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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Werkzeug mit einer Universalschnittstelle fir eine Ab-
triebsschnittstelle.

[0002] Beider Produktion von Fahrzeugen, wie Last-
kraftwagen, Kraftfahrzeugen, Flugzeugen, usw. werden
Werkzeuge, wie Schraubwerkzeuge, Bohrwerkzeuge,
Nietwerkzeuge, Schweilwerkzeuge, Stanzwerkzeuge,
usw. eingesetzt. Bei solchen Werkzeugen ist es je nach
Aufgabe erforderlich, verschiedene Werkzeugelemente
zur Behandlung mindestens eines Werkstiicks, wie min-
destens eines Blechteils fur einen Flugzeugfligel usw.,
einzusetzen.

[0003] Hierbei werden in der Automobilindustrie aus-
schlief3lich vollstandige Werkzeuge eingesetzt, bei de-
nen ggf. die Werkzeugelemente, wie Schraubbit oder
Schraubnuss, Bohrer, usw. an einer Fertigungslinie fir
die Automobile/Kraftfahrzeuge gewechselt werden kon-
nen. AuRer den Bits oder Nussen soll und darf auch
nichts am Schraubwerkzeug gewechselt werden, damit
die geforderte Maschinenfahigkeitsuntersuchung (MFU)
gemaR ISO 5393 und VDI/VDE 2647 MFU des Schraub-
werkzeugs Giiltigkeit behalt und die Prozesssicherheit
des Werkzeugs gewahrleistet ist.

[0004] Problematisch ist jedoch, dass auf Grund der
kurzen Taktzeiten bei der Automobilfertigung eine Ver-
anderung des Werkzeugs nicht gewiinscht und oft gar
nicht moglich ist, so dass in der Regel pro Schraubfall
ein Werkzeug verwendet wird. Dies erfordert eine groRe
Anzahl an bereitzustellenden Werkzeugen, was hohe
Kosten verursacht und auRerdem Platzprobleme berei-
tet.

[0005] Im Gegensatz dazu herrschen beispielsweise
bei der Flugzeugproduktion bei Verschraubungen im In-
neren eines Fllgels oft problematische Zuganglichkeiten
vor. Somit besteht die Anforderung, mit méglichst weni-
gen Werkzeugen moglichst viele verschiedene Ver-
schraubungen bearbeiten zu kénnen. Daher sind fiir
gleichartige Verschraubungen oft unterschiedliche Win-
kelkopfe, Flachabtriebe oder Ahnliches notwendig.
[0006] Aus der EP 2 745 990 A2 ist bspw. ein Werk-
zeugvorsatz mit einer Befestigungsschnittstelle an ei-
nem Vorsatzgehause bekannt, welche eine Winkelposi-
tionseinstelleinheit zur Einstellung einer vorgegebenen
Winkelposition und eine Verriegelungseinheit umfasst.
Die DE 20 2006 010155 U1 offenbart eine Zahnring-Ver-
bindungsstruktur fir ein Elektrowerkzeug mit verschie-
denen Anpassungsgewindebuchsen zur Kopplung des
gezahnten Rings mit verschiedenen Funktionsendsti-
cken.

[0007] Aus der EP 2 177 322 A1 ist eine Werkzeuge-
inheit fur ein Elektrowerkzeug mit einer mechanischen
Schnittstelle zum Verbinden der Werkzeugeinheit mit ei-
ner Basiseinheit bekannt, wobei die mechanische
Schnittstelle auch zur Aufnahme eines Antriebs der Ba-
siseinheitund aufder der Basiseinheit abgewandten Sei-
te eines Werkzeugs dient.
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[0008] In der US 2008/214097 ist eine elektrische
Handschleifmaschine mit unterschiedlichen Adaptern fiir
verschiedene Werkzeugaufsatze gezeigt.

[0009] Aus der EP 2745991 A2 ist ein Werkzeugvor-
satz zur Verriegelung an einer Befestigungsschnittstelle
einer Handwerkzeugmaschine bekannt, wobei die Be-
festigungsschnittstelle die Werkzeugvorsatze aus-
tauschbar mit einem feststehenden Gehausebauteil ver-
riegelt.

[0010] Die DE 102004 006205 B3 offenbart einen auf-
setzbaren Bohradapter zur Verwendung an einem
Schraubgerat.

[0011] Alle hier beschriebenen Werkzeuge sind nicht
geeignet, die zuvor genannten Anforderungen zu erfil-
len.

