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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Bearbei-
ten eines Kabels mit mindestens zwei Werkzeugen ge-
mass dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Beider Kabelverarbeitung ist es Ublich, fir 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 benétigt.
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
gegeniiberliegenden 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 mdglichst fest verbundenen
Kontakt zu versehen, wird beispielsweise meist zunachst
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 stlitzen, 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] Zurmaschinellen Kabelverarbeitung missenin
der Regel eine Vielzahl verschiedener Werkzeuge be-
reitgestellt werden. Um beispielsweise verschieden ge-
formte Crimp-Kontakte zu verarbeiten, miissen verschie-
dene Crimp-Werkzeuge mit verschieden geformten
Stempel-Werkzeugen und/oder unterschiedlich geform-
ten Amboss-Werkzeugen zur verfligung stehen. Weiter-
hin werden zur Ausfiihrung 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 bendtigt.
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[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 kénnen vor der Ausfiihrung
eines bestimmten Bearbeitungsschritts mit den jeweils
fur diesen Bearbeitungsschritt geeigneten Werkzeugen
ausgeristet werden und sind bei Bedarf umristbar, falls
die Bearbeitungsvorrichtung nach der Ausfiihrung eines
bestimmten Bearbeitungsschritts zur Ausfihrung eines
anderen Bearbeitungsschritts veranlasst werden soll.
[0005] Zum Stand der Technik gehort 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 benétigt 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 unabhéngig von dem anderen Werkzeug
austauschbar ist, Da die Werkzeuge einzeln austausch-
bar sind und manche Werkzeuge wegen ihrer Ahnlichkeit
leicht verwechselbar sind, ist die Gefahr erhoht, daas bei
einer UmrUstung der Crimp-Presse ein Werkzeug einge-
baut wird, das fiir einen vorgesehenen Bearbeitungs-
schritt nicht geeignet ist. Dies bringt mehrere Nachteile
mit sich: mehr Ausschuss bei der Verwendung ungeeig-
neter Werkzeuge; eine erhdhte Gefahr, Werkzeuge bei
der Ausflihrung von Bearbeitungsschritten zu beschadi-
gen, fUr die sie nicht geeignet sind; Iangere 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 zuverlassige Hand-
habung einer Vielzahl verschiedener Werkzeuge ermég-
licht.

[0008] Diese Aufgabe wird gelést durch ein System
mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0009] Das erfindungsgemasse System zum Bearbei-
ten eines Kabels umfasst eine erste Menge von Werk-
zeugen, eine zweite Menge von Werkzeugen und eine
Bearbeitungsvorrichtung zur Ausfiihrung verschiedener
Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten eines Kabels mit
mindestens zwei Werkzeugen.

[0010] Es ist dabei vorausgesetzt, dass die Bearbei-
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tungsvorrichtung zur Ausfiihrung eines bestimmten Be-
arbeitungsschritts mit einem Werkzeug der ersten Men-
ge und einem Werkzeug der zweiten Menge bestulckt
wird, um ein Kabel durch Zusammenwirken der beiden
Werkzeuge bearbeiten zu kénnen. Weiterhin wird ange-
nommen, dass zwei Bearbeitungsschritte dann als "ver-
schieden" angesehen werden, wenn zu ihrer Ausfiihrung
nicht jeweils dieselbe Kombination aus einem Werkzeug
derersten 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 ausgewabhlt ist, I6sbar zu halten, und (b) eine zweite
Haltevorrichtung, die dazu bestimmt ist, ein zweites
Werkzeug, welches aus der zweiten Menge von Werk-
zeugen ausgewahlt ist, I6sbar 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 Ausfiihrung mindestens eines der Hearbeitungsech-
ritte 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. Demgemass 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] Gemass der Erfindung ist eine Priifeinrichtung
vorgesehen, welche umfasst: Identifizierungsmittel zur
Identifizierung des ersten Werkzeugs und des zweiten
Werkzeugs und eine Uberpriifungsvorrichtung zur Uber-
prifung, ob die identifizierten Werkzeuge jeweils Werk-
zeuge sind, die in Kombination miteinander zum Bear-
beiten geeignet sind, wobei der Uberpriifungsvorrichtung
eine Eignungsinformation, bestehend zumindest aus Da-
ten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge der zweiten
Menge, welche in Kombination mit dem identifizierten
ersten Werkzeug zum Bearbeiten geeignet sind, zur Ver-
fligung steht und die Uberpriifungsvorrichtung dazu aus-
gebildet ist, eine Auswertung der Eignungsinformation
fur die jeweils identifizierten Werkzeuge durchzufihren
und als Ergebnis der Auswertung eine Information dar-
Uber zu ermitteln, ob das identifizierte zweite Werkzeug
in Kombination mit dem identifizierten ersten Werkzeug
zum Bearbeiten geeignet ist.

