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(54) CRIMPWERKZEUG-AUSTAUSCHVORRICHTUNG, CRIMPPRESSENSYSTEM UND
VERFAHREN ZUM AUSTAUSCHEN EINES AN EINER PROZESSPOSITION IN EINER
CRIMPPRESSE ANGEORDNETEN ERSTEN CRIMPWERKZEUGES GEGEN EIN ZWEITES

CRIMPWERKZEUG

(67)  Eswird eine Crimpwerkzeug-Austauschvorrich-
tung (10) zum Austauschen eines in einer Prozessposi-
tionin einer Crimppresse (1) zur Herstellung einer Crimp-
verbindung angeordneten ersten Crimpwerkzeuges (21)
zum Verbinden eines Leiterendes eines Kabels mit ei-
nem Crimpkontakt gegen ein zweites Crimpwerkzeug
(61) vorgeschlagen, wobei die Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung (10) mindestens zwei Austauschein-
heiten (20, 60) zum Halten jeweils eines Crimpwerkzeu-
ges (21, 61) aufweist, wobei die erste Austauscheinheit
(20) derart in einer Austauschposition anordenbar ist,
dass das erste Crimpwerkzeug (21) von der Prozesspo-
sition auf die erste Austauscheinheit (20) und von der
ersten Austauscheinheit (20) in die Prozessposition ent-
lang einer ersten Richtung, insbesondere linear, verfahr-
bar ist, wobei die zweite Austauscheinheit (60) derart in
der Austauschposition anordenbar ist, dass das zweite
Crimpwerkzeug (61) von der Prozessposition auf die
zweite Austauscheinheit (60) und von der zweiten Aus-
tauscheinheit (60) in die Prozessposition entlang der ers-
ten Richtung, insbesondere linear, verfahrbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Austauscheinheit
(20) von der Austauschposition entlang einer zweiten
Richtung linear verfahrbar ist und die zweite Austau-
scheinheit (60) von der Austauschposition entlang einer
von der zweiten Richtung unterschiedlichen dritten Rich-
tung linear verfahrbar ist, wobei die zweite Richtung ei-
nen Winkel von weniger als ca. 150°, insbesondere we-
niger als ca. 100°, vorzugsweise weniger als ca. 90°, zur
dritten Richtung aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung gemalR des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1, ein Crimppressensystem mit ei-
ner solchen Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung ge-
maf Anspruch 9 und ein Verfahren zum Austauschen
eines an einer Prozessposition in einer Crimppresse an-
geordneten ersten Crimpwerkzeuges gegen ein zweites
Crimpwerkzeug gemaf des Oberbegriffs des Anspruchs
10.

[0002] Bei Crimppressen muss oftmals das Crimp-
werkzeug und/oder die Kontaktrolle mit Crimpkontakten
gewechselt bzw. getauscht werden. Hierzu muss die
Crimppresse angehalten werden und das Crimpwerk-
zeug und/oder die Kontaktrolle mit Crimpkontakten ge-
wechselt werden, wobeiinsbesondere das Wechselnder
Kontaktrolle aufwendig ist, da der Kontaktstreifen der
Kontaktrolle in das Crimpwerkzeug eingefédelt bzw. aus-
gefadelt werden muss.

[0003] Die EP 2738 886 A1 offenbart eine Anordnung
bzw. eine mobile Versorgungseinheit, die zwei Kontak-
trollen mit Crimpkontakten und zwei Crimpwerkzeuge
umfasst. Die mobile Versorgungseinheit weist Laufrollen
auf, mittels derer sie um eine vertikale Achse drehbar
und horizontal verschiebbar ist. Die Crimpwerkzeuge
und die Crimpkontaktzufiihrung weisen einen Winkel von
180° zueinander auf, d.h. sind einander abgewandt. Zum
Austauschen eines in der Crimppresse installierten
Crimpwerkzeugs mit der Kontaktrolle gegen ein anderes
Crimpwerkzeug mit Kontaktrolle muss die Versorgungs-
einheitum die vertikale Achse gedreht und anschlielend
wieder beziiglich der Crimppresse ausgerichtet werden.
[0004] Nachteilig hieran ist, dass viel Platz bzw. Raum
zum Austauschen des in der Crimppresse installierten
Crimpwerkzeugs gegen ein anderes Crimpwerkzeug be-
nétigt wird. Zudem ist das Austauschen technisch kom-
pliziert, da nach dem Drehen der Versorgungseinheitum
die vertikale Achse ein erneutes Ausrichten der Versor-
gungseinheit in Bezug auf die Crimppresse notwendig
ist. Zudem muss der Boden, auf dem die Laufrollen der
Anordnung bewegt werden, sehr eben sein.

[0005] Daherkann ein Bedarffir eine Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung bzw. ein Crimppressensystem
bzw. ein Verfahren zum Austauschen eines an einer Pro-
zessposition in einer Crimppresse angeordneten ersten
Crimpwerkzeuges gegen ein zweites Crimpwerkzeug
bestehen, die bzw. das ein technisch einfaches Austau-
schen eines in der Crimppresse installierten Crimpwerk-
zeugs gegen ein anderes Crimpwerkzeug ermdglicht
und die wenig Raum zum Austauschen des in der Crimp-
presse installierten Crimpwerkzeugs gegen ein anderes
Crimpwerkzeug benétigt.

[0006] Solch ein Bedarf kann durch die Gegenstande
derunabhangigen Anspriiche erfillt werden. Vorteilhafte
Ausfiihrungen sind in den abhangigen Anspriichen an-
gegeben.

[0007] GemaR eines ersten Aspekts der vorliegenden
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Erfindung wird eine Crimpwerkzeug-Austauschvorrich-
tung zum Austauschen eines in einer Prozessposition in
einer Crimppresse zur Herstellung einer Crimpverbin-
dung angeordneten ersten Crimpwerkzeuges zum Ver-
binden eines Leiterendes eines Kabels mit einem Crimp-
kontakt gegen ein zweites Crimpwerkzeug vorgeschla-
gen, wobei die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
mindestens zwei Austauscheinheiten zum Halten jeweils
eines Crimpwerkzeuges aufweist, wobei die erste Aus-
tauscheinheitderartin einer Austauschposition anorden-
bar ist, dass das erste Crimpwerkzeug von der Prozess-
position auf die erste Austauscheinheit und von der ers-
ten Austauscheinheit in die Prozessposition entlang ei-
ner ersten Richtung, insbesondere linear, verfahrbar ist,
wobei die zweite Austauscheinheit derart in der Aus-
tauschposition anordenbar ist, dass das zweite Crimp-
werkzeug von der Prozessposition auf die zweite Aus-
tauscheinheit und von der zweiten Austauscheinheit in
die Prozessposition entlang der ersten Richtung, insbe-
sondere linear, verfahrbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Austauscheinheit von der Austauschpo-
sition entlang einer zweiten Richtung linear verfahrbar
ist und die zweite Austauscheinheit von der Austausch-
position entlang einer von der zweiten Richtung unter-
schiedlichen dritten Richtung linear verfahrbar ist, wobei
die zweite Richtung einen Winkel von weniger als ca.
150°, insbesondere weniger als ca. 100°, vorzugsweise
weniger als ca. 90°, zur dritten Richtung aufweist.
[0008] EinVorteilhiervonist, dass die Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung typischerweise nur wenig Raum
bzw. ein geringes Volumen benétigt. Zudem ist das Aus-
tauschen des ersten Crimpwerkzeugs gegen das zweite
Crimpwerkzeug in der Regel technisch besonders ein-
fach ausfiihrbar. Eine Neuausrichtung der Crimpwerk-
zeug-Austauschvorrichtung in Bezug auf die Crimppres-
se ist im Allgemeinen beim Austauschen des ersten
Crimpwerkzeugs gegen das zweite Crimpwerkzeug nicht
notwendig. Dies spart in der Regel Zeit. Darlber hinaus
kann das eine Crimpwerkzeug typischerweise gewech-
selt werden, wahrend sich das andere Crimpwerkzeug
in der Prozessposition in der Crimppresse befindet und
die Crimppresse betrieben wird.

