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) Anschlagpresse.

@ Die Presse hat eine Exzenterflihrung (15) in dem
der Exzenterzapfen (13) mit einem Lager (14) lduft.
Die ExzenterfUhrung ist im Gegensatz zu den be-
kannten Exzenterfiihrungen nicht gerade, sondern
hat einseitig einen gekrimmenten Bereich (16). H|er-
durch wird erreicht, dass wahrend den ersten 90°
der Umdrehung der Exzenterwelle der StGssel den
grdssten Teil des Hubweges zurlicklegt und in den
zweiten 90" der Umdrehung der Exzenterwelle (10)
nur noch ein kleiner Hubweg erfolgt wédhrend dem
die Verformung des Kontaktes erfolgt.

Eine Anschlagpresse mit der erfindungsgemas-
sen Exzenterfiihrung kann leichter gebaut werden,
mit einen kleineren Untersetzungsgetriebe ausgestat-
tet sein und bedingt einer geringe Tourenzahl des
Antriebsmotors.
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ANSCHLAGPRESSE

Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Anschlag- beziehungsweise Crimppresse zur Ver-
bindung von Kontaktteilen mit einem Leiter, bei der
ein Elektromotor Uiber ein Untersetzungsgetriebe
eine Exzenterwelle mit einem Exzenterzapfen
treibt, wobei dieser Zapfen in einer Fihrung lduft,
die den St&ssel mit dem Crimpwerkzeug auf und
nieder bewegt.

Anschlag- oder Crimppressen der vorgenann-
ten Art sind in diversen Ausfihrungen auf dem
Markt erhdltlich. Grundsitzlich unterscheidet man
Pressen, die mit einem Exzenter und solche, die
mittels einem Kniehebeisystem arbeiten. Wihrend
Anschlagpressen, die mit Kniehebelsystemen ar-
beiten eher rlickldufig sind, da sie eine Vielzahi von
Verschleissteilen aufweisen und entsprechend eine
volumindse Konstruktion mit relativ grosser Mass-
genauigkeit be dingen, sind Anschlagpressen mit
Exzentern stdrker verbreitet. Weil die Krafteinlei-
tung relativ unglinstig ist, wird ein grosses Unter-
setzungsverhiltnis des Getriecbes bendtigt, bei-
spielsweise mittels Stirnrad- oder Schneckengetrie-
be. Die grosse Untersetzung verlangt jedoch, dass
der Antriebsmotor bei jedem Arbeitszykius von 0
auf ca. 4'000-5000 U/min. beschleunigt und da-
nach wird auf 0 U/min. abgebremst. Entsprechend
werden die Antriebsmotoren gewaltig belastet und
neigen zu Ueberhitzung, wodurch die Lebensdauer
erheblich reduziert wird.

- -Die vorliegende Erfindung stellt sich daher die
Aufgabe, eine Anschlag- oder Crimppresse der ein-
gangs genannten Art so zu verbessern, dass der
Hubweg des Stdssels im Verhdltnis zum Weg der
Kreisbewegung des Exzenterzapfens bei der Ab-
wiartsbewegung zum unteren Totpunkt sich derart
verdndert, dass fiir die anndhemnd letzten 10% des
Hubweges zirka eine Vierteldrehung der Exzenter-
welle zur Verfligung steht.

. Diese Aufgabe I8st eine Anschlag- oder Crimp-
presse mit den Merkmalen des Patentanspruches
1.

Da somit das Kraft-Weg-Verhilinis sehr viel
glinstiger ist, kann mit einer sehr viel kieineren
Untersetzung gearbeitet werden. Folglich braucht
der Antriebsmotor eine erheblich geringere Touren-
zahl, um in der gleichen Zykluszeit einen Pressvor-
gang durchzufiihren. Bei einer Anschlagpresse ge-
miss der Erfindung wird mit einer maximalen Tou-
renzahl von 1100 U/min. gearbeitet und eine Zy-
kluszeit von 0,26 sec. erreicht. Die erheblich gerin-
gere Untersetzung erlaubt es erstmals, eine An-
schlagpresse mit einem Zahnriemengetriebe zu
realisieren. Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen
gehen aus den abhé&ngigen Anspriichen hervor.

