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(57) Abstract: The invention relates to a joining press for carrying out a method for calculating a usage figure for a pressing tool (3)
in a joining press (1), in particular a crimping tool in a crimping press. A usage time is calculated by a usage duration timer (14) of a
control device (12) of the joining press (1) and a force effect is calculated during the pressing operation by a force measuring device
(15) located on the pressing tool (3). An analysis- and evaluation module (17) of the control device (12) calculates a tool service
status from the usage time and the effective force and this status is transmitted to a memory chip (20), in particular an RFID chip,
located on the pressing tool (3).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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—  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
Frist;  Verdffentlichung ~ wird  wiederholt,  falls
Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die Erfindung betriftt eine Fiigepresse zur Durchfihrung eines Verfahrens zur Ermittlung einer Einsatzkennzahl eines
Presswerkzeugs (3) in einer Fiigepresse (1), insbesondere eines Crimp-Werkzeugs in einer Crimp-Presse. Dabei wird von einem
Einsatzdauer-Zeitgeber (14) einer Steuerungsvorrichtung (12) der Fiigepresse (1), eine Einsatzzeit ermittelt, und von einer, am
Presswerkzeug (3) angeordneten Kraft-Messvorrichtung (15), wihrend der Durchfiihrung der Verpressung, eine Kraftwirkung
ermittelt. Von einem Analyse- und Auswertemodul (17) der Steuerungsvorrichtung (12), wird aus der Einsatzzeit und der
wirkenden Kraft, ein Werk- zeug-Service-Stand ermittelt und dieser Stand auf einen am Presswerkzeug (3) angeordneten
Speicherchip (20), insbesondere einen RFID-Chip, {ibertragen.
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Verfahren zur Ermittlung einer Einsatzkennzahl eines Presswerkzeugs in einer Fligepresse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermittlung einer Einsatzkennzahl eines Presswerk-

zeugs in einer Figepresse und eine Fugepresse zur Durchfithrung des Verfahrens.

Fugeverpressungen, wie beispielsweise Crimp-Verbindungen, sind besonders vorteilhaft ge-
eignet, unterschiedliche und insbesondere nicht direkt miteinander verbindbare Materialien,
dauerhaft zu verbinden. Insbesondere eignen sich Crimp-Verbindungen besonders dazu, An-
schlusse oder Steckverbindungen auf Kabel, Leitungen oder Rohre anzubringen, beispielswei-
se eine metallische Steckverbindung auf einen Gummischlauch. Entscheidend fiir die Halt-
barkeit und Stabilitdt der Fiigeverpressung ist die Einhaltung der Verpressparameter, insbe-
sondere eine ausreichende, jedoch keinesfalls zu starke Verpressung. Die Verpressung wird
dabei mittels eines sehr spezifischen Presswerkzeugs durchgefiihrt, welches von einem
Druckmittel angetrieben, die Kraft auf einen Verpressungsbereich lenkt. Die Schwierigkeit
bzw. Herausforderung besteht teilweise darin, dass aufgrund der Platzverhiltnisse, die Press-
kraft vom Druckmittel bis zur Verpressungsstelle tiber einen weiten Weg und/oder einen gro-
Ben Hebelweg gelenkt werden muss. Dies kann zu Abniitzungserscheinungen am Presswerk-
zeug fithren, wodurch unter Umstidnden die Verpressparameter nicht mehr korrekt eingehalten
werden konnen und somit die Haltbarkeit der Fiigeverpressung beeintrachtigt ist. Es ist daher
erforderlich, das Presswerkzeug rechtzeitig vor Erreichen einer kritischen Abnutzung auszu-

tauschen und einem Service zu unterziehen.

Beispielsweise zeigt die US 2015/039447 A einen Extruder mit einer Extruderschnecke, wo-
bei die Extruderschnecke ein kennzeichnendes Informationselement in Form eines RFID-
Chips aufweist. Mit Hilfe dieses Chips lasst sich ermitteln, wie lange eine Extruderschnecke

bereits in Betrieb war bzw. welche Servicearbeiten durchzufithren sind.

