10 gelést. Vorteilhafte Ausfuhrungen

werden in den Unteranspriichen angegeben.

ErfindungsgemaR ist die Klemmvorrichtung fur eine Crimpmaschine mit dem
Crimpwerkzeugkopf Uber dessen Stirnseitenwand verbunden und mit dem
Crimpwerkzeugkopf vertikal bewegbar. Sowohl Klemmvorrichtung als auch
Crimpwerkzeugkopf sind dabei mittig in Langsrichtung des zu klemmenden elektrischen
Kabels oberhalb des Ambosses und des Frontmessers angeordnet. Lediglich die vertikale
Bewegung des Crimpwerkzeugkopfes wird als Antrieb far die Klemmbewegung der
Klemmvorrichtung genutzt. Der Crimpwerkzeugkopf und mit ihm die Klemmvorrichtung
bewegen sich tber eine in der Crimpmaschine angeordnete Exzenterscheibe, die den Hub
des Crimpwerkzeugs bestimmt.

Die Klemmvorrichtung besteht aus mindestens zwei Klemmbacken, einem oberen und
einem unteren Klemmbacken. Die Klemmbacken sind iber ein oder mehrere
Federelemente, beispielsweise Druckfedern, in vertikaler Richtung druckfederbelastet und
damit gegenlaufig zueinander bewegbar. Bei einer definierten partiellen Drehbewegung der
Exzenterscheibe wird die maximale Presskraft der Druckfedern erreicht und das Kabel
zwischen den Klemmbacken geklemmt. Ein am Crimpwerkzeug-Grundkdrper angebrachter
Begrenzungsarm, gegen den sich ein mit einem Stift versehener Klemmbacken beim
Aufwirtshub abstitzt, 6ffnet die Klemmvorrichtung wahrend des Aufwartshubs wieder.

Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung mit einer

Crimpmaschine und mit der erfindungsgeméagen Klemmvorrichtung erfolgt in fiinf

Arbeitsschritten:

a) In einem ersten Arbeitsschritt, bei dem sich die Crimpmaschine in Grundstellung
befindet, wird ein zu bearbeitendes Kabel durch die geéffneten Klemmbacken der
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Klemmvorrichtung und durch die unmittelbar dahinter befindlichen
Kabeldurchfuhrungséffnungen der Abisoliervorrichtung auf den Auslésesensor der
Abisoliervorrichtung gefihrt.

In einem zweiten Arbeitsschritt, ausgelést durch den Auslésesensor, wird der
Crimpwerkzeugkopf in einer vertikalen Abwértsbewegung in etwa um die Héhe der
Klemmbackenéffnung abziiglich der Kabeldicke so weit nach unten gefahren, dass das
Kabel zwischen der Oberseite des unteren Klemmbackenfingers und der Unterseite des
oberen Klemmbackenfingers mit Presssitz verrutschfest geklemmt ist. Durch das
partielle Herunterfahren des Crimpwerkzeugkopfes, der in dieser Position stehen bleibt,
wird der druckfederbelastete Klemmbackenfinger des oberen Klemmbackens gegen das
zu bearbeitende Kabel in Richtung unterer Klemmbackenfinger gedriickt, das Kabel
wird geklemmt.

In einem dritten Arbeitsschritt erfolgt der Abisolierprozess durch die Abisoliervorrichtung
in bekannter Weise, anschlieRend wird die Abisoliervorrichtung aus dem
Bearbeitungsbereich herausgefahren.

In einem vierten Arbeitsschritt erfolgt der eigentliche Crimpprozess, ohne dass das
abisolierte Kabel horizontal weiterbewegt werden muss. Die Klemmbacken, die das
Kabel unverandert mit Presssitz verrutschfest klemmen, werden gemeinsam mit dem
ebenfalls in seiner horizontalen Grundposition verbleibenden Crimpwerkzeugkopf in
einem schnellen Hub vertikal in Richtung Amboss bewegt, und das Kabelende wird
durch mindestens einen Crimpstempel mit dem dort befindlichen Kontaktelement in
bekannter Weise vercrimpt. Der zu vercrimpende Kontakt wird durch die
Klemmvorrichtung, die auch als Frontmesserdriicker fungiert, durch das Frontmesser
vom Gurt getrennt.

