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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Quali-
tatssicherung von in einer Crimpvorrichtung hergestell-
ten Crimpverbindungen gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft weiter ein Crimpwerkzeug
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 3 und eine Cr-
impvorrichtung geméal dem Oberbegriff des Anspruchs
6.

[0003] Eine nach dem gattungsgemafen Verfahren
und mit einem gattungsgemé&nen Crimpwerkzeug arbei-
tende Crimpvorrichtung ist aus der DE 4 038 658 Al be-
kannt.

[0004] Fir das Anbringen von Steckern an elektri-
schen Leitungen mit mehreren Leitungsadern und einer
isolierenden Ummantelung ist das sogenannte Crimpen
weit verbreitet. Dabei wird ein zun&chst in Form eines
flachen Blechteils ausgebildetes CrimpanschluZbauteil
durch Aufeinanderzubewegen zweier relativ zueinander
beweglicher, als Stempel ausgebildeter Werkzeugteile
um das Leitungsende herum geformt und dann sicher
kontaktierend mit dem Leitungsende verbunden. Insbe-
sondere Kabelbdume in Kraftfahrzeugen bestehen aus
einer Vielzahl unterschiedlichster elektrischer Leitungen,
die durch Crimpen mit Steckern bzw.
CrimpanschluRbauteilen versehen werden missen. Die
Qualitatssicherung der Crimpvorgénge erfolgt beispiels-
weise dadurch, dall wahrend des Crimpens die
Kraft-Weg-Kennlinie der Werkzeugteile aufgenommen
wird und unmittelbar mit einer Soll-Kraft-Weg-Kennlinie,
die in der Crimpvorrichtung gespeichert ist, verglichen
wird oder dal® aus der gemessenen Kraft-Weg-Kennlinie
MeRdaten berechnet werden, die mit den gespeicherten
Solldaten verglichen werden. Die Solldaten bzw. die
Soll-Kraft-Weg-Kennlinie werden bei der Inbetriebnah-
me des Werkzeugs ermittelt.

[0005] In der Praxis stellt sich das Problem, daf} es
eine grof3e Vielzahl sowohl verschiedener Kabel als auch
verschiedener Crimpanschlu3bauteile gibt, die jeweils
den Einsatz unterschiedlicher Werkzeuge erfordern. Die-
se Werkzeuge kénnen in einer gemeinsamen Crimpvor-
richtung verwendet werden und werden jeweils ausge-
wechselt. Es ist einerseits zeitaufwendig und anderer-
seits teuer, nach jedem Werkzeugwechsel die Solldaten,
die eine einwandfreie Crimpung signalisieren, zu ermit-
teln und zu speichern.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaRes Verfahren dahingehend weiterzubil-
den, dal3 bei Betrieb der Crimpvorrichtung mit unter-
schiedlichen Werkzeugen trotz kurzer Werkzeugwech-
selzeiten eine einwandfreie Qualitat der Crimpverbin-
dungen erzielt wird. Der Erfindung liegt weiter die Auf-
gabe zugrunde, ein gattungsgemafes Crimpwerkzeug
zur Durchfihrung des vorgenannten Verfahrens zu
schaffen. Weiter liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, eine Crimpvorrichtung zur Verwendung eines sol-
chen Werkzeugs zu schaffen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0007] Der das Verfahren betreffende Teil der Erfin-
dungsaufgabe wird mit den Merkmalen des Hauptan-
spruchs gelst.

[0008] Dadurch, daf? das Werkzeug mit einem Daten-
trager versehen wird, der werkzeugspezifische Solldaten
tragt und diese Solldaten dann unmittelbar mit den je-
weiligen Messdaten verglichen werden, ist nach einem
Werkzeugwechsel keine versuchstechnisch aufwendige
Ermittlung der Solldaten erforderlich.

[0009] Das erfindungsgemafe Verfahren wird mitden
Merkmalen des Anspruchs 2 in vorteilhafter Weise weiter
gebildet.