[0012] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Werkzeug mit einer Universalschnittstelle fur
eine Abtriebsschnittstelle bereitzustellen, mit welchen
die zuvor genannten Probleme gelést werden kénnen.
Insbesondere soll ein Werkzeug mit einer Univer-
salschnittstelle fir eine Abtriebsschnittstelle bereitge-
stellt werden, bei welchen fiir verschiedene Abtriebe, wie
Winkelkopfe, Geradabtriebe, Flachschliissel oder Ahnli-
ches, eine einzige Schnittstelle die oben genannten An-
forderungen von sowohl der Automobilindustrie als auch
der Flugzeugindustrie erfullt.

[0013] Diese Aufgabe wird durch ein Werkzeug nach
Anspruch 1 gelést. Das Werkzeug hat eine Univer-
salschnittstelle geeignet zur Montage zumindest zweier
unterschiedlicher Abtriebsschnittstellen, die zur Aufnah-
me eines Werkzeugelements zur Behandlung eines
Werkstiicks ausgestaltet sind, wobei die Univer-
salschnittstelle derart ausgestaltet ist, dass entweder ei-
ne werkzeuglos montierbare Abtriebsschnittstelle oder
eine mit einem Feststellwerkzeug zu montierende Ab-
triebsschnittstelle an der Universalschnittstelle befestig-
bar ist.

[0014] Mitder Abtriebsschnittstelle ist ein Wechsel des
Abtriebs und damit des Werkzeugelements des Werk-
zeugs einfach und sicher entweder mit Werkzeug oder
werkzeuglos moglich. Dadurch ist ein mit der Abtriebs-
schnittstelle ausgeristetes Werkzeug sowohl fiir die An-
forderungen der Automobilfertigung als auch in der Flug-
zeugproduktion geeignet.

[0015] Die Ausgestaltung der Abtriebsschnittstelle hat
zudem den Vorteil einer geringen Variantenvielfalt der
Werkzeuge, was die Stiickzahlen des Werkzeugs erhdht
und das Werkzeug dadurch in der Herstellung kosten-
gunstig gestaltet. Beim Benutzer der Abtriebsschnittstel-
le und des Werkzeugs liegt der Vorteil in einem einheit-
lichen Werkzeug, woraus eine geringere Ersatzteilhal-
tung und groéRere Flexibilitat resultiert. Dies hat ebenfalls
eine Kostenersparnis zur Folge.

[0016] Ein weiterer Vorteil des Werkzeugs besteht da-
rin, dass die Handhabung des Werkzeugs fiir jeden Be-
nutzer einfach zu verstehen ist. Daraus resultieren kurze
Einlernphasen, was die Akzeptanz des Werkzeugs beim
Benutzer erh6ht und die Kosten fiir den Einsatz des
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Werkzeugs senkt.

[0017] Weitere mdgliche Implementierungen der Erfin-
dung umfassen auch nicht explizit genannte Kombinati-
onen von zuvor oder im Folgenden beziglich der Aus-
fuhrungsbeispiele beschriebenen Merkmale oder Aus-
fuhrungsformen. Dabei wird der Fachmann auch Einzel-
aspekte als Verbesserungen oder Ergdnzungen zu der
jeweiligen Grundform der Erfindung hinzufligen.

[0018] Nachfolgend ist die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die beiliegende Zeichnung und anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine vereinfachte schematische Ansicht eines
Werkzeugs mit einer Universalschnittstelle zur Mon-
tage einer Abtriebsschnittstelle gemaR einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 2 eine vereinfachte schematische Ansicht eines
Winkelkopfs mit der Abtriebsschnittstelle gemaf
dem ersten Ausfiihrungsbeispiel, die auf der Univer-
salschnittstelle des Werkzeugs von Fig. 1 montiert
ist;

Fig. 3 eine vereinfachte schematische Ansicht des
Werkzeugs von Fig. 1, auf dessen Universalschnitt-
stelle der Winkelkopf mit der Abtriebsschnittstelle
von Fig. 2 montiert ist;

Fig. 4 eine vereinfachte schematische Ansicht eines
Winkelkopfs mit einer Abtriebsschnittstelle gemaf
einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel, die auf der Uni-
versalschnittstelle des Werkzeugs von Fig. 1 mon-
tiert ist;

Fig. 5 eine vereinfachte schematische Ansicht des
Werkzeugs von Fig. 1, auf dessen Universalschnitt-
stelle der Winkelkopf mit der Abtriebsschnittstelle
von Fig. 4 montiert ist; und

Fig. 6 eine vereinfachte schematische Ansicht eines
Winkelkopfs mit einer Abtriebsschnittstelle gemaf
einem dritten Ausfihrungsbeispiel, die auf der Uni-
versalschnittstelle des Werkzeugs von Fig. 1 mon-
tiert ist.