In einem finften Arbeitsschritt sind Crimpwerkzeugkopf und Klemmvorrichtung vertikal
in ihre Grundstellung zuriickgefahren. Sobald der Stift des unteren Klemmbackens vom
Begrenzungsarm wieder erfasst wird, beginnen sich die Klemmbacken zu &6ffnen und
das fertige Kabel mit dem angecrimpten Kontaktelement kann nach Erreichen der
Grundstellung entnommen werden. Die Abisoliervorrichtung fahrt ebenfalls in ihre
Grundstellung und die Crimpmaschine steht wieder bereit zur Ausfuhrung des ersten

Arbeitsschrittes a).

Da die Abisoliervorrichtung unmittelbar an die in Richtung Crimpwerkzeugkopf weisenden

Seitenwandungen der Klemmbacken herangefahren werden kann, erfolgt die Abisolierung

35 des Kabelisolationsmaterials unmittelbar neben den Klemmbackenfingern. Das Anbringen
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der erfindungsgeméaRen Klemmvorrichtung direkt auf der Stirnseitenwand des
Crimpwerkzeugkopfes, hinter der sich die Crimpstempel befinden, gewahrleistet zudem
einen Minimalabstand zwischen Klemmbackenfingern und Crimpstempelin. Selbst diinne
Kabel konnen auf diese Weise in den Crimpkrallenbereich eines Kontaktelements
problemlos eingefilhrt und dort vercrimpt werden, ohne dass sich das abisolierte Ende des
Kabels in unerwiinschter Weise biegen oder spreizen kann, was zu lrritationen beim
Crimpprozess fiihren kénnte. Auch ist wegen des kurzen Abstandes der Kabelklemmung
zum Kabelende keine gesonderte Zentriereinrichtung zur Stabilitat und Ausrichtung des
Kabels wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses erforderlich.

Wihrend bei einem Kontaktelement mit einer Crimpzonenlénge von 6 mm bei den
bekannten Crimpmaschinen die Abmantelungslédnge ca. 23 mm betrégt, wird beim Einsatz
der erfindungsgemaRen Klemmvorrichtung eine Crimpzonenlénge von ca. 13 mm erreicht,
was eine deutliche Verbesserung gegeniiber den herkdmmlichen Klemmvorrichtungen
bedeutet.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die erfindungsgemaRe Klemmvorrichtung ohne
groRen Montageaufwand an jedes andere Crimpwerkzeug mit dhnlichem Aufbau angebaut
werden und deshalb als separates Kaufteil zum Nachristen élterer Modelle dienen kann.

Die Erfindung wird im folgenden noch anhand des in den Zeichnungen dargestellten

Ausfuihrungsbeispiels naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 Eine TeilvergréBerung der erfindungsgemafen Klemmvorrichtung mit allen
wesentlichen Funktionselementen der erfindungsgemaRen Crimpmaschine in einer

Vorderansicht mit geklemmtem Kabel,

Fig. 2 die Vorderansicht der erfindungsgeméRen Crimpmaschine wahrend des ersten

Arbeitsschrittes,

Fig. 3 die Vorderansicht der erfindungsgeméafen Crimpmaschine wéhrend des zweiten

Arbeitsschrittes,

Fig. 4 die Vorderansicht der erfindungsgemaRen Crimpmaschine wéhrend des dritten

Arbeitsschrittes,
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Fig. 5 die Vorderansicht der erfindungsgeméaRen Crimpmaschine wéhrend des vierten

Arbeitsschrittes,

Fig. 6 die Vorderansicht der erfindungsgeméaRen Crimpmaschine wéhrend des fanften

Arbeitsschrittes.