Aus der DE 10 2013 005417 A1 ist eine hydraulische Einheit mit einem geschlossenen
Druckmittelvolumen bekannt, bei der in Abhéngigkeit wenigstens einer Prozessgrof3e oder

Zustandsgrofle der Hydraulikeinheit, eine Abnutzung der Hydraulikeinheit ermittelbar ist.
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2.
Aus der US 2010/320632 A ist eine Uberwachungsvorrichtung fiir eine Gussform bekannt,
bei der die Anzahl der Gussvorgénge, insbesondere das Verhéltnis der Einsatzdauer zur Ru-

hedauer, ermittelt wird.

Aus der DE 10 2009 01 09 83 Al ist bekannt, die Abnutzung eines Reifen mittels eines

RFID-Transponders zu ermitteln.

Aus dem Stand der Technik sind Vorrichtungen und Verfahren bekannt, mit denen sich die
Abnutzung bzw. ein anstehender Service, aufgrund der Einsatzdauer bzw. Nutzungsanzahl
ermitteln lasst. Mit diesen Ausfithrungen kann eine Abnutzung ermittelt werden, die aus-
schlieBlich auf einer rein statischen, taktbasierten Benutzungsermittlung basiert. Einfliisse wie
sie durch die dynamische Belastung wihrend des Verpessvorgangs auftreten konnen, werden
mit den bekannten Vorrichtungen und Verfahren nicht ermittelt. Treten wihrend der Ver-
pressvorgéange Uiberwiegend sehr gleichformige Kraftverlaufe auf, insbesondere keine Kraft-
spitzen, wird nach den bekannten Methoden ein Servicefall eventuell zu frih angezeigt. Um-
gekehrt kann es vorkommen, dass aufgrund auftretender Kraftspitzen bzw. kurzzeitiger Uber-
lastungen, ein Presswerkzeug bereits deutlich tiber seiner Einsatzdauer ist, und der Servicefall
somit unbedingt ausgeldst werden miisste. Der Stand der Technik berticksichtigt keine dyna-
mische Einfliisse aufgrund abweichender Maximalkraftwerte bzw. abweichender Kraftverlau-
fe. Das dynamische Verhalten hat jedoch einen bedeutenden Einfluss auf einen ermittelten

Servicezeitpunkt.

Die Aufgabe der Erfindung liegt also darin, ein Verfahren zu finden, mit dem ein Servicezeit-
punkt eines Bearbeitungswerkzeugs gefunden werden kann, sodass das Bearbeitungswerk-
zeug moglichst lange unter Einhaltung fertigungsrelevanter Parameter in Verwendung bleiben

kann.

Die Aufgabe der Erfindung wird gelost durch ein Verfahren zur Ermittlung einer Einsatz-
kennzahl eines Presswerkzeugs in einer Fligepresse, insbesondere eines Crimp-Werkzeugs in
einer Crimp-Presse. Das Verfahren umfasst die Schritte, dass von einem Einsatzdauer-
Zeitgeber einer Steuerungsvorrichtung der Fuigepresse, eine Einsatzzeit ermittelt wird, und
dass von einer, am Presswerkzeug angeordneten Kraft-Messvorrichtung, wahrend der Durch-

filhrung der Verpressung, eine Kraftwirkung ermittelt wird. Ferner wird von einem Analyse-
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und Auswertemodul der Steuerungsvorrichtung, aus der Einsatzzeit und der wirkenden Kraft,
ein Werkzeug-Service-Stand ermittelt. Vom Analyse- und Auswertemodul der Steuerungsvor-
richtung wird der Werkzeug-Service-Stand auf einen am Presswerkzeug angeordneten Spei-

cherchip, insbesondere einen RFID-Chip, iibertragen.