[0014] Diese Prifeinrichtung ermdglicht eine automa-
tische Erkennung des aus der ersten Menge ausgewahl-
ten Werkzeugs und des aus der zweiten Menge ausge-
wahlten Werkzeugs und eine automatische Uberprii-
fung, ob diese beiden Werkzeuge derart aufeinander ab-
gestimmt sind, dass sie fiir die Ausfiihrung eines der vor-
gesehenen Bearbeitungsschritte geeignet sind. Die Prii-
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feinrichtung hilft somit zu verhindern, dass die Bearbei-
tungsvorrichtung mit Werkzeugen bestickt wird, die
nicht zueinander passen.

[0015] Das erfindungsgemasse System hat somit den
Vorteil, dass die Werkzeuge einzeln und unabhéangig
voneinander ausgetauscht werden kénnen und dass
trotzdem durch eine automatische Kontrolle sicherge-
stellt ist, dass die Bearbeitungsvorrichtung nur mit einer
fur die jeweiligen Bearbeitungsschritte geeigneten Kom-
bination von Werkzeugen bestlckt wird. Ein unsachge-
masser Einsatz von Werkzeugen kann so vermieden
werden.

[0016] Verschiedene Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung sind denkbar.

[0017] Ineiner Realisierung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass jedes Werkzeug der ersten Menge und jedes
Werkzeug der zweiten Menge jeweils einen Informati-
onstrager umfasst, welcher Identitats-Daten zum Identi-
fizieren des jeweiligen Werkzeugs bereitstellt, und dass
die lIdentifizierungsmittel eine Erfassungsvorrichtung
zum Erfassen der jeweiligen Identitdts-Daten umfasst.
Verschiedene Werkzeuge kdnnen durch unterschiedli-
che Identitats-Daten gekennzeichnet und somit mittels
der ldentifizierungsmittel unterschieden werden.

[0018] In einer Ausflihrungsform der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Informationstrager mindestens eines
der Werkzeuge der ersten Menge zusatzlich 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 Informationstradger mindestens eines der
Werkzeuge der zweiten Menge zusétzlich 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 Identitats-Daten derjenigen anderen
Werkzeuge bestehen, die in Kombination mit diesem
Werkzeug zum Bearbeiten geeignet sind. Von der Uber-
prifungsvorrichtung missen lediglich die erfassten Iden-
titats-Daten und jeweiligen Eignungsinformationen aus-
gewertet werden. Dies ist mit wenig Aufwand maoglich,
zumal von der Uberpriifungsvorrichtung jeweils Informa-
tionen, die mittels der Informationstrager der identifizier-
ten Werkzeuge bereitgestellt werden, lediglich vergli-
chen werden mussen. Diese Ausflihrungsform hat des-
halb den Vorteil, dass die Uberpriifungsvorrichtung mit
besonders einfachen Mitteln realisiert werden kann.
[0019] Ein alternativer Ansatz flihrt zu einer anderen
Ausfiihrungsform, bei welcher die Priifeinrichtung einen
Datenspeicher umfasst, dem die Identitats-Daten der
Werkzeuge der ersten und der zweiten Menge enthehm-
bar sind und der fir 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-
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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
standig verfiigbar sind. Dies hat u. a. den Vorteil, dass
diese Daten mit wenig Aufwand geandert werden kon-
nen, beispielsweise dann, wenn der Bestand an Werk-
zeugen erweitert werden soll, um eine Realisierung wei-
terer Bearbeitungsschritte zu ermdglichen (z. B. bei einer
Modernisierung der Bearbeitungsvorrichtung).

[0020] Die Prifeinrichtung kann dazu verwendet wer-
den, die Bearbeitungavorrichtung zu tdberwachen oder
zu steuern. Die Uberpriifungsvorrichtung kann beispiels-
weise einen Prozessor umfassen, mit welchem die be-
reitgestellte Eignungsinformation flr die jeweils identifi-
zierten Werkzeuge auswertbar ist und mit welchem ein
oder mehrere Steuersignale erzeugbar sind, abhangig
davon, ob die identifizierten Werkzeuge gemass der be-
reitgestellten Eignungsinformation in Kombination mit-
einander zum Bearbeiten geeignet bzw. nicht geeignet
sind. Derartige Steuersignale kdnnen beispielsweise ge-
nutzt werden, um den Betrieb der Bearbeitungsvorrich-
tung freizugeben oder zu blockieren, abhangig davon,
ob fur einen bestimmten Bearbeitungsschritt geeignete
Werkzeuge ausgewahlt und identifiziert wurden oder
nicht. Weiterhin kann eine Ubermittiung von Resultaten,
die der Prozessor bei einer Auswertung der Eignungsin-
formation ermittelt, veranlasst werden, z. B. an ein An-
zeigegerat oder an eine Uberwachungszentrale.

