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VERFAHREN ZUM VERPRESSEN EINES WERKSTUCKS

(567)  Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug-Netz-
werk (39), welches ein Presswerkzeug (2), eine elektro-
nische Steuereinheit (31) (insbesondere ein Smartphone
oder ein Tablet) sowie einen Datenspeicher (37) (insbe-
sondere einen Cloud-Speicher (38)) aufweist. Erfin-
dungsgemal verfiigt ein Gesenk (3, 4) des Presswerk-
zeugs (2) tber eine Kennzeichnung (18, 19), die mittels
einer Erfassungseinrichtung (21) des Presswerkzeugs
erfasst werden kann. Der Steuereinheit (31) werden aus
dem Datenspeicher (37) fur die erfasste Kennzeichnung
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(18, 19) spezifische Daten (48) zur Verfiigung gestellt,
bei welchen es sich um einen Soll-Presskraftverlauf (49),
einen Soll-Presswegverlauf (50) und/oder Informationen
zu einem Werkstlck, fir welches die Gesenke (3, 4) be-
stimmt sind, handeln kann. Hierdurch kann die Prozess-
sicherheit fiir die Nutzung des Presswerkzeugs (2) er-
héht werden. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein
Presswerkzeug (2) mit einer Erfassungseinrichtung (21)
sowie ein Verfahren zum Verpressen eines Werkstlcks.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug, bei
welchem es sich um ein mit Fremdenergie, insbesondere
pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch betatigtes
Presswerkzeug handeln kann, welches von einem Be-
nutzer mit der Hand gehalten und gefiihrt werden kann
oder als stationare Pressmaschine ausgebildet sein
kann. Vorzugsweise handelt es sich bei dem Presswerk-
zeug um ein Handpresswerkzeug, welches manuell be-
tatigt wird durch Aufbringung von Kraften durch einen
Benutzer auf Handhebel des Handpresswerkezeugs.
[0002] Firdie Ausgestaltungdes Presswerkzeugs gibt
es die folgenden Varianten:

a) Moglich ist, dass das Presswerkzeug eine Crimp-
zange oder eine Crimpmaschine ist, welche insbe-
sondere einer Herstellung einer dauerhaften mecha-
nischen Verbindung und elektrischen Kontaktie-
rung. Dies erfolgt vorzugsweise durch Vercrimpen
eines Steckers mit einem Kabel oder einem elektri-
schen Leiter beliebiger Bauart. Je nach zum Einsatz
kommenden Profil der Gesenke kdnnen unter-
schiedliche Crimpvorgange mit der Crimpzange
oder der Crimpmaschine ausgefiihrt werden. Bei-
spielsweise kann es sich um einen geschlossenen
Crimp handeln, bei dem der Leiter in eine geschlos-
sene Crimpzone eines Steckers oder in eine ge-
schlossene Hiilse eingefiihrt wird und durch plasti-
sche Verformung der Crimpzone oder der Hiilse ver-
crimpt wird. Méglich ist aber auch, dass ein offener
Crimp erzeugt wird, bei dem der Stecker eine offene
Crimpzone aufweist, in die der Leiter von oben ein-
gelegt werden kann. Um lediglich einige, die Erfin-
dung nicht beschrankende Beispiele zu nennen,
kénnen mit der hier einschlagigen Crimpzange oder
Crimpmaschine Werkstiicke wie

- Kabelschuhe nach DIN 4623,

- Aluminiumverbinder nach DIN 46329

- Aluminium-Presskabelschuhe nach DIN 48201

- Quetschkabelschuhe nach DIN 46234,

- Stiftkabelschuhe nach DIN 46230 oder

- Verbinder, Stecker oder Kabelschuhe fir eine
Verbindung miteinem Kabel oder Leiter, wie die-
se in dem Produktkatalog der WEZAG GmbH
Werkzeugfabrik "Werkzeuge fiir die professio-
nelle Anwendung" mit der Veroffentlichungs-Nr.
10/11 beschrieben sind,

vercrimpt werden. Bei dem hergestellten Crimp kann
es sich beispielsweise flr einen geschlossenen
Crimp um einen Sechskant- oder Hexagonalcrimp,
einen Vierkantcrimp, einen B-Crimp, einen Trapez-
crimp, einen modifizierten Trapezcrimp, einen Oval-
crimp, einen Dorncrimp oder einen Zweidorncrimp
handeln. Ein offener Crimp kann bspw. als V-Crimp
oder B-Crimp, als Rollcrimp oder als Doppelrollcrimp
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ausgebildet sein.

Zusatzlich zur Herstellung der elektrischen Verbin-
dung zwischen Kabel oder Leiter und Stecker kann
eine mechanische Verbindung mittels eines soge-
nannten Isolationscrimps hergestellt werden. Hier-
bei kann ein geschlossener Isolationscrimp oder ein
offener Isolationscrimp (insbesondere V-Crimp oder
B-Crimp, O-Crimp oder OV-Crimp) Einsatz finden.
Hinsichtlich weiterer Informationen

- zur Ausgestaltung einer Crimpzange oder
Crimpmaschine,

- zu moglichen Einsatzbereichen der Crimpzan-
ge oder Crimpmaschinen und/oder

- zu unterschiedlichen mdglichen Typen von
Crimpverbindungen, welche mittels der Crimp-
zange oder Crimpmaschine hergestellt werden
konnen,

wird auf das Werk

"Crimptechnik, Herstellung prozesssicherer
Verbindungen von elektrischen Leitern und
Steckern" der WEZAG GmbH Werkzeugfabrik,
Die Bibliothek der Technik 342, Verlag Moderne
Industrie, ISBN 978-3-68236-027-7
verwiesen. Crimpzangen in unterschiedlichen
Bauformen sind beispielsweise aus den Druck-
schriften DE 37 08 727 C2, DE 197 13 580 C2,
DE 197 53 436 C2, DE 198 02 287 C1, DE 198
07 737 C2, EP 3208 044 A1 und EP 2 305 428
A1 bekannt.

b) Méglich ist auch, dass das Presswerkzeug eine
Rohrpresszange ist, die der Herstellung einer me-
chanischen fluiddichten Verbindung in der Fluidtech-
nik dient, beispielsweise zur Verbindung von Rohren
miteinander oder mit fluidischen Anschlusssteckern.
Hierbei erfolgt mittels der Rohrpresszange eine plas-
tische Verformung der zu verbindenden Rohre oder
eines sogenannten, die mechanische Verbindung
und die fluiddichte Abdichtung gewahrleistenden Fit-
tings. Beispielhafte Ausfiihrungsformen einer Rohr-
presszange kénnen den Druckschriften DE 197 09
639 A1, DE 198 34 859 C2, DE 199 24 086 C2, DE
199 24 087 C2, DE 199 63 097 C1, DE 103 46 241
B3, EP 2 995 424 A1 enthommen werden.

[0003] Mitdem Presswerkzeug erfolgt ein Verpressen
eines Werkstlicks. Dieses Werkstiick kann eine Bau-
gruppe sein. Fir die Ausgestaltung des Presswerkzeugs
als Crimpzange oder Crimpmaschine kann das Werk-
stlick beispielsweise eine mit einem Stecker und einem
elektrischen Leiter, ggf. mit einer zusatzlichen Dichtung,
gebildete Baueinheit sein. Hingegen kann es sich bei der
Ausgestaltung des Presswerkzeugs als Rohrpresswerk-
zeug bei dem Werkstiick um den Fitting, ggf. mit mindes-
tens einem darin angeordneten Rohr oder einem An-
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schlusselement und einer etwaigen Dichtung, handeln.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Presswerkzeug, ein Presswerkzeug-Set, ein Presswerk-
zeug-Netzwerk und ein Verfahren zum Verpressen eines
Werkstucks hinsichtlich

- einer Vereinfachung des Prozesses,
- der Prozesssicherheit und/oder
- einer Prozessdokumentation

Zu verbessern.
LOSUNG

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird erfindungsge-
mafR mit den Merkmalen der unabhangigen Patentan-
spriiche geldst. Weitere bevorzugte erfindungsgemale
Ausgestaltungen sind den abhangigen Patentansprii-
chen zu entnehmen.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0006] Fir eine Losung der der Erfindung zugrunde
liegenden Aufgabe verfligt das Presswerkzeug, welches
zum Verpressen eines Werkstiicks bestimmt ist, tiber
(mindestens) eine Gesenkaufnahme, in welcher ein aus-
wechselbares Gesenk aufgenommen werden kann. Das
Gesenk kann beispielsweise mit der Gesenkaufnahme
verschraubt oder verklippst sein, vgl. auch die Verbin-
dung eines Gesenks mit einer Gesenkaufnahme geman
dem Patent DE 198 02 287 C1.

[0007] Fir den Fall, dass es sich bei dem Presswerk-
zeug um eine Rohrpresszange oder eine Crimpzange
handelt, kann die Gesenkaufnahme von der Zangenba-
cke ausgebildet sein. Handelt es sich hingegen bei dem
Presswerkzeug um eine mit Fremdenergie betatigte Ma-
schine, kann die Gesenkaufnahme von einem Stempel
oder Amboss ausgebildet sein.

[0008] Erfindungsgemal weist das Presswerkzeug ei-
ne (vorzugsweise elektronische) Erfassungseinrichtung
auf. Die Erfassungseinrichtung ist dazu eingerichtet, eine
Kennzeichnung des Gesenks zu erfassen.

[0009] GemafR dem Stand der Technik muss wahrend
der Zufuhr des Gesenks zur Gesenkaufnahme des
Presswerkzeugs durch den Benutzer oder durch eine au-
tomatische Zufiihreinrichtung dafiir Sorge getragen wer-
den, dass das fiir das jeweilige Werkstiick richtige Ge-
senk flr das Verpressen des Werkstlicks in der Gesen-
kaufnahme des Presswerkzeugs angeordnet ist. Eine et-
waige Dokumentation und eine Auswertung beispiels-
weise von Presskraften des Presswerkzeugs beim Ver-
pressen des Werkstiicks muss darauf vertrauen, dass
dasrichtige Gesenk in der Gesenkaufnahme angeordnet
ist.

[0010] Hingegen ist das erfindungsgemale Press-
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werkzeug in der Lage, Informationen in Form einer Kenn-
zeichnung zu dem in der Gesenkaufnahme angeordne-
ten Gesenk zu erfassen. Dies flhrt zu einer Erhéhung
der Prozesssicherheit, da erkannt werden kann, ob das
richtige Gesenk, der richtige Typ eines Gesenks oder
auch ein Typ eines Gesenks aus einer Gruppe zulassiger
Typen von Gesenken in der Gesenkaufnahme angeord-
netist. Das anhand der Kennzeichnung erkannte Gesenk
kann auch in einer Prozessdokumentation dokumentiert
werden. Anhand der erfassten Kennzeichnung des Ge-
senks kann auch eine Prozesssteuerung beim Verpres-
sen des Werkstlicks erfolgen und/oder es kénnen fiir das
Gesenk spezifische Auswerteparameter wie beispiels-
weise Soll-Presskraftverlaufe verwendet werden.
[0011] Fir den Fall, dass das Presswerkzeug eine
Presszange ist, die Uber Handhebel manuell betatigt
wird, kann die Erfassungseinrichtung grundsatzlich an
beliebiger Stelle der Presszange angeordnet sein. Fir
einen besonderen Vorschlag der Erfindung sind/ist die
Erfassungseinrichtung und/oder eine elektronische
Steuereinheitim Bereich eines Zangenkopfes der Press-
zange angeordnet. Ein derartiger Zangenkopf kann da-
bei zwischen Zangenbacken und den Handhebeln an-
geordnet sein und ein festes Gehduse aufweisen. Mog-
lich ist hierbei, dass die Erfassungseinrichtung in ein
"Tech-Pack" des Zangenkopfes integriert ist oder in eine
separat von einem mechanischen Zangenteil ausgebil-
dete Elektronik-Baueinheit integriert ist, wie diese in der
nicht vorveroffentlichten europaischen Patentanmel-
dung mit dem amtlichen Aktenzeichen EP 18 173 803.0
beschrieben ist, welche hinsichtlich

- der Nutzung der Elektronik-Baueinheit fir weitere
Funktionen,

- der konstruktiven, elektrischen und/oder elektroni-
schen Ausgestaltung der Elektronik-Baueinheit und

- der Verbindung der Elektronik-Baueinheit mit dem
mechanischen Zangenteil

zum Gegenstand der vorliegenden europaischen Paten-
tanmeldung gemacht wird.

[0012] Eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung
schlagt vor, dass die Erfassungseinrichtung im Bereich
oder benachbart der Gesenkaufnahme angeordnet ist.
Fur den Fall der Ausgestaltung des Presswerkzeugs als
Presszange kann die Erfassungseinrichtung im Bereich
des Zangenkopfes oder sogar im Bereich einer Zangen-
backe angeordnet sein. Um lediglich ein weiteres Bei-
spiel zu nennen, kann der Abstand der Erfassungsein-
richtung von der Gesenkaufnahme weniger als 10 cm,
weniger als 5 cm, weniger als 4 cm, weniger als 3 cm,
weniger als 2 cm oder sogar weniger als 1,5 cm betragen.
Die Erfassungseinrichtung kann sich dabei sogar bis in
den Bereich der Gesenkaufnahme selbst erstrecken.
[0013] Fir die Art der zwischen dem Gesenk und der
Erfassungseinrichtung Ubertragenen Kennzeichnung
und dem Ubertragungsgerat gibt es vielfaltige Maglich-
keiten, von welchen im Folgenden lediglich beispielhaft
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einige Mdéglichkeiten genannt werden:

Das Presswerkzeug kann in einem Presswerkzeug-
Set mit einem Gesenk verwendet werden, welches
eine optische Codierung aufweist, welche die Kenn-
zeichnung beinhaltet. Als eine Moglichkeit fir eine
derartige optische Codierung kann ein Barcode oder
eine Ziffernfolge oder ein QR-Code genanntwerden.
In diesem Fall kann die Erfassungseinrichtung des
Presswerkzeugs Uber eine Leseeinrichtung verfi-
gen, Uber welche die optische Codierung erfasst
werden kann. Diese Leseeinrichtung kann beispiels-
weise eine Art Kamera oder ein Scanner fir die op-
tische Codierung sein.