[0009] GemaR eines zweiten Aspekts der vorliegen-
den Erfindung wird ein Crimppressensystem vorgeschla-
gen, umfassend - eine Crimppresse zur Herstellung einer
Crimpverbindung zwischen einem Leiterende eines Ka-
bels und einem Crimpkontakt, und - eine Crimpwerk-
zeug-Austauschvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung an der Crimppresse zum Austau-
schen eines in einer Prozessposition in der Crimppresse
angeordneten ersten Crimpwerkzeuges zum Verbinden
des Leiterendes des Kabels mitdem Crimpkontakt gegen
ein zweites Crimpwerkzeug starr befestigt ist.

[0010] Ein Vorteil hiervon ist, dass das Crimppressen-
system im Allgemeinen wenig Raum bzw. Platz ein-
nimmt. Zudem ist bei dem Crimppressensystem das in
der Crimppresse installierte Crimpwerkzeug typischer-
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weise technisch einfach und schnell gegen ein weitere
Crimpwerkzeug austauschbar.

[0011] GemaR eines dritten Aspekts der vorliegenden
Erfindung wird ein Verfahren zum Austauschen eines an
einer Prozessposition in einer Crimppresse angeordne-
ten ersten Crimpwerkzeuges gegen ein zweites Crimp-
werkzeug mittels einer Crimpwerkzeug-Austauschvor-
richtung vorgeschlagen, wobei die Crimppresse zur Her-
stellung einer Crimpverbindung mittels des an der Pro-
zessposition angeordneten Crimpwerkzeuges, das ein
Leiterende eines Kabels mit einem Crimpkontakt verbin-
det, ausgebildetist, wobeidas Verfahren folgende Schrit-
te umfasst: - Bereitstellen des zweiten Crimpwerkzeuges
auf einer zweiten Austauscheinheit der Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung, wahrend sich die zweite Austau-
scheinheit in einer Ruheposition befindet; - Bereitstellen
einer ersten Austauscheinheit der Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung an einer Austauschposition;

- Verfahren des ersten Crimpwerkzeugs aus der Pro-
zessposition auf die erste Austauscheinheit der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung entlang ei-
ner ersten Richtung; - lineares Bewegen der ersten
Austauscheinheit mit dem ersten Crimpwerkzeug
von der Austauschposition weg entlang einer zwei-
ten Richtung in eine Ruheposition; - lineares Bewe-
gen der zweiten Austauscheinheit mit dem zweiten
Crimpwerkzeug zu der Austauschposition entlang
einer dritten Richtung; und - Verfahren des zweiten
Crimpwerkzeugs von der zweiten Austauscheinheit
in die Prozessposition entlang der ersten Richtung;
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Richtung
einen Winkel von wenigerals ca. 150°, insbesondere
weniger als ca. 100°, vorzugsweise weniger als ca.
90°, zur dritten Richtung aufweist.

[0012] Vorteilhaft an diesem Verfahren ist, dass das
Verfahren in der Regel technisch besonders einfach und
besonders schnell sicher durchgefiihrt werden kann. Zu-
dem wird im Allgemeinen nur wenig Platz bzw. Raum fiir
die Durchfiihrung des Verfahrens benétigt.

[0013] Ideen zu Ausfiihrungsformen der vorliegenden
Erfindung kénnen unter anderem als auf den nachfol-
gend beschriebenen Gedanken und Erkenntnissen be-
ruhend angesehen werden.

[0014] GemaR einer Ausfuhrungsform umfasst die
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung ferner ein Ab-
standselement, wobei das Abstandselement derart aus-
gebildet und angeordnetist, dass der Abstand der ersten
Austauscheinheit von der zweiten Austauscheinheit ent-
lang der zweiten Richtung und entlang der dritten Rich-
tung zusammengenommen einen Mindestabstand nicht
unterschreitet. Hierdurch wird typischerweise eine Kolli-
sion der beiden Austauscheinheiten bzw. eines Teils der
Austauscheinheiten wahrend des Verfahrens der Aus-
tauscheinheit bzw. der Austauscheinheiten sicher und
technisch einfach verhindert.

[0015] GemalR einer Ausfiihrungsform umfasst das
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Abstandselement eine Kette, ist das Abstandselement
insbesondere eine Kette, wobei die Kette entlang der
zweiten Richtung und der dritten Richtung beweglich
ausgebildetist. Ein Vorteil hiervon ist, dass das Abstand-
selementtypischerweise kostengtinstig, robust und tech-
nisch einfach ausgebildet ist. Der Mindestabstand istins-
besondere der Abstand entlang der Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung. Der Mindestabstand betragt im
Allgemeinen die Summe der Abstdnde entlang der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung entlang der zwei-
ten Richtung und der dritten Richtung. Um ein Knicken
bzw. Ausknicken der Kette auRerhalb des Scheitelpunkts
zu verhindern, kann die Kette gefiihrt und somit in einer
vorgegebenen Bahn gehalten werden.

[0016] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die erste
Austauscheinheit und/oder die zweite Austauscheinheit
nicht mit dem Abstandselement verbunden. Vorteilhaft
hieran ist, dass die Austauscheinheiten in der Regel kei-
nen festgelegten Abstand zueinander entlang der zwei-
ten und dritten Richtung aufweisen. Die erste Austau-
scheinheit kann im Allgemeinen einen Abstand zu der
zweiten Austauscheinheit aufweisen, der grofer, insbe-
sondere deutlich gréRer, z.B. mehrals 1,2fach oder mehr
als 1,5fach, als der Mindestabstand ist. Dies erleichtert
in der Regel den Austausch eines Crimpwerkzeugs auf
einem der Austauschplatze gegen ein anderes (nicht in
der Crimppresse installiertes) Crimpwerkzeug.

