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(54) Crimpvorrichtung

(57)  Eine Crimpvorrichtung, umfassend ein durch ei-
nen Exenterantrieb (1) aus einer Anfangsposition (2) in
eine wahlbare Crimpposition (3) bewegbares Crimp-
werkzeug (4), wobei der Exenterantrieb (1) durch einen
mit einer Steuerung (5) versehenen Motor (6) angetrie-
ben ist und wobei ein Encoder (7) zur Erfassung von

/ )

Relativverdrehungen des Exenterantriebs (1) vorgese-
henist, der signalleitend mit der Steuerung (5) verbunden
ist, wobei die Anfangsposition (2) durch einen starr vor-
gegebenen Bewegungsablauf des Crimpwerkzeugs (4)
starr an die Crimpposition (3) gekoppelt ist und dass die
Crimpposition (3) zumindest mit Hilfe des Encoders (7)
fein verstellbar ist.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Crimpvorrichtung, die
ein durch einen Exzenterantrieb aus einer Anfangsposi-
tion in eine Crimpposition bewegbares Crimpwerkzeug
umfalt, wobei der Exzenterantrieb durch einen mit einer
Steuerung versehenen Motor angetrieben wird, wobei
ein Encoder zur Erfassung der Drehungen des Exzen-
terantriebs vorgesehen ist, der elektrisch leitend mit der
Steuerung verbunden ist und wobei an der Steuerung
die jeweiligen Anfangs-und die Crimppositionen des Ex-
zenterantriebs eingestellt werden kdénnen.

Stand der Technik

[0002] Eine solche Crimpvorrichtung ist aus der EP
1202404 A1 bekannt. Dabei muss zu einer Inbetriebnah-
me jeweils die Anfangs- und die Crimpposition gewahlt
werden, was einiges Uberlegen erfordert, um einen de-
finierten Crimphub zu erzielen.

[0003] Aus der EP 0884811A1 ist eine Crimpvorrich-
tung bekannt, bei der zur Verarbeitung unterschiedlicher
Kontakte jeweils die Anfangs- und Endposition des Cr-
impkontaktes gewahlt werden muf® und somit unabhan-
gig voneinander festgelegt wird. Dies ist sehr aufwandig.

Darstellung der Erfindung

[0004] DerErfindungliegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Crimpvorrichtung der eingangs genannten Art derart wei-
ter zu entwickeln, dass sich die Anwendung vereinfacht.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei einer
Vorrichtung nach dem Oberbegriff durch die kennzeich-
nenden Merkmale von Anspruch 1 gel6st. Auf vorteilhafte
Weiterbildungen nehmen die Unteranspriiche Bezug.
[0006] Bei der erfindungsgemafien Vorrichtung lasst
die Steuerung nur eine isolierte Einstellung der Crimp-
position zu und die Anfangsposition ist durch einen starr
vorgegebenen Bewegungsablauf des Crimpwerkzeugs
starr an die jeweilige Crimpposition des Crimpwerkzeugs
gekoppelt, wodurch sie nurgemeinsam mit derjeweiligen
Crimpposition verstellt werden kann.

[0007] Dabei geht die Erfindung aus von der Erkennt-
nis, dass die Anfangsposition des Crimpwerkzeugs in
Bezug auf das damit erzielte Crimpergebnis vollig gleich-
gultig ist und nicht der gesonderten Einstellung bedarf.
Sie ist daher bei der erfindungsgemafien Crimpvorrich-
tung auch nicht frei wahlbar sondern durch den starr vor-
gegebenen Bewegungsablauf starr an die Crimpposition
des Crimpwerkzeugs gekoppelt. Der resultierende Dreh-
winkel kann starr auf einen Wert A von hinreichender
GrolRe eingestellt sein und bleibt unabhangig von der
GroRRe der jeweiigen Hubbewegung immer in gleicher
Grofe erhalten. Das Einstellen der Crimpvorrichtungund
damit zugleich das Verfarhen zu deren Bedienung wird
dadurch stark vereinfacht und die Betriebsbereitschaft
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schneller als bisher erzielt.

[0008] In Abhé&ngigkeit von der Art des gewéhlten En-
coders und der Steuerung I8sst sich die Feineinstellbar-
keit des Crimpwerkzeuges nahezu beliebig gestalten.
Bevorzugt lasst sich die Crimpposition des Crimpwerk-
zeugs in 1/1000 mm - Schritten verstellen.