[0010] Der Anspruch 3 ist auf das Crimpwerkzeug ge-
richtet, mit dem der entsprechende Teil der Erfindungs-
aufgabe geldst wird.

[0011] Das Crimpwerkzeug des Anspruchs 3 wird mit
denen der Anspriiche 4 und 5 in vorteilhafter Weise wei-
tergebildet.

[0012] Der Anspruch 6 kennzeichnet eine Crimpvor-
richtung zur Verwendung mit einem erfindungsgemafien
Crimpwerkzeug.

[0013] Die Crimpvorrichtung gemaf dem Anspruch 6
wird mit den Merkmalen der Anspriiche 7 und 8 in vor-
teilhafter Weise weiter gebildet.

[0014] Die Erfindung wird im folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren
Einzelheiten erlautert.

Es stellen dar:

Figur 1  in perspektivischer Darstellung eine Crimp-
vorrichtung mit ausgebautem Werkzeug,

Figur2  ein Werkzeug zum Einsatz in der Crimpvor-
richtung gemaf Figur 1,

Figur 3  eine Kraft-Weg-Kennlinie, wie sie sich beim
Zusammenpressen der relativ zueinander be-
weglichen Werkzeugteile zur Herstellung ei-
ner Crimpvorrichtung ergibt,

Figur4  einen Querschnitt durch eine Crimpverbin-
dung und

Figur 5 eine perspektivische Ansicht eines Datentra-
gers.

[0015] In der vorliegenden Beschreibung sind die Fi-

guren 1 und 2 weitgehend der eingangs genannten DE
4 038 658 Al enthommen, deren Inhalt als Beispiel fur
eine Crimpvorrichtung und ein Crimpverfahren zum In-
halt der folgenden Anmeldung gemacht wird.

[0016] Dieinsgesamt mit 2 bezeichnete Crimpvorrich-
tung ist durch eine Crimppresse gebildet, bei der ein mit-
tels eines nicht im einzelnen dargestellten Antriebs auf-
warts und abwarts bewegbarer Stempel in einem Adap-
ter 4 endet. Der Adapter 4 ragt in einen Werkzeugauf-
nahmeraum 6 ein, der unten eine Platte 8 aufweist, die
sich Uber eine Kraftmessdose (nur die Leitung 10, die
zur Kraftmessdose fuhrt ist dargestellt) an einem Ful? 12
der Crimpvorrichtung 2 abstitzt.

Zur Bedienung der Crimpvorrichtung ist ein Bedienfeld
14 vorgesehen, das ein Interface zu einer in der Crimp-
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vorrichtung enthaltenen Datenverarbeitungseinrichtung
15 mit Mikroprozessor, Datenspeicher, Programmspei-
cher usw. bildet.

[0017] In den Werkzeugaufnahmeraum 6 der Crimp-
vorrichtung 2 ist ein in Figur 2 insgesamt mit 14 bezeich-
netes Werkzeug einsetzbar.

Dieses Werkzeug enthalt ein an den Adapter 4 an-
schlieBbares AnschluBbauteil 16, das starr mit einem als
Oberstempel ausgebildeten Werkzeugteil 18 verbunden
ist und zusammen mit diesem innerhalb eines Gestells
20 auf- und abwarts bewegbar ist.

Dem Werkzeugteil 18 gegeniiberliegend angeordnet ist
in einem Grundkoérper 22 ein weiteres als Unterstempel
ausgebildetes Werkzeugteil 24.

Zur Beschickung des Werkzeugs mit zunéchst als flache
Bleche ausgebildeten CrimpanschluZbauteilen 20 dient
eine Beschickungseinrichtung 28, die ein Band 30 mit
den CrimpanschlufZbauteilen 26 mittels eines beweglich
angetriebenen Hebels 32 schrittweise vorwarts bewegt.
Wenn auf dem unteren Werkzeugteil 24 ein Crimpan-
schluRbauteil 26 angeordnet ist, wird zwischen den
Werkzeugteilen 18 und 24 ein nicht dargestelltes Kabe-
lende mit abisolierten Leiteradern angeordnet und durch
Crimpen fest mit dem CrimpanschluZbauteil 26 verbun-
den.

