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(54) System zum Bearbeiten eines Kabels mit mindestens zwei Werkzeugen

(57) Das System (1) zum Bearbeiten eines Kabels
(5) umfasst eine erste Menge von Werkzeugen (30(i)),
eine zweite Menge von Werkzeugen (35 (j)) und eine
Bearbeitungsvorrichtung (10) zur Ausführung verschie-
dener Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten eines Ka-
bels (5) mit mindestens zwei Werkzeugen (30(i), 35 (j)).
Die Bearbeitungsvorrichtung (10) umfasst :
eine erste Haltevorrichtung (15), die dazu bestimmt ist,
ein erstes Werkzeug (30(i)), welches aus der ersten Men-
ge von Werkzeugen ausgewählt ist, lösbar zu halten und
eine zweite Haltevorrichtung (16), die dazu bestimmt ist,

ein zweites Werkzeug (35(j)), welches aus der zweiten
Menge von Werkzeugen ausgewählt ist, lösbar zu halten,
wobei mindestens ein Werkzeug der ersten Menge aus-
schliesslich in Kombination mit einem der Werkzeuge
einer vorbestimmten Teilmenge der zweiten Menge zum
Bearbeiten des Kabels geeignet ist. Eine Prüfeinrichtung
(40) umfasst Identifizierungsmittel (45) zur Identifizie-
rung des ersten Werkzeugs (30(i)) und des zweiten
Werkzeugs (35(j)) und eine Überprüfungsvorrichtung
(50) zur Überprüfung, ob die identifizierten Werkzeuge
(30(i), 35(j)) jeweils Werkzeuge sind, die in Kombination
miteinander zum Bearbeiten geeignet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Bearbei-
ten eines Kabels mit mindestens zwei Werkzeugen ge-
mäss dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Bei der Kabelverarbeitung ist es üblich, für be-
stimmte Bearbeitungsschritte Maschinen zu verwenden,
die mit jeweils mindestens zwei Werkzeugen auf ein zu
bearbeitendes Kabel einwirken. Je nach Anwendung
werden jeweils verschiedene Arten von Werkzeugen
oder Werkzeuge mit unterschiedlicher Form benötigt.
Beim Schneiden oder Abisolieren eines elektrisch leiten-
den Kabels werden beispielsweise in der Regel zwei an
die Form und gegebenenfalls an die Struktur des Kabels
angepasste Messer in entgegengesetzter Richtung von
gegenüberliegenden Seiten an das zu bearbeitende Ka-
bel gepresst und relativ zueinander geeignet bewegt, um
sowohl den Isolationsmantel und den Leiter des Kabels
oder nur den Isolationsmantel zu durchtrennen. Um ein
elektrisch leitendes Kabel mit einem elektrisch leitenden,
mit dem Leiter des Kabels möglichst fest verbundenen
Kontakt zu versehen, wird beispielsweise meist zunächst
an einem Ende des Kabels ein Teil des Isolationsmantels
des Kabels entfernt und auf diese Weise ein Abschnitt
des Leiters des Kabels freigelegt. Anschliessend wird
das derart abisolierte Ende des Kabels mit einem vorge-
formten Blechteil in Kontakt gebracht und mit geeignet
geformten Presswerkzeugen derart bearbeitet, dass
durch eine (unter der Bezeichnung "Crimpen" bekannte)
Verformung des Blechteils eine mechanische Verbin-
dung ("Crimp-verbindung") zwischen dem Blechteil ("Cr-
imp-Kontakt") und dem Kabelende eine mechanische
Verbindung ("Crimp-verbindung") und entsprechend
zwischen dem Blechteil und dem freigelegten Teil des
Leiters eine elektrische Verbindung hergestellt wird. Zum
Herstellen derartiger Crimpverbindungen werden in der
Regel sogenannte Crimp-Vorrichtungen mit jeweils zwei
Werkzeugen verwendet: einem Amboss-Werkzeug (Un-
terteil der Crimp-vorrichtung), das wie ein Amboss ver-
wendet wird und dazu dient, den Crimp-Kontakt und das
mit dem Crimp-Kontakt zu verbindende Kabelende von
einer Seite her zu stützen, und einem Stempel-Werkzeug
(Oberteil der Crimp-Vorrichtung), welches dazu dient,
den Crimp-Kontakt zusammen mit dem zu verbindenden
Kabelende gegen das Amboss-Werkzeug zu pressen
und geeignet zu verformen.
[0003] Zur maschinellen Kabelverarbeitung müssen in
der Regel eine Vielzahl verschiedener Werkzeuge be-
reitgestellt werden. Um beispielsweise verschieden ge-
formte Crimp-Kontakte zu verarbeiten, müssen verschie-
dene Crimp-Werkzeuge mit verschieden geformten
Stempel-Werkzeugen und/oder unterschiedlich geform-
ten Amboss-Werkzeugen zur verfügung stehen. Weiter-
hin werden zur Ausführung verschiedener Bearbeitungs-
schritte wie beispielsweise Schneiden, Abisolieren oder
Crimpen und zur Bearbeitung verschiedener Kabel mit
unterschiedlicher Form oder mit unterschiedlichem Auf-
bau jeweils verschieden geformte Werkzeuge benötigt.