[0017] GemalR einer Ausfihrungsform umfasst die
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung ferner eine erste
Arretierungsvorrichtung zum I8sbaren Arretieren des
ersten Crimpwerkzeugs auf der ersten Austauscheinheit
und/oder eine zweite Arretierungsvorrichtung zum 16s-
baren Arretieren des zweiten Crimpwerkzeugs auf der
zweiten Austauscheinheit. Hierdurch wird in der Regel
ein sicheres Bewegen des Crimpwerkzeugs mit der je-
weiligen Austauscheinheit erreicht. Ein Verrutschen des
Crimpwerkzeugs relativ zu der Austauscheinheit wah-
rend des Bewegens der Austauscheinheit ist typischer-
weise im Wesentlichen ausgeschlossen. Dies erleichtert
im Allgemeinen auch das Austauschen des Crimpwerk-
zeugs auf einem der Austauschplatze gegen ein anderes
(nicht in der Crimppresse installiertes) Crimpwerkzeug.
[0018] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung derart an einer Crimp-
presse anordenbar und die erste Austauscheinheit und
die zweite Austauscheinheit sind jeweils so weit von der
Austauschposition weg verfahrbar, dass - eine der bei-
den Austauscheinheiten innerhalb einer geschlossenen
Abdeckung der Crimppresse angeordnet ist und die an-
dere der beiden Austauscheinheiten aulerhalb der ge-
schlossenen Abdeckung der Crimppresse angeordnet
ist, oder - beide Austauscheinheiten aulRerhalb der der
geschlossenen Abdeckung der Crimppresse angeordnet
sind. Somit kann in der Regel die Crimppresse mit ge-
schlossener Abdeckung betrieben werden, wahrend die
andere Austauscheinheit von auf3en, von auBerhalb der
Abdeckung, zuganglich ist. Das Crimpwerkzeug (und ge-
gebenenfalls weitere Komponenten) der aulRerhalb der



5 EP 3 435 498 A1 6

Abdeckung zuganglichen Austauscheinheit kann bzw.
kénnen typischerweise gewechselt, adjustiert, ausgefa-
delt, eingefadelt etc. werden. Somit kannim Allgemeinen
der Zeitraum, in dem der Betrieb der Crimppresse unter-
brochen wird, reduziert werden.

[0019] GemalR einer Ausfliihrungsform umfasst jede
Austauscheinheit ferner - einen Dorn zum Aufnehmen
einer Kontaktrolle mit einem Kontaktstreifen und einem
Papierstreifen aufweist, wobei auf dem Kontaktstreifen
Crimpkontakte angeordnet sind, wobei unmittelbar auf-
eineranderfolgende Lagen der Crimpkontakte durch den
Papierstreifen getrennt sind, und - einen Papieraufwick-
ler zum Aufwickeln des Papierstreifens beim Abrollen der
Kontaktrolle, wobei, wenn das erste Crimpwerkzeug in
der Prozessposition angeordnet ist, dem ersten Crimp-
werkzeug Crimpkontakte von der Kontaktrolle der ersten
Austauscheinheit zufiihrbar sind, und wobei, wenn das
zweite Crimpwerkzeug in der Prozessposition angeord-
net ist, dem zweiten Crimpwerkzeug Crimpkontakte von
der Kontaktrolle der zweiten Austauscheinheit zufiihrbar
sind. Vorteilhaft hieran ist, dass typischerweise nicht nur
das Crimpwerkzeug der jeweiligen Austauscheinheit ge-
gen ein anderes (nicht in der Crimppresse installiertes)
Crimpwerkzeug ausgetauscht werden kann, sondern
auch die Kontaktrolle bzw. die Crimpkontakte zusammen
mit dem Crimpwerkzeug technisch einfach und schnell
ausgetauscht werden kdénnen. Ein Ausfadeln und/oder
Einfadeln der Kontaktrolle bzw. des Kontaktstreifens
kann in der Regel an einem der Crimpwerkzeuge durch-
gefuhrt werden (welches sich z.B. auerhalb der ge-
schlossenen Abdeckung der Crimppresse befindet),
wahrend das andere Crimpwerkzeug mit der Kontaktrolle
bzw. dem Kontaktstreifen der anderen Austauscheinheit
von der Crimppresse verwendet wird. Somit kdnnen in
der Regel zeitintensive Arbeiten zum Austausch der Kon-
taktrolle bzw. des Kontaktstreifens einer Austauschein-
heit durchgefiihrt werden, wahrend die Crimppresse (mit
dem anderen Crimpwerkzeug und der anderen Kontak-
trolle bzw. dem anderen Kontaktstreifen) weiter betrie-
ben wird.

[0020] GemaR einer Ausfihrungsform weist die
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung zumindest eine
Schiene entlang der zweiten Richtung und zumindest ei-
ne Schiene entlang der dritten Richtung auf, auf denen
die Austauscheinheiten bewegbar sind. Vorteilhaft
hieran ist, dass die Austauscheinheiten typischerweise
technisch einfach und sicher entlang der zweiten Rich-
tung bzw. entlang der dritten Richtung verfahren werden
kénnen.

[0021] GemaR einer Ausfilhrungsform des Verfahrens
wird bei dem Bewegen der ersten Austauscheinheit
und/oder der zweiten Austauscheinheit jeweils - ein Dorn
zum Aufnehmen einer Kontaktrolle mit einem Kontakt-
streifen und einem Papierstreifen, wobei auf dem Kon-
taktstreifen Crimpkontakte angeordnet sind, wobei un-
mittelbar aufeineranderfolgende Lagen der Crimpkon-
takte durch den Papierstreifen getrennt sind, und - ein
Papieraufwickler zum Aufwickeln des Papierstreifens
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beim Abrollen der Kontaktrolle mitbewegt. Vorteilhaft an
diesem Verfahren ist, dass in der Regel nicht nur das
Crimpwerkzeug ausgetauscht wird, sondern auch die
Kontaktrolle bzw. die Crimpkontakte zusammen mit dem
Crimpwerkzeug technisch einfach und schnell ausge-
tauscht werden. Ein Ausfadeln und/oder Einfadeln der
Kontaktrolle bzw. des Kontaktstreifens kann somit im All-
gemeinen an einem Crimpwerkzeug durchgefiihrt wer-
den (welches sich z.B. aulRerhalb der geschlossenen Ab-
deckung der Crimppresse befindet), wahrend das ande-
re Crimpwerkzeug mit der Kontaktrolle bzw. dem Kon-
taktstreifen der anderen Austauscheinheit von der
Crimppresse verwendet wird. Somit kbnnen durch die-
ses Verfahren in der Regel zeitintensive Arbeiten zum
Austausch der Kontaktrolle bzw. des Kontaktstreifens
durchgefiihrt werden, wahrend die Crimppresse (mit
dem anderen Crimpwerkzeug und der anderen Kontak-
trolle bzw. dem anderen Kontaktstreifen) weiter betrie-
ben wird.

[0022] GemaR einer Ausflihrungsform dieses Verfah-
rens umfasst das Verfahren ferner folgenden Schritt:
Austauschen des ersten Crimpwerkzeugs gegen ein wei-
teres Crimpwerkzeug, insbesondere des ersten Crimp-
werkzeugs und der Kontaktrolle der ersten Austau-
scheinheit gegen ein weiteres Crimpwerkzeug und eine
weitere Kontaktrolle, wahrend sich die erste Austau-
scheinheit in der Ruheposition befindet. Somit kann in
der Regel die Crimppresse mit einem Crimpwerkzeug
weiter betrieben werden, wahrend ein Austauschen des
nicht mehr benétigten Crimpwerkzeugs auf der Austau-
scheinheit mit einem weiteren (dritten) Crimpwerkzeug
stattfindet. Nach diesem Schritt kann typischerweise das
in der Crimppresse gerade verwendete Crimpwerkzeug
gegen dieses (dritte) Crimpwerkzeug, das sich nun auf
einer der Austauscheinheiten der Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung befindet, technisch einfach ausge-
tauschtwerden. GemaR einer Ausfihrungsform des Ver-
fahrens werden die Schritte - lineares Bewegen der ers-
ten Austauscheinheit mit dem ersten Crimpwerkzeug
von der Austauschposition weg entlang einer zweiten
Richtung in eine Ruheposition, und - lineares Bewegen
der zweiten Austauscheinheit mit dem zweiten Crimp-
werkzeug zu der Austauschposition entlang einer dritten
Richtung, gleichzeitig ausgefiihrt, da ein Abstandsele-
ment fir einen Mindestabstand zwischen der ersten Aus-
tauscheinheit und der zweiten Austauscheinheit entlang
der zweiten Richtung und entlang der dritten Richtung
zusammengenommen sorgt. Hierdurch wird das Austau-
schen in der Regel noch weiter vereinfacht, da nur die
eine Austauscheinheit zu der Austauschposition bewegt
werden muss. Die andere Austauscheinheit wird durch
das Bewegen der einen Austauscheinheit in die Aus-
tauschposition in der Regel automatisch aus der Aus-
tauschposition weg bewegt. Ein Aufeinanderprallen oder
AnstoRen der Austauscheinheiten oder eines Teils der
Austauscheinheiten wird hierdurch typischerweise si-
cher vermieden.