Méoglich ist auch, dass in dem Presswerkzeug-Set
ein Gesenk Einsatz findet, welches eine mechani-
sche Kontaktkontur aufweist, die die Kennzeichnung
bereitstellt. In diesem Fall weist die Erfassungsein-
richtung eine mechanische Abtasteinrichtung fur die
mechanische Kontaktkontur auf. Um lediglich ein
nicht beschrankendes Beispiel zu nennen, kann die
mechanische Abtasteinrichtung einen Abtaststift
oder eine Abtastrolle aufweisen, der oder die entlang
der mechanischen Kontaktkontur bewegt wird. Das
sensierte Signal der Verschiebung des Abtaststifts
beinhaltet dann die Kennzeichnung. Mdglich istaber
auch, dass eine Reihe oder ein Feld von Abtaststif-
ten gegen eine mechanische Kontaktkontur ge-
driickt wird, womit die Abtaststifte dann unterschied-
lich entsprechend der mechanischen Kontaktkontur
ausgelenkt werden und anhand der Auslenkungen
der Abtaststifte die mit der Kontaktkontur codierte
Kennzeichnung erfasst werden kann.

Moglich ist des Weiteren, dass das Gesenk eine
RFID-Einheit aufweist, (ber welche die Kennzeich-
nung bereitgestellt wird. Die RFID-Einheit sendetein
insbesondere hochfrequentes Signal aus, welches
die Kennzeichnung beinhaltet. Fiir den Fall, dass die
RFID-Einheit als passive Einheit ausgebildet ist,
kann diese ohne eigene Leistungsversorgung aus-
gebildet sein und infolge einer externen Anregung
durch eine Anregungseinheit, welche ebenfalls Be-
standteil des Presswerkzeugs sein kann, in an sich
bekannter Weise mit elektrischer Leistung versorgt
wird, womit dann das Aussenden des die Kennzeich-
nung aufweisenden Signals ermdglicht ist. Die Er-
fassungseinrichtung verfliigt lGber eine Empfang-
seinrichtung, mittels welcher das von der RFID-Ein-
heit ausgesendete Signal empfangen werden kann.
Als Sonderform fiir diese Art der Kennzeichnung
und/oder Ubertragung der Kennzeichnung zwischen
Gesenk und Presswerkzeug kann eine Technologie
Einsatz finden, die als Nahfeldkommunikation (oder
"Near Field Communication", abgekirzt "NFC") bez-
eichnet wird. Hierbei handelt es sich um einen auf
der RFID-Technik basierenden internationalen
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Ubertragungsstandard zum kontaktlosen Austausch
von Daten per elektromagnetischer Induktion mittels
loser gekoppelter Spulen uber kurze Strecken von
wenigen Zentimetern, wobei eine Datenubertra-
gungsrate maximal 424 kBit/s betragen kann. Hier-
bei kann eine verbindungslose Ubertragung mittels
passiven HF-RFID-Tags nach ISO/IEC 14443 oder
ISO/IEC 1563 erfolgen oder eine verbindungsbe-
haftete Ubertragung zwischen gleichwertigen aktiv-
en Transmittern.

Hinsichtlich weiterer Informationen zu RFID und
NFC, die im Rahmen der Erfindung einsetzbar sind,
wird auf den Eintrag zu "NFC" sowie "RFID" unter
Wikipedia (Datum der Einsichtnahme 11.10.2018)
und die hier angegebenen Literaturstellen sowie
RFID und NFC betreffende Standardwerke und
Veroffentlichungen, insbesondere

Klaus Finkenzeller: "RFID-Handbuch: Grundlagen
und praktische Anwendungen von Transpondern,
kontaktlosen Chipkarten und NFC", Carl Hanser
Verlag GmbH + Co. KG, 7. Auflage, ISBN:
9783446439436

verwiesen.

Méglich ist auch, dass in einem Presswerkzeug-Set
ein Gesenk einen Strahlungs- oder Lichtsender auf-
weist, welcher die Kennzeichnung codiert in einem
Strahlungs- oder Lichtsignal versendet. In diesem
Fall kann die Erfassungseinrichtung einen Empfan-
ger fur ein Strahlungs- oder Lichtsignal aufweisen.
Firdie Artder Strahlung oder des Lichts, denin dem
Gesenk eingesetzten Sender und/oder den in der
Erfassungseinrichtung des Presswerkzeugs einge-
setzten Empfanger gibt es vielfaltige Mdglichkeiten.
Beispielsweise kann es sich bei dem Sender um ei-
nen Infrarotsensor, eine Lichtzelle oder eine Diode
handeln. Méglich ist, dass eine Codierung der Kenn-
zeichnung in Form der Frequenz und/oder der Am-
plitude des ausgesendeten Strahlungs- oder Licht-
signals erfolgt, wobei auch andere, aus der Ubertra-
gungs- oder Nachrichtentechnik bekannte Ubertra-
gungs- und Codierungsformen genutzt werden kon-
nen.

Méglich ist des Weiteren, dass eine Ubertragung der
Kennzeichnung uber eine induktive Kopplung zwi-
schen dem Gesenk und der Erfassungseinrichtung
erfolgt. Hierbei erfolgt eine Ubertragung der Kenn-
zeichnung Uber eine elektromagnetische Induktion,
wozu beispielsweise eine Signallibertragung zwi-
schen einer Abfrageeinheitund einem zugeordneten
Transponder durch Ein- und Ausschalten eines
hochfrequenten Magnetfelds erfolgen kann, was ei-
ner Amplitudenmodulation entsprechen kann. In
dem Transponder wird hierdurch eine elektrische
Spannung in der Spule indiziert, die dann tber eine
Diode gleichgerichtet werden kann. Andere Ausge-
staltungsformen sind aber durchaus auch moglich.
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[0014] Fir die Ausgestaltung der Kennzeichnung des
Gesenks, die durch die Erfassungseinrichtung erfasst
wird, gibt es im Rahmen der Erfindung vielfaltige Mog-
lichkeiten, von denen im Folgenden einige Beispiele ge-
nannt werden:

- Madglich ist, dass es sich bei der Kennzeichnung um
eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks handelt,
sodass mehrere baugleiche Gesenke oder auch Ge-
senke unterschiedlicher Bauart mit einem verbin-
denden charakteristischen Merkmal oder Einsatz-
zweck dieselbe Kennzeichnung aufweisen konnen.

- Madglich ist, aber (alternativ oder kumulativ) auch,
dass die Kennzeichnung eindeutig und spezifisch fiir
dasjeweilige Gesenkist, so dass diese ein-eindeutig
ist und beispielsweise dem spezifischen Gesenk zu-
geordnete Kalibrierdaten, Soll-Presskraftverlaufe
verwendet werden kénnen und in einer Prozessdo-
kumentation exakt dokumentiert werden kann, wel-
ches Gesenk flir das Verpressen eines Werkstiicks
eingesetzt worden ist.

- SchlieBlich ist auch moglich, dass die Kennzeich-
nung eine Authentifizierung des Gesenks ist, auf
Grundlage welcher beispielsweise eine Priifung
moglich ist, ob ein Original-Gesenk und nicht ein
nicht authentifiziertes Plagiat eingesetzt ist.

[0015] Vorzugsweise verfugt in dem Presswerkzeug-
Set mindestens ein auswechselbares Gesenk Uber eine
Ausnehmungoder einen Innenraum. In der Ausnehmung
oder dem Innenraum kann dann eine Sendeeinheit, ins-
besondere eine RFID-Einheit, angeordnet sein, die die
Kennzeichnung aussendet. Alternativ oder kumulativ
kann in der Ausnehmung oder dem Innenraum eine Sen-
deeinheit fur ein Positionssignal, besonderer ein GPS-
Signal, angeordnet sein, welches beispielsweise von ei-
ner GPS-Einheit, die ebenfalls in den Innenraum, die
Ausnehmung oder eine andere Ausnehmung des Ge-
senks integriert sein kann, erzeugt ist. Der Innenraum
oder die Ausnehmung kann nach auf3en offen sein oder
Uber einen Deckel oder eine Lackschicht oder anderwei-
tige Abdeckung verschlossen sein, womit auch ein Uber-
tritt von Feuchtigkeit oder Verschmutzungen zu der Sen-
deeinheit vermieden werden kann und/oder mechani-
sche Beeintrachtigungen der Sendeeinheit vermieden
werden. Hierbei ist die Abdeckung, der Deckel oder die
Lackschicht vorzugsweise aus einem Material herge-
stellt, welches eine gute Strahlungsdurchlassigkeit fir
dasvonder Sendeeinheit ausgesendete Signal aufweist.
Vorzugsweise ist die Strahlungsdurchlassigkeit der Ab-
deckung, des Deckels oder der Lackschicht mindestens
20%, mindestens 50%, mindestens 100% oder sogar
mindestens 200 groRer als die Strahlungsdurchlassigkeit
eines Grundmaterials des Gesenks, wobei dies insbe-
sondere
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- in einem Frequenzbereich von 1,5 GHz bis 3 GHz,
vorzugsweise in einem Frequenzbereich von 2,0 bis
2,8 GHz oder 2,2 bis 2,6 GHz, oder

- in einem Frequenzbereich von 500 MHz = 5 %, =+
10 % oder = 20 %, 1800 MHz = 5 %, *= 10 % oder
+ 20 % oder 1900 MHz + 5 %, = 10 % oder + 20 %

gilt. Hierbei kann die Strahlungsdurchlassigkeit insbe-
sondere nach einem der Standards ASTM D4935-10,
IEEE Std 299-2006, |IEEEE Std 1128-1998 und ASTM
AB98/A698M-07 definiert sein.

[0016] Vorzugsweise ist die Ausnehmung, bei der es
sich um eine Ausfrasung oder Bohrung handeln kann, in
einem von den Zangenbacken abgedeckten Flanschbe-
reich des Gesenks angeordnet. Hierbei ist eine Langs-
erstreckung der Ausnehmung oder einer Bohrung zur
Aufnahme der Sendeeinheit vorzugsweise quer zu der
Zangenkopfebene oder Schwenkebene der Gesenke
orientiert oder in dieser Ebene angeordnet, wobei im
letztgenannten Fall die LAngsachse auch parallel zur auf
die Gesenke wirkenden Presskraft orientiert sein kann.
[0017] Moglich ist des Weiteren, dass ein Presswerk-
zeug-Set, welches aus einem Presswerkzeug und den
darin eingesetzten Gesenken besteht, separat ohne
Wechselwirkung mit weiteren Komponenten oder Ein-
heiten betrieben werden kann. Eine weitere Losung der
der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe schlagt vor,
dass ein Presswerkzeug (oder ein mit dem Presswerk-
zeug und dem Gesenk gebildetes Presswerkzeug-Set)
in einem Presswerkzeug-Netzwerk betrieben wird.
[0018] Das Presswerkzeug-Netzwerk weist dabei eine
extern (und unter Umstanden beabstandet) von dem
Presswerkzeug ausgebildete und angeordnete elektro-
nische Steuereinheit auf, bei der es sich beispielsweise
umeinen PC, ein Tablet, ein Laptop oder ein Smartphone
handeln kann. Diese elektronische Steuereinheit kom-
muniziert dann mitder Erfassungseinrichtung des Press-
werkzeugs, wozu auch eine elektronische Steuereinheit,
die in dem Presswerkzeug Bestandteil der Erfassungs-
einrichtung sein kann oder mitder Erfassungseinrichtung
kommuniziert, Einsatz finden kann. Die Kommunikation
kann dabei drahtlos, insbesondere tber Bluetooth oder
WLAN, erfolgen, oder kabelgebunden. Zu diesem Zweck
kann das Presswerkzeug Uber eine drahtlose Sende-
und/oder Empfangseinrichtung verfligen oder tber einen
Anschluss flr eine geeignete Kabelverbindung, insbe-
sondere einen USB-Anschluss. Die Kommunikation
kann hierbei unidirektional von dem Presswerkzeug zu
der elektronischen Steuereinheit oder umgekehrt erfol-
gen, wobei die Kommunikation vorzugsweise bidirektio-
nal erfolgt. Die Kommunikation kann, wie im Folgenden
noch naher erlautert wird, bspw. zum Zweck der Doku-
mentation des in dem Presswerkzeug eingesetzten Ge-
senks, zur Bereitstellung von Informationen hinsichtlich
des Werkstiicks, welches mit dem erfassten Gesenk be-
arbeitet werden kann, zur Bereitstellung von charakte-
ristischen Daten zur Bewertung eines Crimpvorganges
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genutzt werden, um nur einige nicht beschrankende Bei-
spiele zu nennen.

[0019] Mdglich ist dabei, dass die mit dem Presswerk-
zeug kommunizierende elektronische Steuereinheit au-
tark ausgebildet ist und einen eigenen Datenspeicher
aufweist oder diese mit beliebigen anderen Steuerein-
heiten und/oder Datenspeichern kommuniziert. Vor-
zugsweise kommuniziert die extern von dem Presswerk-
zeug angeordnete elektronische Steuereinheit miteinem
externen Datenspeicher, wobei diese Kommunikation
Uber ein 6ffentliches Netz erfolgen kann, was dann aber
wiederum mit einer geeigneten Verschlisselung erfol-
gen kann. Beispielsweise kann der externe Datenspei-
cher als Cloud-Speicher ausgebildet sein. Mdglich ist
hierbei, dass unterschiedliche Nutzer von Presswerk-
zeugen auf einen gemeinsamen Datenspeicher (insbe-
sondere Cloud-Speicher) zugreifen, der dann von einer
zentralen Person oder einem zentralen Unternehmen,
beispielsweise dem Hersteller des Presswerkzeugs, be-
reitgestellt wird.

[0020] Sofern im Folgenden von einer elektronischen
Steuereinheit die Rede ist, kann diese elektronische
Steuereinheit Bestandteil des Presswerkzeugs sein und
hierbei insbesondere mit der Erfassungseinrichtung zu-
sammenarbeiten oder diese ausbilden. Mdglich ist aber
auch, dass diese elektronische Steuereinheit die extern
von dem Presswerkzeug ausgebildete und angeordnete
elektronische Steuereinheit ist, die gegebenenfalls mit
dem externen Datenspeicher oder dem Cloud-Speicher
kommuniziert.

