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64 Crimpmaschine und Verfahren zum Auswechseln ihrer Verschieissteile.

@ Die Crimpmaschine hat wenigstens ein in eine pro-

grammgesteuert antreibbare Presse eingebautes
Crimpwerkzeug (10), das im wesentlichen einen iber eine
Sockelplatte (14) I6sbar mit der Presse verbundenen Stén-
der (12) als Stdsselfiinrung, einen Werkzeugstdssel (16) .
als Crimpertrager und eine Tragerbandfihrung (18) als ~

<=0

Ambosstrager umfasst.
Ein einzeln auswechselbarer Werkzeugstossel (16)
und/oder eine einzeln auswechselbare Tragerbandflinrung %
(18) ist/sind Gber Schnellverschiiisse an der Stosselfih- 07| A A /
rung (12, 14) mittels Prazisionsfihrungen und -anschlagen 22 N "";-
positionierbar. 6] . "
Alle Verfahrensschritte zum Auswechseln der als [ 1 /
Werkzeugteile bezeichneten Werkzeugstéssel (16) und F /J

Tragerbandfihrung (18) werden vorzugsweise voil auto-
matisiert, wenigstens in bezug auf die Endlage der einge-
setzten Werkzeugteile (16, 18) durch Sensoren kontrolliert,
durchgefihrt.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Crimpmaschi-
ne mit wenigstens einem in eine programmgesteuert
antreibbare Presse eingebauten Crimpwerkzeug,
das im wesentlichen einen Uber eine Sockelplaite
losbar mit der Presse verbundenen Sténder als
Stbsselfilhrung, einen Werkzeugstdssel als Crim-
pertrager und eine Trégerbandfihrung als Amboss-
trager umfasst. Weiter bezieht sich die Erfindung
auf ein Verfahren zum Auswechseln wenigstens ei-
nes Verschleissieils des Crimpwerkzeugs/der
Crimpwerkzeuge in einer Crimpmaschine.

Eine Crimpmaschine besieht im einfachsten Fall
aus einer Presse mit einem eingebauten Crimpwerk-
zeug. Moderne Pressen selbst dieser einfachen
Art sind fast durchwegs mit einem Prozessor oder
Mikroprozessor und einem zugeordneten Tasten-
feld ausgeristet. Die Presskraft wird mittels eines
elektro-mechanisch betétigten Kniehebels, pneuma-
tisch oder hydraulisch erzeugt und liegt meist im Be-
reich von 2000 bis 10 000 kp. In weiteren Aus-
baustufen umfasst eine Crimpmaschine mehrere
Pressen mit je einem Crimpwerkzeug. Das Spektrum
reicht bis zur vollautomatischen Crimpmaschine,
welche neben den eigentlichen Pressen mit dem
Crimpwerkzeug Vorrichtungen zum Abléngen, Ab-
isolieren, Verdrillen, Verzinnen, Verformen, Be-
drucken usw. beinhalten kann.

Konventionelle, von einer Presse betriebene ein-
fache oder doppelte Crimpwerkzeuge sind stets ap-
plikationsspezifisch, d.h. pro Querschnitt, Blech-
dicke und oft auch pro Material ist ein Crimpwerk-
zeug notwendig. So sind beispielsweise bei einer
wichtigen Anwendung der Elekroindustrie, dem Her-
stellen von Steckern und Buchsen, zwei Crimpwerk-
zeuge notwendig.

Crimpwerkzeuge arbeiten mit hohen Frequenzen,
friher waren 2000 Schlage pro Stunde Ublich, heu-
te wird auf 3 bis 4000 Schlage pro Stunde {iberge-
gangen. Diese Leistungsfahigkeit fithrt zu einer
sehr grossen Beanspruchung der Crimpwerkzeu-
ge, insbesondere der Verschleissteile. Dies kann
zu Defekten fiihren, wobei in heute {iblichen Crimp-
maschinen das ganze Crimpwerkzeug ausgewech-
selt werden muss, was wegen des Einjustierens des
Trégerbandes in situ bis zu einer halben Stunde
dauert. Bei einem Vollautomaten sind mehrere, bis
acht Pressen angeordnet, was die Zugénglichkeit
erschwert. Erleidet ein Crimpwerkzeug in einer
Crimpmaschine einen Defekt, so muss die ganze
Crimpmaschine zur Ausfilhrung der Reparatur l&n-
gere Zeit abgestellt werden, was bei den hohen In-
vestitionskosten einen empfindlichen Verlust an
Wirtschaftlichkeit bedeutet.

