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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Crimpwerkzeug mit
Crimpstempeln zum Verbinden eines Drahtes mit einem
Kontaktelement durch Verformen von Klemmiteilen des
Kontaktelementes mittels Crimpstempeln in einer Cr-
impstellung, insbesondere zum auswechselbaren An-
ordnen in einer Anschlagpresse, wobei zum Erzeugen
mehrerer Verformungsbereiche am Kontaktelement ei-
ne deren Anordnung entsprechende Zahl von Crimp-
stempeln um eine Aufnahme &ffnung des Crimpwerk-
zeugs angeordnet ist. Zudem erfaf3t die Erfindung ein
Verbindungsverfahren fir Kontaktelemente.

[0002] Eine solche Vorrichtung und ein solches Ver-
fahren ist aus US-A-3 626 363 bekannt.

[0003] Vorrichtungen dieser Art fiir die Kabelkonfek-
tionierung -- beispielsweise flr das feste Verbinden von
Drahtenden mit Steckern und Kabelschuhen -- beste-
hen Ublicherweise aus einer Anschlagpresse mit verti-
kal bewegtem Pressenstempel, der auf einen Druckkopf
des darunter angeordneten Crimpwerkzeuges einwirkt,
wobei in diesem vorgesehene Crimpstempel nach un-
ten gefuhrt werden und ein horizontal eingeschobenes
Steckerorgan od.dgl. Kontaktelement unter Verformen
von Klemmfahnen an einem Kabel- oder Drahtende
festlegen. Letzteres ist auf eine gewisse Lange abiso-
liert, so daB ein zum isolierten Abschnitt geringerer
Durchmesser entsteht. Die zu dem beschriebenen Cr-
impvorgang notwendige sogenannte Crimphéhe der
einwirkenden Stempelkante/n wird in Abhangigkeit von
den Drahtquerschnitten bzw. der Form des Kontakiele-
mentes von Hand eingestellt.

[0004] Eine Vorrichtung mit einem Formstempel oder
Crimper, mittels dessen Blechfahnen durch Verformen
an ein Kabel angeschlossen werden, beschreibt die DE-
OS 40 39 051 der Anmelderin. Die Kanten der quer-
schnittlich U-férmigen Blechfahne werden durch den
Crimper eingerollt, so daf3 ein -- ebenfalls querschnitt-
lich -- etwa herzférmiges Gebilde entsteht.

[0005] Oftmals ist es erforderlich, in hilsenférmige
Kontakte mehrere radiale Einformungen einzubringen,
wozu beispielsweise sternartige R&der an einem Hebel-
arm bekannt sind, die mit mehreren Anschlagflachen
um eine Achse drehen. Solche Geréte sind mit eigenem
Antrieb versehen und insgesamt individuell gestaltet, d.
h. kontaktspezifisch -- und damit aufwendig -- konzi-
piert.

[0006] In Kenntnis dieses Standes der Technik hat
sich der Erfinder das Ziel gesetzt, eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art zum Herstellen mehrerer Ein-
formungen, z.Bsp. in ein hilsenférmiges Kontakiele-
ment, sowie als Schnellwechselwerkzeug fur Anschlag-
pressen zu gestalten. Letztere kdnnen dann als flexibles
Basisgerat eingesetzt werden.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe fihrt die Lehre der
unabhangigen Anspriiche; die Unteranspriiche geben
glnstige Weiterentwicklungen an.

[0008] Zum Erzeugen mehrerer Verformungsberei-
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che am Kontakielement ist eine deren Anzahl entspre-
chende Zahl von Crimpstempeln um eine Aufnahmedfi-
nung angeordnet, die durch Druckbacken in die Crimp-
stellung tberfuhrbar sind, wobei die Druckbacken ihrer-
seits durch zu ihnen abgewinkelt angeordnete, beweg-
bare Druckstempel bewegbar sind.

[0009] Dazu hat es sich als glnstig erwiesen, beid-
seits einer Symmetriegeraden zu ihr etwa parallele
Druckstempel des Crimpwerkzeugs anzuordnen, die
mit in einem Winkel zur Symmetrieachse geneigten Fl&-
chen in die Bewegungsbahn von Schrégflachen der
Druckbacken eingreifen.