[0021] Fir den Ort, an dem die Prifeinrichtung instal-
liert werden kann, bestehen keine Einschrankungen. Die
Prifeinrichtung kann beispielsweise an der Bearbei-
tungsvorrichtung angeordnet oder in die Bearbeitungs-
vorrichtung integriert sein, beispielsweise derart, dass
die Uberpriifung des ersten und des zweiten Werkzeugs
durchfiihrbar 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 wahrend des Einbaus der Werkzeuge in die Be-
arbeitungsvorrichtung. Alternativ kann die Prifeinrich-
tung auch separat von der Bearbeitungsvorrichtung an-
geordnet sein und betrieben werden. Die Priifeinrichtung
kann beispielsweise an einem von der Bearbeitungsvor-
richtung entfernten Ort, an dem die fiir den Einsatz in der
Bearbeitungsvorrichtung bestimmten werkzeuge gela-
gert sind, angeordnet sein. Dies ermdglicht es, die Uber-
prifung der Werkzeuge in der Nahe ihres Lagerplatzes
vorzunehmen, bevor ein Transport der Werkzeuge zur
Bearbeitungsvorrichtung bzw. ein Einbau der Werkzeu-
ge in die Bearbeitungsvorrichtung stattgefunden hat.
[0022] Im Folgenden werden weitere Einzelheiten und
insbesondere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung erlautert anhand schematischer Zeichnungen. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1:  eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten
eines Kabels, mit zwei Werkzeugen, welche
jeweils in eine Haltevorrichtung eingesetzt
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sind;
Fig. 2:  ein Teil der Bearbeitungsvorrichtung gemass
Fig. 1, aus einer anderen Perspektive und ver-
grossert dargestellt;
Fig. 3:  die Bearbeitungsvorrichtung gemass Fig. 2,
wobei die beiden Werkzeuge von der jeweili-
gen Haltevorrichtung separiert sind;
Fig. 4: die Bearbeitungsvorrichtung gemass Fig. 3, je-
doch aus einer anderen Perspektive darge-
stellt;
Fig. 5:  eine schematische Darstellung einer Priifein-
richtung gemass der Erfindung.

[0023] Die Fig. 1-5 stellen einen Teil eines Systems 1
zum Bearbeiten von Kabeln dar, welches System um-
fasst: (i) eine Bearbeitungsvorrichtung 10 zur Ausfih-
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 Ausfiihrung eines
bestimmten Bearbeitungsschritts jeweils ein geeignetes
erstes Werkzeug aus der ersten Menge ausgewahlit und
in eine erste Haltevorrichtung 15 eingesetzt werden
muss und ein geeignetes zweites Werkzeug aus der
zweiten Menge ausgewahlt 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 I6sbar gehalten, der-
art, dass das erste Werkzeug und das zweite Werkzeug
bei der Ausfiihrung mindestens eines der Bearbeitungs-
schritte gemeinsam auf das zu bearbeitende Kabel ein-
wirken.

[0024] Um die Grundzige der Erfindung zu erlautern,
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 ausgewahlt, in eine Nut 15.1 in der
ersten Haltevorrichtung 15 eingesetzt und mittels eines
Rastmechanismus 15.2 I6sbar 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 ausgewahlt, in eine Nut 16.1 in der zweiten Hal-
tevorrichtung 16 eingesetzt und l6sbar gehalten (wie in
Fig. 1-4 dargestellt). Die obigen Indizes i und j symboli-
sieren hier eine spezifische Auswabhl eines ersten Werk-
zeugs aus der ersten Menge und eines zweiten Werk-
zeugs aus der zweiten Menge.

[0025] Die Bearbeitungsvorrichtung 10 hat eine tra-
gende Struktur, die aus einer Grundplatte 11 und Seiten-
platten 12 gebildet ist. Die erste Haltevorrichtung 15 ist
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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 l&dngs Fiihrungen
18 mittels eines Elektromotors 19 bewegbar ist. Um den
Schlitten 17 bewegen zu kénnen, ist der Elektromotor 19
Uber ein Getriebe 20 und einen von einem Gehause 21
umgebenen Exzenter (nicht dargestellt) an den Schlitten
17 gekoppelt und uber ein Kabel 19.1 mit einer Energie-
versorgungseinheit (nicht dargestellt) und ein Kabel 19.2
mit einer Steuerung (nicht dargestellt) verbunden. Das
Stempel-Werkzeug 35(j) ist demnach in der vertikalen
Richtung gesteuert bewegbar.