Ein weiterer Unkostenfaktor bekannter Anlagen
besteht darin, dass fiir die verschiedenen Quer-
schnitte der Werkstiicke, verschiedenen Blech-
dicken und verschiedenen Materialien eine grosse
Anzah! von kompletten Crimpwerkzeugen an Lager
gehalten werden muss.

In der EP A1 0 427 668 ist ein Crimpwerkzeug be-
schrieben, das wenigstens je eine Gruppe von ein-
zeln in eine justierbare Arbeitsposition dreh-
und/oder verschiebbaren Crimpern und zugeordne-
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ten Ambossen umfasst. Damit kann bei einem De-
fekt eines Verschieissteils oder bei einem Pro-
grammwechsel das milhsame, zeitraubende Einju-
stieren des Tragerbands in der meist schiecht zu-
ganglichen Crimpmaschine weitgehend verhindert
und die Anzahl der an Lager zu haltenden
Crimpwerkzeuge massiv herabgesetzt werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, eine Crimpmaschine der eingangs beschrie-
benen Art und ein Verfahren zum Auswechseln we-
nigstens eines Verschleissteils des Crimpwerk-
zeugs/der Crimpwerkzeuge zu schaffen, welche
die Vorrichtung der EP A1 0 427 668 sinnvoll ergén-
zen bzw. eine alternative Losung bieten. Die Crimp-
maschine soll weiter universell verwendbar sein,
platzsparend arbeiten und bei giinstigen Investiti-
ons- und Betriebskosten qualitativ hochwertige
Produkte liefern.

in bezug auf die Vorrichtung wird die Aufgabe er-
findungsgeméss durch ein Crimpwerkzeug mit Uber
Schnellverschliisse an der Stbsselfithrung befe-
stigten, einzeln auswechselbaren Werkzeugstossel
und/oder Trégerbandfiinrung, welche/r mittels Pra-
zisionsfithrungen und -anschlagen positionierbar
ist/sind, gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand von abhangigen Patent-
anspriichen.

Dem Fachmann sind Schnellverschliisse, insbe-
sondere auch automatisch betétigbare, in grosser
Anzahl bekannt. Damit kénnen Werkzeugteile mit ei-
ner einfachen Bewegung exakt positioniert und wie-
der geldst werden.

Ein mit Schnellverschliissen in zwei oder drei
Werkzeugteile zerlegbares Crimpwerkzeug erlaubt
ein rasches Auswechseln von defekten Ver-
schleissteilen mit einem Betriebunterbruch, der
hochstens in der Grossenordnung von einer Minu-
te liegt. Dies ist insbesondere mdglich, weil eine zu
ersetzende Trégerbandfiihrung mit einem bereits
auf Vorrat einjustierten Tragerband eingewechselt
wird.

Schliesslich kann die Lagerhaltung, und damit ge-
bundenes Betriebskapital, vermindert werden, in-
dem nur ein Teil des Crimpwerkzeugs auswechsel-
bar sein muss. Die praktisch keinem Verschleiss
unterworfene  Stdsselfiihrung ist fiir alle Werk-
zeugstdssel und Tragerbandfiihrungen dieselbe.

Bei einer einfachen Crimpmaschine, welche eine
Presse mit einem einfachen oder doppelien
Crimpwerkzeug umfasst, erfolgt die Auswechslung
eines defekten Werkzeugstossels und/oder einer
defekten Tragerbandfihrung, letztere bei einer
Verwendung fir elektrische Bauteile auch Kontakt-
bandfiihrung genannt, zweckmaéssig manuell. Das-
selbe gilt fliir das Auswechseln von Werkzeugteilen
bei einer Programmanderung, falls die Verschleiss-
teile bei geringerem Zeitdruck nicht in konventionel-
ler Weise an Ort und Stelle aus- und eingebaut wer-
den.

Bei einer teuren Crimpmaschine dagegen, welche
bis zu acht Pressen mit je einem Crimpwerkzeug und
weitere funktionelle Vorrichtungen aufweisen kann,
ist die manuelle Zugénglichkeit beschrénkt. In einer
derartigen Anlage sind alle Funktionen bevorzugt
vollautomatisiert, also auch das Ab- und Zufiihren
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der Werkzeugstdssel und/oder Tragerbandfiihrun-
gen beim automatisierten Auswechseln. Bei diesen
komplexen Crimpmaschinen ist von wesentlicher Be-
deutung, dass bei einem Defekt oder Programm-
wechsel die Betriebsunterbruchszeit kurz ist.

Transportmittel fiir die Weg- und Zufihrung von
Teilen von Crimpwerkzeugen sind beispielsweise
ein wenigstens teilweise flexibler Ladetunnel, wel-
cher heb-, senk- und schwenkbar ist. Die Werk-
zeugteile werden darin mit einer Zug- oder Stoss-
vorrichtung, beispielsweise einem Seilzug, oder ei-
ner pneumatischen Rohrforderung bewegt, welche
letztere nach dem Prinzip der bekannten Rohrpost
arbeiten.