Mit dieser Ausbildung wird erreicht, dass der Zeitpunkt fiir einen Service des Presswerkzeugs
moglichst optimal ermittelt wird und somit das Presswerkzeug moglichst lange in einem si-
cheren Betriebszustand bleibt. Da sowohl die Anzahl der durchgefiihrten Verpressungen, als
auch die bei jedem einzelnen Pressvorgang auftretenden Krifte beriicksichtigt werden, kann
sehr gut und genau auf eine sich anbahnende Materialermiidung geschlossen werden. Da der
aktuelle Nutzungsgrad direkt am Presswerkzeug abgespeichert ist, bleibt dieser auch bei ei-
nem Wechsel des Werkzeugs erhalten. Somit kann das Presswerkzeug rechtzeitig einem Ser-

vice zugefuhrt werden, bevor es ggf. zu einem irreversiblen Schaden kommt.

Bei einem erneuten Einsatz des Presswerkzeugs wird der hinterlegte Werkzeug-Service-Stand
aus dem Speicherchip ausgelesen und geprift, ob das ggf. bereits einen kritischen Service-
Stand erreicht hat. Es ist somit auch prifbar bzw. abschétzbar, ob das Werkzeug fiir die ge-

plante Anzahl von Verpressungen eine ausreichende Einsatzreserve aufweist.

Eine Weiterbildung besteht darin, dass die Einsatzzeit als Dauer der Kraftwirkung ermittelt
wird. Diese Weiterbildung hat den Vorteil, dass eine kontinuierliche Abniitzung bzw. Materi-
alermiidung erfasst werden kann. Da nicht notwendiger Weise jeder Verpressungsvorgang
gleich lange dauern wird, kann eine rein Zdhlung der Verpressungsvorgiange und Berticksich-
tigung einer festen Dauer, unter Umstidnden eine abweichende gesamte Nutzungsdauer erge-
ben. Nach dieser Weiterbildung wird die tatsachliche Dauer der Kraftwirkung fur die Ermitt-

lung des Werkzeug-Service-Stands herangezogen.

Nach einer Weiterbildung ist auch vorgesehen, dass die Einsatzzeit als Anzahl der Verpres-
sungsvorgiange ermittelt wird. Eine Materialermiidung- bzw. Abnutzung kann aber auch un-
abhangig von der genauen Dauer der Verpressungsvorgiange sein, und alleine durch die An-
zahl der durchgefiihrten Verpressungsvorgiange definiert sein. Beispielsweise kann aus Erfah-

rungswerten bekannt sein, dass sich das Presswerkzeug nach einer Anzahl von x durchgefiihr-
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ten Verpressungsvorgingen soweit abgentitzt hat, dass die geforderte Genauigkeit nicht mehr

gewdhrleistet ist und ein Service durchgefiihrt werden muss.

Ein weiterer, die maximale Einsatzdauer bestimmender Faktor, ist auch die maximale Kraft,
die vom Presswerkzeug tibertragen wurde. Daher ist nach einer Weiterbildung vorgesehen,
dass als Kraftwirkung die Maximalkraft ermittelt wird. Beim Verpressungsvorgang kann es
bspw. aufgrund von Materialtoleranzen der zu verpressenden Teile, insbesondere der Materi-
aldicke und/oder der Materialfestigkeit, zu einer punktuellen Uberlastung des Presswerkzeugs
kommen. Die Verpressung wird im Wesentlichen ordnungsgemal3 durchgefiihrt, so dass die
Uberlastung nicht ohne weiteres erkannt werden kann. Mit der gegenstindlichen Weiterbil-
dung lasst sich eine solche Situation erkennen und der Servicezeitpunkt entsprechend anpas-

sen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Kraftwirkung in Kraftwirkbereiche mit einer unteren
und einer oberen Bereichsgrenze unterteilt ist und dass der Werkzeug-Service-Stand aufgrund
der Einsatzzeit oder Einsatzanzahl in den jeweiligen Kraftwirkbereichen ermittelt wird. Die
Kraftwirkbereiche konnen beispielsweise aufgeteilt sein in einen ersten Bereich von 1N-10N,
einen zweiten Bereich von grofler 10N bis 20N, einen dritten Bereich von groBBer 20N bis
30N, usw. Die Bereiche konnen natiirlich frei festgelegt werden und miissen auch nicht zwin-

gend gleich grof3 sein.