[0021] Fir einen Vorschlag der Erfindung weist die
elektronische Steuereinheit Steuerlogik auf, die eine
Ausgabeeinrichtung ansteuert. Diese Ansteuerung der
Ausgabeeinrichtung erfolgt dabei auf Grundlage der
durch die Erfassungseinrichtung erfassten Kennzeich-
nung des Gesenks. Alternativ oder zusatzlich erfolgt die
Ansteuerung der Ausgabeeinrichtung auf Grundlage von
Daten aus dem Datenspeicher, die fiir die erfasste Kenn-
zeichnung spezifisch sind. Hierbei erfolgt die Ansteue-
rung der Ausgabeeinrichtung durch die Steuereinheit
derart, dass eine Ausgabe erzeugt wird, die Informatio-
nen beinhaltet zu dem Typ eines Werkstiicks, welches
mit dem in dem Presswerkzeug eingesetzten Gesenk
verpresst werden kann. Beispielsweise kann die Ausga-
be fir die Ausbildung des Presswerkzeugs als Crimp-
werkzeug eine Information dartiber beinhalten, welchen
Typ oder welche Typen von Steckern, welches Kabel
oder welche Typen von Kabeln und/oder ggf. welche er-
ganzende Dichtung mitdem Gesenk, dessen Kennzeich-
nung erfasst worden ist, verpresst werden kann. Auf
Grundlage der uber die Ausgabe dem Benutzer bereit-
gestellten Information kann dann der Benutzer den Ste-
cker und das Kabel sowie ggf. die Dichtung auswéahlen
oder prifen, ob das Gesenk fir das vorliegende Werk-
stlick geeignet ist. Mdglich ist aber auch, dass anhand
der Ausgabe der Benutzer erkennt, dass das vorhandene
Gesenk nicht fiir das zu verpressende Werkstlick geeig-
net ist, so dass der Benutzer dann ein anderes Gesenk
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in das Presswerkzeug einsetzen kann.

[0022] Alternativ oder kumulativ moglich ist, dass die
Steuereinheit der elektronischen Steuereinheit auf
Grundlage der durch die Erfassungseinrichtung erfass-
ten Kennzeichnung des Gesenks und/oder auf Grundla-
ge von Daten aus dem oder einem Datenspeicher eine
Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung oder einen Eintrag
in einen Datenspeicher aussteuert. Die Ausgabe oder
der Eintrag beinhaltet dann eine Information dahinge-
hend, dass das Gesenk nicht flir den Einsatz in dem
Presswerkzeug authentifiziert ist. Auf diese Weise kann
dem Benutzer zur Kenntnis gebracht werden oder doku-
mentiert werden, dass beispielsweise ein Plagiatdes Ge-
senks in dem Presswerkzeug eingesetzt wird oder ein
Gesenk, welches nicht fir den eingesetzten Typ des
Presswerkzeugs geeignet ist, in die Gesenkaufnahme
eingesetzt worden ist. Neben der Erzeugung der Ausga-
be oder des Eintrags kénnen auch weitere MaRnahmen
erfolgen wie beispielsweise die Erzeugung eines Warn-
signals oder Warntones. Im Extremfall kann sogar ein
automatisiertes AuRerkraftsetzen des Presswerkzeugs
erfolgen, um den Betrieb desselben mit einem nicht au-
thentifizierten Gesenk zu unterbinden.

[0023] Alternativ oder zusatzlich mdéglich ist, dass mit-
tels der Steuerlogik der Steuereinheit aus dem Daten-
speicher Daten geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung des Gesenks spezifisch sind. Die Daten
sind charakteristisch fur einen Soll-Presskraftverlauf
und/oder einen Soll-Presswegverlauf. Beispielsweise
kann es sich bei den charakteristischen Daten um einen
Soll-Presskraftverlauf Gber der Zeit, den Soll-Presskraft-
verlauf iber dem Soll-Presswegverlauf oder Maxima, Mi-
nima, Steigungen u. a. des Soll-Presskraftverlaufs oder
des Soll-Presswegverlaufs handeln. Somit kénnen in
dem Datenspeicher oder in der Cloud charakteristische
Daten fir unterschiedliche Soll-Presskraftverlaufe
und/oder Soll-Presswegverlaufe, die mit unterschiedli-
chen Presswerkzeugen, Werkstiicken und/oder Gesen-
ken erzeugt werden, gespeichert werden. Anhand der
erfassten Kennzeichnung des Gesenks (und ggf. einer
zusatzlichen Auswahl des Presswerkzeugs und/oder
des zu verpressenden Werkstlicks) kann dann aus dem
Datenspeicher ein Laden der fiir die erfasste Kennzeich-
nung spezifischen charakteristischen Daten erfolgen. In
diesem Fall verfiigt das Presswerkzeug tUber mindestens
einen Sensor oder Schalter. Mit dem Sensor oder Schal-
ter kann eine Erfassung eines Ist-Presskraftsignals oder
eines Ist-Presswegsignals wahrend des Durchlaufens ei-
nes Presshubs, Gberdenin einem Pressvorgang mitdem
in der Gesenkaufnahme angeordneten Gesenk ein
Werkstiick verpresst wird, erfolgen. Die Steuereinheit
weist dann Steuerlogik auf, mittels welcher eine Bewer-
tung des Pressvorgangs erfolgt. Diese Bewertung erfolgt
unter Berlicksichtigung charakteristischer Daten einer-
seits hinsichtlich des Soll-Presskraftverlaufs und/oder
des Soll-Presswegverlaufs und andererseits hinsichtlich
des Ist-Presskraftsignals und/oder des Ist-Presswegsig-
nals. Um lediglich ein erlduterndes Beispiel zu nennen,
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kann die Bewertung dadurch erfolgen, dass geprift wird,
ob ein Maximum des sensierten Ist-Presskraftsignals in-
nerhalb eines vorgegebenen Toleranzbereichs um das
Maximum des Soll-Presskraftverlaufs liegt. Je nach Er-
gebnis der Bewertung kann dann eine Ausgabe an eine
Ausgabeeinrichtung erfolgen, eine entsprechende Do-
kumentation erfolgen, ein Abbruch des Pressvorgangs
oder ein AuBerkraftsetzen des Presswerkzeugs fiir wei-
tere Pressvorgange u. a. erfolgen.

[0024] Alternativ oder kumulativ moglich ist, dass eine
Werkstlick-Spezifikationseinrichtung vorhanden ist. Mit-
tels der Werkstlick-Spezifikationseinrichtung kann eine
Werkstlck-Spezifizierung eines Werkstiicks, welches
mit dem Presswerkzeug verpresst werden soll, eingege-
ben oder erfasst werden. Beispielsweise kann an der ex-
ternen elektronischen Steuereinheit, insbesondere dem
Laptop, PC oder Smartphone, mittels einer Tastatur oder
eines Bedienfeldes eine fiir das Werkstlick oder den Ste-
cker spezifische Werksticknummer (vgl. die Kontakt-
Nummern wie 25291 von Steckern gemaf dem Prospekt
"Werkzeuge fur die professionelle Anwendung" der An-
melderin, Veroffentlichungshinweis 10/2011 sowie u. U.
auch eine Nummer des mit dem Stecker zu verpressen-
den Kabels) eingegeben oder ausgewahlt werden. Mog-
lich ist aber beispielsweise auch, dass das Werkstlick
mittels einer Kamera des Smartphones, Tablets oder
Laptops oder einer externen Kamera erfasst wird und
mittels einer Bilderkennung eine Erkennung des Werk-
stlicks und darauf aufbauend eine Zuweisung einer
Werkstlick-Spezifizierung erfolgt. Méglich ist auch, dass
die Werkstiick-Spezifikationseinrichtung einen Barcode-
Scanner aufweist, der dann einen das Werkstlick spezi-
fizierenden Barcode erfasst. Fir diese Ausgestaltungen
weist die elektronische Steuereinheit Steuerlogik auf, die
einerseits auf Grundlage der durch die Erfassungsein-
richtung erfassten Kennzeichnung des Gesenks und an-
dererseits auf Grundlage der Werkstiick-Spezifizierung
analysiert, ob das Gesenk fiir ein Verpressen des Werk-
stlicks mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignetist. Fur
diese Analyse kann die elektronische Steuereinheit auf
den externen Datenspeicher oder den Cloud-Speicher
zugreifen, wo in geeigneter Form die zuldssigen Kombi-
nationen von Gesenken und Werkstticken abrufbar ab-
gespeichert sind. In Abhangigkeit von dem Ergebnis der
Analyse wird dann ein Eintrag in eine Dokumentation er-
zeugt und/oder es wird eine Ausgabe fir den Benutzer
erzeugt.

[0025] Eine weitere Losung der der Erfindung zugrun-
de liegenden Aufgabe stellt ein Verfahren zum Verpres-
sen eines Werkstlicks dar, wie dieses in den Patentan-
spriichen 14 bis 16 spezifiziert ist.

[0026] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Patentanspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Die in der Beschreibung ge-
nannten Vorteile von Merkmalen und von Kombinationen
mehrerer Merkmale sind lediglich beispielhaft und kon-
nen alternativ oder kumulativ zur Wirkung kommen, ohne
dass die Vorteile zwingend von erfindungsgemafen
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Ausfihrungsformen erzielt werden miissen. Ohne dass
hierdurch der Gegenstand der beigefiigten Patentan-
spriche verandert wird, gilt hinsichtlich des Offenba-
rungsgehalts der urspriinglichen Anmeldungsunterlagen
und des Patents Folgendes: weitere Merkmale sind den
Zeichnungen - insbesondere den dargestellten Geome-
trien und den relativen Abmessungen mehrerer Bauteile
zueinander sowie deren relativer Anordnung und Wirk-
verbindung - zu entnehmen. Die Kombination von Merk-
malen unterschiedlicher Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung oder von Merkmalen unterschiedlicher Patentan-
spriiche ist ebenfalls abweichend von den gewahlten
Ruckbeziehungen der Patentanspriiche méglich und
wird hiermit angeregt. Dies betrifft auch solche Merkma-
le, die in separaten Zeichnungen dargestellt sind oder
bei deren Beschreibung genannt werden. Diese Merk-
male kénnen auch mit Merkmalen unterschiedlicher Pa-
tentanspriiche kombiniert werden. Ebenso kbénnen in
den Patentanspriichen aufgefiihrte Merkmale flr weitere
Ausfiihrungsformen der Erfindung entfallen.

[0027] Dieinden Patentanspriichenund der Beschrei-
bung genannten Merkmale sind beziglich ihrer Anzahl
so zu verstehen, dass genau diese Anzahl oder eine gro-
Rere Anzahl als die genannte Anzahl vorhanden ist, ohne
dass es einer expliziten Verwendung des Adverbs "min-
destens" bedarf. Wenn also beispielsweise von einem
Element die Rede ist, ist dies so zu verstehen, dass ge-
nau ein Element, zwei Elemente oder mehr Elemente
vorhanden sind. Diese Merkmale kénnen durch andere
Merkmale erganzt werden oder die einzigen Merkmale
sein, aus denen das jeweilige Erzeugnis besteht.
[0028] Die in den Patentanspriichen enthaltenen Be-
zugszeichen stellen keine Beschrankung des Umfangs
der durch die Patentanspriiche geschutzten Gegenstan-
de dar. Sie dienen lediglich dem Zweck, die Patentan-
spriiche leichter verstandlich zu machen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0029] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den
Figuren dargestellter bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
weiter erlautert und beschrieben.

Fig.1 zeigt schematisiert ein Presswerkzeug-Netz-
werk mit einem ein Presswerkzeug und ein
auswechselbares Gesenk aufweisenden
Presswerkzeug-Set, einer externen elektroni-
schen Steuereinheit und einem externen Da-
tenspeicher.

Fig.2 zeigt schematisch ein Verfahren zum Verpres-
sen eines Werkstlicks mit einem Presswerk-
zeug.

Fig. 3 zeigtin einer raumlichen Darstellung zwei Ge-
senke mit jeweils darin angeordneten Sende-
einheiten fiir eine Kennzeichnung.
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Fig.4 zeigt in einer raumlichen Darstellung eine al-
ternative Ausfihrungsform von zwei Gesenken
mitjeweils darin angeordneten Sendeeinheiten

fur eine Kennzeichnung.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0030] Fig. 1 zeigt ein Presswerkzeug-Set 1. Das
Presswerkzeug-Set 1 weist ein Presswerkzeug 2 und
auswechselbare Paare von Gesenken 3, 4 auf. Fir das
dargestellte Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich bei dem
Presswerkzeug 2 um eine Presszange 5, die hier als
Crimpzange 6 ausgebildetist. Eine Betatigung der Press-
zange 5 erfolgt dabei durch den Benutzer Giber eine ma-
nuelle Betatigung von Handhebeln 7, 8. Die Handhebel
7, 8 sind Uber eine hier nicht dargestellte Antriebsverbin-
dung 9 mit Gesenkaufnahmen 10, 11 derart verbunden,
dass die relative Verschwenkung der Handhebel 7, 8 zu-
einander eine Offnungs- oder SchlieRbewegung der Ge-
senkaufnahmen 10, 11 zur Folge hat. Fir die Ausbildung
des Presswerkzeugs 2 als Presszange 5 sind die Ge-
senkaufnahmen 10, 11 als Zangenbacken 12, 13 aus-
gebildet. Die Antriebsverbindung 9 erstreckt sich dabei
im Inneren eines Gehauses 14 eines mechanischen Zan-
genkopfes 15.

[0031] Das Presswerkzeug 2 verfugt tUber eine Elek-
tronik-Baugruppe oder Elektronik-Baueinheit 16, die be-
nachbart den Gesenkaufnahmen 10, 11 angeordnet ist.
Fir das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel wird die Elek-
tronik-Baueinheit 16 an dem Geh&use 14 des mechani-
schen Zangenkopfes 15 gehalten, wobei vorzugsweise
die Elektronik-Baueinheit 16 auf beiden Seiten des me-
chanischen Zangenkopfes 15 angeordnet ist, wobei sich
die Elektronik-Baugruppe teilweise oder vollstandig um
den mechanischen Zangenkopf 15 erstrecken kann. Hin-
sichtlich der konstruktiven Ausgestaltung der Elektronik-
Baueinheit 16, der elektrischen oder elektronischen Aus-
gestaltung der Elektronik-Baueinheit 16 und/oder der
Verbindung der Elektronik-Baueinheit 16 mit dem me-
chanischen Zangenkopf 15 wird auf den nicht vorverdof-
fentlichte europaische Patentanmeldung mit dem amtli-
chen Aktenzeichen EP 18 173 803.0 verwiesen, die zum
Gegenstand der vorliegenden Patentanmeldung ge-
macht wird.