Selbstverstandlich kénnen im Rahmen der Erfin-
dung auch einem Ladetunnel &quivalente Transport-
mittel eingesetzt werden, wie z.B. Schienensyste-
me, Aufhdngesysteme und dgl.

Ein weiterer, insbesondere bei Vollautomaten we-
sentlicher Automatisierungsschritt besteht darin,
die einzuwechseinden Crimpwerkzeugteile in lage-
veranderbaren Magazinfachern zu lagern. Diese
programmgesteuert anwahlbaren Magazinfacher
kdnnen so verschoben werden, dass der einzu-
wechselnde Werkzeugteil, sei es ein Werkzeug-
stbssel oder eine Tragerbandfithrung, direkt oder
{iber ein oben erwahntes Transporimittel zum Stds-
seltrager mit gedffneten Schnellverschiiissen ge-
fihrt wird. Jedes derartige Magazin weist wenig-
stens ein leeres Fach auf, damit vorerst der auszu-
wechselnde Werkzeugteil eingelagert werden kann.

Als besonders vorteilhafte Magazine fir Werk-
zeugstossel haben sich Trommelmagazine mit verti-
kaler Achse erwiesen. Fir Tragerbandfiihrungen
dagegen werden Liftschachtmagazine, auch Pater-
noster genannt, bevorzugt verwendet.

Bei der Anordnung von Magazinen und/oder
Transportmitteln in Vollautomaten muss stets dar-
auf geachtet werden, dass das Werkstiick fiir die
Crimpverbindung, welches einige Zentimeter bis
mehrere Meter lang sein kann, auch noch automa-
tisch zu- und abgefiihrt werden muss.

Die Zufuhr der Trégerbandfuhrungen ist inso-
fern problematischer, als die im Magazin eingela-
gerten Werkzeugteile stets mit einem einjustierten
Tragerband versehen sind. Zweckméssig werden
die Haspeln fir die Tragerbander aller arbeitenden
und gelagerten Trégerbandfiihrungen unverschieb-
bar gelagert, insbesondere im Bereich der Raum-
decke, wodurch sie die Einengung des Freiheits-
raums im Bereich der Crimpmaschine am wenigsten
einschrénken.

Vorzugsweise sind die Tragerbénder zwischen
der Haspel und der Tragerbandfilhrung mittels ei-
ner auf einem schwenkbaren Arm befestigten Aus-
gleichsrolle gespannt.

Ein dem erfindungsgeméss mdglichen, ausseror-
dentlich schnellen Werkzeugwechsel anzuhaften
befiirchteter Nachteil, Crimper und Amboss nicht
an Ort und Stelle aufeinander justieren zu kdnnen,
hat sich als unbegriindet erwiesen. Durch die erfin-
dungsgemésse Anordnung von prézisen Fihrun-
gen und Anschidgen sind die Werkzeugteile mit ei-
ner Genauigkeit von wenigen Hunderistelmillimetern
positionierbar, was auch hohen Anspriichen geniigt.
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Nach einer speziellen Weiterausbildung der Er-
findung kann der Amboss flexibel eingebaut sein,
mit einer Verschiebungsméglichkeit von einigen
Zehntelsmillimetern in waagrechter Richtung der
Platienflachen. In der Schlussphase des ersten
Crimpschlages wird der eingespannt aufliegende
Amboss in die endgiiltige Position gebracht.

Die Anordnung von anwahibaren Magazinfa-
chern und allenfalls Transportmitteln fir Werkzeug-
stossel und Tragerbandfithrungen kann, insbeson-
dere in Vollautomaten mit mehreren Pressen, zu
Platzproblemen fihren.

Nach einer besonders vorteilhaften Weiteraus-
bildung der Erfindung umfasst deshalb der Werk-
zeugstdssel eines Crimpwerkzeugs wenigstens ei-
ne Gruppe von einzeln in eine justierbare Position
dreh- und/oder verschiebbaren Crimpern mit dem
zugeordneten Amboss entsprechendem Crimppro-
fil. Tritt in einem Crimper ein Defekt auf, kann ein
neuer Crimper eingedreht und/oder hingeschoben
werden. Ist ein Amboss defeki, wird die Trager-
bandfithrung ausgewechselt, der Crimper kann der-
selbe bleiben oder gleichzeitig ohne Werkzeugstos-
selaustausch gewechselt werden. Mit dieser Aus-
fihrungsvariante  kénnen alle  Vorteile  der
Erfindung erreicht werden, insbesondere das
schnelle Auswechseln der Trégerbandfiihrung mit
vorher einjustiertem Trégerband, jedoch mit insge-
samt weit geringerem Platzbedarf.