Dabei kann vorgesehen sein, dass die Anzahl der Zyklen in einem bestimmten Bereich nach
einem vorgegebenen Schliissel ausgewertet wird und der Werkzeug-Service-Stand auf Grund-
lage der Gesamtheit der Zyklen ermittelt wird. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die
Anzahl der durchlaufenen Zyklen des ersten Bereiches geringer bewertet wird als die Anzahl

der durchlaufenen Zyklen des dritten Bereiches.

Neben einem maximalen absoluten Kraftwert, kann auch die Geschwindigkeit des Kraftan-
stiegs die Abnutzung bzw. Uberlastung beschleunigen. Daher besteht einer Weiterbildung

auch darin, dass als Kraftwirkung der Kraftanstieg ermittelt wird.
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Vorteilhafte Weiterbildungen bestehen auch darin, dass vom Analyse- und Auswertemodul

die ermittelte Einsatzzeit aufsummiert wird, und die gesamte Zeitdauer mit einem hinterlegten

Zeitdauer-Grenzwert verglichen wird.

Und dass vom Analyse- und Auswertemodul die ermittelte Kraftwirkung aufsummiert wird

und die Gesamtkraft mit einem hinterlegten Gesamtkraft-Grenzwert verglichen wird.

Und dass vom Analyse- und Auswertemodul die ermittelte Maximalkraft mit einem hinterleg-

ten Maximalkraft-Grenzwert verglichen wird.

Und dass vom Analyse- und Auswertemodul der ermittelte maximale Kraftanstieg mit einem

hinterlegten Kraftanstiegs-Grenzwert verglichen wird.

Bei Uberschreitung des jeweiligen hinterlegten Grenzwertes, wird der Werkzeug-Service-

Stand aktualisiert.

Durch den Vergleich mit einem jeweils hinterlegten Grenzwert kann der Werkzeug-Service-
Stand nach einer festgelegten Einsatzdauer, nach der gesamten tGibertragenen Kraft, bei grof3er
punktueller Uberlastung und/oder bei einer zu starken dynamischen Belastung entsprechend
aktualisiert werden. Somit ist gewdéhrleistet, dass eine maximale Anzahl von Parameter be-

ricksichtigt wird, die sich auf die sichere Nutzungsdauer eines Presswerkzeugs auswirken.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch eine Fiigepresse gelost, insbesondere durch eine
Crimp-Presse, welche zur Durchfithrung des gegenstindlichen Verfahrens ausgebildet ist. Die
Fugepresse umfasst ein Maschinengestell, mit einem darin gehaltenen Presswerkzeug, wel-
ches Presswerkzeug einen Gegenhalter und ein Drickwerkzeug aufweist. Ferner ist ein
Druckmittel mit einer Steuerungsvorrichtung vorhanden, welche Steuerungsvorrichtung zur
Steuerung des Druckmittels zur Durchfiihrung der Verpressung ausgebildet ist, und wobei das
Driickwerkzeug relativ zum Gegenhalter, zwischen einer Manipulations- und einer Arbeitspo-
sition bewegbar ausgebildet ist. Das Druckmittel ist durch einen Spreizantrieb gebildet, wel-
cher auf das Drickwerkzeug wirkt. Die Steuerungsvorrichtung weist ferner einen Einsatzdau-
er-Zeitgeber auf. An der Fuigepresse ist eine Kraft-Messvorrichtung angeordnet, welche mit

einem Sensoreingang der Steuervorrichtung verbunden ist. Ferner weist die Steuerungsvor-
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richtung ein Analyse- und Auswertemodul auf, welches mit dem Sensoreingang und dem Ein-
satzdauer-Zeitgeber verbunden ist. Ferner ist am Presswerkzeug ein Speicherchip, insbeson-
dere ein RFID-Chip an-geordnet, wobei die Steuerungsvorrichtung zum Speichern und Ab-
fragen des aktuellen Werkzeug-Service-Standes am Speicherchip ausgebildet ist. Die Steue-
rungsvorrichtung weist einen Signalausgang auf, der zur Abgabe eines Werkzeug-Service-

Stands ausgebildet ist.