Es zeigt:
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Figur 1 eine schematische Darsteliung der
Anschlagpresse;

Figur 2 einen Schnitt durch die Exzenterwel-
le und den in der Exzenterfihrung gelagerten Ex-
zenterzapfen;

Figur 3 einen Schnitt durch die Exzenterfih-
rung entlang der Linie ll-I! in Figur 2;

Figur 4 den Hubweg des Exzenterzapfens in
Abhangigkeit der Winkellage der Exzenterwelle und

Figur 5 die Kennlinie der Kraft in AbhZngig-
keit der Winkellage der Exzenterwelle.

Es wurde bewusst auf die detallierte Gesamt-
darstellung der Anschlagpresse verzichtet, da de-
ren Bauweise bekannt und fir die Erfindung nicht
direkt von Bedeutung ist. Trotzdem sei hier der
prinzipielle Aufbau kurz erldutert.

An einen Maschinenrahmen ist ein Synchron-
Elektromotor 2 montiert. Dieser wirkt Uber ein Un-
tersetzungsgetriebe 3 auf eine im Maschinenrah-
men gelagerte Exzenterwelle 10. Die Exzenterwelle
trdgt den Exzenter mit einem Exzenterzapfen. Der
Exzenterzapfen liegt in einer Fiihrung der Teil ei-
nes vertikal auf und nieder bewegbaren Stssels
ist. Der StOssel tragt ein auswechselbares Werk-
zeug mit dem Metallkontakte, wie Durchgangsver-
binder, Endverbinder, Kabelschuhe und Fahnen-
stecker auf Kabel , insbesondere auch Litzenkabel
aufgepresst werden. Im aufklappbaren Kasten 4 ist
die elektronische Steuerung untergebracht.

Im Detail dargestellt ist in Figur 2 die Exzenter-
welle 10 gezeigt. Diese ist endseitig mit einem
Flansch 11 versehen, indem eine exzentrisch ange-
ordnete Bohrung angebracht ist. In der Bohrung 12
ist mittels Press-Sitz der Exzenterzapfen 13 gehal-
ten. Auf dem aus der Bohrung 12 herausragenden
Teil des Exzenterzapfens 13 ist ein radiales Walz-
lager 14 aufgeschoben. Das Wélzlager passt mit
geringem Spiel in die Exzenterfiihrung 15 bezie-
hungsweise Flihrungsbahn. Die Exzenterfihrung 15
ist direkt im Stdssel 3 eingelassen.