[0010] Zum Ruckfihren des Druckbackens liegt vor-
teilhaftherweise dessen Schragflache/n jeweils eine
parallele Schragflache gegenuiber, die einer zweiten ge-
neigten Flache jenes Druckstempels zugeordnet ist. Die
zusammenwirkenden Riickholflachen der Druckbacken
und Druckstempel verlaufen zur Wiederherstellung der
Ausgangsstellung zur Symmetrieachse geneigt.

[0011] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weist der Druckbacken eine Keilflache auf, welche die
Achse des zugeordneten Crimpstempels quert und auf
eine zu ihr parallele Stempelflache driickbar ist. Der Cr-
impstempel selbst wird erfindungsgemaf durch einen
Kraftspeicher, insbesondere eine Druckieder, aus der
Crimpstellung zuruckgefihrt.

[0012] Als giinstig hat sich auch erwiesen, die Achse
des Crimpstempels etwa rechtwinkelig zur Keilflache zu
stellen und/oder den Crimpstempel gegen die Kraft ei-
nes Kraftspeichers in die Crimpstellung Gberfihrbar an-
zuordnen.

[0013] Vorteilhafterweise kann in einen quaderférmi-
gen Werkstoffblock sowohl die Keilflache als auch eine
gegenlaufig geneigte Schragnut eingeformt werden,
wobei letztere die Schragflachen fur die Crimp- und die
Ruckholbewegung anbietet.

[0014] In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
greift in die Schragnut des Druckbackens eine leisten-
artig vom Druckstempel abragende Rippe ein, welche
jene geneigten Flachen aufweist. Auch diese -- mit ei-
nem heb- und senkbaren Drehkopf verbundenen --
Druckstempel sind auf einfache Weise aus einem Werk-
stoffblock spanabhebend zu erzeugen.

[0015] Die Fihrung des Druckbackens zum Crimp-
stempel hin erfolgt vorteilhafterweise gegen die Kraft ei-
nes Kraftspeichers, der -- bevorzugt als Schraubenfe-
der -- einen mit dem Druckbacken verbundenen und ei-
ne festliegende Fihrung durchsetzenden Sicherungs-
bolzen umfangt.

[0016] Die erwdhnte Flhrung fur den Sicherungsbol-
zen ist eine Bohrung in einem Teil eines Gehauses, in
dem Gleitbahnen fir die Druckbacken verlaufen. Quer
zu diesen Gleitbahnen sind Schubbahnen fir die
Druckstempel gerichtet.

[0017] Im Rahme einer Ausgestaltung der Erfindung
liegt es, daB zwischen den Schubbahnen ein aus-
tauschbarer Crimpeinsatz angeordnet und dieser mit
Fihrungen fir die Crimpstempel versehen ist. Diese
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Fihrungen sind radial zur Aufnahmeéffnung im Crimp-
einsatz vorgesehen.

[0018] Mittels eines derart ausgestatteten Werkzeugs
wird erfindungseman die Kraft der Anschlagpresse auf
die Druckstempel des Crimpwerkzeuges aufgeteilt und
jede Teilkraft der Druckstempel in zumindest eine dazu
abgewinkelt stehende Kraft eines Druckbackens umge-
setzt; mit letzterer wird der Crimpstempel beaufschlagt.
[0019] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausflihrungsbeispicle sowie
anhand der Zeichnung; diese zeigt in:

Fig. 1: eine Schragsicht auf ein Crimpwerkzeugin
einer Anschlagpresse;

Fig. 2: eine vergroéBerte Schragsicht auf einen Teil
eines hilsenartigen Kontaktelementes;

Fig. 3: den Querschnitt durch das Kontaktelement
nach einem Verformvorgang;

Fig. 4: die Frontansicht des Crimpwerkzeuges;

Fig. 5: den gegenlber Fig. 4 verkleinerten Schnitt
geman Linie M durch das Crimpwerkzeug;

Fig. 6: einen Querschnitt durch das Crimpwerk-
zeug mit linkem und rechtem Druckstem-
pel, dazwischenliegendem Crimpeinsatz
und diesem geordneten seitlichen Druck-
backen;

Fig. 7: einen Querschnitt durch das Crimpwerk-
zeug in oberer Totpunktlage;

Fig. 8: einen Querschnitt durch das Crimpwerk-
zeug in unterer Totpunktlage.