[0032] Der Kraftfluss der auf ein Gesenk 3 wirkenden
Presskraft verlauft zumindest teilweise Uber einen Sen-
sor 17, welcher eine auf das Gesenk 3 wirkende Press-
kraft erfasst. Hinsichtlich Mdglichkeiten der Ausgestal-
tung des Sensors 17 und dessen Integration in ein Press-
werkzeug, hier mit einer Aufteilung der Presskraft auf
eine Teilpresskraft, die den Sensor 17 beaufschlagt, und
einer anderen Teilpresskraft, die in mechanische Paral-
lelschaltung an dem Sensor 17 vorbeigefiihrtist, wird auf
die nicht vorverdffentlichte europaische Patentanmel-
dung EP 17 168 040.8-1809 verwiesen, die zum Gegen-
stand der vorliegenden Patentanmeldung gemacht wird.
[0033] Die Gesenke 3, 4 verfiigen jeweils Uber eine
Kennzeichnung 18, 19, die fiir das zugeordnete Gesenk
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3, 4 oder den Typ des Gesenks 3, 4 spezifisch ist.
[0034] Die Elektronik-Baueinheit 16 verfligt Gber eine
Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit 20, die eine Er-
fassungseinrichtung 21, eine elektronische Steuerein-
heit 22, eine Ausgabeeinrichtung 23 sowie eine Schnitt-
stelle 24 aufweist.

[0035] Die Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit 20
kommuniziert einerseits mit dem Sensor 17 zwecks
Ubertragung eines von dem Sensor 17 wéhrend des
Presshubs gemessenen Ist-Presskraftsignals 25. Mdg-
lichist, dass der Sensor 17 oder ein anderer Sensor wah-
rend des Presshubs auch einen Ist-Presswegsignal 26
ermittelt. Die Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit 20,
hier die Erfassungseinrichtung 21, erfasst die Kenn-
zeichnungen 18, 19 der Gesenke 3, 4. Wie eingangs er-
wahnt kann dies durch Erfassung der Kennzeichnung
18, 19 in Form einer optischen Codierung durch eine
Kamera oder einen Scanner oder eine Leseeinrichtung
der Erfassungseinrichtung 21, eine Erfassung einer
Kennzeichnung in Form einer mechanischen Kontakt-
kontur durch eine mechanische Abtasteinrichtung, durch
eine RFID-Einheit 27, 28 der Gesenk 3, 4, die die Kenn-
zeichnung 18, 19 aussendet, die dann durch die Erfas-
sungseinrichtung 21 erfasst wird, eine Nahfeldkommu-
nikation oder einen Strahlungs- oder Lichtsender 29, 30
der Gesenke 3, 4, dessen gesendetes Licht oder gesen-
dete Strahlung die Kennzeichnung 18, 19 codiert bein-
haltet und von der Erfassungseinrichtung 21 erfasst wird,
oder durch eine induktive Kopplung zwischen Gesenk 3,
4 und Erfassungseinrichtung 21 erfolgen, um lediglich
einige, die Erfindung nicht beschrankende Beispiele zu
nennen.

[0036] Die Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit 20
(oder die Elektronik-Baueinheit 16) kommuniziert tber
die Schnittstelle 24 mit einer externen elektronischen
Steuereinheit 31, die als PC, Tablet, Laptop oder Smart-
phone ausgebildet sein kann. Die elektronische Steuer-
einheit 31 verfiigt Uber eine Ausgabeeinrichtung 32, ei-
nen Datenspeicher 33 sowie eine Werkstiick-Spezifika-
tionseinrichtung 34. Vorzugsweise erfolgt die Kommuni-
kation 35 zwischen der Schnittstelle 24 und der elektro-
nischen Steuereinheit 31 bidirektional. Die elektronische
Steuereinheit 31 steht des Weiteren lber geeignete
Schnittstellen in Kommunikation 36 mit einem (extern
von der Steuereinheit 31 und dem Presswerkzeug-Set 1
angeordneten) Datenspeicher 37, bei dem es sich vor-
zugsweise um einen Cloud-Speicher 38 handelt.
[0037] Das Presswerkzeug-Set1kommuniziert mittels
der Kommunikation 35 mit der Steuereinheit 31, welche
wiederum mittels der Kommunikation 36 mit dem Daten-
speicher 37 kommuniziert, womit ein Presswerkzeug-
Netzwerk 39 gebildet ist.

[0038] Fig. 2 zeigt ein Verfahren zum Verpressen ei-
nes Werkstlicks:

In einem Verfahrensschritt 40 wahlt ein Benutzer aus
mehreren Paaren von Gesenken Gesenke 3, 4 aus und
setzt diese in Gesenkaufnahmen 10, 11 eines Press-
werkzeugs 2 ein.
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[0039] In einem Verfahrensschritt 41 erfolgt eine Er-
fassung der Kennzeichnungen 18, 19 der Gesenke 3, 4
durch die Erfassungseinrichtung 21. Wie zuvor erlautert
kann dieses durch Erfassen einer optischen Kennzeich-
nung wie eines Barcodes oder QR-Codes mittels einer
Leseeinrichtung, durch mechanisches Abtasten einer
Abtastkontur der Gesenke 3, 4, mittels Empfangs eines
Signals einer RFID-Einheit 27, 28, die jeweils einem Ge-
senk 3, 4 zugeordnet ist, durch die Erfassungseinrich-
tung 21, durch induktive Kopplung u. a. erfolgen.
[0040] In einem Verfahrensschritt 42 erfolgt eine Ver-
arbeitung der erfassten Kennzeichnungen 18, 19 durch
die Steuereinheit 22. Mdglichist, dass auf Grundlage die-
ser Verarbeitung eine Ausgabe an der Ausgabeeinrich-
tung 23 erfolgt. So kann beispielsweise an der Ausga-
beeinrichtung 23 angezeigt werden, um welches spezi-
fische Gesenk 3, 4 (beispielsweise mit einer aktuellen
Gesenk-Nummer) oder welchen Typ eines Gesenks es
sich handelt. Ebenfalls mdglich ist, dass an der Ausga-
beeinrichtung 23 die Zahl der Arbeitshiibe angezeigt
wird, welche die Gesenke 3, 4 bereits durchlaufen haben,
wobei mit dem Uberschreiten eines Schwellwerts fiir die
Zahl der Arbeitshiilbe auch an der Ausgabeeinrichtung
23 eine Aufforderung zum Austausch der Gesenke 3, 4
angezeigt werden kann. Moéglich ist dabei, dass fiir diese
Auswertung erforderliche Informationen wie die Zahl der
von dem Gesenken 3, 4 durchlaufenen Arbeitshiibe, die
Uber eine geeignete Zahleinrichtung des Presswerk-
zeugs 2 gezahlt werden, eine Zuordnung der unter-
schiedlichen Kennzeichnungen 18, 19 von verschiede-
nen Paaren von Gesenken zu einem Typ des Werkstlicks
u. a. in einer Speichereinheit der Kennzeichnungs-Ver-
arbeitungseinheit 20 oder der Elektronik-Baueinheit 16
gespeichert sind. Fir das hier beschriebene Ausfiih-
rungsbeispiel ist dies allerdings nicht der Fall.

[0041] Vielmehr erfolgt in einem Verfahrensschritt 43
eine Ubertragung der Kennzeichnung 18, 19 (oder einer
hieraus infolge der Verarbeitung durch die Steuereinheit
22 ermittelten Information) tber die Schnittstelle 24 mit-
tels der Kommunikation 35 zu der Steuereinheit 31, bei
der es sich beispielsweise um ein Smartphone oder ein
Tablet handelt. Hierbei erfolgt die Ubertragung vorzugs-
weise drahtlos mittels WLAN oder Bluetooth oder kabel-
gebunden.

[0042] Die Steuereinheit 31 Gbermittelt in einem Ver-
fahrensschritt 44 wiederum die Kennzeichnungen 18, 19
(oder die hieraus ermittelte Information, ggf. auch unter
weiterer Verarbeitung durch die Steuereinheit 31) mittels
der Kommunikation 36 an den Datenspeicher 37, derins-
besondere als Cloud-Speicher 38 ausgebildetist. In dem
Datenspeicher 37 ist eine Zuordnung der Kennzeich-
nung 18, 19 oder der hieraus ermittelten Information zu
Typen oder Bestandteilen von Werkstiicken, die mit den
den Kennzeichnungen 18, 19 zugeordneten Gesenken
3, 4 bearbeitet werden kdénnen, abgelegt.

[0043] Angesichts dieser Zuordnung und einer Kom-
munikation an die Steuereinheit 31 und/oder die Steuer-
einheit22 kann in einem Verfahrensschritt 45 in der Steu-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ereinheit 31 und/oder 22 die Information verfligbar ge-
macht werden, fir welches Werkstlick, welchen Typ von
Werkstiicken oder welche Typen von Werkstticken oder
Zusammensetzungen derselben die Gesenke 3, 4, die
in den Gesenkaufnahmen 10, 11 angeordnet sind, be-
stimmt sind.

[0044] Diese Information kann in einem Verfahrens-
schritt 46 dem Benutzer tber die Ausgabeeinrichtung 23
und/oder 32 zur Kenntnis gebracht werden. So kann bei-
spielsweise in dem Verfahrensschritt 46 dem Benutzer
Uber die Anzeige des Smartphones angezeigt werden,
mit welchen Steckern, welchem Kabel und/oder welchen
Dichtungen mit den in dem Presswerkzeug 2 eingesetz-
ten Gesenken 3, 4 ein Vercrimpen erfolgen kann.
[0045] Mdoglich ist beispielsweise auch, dass der Be-
nutzer Uber die Werkstiick-Spezifikationseinrichtung 34
der Steuereinheit 31 eine Produkt- oder Typennummer
des Werkstlicks oder von Bestandteilen eingibt und die
Steuereinheit 31 dem Benutzer anzeigt, dass das Ver-
crimpen dieses Werkstlicks oder des Bestandteils des-
selben mit den Gesenken 3, 4 zulassig ist oder nicht.
[0046] Optional und alternativ oder kumulativ méglich
ist, dass in einem Verfahrensschritt 47 der Steuereinheit
31 aus dem Datenspeicher 37 fir die erfassten Kenn-
zeichnungen 18, 19 spezifische Daten 48 zur Verfliigung
gestellt werden, bei denen es sich um einen Soll-Press-
kraftverlauf 49 und/oder einen Soll-Presswegverlauf 50,
Steigungen derselben, Maxima, Minima u. &. handeln
kann. Erfolgt dann mit dem Presswerkzeug 2 ein Ver-
pressen eines Werkstiicks, wird der mittels des Sensors
17 erfasste Ist-Presskraftsignal 25 und/oder der Ist-
Presswegsignal 26 von der Steuereinheit 22 mittels der
Kommunikation 35 an die Steuereinheit 31 tbertragen.
Mittels der Steuereinheit 31 erfolgt dann in einem Ver-
fahrensschritt 51 eine Bewertung des Pressvorgangs un-
ter Beriicksichtigung oder Vergleich des Soll-Presskraft-
verlaufs 49 und/oder des Soll-Presswegverlaufs 50 ei-
nerseits und des Ist-Presskraftsignals 25 und/oder des
Ist-Presswegsignals 26. Eine derartige Auswertung kann
einerseits fur die Prifung verwendet werden, ob Uber-
haupt eine zuldssige Verwendung der eingesetzten Ge-
senke 3, 4 fur das darin verpressten Werkstlick vorliegt,
da ein Verpressen eines nicht geeigneten Werkstlicks
(insbesondere miteinem nicht passenden Durchmesser,
einer nicht passenden Steifigkeit und/oder einer nicht
passenden Geometrie) zu einer Abweichung des Ist-
Presskraftsignals 25 von dem Soll-Presskraftverlauf 49
aulerhalb eines Toleranzbereichs (der ebenfalls von
dem Datenspeicher 37 Gber die Kommunikation 36 der
Steuereinheit 31 zur Verfiigung gestellt werden kann)
liegt. Selbst wenn aber ein zuldssiges Werkstlick mitden
Gesenken 3, 4 verpresst werden kann, kann mittels des
Vergleichs eine Prozessiiberwachung dahingehend er-
folgen, ob das Werkstiick richtig in die Gesenke 3, 4 ein-
gelegt worden ist und der Presshub ordnungsgemaf
durchgefiihrt worden ist. Ist dies nichtder Fall, liegt eben-
falls das Ist-Presskraftsignal 25 aulRerhalb des Toleranz-
bereichs des Soll-Presskraftverlaufs 49. Uber die Aus-
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gabeeinrichtung 32 kann dann eine entsprechende Aus-
gabe erzeugt werden, also beispielsweise eine Ausgabe
derart, dass das Werksttick fiir die Verpressung mit den
Gesenken 3, 4 zuldssig war oder nicht, der Presshub
ordnungsgemaf durchlaufen wurde oder nicht oder es
kann sogar eine Anzeige des Ist-Presskraftsignals tiber
der Zeit oder Uber dem Ist-Presswegsignal und/oder des
Soll-Presskraftverlaufs tber der Zeit oder iber dem Soll-
Presswegverlauf (ggf. auch mit Darstellung des Tole-
ranzbereichs) erfolgen, womit dem Benutzer auch zur
Kenntnis gebracht wird, wo sich das Ist-Presskraftsignal
25 innerhalb des Toleranzbereichs befunden hat und ob
unter Umstanden der Toleranzbereich verlassen worden
ist.

[0047] In einem Verfahrensschritt 52 kann dann eine
Dokumentation erfolgen, indem ein Eintrag in einen Da-
tenspeicher des Presswerkzeugs 2, also der Elektronik-
Baueinheit 16 oder der Kennzeichnungs-Verarbeitungs-
einheit 20, in den Datenspeicher 33 und/oder den Da-
tenspeicher 37 erfolgt.

[0048] Um lediglich ein die Erfindung nicht beschran-
kendes Beispiel zu nennen, kann der Eintrag in dem Da-
tum der Durchfiihrung des Presshubs, der erfassten
Kennzeichnung 18, 19, etwaigen uber die Werkstiick-
Spezifikationseinrichtung 34 erfassten oder eingegebe-
nen Daten zu dem eingesetzten Werkstiick, Daten zu
dem Ergebnis der Auswertung des Pressvorgangs wie
beispielsweise das Ist-Presskraftsignal 25 und/oder das
Ist-Presswegsignal 26, bestehen.