Von Vorteil ist eine Weiterbildung, nach der die Kraft-Messvorrichtung am Driickwerkzeug
angeordnet ist. Dadurch erfolgt die Bestimmung der auftretenden Kraft unmittelbar im Ar-
beitsbereich, so dass die real auf das Driickwerkzeug wirkende Kraft sehr genau bestimmt

werden kann.

Eine Verfeinerung der Ermittlung der auftretenden Belastung wird mit einer Weiterbildung
erreicht, nach der das Driickwerkzeug mehrere Driickteile aufweist, wobei die Kraft-

Messvorrichtung zumindest an einem Driickteil angeordnet ist.

Die Bestimmung der auftretenden Belastung kann auch indirekt tiber die Ermittlung der Be-
lastung des Antriebs erfolgen, da die Antriebsarbeit des Motors in eine Druckkraft auf das
Driickwerkzeug umgelenkt wird. GemaB einer Weiterbildung ist nun vorgesehen, dass die
Kraft-Messvorrichtung durch eine Drehzahl- Messvorrichtung des Motors, oder durch eine
Stromaufnahme-Messvorrichtung des als Elektromotor ausgebildeten Motors gebildet ist.
Beispielsweise kann iiber den Grad der sinkenden Drehzahl bei gleichbleibender Versorgung

bzw. Uiber einen Stromanstieg, auf die Belastung auf das Driickwerkzeug geschlossen werden.

Nach einer Weiterbildung kann auch vorgesehen sein, dass die Kraft-Messvorrichtung in ei-
nem Abschnitt des Driickwerkzeugs angeordnet ist, welcher Abschnitt das zu pressende
Werkteil kontaktiert. Beispielsweise kann die Kraft-Messvorrichtung als piezoelektrisches
Element ausgebildet sein, welche eine, der einwirkenden Kraft proportionale Spannung ab-

gibt.

Ahnlich zur vorherigen Weiterbildung kann auch vorgesehen sein, dass die Kraft-

Messvorrichtung zwischen Druckmittel und Drickwerkzeug angeordnet ist.
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Zum besseren Verstdndnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren nédher

erlautert.

Es zeigt in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 die gegenstdndliche Fugepresse.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer gegenstandlichen Fiigepresse 1, umfassend
ein Maschinengestell 2 mit einem darin gehaltenen Presswerkzeug 3, welches Presswerkzeug
einen Gegenhalter 4 und ein Driickwerkzeug 5 aufweist. Das Presswerkzeug 3 ist aus dem
Maschinengestell 2 herausnehmbar, wobei vorgesehen sein kann, dass ein Presswerkzeug 3 in
verschiedenen Maschinengestellen 2 eingesetzt werden kann. Weiters kann vorgesehen sein,
dass in einem Maschinengestell 2 verschiedene Presswerkzeuge 3 gespannt werden konnen,
welche beispielsweise fiir die Verpressung von verschieden groBBen Werkstiicken ausgebildet
sind. Ferner ist ein Druckmittel 6 vorhanden, welches Druckmittel 6 durch einen Spreizan-

trieb gebildet ist.

Der Spreizantrieb kann beispielsweise durch einen Hydraulikzylinder gebildet sein, welcher
durch ein externes Hydraulikaggregat versorgt wird. In einer weiteren Ausfithrungsvariante
kann vorgesehen sein, dass der Spreizantrieb einen Motor 7 aufweist, dessen Rotationsbewe-
gung mittels einer Spindel 8 und einer Spindelmutter 9 in eine Axialbewegung 10 umgewan-
delt werden kann. Die axiale Bewegung der Spindelmutter 9 wirkt dabei auf das Driickwerk-
zeug 5 und presst das Driickwerkzeug 5 bzw. die Driickteile 11 in Richtung des Gegenhalters
4. Da im Bereich zwischen dem Driickwerkzeug 5 und dem Gegenhalter 4 das zu verpressen-
de Werkteil angeordnet ist, fithrt diese nach aullen Bewegung des Driickwerkzeugs zur
Durchfiihrung der Verpressung am Werkteil. Dartiber hinaus kann das Driickwerkzeug 5

durch weitere aus dem Stand der Technik bekannte Mechanismen angetrieben werden.