Fig. ©: den linken Druckstempel des Crimpwerk-
zeuges;

Fig. 10: den gegenuiber Fig. 9 vergréBerten rechten
Druckstempel in Frontansicht;

Fig. 11: eine Seitenansicht zu Fig. 10;

Fig. 12: einen Teil der anderen Seitenansicht zu
Fig. 10;

Fig. 13: den Schnitt durch Fig. 11 nach deren Linie
X -X11;

Fig. 14: eine Schragsicht auf den oberen Bereich
des Druckstempels nach Fig. 10 bis 13;

Fig. 15: eine Schragsicht auf den in Fig. 6 bis 8

rechten unteren Druckbacken;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 16: die vergréBerte Seitenansicht zu Fig. 15;

Fig. 17: die Sicht unter den Druckbacken der Fig.
15,16;

Fig. 18: die Seitenansicht des oberen linken Druck-
backens der Fig. 6;

Fig. 19: die Sicht unter den Druckbacken der Fig.
18.

[0020] Eine Anschlagpresse 10 zum Bearbeiten von

Drahten oder Kabeln weist unterhalb eines -- Steuer-
und Druckeinrichtungen enthaltenden sowie auf Ge-
stellbeinen 12 vorgesehenen -- Pressengehduses 14
mit Verstellscheibe 16 und Pressenstempel 18 --mit ei-
nem Arbeitshub von 40 mm -- ein Schnellwechsel-Cr-
impwerkzeug 20 mit Drehkopf 22 auf, der von jenem
Pressenstempel 18 beaufschlagt wird. Diese Einheit
10/20 dient zum Verbinden eines isolierten elektrischen
Drahtes mit einem von einem Rohlingsstrang oder
Blechstreifen 24 abgetrennten hillsenférmigen Kontakt-
element 26. Dieses wird auf das zuvor abisolierte Ende
jenes Drahtes und den anschlieBenden Abschnitt der
Isolierung unter Verformung aufgedrickt bzw. gecrimpt;
beim Crimpen verformt sich die Hulse 26 so, daf3 z.B.
die Litze des Drahtendes flie3t und Lufteinschllsse un-
terbunden sind.

[0021] Die Verformung erfolgt geméan Fig. 3 in vier Be-
reichen A, die von zwei aufeinander etwa rechtwinklig
stehenden Querschnittsgeraden Q1, Q2 bestimmt sind.
In diesen Querschnitisgeraden Q1, Q2, die im Werk-
zeugmittelpunkt Z die Werkzeugmittelachse M schnei-
den, verlaufen im Crimpwerkzeug 20 vier Crimpstempel
28 in Fihrungen 29 eines Crimpeinsatzes 30. Die Ach-
sen Q dieser Crimpstempel 28 fallen also in jene Quer-
schnittsgeraden Q1, Q, Q2.

[0022] Wie Fig. 4 verdeutlicht, sitzt der Crimpeinsatz
30 austauschbar in einem Gehause 32, das mit einer
Bodenplatte 34, mit einer Frontplatte 35 der Dicke 1 von
10 mm, mit Seitenplatten 36 sowie mit einem Gehause-
kérper 37 ausgestattet ist; dessen Tiefe a mif3t hier 35
mm, der Durchmesser d einer zentrischen Bohrung 33
etwa 18 mm. Durch einen ebenfalls zentrischen, sich
einwarts verjiingenden Durchbruch 31 der Frontplatte
35 istder Crimpbereich B des Crimpeinsatzes 30 zu se-
hen.

[0023] Invertikale Schubbahnen 38 des Geh&usekdr-
pers 37 greifen von oben her zwei Druckstempel 40,40a
ein, die mit ihrer Stempelkopfflache 39 an eine Quer-
platte 43 des Drehkopfes 22 angeschraubt sind. Die
Querplatte 43 steht in oberer Totpunkilage der An-
schlagpresse 10 in einem Abstand h zum Geh&use 32
(Fig. 4, 7). Befindet sich die Anschlagpresse 10 in ihrem
unteren Totpunkt, verlauft die Querplatte 43 gemans Fig.
6, 8 nahe dem Gehausekdrper 37.