Bei einem Programmwechsel kann der Werkzeug-
stossel, falls er nicht verschiedene Crimpprofile
aufweist, ebenfalls ausgewechselt werden. Da ein
solcher Wechse! weniger héufig ist und unter gerin-
gerem Zeitdruck steht, kann der Werkzeugstossel
konventionell oder mit einem Schnellverschluss
ausgewechselt werden.

Fir derartige, mehrteilige Crimper wird auf EP A1
0 427 668 verwiesen.

Weiter kann eine Gruppe von Crimpern starr auf
ginem dreh- und schwenkbaren Kugelkopf angeord-
net sein. Diese Losung entspricht dem Prinzip eines
Kugelkopfs einer vergangenen Schreibmaschinen-
generation. Auf die Crimppresse angewendet kann
sich der Kugelkopf um eine horizontale Achse voll-
stindig drehen, um die andere, rechtwinklig dazu
verlaufende Horizontalachse kann er jedoch nur
teilweise geschwenkt werden.

Annliche Gruppen von Crimpern in Werkzeug-
stésseln bieten sich mit verschiedenen Bauformen
von Revolverkdpfen an.

Schiiesslich kann eine Gruppe von Crimpern in je
einer linearen, parallel zu den Plattenflachen ver-
laufenden Fiihrung, insbesondere einer Fihrungs-
schiene, verschiebbar sein. In diesem Fall ist keine
Drehbewegung von Crimpwerkzeugen notwendig.

In bezug auf das Verfahren zum Auswechseln
von wenigstens einem Verschleissteil des Crimp-
werkzeugs/der Crimpwerkzeuge in einer Crimpma-
schine wird die Aufgabe erfindungsgeméss da-
durch geldst, dass die Schnellverschliisse des/der
betreffenden Werkzeugteils/Werkzeugteile gedff-
net, der/die Werkzeugteil/e direkt oder Gber Trans-
portmittel in ein leeres Magazinfach gefihrt, das/
die verschiebbare/n Magazinfach/Magazinfacher
mit dem/den einzuwechselnden Werkzeugteil/en an-
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gewahlt, dieser/diese direkt oder {ber Transportmit-
tel zur betreffenden Stdsselfihrung geleitet, posi-
tioniert und mit den Schnellverschliissen befestigt
wird/werden, wobei alle Verfahrensschritte zum
Auswechseln der als Werkzeugteile bezeichneten
Werkzeugstossel und Tragerbandfithrung (18) voll
automatisiert, wenigstens in bezug auf die Endlage
der eingesetzten Werkzeugteile durch Sensoren
kontrolliert, durchgefiihrt werden.

Weist ein Werkzeugstossel wenigstens eine
Gruppe von Crimpern auf, auch Mehrfachcrimper
genannt, wird bei stationdrem Werkzeugsttssel ein
zu ersetzender Crimper sensor- oder programmge-
steuert weggeschwenkt und/oder weggeschoben.
Gleichzeitig oder unmittelbar nachher wird, eben-
falls sensor- oder programmgesteuert, ein neuer
Crimper zugeschwenkt und/oder zugeschoben und
positioniert.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargestellten Ausfihrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhéngigen Patentanspriichen
sind, n&her erlautert. Es zeigen schematisch:

- Fig. 1 eine Ansicht eines Crimpwerkzeugs,

~ Fig. 2 eine Ansicht eines verschiebbaren, fest-
geklemmten Ambosses,

~ Fig. 3 eine Draufsicht auf Fig. 2,

— Fig. 4 eine Draufsicht auf Transportmittel fir
die Werkzeugteile,

— Fig. 5 eine Draufsicht auf ein Werkzeug mit bei-
gestellten Magazinfachern,

— Fig. 6 eine Ansicht von Fig. 5, mit der Zufuhr
von Tragerbandern,

~ Fig. 7 einen dreiteiligen Crimper,

~ Fig. 8 einen sechsteiligen Crimper,

— Fig. 9 einen dreh- und verschiebbaren Crim-
per, und

— Fig. 10 einen dreh- und schwenkbaren Crimper.

Ein in Fig. 1 dargestelltes Crimpwerkzeug 10 ist,
wie alle folgenden, AMP-kompatibel, d.h. in jede
Presse einsetzbar. Der Stéander 12 des Crimpwerk-
zeugs 10 wird ber eine Sockelplatte 14 mit einer
nicht dargestellien Presse verbunden. Der Stinder
12 und die Sockelplatte 14 bilden eine Stosselfiih-
rung.