Die in Fig. 1 gezeigte Klemmvorrichtung 10 ist fur eine Crimpmaschine 1 bestimmt,
aufweisend einen Crimpwerkzeugkopf 2, einen Crimpwerkzeug-Grundkdrper 3 mit einem
Amboss 4 und einem dem Amboss 4 vorgelagerten Frontmesser 21, weiter aufweisend
eine Abisoliervorrichtung 5, eine Kontaktelementzufithrvorrichtung 6 sowie ein
Kupplungsteil 7 zum kuppeinden Verbinden der Crimpmaschine 1 mit dem
Crimpwerkzeugkopf 2, der vertikal bewegbar ist zur Ausfiihrung eines Crimphubs. Der
Crimpwerkzeugkopf 2 weist eine Stirnseitenwand 9 auf, in Richtung der ein zu
vercrimpendes Kabel 8 entlang eines Kabelweges 8’ zufiihrbar ist. Die Klemmvorrichtung
10 klemmt das zu bearbeitende elektrische Kabel im Betriebszustand sowohl wéhrend des
Abisoliervorgangs als auch wahrend des Crimpvorgangs. Erfindungsgeman ist die
Kiemmvorrichtung 10 mit dem Crimpwerkzeugkopf 2 iber dessen Stirnseitenwand 9
verbunden und gemeinsam mit dem Crimpwerkzeugkopf 2 vertikal verfahrbar. Dabei sind
vorzugsweise die Klemmvorrichtung 10 und/oder der Crimpwerkzeugkopf 2 mittig in
Langsrichtung des Kabelweges 8’ oberhalb des Ambosses 4 und des Frontmessers 21
angeordnet. Firr den starren Sitz der Klemmvorrichtung 10 auf dem Crimpwerkzeugkopf 2
kénnen in der Stirnseitenwand 9 des Crimpwerkzeugkopfes 2 Rastausnehmungen oder
Bohrungen vorgefertigt sein, die eine schnelle Schraub-, Steck- und/oder Klemmverbindung
mit dem Crimpwerkzeugkopf 2 bzw. seiner Stirnseitenwand 9 erméglichen. Zwingend
erforderlich sind diese jedoch nicht.

Die Klemmvorrichtung 10 weist mindestens zwei Klemmbacken, einen oberen
Klemmbacken 12 und einen unteren Klemmbacken 11, auf, die Uber ein oder mehrere
Federelemente, beispielsweise Druckfedern 13, gegenléufig zueinander in vertikaler
Richtung bewegbar sind. Die Klemmbacken 11, 12 sind in einem quaderférmigen,
zumindest nach unten offenen Gehause 14 beweglich angeordnet. Das Gehé&use 14 ist auf
seiner Deckenseite 15 mit zwei parallel zueinander und senkrecht zur Léngsrichtung des
Kabels 8 angeordneten Schlitzen 16, 17 versehen, wie weiter unten ausfihrlich dargestellt.
Der obere Klemmbacken 12 umfasst einen Klemmbackenarm 25 und einen in Richtung
unterer Klemmbacken 11 rechtwinkelig abgebogenen Klemmbackenfinger 22, wobei die
Fingerunterseite 23 das Kabel 8 wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses klemmend
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beaufschlagt. Der untere Klemmbacken 11 weist einen im Wesentlichen quaderférmigen
Klemmbackenarm 24 mit einer Unterkante 29, eine Armverlangerung 26, die in etwa halb
so breit ist wie der Klemmbackenarm 24 und die etwa der Breite des Klemmbackenarms 25
entspricht sowie einen von der Armverlangerung 26 rechtwinkelig in Richtung oberer
Klemmbacken 12 abgebogenen Klemmbackenfinger 27 auf. In einem Hohlraum des
Klemmbackenarms 24 oberhalb der Unterkante 29 sind die Druckfedern 13 befestigt. An
jedem Klemmbacken 11, 12 im Bereich der Klemmbackenarme 24, 25 ist mindestens je ein
Stift 18, 19 mit unterschiedlicher Lénge angebunden, wobei der l&ngere Stift 18 des unteren
Klemmbackens 11 den ersten Schlitz 16 in der Deckenseite 15 des Gehéuses 14
durchgreift und der kirzere Stift 19 des oberen Klemmbackens 12 den zweiten Schlitz 17
durchgreift, wobei die Schlitze 16, 17, mit zur Fihrung der Klemmbacken 11, 12 bei der
Ausfithrung der Vertikalbewegung des Crimpwerkzeugkopfes 2 und der Klemmvorrichtung
10 dienen. Die Stifte 18,19 bilden die Endanschlége fur die offene Position der
Klemmbacken 11, 12.

Am Grundkérper 3 ist in etwa halber Hohe in diesem Ausfilhrungsbeispiel horizontal zur
Langsrichtung des Kabels 8 ein L-fsrmiger Begrenzungsarm 20 angeordnet, der in seiner
Langserstreckung die Seitenwand 33 des Crimpwerkzeugkopfes 2 und die
Klemmvorrichtung 10 Gbergreift und in etwa ab dem zweiten Drittel seiner Lange '
rechtwinkelig in Richtung Deckenseite 15 der Klemmvorrichtung 10 abgebogen ist, wobei er
die Deckenseite 15 maximal zur Halfte mit Spiel Ubergreift und wobei er in seinem
Endbereich direkt oberhalb des ldngeren Stiftes 18 mit diesem in Kontakt steht. Der untere
Klemmbackenarm 24 stiitzt sich beim Aufwartshub ber den am unteren Klemmbacken 11
angeformten langeren Stift 18 am Begrenzungsarm 20 ab und &ffnet auf diese Weise die
Klemmbackenfinger 22, 27 wahrend des Aufwértshubs wieder.