[0024] Quer zur Werkzeugmitielachse M sind im Ge-
hause 32 horizontale Gleitbahnen 44 fur obere Druck-
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backen 46 und untere Druckbacken 47 zu erkennen, die
in die Achsen von Sicherungsbolzen 48 fallen. Letztere
durchsetzen jeweils eine Bohrung 36a in einer Seiten-
platte 36 und sind von einer sich gegen diese und den
Bolzenkopf 48a abstltzenden Feder 49 umfangen.
[0025] Unterschiedliche Stellungen der mit ihrem
Schaft an den Druckbacken 46, 47 festliegenden Siche-
rungsbolzen 48 sind jeweils rechts oben in den Fig. 7,
8 angedeutet. Ware der Druckbacken 46, 47 nicht durch
Sicherungsbolzen 48 und Feder 49 gesichert, so kdnnte
er sich in seiner Grundstellung in der Horizontalachse
verschieben und so beim Arbeitshub das Werkzeug be-
schadigen; die Feder 49 halt den Druckbacken 46, 47
in Position.

[0026] Die Bewegungen der Werkzeugteile wahrend
des Umformens bzw. deren Krafte sind durch Pfeile in
Fig. 6 mit folgenden Bedeutungen kenntlich gemacht:

F,= vertikaler Pressenhub;

Fo= Ubernahme von F als Langshub auf die Drucks-
tempel 40,40a des Crimpwerkzeuges 20;

Fs= Ubernahme des Langshubes F, fir den Querhub
der Druckbacken 46,47;

F,= Ubernahme des Querhubes Fj als Diagonalhub

far die Crimpstempel 28.

[0027] Zur Durchfihrung dieser Hubabfolge wird ein
-- weiter unten beschriebenes -- Keilsystem eingesetzt.
[0028] Dervon der Anschlagpresse 10 auf den Dreh-
kopf 22 Uibergeleitete Pressenhub erméglicht eine indi-
viduelle Werkzeugeinstellung; die Kraft F1 wird Uber die
Querplatte 43 auf den linken und den rechten Drucks-
tempel 40,40a -- jeweils einer Breite b von 19 mm, je-
doch unterschiedlicher Langen n, n1 von 94 mm des lin-
ken Druckstempels 40 bzw. 100 mm des rechten
Druckstempels 40a -- verteilt. Auf diese beiden wird der
Hub von 40 mm der Anschlagpresse 10 direkt Uberge-
leitet, so daB auch diese einen Hub dieser GréBenord-
nung auszufihren vermogen.

[0029] Die Druckstempel 40, 40a sind jeweils mit zwei
Druckschrédgen 50 ausgestattet, die in einem Winkel w
von etwa 15° als Seitenflachen von Rippen 52 angebo-
ten werden und um ein MafB3 e von hier 3 mm Uber eine
erste Frontflache 41 des Druckstempels 40 hinauskra-
gen, dessen Tiefe b1 etwa 15 mm miBt. Zum Crimpein-
satz 30 hin wird zwischen der ersten oder auBeren
Frontflache 41 und einer zweiten -- inneren -- Frontfla-
che 42 ein quer verlaufender Schulterabsatz 42s gebil-
det. Die zueinander weisenden Stirnflachen der Rippen
52 sind mit 53 bezeichnet, und die obere Rippe 52 ist in
Frontansicht wie eine "7" gestaltet; die Stirn des an der
Stempelkopfflache 39 verlaufenden Querbalkens der
oberen Rippe 52 ist bei 54 zu erkennen. Die Basisflache
55 der eine Gerade bildenden unteren Rippe 50 steht
in Abstand z zur unteren Stempelflache 39t; dieser ist
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beim linken Druckstempel 40 kiirzer als beim anderen.

[0030] Fahrt der Druckstempel 40 -- gleichermaBen
der andere Druckstempel 40a -- auf der anderen Seite
der Symmetrieachse M abwarts, wirken die vertikal be-
wegten Druckschragen 50 sowie die jeweils auf der an-
deren Rippenseite vorgesehenen parallelen Ricken-
schrdgen 56 der Rippen 52 exakt mit entsprechenden
Schréagflachen 58 -- bzw. Riickenflachen 60 -- der hori-
zontal gefihrten Druckbacken 46,47 zusammen. Dabei
I6st die vertikale Kraft F2 die horizontale Kraft F3 aus -
die Langsbewegung geht Uber in eine Querbewegung.
[0031] Druckstempel 40,40a und Druckbacken 46,47
haben einen Zwangsrickzug, so daf3 beim Zurickfuh-
ren der Anschlagpresse 10 die in den Gleitbahnen 44
geflhrten Druckbacken 46, 47 wieder in Grundstellung
nach Fig. 7 gezogen sind.