[0004] Bearbeitungsvorrichtungen zur Bearbeitung
von Kabeln werden in der Regel so konzipiert, dass sie
in der Lage sind, Kabel mit unterschiedlicher Form und
unterschiedlichem Aufbau in jeweils mehreren verschie-
denen Bearbeitungsschritten zu bearbeiten, wobei die
Werkzeuge der Bearbeitungsvorrichtung austauschbar
und durch andere Werkzeuge ersetzbar sind. Derartige
Bearbeitungsvorrichtungen können vor der Ausführung
eines bestimmten Bearbeitungsschritts mit den jeweils
für diesen Bearbeitungsschritt geeigneten Werkzeugen
ausgerüstet werden und sind bei Bedarf umrüstbar, falls
die Bearbeitungsvorrichtung nach der Ausführung eines
bestimmten Bearbeitungsschritts zur Ausführung eines
anderen Bearbeitungsschritts veranlasst werden soll.
[0005] Zum Stand der Technik gehört beispielsweise
eine Bearbeitungsvorrichtung zur Bearbeitung eines Ka-
bels mit jeweils zwei Werkzeugen, die Bestandteile einer
einzigen austauschbaren Einheit sind. Dies hat den
Nachteil, dass die verschiedenen zum Austausch bereit-
gestellten Einheiten jeweils relativ gross und schwer sind
und ausserdem teilweise Komponenten umfassen, die
bei mehreren mit der Bearbeitungsvorrichtung realisier-
baren Bearbeitungsschritten benötigt werden. Mehrere
dieser Einheiten umfassen deshalb dieselben Kompo-
nenten. Die Bereitstellung einer Vielzahl derartiger Ein-
heiten ist deshalb kostspielig.
[0006] Aus EP 1381124 A1 ist eine Crimp-Presse mit
zwei Werkzeugen bekannt, wobei jedes der Werkzeuge
jeweils als ein Wechselteil ausgebildet ist und jedes der
Werkzeuge unabhängig von dem anderen Werkzeug
austauschbar ist, Da die Werkzeuge einzeln austausch-
bar sind und manche Werkzeuge wegen ihrer Ähnlichkeit
leicht verwechselbar sind, ist die Gefahr erhöht, daas bei
einer Umrüstung der Crimp-Presse ein Werkzeug einge-
baut wird, das für einen vorgesehenen Bearbeitungs-
schritt nicht geeignet ist. Dies bringt mehrere Nachteile
mit sich: mehr Ausschuss bei der Verwendung ungeeig-
neter Werkzeuge; eine erhöhte Gefahr, Werkzeuge bei
der Ausführung von Bearbeitungsschritten zu beschädi-
gen, für die sie nicht geeignet sind; längere Ausfallzeiten;
mehr Aufwand bei der Verwaltung der verschiedenen be-
reitzustellenden Werkzeuge.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die genannten Nachteile zu vermeiden und
ein System zum Bearbeiten von Kabeln mit mindestens
zwei Werkzeugen zu realisieren, welches den Austausch
der Werkzeuge vereinfacht und eine zuverlässige Hand-
habung einer Vielzahl verschiedener Werkzeuge ermög-
licht.
[0008] Diese Aufgabe wird gelöst durch ein System
mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
[0009] Das erfindungsgemässe System zum Bearbei-
ten eines Kabels umfasst eine erste Menge von Werk-
zeugen, eine zweite Menge von Werkzeugen und eine
Bearbeitungsvorrichtung zur Ausführung verschiedener
Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten eines Kabels mit
mindestens zwei Werkzeugen.
[0010] Es ist dabei vorausgesetzt, dass die Bearbei-