[0026] Um einen Crimp-Kontakt 26 mit einem (abiso-
liertem) Ende des Kabels 5 zu verbinden, wird zunachst
ein Gurt 25, der einen Vorrat von Crimp-Kontakten 26
tragt, in Richtung des Pfeils 25.1 transportiert, bis ein
Crimp-Kontakt 26 eine Auflageflache 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 Giber 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.

[0027] Die Form des Stempels 35.1 ist prazise 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
mdglich sein, dass das Amboss-Werkzeug 30(i) weiter-
hin verwendet werden kénnte, in der Regel wird es aber
nétig sein, das hier dargestellte Stempel-Werkzeug 35
(j) durch ein anderes Werkzeug zu ersetzten.

[0028] Um sicherzustellen, dass die erste Haltevor-
richtung 15 bzw. die zweite Haltevorrichtung 16 nur mit
solchen Werkzeugen der ersten Menge bzw. der zweiten
Menge bestuickt werden, die in Kombination miteinander
zur Ausflihrung eines bestimmen Bearbeitungsschritts
geeignet sind, weisen alle Werkzeuge der ersten Menge
und der zweiten Menge jeweils einen Informationstrager
auf, welcher zumindest Identitats-Daten bereitstellt, d.h.
Daten, die das jeweilige Werkzeug identifizieren.
[0029] Das erste Werkzeug 30(i) weist beispielsweise
den Informationstrager 30.2 auf (siehe Fig. 4) und das
zweite Werkzeug 35(j) ist mit dem Informationstrager
35.2 ausgestattet.

[0030] Durch Erfassen der von den Informationstra-
gern bereitgestellten Daten kdnnen 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 Informationstréger 30.2 bereitgestellten Daten mit
messtechnischen Mitteln zu erfassen und in Empfang zu
nehmen. Die Figuren 3 und 4 zeigen weiterhin eine Er-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fassungsvorrichtung 46.2, welche an der zweiten Halte-
vorrichtung 16 angeordnet ist und dazu dient, die vom
Informationstrager 35.2 bereitgestellten Daten zu erfas-
sen und in Empfang zu nehmen (siehe insbesondere Fig.
4).

[0031] Fig. 5 stellt schematisch eine Variante einer er-
findungsgemassen Prifeinrichtung 40 dar. Diese um-
fasst Identifizierungsmittel 45 flir das erste Werkzeug (im
vorliegenden Beispiel 30(i)) und das zweite Werkzeug
(im vorliegenden Beispiel 35(j)) und eine Uberpriifungs-
vorrichtung 50, welche einerseits direkt mit den Identifi-
zierungsmitteln 45 und Uber 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 Identitdts-Daten des ersten
Werkzeugs 30(i) bzw. 35(j) und fiilhren somit eine Iden-
tifikation dieser Werkzeuge herbei. Im Datenspeicher 55
sind fur 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.

[0032] Die Uberpriifungsvorrichtung 50 umfasst einen
Prozessor, der die im Datenspeicher 55 bereitgestellte
Eignungsinformation fir die jeweils identifizierten Werk-
zeuge auswertet. Auf diese Weise ermittelt die Uberprii-
fungsvorrichtung 50, ob die identifizierten Werkzeuge je-
weils Werkzeuge sind, die in Kombination miteinander
zum Bearbeiten geeignet sind.

[0033] Weiterhin ist vorgesehen, dass die Uberprii-
fungsvorrichtung jeweils geeignete Steuersignale er-
zeugt, abhangig davon, ob die identifizierten Werkzeuge
gemass der bereitgestellten Eignungsinformation in
Kombination miteinander zum Bearbeiten geeignet sind
oder zum Bearbeiten nicht geeignet sind.

[0034] In den Beispielen gemass Fig. 1-5 ist jeder In-
formationstrager (beispielsweise die Informationstrager
30.2 und 35.2) als RFID-Transponder mit einem Daten-
speicher flr 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. Demgemass kann jede der Erfassungsvor-
richtungen 46.1 und 46.2 als Antenne eines RFID-Re-
ceiver realisiert werden.