[0032] W.ie vor allem Fig. 15 verdeutlicht, ist in den
aus einem Werkstlckquader hergestellten -- hier: unte-
ren rechten -- Druckbacken 47 ein seitlicher Ausschnitt
62 der Tiefe f von hier 7 mm eingebracht, von dessen
Innenflache eine Schragnut 64 der Weite g von 5 mm
im Neigungswinkel t in Duckrichtung x von etwa 75°
ausgeht, deren Seitenwande sind jene Schragflache 58
und die Rickenflache 60. Diese Fig. 15 zeigt auch in
der Quaderendflache 61 eine Bohrung 61a zur Aufnah-
me des erwahnten Sicherungsbolzens 48.

[0033] Nahe der Schragflache 58 setzt an der ande-
ren Seitenwand des Druckbackens 47 eine gegenlaufi-
ge aufwarts gerichtete Keilfliche 66 des Winkels i von
45° an.

[0034] Inder Ausfiihrungder Fig. 18, 19 des oben lin-
ken Druckbackens 46 sind die Flachen 58, 60, 66 in glei-
chem MaBe geneigt, jedoch weist hier die Keilflache 66
abwarts.

[0035] Das MaB des bei Betatigung der Druckbacken
46, 47 erzeugten Querhubes F5 ist mit k bezeichnet. Der
besseren Ubersicht halber ist in Fig. 7, 8deruntere linke
Druckbacken 47 schraffiert hervorgehoben.

[0036] In diesem Crimpwerkzeug 20 sind nun ver-
schiedene Crimpeinsatze 30 mitden in Fig. 6 skizzierten
Crimpstempel 28 anbringbar; diese werden beim Quer-
hub x der Druckbacken 46, 47 durch die Keilflache 66
zum Zentrum Z hin gedriickt; F5 wird in F4 umgesetzt.

[0037] Das Riickholen der Crimpstempel 28 erfolgt
durch nicht gezeigte Federn, sobald die Keilflachen 66
die Stirnflache 29 der Crimpstempel 28 freigegeben ha-
ben. Beim "Auseinanderlaufen" der Crimpstempel 28
erweitert sich die von ihren Spitzen 27 begrenzte Zu-
fuhréffnung.

Patentanspriiche

1. Crimpwerkzeug mit Crimpstempeln (28) zum Ver-
binden eines Drahtes mit einem Kontaktelement
durch Verformen von Klemmteilen des Kontaktele-
ments mittels der Crimpstempel in einer Crimpstel-
lung, insbesondere zum auswechselbaren Anord-
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nen in einer Anschlagpresse, wobei

zum Erzeugen mehrerer Verformungsbereiche (B)
am Kontaktelement (26) eine deren Anordnung ent-
sprechende Zahl von Crimpstempeln (28) um eine
Aufnahmeéfinung (31) des Crimpwerkzeuges an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daf3 jeder
Crimpstempel durch einen Druckbacken (46, 47)
zur Aufnahmedéifnung hin in die Crimpstellung liber-
fihrbar ist, wobei die Druckbacken durch zu ihnen
abgewinkelt angeordnete Druckstempel (40, 40a)
bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch beidseits einer Symmetriegeraden (M) ange-
ordnete und zu ihr etwa parallele Druckstempel (40,
40a) des Crimpwerkzeuges (20) mit in einem Win-
kel (w) zur Symmetrieachse geneigten Flachen
(50), die in die Bewegungsbahn (44) von Schrag-
flachen (58) der Druckbacken (46, 47) eingreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Rickflihren des Druckbak-
kens (46, 47) dessen Schragflache/n (58) jeweils
eine parallele Schragflache (60) gegenuberliegt,
die einer zweiten geneigten Flache (56) des
Druckstempels (40, 40a) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zusammenwirkenden Riick-
holflachen (60 und 56) von Druckbacken (46, 48)
und Druckstempel (40,40a) zur Symmetrieachse
(M) geneigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Druckbacken (46,
47) eine Keilflache (66) aufweist, welche die Achse
des zugeordneten Crimpstempels (28) quert und
auf eine zu ihr parallele Stempelflache (29) drick-
bar ist, wobei gegebenenfalls die die Achse (Q) des
Crimpstempels (28) etwa rechtwinkelig zur Keilfla-
che (66) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Crimpstempel (28)
gegen die Kraft eines Kraftspeichers in die Crimp-
stellung Uberflhrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 in einen den
Druckbacken (46, 47) bildenden Werkstoffblock so-
wohl die Keilflache (66) als auch eine gegenlaufig
geneigte Schragnut (64) eingeformt sind, wobei
letztere die Schréagflachen (58, 60) fir die Crimp-
und die Ruckholbewegung anbietet.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 in die Schrag-
nut (64) des Druckbackens (46, 47) eine leistenartig
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10.

