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@ Werkzeug zum Crimpen, Schneiden, Pressen o. dgl. mit linearem Arbeitsweg.

@ Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Crimpen,
Schneiden, Pressen od, dgl. mit linearem Arbeitsweg und
einem zwischen die Griffhebel und den Werkzeugkopf ein-
geschaiteten Hebeltrieb, wobei zwei, jeweils einen in sich
geschlossenen Rahmen bildende Deckplatten (1), die Gber
eine dazwischenliegende obere Profilplatte (2) fest miteinan-
der verbunden sind und eine mittels des Hebeltriebs {6) auf-
und abbewegliche untere Profilplatte (3), die zwischen den
beiden Deckplatten (1) gefihrt ist, indem auf diese eine in den
Rahmen (1) hineinreichende Fihrungsplatte (16) aufgesetzt
ist, wobei die obere und die untere Profilplatte (1, 2) auf den
einander zugekehrten Seiten das Crimpen, Schneiden, Pres-
sen od. dgl. bewirkende Werkzeuge bilden oder tragen.
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Werkzeug zum Crimpen, Schneiden, Pressen od. dqgl.

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Crimpen,
Schneiden, Pressen od. dgl., mit linearem Arbeits-

weg und einem zwischen die Griffhebel und den Werk-
zeugkopf eingeschalteten Hebeltrieb, der es gestattet,
mit Hilfe der zusammenzudriickenden Griffhebel einen er-
heblichen Druck auf die das Crimpen, Schneiden, Pressen
od. dgl. bewirkenden Werkzeuge auszuliben. Ein Mangel
der bisherigen Werkzeuge besteht darin, daB ihre Her-
stellung mit erheblichen Schwierigkeiten verbunden

ist, weil die einzelnen Werkzeugteile mit gr&68ter
Prdzision arbeiten miissen, um liberhaupt die gewlinschte

Verbindung oder Verformung der Werkstiicke herbeizu-
fihren.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein solches Werkzeug zu
schaffen, welches bei einfachster. Herstellung die

hochste Prdzision im Einsatz erreichen 1l&E8t.

Dies wird erfindungsgemdf erreicht durch zwei, je-

weils einen in sich geschlossenen Rahmen bildende
Deckplatten, die lber eine dazwischenliegende obere‘
Profilplatte fest miteinander verbunden sind und eine
mittels des Hebeltriebs auf- und abbewegliche untere
Profilplatte, die zwischen den beiden Deckplatten gefiihrt
ist, indem auf diese eine in den Rahmen hineinreichende
Flihrungsplatte aufgesetzt ist, wobei die obere und die
untere Profilplatte auf den einander zugekehrten Seiten

das Crimpen, Schneiden, Pressen od. dgl. bewirkende
Werkzeuge bilden oder tragen.
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Vorzugsweise ist der Werkzeugkopf in Sandwich-Bau-
weise aus ilibereinanderliegenden flachen Rahmenteilen
und Platten gebildet.

Ein weiterer Vorteil, der die Verwendungsmbglichkeiten
des Werkzeuges erheblich steigert, ist dadurch gegeben,
das der Werkzeugkopf von den Griffhebeln l&sbar und

gegen andere Werkzeugkdpfe flir andere Arbeitsmdglich-
keiten austauschbar ist.

Vbn ganz besonderer Bedeutung ist aber, daB zwischen

die Griffhebel eine auf den jeweils erforderlichen End-
druck der Werkzeuge einstellbare Zwangssperre eingeschal-
tet ist, die ein Uffnen des Werkzeuges vor dem Erreichen
dieses Enddruckes verhindert. Damit ist die Sicherheit ge-
wdhrleistet, daB jedes Werkstiick mit dem erforderlichen
Druck verformt wird und ein Ausschu8 durch unsachgemiBe
Verarbeitung vermieden ist. Zweckm#Big ist die Zwangs-
sperre aus einer verstellbaren Ratsche gebildet, deren
Rastklinke an einem Griffhebel sitzt und mit einem am
anderen Griffhebel vorgesehenen Zahnsegment zusammen-
arbeitet, wobei Rastklinke und Zahnsegment zur Regelung
der Offnungszeit gegeneinander einstellbar sind. Das er-
findungsgemdBe Werkzeug 148t sich nach Einleitung eines
Arbeitsganges nicht eher wieder 8ffnen, als bis der er-
forderliche Enddruck erreicht ist.