Das Druckmittel 6 ist ferner mit einer Steuerungsvorrichtung 12 verbunden, welche Steue-
rungsvorrichtung bevorzugt eine maschinenspezifische Ablaufsteuerung 13 aufweist, welche
den Antrieb, beispielsweise den Motor 7 zur Durchfiihrung der Fiigeverpressung gemaf
werkstiickrelevanter Vorgaben ansteuert. Auf diese Ablaufsteuerung 13 wird hierin nicht wei-

ter eingegangen, da sie fiir das gegenstandliche Verfahren bzw. fur die gegenstandliche Fuge-
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presse 1 nur dahingehend relevant ist, die einzelnen Komponenten der Fiigepresse 1 derart

anzusteuern, dass die Fugeverpressung durchgefiihrt wird. Mit dieser Ablaufsteuerung 13 in
Verbindung steht ein Einsatzdauer-Zeitgeber 14, welcher die Anzahl und gegebenenfalls die

Dauer der einzelnen Fiigeverpressung erfasst.

Bei der gegenstiandlichen Ausfiihrung ist ferner eine Kraft-Messvorrichtung 15 vorhanden,
welche gemal einer Ausfithrung am Drickwerkzeug 5, insbesondere an einem vorderen Ende
des Druckteils 11, angeordnet sein kann. In der Figur sind ferner weitere mogliche Anordnun-
gen der Kraftmessvorrichtung 15 dargestellt, beispielsweise kann diese in einem Abschnitt
des Driickwerkzeugs 5 angeordnet sein, welcher Abschnitt das zu pressende Werkteil kontak-
tiert. Auch ist eine Anordnung am Antrieb, beispielsweise am Motor 7 bzw. im Bereich der
Spindel 8 moglich, wobei hier indirekt iber die Erfassung einer Drehzahl bzw. eines Dreh-
moments und/oder der Erfassung einer Stromaufnahme, oder beispielsweise auch von einem
anliegenden Hydraulikdruck auf die vom Driickwerkzeug 5 auf das Werkteil tibertragene

Kraft geschlossen werden kann.

Die Kraft-Messvorrichtung 15 ist mit einem Sensoreingang 16 der Steuerungsvorrichtung 12
verbunden, wobei von diesem Sensoreingang 16 eine Umwandlung des von der Kraft-
Messvorrichtung 15 gelieferten Rohwertes, in eine weiter verarbeitbare Grof3e erfolgt. Der
Sensoreingang 16 und der Einsatzdauer-Zeitgeber 14 sind mit einem Analyse- und Auswer-
temodul 17 der Steuerungsvorrichtung 12 verbunden. Von diesem Modul wird sowohl die
vom Einsatzdauer-Zeitgeber 14 ermittelte Einsatzzeit des Presswerkzeugs 3, als auch die vom
Sensoreingang 16 ermittelte real wirkende Kraft jeder einzelnen Fligeverpressung analysiert,
bewertet und mit hinterlegten Grenzwerten verglichen. Ergebnis dieser laufenden Analyse
und Auswertung ist ein Werkzeug-Service-Stand, welches an einem Signalausgang 18 bereit-
steht und von einer Zugriffsvorrichtung 19 am Speicherchip 20 hinterlegt. Die Ubertragung
zwischen der Zugriffsvorrichtung 19 und dem Speicherchip 20 erfolgt bevorzugt drahtlos,

wobei auch eine drahtgebundene Kommunikation moéglich ist.