11.

12.

vom Druckstempel (40) abragende Rippe (52) ein-
greift, welche die geneigten Flachen (50, 56) auf-
weist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Drucks-
tempel (40) mit einem heb- und senkbaren Dreh-
kopf (22) verbunden und dieser an einen Pressens-
tempel (18) anschlieBbar ist, oder daB der Druck-
backen (46, 47) gegen die Kraft eines Kraftspei-
chers (49) zum Crimpstempel (28) hin fuhrbar ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Kraftspei-
cher (49) fur den Druckbacken (46, 47) einen mit
diesem verbundenen sowie eine festliegende Fih-
rung (36a) durchsetzenden Sicherungsbolzen (48)
umfangt, und/oder, daf3 die Flihrung (36a) fir den
Sicherungsbolzen (48) eine Bohrung in einem Ge-
hauseteil (36) ist, wobei im Gehause (32) Gleitbah-
nen (44) fur die Druckbacken (46, 47) verlaufen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf3 quer zu den
Gleitbahnen (44) Schubbahnen (38) flr die Drucks-
tempel (40) verlaufen, und/oder, daf3 zwischen den
Schubbahnen (38) ein austauschbarer Crimpein-
satz (30) angeordnet und dieser mit Fllhrungen (29)
fur die Crimpstempel (28) versehen ist, wobei ge-
gebenenfalls die Fihrungen (29) radial zur Aufnah-
medffnung (31) im Crimpeinsatz (30) verlaufen, die
sich bevorzugt zu den Fiihrungen (29) hin verjlingt.

Verfahren zum Verbinden eines Drahtes mit einem
Kontaktelement durch Verformen von Klemmteilen
des Kontaktelements (26) mittels Crimpstempeln
(28) eines Crimpwerkzeugs in einer Anschlagpres-
se, wobei zum Erzeugen mehrerer Verformungsbe-
reiche (B) am Kontakielement eine deren Anord-
nung entsprechende Zahl von Crimpstempeln um
eine Aufnahmeéfinung (31) des Crimpwerkzeugs
angeordnet ist und die Kraft (F1) der Anschlagpres-
se (10) auf Druckstempel (40, 40a) des Crimpwerk-
zeuges (20) aufgeteilt, jede dieser Teilkrafte (F2)
der Druckstempel in zumindest eine dazu abgewin-
kelt stehende Kraft (F3) eines Druckbackens um-
gesetzt und mit dieser der Crimpstempel (28) be-
aufschlagt wird (F4).

Claims

A crimping tool having crimping punches (28) for
connecting a wire to a contact element by deforming
clamping parts of the contact element by means of
the crimping punches in a crimping position, in par-
ticular for interchangeable arrangement in a fitting
press, a number of crimping punches (28) being ar-
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ranged around a receiving opening (31) in the
crimping tool in order to produce a plurality of de-
formation regions (B) on the contact element (26),
this number corresponding to the arrangement of
the said deformation regions, characterized in that
each crimping punch can be moved towards the re-
ceiving opening into the crimping position by a pres-
sure jaw (46, 47), it being possible for the pressure
jaws to be moved by pressure plungers (40, 40a)
that are arranged at an angle thereto.

A device according to claim 1, characterized by
pressure plungers (40, 40a) of the crimping tool (20)
which are arranged on both sides of a line of sym-
metry (M) and approximately parallel to it and have
faces (50) which are inclined at an angle (w) to the
axis of symmetry and engage in the movement track
(44) of inclined faces (58) of the pressure jaws (46,
47).

A device according to claim 1 or 2, characterized in
that, in order to move the pressure jaw (46, 47)
back, each of its inclined faces (58) is located op-
posite a parallel inclined face (60), which is as-
signedto a second inclinedface (56) of the pressure
plunger (40, 40a).

A device according to claim 1 or 3, characterized in
that the co-operating return faces (60 and 56) of the
pressure jaws (46, 48) and pressure plungers (40,
40a) are inclined with respect to the axis of symme-

try (M).