[0019] In den Figuren sind gleiche oder funktionsglei-
che Elemente, sofern nichts anderes angegeben ist, mit
denselben Bezugszeichen versehen.

[0020] Fig. 1 zeigt schematisch ein Werkzeug 1, wel-
ches beispielsweise in einer Fertigungsanlage fur Ge-
genstande aus Werkstiicken zum Einsatzkommen kann.
Die Fertigungsanlage 4 ist beispielsweise eine Ferti-
gungseinrichtung oder Fertigungsstrale fiur Fahrzeuge,
insbesondere Kraftfahrzeuge, Flugzeuge, usw., Einrich-
tungsgegenstande, Elektrogerate, usw.

[0021] Das Werkzeug 1 hat eine Steuerung 11, ein
Messelement 12, ein Getriebe 13, einen Motor 14, eine
Elektronik 15, eine Energieversorgungsschnittstelle 16,
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ein Gehause 17 und eine Universalschnittstelle 20 mit
einem Gewinde 21 einer Rastkontur 22 und eine Ab-
triebswelle 23 fur eine Abtriebsschnittstelle, die in Bezug
auf Fig. 2 und Fig. 4 naher erlautert ist. Die Univer-
salschnittstelle 20 ist demzufolge zur Aufnahme der Ab-
triebsschnittstelle vorgesehen, wie in Fig. 2 und Fig. 4
genauer dargestellt und spater beschrieben ist.

[0022] In Fig. 1 ist das Werkzeug 1 ein Schraubwerk-
zeug, welches bei Energieversorgung Uber die Energie-
versorgungsschnittstelle 16 mit der Steuerung 11 und
der Elektronik 15 zum Antrieb des Motors 14 gesteuert
wird. Die Energieversorgungsschnittstelle 16 kann ins-
besondere als Batterie ausgefiihrt sein, die wiederauf-
ladbar oder nicht wiederaufladbar ausgestaltet sein
kann.

[0023] Eine aus dem Antrieb des Motors 14 resultie-
rende Drehung der nicht dargestellten Antriebswelle wird
mit Hilfe des Getriebes 13 in eine Bewegung der Ab-
triebswelle 23 umgesetzt. Mit dem Messelement 12 sind
physikalische GroRen messbar, die wahrend eines Be-
arbeitungsvorgangs mit dem Werkzeug 1 auftreten. Das
Werkzeug 1 wird daher auch als messendes Schraub-
werkzeug bezeichnet.

[0024] Fig. 2 zeigt in einer Schnittansicht die Univer-
salschnittstelle 20, auf der eine Abtriebsschnittstelle 30
mit Winkelkopf 40 unter Verwendung einer Uberwurfmut-
ter 41 in Verbindung mit einer weiteren Abtriebswelle 42
montiert ist. Der Winkelkopf 40 ist fiir ein Werkzeugele-
ment vorgesehen, mit welchem ein Werkstiick zu bear-
beiten ist. Der Winkelkopf 40 ist an dem einen Ende der
Achse der Abtriebsschnittstelle 30 montiert. Das andere
Ende der Achse der Abtriebsschnittstelle 30 ist der Uni-
versalschnittstelle 20 zugewandt.

[0025] Die Abtriebsschnittstelle 30 ist als Schiebehlil-
se ausgestaltet, die eine Schnellwechselfunktion hat.
Hierfir kann die Abtriebsschnittstelle 30 werkzeuglos,
und dadurch schneller als eine Schnittstelle, die mit ei-
nem nicht dargestellten Feststellwerkzeug zu montieren
oder demontieren ist, an der Universalschnittstelle 20
montiert oder von der Universalschnittstelle 20 demon-
tiert werden. Hierbei sind die Universalschnittstelle 20
und die Abtriebsschnittstelle 30 derart ausgestaltet, dass
die Abtriebsschnittstelle 30 in axialer Richtung der Ab-
triebswellen 23, 42 tber die Universalschnittstelle 20 ge-
schoben oder von der Universalschnittstelle 20 herun-
tergeschoben wird.