Wahrend eines Crimpvorgangs ergibt sich durch Mes-
sung der auf das Werkzeug vom Adapter 4 aufgebrach-
ten Kraft K mittels der tUber die Leitung 10 angeschlos-
senen Kraftmessdose und des Weges, den der Adapter
4 zurucklegt (ein entsprechender Wegsensor ist nicht
dargestellt), die in Figur 3 gestrichelt dargestellte
Kraft-Weg-Kennlinie. Diese Kraft-Weg-Kennlinie durch-
lauft zunachst eine Vorbereitungsphase | innerhalb der
das obere Werkzeugteil 18 in feste Anlage an das Crim-
panschluZbauteil 26 und das Kabelende kommt, und
durchlauft dann die eigentliche Vercrimpungsphase Il.
Der Kurvenverlauf ist spezifisch fiir jeweils eine Art von
Crimpanschlubauteilen und Kabeln und das Werkzeug.
Die eigentliche Messauswertung erfolgt zur Unterdriik-
kung von Stérungen oberhalb einer Schwellkraft Kg.
Die gepunktete Kurve S gibt eine Sollkurve an, die eine
einwandfreie Crimpung darstellt. Als SollgréRen zum Er-
kennen einer einwandfreien Crimpung kann die Kurve S
selbst genommen werden oder die unter der Kurve S
integrierte Flache F, die ein MaR fir die geleistete Crim-
parbeit ist. Die die Kurve S und/oder die Flache F wie-
dergebenden Daten werden von der in der Crimpvorrich-
tung 2 vorhandenen Datenverarbeitungseinrichtung als
Solldaten gespeichert.

[0018] Bei einem Crimpvorgang werden die Istdaten
erfal3t und mit den Solldaten verglichen. Bei einer Ab-
weichung der Kraft-Weg-Kennlinie von der Solllinie nach
unten (S;) oder nach oben (S))) erfolgt eine Fehleranzei-
ge. Fur das Erkennen einer fehlerhaften Crimpung kén-
nen auch weitere Kriterien herangezogen werden, wie
eine zu groRe Abweichung eines einzelnen Mel3punktes,
zuséatzliche Messungen von Zeitdauern u.s.w..

Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch ein mit einem Cr-
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impanschlubauteil versehenes Kabel, geschnitten im
Bereich der abisolierten Adern. Ersichtlich ist das Crim-
panschlufZbauteil 26 insgesamt hilsenférmig verbogen
und klemmt die Adern 32 des Kabels fur eine sichere
Kontaktierung formschliissig in seinem Inneren ein.
[0019] Die bisher beschriebene Vorrichtung und das
bisher beschriebene Verfahren sind aus der DE 4 038
658 Al bekannt und wurden daher nur pauschal be-
schrieben.

Wie erlautert missen fir unterschiedliche Crimpverbin-
dungen unterschiedliche Werkzeuge 14 in der Crimpvor-
richtung 2 verwendet werden. Erfingungsgeman ist das
Werkzeug 14 mit einem Datentrdger 36 versehen, der
im dargestelltem Beispiel an dem Gestell 20 angebracht
ist. Die Aufgabe und Funktion dieses Datentragers 36 ist
folgende:

Wenn das Werkzeug 14 erstmalig in der Crimpvorrich-
tung 2 eingesetzt wird, werden von der in der Crimpvor-
richtung 2 vorhandenen Datenverarbeitungseinrichtung
15 die Solldaten beispielsweise anhand der Sollkurve S
und/oder des Integrals F ermittelt und gespeichert, sodaf3
sie als Sollwerte fiir zuklinftige Crimpvorgénge zur Ver-
fugung stehen. Dazu wird beispielsweise eine Crimpver-
bindung auf mechanische Festigkeit, elektrischen Wider-
stand und optische Qualitat gepruft und die MeRdaten
der als einwandfrei gepruften Crimpverbindung als Soll-
daten in der Datenverarbeitungs der Crimpvorrichtung
gespeichert. Bevor das Werkzeug 14 aus der Crimpvor-
richtung 2 entfernt wird, um durch ein anderes Werkzeug
ersetzt zu werden, werden die Solldaten des Werkzeugs
14 aus dem Speicher der Datenverarbeitungseinrichtung
15 der Crimpvorrichtung 2 ausgelesen und in den Da-
tentréger 36 eingelesen. Aufdiese Weise tragt das Werk-
zeug 14 selbst seine spezifischen Solldaten. Des weite-
ren kann beider Entnahme des Werkzeugs 14 die Anzahl
der mit ihm hergestellten Crimpverbindungen in seinen
Datentrager 36 eingelesen werden. Wird das Werkzeug
14 nun erneut in Betrieb genommen, so kdnnen seine
Solldaten vom Datentrager 36 ausgelesen und in den
Speicher der Datenverarbeitungseinrichtung 15 der Cr-
impvorrichtung 2 eingelesen werden, so dal3 die Sollda-
ten sofort zur Verfiigung stehen. Es wird nun mit Giblicher
Geschwindigkeit ein erster Crimpvorgang ausgefihrt,
wobei sofort festgestellt werden kann, ob dieser Crimp-
vorgang in Ordnung ist oder nicht.

Fur die Ausbildung des Datentragers 36 und fur die Da-
tentibertragung vom Datentréger 36 in die Datenverar-
beitungseinrichtung 15 der Crimpvorrichtung 2 gibt es
die unterschiedlichsten Ausfiihrungsformen.

Figur 5 zeigt einen in eine Ausnehmung 38 des Gestells
20 eingesetzen Datentrager 36, der eine am Boden der
Ausnehmung befestigte Grundplatte 40 aufweist, auf der
der eigentliche Datentrager angebracht ist. Auf diese
Weise ist der Datentrager 36 geschutzt an dem Gestell
20 angebracht.

Der Datentrager 36 kann ein einfacher Schreib-/Lese-
speicher sein, der Uiber ein mechanisch kontaktierbares
oder berlihrungsloses ein-und auslesbares Interface ver-
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fugt, mit dem Daten mittels eines Handgerates ein- und
auslesbar sind. Bei aufwendiger Ausfihrung kann der
Datentrager 36 einen vollstandigen Mikroprozessor mit
Programmspeicher, Datenspeicher und Ein- und Ausga-
bevorrichtung, beispielsweise mit Antenne und Trans-
ponder, enthalten.

Die Datenverarbeitungseinrichtung 15 der Crimpvorrich-
tung 2 weist entsprechend eine Ein- und Ausgabeeinheit
auf, mit der die Daten beispielsweise mittels eines Hand-
gerates tibertragbar sind. In komfortablerer und betriebs-
sicherer Ausfiihrung weist die Crimpvorrichtung 2 im Be-
reich des Werkzeugaufnahmeraums 6 eine mit Kontak-
tierung oder beruhungslos arbeitende Schnittstelle 46
auf, die einer entsprechenden am Werkzeug 14 gemaRi
Figur 3 auf der Ruckseite des Gestells 20 ausgebildeten
Schnittstelle gegeniiberliegend angeordnet ist. Uber die
Schnittstellen erfolgt automatisch ein Datenaustauch
beim Einsetzen bzw. der Inbetriebnahme eines Werk-
zeugs 14 und beim Herausnehmen bzw. der AulRerbe-
triebnahme des Werkzeugs 14. Es versteht sich, daf3 in
diesem Fall vorteilhafterweise der gesamte Datentrager
36 an der Rickseite des Gestells 20 angeordnet ist. Es
versteht sich weiter, daR unterschiedlichste Ubertra-
gungstechniken (mit Kontakten, kontaktlos mit Ultra-
schall, Infrarot, Gber Antenne mit Sender usw.) angewen-
det werden kénnen. Bei Uiber Funk erfolgenden Ubertra-
gungen bestehen beziglich der raumlichen Anordnung
des Datentrages und der Ein- und Ausgabeeinrichtung
der Datenuibertragungseinrichtung der Crimpvorrichtung
2 kaum raumliche Beschrankungen.