A device according to any one of claims 1 to 4, char-
acterized in that the pressure jaw (46, 47) has a
wedge face (66) which crosses the axis of the as-
sociated crimping punch (28) and can be pressed
onto a punch face (29) that is parallel to the said
wedge face, the axis (Q) of the crimping punch (28)
running approximately perpendicular to the wedge
face (66), if desired.

A device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterized in thatthe crimping punch (28) is arranged
so that it can be moved into the crimping position
counter to the force of an energy storage means.

A device according to at least one of claims 1 1o 6,
characterized in that both the wedge face (66) and
an oppositely inclined oblique groove (64) are
moulded into a block of material which forms the
pressure jaw (46, 47), the oblique groove (54) pro-
viding the inclined faces (58, 60) for the crimping
movement and the return movement.

A device according to at least one of claims 1 1o 7,
characterized in that a rib (52) which projects from
the pressure plunger (40) in the manner of a strip
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and has the inclined faces (50, 56) engages in the
oblique groove (64) of the pressure jaw (46, 47).

A device according to at least one of claims 1 to 8,
characterized in that the pressure plunger (40) is
connected to a rotatable head (22) which can be
raised and lowered and the latter can be attached
to a press ram (18), or in that the pressure jaw (46,
47) can be moved towards the crimping punch (28)
counter to the force of an energy storage means
(49).

A device according to at least one of claims 1 to 9,
characterized in that the energy storage means (49)
for the pressure jaw (46, 47) encompasses a secur-
ing bolt (48) which is connected to the said jaw and
passes through a fixed guide (36a), and/or in that
the guide (36a) for the securing bolt (48) is a drilled
hole in a housing part (36), sliding tracks (44) for
the pressure jaws (46, 47) running in the housing
(32).

A device according to at least one of claims 1 to 10,
characterized in that thrust tracks (38) for the pres-
sure plungers (40) run transversely with respect to
the slidingtracks (44), and/or inthat an interchange-
able crimping insert (30) is arranged between the
thrust tracks (38) and is provided with guides (29)
for the crimping punch (28), the guides (29), if de-
sired, running radially with respect to the receiving
opening (31) in the crimping insert (30) and this
opening preferably tapering towards the guides
(29).

A method of connecting a wire to a contact element
by deforming clamping parts of the contact element
(26) by means of crimping punches (28) of a crimp-
ing tool in a fitting press, a number of crimping
punches being arranged around a receiving open-
ing (31) in the crimping tool in order to produce a
plurality of deformation regions (B) on the contact
element, this number corresponding to the arrange-
ment of the said deformation regions, and the force
(F1) of the fitting press (10) being shared out to
pressure plungers (40, 40a) of the crimping tool
(20), each of these partial forces (F2) of the pres-
sure plungers being converted into at least one
force (F3) of a pressure jaw at an angle thereto, and
this force being applied (F4) to the crimping punch
(28).

Revendications

Outil pour sertissage avec poingons de sertissage
(28), pour lafixation d'un fil avec un élément de con-
tact, par l'intermédiaire de la déformation de parties
de serrage de I'élément de contact, au moyen des
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poincons de sertissage dans une position de sertis-
sage, en particulier pour une disposition interchan-
geable dans une presse & butée, pour lequel pour
la production de plusieurs zones de déformation (8)
au niveau de I'élément de contact (26), un nombre
de poingons de sertissage (28) correspondant a la
disposition desdites zones de déformation est dis-
posé autour d'une ouverture de positionnement
(31) de l'outil pour sertissage,

caractérisé en ce que chaque poingon de sertissa-
ge peut étre mené par l'intermédiaire de machoires
de pression (46, 47) vers |'ouverture de positionne-
ment en position de sertissage, les méachoires de
pression pouvant étre mises en mouvement par I'in-
termédiaire de poingons de pression (40, 40a) for-
mant un angle par rapport aux dites méachoires de
pression.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
des poincons de pression (40, 40a) de l'outil pour
sertissage (20) disposés de part et d'autre d'une
droite de symétrie (M) et & peu prés paralléles a cel-
le-ci, avec des surfaces (50) inclinées par rapport
a l'axe de symétrie d'un angle (w), qui mordent sur
la trajectoire de mouvement (44) de surfaces obli-
ques (58) des machoires de pression (46, 47).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que pour le retour des machoires de pression
(46, 47), sa ou ses surfaces obliques (58) font a
chaque fois face & une surface oblique (60) paral-
I&le, laquelle est attribuée a une deuxiéme surface
inclinée (56) du poingon de pression (40, 40a).