1 2 



EP 1 764 883 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tungsvorrichtung zur Ausführung eines bestimmten Be-
arbeitungsschritts mit einem Werkzeug der ersten Men-
ge und einem Werkzeug der zweiten Menge bestückt
wird, um ein Kabel durch Zusammenwirken der beiden
Werkzeuge bearbeiten zu können. Weiterhin wird ange-
nommen, dass zwei Bearbeitungsschritte dann als "ver-
schieden" angesehen werden, wenn zu ihrer Ausführung
nicht jeweils dieselbe Kombination aus einem Werkzeug
der ersten Menge und einem Werkzeug der zweiten Men-
ge verwendet wird.
[0011] Die Bearbeitungsvorrichtung umfasst: (a) eine
erste Haltevorrichtung, die dazu bestimmt ist, ein erstes
Werkzeug, welches aus der ersten Menge von Werkzeu-
gen ausgewählt ist, lösbar zu halten, und (b) eine zweite
Haltevorrichtung, die dazu bestimmt ist, ein zweites
Werkzeug, welches aus der zweiten Menge von Werk-
zeugen ausgewählt ist, lösbar zu halten, wobei das je-
weilige erste Werkzeug und das jeweilige zweite Werk-
zeug mittels der Haltevorrichtungen derart haltbar sind,
dass das erste Werkzeug und das zweite Werkzeug bei
der Ausführung mindestens eines der Bearbeitungs-
schritte gemeinsam auf das Kabel einwirken.
[0012] Weiterhin wird vorausgesetzt, dass die Bear-
beitungsschritte so konzipiert sind, dass nicht beliebige
Kombinationen von Werkzeugen aus jeweils einem
Werkzeug der ersten Menge und einem Werkzeug der
zweiten Menge zum Bearbeiten von Kabeln geeignet
sind. Demgemäss wird angenommen, dass sich die
Werkzeuge derart unterscheiden, dass mindestens ein
Werkzeug der ersten Menge ausschliesslich in Kombi-
nation mit einem der Werkzeuge einer vorbestimmten
Teilmenge der zweiten Menge zum Bearbeiten von Ka-
beln geeignet ist.
[0013] Gemäss der Erfindung ist eine Prüfeinrichtung
vorgesehen, welche umfasst: Identifizierungsmittel zur
Identifizierung des ersten Werkzeugs und des zweiten
Werkzeugs und eine Überprüfungsvorrichtung zur Über-
prüfung, ob die identifizierten Werkzeuge jeweils Werk-
zeuge sind, die in Kombination miteinander zum Bear-
beiten geeignet sind. Diese Prüfeinrichtung ermöglicht
eine automatische Erkennung des aus der ersten Menge
ausgewählten Werkzeugs und des aus der zweiten Men-
ge ausgewählten Werkzeugs und eine automatische
Überprüfung, ob diese beiden Werkzeuge derart aufein-
ander abgestimmt sind, dass sie für die Ausführung eines
der vorgesehenen Bearbeitungsschritte geeignet sind.
Die Prüfeinrichtung hilft somit zu verhindern, dass die
Bearbeitungsvorrichtung mit Werkzeugen bestückt wird,
die nicht zueinander passen.
[0014] Das erfindungsgemässe System hat somit den
Vorteil, dass die Werkzeuge einzeln und unabhängig
voneinander ausgetauscht werden können und dass
trotzdem durch eine automatische Kontrolle sicherge-
stellt ist, dass die Bearbeitungsvorrichtung nur mit einer
für die jeweiligen Bearbeitungsschritte geeigneten Kom-
bination von Werkzeugen bestückt wird. Ein unsachge-
mässer Einsatz von Werkzeugen kann so vermieden
werden.