Eine drahtlose Kommunikation kann beispielsweise iiber Funkwellen oder magnetische Fel-
der erfolgen. Zur drahtgebundenen Kommunikation kann beispielsweise vorgesehen sein,
dass eine Steckerpaarung ausgebildet ist, wobei ein erster Stecker am Presswerkzeug 3 ange-

ordnet ist und ein Gegenstecker an der Fiigepresse 1 angeordnet ist. Beim Einsetzen des



10

15

20

25

30

WO 2016/205846 PCT/AT2016/050218

-9-
Presswerkzeuges 3 in die Fugepresse 1 kann die Verbindung zwischen den beiden Steckern

hergestellt werden.

Mit diesem Werkzeug-Service-Stand wird vom Analyse- und Auswertemodul 17 angezeigt
bzw. protokolliert, wann ein Presswerkzeug 3 gewartet bzw. ausgetauscht werden muss und
zwar unter Berticksichtigung sowohl der Einsatzdauer bzw. der Summe der durchgefiihrten

Verpressungen, als auch im Hinblick auf die gesamte tibertragene Kratft.

Mit der gegenstandlichen Fugepresse 1 bzw. dem gegenstandlichen Verfahren ist es in vor-
teilhafter Weise moglich, ein Presswerkzeug solange als moglich im Einsatz zu halten und
dabei Anforderungen hinsichtlich Verschleill bzw. Beanspruchung zu beriicksichtigen.
Dadurch wird insbesondere erreicht, dass eine versteckte Abniitzung, insbesondere aufgrund
einer kraftbedingten Uberlastung, rechtzeitig erkannt wird und somit die Gefahr einer iiber-
méBigen Abnutzung bzw. eines Werkzeugbruches vermieden wird und tber die gesamte Ein-
satzdauer des Presswerkzeugs eine gleichbleibende Qualitét der Fiigeverpressung erreicht

wird.

AbschlieBend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméaf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Uibertragen.

Des Weiteren konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfinderi-

sche oder erfindungsgeméafle Losungen darstellen.

Die den eigenstiandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.
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Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass saimtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. saimtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder grofler und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder 5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis des
Aufbaus der gegenstiandlichen Fiigepresse, diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmal3-

stablich und/oder vergrofert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufstellung

Fugepresse
Maschinengestell
Presswerkzeug
Gegenhalter
Druckwerkzeug
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Axialbewegung
Druckteil
Steuerungsvorrichtung
Ablaufsteuerung
Einsatzdauer-Zeitgeber
Kraft-Messvorrichtung

Sensoreingang

Analyse- und Auswertemodul

Signalausgang
Zugriffsvorrichtung
Speicherchip
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ermittlung einer Einsatzkennzahl eines Presswerkzeugs (3) in einer
Fugepresse (1), insbesondere eines Crimp-Werkzeugs in einer Crimp-Presse,

umfassend die Schritte,

dass von einem Einsatzdauer-Zeitgeber (14) einer Steuerungsvorrichtung (12) der Fiigepresse
(1), eine Einsatzzeit ermittelt wird,

und dass von einer, am Presswerkzeug (3) angeordneten Kraft-Messvorrichtung (15), wéh-
rend der Durchfiihrung der Verpressung, eine Kraftwirkung ermittelt wird,

und dass von einem Analyse- und Auswertemodul (17) der Steuerungsvorrichtung (12), aus
der Einsatzzeit und der wirkenden Kraft, ein Werkzeug-Service-Stand ermittelt wird

und dass von dem Analyse- und Auswertemodul (17) der Steuerungsvorrichtung (12) der
Werkzeug-Service-Stand auf einen am Presswerkzeug (3) angeordneten Speicherchip (20),

insbesondere einen RFID-Chip, tibertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatzzeit als

Dauer der Kraftwirkung ermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatzzeit als An-

zahl der Verpressungsvorgéinge ermittelt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass als

Kraftwirkung die Maximalkraft wiahrend eines Pressvorganges ermittelt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kraftwirkung in Kraftwirkbereiche mit einer unteren und einer oberen Bereichsgrenze unter-
teilt ist und dass der Werkzeug-Service-Stand aufgrund der Einsatzzeit oder Einsatzanzahl in

den jeweiligen Kraftwirkbereichen ermittelt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass als