[0035] Allerdings kann eine erfindungsgemasse Priif-
einrichtung auch auf der Grundlage anderer Technolo-
gien, die fir Datenerfassung und/oder Dateniibermitt-
lung geeignet sind, realisiert werden. Die Funktionen der
Informationstrager 30.2 bzw. 35.2 kdnnen beispielswei-
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se auch mit entsprechenden Informationstragern ver-
wirklicht werden, die die jeweiligen Daten in einer mit
optischen oder magnetischen oder mechanischen Mit-
teln lesbaren Form bereitstellen. Die Identifizierungsmit-
tel missen dann lediglich entsprechende, zum Lesen der
jeweiligen Daten geeignete Mittel umfasst.

[0036] Die Prifeinrichtung 40 gemass Fig. 5 kann ver-
einfacht werden, wenn der Informationstrager minde-
stens eines der Werkzeuge der ersten Menge zuséatzlich
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.
In diesem Fall kann auf den Datenspeicher 55 und die
Kommunikationsschnittstelle verzichtet werden, zumal
alle relevanten Daten auf den Informationstragern der
Werkzeuge abgelegt sind.

[0037] Generell ist es von Vorteil, die Informationstra-
ger der Werkzeuge mit Datenspeichern auszuriisten, de-
ren Datenbestand beliebig gedndert werden kann. In die-
sem Fall kdnnen die Inhalte der Informationstrager an-
gepasst werden, falls Anderungen an der Bearbeitungs-
vorrichtung vorgenommen werden oder der Bestand an
Werkzeugen, die fur den Betrieb der Bearbeitungsvor-
richtung zur Verfugung stehen, erweitert bzw. verandert
werden soll. Weiterhin kénnen auch Betriebsparameter
der Bearbeitungsvorrichtung auf den Informationstra-
gern abgespeichert werden, beispielsweise die Benut-
zungsdauer der jeweiligen Werkzeuge.

Patentanspriiche

1. System (1) zum Bearbeiten eines Kabels (5), um-
fassend; eine erste Menge von Werkzeugen (30(i)),
eine zweite Menge von Werkzeugen (35(j)) und
eine Bearbeitungsvorrichtung (10) zur Ausfiihrung
verschiedener Bearbeitungsschritte zum Bearbeiten
eines Kabels (5) mit mindestens zwei Werkzeugen
(30(i), 35(j)), wobei die Bearbeitungsvorrichtung (10)
umfasst:

eine erste Haltevorrichtung (15), die dazu be-
stimmt ist, ein erstes Werkzeug (30(i)), welches
aus der ersten Menge von Werkzeugen ausge-
wabhlt ist, I6sbar zu halten,

eine zweite Haltevorrichtung (16), die dazu be-
stimmt ist, ein zweites Werkzeug (35(j)), wel-
ches aus der zweiten Menge von Werkzeugen
ausgewahlt ist, I6sbar 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 Ausfiihrung mindestens eines der Bearbei-
tungsschritte gemeinsam auf das Kabel (5) einwir-
ken,

und wobei mindestens ein Werkzeug der ersten
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Menge ausschliesslich in Kombination mit einem der
Werkzeuge einer vorbestimmten Teilmenge der
zweiten Menge zum Bearbeiten des Kabels geeignet
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Prifeinrichtung (40) vorgesehen ist, welche
umfasst:

Identifizierungsmittel (45) zum Identifizieren des
ersten Werkzeugs (30(i)) und des zweiten Werk-
zeugs (35(j)) und

eine Uberpriifungsvorrichtung (50) zur Uberprii-
fung, ob die identifizierten Werkzeuge (30(i), 35
() jeweils Werkzeuge sind, die in Kombination
miteinander zum Bearbeiten geeignet sind,

wobei der Uberpriifungsvorrichtung (50) eine Eig-
nungsinformation, bestehend zumindest aus Daten
zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge (35(j)) der
zweiten Menge, welche in Kombination mit dem
identifizierten ersten Werkzeug (30(i)) zum Bearbei-
ten geeignet sind, zur Verfugung steht

und die Oberpriifungsvorrichtung dazu ausgebildet
ist, eine Auswertung der Eignungsinformation fiir die
jeweils identifizierten Werkzeuge (30(i), 35(j)) durch-
zuflihren und als Ergebnis der Auswertung eine In-
formation dartiber zu ermitteln, ob das identifizierte
zweite Werkzeug (35(j)) in Kombination mit dem
identifizierten ersten Werkzeug (30(i)) zum Bearbei-
ten geeignet ist.

System geméass 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.

System gemass einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei

jedes Werkzeug (30(i)) der ersten Menge und jedes
Werkzeug (35(j)) der zweiten Menge jeweils einen
Informationstrager (30.2, 35.2) umfasst, welcher
Identitats-Daten zur Kennzeichnung 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 ldentitats-Daten umfasst.