In den Figuren 2 bis 6 ist das Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung mit einer
Crimpmaschine 1 und mit der erfindungsgemaRen Klemmvorrichtung 10 in funf
Arbeitsschritten dargestellt, die nacheinander wie folgt ablaufen:

In einem ersten Arbeitsschritt gemaR Fig. 2, bei dem sich die Crimpmaschine 1 in
Grundstellung befindet, wird ein zu bearbeitendes Kabel 8 auf dem Kabelweg 8’ durch die
Klemmbackenéffnung 41 der geéffneten Klemmbacken 11, 12 der Klemmvorrichtung 10
und durch die unmittelbar dahinter befindlichen Kabeldurchfiihrungsoffnungen 32, 32’ der
Abisoliervorrichtung 5 bis auf den Auslésesensor 30 der Abisoliervorrichtung gefiihrt, wobei
die Klemmbackenoffnung in diesem Ausfilhrungsbeispiel ca. 5 mm betréagt. Wahrend des
ersten Arbeitsschrittes beaufschlagt der Begrenzungsarm 20 den Stift 18 des unteren
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Klemmbackenarms 24 am untersten Ende des ersten Schlitzes 16 und halt den unteren
Klemmbackenfinger 27 dadurch in der Grundstellung. Auch der obere Klemmbackenarm 25
befindet sich in Grundstellung, wobei sein Stift 19 am unteren Ende des zweiten Schiitzes
17 positioniert ist.

In einem zweiten Arbeitsschritt (Fig. 3) wird der Crimpwerkzeugkopf 2 in einer vertikalen
Abwirtsbewegung, die etwa der Hohe der Klemmbackenéffnung 41 beim Einfuhren des
Kabels 8 entspricht, so weit nach unten gefahren, dass das Kabel 8 zwischen der Oberseite
28 des unteren Klemmbackenfingers 27 und der Unterseite 23 des oberen
Klemmbackenfingers 22 mit Presssitz verrutschfest geklemmt ist. Der Crimpwerkzeugkopf 2
bleibt in dieser Position stehen. Der Abwartshub betragt im vorliegenden
Ausfuhrungsbeispiel < 5mm. Der Stift 18 am unteren Klemmbackenarm 24 bewegt sich
damit relativ im ersten Schlitz 16 des Klemmbackengehauses 14 um < 5mm nach oben.
Damit verbleibt der untere Klemmbackenarm 24 in der Position des ersten Arbeitsschrittes
durch den stationar befestigten Begrenzungsarm 20. Die Klemmung des Kabels 8 erfolgt
durch den federgestiitzten Klemmmechanismus, insbesondere durch die Druckfedern 13.
Nun erfolgt der Abisolierprozess durch die Abisoliervorrichtung 5 in bekannter Weise.

In einem dritten Arbeitsschritt wird die Abisoliervorrichtung 5 aus dem Bearbeitungsbereich
herausgefahren (Fig. 4).

In einem vierten Arbeitsschritt (Fig. 5) erfolgt die Zufiihrung eines Kontaktelements (nicht
dargestellt) von der Kontaktelementzufithrvorrichtung 6 auf den Amboss 4 und im
unmitteibaren Anschluss der eigentliche Crimpprozess. Die Klemmbacken 11, 12, die das
Kabel 8 unverandert mit Presssitz verrutschfest klemmen, werden gemeinsam mit dem
Crimpwerkzeugkopf 2 in einem schnellen Hub vertikal in Richtung Amboss 4 bewegt, und
das Kabelende wird durch mindestens einen Crimpstempel (nicht dargestellt) mit einem
Kontaktelement (nicht dargestellt) auf dem Amboss 4 in bekannter Weise vercrimpt.
Gleichzeitig wird das zu vercrimpende elektrische Kontaktelement (nicht dargestellt) durch
die Klemmvorrichtung, die auch als Frontmesserdriicker fungiert, durch das Frontmesser 21
vom Gurt getrennt. Durch den konstanten Druck der Druckfedern13 bleiben die
Klemmbackenfinger 22, 27 gleich weit voneinander beabstandet, so dass eine Lockerung
des geklemmten Kabels 8 wahrend des Crimpprozesses nicht erfolgen kann.