Bevor die erfindungswesentiliche Fiihrungsbahn
beschrieben wird, sei kurz die Exzenterfihrung ge-
mass dem Stand der Technik erldutert. Bekanntlich
kann eine kreistGrmige Bewegung in zwei sinusfdr-
mig, oszillierende Bewegungen in vertikaler und
horizontaler Richtung zerlegt werden. Die vertikale
Komponente wird zur Bewegung des Stdssels und
den daran befestigten Werkzeug genutzt, wahrend
die horizontale Komponente in der Flihrungsbahn
aufgenommen wird und keinen Beifrag zur Kraft-
{ibertragung des Werkzeuges auf das Werkstlick
ausiibt. Die Flihrungsbahn flir den Exzenterbolzen
ist gradlinig horizontal und entweder offen durch
eine obere und untere Gleitplatte oder als ge-
schlossene Flihrungsbahn ausgebildet. In der Aus-
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gangslage befindet sich der Exzenter in der oberen
Totpunktlage und der Stéssel in der obersten Hu-
blage, wobei der Exzenterzapfen sich in der Mitte
der Fiihrungsbahn stellt. Bei seiner Bewegung im
Uhrzeigersinn wilzt sich das Lager am Exzenter-
zapfen auf der Unterseite der Bahn ab, bis er nach
90° die Zusserste seitlich Ablenkung erreicht hat
und kehrt wieder zurlick zur Mitte der Flrhungs-
bahn, die der Zapfen nach 180° Umdrehung der
Exzenterwelle wieder erreicht, wobei der Stdssel
den tiefsten Punkt der Hubbewegung erreicht hat.
Nun folgt die Hubbewegung des Stdssels auf warts
und die Oszillation des Exzenterzapfens in die an-
dere seitliche Richtung innerhalb der Flhrungs-
bahn. Mit ausgezogener Linie ist dieser Bewe-
gungsablauf im Diagramm der Figur 4 gezeigt. Hier
ersieht man den Hubweg in Abh&ngigkeit des
Drehwinkels der Exzenterwelle. Die gesamte Ver-
formungskraft muss die Presse in den letzten 2
mm des Hubweges aufbringen. Die Verformungs-
beziehungsweise Presskraft betragt etwa 2 Tonnen.
Bei einer herkdmmlichen Presse verbleibt fiir den
Aufbau dieser 2 t Presskraft ein' Drehwinkel von ca.
20 °. Dies ergibt die im Diagramm der Figur 5
ausgezogene dargestelite Kurve.

Die Exzenterflinrung beziehungsweise Fih-
rungsbahn 15 gemiss der Erfindung hat einen
unteren Flhrungsbereich 16, der von der Mitte
bezliglich des gesamten horizontalen Verschie-
bungsbereiches in einer Richtung kreisférmig nach
oben gekriimmt und einen oberen Fiihrungsbereich
17, der von der genannten Mitie horizontal in die
Gegenrichtung verlduft.

Der Gesamthub des Werkzeuges wird durch
die Bewegung des Exzenterzapfens 13 vorgegeben
und betrigt zweimal den Abstand a zwischen der
Achse der Exzenterwelle 10 und der Achse des
Exzenterzapfens 13. Um diesen Abstand a wandert
die Achse des Exzenterzapfens 13 auch aus der
Mitte des Fiihrungsbahn nach beiden Seiten. Vom
oberen Totpunkt bei 0" rollt nun das Wilzlager 14
auf dem unteren gekriimmien Flhrungsbahnbe-
reich 16 nach rechts. Dabei wird der StGssel in
dem die Fihrungsbahn eingelassen ist, um den
Abstand b, nimlich die Distanz, um die der Berlh-
rungspunkt des Wilzlagers vom unteren Tiefst-
punkt 18 vertikal nach oben gewandert ist, zusétz-
lich nach unten bewegt. Fur die Funktion ist es
erforderlich, dass der Kriimmungsradius des unter-
en gekrimmten Flhrungsbahnbereiches grosser
ist als der Durchmesser des in der Flihrungsbahn
rollenden Wilzlagers 14.

Unter diesen Bahnbedingungen bewegt sich
somit der Stdssel und mit ihm das Werkzeug
schneller und weiter abwérts wahrend den ersten
90° der Drehung der Exzenterwelle 10, namiich
auf einer Drehung von 90" um die Summe der
Distanzen a+b. Bei der weiteren Drehung um 90°
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von 90° auf 180  bewegt sich die Achse des
Exzenterzapfens nochmals um den Abstand a ab-
wirts gleichzeitig geht aber der Auflagepunkt des
Walzlagers 14 wieder zurlick auf den urspringli-
chen Punkt 18 in der Flihrungsbahn. Folglich sub-
frahieren sich die beiden Abstdnde und der tat-
séchliche vertikale Hubweg in den zweiten 90" von
90° bis 180° betrigt nur noch a - b. Aus dieser
Formel ersieht man, dass a immer grisser als b
sein muss.