[0023] Es wird darauf hingewiesen, dass einige der
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moglichen Merkmale und Vorteile der Erfindung hierin
mit Bezug auf unterschiedliche Ausfilhrungsformen des
Verfahrens bzw. der Crimpwerkzeug-Austauschvorrich-
tung beschrieben sind. Ein Fachmann erkennt, dass die
Merkmale in geeigneter Weise kombiniert, angepasst
oder ausgetauscht werden kénnen, um zu weiteren Aus-
fuhrungsformen der Erfindung zu gelangen.

[0024] Nachfolgend werden Ausfiihrungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeich-
nungen beschrieben, wobei weder die Zeichnungen
noch die Beschreibung als die Erfindung einschrankend
auszulegen sind.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung,
wobei die Crimpwerkzeug-Austausch-
vorrichtung an einer Crimppresse mon-
tiertist und beide Austauscheinheiten in
der Ruheposition sind;

Fig. 2 zeigt eine Aufsicht auf die an der Crimppresse
montierte Crimpwerkzeug-Austausch-
vorrichtung aus Fig. 1;

eine Detailansicht einer ersten Austau-
scheinheit der Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung aus Fig. 1 bzw. Fig. 2
ohne erstes Crimpwerkzeug und ohne
Kontaktrolle;

Fig. 3 zeigt

eine Detailansicht der ersten Austau-
scheinheit aus Fig. 3 mit erstem Crimp-
werkzeug und mit Kontaktrolle;

Fig. 4 zeigt

eine Detailansicht der Schienen der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
aus Fig. 1 bzw. Fig. 2;

Fig. 5 zeigt

Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht der Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung  aus
Fig. 1, wobei die Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung an einer Crimppresse
montiert ist und eine Austauscheinheit
in der Ruheposition ist sowie eine Aus-
tauscheinheit in Austauschposition ist;

Fig.

7 zeigt eine Aufsicht auf die Crimpwerkzeug-

Austauschvorrichtung aus Fig. 6;
Fig. 8 zeigt eine Detailansicht der Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung aus Fig. 6 bzw.
Fig. 7;
Fig. 9 zeigt eine Detailansicht der Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung aus Fig. 6 bzw.
Fig. 7 bzw. Fig. 8, wobei das zweite

Crimpwerkzeug in der Prozessposition
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ist;
Fig. 10 zeigt  eine perspektivische Ansicht der Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung  aus
Fig. 1, wobei die erste Austauscheinheit
in der Austauschposition angeordnet ist;
und
Fig. 11 zeigt  eine Aufsicht auf die Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung aus Fig. 10.

[0025] Die Figuren sind lediglich schematisch und
nicht maRstabsgetreu. Gleiche Bezugszeichen bezeich-
nen in den Figuren gleiche oder gleichwirkende Merk-
male.

[0026] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Ausfihrungsform der erfindungsgemaflen Crimpwerk-
zeug-Austauschvorrichtung 10, wobei die Crimpwerk-
zeug-Austauschvorrichtung 10 an einer Crimppresse 1
montiert ist und beide Austauscheinheiten 20, 60 in der
Ruheposition angeordnet sind. Fig. 2 zeigt eine Aufsicht
auf die an der Crimppresse 1 montierte Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 1. Fig. 3 zeigt eine De-
tailansicht einer ersten Austauscheinheit 20 der Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 1 bzw. Fig.
2 ohne erstes Crimpwerkzeug 21 und ohne Kontaktrolle
48. Fig. 4 zeigt eine Detailansicht der ersten Austau-
scheinheit 20 aus Fig. 3 mit erstem Crimpwerkzeug 21
und mit Kontaktrolle 48.

[0027] Die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10
ist an einem Maschinentisch 3 der Crimppresse 1 mon-
tiert bzw. starr befestigt.

[0028] Die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10
umfasst eine erste Austauscheinheit 20 und eine zweite
Austauscheinheit 60. Jeder der beiden Austauscheinhei-
ten 20, 60 kann ein Crimpwerkzeug 21, 61 aufnehmen.
Auf jeder Austauscheinheit 20, 60 kann somit ein Crimp-
werkzeug 21, 61 befestigt werden und zusammen mit
der Austauscheinheit 20, 60 bewegt werden.

[0029] Die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10
umfasst zwei Schienen 22, 62, die in einem Winkel von
groRer 0° und kleiner als ca. 150°, insbesondere zwi-
schen 0° und ca. 100°, vorzugsweise zwischen 0° und
ca. 90°, zueinander angeordnet sind. Der Winkel kann
insbesondere ca. 80° oder ca. 85° betragen. Andere Win-
kel, wie z.B. ca. 60° oder ca. 70°, sind méglich.

[0030] Jeder der Austauscheinheiten 20, 60 umfasst
zudem

- einen Dorn 42 zum Aufnehmen einer Kontaktrolle
48 mit einem Kontaktstreifen 50 und einem Papier-
streifen, wobei auf dem Kontaktstreifen 50 Crimp-
kontakte angeordnet bzw. befestigt sind, wobei un-
mittelbar aufeineranderfolgende Lagen der Crimp-
kontakte durch den Papierstreifen getrennt sind,

- mindestens ein Fihrungsblech zum Fihren des
Kontaktstreifens 50 zu dem Crimpwerkzeug 21, 61,
und
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- einen Papieraufwickler 38 zum Aufwickeln des Pa-
pierstreifens beim Abrollen der Kontaktrolle 48. Auch
weist jede Austauscheinheit 20, 60 eine bewegliche
Wippe 30 auf, welche die Ansteuerung des Papier-
aufwicklers 38 und das Detektieren einer leeren bzw.
fast leeren Kontaktrolle 48 ermdglicht.

[0031] Der Papieraufwickler 38 kann mechanisch an-
getrieben werden und sorgt dafiir, dass die Kontaktrolle
48 sich abrollt.

[0032] Jede Austauscheinheit 20, 60 weist eine feste
Spannpratze 28 und eine federbelastete bewegliche
Spannpratze 29 auf, die durch eine Bewegung des He-
bels 26, 66 gedffnet und geschlossen werden kann. Auf
diese Weise kann das jeweilige Crimpwerkzeug 21, 61
verrutschsicher auf bzw. an der jeweiligen Austauschein-
heit 20, 60 befestigt werden.

[0033] Die beiden Austauscheinheiten 20, 60 kénnen
identisch ausgebildet sein.

[0034] In Fig. 1 befinden sich beide Austauscheinhei-
ten 20, 60 in einer Ruheposition. In der Ruheposition ist
die Austauscheinheit 20, 60 fern von der der Crimppres-
se 1bzw. beabstandet zuder Crimppresse 1 angeordnet.
[0035] Fig. 5 zeigt eine Detailansicht der Schienen 22,
62 der Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus
Fig. 1 bzw. Fig. 2.