In einem funften Arbeitsschritt (Fig. 6) wird der Crimpwerkzeugkopf 2 in einem Hub vertikal
nach oben bis zur Nullstellung bzw. bis zum oberen Totpunkt verfahren, Stift 18 wird dabei
vom Begrenzungsarm 20 erfasst und bis zum untersten Anschlagpunkt im ersten Schiitz 16
bewegt, wobei sich der obere Klemmbackenarm 25 zu 6ffnen beginnt, sobald Stift 18 die
Stiftposition des zweiten bzw. dritten Arbeitsschrittes Gberschritten hat. Damit befindet sich
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die Crimpmaschine 1 wieder in ihrer Grundstellung, das fertige Kabel 8 mit dem
angecrimpten Kontaktelement kann entnommen werden und die Crimpmaschine steht
erneut bereit zur Ausfihrung des ersten Arbeitsschrittes gemaR Fig. 2.

Die vertikale Bewegung der Klemmvorrichtung 10 erfolgt Gber drei Exzenterpositionen 38,
39, 40 einer in der Crimpmaschine angeordneten Exzenterscheibe (nicht dargestellt), die
den Hub des Crimpwerkzeugs bestimmt. In einer ersten Exzenterposition 38 gemaf Fig. 2
befinden sich Crimpwerkzeugkopf 2 und Klemmvorrichtung 10 in Grundstellung. Die
Klemmbacken 11 und 12 sind gebffnet. In einer zweiten Exzenterposition 39 hat bereits
eine partielle Bewegung der Exzenterscheibe stattgefunden. In diesem Bereich erfolgt die
Klemmung des Kabels 8. Im Ausfilhrungsbeispiel gemaR Fig. 4 hat sich die
Exzenterscheibe um ca. 45° gedreht. Der Drehwinkel kann jedoch zwischen 10 und 120°
liegen, je nach Kabeldicke und gewiinschter Presskraft. In einer dritten Exzenterposition 40
hat die Exzenterscheibe den maximalen Weg von 180° gemaR Fig. 5 zurickgelegt, das
Kontaktelement (nicht dargestellt) ist mit dem Kabel 8 vercrimpt, die Exzenterscheibe
bewegt sich wieder in ihre Ausgangsposition 38 zuriick (Fig. 6), die Klemmbacken 11,12

sind wieder gedffnet.

Der Vorschub der Kontaktelementzufithrvorrichtung 6 wird tUber eine an der der Seitenwand
33 gegeniiberliegenden Seitenwand 34 befestigten Platte 35 dadurch gesteuert wird, dass
die Platte 35 eine kurvige Stufung 37 in der Seitenkante 36 aufweist und mit einer

Kurvenrolle 31 im Eingriff steht.

Es liegt im Schutzbereich der Erfindung, die Druckfedern 13 nicht im oberen
Klemmbackenarm sondern auf der der Unterkante 29 des unteren Klemmbackenarms 24
zugewandten Seite des oberen Klemmbackenfingers 22 zu befestigen.

Es liegt auch im Schutzbereich der Erfindung, in die Oberseite 28 des unteren
Klemmbackenfingers 27 mindestens eine Bohrung einzubringen, in die ein Stift positioniert
eingesetzt ist und der Stift in Richtung Fingerunterseite 23 des oberen Klemmbackenarms
25 weist. Der Stift bildet die der Armverlédngerung 26 des unteren Klemmbackenarms 24
gegeniberliegende seitliche Begrenzung fir die Klemmbackenéffnung 41. Je nach Starke
des zu verarbeitenden Kabels dient er als Positionierungshilfe fir das Kabel 8 und sichert
es gegen ein seitliches Wegrutschen aus der Klemmbackenéffnung 41.
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Es liegt weiterhin im Schutzbereich der Erfindung, dass der Auslésesensor ein induktiver
Nahrungssensor ist und dass das zu bearbeitende Kabel 8 nach dem Einfuhren in die
Kabeldurchfiihrungséffnungen 32, 32’ der Abisoliervorrichtung 5 auf einen ersten Sensor
driickt, wobei sich dieser nach hinten bewegt und dabei den Auslésesensor aktiviert, der
vorzugsweise rechtwinklig zum ersten Sensor angeordnet ist. Uber diese indirekte
Aktivierung des Ausldsesensors lasst sich die Einstecktiefe des abzuisolierenden Kabels 8

noch praziser steuern.
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Bezugszeichenliste:

Crimpmaschine
Crimpwerkzeugkopf
Crimpwerkzeug-Grundkérper
Amboss

Abisoliervorrichtung
Kontaktelementzufuhrvorrichtung
Kupplungsteil

Kabel

. Kabelweg

Stirnseitenwand

. Klemmvorrichtung

. Unterer Klemmbacken

. Oberer Klemmbacken

. Druckfedern

. Gehause

. Deckenseite

. Erster Schiitz (fur Stift 18)

. Zweiter Schlitz (fur Stift 19)

. Stift (lang)

. Stift (kurz)

. Begrenzungsarm

. Frontmesser

. Oberer Klemmbackenfinger

. Fingerunterseite (des oberen Klemmbackenarms 25)
. Unterer Kiemmbackenarm

. Oberer Klemmbackenarm

. Armverlangerung (des unteren Klemmbackenarms)
. Unterer Klemmbackenfinger

. Oberseite (des unteren Kliemmbackenfingers 27)
. Unterkante (der unteren Klemmbackenarms 24)
. Auslésesensor

. Kurvenrolle

PCT/IB2007/001590
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32. 32". Kabeldurchfiihrungséffnungen
33. Seitenwand des Crimpwerkzeugkopfes (rechts)
34. Seitenwand des Crimpwerkzeugkopfes (links)
35. Platte
5 36. Seitenkante (der Platte 35)

37. Stufung
38. Exzenterposition (erste)
39. Exzenterposition (zweite)
40. Exzenterposition (dritte)

10 41. Klemmbackenéffnung
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Patentanspriiche

1. Klemmvorrichtung fir eine Crimpmaschine (1) mit

e einem Crimpwerkzeugkopf (2) mit einer Stirnseitenwand (9), in Richtung der ein zu
vercrimpendes Kabel (8) entlang eines Kabelweges (8’) zufilhrbar ist,

¢ einem Crimpwerkzeug-Grundkérper (3) mit einem Amboss (4) und einem
Frontmesser (21)

e einer Abisoliervorrichtung (5),

e einer Kontaktelementzuftihrvorrichtung (6) und

e einem Kupplungsteil (7) zum kuppelnden Verbinden der Crimpmaschine (1) mit dem
Crimpwerkzeugkopf (2),

wobei die Klemmvorrichtung (10) im Betriebszustand das zu bearbeitende elektrische

Kabel (8) sowohl wéhrend des Abisoliervorgangs als auch wéhrend des Crimpvorgangs

klemmt,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmvorrichtung (10) mit dem Crimpwerkzeugkopf (2) Gber dessen

Stirnseitenwand (9) verbunden und mit dem Crimpwerkzeugkopf (2) vertikal bewegbar

ist und dass die Klemmvorrichtung (10) und/oder der Crimpwerkzeugkopf (2) mittig in

Langsrichtung des Kabelweges (8’) oberhalb des Ambosses (4) und des Frontmessers

(21) angeordnet sind.

2. Klemmvorrichtung nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Klemmvorrichtung (10) starr, vorzugsweise mittels einer I[6sbaren Verbindung,
beispielsweise einer Schraub-, Steck- und/oder Klemmverbindung, mit dem

Crimpwerkzeugkopf (2) verbunden ist.

3. Klemmvorrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Klemmvorrichtung (10) mindestens einen oberen Klemmbacken (12) und einen
unteren Klemmbacken (11) aufweist, die Gber ein oder mehrere Federelemente,
beispielsweise Druckfedern (13), gegenlaufig zueinander in vertikaler Richtung

bewegbar sind.
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4. Klemmvorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kiemmbacken (11, 12) in einem quaderférmigen, zumindest nach unten
offenen Gehause (14) beweglich angeordnet sind und das Gehause (14) auf seiner
Deckenseite (15) zwei parallel zueinander und senkrecht zur Léngsrichtung des
Kabelwegs (8') angeordnete Schlitze (16, 17) aufweist.

Klemmvorrichtung nach einem der vorhergehenden Patentanspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der obere Klemmbacken (12) einen Klemmbackenarm (25) und einen in Richtung
unterer Klemmbacken (11) rechtwinkelig abgebogenen Klemmbackenfinger (22)
umfasst, wobei die Fingerunterseite (23) das Kabel (8) wahrend des gesamten
Bearbeitungsprozesses klemmend beaufschlagt.

Klemmvorrichtung nach einem der vorhergehenden Patentansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der untere Klemmbacken (11) einen im Wesentlichen quaderférmigen
Klemmbackenarm (24) mit einer Unterkante (29), einer Armverlangerung (26), die in
etwa halb so breit ist wie der Klemmbackenarm (24) und die etwa der Breite des
Klemmbackenarms (25) entspricht sowie einen von der Armverlangerung (26)
rechtwinkelig in Richtung oberer Klemmbacken (12) abgebogenen Klemmbackenfinger
(27) umfasst.