[0015] Verschiedene Ausführungsformen der Erfin-
dung sind denkbar.
[0016] In einer Realisierung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass jedes Werkzeug der ersten Menge und jedes
Werkzeug der zweiten Menge jeweils einen Informati-
onsträger umfasst, welcher Identitäts-Daten zum Identi-
fizieren des jeweiligen Werkzeugs bereitstellt, und dass
die Identifizierungsmittel eine Erfassungsvorrichtung
zum Erfassen der jeweiligen Identitäts-Daten umfasst.
Verschiedene Werkzeuge können durch unterschiedli-
che Identitäts-Daten gekennzeichnet und somit mittels
der Identifizierungsmittel unterschieden werden.
[0017] In einer Ausführungsform der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Informationsträger mindestens eines
der Werkzeuge der ersten Menge zusätzlich eine Eig-
nungsinformation bereitstellt, bestehend aus Daten zur
Spezifikation derjenigen Werkzeuge der zweiten Menge,
welche in Kombination mit dem jeweiligen Werkzeug der
ersten Menge zum Bearbeiten geeignet sind. Entspre-
chend kann der Informationsträger mindestens eines der
Werkzeuge der zweiten Menge zusätzlich eine Eignun-
gainformation enthalten, bestehend aus Daten zur Spe-
zifikation derjenigen Werkzeuge der ersten Menge, wel-
che in Kombination mit dem jeweiligen Werkzeug der
zweiten Menge zum Bearbeiten geeignet sind. Die Eig-
nuzrgeinformativn eines Werkzeugs kann beispielswei-
se jeweils aus den Identitäts-Daten derjenigen anderen
Werkzeuge bestehen, die in Kombination mit diesem
Werkzeug zum Bearbeiten geeignet sind. Von der Über-
prüfungsvorrichtung müssen lediglich die erfassten Iden-
titäts-Daten und jeweiligen Eignungsinformationen aus-
gewertet werden. Dies ist mit wenig Aufwand möglich,
zumal von der Überprüfungsvorrichtung jeweils Informa-
tionen, die mittels der Informationsträger der identifizier-
ten Werkzeuge bereitgestellt werden, lediglich vergli-
chen werden müssen. Diese Ausführungsform hat des-
halb den Vorteil, dass die Überprüfungsvorrichtung mit
besonders einfachen Mitteln realisiert werden kann.
[0018] Ein alternativer Ansatz führt zu einer anderen
Ausführungsform, bei welcher die Prüfeinrichtung einen
Datenspeicher umfasst, dem die Identitäts-Daten der
Werkzeuge der ersten und der zweiten Menge entnehm-
bar sind und der für jedes Werkzeug der ersten Menge
eine Eignungsinformation bereitstellt, bestehend aus Da-
ten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge der zweiten
Menge, welche in Kombination mit dem jeweiligen Werk-
zeug der ersten Menge zum Bearbeiten geeignet sind.
Diese Variante hat den Vorteil, dass alle wesentlichen
Daten, insbesondere die Eignungsinformationen, an ei-
ner einzigen zentralen Stelle zusammengefasst und
ständig verfügbar sind. Dies hat u. a. den Vorteil, dass
diese Daten mit wenig Aufwand geändert werden kön-
nen, beispielsweise dann, wenn der Bestand an Werk-
zeugen erweitert werden soll, um eine Realisierung wei-
terer Bearbeitungsschritte zu ermöglichen (z. B. bei einer
Modernisierung der Bearbeitungsvorrichtung).
[0019] Die Prüfeinrichtung kann dazu verwendet wer-
den, die Bearbeitungavorrichtung zu überwachen oder
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zu steuern. Die Überprüfungsvorrichtung kann beispiels-
weise einen Prozessor umfassen, mit welchem die be-
reitgestellte Eignungsinformation für die jeweils identifi-
zierten Werkzeuge auswertbar ist und mit welchem ein
oder mehrere Steuersignale erzeugbar sind, abhängig
davon, ob die identifizierten Werkzeuge gemäss der be-
reitgestellten Eignungsinformation in Kombination mit-
einander zum Bearbeiten geeignet bzw. nicht geeignet
sind. Derartige Steuersignale können beispielsweise ge-
nutzt werden, um den Betrieb der Bearbeitungsvorrich-
tung freizugeben oder zu blockieren, abhängig davon,
ob für einen bestimmten Bearbeitungsschritt geeignete
Werkzeuge ausgewählt und identifiziert wurden oder
nicht. Weiterhin kann eine Übermittlung von Resultaten,
die der Prozessor bei einer Auswertung der Eignungsin-
formation ermittelt, veranlasst werden, z. B. an ein An-
zeigegerät oder an eine Überwachungszentrale.
[0020] Für den Ort, an dem die Prüfeinrichtung instal-
liert werden kann, bestehen keine Einschränkungen. Die
Prüfeinrichtung kann beispielsweise an der Bearbei-
tungsvorrichtung angeordnet oder in die Bearbeitungs-
vorrichtung integriert sein, beispielsweise derart, dass
die Überprüfung des ersten und des zweiten Werkzeugs
durchführbar ist, wenn das erste Werkzeug von der er-
sten Haltevorrichtung gehalten ist und das zweite Werk-
zeug von der zweiten Haltevorrichtung gehalten ist oder
bereits während des Einbaus der Werkzeuge in die Be-
arbeitungsvorrichtung. Alternativ kann die Prüfeinrich-
tung auch separat von der Bearbeitungsvorrichtung an-
geordnet sein und betrieben werden. Die Prüfeinrichtung
kann beispielsweise an einem von der Bearbeitungsvor-
richtung entfernten Ort, an dem die für den Einsatz in der
Bearbeitungsvorrichtung bestimmten werkzeuge gela-
gert sind, angeordnet sein. Dies ermöglicht es, die Über-
prüfung der Werkzeuge in der Nähe ihres Lagerplatzes
vorzunehmen, bevor ein Transport der Werkzeuge zur
Bearbeitungsvorrichtung bzw. ein Einbau der Werkzeu-
ge in die Bearbeitungsvorrichtung stattgefunden hat.
[0021] Im Folgenden werden weitere Einzelheiten und
insbesondere vorteilhafte Ausführungsformen der Erfin-
dung erläutert anhand schematischer Zeichnungen. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten
eines Kabels, mit zwei Werkzeugen, welche
jeweils in eine Haltevorrichtung eingesetzt
sind;

Fig. 2: ein Teil der Bearbeitungsvorrichtung gemäss
Fig. 1, aus einer anderen Perspektive und ver-
grössert dargestellt;

Fig. 3: die Bearbeitungsvorrichtung gemäss Fig. 2,
wobei die beiden Werkzeuge von der jeweili-
gen Haltevorrichtung separiert sind;

Fig. 4: die Bearbeitungsvorrichtung gemäss Fig. 3, je-
doch aus einer anderen Perspektive darge-

stellt;

Fig. 5: eine schematische Darstellung einer Prüfein-
richtung gemäss der Erfindung.