Ueblich ist es, den Hubweg des Stdssels auf
40 mm festzu legen. Dabsi erfolgt jedoch normaler-
weise die Verformung des Kontaktes (Werkstlickes)
erst in den letzten 2 mm. Folglich wird nur in
diesen 2 mm ein relativ grosser Anpressdruck er-
zeugt. Dimensioniert man nun die Fiihrungsbahn
so, dass die Differenz der Distanzen a und b gera-
de 2 mm ausmachen, so wird der gesamte Druk-
kaufbau auf rund 90° Umdrehung der Exzenterwel-
le verteilt, im Gegensatz zu friiher als dieser Druck
auf lediglich einen Drehwinkel weg von 10° - 20°
aufgebaut werden musste.

in den beiden Diagrammen der Figuren 4 und
5 ist diese Situation deutlich zu erkennen. So sieht -
man, dass im Bereich zwischen 0" und 90" die
strichiinierte Kurve erheblich steiler verlduft, wah-
rend von 90° - 180° die Kurve sehr flach wird.
Analog nimmt auch die Kraft-Drehwinkelkurve von
90° - 180" anndhernd kontinuierlich zu, wéhrend
zuvor bei der herkdmmlichen Exzenterflinrung ein
sehr schmaler Spitz entstand.

Diese geringe Kraft pro Grad Umdrehung hat
zur Folge, dass eine viel geringere Untersetzung
erforderlich ist. Eine solche Untersetzung ldsst sich
nun erstmals bei einer Anschlag- beziehungsweise
Crimppresse mit einem Zahnriemen realisieren.
Dies war bei den bisher geforderten Untersetzungs-
verhilinissen nicht mdglich. In der Figur 1 erkennt
man, dass der Antriebsmotor 2 auf eine Antriebs-
welle 5 wirkt, (iber die der Zahnriemen 6 auf ein
Antriebsrad 7 auf der Exzenterwelle 10 das Dreh-
moment {iberirdgt. Als Folge der geringen Unter-
setzung muss der Elektromotor eine viel geringere
Umdrehungszahl erreichen, um eine gleiche oder
sogar kiirzere Zykluszeit zu erreichen.

Anspriiche

1. Anschlag- beziehungsweise Crimppresse zur
Verbindung von Kontakiteilen mit einem Leiter, bei
der ein Elektromotor Uiber ein Untersetzungsgetrie-
be ei ne Exzenterwelle mit einem Exzenterzapfen
treibt, wobei dieser Zapfen in einer Flihrungsbahn
Iduft, die einen Stdssel mit einem Crimpwerkzeug
auf- und nieder bewegt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Flihrungsbahn (15) mindestens einseitig
von der mittleren Ausgangslage gekriimmt (106)
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nach oben verlauit.

2. Anschlag- beziehungsweise Crimppresse
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
auf dem aus der Exzenterwelle (10) herausragende
Teil des Exzenterzapfens (13) lein Wilzlager (14) 5
aufgepresst ist, dass in der Fiihrungsbahn (15)
abrollt.

3. Anschlag- beziehungsweise Crimppresse
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Durchmesser des Walzlagers (14) mindestens 10
anndhernd 2a betrdgt, wobei a die Distanz zwi-
schen der Achse der Exzenterwelle und der Achse
des Exzenterbolzen darstellt.

4. Anschlag- beziehungsweise Crimppresse
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 15
folgende Bedingung gilt:
a - b 2 dem Hubweg auf dem das Werkzeug das
Werkstiick verformt, wobei a die Distanz zwischen
der Achse der Exzenterwelle und der Achse des
Exzenterbolzens und b die maximale vertikale Ab- 20
lenkung des Exzenterbolzens in der Flihrung ist.

5. Anschlag- beziehungsweise Crimppresse
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Untersetzungsgetriebe ein Zahnriemengetriebe
(5,6,7) ist. : 25
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