System gemass Anspruch 3, wobei

der Informationstrager (30.2, 35.2) mindestens ei-
nes der Werkzeuge (30(i)) der ersten Menge zuséatz-
lich die Eignungsinformation bereitstellt, bestehend
aus Daten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge
(35(j)) der zweiten Menge, welche in Kombination
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mit dem jeweiligen Werkzeug der ersten Menge zum
Bearbeiten geeignet sind.

System gemass Anspruch 3, wobei die Prifeinrich-

a processing device (10) for carrying out differ-
ent processing steps in order to process a cable
(5) with at least two tools (30(i), 35()),

wherein the processing device (10) comprises:

tung (40) einen Datenspeicher (55) umfasst, wel- 5
chem die Identitats-Daten der Werkzeuge (30(i), 35 a first holding device (15) that is designed
(j)) der ersten und der zweiten Menge entnehmbar for detachably holding a first tool (30(i)) se-
sind und der flr jedes Werkzeug der ersten Menge lected from the first set of tools,
die Eignungsinformation bereitstellt, bestehend aus a second holding device (16) that is de-
Daten zur Spezifikation derjenigen Werkzeuge der 170 signed for detachably holding a second tool
zweiten Menge, welche in Kombination mit dem je- (35(j)) selected from the second set of tools,
weiligen Werkzeug der ersten Menge zum Bearbei- wherein the respective first tool (30(i)) and
ten geeignet sind. the respective second tool (35(j)) can be
held in such a way that the first tool and the
System gemass Anspruch 4 oder 5, wobei die Uber- 15 second tool jointly act upon the cable (5)
prifungsvorrichtung (50) einen Prozessor umfasst, while at least one of the processing steps
mit welchem die Eignungsinformation fiir die jeweils is carried out,
identifizierten Werkzeuge auswertbar ist und mit and wherein at least one tool of the first set
welchem ein Steuersignal erzeugbar ist, falls die is only suitable for processing the cable in
identifizierten Werkzeuge (30(i), 35(j)) gemass der 20 combination with one of the tools of a pre-
bereitgestellten Eignungsinformation in Kombinati- determined subset of the second set,
on miteinander nicht zum Bearbeiten geeignet sind. characterized in that
a test device (40) is provided that compris-
System nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wobei es:
jeder Informationatrager (30.2, 35.2) als RFID- 25
Transponder mit einem Datenspeicher fur die jewei- identification means (45) for identifying
ligen Daten ausgebildet ist und die Identifizierunge- the first tool (30(i)) and the second tool
mittel (45) einen RFID-Receiver (46.1, 47.1; 46.2, (35(j)) and
47.2) umfassen, welcher zu einer Kommunikation a verification device (50) for verifying
mit den jeweiligen RFID-Transpondern und/oder 30 that the identified tools (30(i), 35(j)) re-
zum Erfassen der jeweiligen Daten ausgebildet ist. spectively consist of tools that are suit-
able for carrying out the processing in
System nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wobei combination with one another,
jeder Informationstrager (30.2, 35.2) die jeweiligen wherein the verification device (50) has
Datenin einer mit optischen oder magnetischenoder 35 access to suitability information that
mechanischen Mitteln lesbaren Form bereitstellt und consists at least of data for specifying
die Identifizierungsmittel (45) entsprechende, zum the tools (35(j)) of the second set that
Lesen der jeweiligen Daten geeignete Mittel um- are suitable for carrying out the
fasst. processing in combination with the
40 identified first tool (30(i)), and
System nach einem der Anspriiche 1-8, wobei die wherein the verification device is de-
Prifeinrichtung (40) an der Bearbeitungsvorrichtung signed for carrying out an evaluation of
(10) angeordnet oder in die Bearbeitungsvorrichtung the suitability information for the re-
(10) integriert ist, wobei die Uberpriifungsvorrich- spectively identified tools (30(i), 35(j))
tung (50) derart angeordnet ist, dass die Uberprii- 45 and for determining information on
fung des ersten und des zweiten Werkzeugs durch- whether the identified second tool (35
fuhrbar ist, wenn das erste Werkzeug (30(i)) von der (i)) is suitable for carrying out the
ersten Haltevorrichtung (15) gehalten ist und das processing in combination with the
zweite Werkzeug (35(j)) von der zweiten Haltevor- identified first tool (30(i)) as the result
richtung (16) gehalten ist. 50 of the evaluation.

2. The system according to Claim 1, wherein
the respective first and the respective second tool
(30(i), 35(j)) are designed for cutting the cable or for
entirely or partially removing a sheath of the cable
orfor producing a crimp connection between a crimp-
type contact (26) and one end of an electric conduc-
tor and/or a sheath of the cable (5) to be processed.