[0022] Die Fig. 1-5 stellen einen Teil eines Systems 1
zum Bearbeiten von Kabeln dar, welches System um-
fasst: (i) eine Bearbeitungsvorrichtung 10 zur Ausfüh-
rung verschiedener Bearbeitungsschritte zum Bearbei-
ten von Kabeln mit jeweils zwei Werkzeugen, (ii) eine
erste Menge von Werkzeugen und (iii) eine zweite Menge
von Werkzeugen. Die Werkzeuge sind jeweils Wechsel-
teile, wobei vorausgesetzt ist, dass zur Ausführung eines
bestimmten Bearbeitungsschritts jeweils ein geeignetes
erstes Werkzeug aus der ersten Menge ausgewählt und
in eine erste Haltevorrichtung 15 eingesetzt werden
muss und ein geeignetes zweites Werkzeug aus der
zweiten Menge ausgewählt und in eine zweite Haltevor-
richtung 16 eingesetzt werden muss. Die beiden Werk-
zeuge werden nach dem Einsetzen in die jeweiligen Hal-
tevorrichtungen 15 oder 16 jeweils lösbar gehalten, der-
art, dass das erste Werkzeug und das zweite Werkzeug
bei der Ausführung mindestens eines der Bearbeitungs-
schritte gemeinsam auf das zu bearbeitende Kabel ein-
wirken.
[0023] Um die Grundzüge der Erfindung zu erläutern,
wird in Fig. 1-5 beispielhaft das Crimpen von Crimp-Kon-
takten 26 an Enden von Abschnitten eines Kabels 5 ge-
zeigt. Im vorliegenden Fall wird als das erste Werkzeug
ein Amboss-Werkzeug 30(i) entsprechend der Form des
Kabels und/oder der Form der Crimp-Kontakte 26 aus
der ersten Menge ausgewählt, in eine Nut 15.1 in der
ersten Haltevorrichtung 15 eingesetzt und mittels eines
Rastmechanismus 15.2 lösbar gehalten (wie in Fig. 1-4
dargestellt). Entsprechend der Form des Kabels 5 und/
oder der Form der Crimp-Kontakte 26 wird als das zweite
Werkzeug ein Stempel-Werkzeug 35(j) aus der zweiten
Menge ausgewählt, in eine Nut 16.1 in der zweiten Hal-
tevorrichtung 16 eingesetzt und lösbar gehalten (wie in
Fig. 1-4 dargestellt). Die obigen Indizes i und j symboli-
sieren hier eine spezifische Auswahl eines ersten Werk-
zeugs aus der ersten Menge und eines zweiten Werk-
zeugs aus der zweiten Menge.
[0024] Die Bearbeitungsvorrichtung 10 hat eine tra-
gende Struktur, die aus einer Grundplatte 11 und Seiten-
platten 12 gebildet ist. Die erste Haltevorrichtung 15 ist
starr mit der Grundplatte 11 verbunden. Das Amboss-
Werkzeug 30(i) ist demnach nicht beweglich, wenn es in
die erste Haltevorrichtung 15 eingesetzt ist. Die zweite
Haltevorrichtung 16 hingegen ist an einem Schlitten 17
befestigt, welcher in vertikaler Richtung längs Führungen
18 mittels eines Elektromotors 19 bewegbar ist. Um den
Schlitten 17 bewegen zu können, ist der Elektromotor 19
über ein Getriebe 20 und einen von einem Gehäuse 21
umgebenen Exzenter (nicht dargestellt) an den Schlitten
17 gekoppelt und über ein Kabel 19.1 mit einer Energie-
versorgungseinheit (nicht dargestellt) und ein Kabel 19.2
mit einer Steuerung (nicht dargestellt) verbunden. Das
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Stempel-Werkzeug 35(j) ist demnach in der vertikalen
Richtung gesteuert bewegbar.
[0025] Um einen Crimp-Kontakt 26 mit einem (abiso-
liertem) Ende des Kabels 5 zu verbinden, wird zunächst
ein Gurt 25, der einen Vorrat von Crimp-Kontakten 26
trägt, in Richtung des Pfeils 25.1 transportiert, bis ein
Crimp-Kontakt 26 eine Auflagefläche auf der Oberseite
des Amboss-Werkzeugs 30(i) erreicht und mittels eines
Messers vom Gurt 25 getrennt wird. Ein (abisoliertes)
Ende des Kabels 5 wird über diesem Crimp-Kontakt 26
in Position gebracht. Um schliesslich eine Crimp-Verbin-
dung zwischen diesem Crimp-Kontakt 26 und dem Ende
des Kabels 5 herzustellen, wird das Stempel-Werkzeug
35(j) durch Ansteuern des Elektromotors 19 gesenkt und
der Crimp-Kontakt 26 mit Hilfe des Stempels 35.1 des
Stempelwerkzeugs 35(j) plastisch deformiert.
[0026] Die Form des Stempels 35.1 ist präzise an die
Form des Crimp-Kontakts 26 angepasst. Soll anstelle
des dargestellten Crimp-Kontakts 26 ein eine andere
Form aufweisender Crimp-Kontakt an ein Ende des Ka-
bels 5 gecrimpt werden, dann kann es beispielsweise
möglich sein, dass das Amboss-Werkzeug 30(i) weiter-
hin verwendet werden könnte, in der Regel wird es aber
nötig sein, das hier dargestellte Stempel-Werkzeug 35
(j) durch ein anderes Werkzeug zu ersetzten.
[0027] Um sicherzustellen, dass die erste Haltevor-
richtung 15 bzw. die zweite Haltevorrichtung 16 nur mit
solchen Werkzeugen der ersten Menge bzw. der zweiten
Menge bestückt werden, die in Kombination miteinander
zur Ausführung eines bestimmen Bearbeitungsschritts
geeignet sind, weisen alle Werkzeuge der ersten Menge
und der zweiten Menge jeweils einen Informationsträger
auf, welcher zumindest Identitäts-Daten bereitstellt, d.h.
Daten, die das jeweilige Werkzeug identifizieren.
[0028] Das erste Werkzeug 30(i) weist beispielsweise
den Informationsträger 30.2 auf (siehe Fig. 4) und das
zweite Werkzeug 35(j) ist mit dem Informationsträger
35.2 ausgestattet.
[0029] Durch Erfassen der von den Informationsträ-
gern bereitgestellten Daten können die jeweiligen Werk-
zeuge identifiziert werden. Die Figur 4 zeigt beispielswei-
se eine Erfassungsvorrichtung 46.1, welche in der ersten
Haltevorrichtung 15 angeordnet ist und dazu dient, die
vom Informationsträger 30.2 bereitgestellten Daten mit
messtechnischen Mitteln zu erfassen und in Empfang zu
nehmen. Die Figuren 3 und 4 zeigen weiterhin eine Er-
fassungsvorrichtung 46.2, welche an der zweiten Halte-
vorrichtung 16 angeordnet ist und dazu dient, die vom
Informationsträger 35.2 bereitgestellten Daten zu erfas-
sen und in Empfang zu nehmen (siehe insbesondere Fig.
4).
[0030] Fig. 5 stellt schematisch eine Variante einer er-
findungsgemässen Prüfeinrichtung 40 dar. Diese um-
fasst Identifizierungsmittel 45 für das erste Werkzeug (im
vorliegenden Beispiel 30(i)) und das zweite Werkzeug
(im vorliegenden Beispiel 35(j)) und eine Überprüfungs-
vorrichtung 50, welche einerseits direkt mit den Identifi-
zierungsmitteln 45 und über eine Kommunikations-

