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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Crimpvorrichtung,
umfassend eine Anzahl Crimpwerkzeuge, die in einem
Magazin gespeichert sind und wahlweise in eine Crimp-
presse überführbar und mit dieser verbindbar sind.

Stand der Technik

[0002] Eine solche Crimpvorrichtung ist aus der US 6
067 828 bekannt. Das Magazin bildet dabei einen Be-
standteil der Crimpvorrichtung, was die Möglichkeit er-
öffnet, irgend eines der im Magazin befindlichen Crimp-
werkzeuge in die Crimppresse zu überführen und mit die-
ser zu verbinden. Jedes der eventuell benötigten Crimp-
werkzeuge muss daher in den Magazinen einer jeden
Crimppresse verfügbar sein.
[0003] Als weiterer Stand der Technik ist eine Crimp-
maschine gemäß EP 0 427 668 A1 bekannt, die mehrere
Pressen mit je einem Crimpwerkzeug aufweisen kann.
Weiter ist ein Transportmittel zum Weg- und Zuführen
von Teilen von Crimpwerkzeugen vorgesehen. Ein wei-
terer wesentlicher Automatisierungsschritt besteht darin,
die einzuwechselnden Crimpwerkzeugteile in lageverän-
derbaren Magazinfächern zu lagern.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine
solche Vorrichtung derart weiter zu entwickeln, dass sich
bei ähnlich geringer Rüstzeit ein wesentlich verminderter
Bedarf an Crimpwerkzeugen ergibt sowie die Möglich-
keit, die Fertigungskosten auf einfache Weise zu mini-
mieren und die Durchlaufzeiten eines Auftrags auf ein
Minimum zu reduzieren.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß bei einer
Vorrichtung der eingangs genannten Art mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen von Anspruch 1 gelöst. Auf vor-
teilhafte Ausgestaltungen nehmen die Unteransprüche
Bezug.
[0006] Bei der erfindungsgemäßen Crimpvorrichtung
ist es vorgesehen, dass die Crimpvorrichtung ein Maga-
zin umfasst, das zugleich mehreren Crimppressen zu-
geordnet ist und dass jedes Crimpwerkzeug wahlweise
in jede der Crimppressen überführbar und mit dieser ver-
bindbar ist. Trotz eines erheblich verminderten Bestands
an Crimpwerkzeugen wird dadurch ein erheblicher Zu-
wachs hinsichtlich der Produktionskapazität erhalten,
was die Wirtschaftlichkeit der Einrichtung insgesamt ver-
bessert.
[0007] Erfindungsgemäß ist es vorgesehen, dass alle
Crimpwerkzeuge und Crimppressen mit Identifizierungs-
kennzeichen und Verfügbarkeitskennzeichen versehen
und an Hand der Identifizierungskennzeichen und der
Verfügbarkeitskennzeichen einem Auftrag zugeordnet
werden können und zur Abarbeitung des Auftrags zu-