[0049] Optional kann mittels der Werkstlick-Spezifika-
tionseinrichtung 34, welche auf einer Bilderfassung eines
zu verpressenden Werkstlicks mit einer Bilderkennung
zur Erkennung des Werkstlicks oder der Komponenten
derselben oder auf einer manuellen Zifferneingabe be-
ruhen kann, eine Spezifizierung des Werkstulcks, wel-
ches mit dem Presswerkzeug 2 verpresst werden soll,
erfolgen. Dies kann dann ebenfalls in dem Verfahrens-
schritt 52 durch einen Eintrag dokumentiert werden.
Auch mdglich ist, dass dann in der Steuereinheit 31 ge-
prift wird, ob es sich bei den spezifizierten Werkstlick
und den Gesenken 3, 4 um eine zulassige Kombination
handelt, wobei das Ergebnis dann tber die Ausgabeein-
richtung 34 angezeigt werden kann. Alternativ oder ku-
mulativ moéglich ist, dass fir das spezifizierte Werkstiick
aus dem Datenspeicher 37 dann fir das spezifische
Werkstiick spezifische charakteristische Daten 48 der
Steuereinheit 31 wie fur die Kombination Gesenke 3,
4/spezifiziertes Werkstlick spezifische Soll-Presskraft-
verlaufe 49 und Soll-Presswegverlaufe 50 zur Verfligung
gestellt werden, die dann der zuvor beschriebenen Aus-
wertung zugrunde gelegt werden kénnen. Moglich ist
auch, dass anhand der durch die Werkstiick-Spezifika-
tionseinrichtung 34erfasst oder in diese eingegebenen
Spezifizierung des zu verpressenden Werkstlicks dem
Benutzer an einer Anzeigeeinrichtung angezeigt wird,
welches geeignete Gesenk in die Gesenkaufnahme ein-
gesetzt werden muss.

[0050] Mdoglich ist auch, dass die Kennzeichnungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Verarbeitungseinheit 20 oder die Elektronik-Baueinheit
16 eine GPS-Einheit aufweist, mittels welcher automa-
tisch eine Position des Presswerkzeugs 2 erkannt wer-
den kann. Die derart erkannte Position kann dann uber
die Kommunikation 35 an die externe elektronische Steu-
ereinheit 31 Ubertragen werden. An der externen elek-
tronische Steuereinheit 31 kann dann dem Benutzer die
Position des Presswerkzeugs 2 angezeigt werden, ggf.
auch mit Hinweisen zu einem Weg zu dem Presswerk-
zeug 2. Auf diese Weise kann der Benutzer das Press-
werkzeug 2 vereinfacht wiederfinden, wenn er dieses ir-
gendwo abgelegt hat. Mdglich ist aber auch, dass das
Gesenk 3, 4 eine GPS-Einheit aufweist, dessen Signal
dann (Uber die Elektronik-Baueinheit 16 oder unabhan-
gig von dieser) an die externe elektronische Steuerein-
heit 31 Ubertragen werden kann, womit dann auch an
der externen elektronische Steuereinheit 31 die Position
des Gesenks bekannt ist und angezeigt werden kann.
[0051] Als weitere Option kann das Presswerkzeug 2
auch eine Kommunikation mit einer Bevorratungseinrich-
tung fiir das Presswerkzeug 2 und vorzugsweise fiir eine
Vielzahl von weiteren Werkzeugen ermdglichen. Bei-
spielsweise handelt es sich bei der Bevorratungseinrich-
tung um eine Werkzeugkiste, einen Werkzeug-Trolley
oder eine Werkzeugausgabe. Mittels der Kommunikation
wird die Bevorratungseinrichtung darlber informiert,
dass sich das Presswerkzeug 2 in der Bevorratungsein-
richtung befindet. Dies kann bspw. automatisch dadurch
erfolgen, dass bei in der Bevorratungseinrichtung ange-
ordnetem Presswerkzeug 2 ein von dem Presswerkzeug
2 ausgesendetes, das Presswerkzeug 2 spezifizieren-
des Signal im Empfangsbereich eines Empfangers der
Bevorratungseinrichtung angeordnet ist. Die Bevorra-
tungseinrichtung kann dann eine Ubersicht iiber die in
der Bevorratungseinrichtung angeordneten Werkzeuge
an einen Benutzer geben und hierbei insbesondere eine
Information geben, ob sich das Presswerkzeug 2 in der
Bevorratungseinrichtung befindet oder nicht. Das Ent-
sprechende gilt auch fur die Gesenke 3, 4.

[0052] Fig. 3 zeigt Gesenke 3, 4, in die jeweils eine
Sendeeinheit 53, 54 fiir die Kennzeichnungen 18, 19 in-
tegriert ist. Durchaus mdglich ist, dass die Sendeeinhei-
ten 53, 54 Uber eine Batterie oder einen wiederauflad-
baren Akkumulator verfliigen, so dass diese die Kenn-
zeichnung 18, 19 aktiv aussenden kénnen, was insbe-
sondere ausgel6st wird durch ein geeignetes Aktivie-
rungssignal der Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit
20. Vorzugsweise sind aber die Sendeeinheiten 53, 54
als RFID-Einheiten 27, 28 ausgebildet. GemaR Fig. 3
verfiigen die Gesenke 3, 4 Uber Ausnehmungen 55, 56,
die hier als Sacklochbohrungen 57, 58 ausgebildet sind.
Die Sendeeinheiten 53, 54 finden passgenaue Aufnah-
me in den Ausnehmungen 55, 56, wozu die Sendeein-
heiten 53, 54 beispielsweise knopfzellenartig oder zylin-
drisch ausgebildet sein kdnnen. Mdglich ist, dass ein Ge-
hause der Sendeeinheiten 53, 54 in eine Fligerichtung
59, in die die Sendeeinheiten 53, 54 in die Ausnehmun-
gen 55, 56 einsetzbar sind und die der Langsachse der
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Sacklochbohrungen 57, 58 entsprechen kann, oder ent-
gegengesetzt hierzu in dem Gesenk 3, 4 frei zuganglich
sind, so dass die von der Sendeeinheit 53, 54 ausgesen-
dete Kennzeichnung 18, 19 durch die Gesenke 3, 4 nicht
behindert oder abgeschwéacht wird. Méglich ist auch,
dass die Erfassungseinrichtung 21 der Kennzeichnungs-
Verarbeitungseinheit 20 im Bereich der durch die Flige-
richtung 59 vorgegebenen Achse angeordnetist, sodass
die von den Sendeeinheiten 53, 54 ausgesendete Kenn-
zeichnung 18, 19 ohne Umlenkung empfangen werden
kann. Mdglich ist auch, dass nach dem Einsetzen der
Sendeeinheiten 53, 54 in die zugeordnete Ausnehmung
55, 56 die Sendeeinheit 53 nach auf3en, also entgegen-
gesetzt zur Fugerichtung 59, durch eine Lackschicht ab-
gedeckt ist. Diese Lackschicht soll einen Durchtritt des
von den Sendeeinheiten 53, 54 abgesendeten Signals,
welches die Kennzeichnung 18, 19 beinhaltet, ermogli-
chen, ohne dass eine zu grof3e Schwachung oder Damp-
fung dieses Signals erfolgt. Dartiber hinaus kann die
Lackschicht einen Innenraum in der Ausnehmung 55,
56, in dem die Sendeeinheit 53, 54 aufgenommen ist,
nach auRen abdichten, womit der Eintritt von Feuchtig-
keit und/oder Verschmutzungen vermieden werden
kann. SchlieBlich ist mdglich, dass durch die Lackschicht
eine Schutzwirkung der Sendeeinheit 53, 54 gegeniiber
mechanischen Beeintrachtigungen herbeigefiihrt wird.
Vorzugsweise ist ein Gehause der Sendeeinheit 53, 54
oder aber die Lackschicht oder eine anderweitige Abde-
ckung biindig zu einer Auf3enflache 60 des Gesenks 3,
4 ausgebildet.

[0053] Firdie Ausfuhrungsbeispiele gemaR Fig. 3 und
4 sind die Gesenke 3, 4 grundséatzlich so ausgebildet,
wie dieses in der Patentschrift DE 198 02 287 C1 be-
schriebenist. Dies wird beispielhaftanhand des Gesenks
3 erlautert, wobei das entsprechende auch fiir das Ge-
senk 4 gilt. Das Gesenk 3 verfligt Uber einen Flanschbe-
reich 61 und einen Gesenkbereich 62. Der Flanschbe-
reich 61 ist plattenférmig ausgebildet und mit einer Uber-
gangspassung oder einem Spiel zwischen Zangenba-
ckenplatten der zugeordneten Zangenbacke 12 aufge-
nommen. Der Flanschbereich 61 verfigt Uber eine
Durchgangsbohrung 63, die quer zu der auf das Gesenk
3 wirkenden Crimpkraft und quer zu der Schwenkebene
der Gesenke 3, 4 und damit der Zangenbacken 12, 13
orientiert ist. In dem an der Presszange 5 montierten Zu-
stand erstreckt sich durch die Durchgangsbohrung 63
eine Befestigungsschraube oder ein Befestigungsstift,
welcher in beiden Endbereichen in den genannten Zan-
genbackenplatten der zugeordneten Zangenbacke 12
gehalten ist. In einem Ubergangsbereich 64 zwischen
demFlanschbereich 61 und dem Gesenkbereich 62 kann
eine Stufe 65 vorhanden sein, ohne dass dies zwingend
erforderlich ist. In dem Ubergangsbereich 64 verfiigt ein
Grundkorper des Gesenks 3 Uber zwei parallel zueinan-
der orientierte Bohrungen 66, 67, die vertikal zu der auf
das Gesenk 3 wirkenden Crimpkraft und vertikal zu der
Schwenkebene der Gesenke 3, 4 orientiert sind. In den
Bohrungen 66, 67 sind Lagerelemente 68, 69 gehalten.
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Vorzugsweise sind die Lagerelemente 68, 69 als Stifte
oder Bolzen ausgebildet, die passgenau in den Bohrun-
gen 66, 67 aufgenommen sind. In montiertem Zustand
des Gesenks 3 in der Zangenbacke 12 liegen die aus
dem Flanschbereich 61 auskragenden Endbereiche der
Lagerelemente 68, 69, hier die halbzylindrischen Man-
telflachen der Stifte oder Bolzen, in entsprechend ge-
formten konkaven Aufnahmen der Zangenbackenplatten
an, womit ein Halten und Fiihren des Gesenkes 3 an der
zugeordneten Zangenbacke 12 gewahrleistet ist.
[0054] Der Gesenkbereich 62 kragt in Richtung des
anderen Gesenks aus den Zangenbackenplatten aus
und dient der Ausbildung der Gesenkkontur 70. Hinsicht-
lich weiterer Details zur grundlegenden Ausgestaltung
der Gesenke 3, 4 wird auf die Patentschrift DE 198 02
287 C1 verwiesen.

[0055] Fir das Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 3 ist
die Sendeeinheit 53, 54 in dem Flanschbereich 61 an-
geordnet, womit furr in der Presszange 5 montiertem Zu-
stand der Gesenke 3, 4 die Sendeeinheiten 53, 54 durch
die Zangenbackenplatten geschitzt sein kdnnen. Vor-
zugsweise befindet sich hierbei die Ausnehmung 55, 56
auf der dem Gesenkbereich 62 abgewandten Seite des
Flanschbereichs 61.

[0056] Fig.4 zeigt ein anderes Beispiel fur die Integra-
tion der Sendeeinheiten 53, 54 in die Gesenke 3, 4. Zwar
sind hier auch die Sendeeinheiten 53, 54 in dem Flansch-
bereich 61 der Gesenke 3, 4 angeordnet. Allerdings sind
die Ausnehmungen 55, 56, hier Sacklochbohrungen 57,
58, mit einer Erstreckung in der Zangenkopfebene an-
geordnet, wobei vorzugsweise eine Erstreckungsrich-
tung der Ausnehmungen 55, 56 oder der Sacklochboh-
rungen 57, 58 parallel zur Presskraft orientiert sind. Vor-
zugsweise bildet die Presszange 5 im Bereich einer
durch die Fugerichtung 59 vorgegebenen Achse einen
Hohlraum, insbesondere zwischen Zangenbackenplat-
ten, aus, welcher eine gute Signallibertragung gewahr-
leistet. An diesen Hohlraum kann dann die Kennzeich-
nungs-Verarbeitungseinheit 20 oder die Erfassungsein-
richtung 21 unmittelbar angrenzen oder es kdnnen zwi-
schen dem Hohlraum und der Erfassungseinrichtung 21
noch weitere Bauelemente oder Materialbereiche ange-
ordnet sein.

[0057] Vielfaltige andere Artender Integration der Sen-
deeinheiten 53, 54 in die Gesenke 3, 4 sind moglich. Um
lediglich einige, nicht beschréankende Beispiele zu nen-
nen, kann eine Ausnehmung oder ein Innenraum eines
Gesenkes 3, 4, in der bzw. dem die Sendeeinheit 53, 54
angeordnet ist, durch einen Deckel geschlossen sein.
Méoglich ist auch, dass der Flanschbereich 61 oder sogar
das gesamte Gesenk 3 mitzwei Halbschalen ausgebildet
ist, die den Innenraum zur Aufnahme der Sendeeinheit
53, 54 ausbilden, wobei die beiden Halbschalen stoff-
schlissig, beispielsweise durch Verkleben oder Ver-
schweiflen, miteinander unter Abdichtung des Innen-
raums verbunden sein kdnnen.

[0058] Der Abstand einer Sendeeinheit 53, 54 von ei-
ner zugeordneten Erfassungseinrichtung 21 ist vorzugs-
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weise kleiner als 3 cm, kleiner als 2 cm, kleiner als 1,5
cmodersogarkleinerals 1 cm, wobei sich dieser Abstand
zumindest teilweise durch den zuvor erlauterten Hohl-
raum der Presszange 5 erstreckt, womit eine gute Sig-
nallibertragung gewahrleistet ist.