Die nicht dargestellte Presse (bt auf einen ent-
lang der Stdsselflihrung gleitenden Werkzeugstés-
sel 16 bei der Betétigung eine Kraft P aus, weiche
zwischen 2000 und 10 000 kp liegt. Dieser Werk-
zeugstossel 16 ist, wie eine Tragerbandfiihrung 18,
mit Schnellkupplungen an sich bekannter Bauart an
der Stdsselfiihrung automatisch lsbar befestigt.

Der Werkzeugstdssel 16 tragt einen Crimper 20,
ein Amboss 22 ist an der Tragerbandfiihrung 18 be-
festigt. Die Verschleissteile, wie Crimper 20 und
Amboss 22 auch genannt werden, sind der Uber-
sichtlichkeit wegen stark vergrossert gezeichnet.

In die Trégerbandfiihrung 18 l&auft, wie dies der
Namen sagt, ein Tragerband 24 ein und wird vor je-
dem Schlag der Presse zur Bildung einer Crimpver-
bindung, zusammen mit einem nicht dargestellien
Werkstiick, zwischen die Verschleissteile 20, 22
geleitet.

In Fig. 2 und 3 wird das Prinzip eines sich beim er-
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sten Crimpschlag selbstjustierenden Ambosses 22
gezeigt. Der Ambossfuss ist in einer Schwalben-
schwanznut 26 der Tragerbandfiihrung 18 leicht
klemmend eingesetzt. Beim Einsetzen der Trager-
bandfiihrung 18 liegt der Amboss 22 héchstens eini-
ge Zehntelmillimeter von seiner Arbeitsposition ent-
fernt. Beim ersten Schiag des in Fig. 2 punktiert an-
gedeuteten Crimpers 20 kann sich der Amboss in
der Schlussphase des Schlags, wahrend welcher
die Crimpprofile 28 aufeinanderliegen, allenfalls
noch einige Zehntelmillimeter in einer Richiung des
Pfeils 30 verschieben. Nun ist der Amboss 22 in
der richtigen Position. Das leichte Anklemmen ver-
hindert, dass sich der Amboss bei normaler Hand-
habung der Werkzeugteile verschieben kann, er-
laubt jedoch bei einem kraftvollen Crimpschlag eine
erneute Verschiebung in einer Richtung des Pfeils
30. Senkrecht zur Zeichnungsebene von Fig. 2 da-
gegen kann der Amboss 22 nicht verschoben wer-
den.

Fig. 4 zeigt eine Teildraufsicht auf eine Crimpma-
schine mit drei Pressen, die je ein Crimpwerkzeug 10
antreiben. Diese Crimpwerkzeuge 10 sind gemdss
Fig. 1 durch Losen von Schnellverschiiissen in drei
Teile zerlegbar, die stationére Stosselfiihrung 12,
14, den Werkzeugstdssel 16 und die Tragerbandfiih-
rung 18.

Transporimittel 32, welche im vorliegenden Fall ei-
nerseits aus einem starren Rohr 34 und einem Uber
eine Rohrkupplung 36 anschliessbaren flexiblen
Rohr 38 bzw. andrerseits aus einem starren Rohr
34 bestehen.

Erleidet ein Crimper 20 eines Werkzeugstissels
16 (Fig. 1) einen Defekt, so wird das flexible Rohr 38
am betreffenden Crimpwerkzeug 10 angelegt, die
Schnellkupplungen automatisch getffnet und der
Werkzeugstdssel 16, wie mit dem entsprechend be-
zeichneten Pfeil angedeutet, Uber die linken Trans-
portmittel 32 ersetzt. Im vorliegenden Fall handelt
es sich um eine pneumatisch arbeitende
«Rohrpostleitung». Das Transportmittel 32 fiir den
Werkzeugstisse! 16 setzt ohne weitere Massnah-
men voraus, dass alle drei Crimpwerkzeuge 10 den
gleichen Crimper haben. Andernfalls misste ein
werkzeugspezifischer Werkzeugstossel in das lin-
ke Rohr 34 eingeleitet werden.

Das rechiseitig dargestellte Transporimitiel 32
besteht aus je einem zum betreffenden Crimpwerk-
zeug 10 filhrenden starren Rohr 34. Bei einem
Wechsel der Tragerbandfiihrung 18, ebenfalls mit
einem entsprechend bezeichneten Pfeil angedeutet,
erfolgt die Neubestiickung ausschliesslich werk- -
zeugspezifisch.