Kraftwirkung der Kraftanstieg ermittelt wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass vom
Analyse- und Auswertemodul (17) die ermittelte Einsatzzeit aufsummiert wird, und die ge-
samte Zeitdauer mit einem hinterlegten Grenzwert verglichen wird und bei Uberschreitung

des Grenzwertes, der Werkzeug-Service-Stand erzeugt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass vom
Analyse- und Auswertemodul (17) die ermittelte Kraftwirkung aufsummiert wird und die Ge-
samtkraft mit einem hinterlegten Grenzwert verglichen wird und bei Uberschreitung des

Grenzwertes, der Werkzeug-Service-Stand aktualisiert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass vom
Analyse- und Auswertemodul (17) die ermittelte Maximalkraft mit einem hinterlegten
Grenzwert verglichen wird und bei Uberschreitung des Grenzwertes, der Werkzeug-Service-

Stand aktualisiert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass vom
Analyse- und Auswertemodul (17) der ermittelte maximale Kraftanstieg mit einem hinterleg-
ten Grenzwert verglichen wird und bei Uberschreitung des Grenzwertes, der Werkzeug-

Service-Stand aktualisiert wird.

11. Fugepresse, insbesondere eine Crimp-Presse zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 9, umfassend

ein Maschinengestell (2), mit einem darin gehaltenen Presswerkzeug (3),

welches Presswerkzeug (3) einen Gegenhalter (4) und ein Driickwerkzeug (5) aufweist,

und ferner ein Druckmittel (6) mit einer Steuerungsvorrichtung (12) zur Steuerung des
Druckmittels (6) zur Durchfithrung der Verpressung,

wobei das Driickwerkzeug (5) relativ zum Gegenhalter (4), zwischen einer Manipulations-
und einer Arbeitsposition bewegbar ausgebildet sind,

und wobei das Druckmittel (6) durch einen Spreizantrieb gebildet ist, welcher auf das Driick-
werkzeug (5) wirkt,

und wobei die Steuerungsvorrichtung (12) einen Einsatzdauer-Zeitgeber (14) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass

an der Fugepresse, eine Kraft-Messvorrichtung (15) angeordnet ist, welche mit einem Sen-
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soreingang (16) der Steuervorrichtung verbunden ist, und
dass die Steuerungsvorrichtung (12) ein Analyse- und Auswertemodul (17) aufweist, welches
mit dem Sensoreingang (16) und dem Einsatzdauer-Zeitgeber (14) verbunden ist, und
dass am Presswerkzeug (3) ein Speicherchip (20), insbesondere ein RFID-Chip angeordnet
ist, wobei die Steuerungsvorrichtung (12) zum Speichern und Abfragen des aktuellen Werk-
zeug-Service-Standes am Speicherchip (20) ausgebildet ist, und
dass die Steuerungsvorrichtung (12) einen Signalausgang (18) aufweist, der zur Abgabe eines

Werkzeug-Service-Stands ausgebildet ist.

12. Fugepresse nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft-

Messvorrichtung (15) am Driickwerkzeug (5) angeordnet ist. .

13. Fugepresse nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Driick-
werkzeug (5) mehrere Driickteile (11) aufweist, wobei die Kraft-Messvorrichtung (15) zu-

mindest an einem Driickteil (11) angeordnet ist.

14. Fugepresse nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kraft-Messvorrichtung (15) durch eine Drehzahl- Messvorrichtung des Motors (7), oder
durch eine Stromaufnahme-Messvorrichtung des als Elektromotor ausgebildeten Motors (7)

gebildet ist.

15. Fuigepresse nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kraft-Messvorrichtung (15) in einem Abschnitt des Driickwerkzeugs (5) angeordnet ist,
welcher Abschnitt das zu pressende Werkteil kontaktiert.

16. Fugepresse nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kraft-Messvorrichtung (15) zwischen Druckmittel (6) und Drickwerkzeug (5) angeordnet

ist.
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