[0059]

Verfugtdie Kennzeichnung 18, 19 oderdie Sen-

deeinheit 53, 54 Uber ein RFID, gilt das Entsprechende
fur ein von der Kennzeichnung-Verarbeitungseinheit 20
ausgesendetes Anregungssignal fir eine Energieversor-
gung des RFID.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0060]

1 Presswerkzeug-Set

2 Presswerkzeug

3 Gesenk

4 Gesenk

5 Presszange

6 Crimpzange

7 Handhebel

8 Handhebel

9 Antriebsverbindung

10  Gesenkaufnahme

11 Gesenkaufnahme

12  Zangenbacke

13  Zangenbacke

14  Gehause

15 mechanischer Zangenkopf
16  Elektronik-Baueinheit

17  Sensor

18  Kennzeichnung

19  Kennzeichnung

20  Kennzeichnungs-Verarbeitungseinheit
21  Erfassungseinrichtung

22 elektronische Steuereinheit
23 Ausgabeeinrichtung

24  Schnittstelle

25  Ist-Presskraftsignal

26  Ist-Presswegsignal

27  RFID-Einheit

28 RFID-Einheit

29  Strahlungs- oder Lichtsender
30 Strahlungs- oder Lichtsender
31  externe elektronische Steuereinheit
32  Ausgabeeinrichtung

33  Datenspeicher

34  Werkstuick-Spezifikationseinrichtung
35 Kommunikation

36  Kommunikation

37  Datenspeicher

38  Cloud-Speicher

39  Presswerkzeug-Netzwerk

40  Verfahrensschritt

41  Verfahrensschritt

42  Verfahrensschritt

43  Verfahrensschritt
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44  Verfahrensschritt
45  Verfahrensschritt
46  Verfahrensschritt
47  Verfahrensschritt
48 Daten
49  Soll-Presskraftverlauf
50  Soll-Presswegverlauf
51  Verfahrensschritt
52  Verfahrensschritt
53  Sendeeinheit
54  Sendeeinheit
55  Ausnehmung
56  Ausnehmung
57  Sacklochbohrung
58  Sacklochbohrung
59  Fugerichtung
60 Aussenflache
61  Flanschbereich
62  Gesenkbereich
63  Durchgangsbohrung
64  Ubergangsbereich
65  Stufe
66  Bohrung
67  Bohrung
68 Lagerelement
69 Lagerelement
70  Gesenkkontur
Patentanspriiche
1. Presswerkzeug (2) zum Verpressen eines Werk-
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stiicks mit einer Gesenkaufnahme (10, 11) fir die
Aufnahme eines auswechselbaren Gesenks (3, 4),
dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk-
zeug (2) eine Erfassungseinrichtung (21) aufweist,
welche zur Erfassung einer Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) eingerichtet ist.

Presswerkzeug (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Presswerkzeug (2) eine
Presszange (5) ist, die iber Handhebel (8, 9) manu-
ell betatigt wird.

Presswerkzeug (2) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erfassungseinrichtung (21)
und/oder eine elektronische Steuereinheit (22) im
Bereich eines Zangenkopfes (15) der Presszange
(5) angeordnet sind/ist.

Presswerkzeug (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Er-
fassungseinrichtung (21) im Bereich oder benach-
bart der Gesenkaufnahme (10, 11) angeordnet ist.

Presswerkzeug (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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a) die Erfassungseinrichtung (21) eine Leseein-
richtung fir eine Kennzeichnung (18, 19) in
Form einer optische Codierung aufweist

b) die Erfassungseinrichtung (21) eine mecha-
nische Abtasteinrichtung fiir eine Kennzeich-
nung (18, 19) in Form einer mechanischen Kon-
taktkontur aufweist und/oder

c) die Erfassungseinrichtung (21) eine Emp-
fangseinheit fir ein von einer RFID-Einheit (27,
28) des Gesenks (3, 4) ausgesendetes, die
Kennzeichnung (18, 19) bildendes oder beinhal-
tendes Signal aufweist und/oder

d) die Erfassungseinrichtung (21) einen Emp-
fanger fir ein , die Kennzeichnung (18, 19) bil-
dendes oder beinhaltendes Strahlungs- oder
Lichtsignal aufweist und/oder

e) die Ubertragung der Kennzeichnung (18, 19)
Uber eine induktive Kopplung zwischen dem Ge-
senk (3, 4) und der Erfassungseinrichtung (21)
erfolgt.

Presswerkzeug (2) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die er-
fasste Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4)

a) eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks
(3, 4) ist und/oder

b) eine eindeutige spezifische Kennzeichnung
des Gesenks (3, 4) ist und/oder

c) eine Authentifizierung des Gesenks (3, 4) ist.

Presswerkzeug-Set (1) mit

a) einem Presswerkzeug (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche und

b) mindestens einem auswechselbaren Gesenk
(3, 4), welches eine Kennzeichnung (18, 19) auf-
weist,

c) wobei die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) zur Erfassung der Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) einge-
richtet ist.

Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das auswechselbare Ge-
senk (3, 4) in einer Ausnehmung (55; 56) oder in
einem Innenraum eine Sendeeinheit (53, 54) fir die
Kennzeichnung (18, 19) und/oder ein Positionssig-
nal aufweist.

Presswerkzeug-Netzwerk (39) mit einem Press-
werkzeug (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 6 oder
mit einem Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine extern
von dem Presswerkzeug (2) ausgebildete und an-
geordnete elektronische Steuereinheit (31) vorhan-
den ist, die mit der Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) kommuniziert.
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Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die extern von dem
Presswerkzeug (2) angeordnete elektronische Steu-
ereinheit (31) mit einem externen Datenspeicher
(39) kommuniziert.

Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7 oder 8
oder Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch
9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die oder
eine elektronische Steuereinheit(22; 31) Steuerlogik
aufweist, welche auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kennzeichnung
(18, 19) des Gesenks (3, 4) und/oder auf Grundlage
von fir die erfasste Kennzeichnung spezifischen Da-
ten (48) aus dem oder einem Datenspeicher (33; 37)
eine Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung (23; 32)
aussteuert, welche eine Information beinhaltet zu
dem Typ eines Werkstiicks, welches mitdem in dem
Presswerkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann.

Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche 1 bis
6 oder nach Anspruch 11, Presswerkzeug-Set (1)
nach Anspruch 7, 8 oder 11 oder Presswerkzeug-
Netzwerk (39) nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die oder eine elek-
tronische Steuereinheit (22, 31) Steuerlogik auf-
weist, welche auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kennzeichnung
(18, 19) des Gesenks (3, 4) und/oder auf Grundlage
von Daten (48) aus dem oder einem Datenspeicher
(33; 37) eine Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung
(23; 32) und/oder einen Eintrag in einen oder den
Datenspeicher (33; 37) aussteuert, welche oder wel-
cher eine Information beinhaltet, dass das Gesenk
(3, 4) nicht fir den Einsatz in dem Presswerkzeug
(2) authentifiziert ist.

Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriche 1 bis
6 oder nach Anspruch 11 oder 12, Presswerkzeug-
Set (1) nach Anspruch 7, 8, 11 oder 12 oder Press-
werkzeug-Netzwerk (39) nach einem der Anspriiche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) charakteristische
Daten (48) zu einem Soll-Presskraftverlauf (49)
und/oder zu einem Soll-Presswegverlauf (50),
die fir die erfasste Kennzeichnung (18, 19) spe-
zifisch sind, ladt,

b) das Presswerkzeug (2) mindestens einen
Sensor (17) oder Schalter zur Erfassung eines
Ist-Presskraftsignals (25) und/oder eines Ist-
Presswegsignals (26) wahrend des Durchlau-
fens eines Presshubs, tiber den in einem Press-
vorgang mit dem in der Gesenkaufnahme (10,
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11) angeordneten Gesenk (3, 4) ein Werkstiick
verpresst wird, aufweist, und

c) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, mittels welcher eine
Bewertung des Pressvorgangs unter Berlick-
sichtigung von charakteristischen Daten ca) des
Soll-Presskraftverlaufs (49) und/oder des Soll-
Presswegverlaufs (50) und cb) des Ist-Press-
kraftsignals (25) und/oder des Ist-Presswegsig-
nals (26) erfolgt.

14. Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche 1 bis

6 oder nach einem der Anspriiche 11 bis 13, Press-
werkzeug-Set (1) nach Anspruch 7 oder 8 oder ei-
nem der Anspriiche 11 bis 13 oder Presswerkzeug-
Netzwerk (39) nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) eine Werkstiick-Spezifikationseinrichtung
(34)vorhandenist, iberwelche eine Werkstlick-
Spezifizierung eines Werkstiicks, welches mit
dem Presswerkzeug (2) verpresst werden soll,
erfasst oder eingegeben werden kann,

b) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche

ba) auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) und
bb) auf Grundlage der Werkstiick-Spezifi-
zierung

analysiert, ob das Gesenk (3, 4) fiir ein Verpres-
sen des Werkstlicks mit der Werkstiick-Spezifi-
zierung geeignetist, und welche in Abhangigkeit
von dem Ergebnis der Analyse einen Eintrag
und/oder eine Ausgabe erzeugt.

15. Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit ei-

nem Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche
1 bis 6 oder nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
mit einem Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7
oder 8 oder einem der Anspriiche 11 bis 14 oder mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) aus einem oder dem Datenspeicher (33; 37)
Daten (48) geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung (18, 19) spezifische Informatio-
nen darlber beinhalten, welcher mindestens ei-
ne Typ eines Werkstiicks mit dem in das Press-
werkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
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presst werden kann, und

d) Uber eine Ausgabeeinrichtung (23; 32) Infor-
mationen ausgegeben werden zu mindestens
einem Typ des Werkstlicks, welcher mit dem
Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

16. Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit ei-

nem Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche
1 bis 6 oder nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
mit einem Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7
oder 8 oder einem der Anspriiche 11 bis 14 oder mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) charakteristische Daten (48) zu einem Soll-
Presskraftverlauf (49) und/oder einem Soll-
Presswegverlauf (50), der fir die erfasste Kenn-
zeichnung (18, 19) spezifisch ist, aus einem
oder dem Datenspeicher (33; 37) geladen wer-
den,

d) ein Sensor (17) einen Ist-Presskraftsignal
(25) und/oder einen Ist-Presswegsignal (26)
wahrend des Durchlaufens eines Presshubs,
Uber den in einem Pressvorgang mit dem Ge-
senk (3, 4) ein Werkstiicks verpresst wird, er-
fasst,

e) eine Bewertung des Pressvorgangs unter Be-
ricksichtigung

ea) der Daten (48) des Soll-Presskraftver-
laufs (49) und/oder des Soll-Presswegver-
laufs (50) und

eb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder
des Ist-Presswegsignals (26)

erfolgt.

17. Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit ei-

nem Presswerkzeug (2) nach einem der Anspriiche
1 bis 6 oder nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
mit einem Presswerkzeug-Set (1) nach Anspruch 7
oder 8 oder einem der Anspriiche 11 bis 14 oder mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) uber eine Werkstiick-Spezifikationseinrich-
tung (34) eine Werkstlick-Spezifizierung eines
Werkstlicks, welches mit dem Presswerkzeug
(2) verpresst werden soll, erfasst oder eingege-
ben wird,

b) auf Grundlage der durch die Erfassungsein-
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richtung (21) erfassten Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) und auf Grundlage der Werk-
stlick-Spezifizierung analysiert wird, ob das Ge-
senk (3, 4) fir ein Verpressen des Werkstiicks
mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignet ist,
und

c) in Abhangigkeit von dem Ergebnis der Ana-
lyse ein Eintrag und/oder eine Ausgabe erzeugt
wird.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1. Presswerkzeug-Netzwerk (39) mit einem Press-
werkzeug (2) zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einer Gesenkaufnahme (10, 11) fur die Aufnahme
eines auswechselbaren Gesenks (3, 4), wobei das
Presswerkzeug (2) eine Erfassungseinrichtung (21)
aufweist, welche zur Erfassung einer Kennzeich-
nung (18, 19) des Gesenks (3, 4) eingerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass eine extern von
dem Presswerkzeug (2) ausgebildete und angeord-
nete elektronische Steuereinheit (31) vorhanden ist,
die mit der Erfassungseinrichtung (21) des Press-
werkzeugs (2) kommuniziert, und dass die extern
von dem Presswerkzeug (2) angeordnete elektroni-
sche Steuereinheit (31) mit einem externen Daten-
speicher (39) kommuniziert.

2. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk-
zeug (2) eine Presszange (5) ist, die iber Handhebel
(8, 9) manuell betatigt wird.

3. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungs-
einrichtung (21) und/oder eine elektronische Steu-
ereinheit (22) im Bereich eines Zangenkopfes (15)
der Presszange (5) angeordnet sind/ist.

4. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungseinrichtung (21) im
Bereich oder benachbart der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordnet ist.

5. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Erfassungseinrichtung (21) eine Leseein-
richtung fir eine Kennzeichnung (18, 19) in
Form einer optischen Codierung aufweist
und/oder

b) die Erfassungseinrichtung (21) eine mecha-
nische Abtasteinrichtung fiir eine Kennzeich-
nung (18, 19) in Form einer mechanischen Kon-
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taktkontur aufweist und/oder

c) die Erfassungseinrichtung (21) eine Emp-
fangseinheit fur ein von einer RFID-Einheit (27,
28) des Gesenks (3, 4) ausgesendetes, die
Kennzeichnung (18, 19) bildendes oder beinhal-
tendes Signal aufweist und/oder

d) die Erfassungseinrichtung (21) einen Emp-
fanger fir ein die Kennzeichnung (18, 19) bil-
dendes oder beinhaltendes Strahlungs- oder
Lichtsignal aufweist und/oder

e) die Ubertragung der Kennzeichnung (18, 19)
Uber eine induktive Kopplung zwischen dem Ge-
senk (3, 4) und der Erfassungseinrichtung (21)
erfolgt.

6. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3,4)

a) eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks
(3, 4) ist und/oder

b) eine eindeutige spezifische Kennzeichnung
des Gesenks (3, 4)ist und/oder

c) eine Authentifizierung des Gesenks (3, 4) ist.

7. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mit

a) mindestens einem auswechselbaren Gesenk
(3,4), welches eine Kennzeichnung (18, 19) auf-
weist,

b) wobei die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) zur Erfassung der Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) einge-
richtet ist.

8. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das auswechsel-
bare Gesenk (3, 4) in einer Ausnehmung (55; 56)
oder in einem Innenraum eine Sendeeinheit (53, 54)
fir die Kennzeichnung (18, 19) und/oder ein Positi-
onssignal aufweist.

9. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die oder eine elektronische Steuereinheit (22; 31)
Steuerlogik aufweist, welche auf Grundlage der
durch die Erfassungseinrichtung (21) erfassten
Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4)
und/oder auf Grundlage von fiir die erfasste Kenn-
zeichnung spezifischen Daten (48) aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) eine Ausgabe einer
Ausgabeeinrichtung (23; 32) aussteuert, welche ei-
ne Information beinhaltet zu dem Typ eines Werk-
stiicks, welches mit dem in dem Presswerkzeug (2)
eingesetzten Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.
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10. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die elektronische Steuereinheit (22, 31) Steuerlogik
aufweist, welche auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kennzeichnung
(18, 19) des Gesenks (3, 4) und/oder auf Grundlage
von Daten (48) aus dem oder einem Datenspeicher
(33; 37) eine Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung
(23; 32) und/oder einen Eintrag in einen oder den
Datenspeicher (33; 37) aussteuert, welche oder wel-
cher eine Information beinhaltet, dass das Gesenk
(3, 4) nicht fir den Einsatz in dem Presswerkzeug
(2) authentifiziert ist.

11. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) charakteristische
Daten (48) zu einem Soll-Presskraftverlauf (49)
und/oder zu einem Soll-Presswegverlauf (50),
die fiir die erfasste Kennzeichnung (18, 19) spe-
zifisch sind, ladt,

b) das Presswerkzeug (2) mindestens einen
Sensor (17) oder Schalter zur Erfassung eines
Ist-Presskraftsignals (25) und/oder eines Ist-
Presswegsignals (26) wahrend des Durchlau-
fens eines Presshubs, liber den in einem Press-
vorgang mit dem in der Gesenkauf-nahme (10,
11) angeordneten Gesenk (3, 4) ein Werkstlick
verpresst wird, aufweist, und

c) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, mittels welcher eine
Bewertung des Pressvorgangs unter Berlick-
sichtigung von charakteristischen Daten ca) des
Soll-Presskraftverlaufs (49) und/oder des Soll-
Presswegverlaufs (50) und cb) des Ist-Press-
kraftsignals (25) und/oder des Ist-Presswegsig-
nals (26) erfolgt.

12. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) eine Werkstiick-Spezifikationseinrichtung
(34)vorhandenist, iberwelche eine Werkstlick-
Spezifizierung eines Werkstiicks, welches mit
dem Presswerkzeug (2) verpresst werden soll,
erfasst oder eingegeben werden kann,

b) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche

ba) auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) und
bb) auf Grundlage der Werkstiick-Spezifi-
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zierung

analysiert, ob das Gesenk (3, 4) fir ein Ver-
pressen des Werkstiicks mit der Werk-
stlick-Spezifizierung geeignet ist, und wel-
che in Abhangigkeit von dem Ergebnis der
Analyse einen Eintrag und/oder eine Aus-
gabe erzeugt.

13. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) aus einem oder dem Datenspeicher (33; 37)
Daten (48) geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung (18, 19) spezifische Informatio-
nen dartber beinhalten, welcher mindestens ei-
ne Typ eines Werkstilicks mit dem in das Press-
werkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann, und

d) Uber eine Ausgabeeinrichtung (23; 32) Infor-
mationen ausgegeben werden zu mindestens
einem Typ des Werkstlicks, welcher mit dem
Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

14. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) charakteristische Daten (48) zu einem Soll-
Presskraftverlauf (49) und/oder einem Soll-
Presswegverlauf (50), der fir die erfasste Kenn-
zeichnung (18, 19) spezifisch ist, aus einem
oder dem Datenspeicher (33; 37) geladen wer-
den,

d) ein Sensor (17) einen Ist-Presskraftsignal
(25) und/oder einen Ist-Presswegsignal (26)
wahrend des Durchlaufens eines Presshubs,
Uber den in einem Pressvorgang mit dem Ge-
senk (3, 4) ein Werkstiicks verpresst wird, er-
fasst,

e) eine Bewertung des Pressvorgangs unter Be-
ricksichtigung

ea) der Daten (48) des Soll-Presskraftver-
laufs (49) und/oder des Soll-Presswegver-
laufs (50) und
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eb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder
des Ist-Presswegsignals (26) erfolgt.

15.Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) uber eine Werkstiick-Spezifikationseinrich-
tung (34) eine Werkstlick-Spezifizierung eines
Werkstiicks, welches mit dem Presswerkzeug
(2) verpresst werden soll, erfasst oder eingege-
ben wird,

b) auf Grundlage der durch die Erfassungsein-
richtung (21) erfassten Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) und auf Grundlage der Werk-
stlick-Spezifizierung analysiert wird, ob das Ge-
senk (3, 4) fir ein Verpressen des Werkstiicks
mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignet ist,
und

c) in Abhangigkeit von dem Ergebnis der Ana-
lyse ein Eintrag und/oder eine Ausgabe erzeugt
wird.

1. Presswerkzeug-Netzwerk (39) mit einem Press-
werkzeug (2) zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einer Gesenkaufnahme (10, 11) fur die Aufnahme
eines auswechselbaren Gesenks (3, 4), wobei das
Presswerkzeug (2) eine Erfassungseinrichtung (21)
aufweist, welche zur Erfassung einer Kennzeich-
nung (18, 19) des Gesenks (3, 4) eingerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass eine extern von
dem Presswerkzeug (2) ausgebildete und angeord-
nete elektronische Steuereinheit (31) vorhanden ist,
die mit der Erfassungseinrichtung (21) des Press-
werkzeugs (2) kommuniziert, und dass die extern
von dem Presswerkzeug (2) angeordnete elektroni-
sche Steuereinheit (31) mit einem externen Daten-
speicher (39) kommuniziert, wobei

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche auf Grundlage
der durch die Erfassungseinrichtung (21) er-
fassten Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks
(3, 4) und/oder auf Grundlage von firr die erfass-
te Kennzeichnung spezifischen Daten (48) aus
dem oder einem Datenspeicher (33; 37) eine
Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung (23; 32)
aussteuert, welche eine Information beinhaltet
zu dem Typ eines Werkstlicks, welches mit dem
indem Presswerkzeug (2) eingesetzten Gesenk
(3, 4) verpresst werden kann, und/oder

b) eine Werkstiick-Spezifikationseinrichtung
(34)vorhandenist, iberwelche eine Werkstlick-
Spezifizierung eines Werkstiicks, welches mit
dem Presswerkzeug (2) verpresst werden soll,
erfasst oder eingegeben werden kann, und eine
oder die elektronische Steuereinheit (22; 31)
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Steuerlogik aufweist, welche

ba) auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) und
bb) auf Grundlage der Werkstiick-Spezifi-
zierung

analysiert, ob das Gesenk (3, 4) fur ein Ver-
pressen des Werkstiicks mit der Werk-
stlick-Spezifizierung geeignet ist, und wel-
che in Abhangigkeit von dem Ergebnis der
Analyse einen Eintrag und/oder eine Aus-
gabe erzeugt.

2. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk-
zeug (2) eine Presszange (5) ist, die iber Handhebel
(8, 9) manuell betatigt wird.

3. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungs-
einrichtung (21) und/oder eine elektronische Steu-
ereinheit (22) im Bereich eines Zangenkopfes (15)
der Presszange (5) angeordnet sind/ist.

4. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungseinrichtung (21) im
Bereich oder benachbart der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordnet ist.

5. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Erfassungseinrichtung (21) eine Leseein-
richtung fir eine Kennzeichnung (18, 19) in
Form einer optischen Codierung aufweist
und/oder

b) die Erfassungseinrichtung (21) eine mecha-
nische Abtasteinrichtung fiir eine Kennzeich-
nung (18, 19) in Form einer mechanischen Kon-
taktkontur aufweist und/oder

c) die Erfassungseinrichtung (21) eine Emp-
fangseinheit fur ein von einer RFID-Einheit (27,
28) des Gesenks (3, 4) ausgesendetes, die
Kennzeichnung (18, 19) bildendes oder beinhal-
tendes Signal aufweist und/oder

d) die Erfassungseinrichtung (21) einen Emp-
fanger fir ein die Kennzeichnung (18, 19) bil-
dendes oder beinhaltendes Strahlungs- oder
Lichtsignal aufweist und/oder

e) die Ubertragung der Kennzeichnung (18, 19)
Uber eine induktive Kopplung zwischendem Ge-
senk (3, 4) und der Erfassungseinrichtung (21)
erfolgt.

6. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
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vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Kennzeichnung (18,19)
des Gesenks (3,4)

a) eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks
(3, 4) ist und/oder

b) eine eindeutige spezifische Kennzeichnung
des Gesenks (3, 4) ist und/oder

c) eine Authentifizierung des Gesenks (3, 4) ist.

7. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mit

a) mindestens einem auswechselbaren Gesenk
(3, 4), welches eine Kennzeichnung (18, 19) auf-
weist,

b) wobei die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) zur Erfassung der Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) einge-
richtet ist.

8. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das auswechsel-
bare Gesenk (3, 4) in einer Ausnehmung (55; 56)
oder in einem Innenraum eine Sendeeinheit (53, 54)
fur die Kennzeichnung (18, 19) und/oder ein Positi-
onssignal aufweist.

9. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die oder eine elektronische Steuereinheit (22, 31)
Steuerlogik aufweist, welche auf Grundlage der
durch die Erfassungseinrichtung (21) erfassten
Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4)
und/oder auf Grundlage von Daten (48) aus dem
oder einem Datenspeicher (33; 37) eine Ausgabe
einer Ausgabeeinrichtung (23; 32) und/oder einen
Eintrag in einen oder den Datenspeicher (33; 37)
aussteuert, welche oder welcher eine Information
beinhaltet, dass das Gesenk (3, 4) nicht fir den Ein-
satz in dem Presswerkzeug (2) authentifiziert ist.

10. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) charakteristische
Daten (48) zu einem Soll-Presskraftverlauf (49)
und/oder zu einem Soll-Presswegverlauf (50),
die flir die erfasste Kennzeichnung (18, 19) spe-
zifisch sind, ladt,

b) das Presswerkzeug (2) mindestens einen
Sensor (17) oder Schalter zur Erfassung eines
Ist-Presskraftsignals (25) und/oder eines Ist-
Presswegsignals (26) wahrend des Durchlau-
fens eines Presshubs, liber den in einem Press-
vorgang mit dem in der Gesenkaufnahme (10,
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11) angeordneten Gesenk (3, 4) ein Werkstiick
verpresst wird, aufweist, und

c) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, mittels welcher eine
Bewertung des Pressvorgangs unter Berlick-
sichtigung von charakteristischen Daten ca) des
Soll-Presskraftverlaufs (49) und/oder des Soll-
Presswegverlaufs (50) und cb) des Ist-Press-
kraftsignals (25) und/oder des Ist-Presswegsig-
nals (26) erfolgt.

11. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) aus einem oder dem Datenspeicher (33; 37)
Daten (48) geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung (18, 19) spezifische Informatio-
nen dartiber beinhalten, welcher mindestens ei-
ne Typ eines Werkstiicks mit dem in das Press-
werkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann, und

d) Uber eine Ausgabeeinrichtung (23; 32) Infor-
mationen ausgegeben werden zu mindestens
einem Typ des Werkstlicks, welcher mit dem
Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

12. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) charakteristische Daten (48) zu einem Soll-
Presskraftverlauf (49) und/oder einem Soll-
Presswegverlauf (50), der fir die erfasste Kenn-
zeichnung (18, 19) spezifisch ist, aus einem
oder dem Datenspeicher (33; 37) geladen wer-
den,

d) ein Sensor (17) einen Ist-Presskraftsignal
(25) und/oder einen Ist-Presswegsignal (26)
wahrend des Durchlaufens eines Presshubs,
Uber den in einem Pressvorgang mit dem Ge-
senk (3, 4) ein Werkstiicks verpresst wird, er-
fasst,

e) eine Bewertung des Pressvorgangs unter Be-
ricksichtigung
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ea) der Daten (48) des Soll-Presskraftver-
laufs (49) und/oder des Soll-Presswegver-
laufs (50) und

eb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder
des Ist-Presswegsignals (26) erfolgt.

13.Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) uber eine Werkstiick-Spezifikationseinrich-
tung (34) eine Werkstiick-Spezifizierung eines
Werkstiicks, welches mit dem Presswerkzeug
(2) verpresst werden soll, erfasst oder eingege-
ben wird,

b) auf Grundlage der durch die Erfassungsein-
richtung (21) erfassten Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) und auf Grundlage der Werk-
stlick-Spezifizierung analysiert wird, ob das Ge-
senk (3, 4) fir ein Verpressen des Werkstiicks
mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignet ist,
und

c) in Abhangigkeit von dem Ergebnis der Ana-
lyse ein Eintrag und/oder eine Ausgabe erzeugt
wird.

1. Presswerkzeug-Netzwerk (39) mit einem Press-
werkzeug (2) zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einer Gesenkaufnahme (10, 11) fur die Aufnahme
eines auswechselbaren Gesenks (3, 4), wobei das
Presswerkzeug (2) eine Erfassungseinrichtung (21)
aufweist, welche zur Erfassung einer Kennzeich-
nung (18, 19) des Gesenks (3, 4) eingerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass eine extern von
dem Presswerkzeug (2) ausgebildete und angeord-
nete elektronische Steuereinheit (31) vorhanden ist,
die mit der Erfassungseinrichtung (21) des Press-
werkzeugs (2) kommuniziert, und dass die extern
von dem Presswerkzeug (2) angeordnete elektroni-
sche Steuereinheit (31) mit einem externen Daten-
speicher (39) kommuniziert, wobei die oder eine
elektronische Steuereinheit (22; 31) Steuerlogik auf-
weist, welche auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kennzeichnung
(18, 19) des Gesenks (3, 4) und/oder auf Grundlage
von fir die erfasste Kennzeichnung spezifischen Da-
ten (48) aus dem oder einem Datenspeicher (33; 37)
eine Ausgabe einer Ausgabeeinrichtung (23; 32)
aussteuert, welche eine Information beinhaltet zu
dem Typ eines Werkstlicks, welches mit demin dem
Presswerkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann.

2. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk-
zeug (2) eine Presszange (5) ist, die Giber Handhebel
(8, 9) manuell betatigt wird.
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3. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungs-
einrichtung (21) und/oder eine elektronische Steu-
ereinheit (22) im Bereich eines Zangenkopfes (15)
der Presszange (5) angeordnet sind/ist.

4. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungseinrichtung (21) im
Bereich oder benachbart der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordnet ist.

5. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Erfassungseinrichtung (21) eine Leseein-
richtung fir eine Kennzeichnung (18, 19) in
Form einer optischen Codierung aufweist
und/oder

b) die Erfassungseinrichtung (21) eine mecha-
nische Abtasteinrichtung fiir eine Kennzeich-
nung (18, 19) in Form einer mechanischen Kon-
taktkontur aufweist und/oder

c) die Erfassungseinrichtung (21) eine Emp-
fangseinheit fur ein von einer RFID-Einheit (27,
28) des Gesenks (3, 4) ausgesendetes, die
Kennzeichnung (18, 19) bildendes oder beinhal-
tendes Signal aufweist und/oder

d) die Erfassungseinrichtung (21) einen Emp-
fanger fir ein die Kennzeichnung (18, 19) bil-
dendes oder beinhaltendes Strahlungs- oder
Lichtsignal aufweist und/oder

e) die Ubertragung der Kennzeichnung (18, 19)
Uber eine induktive Kopplung zwischendem Ge-
senk (3, 4) und der Erfassungseinrichtung (21)
erfolgt.

6. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3,4)

a) eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks
(3, 4) ist und/oder

b) eine eindeutige spezifische Kennzeichnung
des Gesenks (3, 4) ist und/oder

c) eine Authentifizierung des Gesenks (3, 4) ist.

7. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mit

a) mindestens einem auswechselbaren Gesenk
(3,4), welches eine Kennzeichnung (18, 19) auf-
weist,

b) wobei die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) zur Erfassung der Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) einge-
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richtet ist.

8. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das auswechsel-
bare Gesenk (3, 4) in einer Ausnehmung (55; 56)
oder in einem Innenraum eine Sendeeinheit (53, 54)
fur die Kennzeichnung (18, 19) und/oder ein Positi-
onssignal aufweist.

9. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die oder eine elektronische Steuereinheit (22, 31)
Steuerlogik aufweist, welche auf Grundlage der
durch die Erfassungseinrichtung (21) erfassten
Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4)
und/oder auf Grundlage von Daten (48) aus dem
oder einem Datenspeicher (33; 37) eine Ausgabe
einer Ausgabeeinrichtung (23; 32) und/oder einen
Eintrag in einen oder den Datenspeicher (33; 37)
aussteuert, welche oder welcher eine Information
beinhaltet, dass das Gesenk (3, 4) nicht fir den Ein-
satz in dem Presswerkzeug (2) authentifiziert ist.

10. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) charakteristische
Daten (48) zu einem Soll-Presskraftverlauf (49)
und/oder zu einem Soll-Presswegverlauf (50),
die flir die erfasste Kennzeichnung (18, 19) spe-
zifisch sind, ladt,

b) das Presswerkzeug (2) mindestens einen
Sensor (17) oder Schalter zur Erfassung eines
Ist-Presskraftsignals (25) und/oder eines Ist-
Presswegsignals (26) wahrend des Durchlau-
fens eines Presshubs, liber den in einem Press-
vorgang mit dem in der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordneten Gesenk (3, 4) ein Werkstlick
verpresst wird, aufweist, und

c) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, mittels welcher eine
Bewertung des Pressvorgangs unter Berlick-
sichtigung von charakteristischen Daten ca) des
Soll-Presskraftverlaufs (49) und/oder des Soll-
Presswegverlaufs (50) und cb) des Ist-Press-
kraftsignals (25) und/oder des Ist-Presswegsig-
nals (26) erfolgt.

11. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) eine Werkstiick-Spezifikationseinrichtung
(34)vorhandenist, iberwelche eine Werkstlick-
Spezifizierung eines Werkstiicks, welches mit
dem Presswerkzeug (2) verpresst werden soll,
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erfasst oder eingegeben werden kann,
b) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche

ba) auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kenn-
zeichnung (18,19) des Gesenks (3, 4) und
bb) auf Grundlage der Werkstiick-Spezifi-
zierung

analysiert, ob das Gesenk (3, 4) fur ein Ver-
pressen des Werkstiicks mit der Werk-
stlick-Spezifizierung geeignet ist, und wel-
che in Abhangigkeit von dem Ergebnis der
Analyse einen Eintrag und/oder eine Aus-
gabe erzeugt.

12. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) aus einem oder dem Datenspeicher (33; 37)
Daten (48) geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung (18, 19) spezifische Informatio-
nen dartiber beinhalten, welcher mindestens ei-
ne Typ eines Werkstilicks mit dem in das Press-
werkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann, und

d) Uber eine Ausgabeeinrichtung (23; 32) Infor-
mationen ausgegeben werden zu mindestens
einem Typ des Werkstlicks, welcher mit dem
Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

13. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) charakteristische Daten (48) zu einem Soll-
Presskraftverlauf (49) und/oder einem Soll-
Presswegverlauf (50), der fir die erfasste Kenn-
zeichnung (18, 19) spezifisch ist, aus einem
oder dem Datenspeicher (33; 37) geladen wer-
den,

d) ein Sensor (17) einen Ist-Presskraftsignal
(25) und/oder einen Ist-Presswegsignal (26)
wahrend des Durchlaufens eines Presshubs,
Uber den in einem Pressvorgang mit dem Ge-
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senk (3, 4) ein Werkstiicks verpresst wird, er-
fasst,

e)eine Bewertung des Pressvorgangs unter Be-
riicksichtigung

ea) der Daten (48) des Soll-Presskraftver-
laufs (49) und/oder des Soll-Presswegver-
laufs (50) und

eb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder
des Ist-Presswegsignals (26) erfolgt.

14.Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) uber eine Werkstiick-Spezifikationseinrich-
tung (34) eine Werkstlick-Spezifizierung eines
Werkstiicks, welches mit dem Presswerkzeug
(2) verpresst werden soll, erfasst oder eingege-
ben wird,

b) auf Grundlage der durch die Erfassungsein-
richtung (21) erfassten Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) und auf Grundlage der Werk-
stlick-Spezifizierung analysiert wird, ob das Ge-
senk (3, 4) fir ein Verpressen des Werkstiicks
mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignet ist,
und

c) in Abhangigkeit von dem Ergebnis der Ana-
lyse ein Eintrag und/oder eine Ausgabe erzeugt
wird.

1. Presswerkzeug-Netzwerk (39) mit einem Press-
werkzeug (2) zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einer Gesenkaufnahme (10, 11) fur die Aufnahme
eines auswechselbaren Gesenks (3, 4), wobei das
Presswerkzeug (2) eine Erfassungseinrichtung (21)
aufweist, welche zur Erfassung einer Kennzeich-
nung (18, 19) des Gesenks (3, 4) eingerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass eine extern von
dem Presswerkzeug (2) ausgebildete und angeord-
nete elektronische Steuereinheit (31) vorhanden ist,
die mit der Erfassungseinrichtung (21) des Press-
werkzeugs (2) kommuniziert, und dass die extern
von dem Presswerkzeug (2) angeordnete elektroni-
sche Steuereinheit (31) mit einem externen Daten-
speicher (39) kommuniziert, wobei

a) eine Werkstiick-Spezifikationseinrichtung
(34)vorhandenist, Uberwelche eine Werkstlick-
Spezifizierung eines Werkstiicks, welches mit
dem Presswerkzeug (2) verpresst werden soll,
erfasst oder eingegeben werden kann, und

b) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche

ba) auf Grundlage der durch die Erfas-
sungseinrichtung (21) erfassten Kenn-
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zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) und
bb) auf Grundlage der Werkstiick-Spezifi-
zierung

analysiert, ob das Gesenk (3, 4) fur ein Ver-
pressen des Werkstiicks mit der Werk-
stlick-Spezifizierung geeignet ist, und wel-
che in Abhangigkeit von dem Ergebnis der
Analyse einen Eintrag und/oder eine Aus-
gabe erzeugt.

2. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk-
zeug (2) eine Presszange (5) ist, die iber Handhebel
(8, 9) manuell betatigt wird.

3. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungs-
einrichtung (21) und/oder eine elektronische Steu-
ereinheit (22) im Bereich eines Zangenkopfes (15)
der Presszange (5) angeordnet sind/ist.

4. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassungseinrichtung (21) im
Bereich oder benachbart der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordnet ist.

5. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) die Erfassungseinrichtung (21) eine Leseein-
richtung fir eine Kennzeichnung (18, 19) in
Form einer optischen Codierung aufweist
und/oder

b) die Erfassungseinrichtung (21) eine mecha-
nische Abtasteinrichtung fiir eine Kennzeich-
nung (18, 19) in Form einer mechanischen Kon-
taktkontur aufweist und/oder

c) die Erfassungseinrichtung (21) eine Emp-
fangseinheit fur ein von einer RFID-Einheit (27,
28) des Gesenks (3, 4) ausgesendetes, die
Kennzeichnung (18, 19) bildendes oder beinhal-
tendes Signal aufweist und/oder

d) die Erfassungseinrichtung (21) einen Emp-
fanger fir ein die Kennzeichnung (18, 19) bil-
dendes oder beinhaltendes Strahlungs- oder
Lichtsignal aufweist und/oder

e) die Ubertragung der Kennzeichnung (18, 19)
Uber eine induktive Kopplung zwischendem Ge-
senk (3, 4) und der Erfassungseinrichtung (21)
erfolgt.

6. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3,4)
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a) eine Kennzeichnung des Typs des Gesenks
(3, 4) ist und/oder

b) eine eindeutige spezifische Kennzeichnung
des Gesenks (3, 4) ist und/oder

c) eine Authentifizierung des Gesenks (3, 4) ist.

7. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mit

a) mindestens einem auswechselbaren Gesenk
(3, 4), welches eine Kennzeichnung (18, 19) auf-
weist,

b) wobei die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2) zur Erfassung der Kenn-
zeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4) einge-
richtet ist.

8. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das auswechsel-
bare Gesenk (3, 4) in einer Ausnehmung (55; 56)
oder in einem Innenraum eine Sendeeinheit (53, 54)
fur die Kennzeichnung (18, 19) und/oder ein Positi-
onssignal aufweist.

9. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die oder eine elektronische Steuer-
einheit (22; 31) Steuerlogik aufweist, welche auf
Grundlage der durch die Erfassungseinrichtung (21)
erfassten Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3,
4)und/oder auf Grundlage von fur die erfasste Kenn-
zeichnung spezifischen Daten (48) aus dem oder
einem Datenspeicher (33; 37) eine Ausgabe einer
Ausgabeeinrichtung (23; 32) aussteuert, welche ei-
ne Information beinhaltet zu dem Typ eines Werk-
stlicks, welches mit dem in dem Presswerkzeug (2)
eingesetzten Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

10. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die oder eine elektronische Steuereinheit (22, 31)
Steuerlogik aufweist, welche auf Grundlage der
durch die Erfassungseinrichtung (21) erfassten
Kennzeichnung (18, 19) des Gesenks (3, 4)
und/oder auf Grundlage von Daten (48) aus dem
oder einem Datenspeicher (33; 37) eine Ausgabe
einer Ausgabeeinrichtung (23; 32) und/oder einen
Eintrag in einen oder den Datenspeicher (33; 37)
aussteuert, welche oder welcher eine Information
beinhaltet, dass das Gesenk (3, 4) nicht fir den Ein-
satz in dem Presswerkzeug (2) authentifiziert ist.

11. Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) die oder eine elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, welche aus dem oder
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einem Datenspeicher (33; 37) charakteristische
Daten (48) zu einem Soll-Presskraftverlauf (49)
und/oder zu einem Soll-Presswegverlauf (50),
die fiir die erfasste Kennzeichnung (18, 19) spe-
zifisch sind, ladt,

b) das Presswerkzeug (2) mindestens einen
Sensor (17) oder Schalter zur Erfassung eines
Ist-Presskraftsignals (25) und/oder eines Ist-
Presswegsignals (26) wahrend des Durchlau-
fens eines Presshubs, liber den in einem Press-
vorgang mit dem in der Gesenkaufnahme (10,
11) angeordneten Gesenk (3, 4) ein Werkstiick
verpresst wird, aufweist, und

c) eine oder die elektronische Steuereinheit (22;
31) Steuerlogik aufweist, mittels welcher eine
Bewertung des Pressvorgangs unter Beriick-
sichtigung von charakteristischen Daten

ca) des Soll-Presskraftverlaufs (49)
und/oder des Soll-Presswegverlaufs (50)
und

cb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder
des Ist-Presswegsignals (26) erfolgt.

12. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) aus einem oder dem Datenspeicher (33; 37)
Daten (48) geladen werden, die fir die erfasste
Kennzeichnung (18, 19) spezifische Informatio-
nen dartiber beinhalten, welcher mindestens ei-
ne Typ eines Werkstiicks mit dem in das Press-
werkzeug (2) eingesetzten Gesenk (3, 4) ver-
presst werden kann, und

d) Uber eine Ausgabeeinrichtung (23; 32) Infor-
mationen ausgegeben werden zu mindestens
einem Typ des Werkstlicks, welcher mit dem
Gesenk (3, 4) verpresst werden kann.

13. Verfahren zum Verpressen eines Werkstiicks mit
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem
der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein Gesenk (3, 4) in das Presswerkzeug (2)
eingesetzt wird,

b) Uber die Erfassungseinrichtung (21) des
Presswerkzeugs (2)die Kennzeichnung (18, 19)
des Gesenks (3, 4) erfasst wird,

c) charakteristische Daten (48) zu einem Soll-
Presskraftverlauf (49) und/oder einem Soll-
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Presswegverlauf (50), der fir die erfasste Kenn-
zeichnung (18, 19) spezifisch ist, aus einem
oder dem Datenspeicher (33; 37) geladen wer-
den,

d) ein Sensor (17) einen Ist-Presskraftsignal %
(25) und/oder einen Ist-Presswegsignal (26)
wahrend des Durchlaufens eines Presshubs,
Uber den in einem Pressvorgang mit dem Ge-
senk (3, 4) ein Werkstiicks verpresst wird, er-
fasst, 10
e)eine Bewertung des Pressvorgangs unter Be-
ricksichtigung

ea) der Daten (48) des Soll-Presskraftver-
laufs (49) und/oder des Soll-Presswegver- 15
laufs (50) und

eb) des Ist-Presskraftsignals (25) und/oder

des Ist-Presswegsignals (26) erfolgt.

14.Verfahren zum Verpressen eines Werkstlicks mit 20
einem Presswerkzeug-Netzwerk (39) nach einem

der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass

a) uber eine Werkstiick-Spezifikationseinrich- 25
tung (34) eine Werkstlick-Spezifizierung eines
Werkstiicks, welches mit dem Presswerkzeug

(2) verpresst werden soll, erfasst oder eingege-

ben wird,

b) auf Grundlage der durch die Erfassungsein- 30
richtung (21) erfassten Kennzeichnung (18, 19)

des Gesenks (3, 4) und auf Grundlage der Werk-
stlick-Spezifizierung analysiert wird, ob das Ge-
senk (3, 4) fir ein Verpressen des Werkstiicks

mit der Werkstlick-Spezifizierung geeignet ist, 35
und

c) in Abhangigkeit von dem Ergebnis der Ana-
lyse ein Eintrag und/oder eine Ausgabe erzeugt

wird.
40
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