Links vom in Fig. 5 gezeichneten Crimpwerkzeug
10 ist ein um eine senkrechte Achse AX drehbares
Trommelmagazin 38 dargestellt. Dieses hat 12 Ma-
gazinfacher 40 fir je einen Werkzeugstbssel 18.
Bei arbeitendem Crimpwerkzeug 10 ist das benach-
barte Magazinfach 40 zweckmassig leer.

Beim Auswechseln des Werkzeugstdssels 16
werden wiederum die Schnellkupplungen automa-
tisch geldst und der auszuwechselnde Werkzeug-
stéssel in ein leeres Magazinfach 40 gebracht.
Darauf wird das Trommelmagazin 38 programmiert
gesteuert gedreht, bis der richtige Werkzeugstts-
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sel 16 benachbart dem Crimpwerkzeug 10 ist (Fig. 5).
Darauf wird der neue Werkzeugstéssel 16 zur Stds-
selfiihrung 12, 14 gebracht, gegebenenfalls {iber ein
in Fig. 4 dargestelltes Transportmittel 32.

Es kdnnen mehrere Trommelmagazine an einer ho-
henverstellbaren Drehachse AX angeordnet sein,
was die Anzahl der anwéhlbaren Magazinfacher 40
vervielfacht.

Rechts des Crimpwerkzeugs 10 ist ein héhenver-
stellbarer Liftschacht 42 mit mehreren untereinan-
der bzw. im unten ausgelenkten Teil nebeneinander
liegenden Magazinfiachern 40 angedeutet. Bei ar-
beitendem Crimpwerkzeug 10 ist vorteilhaft wieder-
um ein leeres Magazinfach 40 benachbart angeord-
net. Das Auswechseln erfolgt analog zum oben fir
das Trommelmagazin 38 beschriebene.

Die gestrichelten Linien 44 deuten an, dass meh-
rere unten ausgelenkie Lifischéchte nebeneinan-
der angeordnet sein kénnen, in diesem Fall ist nicht
nur die Hohen-, sondern auch eine seitliche Ver-
schiebung médglich. Damit wird die Anzahl zur Verfi-
gung stehender Magazinfacher stark erhoht.

Ein im Zentrum von mehreren Crimpwerkzeugen
10 liegender Liftschacht 18 ohne unten ausgelenkten
Teil kann durch Ausstossen auf beiden Seiten
und/oder durch Drehen mehrere Werkzeuge 10 be-
dienen. Aus Platzgriinden ist dabei jedoch das
Trommelmagazin in der Regel durch geeignete platz-
sparende Mittel zu erseizen, welche spéter be-
schrieben werden.

Fig. 6 zeigt ein Crimpwerkzeug 10, einen Teil ei-
nes Trommelmagazins 38 und einen unten fécherwei-
se ausgelenkien Liftschacht 42. Selbstverstéind-
lich kénnen die Magazinfacher auch rein vertikal
oder auch oben ausgelenkt gefiihrt sein.

Im vorliegenden Fall ist die Tragerbandfiihrung
des nun leeren zweitobersten Magazinfachs 40 im
Einsatz. In den iibrigen Fachern 40 ist je eine Tra-
gerbandfithrung mit einjustietem Trégerband 24
einsatzbereit. Durch Verschieben des Liftschachts
42 kann jede geeignete Tragerbandzufihrung so-
fort, praktisch ohne Betriebsunterbruch, einge-
wechselt werden. Selbstverstéindlich gilt das auch
fir die in den Magazinfachern 40 des Trommelma-
gazins 38 gelagerten Werkzeugstdssel.

Die Haspel 46 des im Einsatz befindlichen Tré-
gerbands 24, welches Ubertrieben gross gezeich-
nete Verbindungselemente 48 hat, ist {iber eine Ga-
bel 50 an der Raumdecke 52 befestigt. Die {brigen
in eine Tragerbandfilhrung einjustierten Tragerban-
der 24 sind nur ansatzweise gezeichnet. Sie filhren
jedoch alle zu einer ebenfalls an der Decke 52 auf-
gehangten Haspel 46.

Alle Tragerbander 24 haben eine mittels eines
Arms 54 schwenkbare Spannrolle 56. Diese giei-
chen verschiedene Niveaulagen des Liftschachts
42 aus und sind besorgt, dass die Transportb&nder
24 geordnet bleiben.

Bei den nachfolgenden Fig. 7 bis 10 wird davon
ausgegangen, dass anstelle eines schnell auswech-
selbaren Werkzeugstdssels der Crimper mehrteilig
ausgebildet ist. Dadurch kann, bei einer nach wie
vor auswechselbaren Tragerbandfihrung (18 in
Fig. 1), der Raumbedarf erheblich herabgesetzt und
die Crimpmaschine als ganzes vereinfacht werden.
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Ein Schnellverschluss wére wohl mdglich, in der in-
dustriellen Praxis diirfte jedoch aus Kostengriinden
meist darauf verzichtet werden. )

Fig. 7 zeigt eine einstiickig ausgebildete, windrad-
artig angeordnete Gruppe von drei Crimpern 20,
welche um eine Drehachse 58 drehbar sind.