sammenführbar und verbindbar sind.
[0008] Die Identifizierungskennzeichen beziehen sich
hierbei vor allem auf die Definition der einzelnen Crimp-
werkzeuge, Crimpvorrichtungen und Crimpkontakte so-
wie auf die Durchmesser und die spezielle Ausbildung
der mit den Crimpkontakten zu bestückenden Kabel.
[0009] Die Verfügbarkeitskennzeichen beziehen sich
vor allem auf die aktuelle Bestückung der Crimpvorrich-
tungen mit Crimpwerkzeugen, die Verfügbarkeit weite-
rer, ungenutzter Crimpvorrichtungen und Crimpwerk-
zeuge im Lager sowie auf deren Restpotenzial an Crimp-
cyclen, den Abarbeitungsgrad der in der Abarbeitung be-
findlichen Aufträge und das jeweils verfügbare Restpo-
tenzial an Crimpcyclen sowie auf die jeweiligen Rest-
mengen der noch in den Magazinen der einzelnen Crimp-
vorrichtungen vorhandenen Crimpkontakte und Kabel.
[0010] Die innerbetriebliche Fertigungssteuerung und
Auftragsabwicklung sind somit in einer einzigen, zentra-
len Datenbank miteinander verknüpft, was sowohl die
Auftragsbearbeitung als auch die Fertigungssteuerung
wesentlich erleichtert und es ermöglicht, die Auftragsab-
wicklung auf einfache Weise zu optimieren in Hinblick
auf eine Minimierung der Fertigungskosten und der
Durchlaufzeiten für die jeweilige Auftragsabwicklung. Die
zentrale Datenbank kann dabei mit mehreren Monitoren
versehen sein, was es erlaubt, die enthaltenen Verfüg-
barkeitsdaten sowohl dem Vertrieb als auch dem Einkauf
und dem Betrieb zur direkten Verwendung zur Verfügung
zu stellen.
[0011] Die Crimpwerkzeuge und Crimppressen wer-
den durch computergesteuerte Mittel optimal zusam-
mengeführt. Die Mittel werden dabei zweckmäßig durch
die zentrale Datenbank gesteuert, in der alle Auftrags-
daten, der Abarbeitungszustand der Aufträge sowie die
jeweilige Verfügbarkeit aller Crimpwerkzeuge und
Crimppressen verfügbar ist. Die computergesteuerten
Mittel sind durch die jeweiligen Auftragsdaten in Betrieb
und außer Betrieb setzbar. Die Crimppressen und Crimp-
werkzeuge können dadurch wesentlich wirtschaftlicher
als bisher genutzt werden.
[0012] Die Mittel können ein Magazin umfassen oder
karussellartig gestaltet sein und zumindest eine Schlepp-
kette umfassen, durch die die Crimpwerkzeuge an allen
Crimppressen vorbeiführbar sind. Anhand der Identifizie-
rungskennzeichen der Crimpwerkzeuge und Crimppres-
sen ist dabei das optimal Zusammenwirken in der zen-
tralen Datenbank rekonstruierbar, was es erlaubt, even-
tuell im Anschluss an die gegenseitige Verbindung erfor-
derliche Feineinstellungen der Crimpwerkzeuge
und/oder Crimppressen, ausgehend von den gespei-
cherten Daten des letzten Zusammenwirkens, automa-
tisch neu herbeizuführen und z.B. den durch die voraus-
gegangnen Crimpcyclen eingetretenen Verschleiß bei
der Feineinstellung der Crimppressen zu berücksichti-
gen, in dem der Arbeitshub entsprechend verändert wird.
Die Umrüstzeiten lassen sich dadurch nochmals erheb-
lich reduzieren.
[0013] Die Verwendung von Schleppketten in dem Ma-
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gazin hat den Vorteil, dass sich die Anpassung an die
jeweiligen Standorte der einzelnen Crimppressen, be-
dingt durch die Flexibilität der Schleppketten, wesentlich
erleichtert. Dadurch gelingt es, den verfügbaren Raum
der Produktionsstätten besser auszunutzen als bei Ver-
wendung von in sich starren Magazinen, und beispiels-
weise Stützsäulen der Produktionsstätte leichter zu um-
gehen.
[0014] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn ein
Transportmittel vorgesehen ist, durch das das jeweilige
Crimpwerkzeug aus dem Magazin in die Crimppresse
und aus der Crimppresse in das Magazin überführbar
ist. Ein solches Transportmittel kann aus einem Indus-
trieroboter oder einem Handlinggerät bestehen, das an
die besonderen Erfordernisse angepasst ist. Er kann
auch eine Schlittenführung für das jeweilige Crimpwerk-
zeug umfassen, um die zum Teil erheblichen Gewichte
der Crimpwerkzeuge leichter aufnehmen zu können, die
sich vor allem dann ergeben, wenn die Crimpwerkzeuge
zugleich mit jeweils zumindest einem Magazin für die
Kontaktelemente und/oder zu verbindenden Kabel ver-
sehen sind. Während ein Industrieroboter universell ein-
setzbar und zumeist programmgesteuert ist, handelt es
sich bei einem Handlinggerät um eine speziell an die
jeweiligen Gegebenheiten angepasste Vorrichtung, die
es erlaubt, die einzelnen Crimpwerkzeuge aus dem Ma-
gazin in die jeweilige Crimppresse zu überführen und
daraus zu entnehmen. Handlinggeräte benötigen zu die-
sem Zweck nicht unbedingt eine Software- Steuerung
und die bei Industrierobotern üblichen Bewegungsmög-
lichkeiten des Greifers in allen denkbaren Richtungen.
Es genügt vielmehr eine Bewegungsmöglichkeit nun in
den unmittelbar benötigten Richtungen. Die Konstruktion
ist entsprechend vereinfacht.
[0015] Als besonders vorteilhaft hat sich eine Verwen-
dung der Crimpvorrichtung in einem Konfektionierauto-
maten für Kabel oder Kabelbäume erweisen. Darin kön-
nen je nach Kabeltyp unterschiedliche Verbindungstech-
niken für die Kabel zur Anwendung gelangen, z.B. neben
Crimp- auch zusätzlich oder alternativ Schweißverfah-
ren.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0016] In der beiliegenden Zeichnung wird die Erfin-
dung an Hand von Beispielen weiter verdeutlicht. Es
zeigt:

Fig. 1 einen beispielhaften Aufbau einer Crimpvor-
richtung

Ausführung der Erfindung

[0017] Die in der Zeichnung gezeigte Crimpvorrich-
tung umfasst eine Anzahl Crimpwerkzeuge 1, die zum
Teil in einem Magazin 2 gespeichert sind und zum Teil
in jeweils eine der Crimpvorrichtungen 3 eingesetzt sind
und sich in Betrieb befinden.

[0018] Das Magazin 2 ist mehreren Crimppressen 3
zugleich zugeordnet, wobei jedes Crimpwerkzeug 1
wahlweise in jede der Crimppressen 3 überführbar und
mit dieser verbindbar ist. Die Crimpvorrichtungen 1 sind
demgemäss wahlweise in irgend eine der Crimppressen
3 überführbar und mit dieser verbindbar.
[0019] Alle Crimpwerkzeuge und Crimppressen sind
mit Identifizierungskennzeichen und Verfügbarkeits-
kennzeichen versehen und an Hand der Identifizierungs-
kennzeichen und der Verfügbarkeitskennzeichen com-
putergesteuert mit einem Auftrag zusammenführbar und
verbindbar. Die computergesteuerten Mittel werden so-
mit letztlich durch die Auftragsdaten in Betrieb und außer
Betrieb gesetzt.
[0020] Das Magazin 2 umfasst bei dem Ausführungs-
beispiel eine Schleppkette, durch die die Crimpwerkzeu-
ge 1 an allen Crimppressen vorbeiführbar sind. Die
Schleppkette ist als Kreisförderer ausgebildet und wird
im Bereich der einander gegenüberstehenden Crimp-
pressen von Transportmitteln, hier durch Schlittenfüh-
rungen überkreuzt werden, durch die die Crimpwerkzeu-
ge 1 übernommen und in die einzelnen Crimppressen 3
überführt werden können, wie unter den Nummern 1.1
und 3.1 gezeigt bzw. aus den jeweiligen Crimppressen
1 in das Magazin 2 wie unter den Nummern 1.2 und 3.2
gezeigt.
[0021] Das Transportmittel kann auch durch einen In-
dustrieroboter gebildet sein. Dieser kann eine Schlitten-
führung für das jeweilige Crimpwerkzeug umfassen wie
bei 2.1 angedeutet.

Patentansprüche

1. Crimpvorrichtung, umfassend eine Anzahl Crimp-
werkzeuge (3), die in einem Magazin (2) gespeichert
sind und wahlweise in eine Crimppresse (3) über-
führbar und mit dieser verbindbar sind, wobei das
Magazin (2) mehreren Crimppressen (3) zugleich
zugeordnet ist und jedes Crimpwerkzeug (1) wahl-
weise in jede Crimppresse (3) überführbar und mit
dieser verbindbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass alle Crimpwerk-
zeuge (1) und Crimppressen (3) mit Identifizierungs-
kennzeichen und Verfügbarkeitskennzeichen verse-
hen und an Hand der Identifizierungskennzeichen
und der Verfügbarkeitskennzeichen mit einem Auf-
trag zusammenführbar und verbindbar sind.

2. Crimpvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Crimpwerkzeuge (1) und
Crimppressen (3) durch computergesteuerte Mittel
zusammenführbar und verbindbar sind.

3. Crimpvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die computergesteuerten Mit-
tel durch Auftragsdaten in Betrieb und außer Betrieb
setzbar sind.
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4. Crimpvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Magazin (2)
zumindest eine Schleppkette umfasst, durch die die
Crimpwerkzeuge (1) an allen Crimppressen (3) vor-
beiführbar sind.

5. Crimpvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Transport-
mittel vorgesehen ist, durch das das jeweilige Crimp-
werkzeug (1) aus dem Magazin (2) in die jeweilige
Crimppresse (3) und aus der Crimppresse (3) in das
Magazin (2) überführbar ist.

6. Crimpvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportmittel aus einem
Industrieroboter oder Handlinggerät besteht.

7. Crimpvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Industrieroboter oder das
Handlinggerät eine Schlittenführung (2.1) für das je-
weilige Crimpwerkzeug (1) umfasst.

8. Verwendung der Crimpvorrichtung nach Anspruch
1 bis 7 in einem Konfektionierautomaten für Kabel
oder Kabelbäume.

Claims

1. Crimping device, comprising a number of crimping
tools (3) which are stored in a magazine (2) and can
be selectively transferred to a crimping press (3) and
connected thereto, wherein the magazine (2) is as-
signed to several crimping presses (3) at the same
time, and each crimping tool (1) can be selectively
transferred to each crimping press (3) and connected
thereto,
characterised in that,all of the crimping tools (1)
and crimping presses (3) are provided with identify-
ing marks and availability marks and, with the aid of
the identifying marks and the availability marks, can
be combined and connected with an order.

2. Crimping device according to claim 1, character-
ised in that the crimping tools (1) and crimping
presses (3) can be combined and connected by com-
puter-controlled means.

3. Crimping device according to claim 2, character-
ised in that the computer-controlled means can be
started up and shut down by order data.

4. Crimping device according to any of claims 1 to 3,
characterised in that the magazine (2) comprises
at least one drag chain by which the crimping tools
(1) can be moved past all of the crimping presses (3).

5. Crimping device according to any of claims 1 to 4,

characterised in that a transport means is provided,
by which the respective crimping tool (1) can be
transferred from the magazine (2) to the respective
crimping press (3) and from the crimping press (3)
to the magazine (2).

6. Crimping device according to claim 5, character-
ised in that the transport means consists of an in-
dustrial robot or handling device.

7. Crimping device according to claim 6, character-
ised in that the industrial robot or the handling de-
vice comprises a carriage guide (2.1) for the respec-
tive crimping tool (1).

8. Use of the crimping device according to claims 1 to
7 in an assembly machine for cables or cable har-
nesses.

Revendications

1. Dispositif de sertissage, comprenant une pluralité
d’outils de sertissage (3) qui sont stockés dans un
magasin (2) et peuvent être sélectivement transférés
vers une presse de sertissage (3) et être raccordés
à celle-ci, où le magasin (2) est simultanément af-
fecté à plusieurs presses de sertissage (3), et où
chaque outil de sertissage (1) peut être sélective-
ment transféré vers chaque presse de sertissage (3)
et être raccordé à celle-ci,
caractérisé en ce que tous les outils de sertissage
(1) et les presses de sertissage (3) sont pourvus de
marques d’identification et de marques de disponi-
bilité, et peuvent être associés à une tâche et rac-
cordés sur la base des marques d’identification et
des marques de disponibilité.

2. Dispositif de sertissage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les outils de sertissage (1) et
les presses de sertissage (3) peuvent être associés
et raccordés par des moyens commandés par ordi-
nateur.

3. Dispositif de sertissage selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que les moyens commandés par
ordinateur peuvent être mis en service et hors ser-
vice par des données de tâche.

4. Dispositif de sertissage selon l’une des revendica-
tions 1 à 3, caractérisé en ce que le magasin (2)
comprend au moins une chaîne d’entraînement au
moyen de laquelle les outils de sertissage (1) peu-
vent être conduits par toutes les presses de sertis-
sage (3).

5. Dispositif de sertissage selon l’une des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce qu’il est prévu un
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moyen de transport par lequel chaque outil de ser-
tissage (1) peut être transféré du magasin (2) à la
presse de sertissage (3) correspondante et de la
presse de sertissage (3) au magasin (2).

6. Dispositif de sertissage selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que le moyen de transport est cons-
titué d’un robot industriel ou d’un appareil de mani-
pulation.

7. Dispositif de sertissage selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le robot industriel ou l’appareil
de manipulation comprend une voie de roulement
de chariot (2.1) pour l’outil de sertissage (1) corres-
pondant.

8. Utilisation du dispositif de sertissage selon les re-
vendications 1 à 7 dans un automate de confection
de câbles ou de faisceaux de câbles.

7 8 
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