Klemmvorrichtung nach einem der vorhergehenden Patentanspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckfedern (13) in einem Hohlraum des Klemmbackenarms (24) oberhalb der
Unterkante (29) befestigt sind.

Klemmvorrichtung nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass an jedem Klemmbacken (11, 12) im Bereich der Klemmbackenarme (24, 25)
mindestens je ein Stift (18, 19) mit unterschiedlicher Lange angebunden ist, wobei der
langere Stift (18) des unteren Klemmbackens (11) den ersten Schiitz (16) durchgreift
und der kiirzere Stift (19) des oberen Klemmbackens (12) den zweiten Schiitz (17)
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durchgreift und wobei die Stifte (18, 19) die Endanschlége fur die offene Position der
Klemmbacken (11, 12) bilden.

Klemmvorrichtung nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass am Grundkérper (3) in etwa halber Héhe horizontal zur Langsrichtung des Kabels
(8) ein L-formiger Begrenzungsarm (20) angeordnet ist, der in seiner Langserstreckung
die Seitenwand (33) des Crimpwerkzeugkopfes (2) und die Klemmvorrichtung (10)
ubergreift und in etwa ab dem zweiten Drittel seiner Lange rechtwinkelig in Richtung
Deckenseite (15) der Klemmvorrichtung (10) abgebogen ist, wobei er die Deckenseite
(15) maximal zur Halfte mit Spiel ubergreift und wobei er in seinem Endbereich direkt
oberhalb des Stiftes (18) mit diesem beriihrend in Kontakt steht und wobei sich der
untere Klemmbackenarm (24) beim Aufwértshub tiber den am unteren Klemmbacken
(11) angeformten Stift (18) abstiitzt und auf diese Weise die Klemmbackenfinger (22,
27) wahrend des Aufwartshubs &6ffnet.

10. Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung mit einer Crimpmaschine (1) und mit

der erfindungsgemaRen Klemmvorrichtung (10) nach Patentanspruch 1, wobei die
folgenden Arbeitsschritte nacheinander ablaufen:

a) in einem ersten Arbeitsschritt, bei dem sich die Crimpmaschine (1) in
Grundstellung befindet, wird ein zu bearbeitendes Kabel (8) auf dem Kabelweg
(8") durch die Klemmbackenéffnung (41) der gedffneten Klemmbacken (11, 12)
der Klemmvorrichtung (10) und durch die unmittelbar dahinter befindlichen
Kabeldurchfithrungséffnungen (32, 32’) der Abisoliervorrichtung (5) bis auf einen
Sensor gefiihrt, wobei der Auslésesensor (30) direkt oder indirekt einen zweiten
Arbeitsschritt auslost;

b) im zweiten Arbeitsschritt wird der Crimpwerkzeugkopf (2) in einer vertikalen
Abwirtsbewegung in etwa um die Héhe der Klemmbackenéffnung (41) abzuglich
der Kabeldicke so weit nach unten gefahren, dass das Kabel (8) zwischen der
Oberseite (28) des unteren Klemmbackenfingers (27) und der Unterseite (23) des
oberen Klemmbackenfingers (22) mit Presssitz verrutschfest geklemmt ist, wobei
unmittelbar im Anschluss der Abisolierprozess durch die Abisoliervorrichtung (5) in
an sich bekannter Weise erfolgt;

c) in einem dritten Arbeitsschritt wird die Abisoliervorrichtung (5) aus dem

Bearbeitungsbereich herausgefahren;
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d) in einem vierten Arbeitsschritt wird dem Amboss (4) durch die
Kontaktelementzufuhrvorrichtung (6) ein elektrisches Kontaktelement (nicht
dargestellt) zugefihrt und im unmittelbaren Anschluss erfolgt der eigentliche
Crimpprozess, ohne dass das abisolierte Kabel (8) horizontal bewegt wird, wobei
die Klemmbacken (11, 12), die das Kabel (8) unveréndert mit Presssitz
verrutschfest kliemmen, gemeinsam mit dem Crimpwerkzeugkopf in einem
schnellen Hub vertikal in Richtung Amboss (4) bewegt werden, und wobei das
Kabelende (nicht dargestellt) durch mindestens einen Crimpstempel (nicht
dargestelit) mit dem Kontaktelement (nicht dargestelit) in bekannter Weise
vercrimpt wird und wobei gleichzeitig das zu vercrimpende Kontaktelement (nicht
dargestellt) durch das Frontmesser (21) vom Gurt getrennt wird;