In den Datentrager 36 des Werkzeugs 14 kénnen bei
einer AuRRerbetriebnahme des Werkzeugs 14 Solldaten
eingelesen werden, die beispielsweise dem Mittelwert
einer bestimmten Anzahl von Messdaten entsprechen.
Das Werkzeug kann in einer zentralen Werkzeugverwal-
tung dann anhand dieser Daten und im Vergleich mitden
urspriinglichen Solldaten sowie gegebenenfalls der An-
zahl der insgesamt mit dem Werkzeug hergestellten Cr-
impverbindungen auf weitere Funktionstauglichkeit und
Lebensdauer tiberprift werden.

Es verstehtsich, dal die Erfindung fur unterschiedlichste
Crimpvorrichtungen bzw. Crimppressen und Werkzeuge
einsetzbar ist. Beispielsweise kann der Umfang eines
Werkzeugs erheblich kleiner als der der Figur 2 sein. In
speziellen Ausfiihrungen beispielsweise kénnen nur die
Werkzeugteile 18 und 24 ausgewechselt werden. Dann
tragt eines dieser Werkzeugteile den Datentréger.
Insgesamtist mit der Erfindung eine Moglichkeit geschaf-
fen, ohne Zeitverluste und auf3erordentlich sicher die
Qualitat von mit unterschiedlichsten Werkzeugen herge-
stellten Crimpverbindungen zu Giberwachen, wobei auch
der Zustand der Werkzeuge selbst prognostizierbar er-
fal3t werden kann. Die werkzeugspezifischen an dem
Werkzeug selbst gespeicherten Solldaten beziehen sich
nicht nur auf das Werkzeug selbst, sondern vorzugswei-
se auch auf das Crimpanschlu3bauteil und das Kabel,
fur das das Werkzeug verwendet werden soll. Sie han-
gen nicht oder nur schwach von der jeweiligen Crimp-
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vorrichtung ab und kdnnen erforderlichenfalls einen ent-
sprechenden, zusatzlichen Parameter enthalten. Die Er-
findung ist Gberall dort anwendbar, wo mehrere Werk-
zeuge mit werkzeugspezifischen Daten, die zur Quali-
tatslberwachung oder zur Steuerung einer mit dem
Werkzeug arbeitenden Vorrichtung dienen, in einer oder
mehreren Vorrichtungen abwechselnd eingesetzt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzur Qualitatssicherungvonineiner Crimp-
vorrichtung hergestellten Crimpverbindungen,
welche Crimpverbindungen dadurch hergestellt
werden, dal} ein Crimpanschlubauteil (26) zwi-
schen zwei relativ zueinander beweglichen Werk-
zeugteilen (18, 24) eines in die Crimpvorrichtung (2)
einsetzbaren Werkzeugs (14) beim Aufeinanderzu-
bewegen der Werkzeugteile an einem Kabelende
befestigt wird,
wobei die Qualitat der Crimpverbindung dadurch
Uberwacht wird, da Mel3daten, die aus einer bei
dem Crimpvorgang gemessenen Kraft-Weg-Kennli-
nie der beiden relativ zueinander beweglichen Werk-
zeugteile erhalten werden, mit gespeicherten Soll-
daten verglichen werden,
dadurch gekennzeichnet,
dall das Werkzeug (14) mit einem elektronischen
Datentrager (36) versehen wird, der werkzeugspe-
zifische Solldaten tragt und dal? die werkzeugspezi-
fischen Solldaten mit den jeweiligen Mel3daten ver-
glichen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da  vor der Entnahme
eines Werkzeugs (14) aus der Crimpvorrichtung (2)
auf dem elektronischen Datentréger (36) des Werk-
zeugs (14) den vorher durchgefuhrten Crimpvorgan-
gen entsprechende Daten gespeichert werden.