schnittstelle 51 mit einem Datenspeicher 55 kommuni-
ziert. Die Identifizierungsmittel 45 umfassen die Erfas-
sungsvorrichtungen 46.1 und 46.2, eine Lesevorrichtung
47.1 zum Lesen der von der Erfassungsvorrichtung 46.1
in Empfang genommenen Daten und eine Lesevorrich-
tung 47.2 zum Lesen der von der Erfassungsvorrichtung
46.2 in Empfang genommenen Daten. Die Lesevorrich-
tungen 47.1 bzw. 47.2 entnehmen den von den Erfas-
sungsvorrichtungen 46.1 bzw. 46.2 in Empfang genom-
menen Daten die jeweiligen Identitäts-Daten des ersten
Werkzeugs 30(i) bzw. 35(j) und führen somit eine Iden-
tifikation dieser Werkzeuge herbei. Im Datenspeicher 55
sind für jedes Werkzeug der ersten Menge eine Eig-
nungsinformation bereitstellt, bestehend aus Daten zur
Spezifikation derjenigen Werkzeuge der zweiten Menge,
welche in Kombination mit dem jeweiligen Werkzeug der
ersten Menge zum Bearbeiten geeignet sind.
[0031] Die Überprüfungsvorrichtung 50 umfasst einen
Prozessor, der die im Datenspeicher 55 bereitgestellte
Eignungsinformation für die jeweils identifizierten Werk-
zeuge auswertet. Auf diese Weise ermittelt die Überprü-
fungsvorrichtung 50, ob die identifizierten Werkzeuge je-
weils Werkzeuge sind, die in Kombination miteinander
zum Bearbeiten geeignet sind.
[0032] Weiterhin ist vorgesehen, dass die Überprü-
fungsvorrichtung jeweils geeignete Steuersignale er-
zeugt, abhängig davon, ob die identifizierten Werkzeuge
gemäss der bereitgestellten Eignungsinformation in
Kombination miteinander zum Bearbeiten geeignet sind
oder zum Bearbeiten nicht geeignet sind.
[0033] In den Beispielen gemäss Fig. 1-5 ist jeder In-
formationsträger (beispielsweise die Informationsträger
30.2 und 35.2) als RFID-Transponder mit einem Daten-
speicher für die jeweiligen Daten ausgebildet. Entspre-
chend ist vorgesehen, die Identifizierungsmittel 45 auf
der Basis von RFID-Receiver zu konzipieren, welche zu
einer Kommunikation mit den jeweiligen RFID-Transpon-
dern und/oder zum Erfassen der jeweiligen Daten aus-
gebildet ist. Demgemäss kann jede der Erfassungsvor-
richtungen 46.1 und 46.2 als Antenne eines RFID-Re-
ceiver realisiert werden.
[0034] Allerdings kann eine erfindungsgemässe Prüf-
einrichtung auch auf der Grundlage anderer Technolo-
gien, die für Datenerfassung und/oder Datenübermitt-
lung geeignet sind, realisiert werden. Die Funktionen der
Informationsträger 30.2 bzw. 35.2 können beispielswei-
se auch mit entsprechenden Informationsträgern ver-
wirklicht werden, die die jeweiligen Daten in einer mit
optischen oder magnetischen oder mechanischen Mit-
teln lesbaren Form bereitstellen. Die Identifizierungsmit-
tel müssen dann lediglich entsprechende, zum Lesen der
jeweiligen Daten geeignete Mittel umfasst.
[0035] Die Prüfeinrichtung 40 gemäss Fig. 5 kann ver-
einfacht werden, wenn der Informationsträger minde-
stens eines der Werkzeuge der ersten Menge zusätzlich
eine Eignungsinformation bereitstellt, bestehend aus Da-
ten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge der zweiten
Menge, welche in Kombination mit dem jeweiligen Werk-
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zeug der ersten Menge zum Bearbeiten geeignet sind.
In diesem Fall kann auf den Datenspeicher 55 und die
Kommunikationsschnittstelle verzichtet werden, zumal
alle relevanten Daten auf den Informationsträgern der
Werkzeuge abgelegt sind.
[0036] Generell ist es von Vorteil, die Informationsträ-
ger der Werkzeuge mit Datenspeichern auszurüsten, de-
ren Datenbestand beliebig geändert werden kann. In die-
sem Fall können die Inhalte der Informationsträger an-
gepasst werden, falls Änderungen an der Bearbeitungs-
vorrichtung vorgenommen werden oder der Bestand an
Werkzeugen, die für den Betrieb der Bearbeitungsvor-
richtung zur Verfügung stehen, erweitert bzw. verändert
werden soll. Weiterhin können auch Betriebsparameter
der Bearbeitungsvorrichtung auf den Informationsträ-
gern abgespeichert werden, beispielsweise die Benut-
zungsdauer der jeweiligen Werkzeuge.