[0036] Die erste Austauscheinheit 20 umfasst einen
Schlitten 23, der entlang einer Schiene 22 der Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung 10 bewegbar ist. Die
erste Austauscheinheit 20 ist somitentlang einer Schiene
22 der Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 beweg-
lich bzw. verfahrbar, wobei die Schiene 22 sich entlang
einer zweiten Richtung erstreckt. Die erste Austau-
scheinheit 20 ist folglich entlang der zweiten Richtung (in
Fig. 2 von links oben nach rechts unten) bewegbar. Ein
Endanschlag verhindert, dass der Schlitten 23 der ersten
Austauscheinheit 20 die Schiene 22 in Richtung von der
Crimppresse 1 weg verlasst. Die erste Austauscheinheit
20 kann somit der Crimppresse 1 bzw. dem Maschinen-
tisch 3 angenahert werden und von diesem wieder ent-
fernt werden.

[0037] Die zweite Austauscheinheit 60 umfasst einen
Schlitten 63, mittels der die zweite Austauscheinheit 60
entlang einer weiteren Schiene 62 bewegbar ist. Die
zweite Austauscheinheit 60 ist entlang der weiteren
Schienen 62 beweglich bzw. verfahrbar. Die weitere
Schiene 62 erstreckt sich entlang einer dritten Richtung.
Somit ist die zweite Austauscheinheit 60 entlang der drit-
ten Richtung beweglich bzw. verfahrbar. Ein Endan-
schlag verhindert, dass der Schlitten 63 der zweiten Aus-
tauscheinheit 60 die weitere Schiene 62 in Richtung von
der Crimppresse 1 weg verlasst. Die zweite Austau-
scheinheit 60 kann somit der Crimppresse 1 bzw. dem
Maschinentisch 3 angendhert werden und von diesem
wieder entfernt werden.

[0038] Die beiden Austauscheinheiten 20, 60 kdnnen
somit entlang einer Geraden bzw. Linie linear bewegt
werden. Ein Drehen der jeweiligen Austauscheinheit 20,
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60 relativ zu den Schienen 22, 62 ist nicht mdglich.
[0039] Die Schienen 22, 62 bilden die Schenkel eines
Dreiecks. Die Schienen 22, 62 kénnen gleichlang sein.
[0040] Diebeiden Schienen22, 62 treffensichineinem
Scheitelpunkt der Crimpwerkzeug-Austauschvorrich-
tung 10. Der Scheitelpunkt stellt die sogenannte Aus-
tauschposition dar. Wenn sich die Austauscheinheit 20,
60 in der Austauschposition, d.h. am Scheitelpunkt der
Schienen 22, 62, befindet, kann das Crimpwerkzeug 21,
61 von der Austauscheinheit 20, 60 in die Prozessposi-
tion verfahren werden oder aus der Prozessposition auf
die Austauscheinheit 20, 60 verfahren werden, d.h. das
Crimpwerkzeug 21, 61 kann in der Crimppresse 1 instal-
liert oder aus dieser entfernt bzw. deinstalliert werden.
[0041] Die Schienen 22, 62 weisen eine derartige Lan-
ge auf, dass die Austauscheinheiten 20, 60 soweit ver-
fahren bzw. bewegt werden kénnen, dass diese jeweils
aulerhalb der Abdeckung 7 der Crimppresse 1 angeord-
net sind. Die Abdeckung 7 der Crimppresse 1 schiitzt
den Nutzer vor einer Berihrung der Crimppresse 1 bzw.
des Crimpwerkzeugs 21, 61 wahrend des Betriebs der
Crimppresse 1.

[0042] In Fig. 5 befindet sich die zweite Austauschein-
heit 60 in der Austauschposition und die erste Austau-
scheinheit 20 befindet sich in der Ruheposition.

[0043] Die jeweilige Austauscheinheit 20, 60 umgreift
die jeweilige Schiene 22, 62 bzw. einen Teil hiervon. Mit-
tels der Linearfiihrungseinheit in Form der Schienen 22,
62 kann die Austauscheinheit 20, 60 jeweils linear be-
wegt werden.

[0044] Ein Abstandselement in Form einer Kette 80
verlauft entlang zumindest eines Teils der Schiene 22
entlang der zweiten Richtung und entlang zumindest ei-
nes Teils der Schiene 62 entlang der dritten Richtung.
Die Kette 80 verlauft Giber den Scheitelpunkt der Crimp-
werkzeug-Austauschvorrichtung 10. Die Kette 80 ver-
lauft innerhalb einer Kettenfiihrung 85. Die Kettenfiih-
rung 85 verhindert ein Knicken bzw. Ausknicken der Ket-
te 80 auRerhalb des Scheitelpunkts, so dass die Kette
80 eine Druckkraft zwischen den Austauscheinheiten 20,
60 Ubertragen kann. Die Kettenfiihrung 85 schiitzt zudem
den Nutzer der Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
10 vor einem Kontakt mit der Kette 80. In der Darstellung
der Fig. 5 ist die Kettenflihrung 85 teilweise weggelas-
sen, damit die Kette 80 sichtbar ist. Die Kettenfihrung
85 verlauft vollstandig oberhalb des Bereichs beider
Schienen 22, 62 und deckt diese vollstandig ab. Es ist
jedoch auch méglich, dass die Kettenfiihrung 85 die Ket-
te 80 lediglich fuhrt, jedoch keinen Kontaktschutz bzw.
Berlihrschutz oder ahnliches fir die Kette 80 bildet.
[0045] Jede Austauscheinheit 20, 60 weist einen Mit-
nehmer 81, 82 auf, der auf der gleichen Héhe wie die
Kette 80 verlauft. Die Kette 80 verhindert, dass sich die
erste Austauscheinheit 20 und die zweite Austauschein-
heit 60 naher als ein Mindestabstand ann&ahern. Der Min-
destabstand wird entlang der zweiten Richtung und ent-
lang der dritten Richtung gemessen. D.h. dass der Min-
destabstand entlang des Verlaufs der Kette 80 bzw. der
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Schienen 22, 62 gemessen wird. Die Kette 80 st63t ge-
gen den Mitnehmer 81, 82 der jeweiligen Austauschein-
heit 20, 60, wenn der Mindestabstand erreicht wird bzw.
unterschritten werden soll. Die Lange der Kette 80 be-
stimmt den Mindestabstand zwischen dem ersten Aus-
tauschelement und dem zweiten Austauschelement. Der
Mindestabstand zwischen den Austauscheinheiten 20,
60 betragt die Summe der Distanz der ersten Austau-
scheinheit 20 von dem Scheitelpunkt und der Distanz der
zweiten Austauscheinheit 60 von dem Scheitelpunkt. Um
ein Knicken bzw. Ausknicken der Kette 80 auRerhalb des
Scheitelpunkts zu verhindern, wird die Kette 80 gefiihrt
und in einer vorgegebenen Bahn gehalten. Die Bahn ver-
lauft entlang der Schienen 22, 62 tiber den Scheitelpunkt.
[0046] Durch das Abstandselement bzw. die Kette 80
wird verhindert, dass die beiden Austauscheinheiten 20,
60 oder ein Teil hiervon (z.B. die Kontaktrolle 48 etc.)
sich beriihren bzw. einander zu Nahe kommen. Eine Kol-
lision der beiden Austauscheinheiten 20, 60 und folglich
eine Beschadigung wird hierdurch technisch einfach und
sicher vermieden.