Der vertikal liegende Crimper 20 ist in Arbeitspo-
sition A, dle Crimpprofile 28 der Verschleissteile
20, 22 liegen ineinander.

Bei einem Defekt oder Programmwechsel wird die
Gruppe von drei einstiickigen Crimpern um 120° ge-
dreht und/oder die Tragerbandfiihrung mit dem Am-
boss 22 gleichzeitig ausgewechselt.

Fig. 8 zeigt eine Gruppe von sechs Crimpern,
welche um die zugeordnete Drehachse 32 gedreht
werden konnen. Im Gegensatz zu Fig. 7 verlauft die
Drehachse 32 nicht vertikal zu den Plattenfidchen
der wasserradartigen Crimper 20, sondern parallel
dazu. In Arbeitsposition A greifen die Crimpprofile
der Verschleissteile, eines Crimpers 20 und eines
Ambosses 22, ineinander. Ein allfalliges Auswech-
seln erfolgt analog zu Fig. 7.

In Fig. 9 sind mehrere Gruppen von Crimpern 20
gemédss Fig. 7 auf einer gemeinsamen Drehachse 58
angeordnet. Eine Gruppe besteht hier, nicht sicht-
bar, aus vier Crimpern 20. Durch Verschiebung
der Drehachse 58 in ihrer Langsrichtung L kann ei-
ne andere Gruppe von Crimpern 20 in die Arbeits-
position A gebracht werden. Die Crimper 20 von
verschiedenen Gruppen sind seitlich versetzt, was
in Fig. 9 nicht zum Ausdruck kommt.

Selbstversténdlich kénnen auch Gruppen von
Crimpern 20 gemdss Fig. 8 auf einer gemeinsamen
Drehachse 58 gemass Fig. 9 angeordnet sein. In
diesem Fall ist eine seitliche Versetzung nicht not-
wendig.

Mit einer Anordnung geméss Fig. 9 kdnnen 12
bzw. 18 gleiche oder verschiedene Crimpprofile 28
ohne einen Wechsel des Crimpwerkzeugs bzw.
Werkzeugstssels zum Einsatz gebracht werden.

in der Anordnung geméass Fig. 10 sind drei Grup-
pen von Crimpern 20 um eine Drehachse 60
schwenkbar, welche vertikal zu den Drehachsen 58
verlauft. Die Traggabeln 62 der Gruppen von je
funf Crimpern 20 sind Uber Achsschenkel 64 mit
der Drehachse 60 verbunden.

Durch Schwenken in Richtung des Pfeils 66 der
Crimper 20 kénnen andere Gruppen in Arbeitsposi-
tion A gebracht werden.

Mit der Anordnung geméass Fig. 10 sind 15 gleiche
oder verschiedene Crimpprofile ohne Wechsel des
Werkzeugstossels verwendbar. Je nach Situation
kann jeweils die Tragerbandfihrung 18 mit dem Am-
boss 22 ausgewechselt werden oder nicht.

Patentanspriiche

1. Crimpmaschine mit wenigstens einem in eine
programmgesteuert antreibbare Presse eingebau-
ien Crimpwerkzeug (10), das im wesentlichen einen
iiber eine Sockelplatte (14) losbar mit der Presse
verbundenen Stander (12) als Stosselfiihrung, ei-
nen Werkzeugstdssel (16) als Crimperirager und ei-
ne Trégerbandfiihrung (18) als Ambossirager um-
fasst, gekennzeichnet durch ein Crimpwerkzeug
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(10) mit tiber Schnellverschliisse an der Stosselfiih-
rung (12, 14) befestigten, einzeln auswechselbaren
Werkzeugstéssel (16) und/oder Tragerbandfiihrung
(18), welche/r mittels Prazisionsfihrungen und -an-
schlagen positionierbar ist/sind.

2. Crimpmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragerbandfilhrung (18) ei-
nen eingeklemmten, beim ersten Crimpschiag in des-
sen Léngsrichtung verschiebbaren Amboss (22)
hat.

3. Crimpmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Amboss (22) in einer Nut,
insbesondere einer Schwalbenschwanznut (26), auf
dem Nutenboden Ilangsverschiebbar eingeklemmt
ist.

4. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie Transport-
mittel (32) zum automatisierten Auswechseln, Ab-
und Zufiihren der Werkzeugstossel (16) und/oder
Tragerbandfithrungen (18) aufweist.

5. Crimpmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das/die Transportmittel (32) ein
wenigsiens teilweise flexibler heb-, senk- und
schwenkbarer Ladetunnel (34, 38) mit einer Zug-
oder Stossvorrichtung, wie einem Seilzug oder ei-
ner pneumatischen Rohrférderung, ist/sind.

6. Crimpmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dem Crimpwerkzeug (10) di-
rekt oder Ober Transportmittel (32) zugefiihrien
Werkzeugstdssel (16) und/oder Tragerbandfithrun-
gen (18) anwahlbar in verschiebbaren Magazinfa-
chern (40) gelagert sind, wobei fiir Werkzeugstos-
sel {16) Trommelmagazine (38), fir Tragerbandfiih-
rungen (18) Liftschachtmagazine (42) bevorzugt
sind.

7. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Haspeln
(46) der in arbeitenden und gelagerten Tragerband-
fihrungen (18) befestigten Tragerbénder (24) un-
verschiebbar gelagert sind, vorzugsweise im Be-
reich der Raumdecke (52), und die Tragerbander
(24) mit schwenkbaren Ausgleichsrollen (56) ge-
spannt sind.

8. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der/die an der
Stosselfiihrung (12,14) befestigten Werkzeugstos-
sel (16) der Crimpwerkzeuge (10) wenigstens eine
Gruppe von einzeln in eine justierbare Position
dreh- und/oder verschiebbaren Crimpern (20) mit
dem Amboss (22) entsprechendem Crimpprofil (28)
umfasst/umfassen.

9. Crimpmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Gruppe zwei bis sechs,
vorzugsweise drei bis fiinf Crimper (20) aufweist.

10. Crimpmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Crimper (20) als
Schwenkarm oder sternformig mit zentraler Dreh-
achse (58) ausgebildet sind, wobei die Drehachse
(58) parallel oder senkrecht zu den Plattenflachen
der Crimper (20) verlauit.

11. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Crimper
(20) einzeln losbar angeordnet, vorzugsweise in
Adaptergabeln, oder einstiickig ausgebildet sind.

12. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 8
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bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Gruppen von je um eine Achse (58) drehbaren Crim-
pern (20) Uber Traggabeln (62) und Achsschenkel
(64) mit einer gemeinsamen, vertikal zu den Achsen
(68) der Gruppen verlaufenden Drehachse (60)
verbunden sind.

13. Crimpmaschine nach einem der Anspriiche 8
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Gruppen von Crimpern 20, starr auf einer in deren
Langsrichtung (L) verschiebbaren Drehachse (58)
angeordnet sind.

14. Crimpmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Gruppe von Crim-
pern (20) starr auf einem dreh- und schwenkbaren
Kugelkopf angeordnet ist.

15. Crimpmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Gruppe von Crim-
pern (20) in einer linearen, parallel zu den Platten-
flachen verlaufenden Fiihrung verschiebbar ist.

16. Verfahren zum Auswechseln wenigstens ei-
nes Verschleissteils (20, 22) des Crimpwerk-
zeugs/der Crimpwerkzeuge (10} in einer Crimpma-
schine nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schnellverschliisse des/
der betreffenden = Werkzeugteils/Werkzeugteile
(16, 18) gedffnet, der/die Werkzeugteil/e (16, 18) di-
rekt oder (iber Transportmittel (32) in ein leeres Ma-
gazinfach (40) gefihrt, das/die verschiebbare/n
Magazinfach/Magazinficher (40) mit dem/den ein-
zuwechselnden Werkzeugteil/en (16, 18) angewahit,
dieser/diese direkt oder Uber Transporimittel (32)
zur betreffenden Stdsselfilhrung geleitet, positio-
niert und mit den Schnellverschliissen befestigt
wird/werden, wobei alle Verfahrensschritte zum
Auswechseln der als Werkzeugteile bezeichneten
Werkzeugstossel (16) und Tragerbandfihrung (18)
voll automatisiert, wenigstens in bezug auf die End-
lage der eingesetzien Werkzeugteile (16, 18) durch
Sensoren kontrolliert, durchgefiihrt werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16 mit einem Werk-
zeugsidssel, der wenigstens eine Gruppe von Crim-
pern aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass bei
stationdrem Werkzeugstossel ein zu ersetzender
Crimper sensor- oder programmgesteuert weg- und
ein neuer Crimper zugeschwenkt und/oder zuge-
schoben und positioniert wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass ein in einer Nut (26)
eingeklemmtier, auf dem Nutenboden langsver-
schiebbarer Amboss (22) mit dem ersten Crimp-
schlag einjustiert wird.
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