Claims
1. Asystem (1) for processing a cable (5), comprising: 55

a first set of tools (30(i)), a second set of tools
(35(j)) and
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The system according to Claim 1 or 2, wherein
each tool (30(i)) of the first set and each tool (35(j))
of the second set respectively comprises an infor-
mation carrier (30.2, 35.2) that makes available iden-
tity data for identifying the respective tool (30(i), 35
(i)), and wherein the identification means (45) com-
prise an acquisition device (46.1, 46.2) for acquiring
the respective identity data.

The system according to Claim 3, wherein

the information carrier (30.2, 35.2) of at least one of
the tools (30(i)) of the first set additionally makes
available suitability information consisting of data for
specifying the tools (35(j)) of the second set that are
suitable for carrying out the processing in combina-
tion with the respective tool of the first set.

The system according to Claim 3, wherein the test
device (40) comprises a data memory (55), from
which the identity data of the tools (30(i), 35(j)) of the
firstand the second set can be retrieved, and wherein
said data memory makes available a first set of suit-
ability information for each tool that consists of data
for specifying the tools of the second set that are
suitable for carrying out the processing in combina-
tion with the respective tool of the first set.

The system according to Claim 4 or 5, wherein the
verification device (50) comprises a processor that
makes it possible to evaluate the suitability informa-
tion for the respectively identified tools and is able
to generate a control signal if the identified tools (30
(i), 35(j)) are not suitable for carrying out the process-
ing in combination with one another according to the
available suitability information.

The system according to Claim 3 or 4, wherein each
information carrier (30.2, 35.2) is realized in the form
of an RFID transponder with a data memory for the
respective data, and wherein the identification
means (45) comprise an RFID receiver (46.1, 47.1;
46.2, 47.2) that is designed for communicating with
the respective RFID transponders and/or for acquir-
ing the respective data.

The system according to Claim 3 or 4, wherein each
information carrier (30.2, 35.2) makes available the
respective data in a form that can be read with optical
or magnetic or mechanical means, and wherein the
identification means (45) comprise corresponding
means suitable for reading the respective data.

The system according to one of Claims 1-8, wherein
the test device (40) is arranged on the processing
device (10) or integrated into the processing device
(10), and wherein the verification device (50) is ar-
ranged in such a way that the verification of the first
and the second tool can be carried out when the first
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tool (30(i)) is held by the first holding device (15) and
the second tool (35(j)) is held by the second holding
device (16).

Revendications

Systeme (1) pour le traitement d’'un cable (5),
comprenant :

une premiere quantité d'outils (30(i)), une
deuxiéme quantité d’outils (35(j)), et

un dispositif de traitement (10) pour I'exécution
de différentes étapes de traitement, pour le trai-
tement d’un cable (5) avec ou moins deux outils
(30(i), 35(j)), dans lequel le dispositif de traite-
ment (10) comprend :

un premier dispositif de maintien (15), des-
tiné a maintenir de fagon détachable un pre-
mier outil (30(i)) sélectionné parmi la pre-
miére quantité d’outils,

un deuxiéme dispositif de maintien (16),
destiné a maintenir de fagon détachable un
deuxiéme outil (35(j)) sélectionné parmi la
deuxieme quantité d’outils,

dans lequel chaque premier outil (30(i)) et
chaque deuxieme outil (35(j)) peuvent étre
maintenus de telle maniére, que le premier
outil et le deuxiéme outil agissent conjoin-
tement sur le cable (5) lors de I'exécution
d’au moins une des étapes de traitement,
et dans lequel au moins un outil parmi la
premiére quantité d’outils est adapté pour
le traitement du cable exclusivement en
combinaison avec l'un des outils d'une
quantité partielle prédéterminée de la
deuxiéme quantité,

caractérisé en ce que

il est prévu un dispositif de contrble (40),
comprenant :

un moyen d’identification (45) pour
I'identification du premier outil (30(i)) et
du deuxiéme outil (35(j)), et

un dispositif de vérification (50) pour
vérifier si les outils identifiés (30(i), 35
(j)) sont chacun des outils adaptés pour
travaillerensemble de fagon combinée,
dans lequel une information d’aptitude,
consistant au moins en des données
pour la spécification des outils (35(j))
de la deuxiéme quantité, qui sont adap-
tés pour travailler en combinaison avec
le premier outil identifié (30(i)), est mise
a la disposition du dispositif de vérifica-
tion (50),

et le dispositif de vérification est congu
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pour réaliser une évaluation de l'infor-
mation d’aptitude pour chacun des
outils identifiés (30(i), 35(j)), et pour
transmettre, en tant que résultat de
I’évaluation, une information permet-
tant de savoir si le deuxiéme outil iden-
tifié (35(j)) est adapté pour travailler en
combinaison avec le premier outil iden-
tifie (30(i)).