Der Erfindungsgedanke 148t die verschiedensten Ausfiihrungs-
m8glichkeiten zu. Eine davon ist in der anliegenden Zeich-
nung wiedergegeben, und zwar zeigen:
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Fig. 1 eine Explosionsdarstellung des vollstédndi-
gen Werkzeuges,
Fig. 2 eine Seitenansicht des Werkzeuges in ae-
schlossener Stellung,
Fig. 3 eine Seitenansicht des gedffneten Werkzeuges,
Fig. 4 den Werkzeugkopf nach Trennung von den

Griffhebeln,

£

Fig. 5 die Griffhebel nach Entfernung des Werkzeug-

kopfes,

Fig. 6 einen Schnitt durch einen Teil des Werkzeug-
kopfes,

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Werkzeugkopf bei abge-

nommener Deckplatte.

Das vollstdndige Werkzeug besteht aus den in der Explo-
sionsdarstellung gemdB Fig. 1 wiedergegebenen Einzel-
teilen und ist im wesentlichen aus einem Werkzeugkopf K
gebildet, der auswechselbar mit einem Griffhebelantrieb
G verbunden ist. In Sandwich-Bauweise besteht der Werk-
zeugkopf aus ebenen, ausagestanzten Platten 1, die unter
Zwischenschaltung einer Platte 2 durch Schrauben oder
Niete 15 derart miteinander verbunden sind, daB sie mit
ihren, den Griffhebeln G zugekehrten Enden freiliegen
und einen Raum bilden, in welchem eine Schiebeplatte 3
auf--und abverschiebbar ist, welche die untere Crimp-Platte
bildet und mit der Zwischenplatte 2, die die obere
Crimp-Platte darstellt, zusammenarbeitet.
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In nach unten reichenden Vorspriingen 4 der Platten 1

sind Bohrungen 5 vorgesehen, zum Anbringen von Zwischen-
hebeln 6 fiir die Verbindung des Werkzeugkopfes mit den
Griffhebeln. Die Verbindung erfolgt durch Steckstifte
oder Schrauben 7, die in die dafiir vorgesehenen Bohrun-
gen 5 der Platten 1 bzw. 5' der Zwischenhebel 6 einge-
fihrt und lediglich zum Zwecke des Auswechselns des Werk-
zeugkopfes entfernt werden.

Die Schiebeplatte 3 hat einen nach unten iiber die Platten
1 hinausreichenden Fortsatz 8 mit einer Auskehlunc 8, mit
welchem sie sich auf dem Gelenkzapfen 10 der noch sp&ter
zu beschreibenden Griffhebel 11 und 12 abstiitzt. AuBerdem
sind zu beiden Seiten an der Platte 3 Federauflager 13 fir
zwischen diese und die Platte 2 eincesetzte Druckfedern 14
vorgesehen, die die beiden Crimpwerkzeuge 2 und 3 beim
Spreizen der Griffhebel 11 und 12 in ihre Offenstellung
gemdB Fig. 3 driicken. Gefiihrt wird die Platte 3 durch

einen Aufsatz 16, der im Innenraum der oberen Deckplatte
1 gleitet.

Durch Offnen und SchlieBen der Griffhebel 11 und 12 wird
das untere Crimpwerkzeuag 3 bewegt. Dabei sind die beiden

Zvischenhebel 6 an den Gelenkzapfen 17 der beiden Griff-
hebel angelenkt.
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Der Hebeltrieb 6 verbindet Werkzeugkopf K und Griff-
hebeltrieb G in der Weise, daB beim Spreizen der Griff-
hebel 11, 12 iiber die Hebel 6 das Unterwerkzeug 3 von
dem Oberwerkzeug 2 entfernt wird und beim SchlieBen der
Griffhebel 11, 12 dessen Gelenkzapfen 10 nach oben
wandert und die beiden Crimpwerkzeuge 2 und 3 gegenein-
anderbewegt werden und der Prefvorgang, d4.h. das Crimpen,
des zwischen die beiden Werkzeuge 2 und 3 eingeflihrten
Werkstiickes erfolgt. Durch L&sen der Bolzen 7 oder 17
148t sich der gesamte Werkzeugkopf K von dem Griffhebel-

trieb G abnehmen und gegen einen anderen Werkzeugsatz
auswechseln.