Patentansprüche

1. System (1) zum Bearbeiten eines Kabels (5), um-
fassend:

eine erste Menge von Werkzeugen (3o(i)), eine
zweite Menge von Werkzeugen (35(j)) und
eine Bearbeitungsvorrichtung (10) zur Ausfüh-
rung verschiedener Bearbeitungsschritte zum
Bearbeiten, eines Kabels (5) mit mindestens
zwei Werkzeugen (30(i), 35(j)), wobei die Bear-
beitungsvorrichtung (10) umfasst:

eine erste Haltevorrichtung (15), die dazu
bestimmt ist, ein erstes Werkzeug (30(i)),
welches aus der ersten Menge von Werk-
zeugen ausgewählt ist, lösbar zu halten,
eine zweite Haltevorrichtung (16), die dazu
bestimmt ist, ein zweites Werkzeug (35(j)),
welches aus der zweiten Menge von Werk-
zeugen ausgewählt ist, lösbar zu halten,

wobei das jeweilige erste Werkzeug (30(i)) und das
jeweilige zweite Werkzeug (35(j)) derart haltbar sind,
dass das erste Werkzeug und das zweite Werkzeug
bei der Ausführung mindestens eines der Bearbei-
tungsschritte gemeinsam auf das Kabel (5) einwir-
ken,
und wobei mindestens ein Werkzeug der ersten
Menge ausschliesslich in Kombination mit einem der
Werkzeuge einer vorbestimmten Teilmenge der
zweiten Menge zum Bearbeiten des Kabels geeignet
ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Prüfeinrichtung (40) vorgesehen ist, welche
umfasst:

Identifizierungsmittel (45) zur Identifizierung
des ersten Werkzeugs (30(i)) und des zweiten

Werkzeugs (35(j)) und
eine Überprüfungsvorrichtung (50) zur Überprü-
fung, ob die identifizierten Werkzeuge (30(i), 35
(j)) jeweils Werkzeuge sind, die in Kombination
miteinander zum Bearbeiten geeignet sind.