[0047] Wenn eine Austauscheinheit 20, 60 in Richtung
der Crimppresse 1 bewegt wird, wird (sofern an dieser
Stelle vorhanden) die andere Austauscheinheit 60, 20
(durch die Kette 80) aus der Austauschposition bzw. weg
von der Crimppresse 1 bewegt.

[0048] Die Kette 80 ist nicht mit der ersten Austau-
scheinheit 20 bzw. dem Mitnehmer 81 der ersten Aus-
tauscheinheit 20 verbunden. Die Kette 80 ist auch nicht
mit der zweiten Austauscheinheit 60 bzw. dem Mitneh-
mer 82 der zweiten Austauscheinheit 60 verbunden. So-
mit konnen die beiden Austauscheinheiten 20, 60 weiter
als der Mindestabstand voneinander entfernt werden.
Die Kette 80 kann alternativ hierzu an bzw. mit einem
oderan bzw. mitbeiden Mitnehmern 81, 81 befestigt sein.
Wenn die Kette 80 an einem der Mitnehmer 81, 82 be-
festigt ist, kbnnen die beiden Austauscheinheiten 20, 60
weiter als der Mindestabstand voneinander entfernt wer-
den. Wenn die Kette 80 an beiden Mitnehmern 81, 81
befestigt ist, ist der Abstand der beiden Austauschein-
heiten 20, 60 zueinander entlang der Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung 10 bzw. dem Verlauf der Kette 80
fix bzw. festgelegt.

[0049] Das Abstandselement umfasst ein in seiner
Form flexibles, in seiner Lange aber starres Abstandse-
lement.

[0050] Die Austauscheinheiten 20, 60 umfassen je-
weils einen Handgriff 32, 72, der von dem Scheitelpunkt
bzw. der Crimppresse 1 abgewandt ist. Die beiden Aus-
tauscheinheiten 20, 60 kénnen jeweils mittels des Hand-
griffs 32, 72 in die zweite Richtung (dies beinhaltet auch
eine Bewegung entgegengesetzt zur zweiten Richtung)
bzw. in die dritte Richtung (dies beinhaltet auch eine Be-
wegung entgegengesetzt zur dritten Richtung) bewegt
werden.

[0051] Die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10
istan der Crimppresse 1 derart befestigt, dass der Schei-
telpunkt nahe an der Crimppresse 1 ist. Die Crimpwerk-
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zeug-Austauschvorrichtung 10 ist an der Crimppresse 1
zudem derart befestigt, dass die Halteoberflache der ers-
ten Austauscheinheit 20 und der zweiten Austauschein-
heit 60 auf im Wesentlichen der gleichen Héhe wie die
untere Werkzeugaufnahme 5 der Crimppresse 1 ange-
ordnet ist.

[0052] Die Schienen 22, 62 verlaufen horizontal. Die
jeweilige Ruheposition der Austauscheinheiten 20, 60
sowie die Austauschposition befinden sich auf der glei-
chen Hohe.

[0053] Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 1, wo-
bei die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 an ei-
ner Crimppresse 1 montiertist und eine Austauscheinheit
20, 60inder Ruheposition angeordnetistsowie eine Aus-
tauscheinheit 20, 60 in der Austauschposition angeord-
net ist. Fig. 7 zeigt eine Aufsicht auf die Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 6. Fig. 8 zeigt eine De-
tailansicht der Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10
aus Fig. 6 bzw. Fig. 7. Fig. 9 zeigt eine Detailansicht der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 6
bzw. Fig. 7 bzw. Fig. 8, wobei das zweite Crimpwerkzeug
61 in der Prozessposition ist.

[0054] In Fig. 6 befindet sich die zweite Austauschein-
heit 60 in Austauschposition, d.h. an dem Scheitelpunkt
der beiden Schienen 22, 62 der Crimpwerkzeug-Aus-
tauschvorrichtung 10. Die erste Austauscheinheit 20 be-
findet sich in der Ruheposition, d.h. von der Crimppresse
1 beabstandet. Die zweite Austauscheinheit 60 befindet
sich an einer derartigen Position, dass bei geschlossener
Abdeckung 7 der Crimppresse 1 sich die zweite Austau-
scheinheit 60 innerhalb der geschlossenen Abdeckung
7 der Crimppresse 1 befindet. Die erste Austauscheinheit
20 befindet sich aufRerhalb der Abdeckung 7 der Crimp-
presse 1. Die Abdeckung 7 der Crimppresse 1 umfasst
eine Aussparung 2, um Crimpkontakte der jeweiligen
Austauscheinheit 20, 60, die sich in der Austauschposi-
tion befindet, dem Crimpwerkzeug 21, 61 in Prozesspo-
sition zuzufiihren.

[0055] An der ersten Austauscheinheit 20 kénnen Ar-
beiten durchgefiihrt werden, wahrend die Crimppresse
1 (mit dem zweiten Crimpwerkzeug 61) betrieben wird,
da sich die erste Austauscheinheit 20 aufRerhalb der Ab-
deckung 7 der Crimppresse 1 befindet. Insbesondere
kann das Crimpwerkzeug 21 gewechselt bzw. getauscht
werden und/oder die Kontaktrolle 48 bzw. der Kontakt-
streifen 50 kann gewechselt werden. Hierfiir kann der
Kontaktstreifen 50 aus den Fuhrungsblechen 33, 34 der
ersten Austauscheinheit 20 und dem Papieraufwickler
38 ausgefadelt werden. Die Kontaktrolle 48 kann an-
schlieRend entfernt werden. Eine andere Kontaktrolle 48
kann auf den Dorn 42, den gefederten Flansch 40 und
den festen Flansch 41 der ersten Austauscheinheit 20
eingesetzt werden. Auch kann der Kontaktstreifen 50 in
die Fihrungsbleche 33, 34 der ersten Austauscheinheit
20 eingefiihrt bzw. eingefadelt und zu dem Crimpwerk-
zeug 21 gefiihrt werden. Auch der Papierstreifen kann
inden Papieraufwickler 38 gefiihrtwerden. Somitkénnen
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alle Arbeiten zum Wechseln des Crimpwerkzeugs 21 der
ersten Austauscheinheit 20 und/oder der Kontaktrolle 48
der ersten Austauscheinheit 20 (inkl. Einfadeln und Aus-
fadeln des Kontaktstreifens 50 bzw. des Papierstreifens,
bereits abgerollten Kontaktstreifen 50 zusammen mit
dem Papierstreifen wieder auf die Kontaktrolle 48 wi-
ckeln, Uberschissigen Papierstreifen abtrennen und ent-
sorgen, Befestigung der Kontaktrolle 48 I6sen etc.)
durchgefiihrt werden, wahrend die Crimppresse 1 mit
dem zweiten Crimpwerkzeug 61 betrieben wird.

[0056] Gleiches gilt nattirlich auch umgekehrt bei ent-
sprechender umgekehrter Anordnung der beiden Aus-
tauscheinheiten 2j0, 60, d.h. das zweite Crimpwerkzeug
61 und die Kontaktrolle der zweiten Austauscheinheit 60
kann (in der Ruheposition der zweiten Austauscheinheit
60) gewechselt werden, wahrend die Crimppresse 1 mit
dem ersten Crimpwerkzeug 21 betrieben wird.

[0057] Folglich kénnen Betriebsunterbrechungen der
Crimppresse 1 kurz gehalten werden.

[0058] Naturlichistes auch méglich, beide Crimpwerk-
zeug 21,61 (und die dazugehorige Kontaktrolle 48)
gleichzeitig zu wechseln, wenn die Crimppresse 1 nicht
betrieben wird.