3. Crimpwerkzeug zur Verwendung in einer Crimpvor-
richtung,
welches Crimpwerkzeug (14) zwei zur Herstellung
einer Crimpverbindung zwischen einem Crimpan-
schluRbauteil (26) und einem Kabelende dienende,
relativ zueinander bewegliche Werkzeugteile (18,
24) enthalt,
gekennzeichnet durch einen an dem Werkzeug
(14) angebrachten elektronischen Datentrager (36)
mit werkzeugspezifischen Daten.

4. Crimpwerkzeug nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daR der elektronische
Datentrager (36) eine dem Werkzeug (14) zugeord-
nete Kraft-Weg-Kennlinie enthélt.

5. Crimpwerkzeug nach Anspruch 3 oder 4,
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dadurch gekennzeichnet, daR der elektronische
Datentrager (36) eine Einrichtung zum Einlesen und
Speichern neuer Daten und eine Einrichtung zum
Auslesen der gespeicherten Daten enthalt.

Crimpvorrichtung zur Verwendung mit einem Crimp-
werkzeug nach einem der Anspriiche 3 bis 5, mit
Sensoren zum Erfassen von MeR3gréen wéahrend
eines Crimpvorgangs, einer Datenverarbeitungsein-
richtung (15) zum Umrechnen der Ausgangssignale
der Sensoren in MeR3daten und zum Vergleichen der
MeRdaten mitin einem Speicher gespeicherten Soll-
daten,

gekennzeichnet durch

eine Dateniibertragungseinrichtung (46) zum Uber-
tragen von auf dem elektronischen Datentrager (36)
des Werkzeugs gespeicherten Solldaten in den
Speicher der Datenverarbeitungseinrichtung (15).

Crimpvorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, da  die Datenverarbei-
tungseinrichtung (15) die Anzahl der mit einem
Werkzeug (14) ausgefiihrten Crimpvorgange erfaf3t
und in dessen Datenspeicher Ubertragt.

Crimpvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, da die Datenverarbei-
tungseinrichtung (15) Mef3daten in den Datenspei-
cher des Werkzeugs (14) Ubertragt.

Claims

A method for quality assurance of crimp connections
made by a crimping device, which crimp connections
are made by fastening a crimp connector (26) to an
end of a cable between two relatively to one another
movable tool parts (18, 24) of a tool (14) insertable
into the crimping device (2), when the two tool parts
are moved towards one another,

wherein the quality of the crimp connection is mon-
itored by comparing measured data which are de-
rived from a force-stroke characteristic line of the two
relative to one another movable tool parts measured
during the crimping operation, with stored nominal
data,

characterized by

providing the tool (14) with an electronic data storage
device (36), which carries tool specific nominal data,
and comparing said tool specific nominal data with
the respective measured data.

Amethod accordingto claim 1 characterized in that
before removing a tool (14) from the crimping device
(2) data corresponding to the crimping operations
performed previously are stored in the electronic da-
ta storage device (36) of the tool (14).
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3.

Crimping tool to be used in a crimping device,
which crimping tool (14) includes two tool parts (18,
24) being relatively movable to one another and serv-
ing for making a crimp connection between a crimp
connector (26) and an end of a cable,
characterized by an electronic data storage device
(36) mounted to said tool (14) and carrying tool spe-
cific data.

Crimping tool according to claim 3,

characterized in that the electronic data storage
device (36) carries a force-stroke characteristic line
associated to the tool (14).