Dispositif selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce que les surfaces de retour (60 et 56) agissant
ensemble de la méchoire de pression (46, 48) et du
poingon de pression (40, 40a) sont inclinées vers
I'axe de symétrie (M).

Dispositif selon l'une des revendications 1 & 4, ca-
ractérisé en ce que la machoire de pression (46, 47)
présente une surface en coin (66), laquelle traverse
I'axe du poingon de sertissage (28) correspondant
et qui peut étre pressée sur une surface de poingon
(29) paralélle, pour lequel le cas échéant l'axe (Q)
du poincon de sertissage (28) s'étend a peu prés
perpendiculairement a la surface en coin (66).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que le poingon de sertissa-
ge (28) est disposé de fagon & pouvoir étre mené
dans la position de sertissage contre la force d'un
accumulateur d'énergie.

Dispositif selon au moins I'une des revendications
1 & 6, caractérisé en ce que dans |'un des blocs de
matiére formant la méachoire de pression (46, 47),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

sont moulées aussi bien la surface en coin (66)
qu'une encoche oblique (64) inclinée en sens con-
traire, cette derniére offrant les surfaces obliques
(58, 60) pour le mouvement de sertissage et le mou-
vement de retour.

Dispositif selon au moins |'une des revendications
147, caractérisé en ce qu'une nervure (52) faisant
saillie par rapport au poingon de sertissage (40) a
la maniére d'une nervure de guidage mord dans
I'encoche oblique (64) de la méachoire de pression
(46, 47), ladite nervure présentant les surfaces in-
clinées (50, 56).

Dispositif selon au moins |'une des revendications
1 a8, caractérisé en ce que le poingon de sertissa-
ge (40) est relié a une téte rotative (22) pouvant étre
levée et abaissée et qui peut &tre reliée & un plateau
de compression (18), ou en ce que la méchoire de
pression (46, 47) peut &tre menée vers le poingon
de sertissage (28) contre la force d'un accumulateur
d'énergie (49).

Dispositif selon au moins |'une des revendications
149, caractérisé en ce que l'accumulateur d'éner-
gie (49) pour la méachoire de pression (46, 47) com-
prend un boulon de sécurité (48) relié a ladite ma-
choire et traversant un guidage (36a) fixe, et / ou
en ce que le guidage (36a) pour le boulon de sécu-
rité (48) est un alésage dans une partie de boitier
(86), des glissiéres (44) pour les machoires de pres-
sion (46, 47) s'étendant dans le boitier (32).

Dispositif selon au moins |'une des revendications
1 & 10, caractérisé en ce que des guides de pous-
sée (38) pour les poingons de pression (40) s'éten-
dent perpendiculairement aux glissiéres (44), et/ou
en ce qu'un insert pour sertissage (30) interchan-
geable est disposé entre les guides de poussée
(88) et qui est pourvu de guides (29) pour les poin-
cons de sertissage (28), les guides (29) s'étendant
le cas échéant de fagon radiale par rapport a
l'ouverture de positionnement (31) dans linsert
pour sertissage (30), ladite ouverture se réduisant
de fagon préférentielle vers les guides (29).

Procédé pour la fixation d'un fil avec un élément de
contact par l'intermédiaire de la déformation de par-
ties de serrage de I'élément de contact (26), au
moyen de poingons de sertissage (28) d'un ouitil
pour sertissage dans une presse a butée, pour le-
quel pour la production de plusieurs zones de dé-
formation (B) au niveau de I'élément de contact, un
nombre de poingons de sertissage (28) correspon-
dant & la disposition desdites zones de déformation
est disposé autour d'une ouverture de positionne-
ment (31) de l'outil pour sertissage et pour lequel la
force (F1) de la presse a butée (10) est répartie sur
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les méchoires de pression (40, 40a) de l'outil pour
sertissage (20), chacune de ces forces partielles
(F2) des méchoires de pression étant transformée
en une force (F3) d'une méchoire de pression au
moins inclinée par rapport aux dits poingons de
pression et avec celle-ci, le poingon de sertissage
(28) étant mis en oeuvre (F4).
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