Systéme selon la revendication 1, dans lequel
chaque premier et chaque deuxiéme outil (30(i), 35
@)

sont congus pour couper le cable ou pour retirer en-
tierement ou partiellement une gaine du cable, ou
pour réaliser un sertissage entre un contact de ser-
tissage (26) et une extrémité d’un conducteur élec-
trique et/ou d’une gaine du cable (5) a traiter.

Systéme selon 'une des revendications 1 ou 2, dans
lequel

chaque outil (30(i)) de la premiére quantité et chaque
outil (35(j)) de la deuxiéme quantité comprennent
respectivementun support d’'information (30.2, 35.2)
mettant a disposition des données d’identité pour la
désignation de chacun des outils (30(i), 35())),

et dans lequel le moyen d’identification (45) com-
prend un dispositif d’enregistrement (46.1, 46.2)
pour I'enregistrement de chacune des données
d’identité.

Systéme selon la revendication 3, dans lequel

le support d’'information (30.2, 35.2) d’au moins I'un
des outils (30(i)) de la premiére quantité meten outre
a disposition I'information d’aptitude, consistant en
des données pour la spécification des outils (35(j))
de la deuxiéme quantité qui sont adaptés pour tra-
vailler en combinaison avec chacun des outils de la
premiére quantité.

Systéme selon la revendication 3, dans lequel le dis-
positif de controle (40) comprend une mémoire de
données (55), a partir de laquelle peuvent étre ex-
traites les données d’identité des outils (30(i), 35(j))
de la premiére et de la deuxieme quantités, et qui
met a disposition l'information d’aptitude pour cha-
que outil de la premiére quantité, consistant en des
données pour la spécification des outils de la deuxié-
me quantité qui sont adaptés pour travailler en com-
binaison avec chacun des outils de la premiéere quan-
tité.

Systéme selon 'une des revendications 4 ou 5, dans
lequel le dispositif de vérification (50) comprend un
processeur, avec lequel I'information d’aptitude pour
chacun des outils identifiés peut étre évaluée et un
signal de commande peut étre produit, dans le cas
ou d’apres l'information d’aptitude mise a disposi-
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tion, les outils identifiés (30(i), 35(j)) ne sont pas
adaptés pour travailler de fagon combinée entre eux.

Systéme selon 'une des revendications 3 ou 4, dans
lequel chaque support d’information (30.2, 35.2) est
congu comme un transpondeur RFID avec une mé-
moire de données pour les différentes données, et
les moyens d'identification (45) comprennent un ré-
cepteur RFID (46.1,47.1 ;46.2,47.2), qui est congu
pour une communication avec les différents trans-
pondeurs RFID et/ou pour I'enregistrement des dif-
férentes données.

Systéme selon 'une des revendications 3 ou 4, dans
lequel chaque support d’information (30.2, 35.2) met
adisposition les différentes données sous une forme
lisible par des moyens optiques ou magnétiques ou
mécaniques, etles moyens d’identification (45) com-
prennentdes moyens correspondants, adaptés pour
la lecture des différentes données.

systéme selon 'une des revendications 1 a 8, dans
lequel le dispositif de contréle (40) est disposé sur
le dispositif de traitement (10) ou intégré dans le dis-
positif de traitement (10), et dans lequel le dispositif
de vérification (50) est disposé de telle maniére, que
la vérification du premier et du deuxiéme outil peut
étre effectuée lorsque le premier outil (30(i)) est
maintenu par le premier dispositif de maintien (15)
et que le deuxieme outil (35(j)) est maintenu par le
deuxiéme dispositif de maintien (16).



EP 1 764 883 B1

A
40 :
\ . 19
o .91

~— 1.2

i 20
: 21
gl
48 \ t ° .
‘ O
, A [P0 00
Q| @ 00
e offl0
A6 4
35 (4)
257 ¢ - =
. - o) o s o©
/ ’ - s 0 ’
3 / ,
20 &) | k
| A5 | Y [
N
| P\‘b.A

10



EP 1 764 883 B1

Fig . L -

11



EP 1 764 883 B1

.T‘;% 3

12



EP 1 764 883 B1

46.L

461

" Fig.4

13



EP 1 764 883 B1

, PoOOCOCCC] .
/..—.a
ok 0. -~ “}./SO
POOCOOCOG '
46.4 "‘._'l')l- ’
T~~~ 51
(-.
D
s

Fia.5

14



EP 1764 883 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e EP 1381124 A1[0006]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