Crimping tool according to claim 3 or 4,
characterized in that the electronic data storage
device (36) includes a means adapted to read in and
store new data and a means adapted to read out the
stored data.

Crimping device to be used with a crimping tool ac-
cording to any of claims 3 to 5, including sensors for
sensing measured variables during a crimping op-
eration, a data processing means (15) for processing
the output signals of said sensors into measured da-
taand for comparing the measured data with nominal
data stored in a storage,

characterized by

a datatransmission device (46) for transmitting nom-
inal data stored in said electronic data storage device
(36) of the tool to the storage of the data processing
means (15).

Crimping device according to claim 6,
characterized in that the data processing means
(15) detects the number of crimp operations per-
formed with a tool (14) and transmits said number in
its data storage.

Crimping device according to claim 6 or 7,
characterized in that said data processing means
(15) transmits measured data into the data storage
of the tool (14).

Revendications

1.

Procédé pour assurer la qualité de liaisons serties
réalisées dans un dispositif de sertissage,

les liaisons serties étant réalisées en fixant une piece
a raccorder par sertissage (26) a une extrémité de
cable entre deux parties d’outil (18, 24) mobiles I'une
par rapport a I'autre d’un outil (14) susceptible d’étre
mis en place dans le dispositif de sertissage (2), par
approche des parties d’outil,

la qualité de la liaison sertie étant surveillée en com-
parant a des données de consigne mémorisées des
données de mesure obtenues a partir d'une courbe
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caractéristique force/course, mesurée pendant
I'opération de sertissage, des deux parties d’outil
mobiles 'une par rapport a l'autre,

caractérisé en ce que

I'on pourvoit I'outil (14) d'un support de données
électronique (36) qui porte des données de consigne
spécifiques a I'outil, et en ce que I'on compare les
données de consigne spécifiques a I'outil aux don-
nées de mesure respectives.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu’ avant I'enlevement d’un outil
(14) hors du dispositif de sertissage (2), on mémorise
sur le support de données électronique (36) de I'outil
(14) des données qui correspondent aux opérations
de sertissage exécutées auparavant.

Outil de sertissage destiné a I'utilisation dans un dis-
positif de sertissage, ledit outil de sertissage (14)
comprenant deux parties d'outil (18, 24) servant a
réaliser une liaison sertie entre une piéce araccorder
par sertissage (26) et une extrémité de cable et mo-
biles 'une par rapport a I'autre,

caractérisé par un support de données électroni-
que (36) monté sur I'outil (14) et comprenant des
données spécifiques a I'outil.

Outil de sertissage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le support de données élec-
tronique (36) comprend une courbe caractéristique
force/course associée a I'outil (14).

Outil de sertissage selon I'une ou 'autre des reven-
dications 3 et 4,

caractérisé en ce que le support de données élec-
tronique (36) comprend un moyen destiné a saisir
et a mémoriser de nouvelles données et un moyen
destiné & lire les données mémorisées.

Dispositif de sertissage destiné a [I'utilisation avec
un outil de sertissage selon I'une des revendications
3 a5, comportant des détecteurs pour mesurer des
grandeurs de mesure pendant une opération de ser-
tissage, un systéme de traitement de données (15)
destiné a transformer les signaux de sortie des dé-
tecteurs en données de mesure et a comparer les
données de mesure a des données de consigne mé-
morisées dans une mémoire,

caractérisé par

un moyen de transmission de données (46) destiné
a transmettre des données de consigne, mémori-
sées sur le support de données électronique (36) de
l'outil, vers la mémoire du systéme de traitement de
données (15).

Dispositif de sertissage selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le systéeme de traitement de
données (15) saisit le nombre des opérations de ser-
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tissage exécutées par un outil (14) et le transmet
vers sa mémoire de données.

Dispositif de sertissage selon I'une ou l'autre des
revendications 6 et 7,

caractérisé en ce que le systeme de traitement de
données (15) transmet des données de mesure vers
la mémoire de données de l'outil (14).
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