2. System gemäss Anspruch 1, wobei
das jeweilige erste und das jeweilige zweite Werk-
zeug (30(i), 35(j))
dazu ausgebildet sind, das Kabel zu schneiden oder
einen Mantel des Kabels ganz oder teilweise zu ent-
fernen oder eine Crimpverbindung zwischen einem
Crimpkontakt (26) und einem Ende eines elektri-
schen Leiters und/oder einem Mantel des zu bear-
beitenden Kabels (5) herzustellen.

3. System gemäss einem der Ansprüche 1 oder 2, wo-
bei
jedes Werkzeug (3o(i)) der ersten Menge und jedes
Werkzeug (35(j)) der zweiten Menge jeweils einen
Informationsträger (30.2, 35.2) umfasst, welcher
Identitäts-Daten zum Identifizieren des jeweiligen
Werkzeugs (30(i), 35(j)) bereitstellt,
und wobei die Identifizierungsmittel (45) eine Erfas-
sungsvorrichtung (46.1, 46.2) zum Erfassen der je-
weiligen Identitäts-Daten umfasst.

4. System gemäss einem der Ansprüche 3, wobei
der Informationsträger (30.2, 35.2) mindestens ei-
nes der Werkzeuge (3o(i)) der ersten Menge zusätz-
lich eine Eignungsinformation bereitstellt, beste-
hend aus Daten zur Spezifikation derjenigen Werk-
zeuge (35(j)) der zweiten Menge, welche in Kombi-
nation mit dem jeweiligen Werkzeug der ersten Men-
ge zum Bearbeiten geeignet sind.

5. System gemäss Anspruch 3, wobei die Prüfvorrich-
tung (40) einen Datenspeicher (55) umfasst, wel-
chem die Identitäts-Daten der Werkzeuge (30(i), 35
(j)) der ersten und der zweiten Menge entnehmbar
sind und der für jedes Werkzeug der ersten Menge
eine Eignungsinformation bereitstellt, bestehend
aus Daten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge
der zweiten Menge, welche in Kombination mit dem
jeweiligen Werkzeug der ersten Menge zum Bear-
beiten geeignet sind.

6. System gemäss Anspruch 4 oder 5, wobei die Über-
prüfungsvorrichtung (50) einen Prozessor umfasst,
mit welchem die bereitgestellte Eignungsinformation
für die jeweils identifizierten Werkzeuge auswertbar
ist und mit welchem ein Steuersignal erzeugbar ist,
falls die identifizierten Werkzeuge (30(i), 35(j)) ge-
mäss der bereitgestellten Eignungsinformation in
Kombination miteinander nicht zum Bearbeiten ge-
eignet sind.

7. System nach einem der Ansprüche 3 oder 4, wobei
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jeder Informationsträger (30.2, 35.2) als RFID-
Transponder mit einem Datenspeicher für die jewei-
ligen Daten ausgebildet ist und die Identifizierungs-
mittel (45) einen RFID-Receiver (46.1, 47.1; 46.2,
47.2) umfassen, welcher zu einer Kommunikation
mit den jeweiligen RFID-Transpondern und/oder
zum Erfassen der jeweiligen Daten ausgebildet ist.

8. System nach einem der Ansprüche 3 oder 4, wobei
jeder Informationsträger (30.2, 35.2) die jeweiligen
Daten in einer mit optischen oder magnetischen oder
mechanischen Mitteln lesbaren Form bereitstellt und
die Identifizierungsmittel (45) entsprechende, zum
Lesen der jeweiligen Daten geeignete Mittel um-
fasst.

9. System nach einem der Ansprüche 1-8, wobei die
Prüfeinrichtung (40) an der Bearbeitungsvorrichtung
(10) angeordnet oder in die Bearbeitungsvorrichtung
(10) integriert ist, wobei die Überprüfungsvorrich-
tung (50) derart angeordnet ist, dass die Überprü-
fung des ersten und des zweiten Werkzeugs durch-
führbar ist, wenn das erste werkzeug (30(i)) von der
ersten Haltevorrichtung (15) gehalten ist und das
zweite Werkzeug (35(j)) von der zweiten Haltevor-
richtung (16) gehalten ist.
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