[0009] Dabei kann es vorgesehen sein, dass die Cr-
impposition durch Sekundarsignale verstellbar ist, bei-
spielsweise durch Sekundarsignale, die die Betriebstem-
peratur der Crimpvorrichtung angeben und/oder den
Verschlei® des Crimpwerkzeugs. Die Sekundarsignale
kénnen dabei ebenso wie die die Crimphéhe angeben-
den Signale unmittelbar in mm - Angaben umgerechnet
werden, beispielsweise auf der Grundlage von Erfah-
rungswerten, um die Einstellung und eine eventuelle
Nachjustierung zu erleichtern. Letztere kann mittels der
Steuerung auch automatisch erfolgen.

[0010] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist zu-
satzlich zur Feinverstellbarkeit der Crimpposition eine
Grobverstellbarkeit fir die Crimpposition vorgesehen,
die eine Umstelimdglichkeit flir ein Crimpwerkzeug mit
einem 30 - oder 40 mm - Hub umfasst. Diese beiden
Hohen von Crimpwerkzeugen sind durch eine branchen-
Ubliche Normung abgedeckt und bei den Kabelkonfek-
tionierern gewohnlich beide vorhanden. Sie kénnen wei-
terhin problemlos durch einfaches Umschalten verwen-
det werden, indem die Crimpposition einfach an den Hub
des zur Anwendung gelangenden Werkzeuges ange-
passt wird.

[0011] Der starr vorgegebene Bewegungsablauf des
Crimpwerkzeugs kann in sich beliebig gestaltet sein, um
ein besonders gutes Crimpergebnis zu erzielen und zur
Maschinenschonung beispielsweise zumindest eine Be-
schleunigungs-und/oder Bremsphase umfassen, be-
darfsweise aber auch Zonen, in denen das Crimpwerk-
zeug mit verminderter Geschwindigkeit gefahren wird.
Dies trifft vor allem auf die vorwarts gerichtete Bewegung
des Crimpwerkzeuges zu. In Bezug auf die riickwarts
gerichtete Bewegung kann demgegenuber stets mit der
grétmoglichen Geschwindigkeit gefahren werden, die
hinreichend werkzeugschonend und prazise ist. Vor- und
Ruckwartsbewegung missen somit nicht mit demselben
Geschwindigkeitsprofil gefahren werden.

[0012] Da fiir unterschiedliche Crimpkontakte unter-
schiedliche Bewegungsablaufe sinnvoll sein kénnen, hat
es sich als vorteilhaft bewahrt, wenn der optimale Bewe-
gungsablauf des jeweiligen Crimpwerkzeugs auf einem
Datentrager gespeichert und mittels des Datentragers
jeweils in die Steuerung eingebbar ist. Ein solcher Da-
tentrager kann dabei durch eine von der Steuerung les-
bare Scheckkarte gebildet sein.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0013] Eine beispielhafte Ausfiihrung der Erfindung ist
in der beiliegenden Zeichnung dargestellt. Sie wird nach-
folgend néher erlautert.

[0014] Es zeigen:
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Fig. 1:  Die Bewegungsablaufe einer 40-er Crimpvor-
richtung in schematischer Ansicht von vorn

Fig. 2:  Die Bewegungsablaufe einer 30.er Crimpvor-
richtung in schematischer Ansicht von vorn