e) in einem funften Arbeitsschritt wird die Crimpmaschine in ihre Grundstellung
zuriickgefahren, dabei begrenzt der Begrenzungsarm (20) die Aufwértsbewegung
des unteren Klemmbackenarms (24), die Klemmbacken (11, 12) éffnen sich, das
fertige Kabel (8) mit dem angecrimpten Kontaktelement (nicht dargestellt) kann
entnommen werden und die Crimpmaschine (1) steht wieder bereit zur
Ausfiuihrung des ersten Arbeitsschrittes a).

11. Verfahren nach Patentanspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des ersten Arbeitsschrittes a) der Begrenzungsarm (20) den Stift (18) des
unteren Klemmbackenarms (24) am untersten-Ende des ersten Schiitzes (16)
beaufschlagt und den unteren Klemmbackenfinger (27) dadurch in der Grundstellung
halt, wobei auch der Klemmbackenarm (25) sich dabei in Grundstellung befindet, und
wobei sein Stift (19) am unteren Ende des zweiten Schlitzes (17) positioniert wird.

12. Verfahren nach Patentanspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des zweiten Arbeitsschrittes b) der untere Klemmbackenarm (24) in der
Position des ersten Arbeitsschrittes durch den stationar befestigten Begrenzungsarm
(20) verbleibt, wobei der Stift (18) im ersten Schiitz (16) um den gleichen Betrag nach
oben gefilhrt wird, um den sich der obere Klemmbackenarm (25) auf das Kabel (8) zu

bewegt und dieses klemmt.
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Verfahren nach Patentanspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der druckfederbelastete obere Klemmbackenfinger (22) gegen das zu
bearbeitende Kabel (8) in Richtung unterer Klemmbackenfinger (27) gedriickt wird und
die Klemmung des Kabels (8) durch den federgestitzten Klemmmechanismus,
insbesondere durch die Druckfedern (13) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend des dritten Arbeitsschrittes ¢) die Klemmvorrichtung (10) in derselben
Position verbleibt wie nach Ausfiihrung des zweiten Arbeitsschrittes b).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass wihrend des vierten Arbeitsschrittes d) das zu bearbeitende Kabel (8) wéhrend
des gesamten Arbeitsschrittes durch die Federkraft der Druckfedern (13) geklemmt
bleibt und eine Lockerung des geklemmten Kabels (8) wahrend des Crimpprozesses

nicht erfolgen kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend des funften Arbeitsschrittes der Crimpwerkzeugkopf (2) in einem Hub
vertikal nach oben verfahren wird, der am unteren Klemmbacken (11) angeordnete Stift
(18) wird dabei vom Begrenzungsarm (20) erfasst und bis zum untersten Anschlagpunkt
im ersten Schlitz (16) bewegt, wobei sich der obere Klemmbackenarm (25) zu 6ffnen
beginnt, sobald der am unteren Klemmbacken (11) angeordnete Stift (18) die
Stiftposition des zweiten und/oder dritten Arbeitsschrittes (berschritten hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vertikale Bewegung der Klemmvorrichtung (10) Uber drei Exzenterpositionen
(38, 39, 40) einer in der Crimpmaschine (1) angeordneten Exzenterscheibe (nicht
dargestellt), die den Hub des Crimpwerkzeugs bestimmt, erfoigt, wobei sich
Crimpwerzeugkopf (2 ) und Klemmvorrichtung (10) in einer ersten Exzenterposition (38)
in Grundstellung befinden, in einer zweiten Exzenterposition (39) hat bereits eine
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partielle Bewegung der Exzenterscheibe (nicht dargestellt) stattgefunden und die
Klemmung des Kabels (8) ist erfolgt, und in einer dritten Exzenterposition (40) hat die
Exzenterscheibe (nicht dargestellt) den maximalen Weg von 180° zuriickgelegt.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Vorschub der Kontaktelementzufithrvorrichtung (6) tiber eine an der der
Seitenwand (33) gegenlberliegenden Seitenwand (34) befestigten Platte (35) dadurch
gesteuert wird, dass die Platte (35) eine kurvige Stufung (37) in der Seitenkante (36)
aufweist und mit einer Kurvenrolle (31) im Eingriff steht.
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