Da es wichtig ist, daB beim Crimpen des Werkstlickes immer
ein bestimmter Enddruck erreicht wird, muf verhindert
werden, daB der Griffhebeltrieb .-G vor Erreichen dieses
Enddruckes wieder gedffnet wird. Dies erfolgt durch eine
sog. Zwangssperre, die das WiederSffnen der Griffhebel 11,
12 erst nach Erreichen dieses Enddruckes gestattet. Zu
diesem Zweck ist auf der Innenseite des einen Griffhebels
12 ein Zahnsegment 20 vorgesehen, widhrend an dem anderen
Griffhebel 11 eine Schaltklinke 21 in einem Lager 22 auf
einem Zapfen 23 gelagert ist. Wie ersichtlich, ist die in
dem Lager 22 vorgesehene Lagerbohrung 24 ldnglich, so daB
sich der Lagerzapfen 23 in dieser Bohrung verschieben
kann. Diese Verschiebung wird durch eine Lagergabel 25
bewirkt, in der ein Gewindezapfen 26 vorgesehen ist, auf
dem eine Stellmutter 27 aufgedreht ist. Diese fiihrt sich
in einem am Hebel 11 vorgesehenen Schlitz 28 und bewirkt
bei ihrer Betd@tigung ein Hin~ und Herschieben des lLager-
zapfené 23 in seiner Lagerstelle 24. Durch Verstellen der
Stellmutter 27 wird die Rastklinke 21, welche unter der
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Wirkung einer Zugfeder 29 steht, in dem Zahnsegment
20 verschoben, wodurch der Wieder&ffnungszeitpunkt
der beiden Griffhebel 11 und 12 verhindert wird und

damit eine Anpassung an den jeweils beim Crimpen er-
forderlichen Enddruck erfolgt.
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Werkzeug zum Crimpen, Schneiden, Pressen od. dgl.
mit linearem Arbeitsweg

Patentanspriliche:

1. Werkzeug zum Crimpen, Schneiden, Pressen od. dgl.

mit linearem Arbeitsweg und einem zwischen die Griff-
hebel und den Werkzeugkopf eingeschalteten Hebeltrieb,
gekennzeichnet durch zwei, jeweils einen in sich ge-
schlossenen Rahmen bildende Deckplatten (1), die iber

eine dazwischenliegende obere Profilplatte (2) fest mit-
einander verbunden sind und eine mittels des Hebeltriebs
(6) auf- und abbewegliche untere Profilplatte (3), die
zwischen den beiden Deckplatten (1) gefiihrt ist, indem

auf diese eine in den Rahmen (1) hineinreichende Fihrungs-
platte (16) aufgesetzt ist, wobei die obere und die untere
Profilplatte (1, 2) auf den einander zugekehrten Seiten
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das Crimpen, Schneiden, Pressen od. dgl. bewirkende

Werkzeuge bilden oder tragen.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkzeugkopf (K) in Sandwich-Bauweise aus ﬁber—
einanderliegenden, flachen Rahmenteilen und Platten (1,
2, 3) gebildet ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Werkzeugkopf (K) von den Griffhebeln (11,
12) 1&sbar und gegen andere Werkzeuakopfformen (K) aus-—
tauschbar ist.

4. Werkzeug nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die das Offnen der Crimpwerkzeuge (2, 3) be-

wirkenden Federn (14) im Werkzeuagkopf (X) untergebracht
sind.

5. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch cekennzeichnet, daB
zumindest eine der zum Werkzeugkopa (X) gehSrigen Crimp-
platten (2, 3) sich vermittels einer Riickholfeder (14)
im Rahmen (1) abstiitzt.

6. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
zwischen die Griffhebel eine auf den jeweils erforderlich
Enddruck einstellbare Zwangssperre (20 bis 29) einge-
schaltet ist, die ein Offnen des Werkzeuges vor dem Er-

reichen des Enddruckes verhindert.

7. Werkzeug nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekennzeichnet
daB8 die Zwangssperre (20 bis 29) aus einer verstellbaren
Ratsche gebildet ist, deren Rastklinke (21) an einem Grif
hebel (11) sitzt und mit einem am anderen Griffhebel (12)
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vorgesehenen Zahnsegment (20) zusammenarbeitet, wobei
Rastklinke (21' und Zahnseament (20) zur Regelung der
Offnungzeit gegeneinander einstellbar sind.

8. Werkzeug nach Anspruch 1 bis 7, dadurch cekennzeich-
net, daB die Crimpplatten (2, 3) jeweils mit mehreren,

wechselweise zu benutzenden Arbeitsprofilen ausgestattet
sind.
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Fig. 6
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Fig. 5
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