Fig. 3:  Die Crimpvorrichtung gemaf Fig. 1 und Fig. 2

in einer schematischen Ansicht von der Seite
Ausfiihrung der Erfindung

[0015] Die in den Fig. 1 bis 3 schematisch gezeigte
Crimpvorrichtung umfasst ein durch einen Exzenteran-
trieb 1 aus einer Anfangsposition 2 in eine wahlbare Cr-
impposition 3 bewegbares Crimpwerkzeug 4, wobei der
Exzenterantrieb 1 durch einen mit einer Steuerung 5 ver-
sehenen Motor 6 angetrieben ist und wobei ein Encoder
7 zur Erfassung von Relativverdrehungen des Exzenter-
antriebs 1 vorgesehen ist, der signalleitend mit der
Steuerung 5 verbunden ist. Dabei lasst die Steuerung
nur eine isolierte Einstellung der Crimpposition 3 zu, der-
art, dass die Anfangsposition 2 durch einen starr vorge-
gebenen Bewegungsablauf des Crimpwerkzeugs 4 starr
an die jeweilige Crimpposition 3 des Crimpwerkzeugs
gekoppelt ist und nur gemeinsam mit der jeweiligen Cr-
impposition 3 verstellt werden kann, z.B. in 1/1000 mm
- Schritten. Die richtige Crimpposition ist dadurch leicht
einstellbar und die Crimpvorrichtung demgemass beson-
ders schnell in Betrieb nehmbar. Der Motor ist ein Ser-
vomotor, der es erlaubt, an einer exakt vorherbestimmten
Stelle des Drehwinkels zu stoppen oder anzulaufen.
[0016] Derin Figur 1 wiedergegebene Bewegungsab-
lauf zeigt eine Anfangsposition 2, die vor dem oberen
Totpunkt 8 liegt und ein Crimpposition 3 die vor dem un-
teren Totpunkt 9 liegt. Der in der Anfangsposition begin-
nende Arbeitshub H Gberschreitet somit den oberen Tot-
punkt 8, was zunadchst einmal dazu fiihrt, dass sich das
Crimpwerkzeug 3 vom Amboss 10 entfernt statt sich di-
rekt zu diesem hin zu bewegen. Dies ist ohne nennens-
werten Nachteil insofern, als die Bewegung lastfrei er-
folgt und dazu genutzt werden kann, die maximale Ge-
schwindigkeit sehr schnell zu erreichen und den oberen
Totpunkt 8 mit hoher Geschwindigkeit zu Uberwinden.
Dies trifft auch auf den Riickhub in Richtung des darge-
stellten Pfeils zu.

[0017] In der gezeigten Crimpposition 3 haben die Cr-
impwerkzeuge einen Nennabstand S von einander, der
es erlaubt, das Crimpwerkzeuge 4 in Abhangigkeit von
dem jeweiligen Crimpergebnis noch weiter an den Am-
bos 10 anzunahern oder in einem etwas gréReren Ab-
stand von diesem anhalten zu lassen. Das Crimpergeb-
nis kann beispielsweise durch eine Nachmessung der
Auszugkraft festgestellt werden, die erhalten wird, wenn
man die Verbindung eines an ein Kabel angecrimpten
Kontaktelementes auf Zug belastet. Ist die Auszugkraft
zu niedrig, dann erfordert das eine Verminderung des
Nennabstandes S, im anderen Fall eine VergréRerung
des Nennabstandes S. Solche Veranderungen werden
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unmittelbar in die Steuerung eingegeben mit der Folge,
dass sich das Crimpwerkzeug 4 entsprechend weiter
oder weniger weit nach unten bewegt. Der Winkel A zwi-
schen der Anfangs- und der Crimpposition bleibt dabei
stets in gleicher Groflke erhalten. Der hierdurch Uber-
schriebene Arbeitsbereich der Exenterwelle 12 ist aus
Grunden der Anschaulichkeit schraffiert dargestellt.
[0018] Derin Figur 2 wiedergegebene Bewegungsab-
lauf der Crimpvorrichtung nach Fig. 1 zeigt eine Anfangs-
position 2, die hinter dem oberen Totpunkt 8 liegt und ein
Crimpposition 3, die ebenfalls vor dem unteren Totpunkt
9 liegt. Der in der Anfangsposition beginnende Arbeits-
hub H Uberschreitet somit nicht den oberen Totpunkt 8.
Das Crimpwerkzeug 3 wird somit unmittelbar zum Ambos
10 hin bewegt. Im Ubrigen gilt die vorstehende Beschrei-
bung. Auch bei dieser Einstellung bleibt die GréRe des
Winkels A zwischen der Anfangs- und der Crimpposition
2, 3 auch beim Nachjustieren stets erhalten.

[0019] Die Crimpposition 3 des Crimpwerkzeugs kann
aulerdem durch Sekundérsignale verstellbar ausgebil-
det sein, die von der Betriebstemperatur und/oder dem
Verschleiy des Crimpwerkzeugs generiert sind. Fig. 3
zeigt einen Temperatursensor 11, der zu diesem Zwecke
an dem Maschinengestell der Crimpvorrichtung ange-
bracht und signalleitend mit der Steuerung verbunden
ist. Die bei einer betriebsbedingten Erwarmung der Cr-
impvorrichtung eintretenden Dehnungen werden da-
durch in der Steuerung beriicksichtigt, in dem der Ab-
stand S zwischen dem Crimpwerkzeug und dem Ambos
in der Crimpposition wieder auf den optimalen Wert zu-
rickgefuhrt wird.