[0059] Ausgehend von der in Fig. 6 bzw. Fig. 7 bzw.
Fig. 8 gezeigten Position kann das zweite Crimpwerk-
zeug 61 handisch bzw. manuell weg von der Crimpwerk-
zeug-Austauschvorrichtung 10 bzw. weg von derzweiten
Austauscheinheit 60 in eine erste Richtung (die in Fig. 7
von links nach rechts verlauft) geschoben und/oder ge-
hoben werden. Fig. 9 zeigt das zweite Crimpwerkzeug
61 nach dieser Bewegung und nach dem Schlieen der
Abdeckung 7. Zuvor wird der Hebel 66 der zweiten Aus-
tauscheinheit 60 in den Freigabezustand bewegt, um die
Arretierung bzw. Befestigung des zweiten Crimpwerk-
zeugs 61 auf der zweiten Austauscheinheit 60 zu I6sen.
[0060] Eine obere Einschniirung des Stossels 75 des
zweiten Crimpwerkzeugs 61 wird in eine Einfihrhilfe 4
der Crimppresse 1 eingefuhrt. Beim Bewegen des zwei-
ten Crimpwerkzeugs 61 (nach rechts in Fig. 7) gelangt
der Stdssel 75 somit in die obere Werkzeugaufnahme 6
der Crimppresse 1. Gleichzeitig wird der Kontaktstreifen
etwas weiter von der Kontaktrolle abgerollt, da der Kon-
taktstreifen an dem Crimpwerkzeug 61 befestigt bzw. mit
diesem verbunden ist.

[0061] Anschlielfend wird das zweite Crimpwerkzeug
61 bzw. der untere Teil des zweiten Crimpwerkzeugs 61
mittels einer Klemmvorrichtung 8 in der Crimppresse 1
fixiert bzw. montiert. Die Klemmvorrichtung 8 kann mit-
tels eines Hebels 9 in eine Klemmposition und eine Frei-
gabeposition bewegt werden. Nun befindet sich das
zweite Crimpwerkzeug 61 in Prozessposition. Daraufhin
wird die Abdeckung 7 der Crimppresse 1 geschlossen.
Nun ist die Crimppresse 1 mit dem zweiten Crimpwerk-
zeug 61 betriebsbereit. Beim Crimpen werden dem in
der Prozessposition angeordneten Crimpwerkzeug 21,
61 Crimpkontakte von der Kontaktrolle 48 der Austau-
scheinheit 20, 60 zugefiihrt, die sich in der Austausch-
position befindet.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

[0062] Zum Entfernendes Crimpwerkzeugs 21,61 aus
der Prozessposition wird der Betrieb der Crimppresse 1
unterbrochen bzw. gestoppt, die Abdeckung 7 der Crimp-
presse 1 gedffnetund die Klemmvorrichtung 8 der Crimp-
presse 1 geldst. Nun kann das Crimpwerkzeug 21, 61
(in die erste Richtung bzw. entgegengesetzt zur ersten
Richtung) auf die Austauscheinheit 20, 60 bewegt und
dort mittels der Spannpratzen 28, 29 arretiert werden.
Nun kann die Austauscheinheit 20, 60 zusammen mit
dem Crimpwerkzeug 21, 61 bewegt werden, ohne dass
ein Verrutschen des Crimpwerkzeugs 21, 61 relativ zu
der Austauscheinheit 20, 60 moglich ist.

[0063] Fig. 10 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 1, wo-
bei die erste Austauscheinheit 20 in der Austauschposi-
tion angeordnet ist. Fig. 11 zeigt eine Aufsicht auf die
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung 10 aus Fig. 10. In
Fig. 10 bzw. Fig. 11 befindet sich die erste Austauschein-
heit 20 in der Austauschposition. Die zweite Austau-
scheinheit 60 befindet sichin der Ruheposition. Nunkann
das erste Crimpwerkzeug 21 wie in Zusammenhang mit
den Fig. 6-9 fur das zweite Crimpwerkzeug 61 beschrie-
ben in der Crimppresse 1 installiert werden, d.h. in die
Prozessposition bewegtwerden. Das Crimpwerkzeug 61
und/oder die Kontaktrolle der zweiten Austauscheinheit
60 kann gewechselt bzw. ausgetauscht werden, wah-
rend das erste Crimpwerkzeug 21 von der Crimppresse
1 verwendet wird.

[0064] Der Offnungswinkel bzw. Winkel zwischen der
zweiten Richtung und der dritten Richtung befindet sich
in einer horizontal verlaufenden Ebene bzw. wird in einer
solchen Ebene gemessen.

[0065] Abschliefend ist darauf hinzuweisen, dass Be-
griffe wie "aufweisend", "umfassend”, etc. keine anderen
Elemente oder Schritte ausschlieRen und Begriffe wie
"eine" oder "ein" keine Vielzahl ausschlieRen. Bezugs-
zeichen in den Anspriichen sind nicht als Einschrénkung
anzusehen.

Patentanspriiche

1. Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) zum
Austauschen eines in einer Prozessposition in einer
Crimppresse (1) zur Herstellung einer Crimpverbin-
dung angeordneten ersten Crimpwerkzeuges (21)
zum Verbinden eines Leiterendes eines Kabels mit
einem Crimpkontakt gegen ein zweites Crimpwerk-
zeug (61),
wobei
die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) min-
destens zwei Austauscheinheiten (20, 60) zum Hal-
ten jeweils eines Crimpwerkzeuges (21, 61) auf-
weist,
wobei die erste Austauscheinheit (20) derart in einer
Austauschposition anordenbar ist, dass das erste
Crimpwerkzeug (21) von der Prozessposition auf die
erste Austauscheinheit (20) und von der ersten Aus-
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tauscheinheit (20) in die Prozessposition entlang ei-
ner ersten Richtung, insbesondere linear, verfahrbar
ist,

wobei die zweite Austauscheinheit (60) derart in der
Austauschposition anordenbar ist, dass das zweite
Crimpwerkzeug (61) von der Prozessposition auf die
zweite Austauscheinheit (60) und von der zweiten
Austauscheinheit (60) in die Prozessposition entlang
derersten Richtung, insbesondere linear, verfahrbar
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Austauscheinheit (20) von der Austausch-
position entlang einer zweiten Richtung linear ver-
fahrbar ist und die zweite Austauscheinheit (60) von
der Austauschposition entlang einer von der zweiten
Richtung unterschiedlichen dritten Richtung linear
verfahrbar ist,

wobei die zweite Richtung einen Winkel von weniger
als ca. 150°, insbesondere weniger als ca. 100°, vor-
zugsweise weniger als ca. 90°, zur dritten Richtung
aufweist.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach
Anspruch 1, ferner umfassend

ein Abstandselement, wobei das Abstandselement
derart ausgebildet und angeordnet ist, dass der Ab-
stand der ersten Austauscheinheit (20) von der zwei-
ten Austauscheinheit (60) entlang der zweiten Rich-
tung und entlang der dritten Richtung zusammenge-
nommen einen Mindestabstand nicht unterschreitet.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach
Anspruch 2, wobei das Abstandselement eine Kette
(80) umfasst, insbesondere eine Kette (80) ist, wobei
die Kette (80) entlang der zweiten Richtung und der
dritten Richtung beweglich ausgebildet ist.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach
Anspruch 2 oder 3, wobei die erste Austauscheinheit
(20) und/oder die zweite Austauscheinheit (60) nicht
mit dem Abstandselement verbunden sind.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, ferner umfas-
send

eine erste Arretierungsvorrichtung zum Iésbaren Ar-
retieren des ersten Crimpwerkzeugs (21) aufder ers-
ten Austauscheinheit (20) und/oder

eine zweite Arretierungsvorrichtung zum Iésbaren
Arretieren des zweiten Crimpwerkzeugs (61) auf der
zweiten Austauscheinheit (60).