[0020] Der durch den Winkel A starr vorgegebene Be-
wegungsablauf des Crimpwerkzeugs 4 ist hinsichtlich
der in den einzelnen Teilbereichen angewandten Dreh-
geschwindigkeiten der Exenterwelle 12 beliebig gestalt-
bar. Er sollte aber zumindest eine Beschleunigungs- und/
oder Bremsphase umfassen, die sich an die Anfangspo-
sition 2 bzw. an die Crimpposition 3 anschlieRen. Der
Bewegungsablaufwird dadurch weicher. Er bietet aul3er-
dem den Vorteil, dass die Dauerhaltbarkeit der Crimp-
vorrichtung verbessert und der Geraduschpegel u.U. er-
heblich gesenkt wird.

[0021] Fdir verschiedene Crimpwerkzeuge kénnen un-
terschiedliche Bewegungsablaufe des Crimpwerkzeugs
sinnvoll sein. Demgeman hat es sich als sinnvoll erwie-
sen, wenn die jeweils optimalen Bewegungsablaufe der
einzelnen Crimpwerkzeuge 4 auf einem Datentrager ge-
speichert und mittels des Datentragers in die Steuerung
5 eingebbar sind.

[0022] Ein solcher Datentrdger kann durch eine von
der Steuerung 5 lesbare Scheckkarte gebildet sein, die
einfach zu handhaben und in die Steuerung einfihrbar
ist.

[0023] Das erfindungsgemafe Verfahren zur bei der
Einstellung einer Crimpvorrichtung ist besonders einfach
zu handhaben. Es lat sich ohne besonderen Aufwand
leicht anwenden auch bei Crimpvorrichtungen, die eine
hohe Robustheit haben. Durch die vereinfachte Hand-
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habung ist eine schnellere Umriistung von Crimpvorrich-
tungen als bisher méglich. Dennoch bietet das Verfahren
den Vorteil einer extrem hohen Arbeitsgenauigkeitin Ver-
bindung mit der Mdéglichkeit, Nachjustierungen des Cr-
impwerkzeugs zur Optimierung des Nennabstandes S
entweder automatisch oder manuell auf direktem Wege
mit Hilfe eines Servomotors durch unmittelbare Einstel-
lung der Steuerung auf digitalem Wege vorzunehmen.
Empirisch ermittelte Werte kdnnen dabei mit verwendet
werden, um ein optimales Crimpergebnis zligig zu errei-
chen.

Patentanspriiche

1. Crimpvorrichtung, die ein durch einen Exzenteran-
trieb (1) aus einer Anfangsposition (2) in eine Crimp-
position (3) bewegbares Crimpwerkzeug (4) umfafit,
wobei der Exzenterantrieb (1) durch einen mit einer
Steuerung (5) versehenen Motor (6) angetrieben
wird, wobei ein Encoder (7) zur Erfassung der Dre-
hungen des Exzenterantriebs (1) vorgeseheniist, der
elektrisch leitend mit der Steuerung (5) verbunden
ist und wobei an der Steuerung die jeweiligen An-
fangs- und die Crimppositionen (3) des Exzenteran-
triebs (1) eingestellt werden kénnen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung nureineisolierte
Einstellung der Crimpposition (3) zuldsst und dass
die Anfangsposition (2) durch einen starr vorgege-
benen Bewegungsablauf des Crimpwerkzeugs (4)
starr an die jeweilige Crimpposition (3) gekoppelt ist
und nur gemeinsam mit der jeweiligen Crimpposition
(3) verstellt werden kann.

2. Crimpvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Crimpposition (3) an der
Steuerung in 1/1000 mm - Schritten verstellbar ist.

3. Crimpvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Crimpposition (3) durch
Sekundarsignale verstellbar ist.

4. Crimpvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sekundarsignale durch die
Betriebstemperatur und oder den Verschleif des Cr-
impwerkzeugs (4) generiert sind.

5. Crimpvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich eine
Grobverstellbarkeit fir die Crimpposition (3) vorge-
sehen ist.

6. Crimpvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Grobverstellbarkeit eine
Umstellmoglichkeit fir ein Crimpwerkzeug (4) mit ei-
nem 30 - oder 40 mm - Hub umfasst.

7. Crimpvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
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6, dadurch gekennzeichnet, dass der starr vorge-
gebene Bewegungsablauf des Crimpwerkzeugs (4)
zumindest eine Beschleunigungs- und/oder Brems-
phase umfasst.

Crimpvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Bewe-
gungsablauf des Crimpwerkzeugs (4) auf einem Da-
tentrager gespeichert und mittels des Datentragers
in die Steuerung (5) eingebbar ist.

Crimpvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Datentragerdurch eine von
der Steuerung (5) lesbare Scheckkarte gebildet ist.
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