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, wobei

die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) der-
art an einer Crimppresse (1) anordenbar ist und die
erste Austauscheinheit (20) und die zweite Austau-
scheinheit (60) jeweils so weit von der Austausch-
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position weg verfahrbar sind, dass

- eine der beiden Austauscheinheiten (20, 60)
innerhalb einer geschlossenen Abdeckung (7)
der Crimppresse (1) angeordnet ist und die an-
dere derbeiden Austauscheinheiten (20, 60) au-
Rerhalb der geschlossenen Abdeckung (7) der
Crimppresse (1) angeordnet ist,

oder

- beide Austauscheinheiten (20, 60) aulRerhalb
der der geschlossenen Abdeckung (7) der
Crimppresse (1) angeordnet sind.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
jede Austauscheinheit (20, 60) ferner

- einen Dorn (42) zum Aufnehmen einer Kon-
taktrolle (48) mit einem Kontaktstreifen (50) und
einem Papierstreifen aufweist, wobei auf dem
Kontaktstreifen (50) Crimpkontakte angeordnet
sind, wobei unmittelbar aufeineranderfolgende
Lagen der Crimpkontakte durch den Papierstrei-
fen getrennt sind, und

- einen Papieraufwickler (38) zum Aufwickeln
des Papierstreifens beim Abrollen der Kontak-
trolle (48)

umfasst,

wobei, wenn das erste Crimpwerkzeug (21) in der
Prozessposition angeordnet ist, dem ersten Crimp-
werkzeug (21) Crimpkontakte von der Kontaktrolle
(48) der ersten Austauscheinheit (20) zufiihrbar
sind,

und wobei, wenn das zweite Crimpwerkzeug (61) in
der Prozessposition angeordnet ist, dem zweiten
Crimpwerkzeug (61) Crimpkontakte von der Kontak-
trolle (48) der zweiten Austauscheinheit (60) zufiihr-
bar sind.

Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
(10) zumindest eine Schiene (22) entlang der zwei-
ten Richtung und zumindest eine Schiene (62) ent-
lang der dritten Richtung aufweist, auf denen die
Austauscheinheiten (20, 60) bewegbar sind.

Crimppressensystem umfassend

- eine Crimppresse (1) zur Herstellung einer
Crimpverbindung zwischen einem Leiterende
eines Kabels und einem Crimpkontakt, und

- eine Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
(10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

wobei die Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
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(10) an der Crimppresse (1) zum Austauschen eines
in einer Prozessposition in der Crimppresse (1) an-
geordneten ersten Crimpwerkzeuges (21) zum Ver-
binden des Leiterendes des Kabels mit dem Crimp-
kontakt gegen ein zweites Crimpwerkzeug (61) starr
befestigt ist.

Verfahren zum Austauschen eines an einer Pro-
zessposition in einer Crimppresse (1) angeordneten
ersten Crimpwerkzeuges (21) gegen ein zweites
Crimpwerkzeug (61) mittels einer Crimpwerkzeug-
Austauschvorrichtung (10), wobei die Crimppresse
(1) zur Herstellung einer Crimpverbindung mittels
des an der Prozessposition angeordneten Crimp-
werkzeuges (21, 61), das ein Leiterende eines Ka-
bels mit einem Crimpkontakt verbindet, ausgebildet
ist, wobei das Verfahren folgende Schritte umfasst:

- Bereitstellen des zweiten Crimpwerkzeuges
(61) auf einer zweiten Austauscheinheit (60) der
Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung  (10),
wahrend sich die zweite Austauscheinheit (60)
in einer Ruheposition befindet;

- Bereitstellen einer ersten Austauscheinheit
(20) der Crimpwerkzeug-Austauschvorrichtung
(10) an einer Austauschposition;

- Verfahren des ersten Crimpwerkzeugs (21)
aus der Prozessposition auf die erste Austau-
scheinheit (20) der Crimpwerkzeug-Austausch-
vorrichtung (10) entlang einer ersten Richtung;
-lineares Bewegen der ersten Austauscheinheit
(20) mit dem ersten Crimpwerkzeug (21) von
der Austauschposition weg entlang einer zwei-
ten Richtung in eine Ruheposition;

- lineares Bewegen der zweiten Austauschein-
heit (60) mit dem zweiten Crimpwerkzeug (61)
zu der Austauschposition entlang einer dritten
Richtung; und

- Verfahren des zweiten Crimpwerkzeugs (61)
von der zweiten Austauscheinheit (60) in die
Prozessposition entlang der ersten Richtung;
dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Richtung einen Winkel von weniger als
ca. 150°, insbesondere weniger als ca. 100°, vor-
zugsweise weniger als ca. 90°, zur dritten Richtung
aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei
bei dem Bewegen der ersten Austauscheinheit (20)
und/oder der zweiten Austauscheinheit (60) jeweils

- ein Dorn (42) zum Aufnehmen einer Kontak-
trolle (48) mit einem Kontaktstreifen (50) und ei-
nem Papierstreifen, wobei auf dem Kontaktstrei-
fen (50) Crimpkontakte angeordnet sind, wobei
unmittelbar aufeineranderfolgende Lagen der
Crimpkontakte durch den Papierstreifen ge-
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10

trennt sind,

und

- ein Papieraufwickler (38) zum Aufwickeln des
Papierstreifens beim Abrollen der Kontaktrolle
(48)

mitbewegt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, ferner folgen-

den Schritt umfassend:

Austauschen des ersten Crimpwerkzeugs (21)
gegen ein weiteres Crimpwerkzeug, insbeson-
dere des ersten Crimpwerkzeugs (21) und der
Kontaktrolle (48) der ersten Austauscheinheit
(20) gegen ein weiteres Crimpwerkzeug und ei-
ne weitere Kontaktrolle, wahrend sich die erste
Austauscheinheit (20) in der Ruheposition be-
findet.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10-12, wobei

die Schritte

- lineares Bewegen der ersten Austauscheinheit
(20) mit dem ersten Crimpwerkzeug (21) von
der Austauschposition weg entlang einer zwei-
ten Richtung in eine Ruheposition, und

- lineares Bewegen der zweiten Austauschein-
heit (60) mit dem zweiten Crimpwerkzeug (61)
zu der Austauschposition entlang einer dritten
Richtung, gleichzeitigausgeflihrt werden, da ein
Abstandselement fir einen Mindestabstand
zwischen der ersten Austauscheinheit (20) und
der zweiten Austauscheinheit (60) entlang der
zweiten Richtung und entlang der dritten Rich-
tung zusammengenommen sorgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10-13, wobei

sich die Ruheposition der ersten Austauscheinheit
(20) und/oder die Ruheposition der zweiten Austau-
scheinheit (60) derart weit weg von der Austausch-
position befindet, dass sich die erste Austauschein-
heit (20) und/oder die zweite Austauscheinheit (60)
aullerhalb einer Abdeckung (7) der Crimppresse (1)
befindet, wenn sich die jeweilige Austauscheinheit
(20, 60) in der jeweiligen Ruheposition befindet.
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