[0026] Bei der Universalschnittstelle 20 ist die Ab-
triebswelle 23 mit einem Lager 24 drehbar gelagert, das
insbesondere als Kugellager ausgefiihrtist. Die Abtriebs-
welle 23 ist hierbei mit der Abtriebswelle 42 verbunden,
welche mit Abstand innen an einen Sicherungsring 25
angepasst ist, welcher das Lager 24 in der Univer-
salschnittstelle 20 sichert. Der Sicherungsring 25 kann
mit einem AulRengewinde ausgefiihrt sein, welches in ein
Innengewinde 26 der Universalschnittstelle 20 ge-
schraubt ist. Der Sicherungsring 25 kann jedoch auch
auf andere Weise in der Universalschnittstelle 20 befes-
tigt sein, beispielsweise im Presssitz usw.
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[0027] Um die Abtriebswelle 42 an ihrem dem Winkel-
kopf 40 zugewandten Ende zu stltzen, greift die Ab-
triebswelle 42 an ihrem dem Winkelkopf40 zugewandten
Ende in eine Aussparung 43 des Winkelkopfs 40 ein. Die
Abtriebswelle 42 ist dabei derart in der Aussparung 43
angeordnet, dass die Abtriebswelle 42 in dem in Fig. 2
gezeigten Zustand bei dem Lager 24 mit der Abtriebs-
welle 23 drehfest verbunden ist.

[0028] Die Abtriebsschnittstelle 30 hat an ihrer ringfor-
migen Innenseite eine Innenkontur 31, welche einfach
Uber das Gewinde 21 der Universalschnittstelle 20
schiebbar ist, ohne dass die Innenkontur 31 auf das Ge-
winde 21 der Universalschnittstelle 20 geschraubtist. Die
Innenkontur 31 ist also vorzugsweise mit Abstand zu dem
Gewinde 21, insbesondere glatt oder als ebene Flache,
ausgefiihrt. Die Innenkontur 31 muss somit nicht als In-
nengewinde ausgefiihrt sein, so dass keine Gewindever-
bindung zwischen dem Gewinde 21 und der Innenkontur
38 gebildet ist.

[0029] Neben der Innenkontur 31 ist ein Raum 32 vor-
gesehen, welcher fir weitere Bauteile, wie Sensoren
oder Ahnliches verwendbar ist.

[0030] Fir die werkzeuglose Montage der Abtriebs-
schnittstelle 30 ist auerdem mindestens ein Verriege-
lungskorper 33 in Form mindestens einer Kugel vorge-
sehen, der in Bezug auf die Abtriebswelle 42 radial be-
weglich angeordnet ist. Der mindestens ein Verriege-
lungskorper 33 kann in die Rastkontur 22 der Univer-
salschnittstelle 20 eingreifen und die Abtriebswelle 42
und damit auch die Abtriebswelle 23 an der Abtriebs-
schnittstelle 30 verriegeln, wenn ein Ringvorsprung 34
den Verriegelungskorper 33 in Richtung der Abtriebswel-
le 42 driickt.

[0031] Im Bereich des Endes der Abtriebsschnittstelle
30, das der Uberwurfmutter 41 zugewandt ist, ist ein
Sprengring 35 vorgesehen. Der Sprengring 35 dient zur
axialen Abstiitzung einer Feder 36, die mit ihrem einen
Ende bei einem Ringvorsprung 34 axial abgestiitzt ist
und mit ihrem anderen Ende an einem an der Abtriebs-
schnittstelle 30 angeordneten Stiitzring 37 anliegt, der
vom Sprengring 35 abgestutzt ist. Die Feder 36 wirkt als
Druckfeder, deren Federvorspannung durch den Stiitz-
ring 37 und den Sprengring 35 gewahrleistet ist. Uber
die Feder 36 kann die Abtriebsschnittstelle 30 dauernd
in ihrer Verriegelungsstellung gehalten werden, in wel-
cher die Abtriebswelle 42 mit dem Verriegelungskorper
33 axial verriegelt ist. Zum Entriegeln kann der mindes-
tens eine Verriegelungskorper 33, durch Verschieben
der Abtriebsschnittstelle 30 in der Zeichnung nach
rechts, nach auBen wandern, wie in Fig. 2 dargestellt.
Demgegeniiberwird der mindestens eine Verriegelungs-
kérper 33 in seiner Verriegelungsstellung vom Ringvor-
sprung 34 radial in Richtung der Achse der Abtriebswelle
42 gedrickt, um die Abtriebswelle 42 und damit auch die
Abtriebswelle 23 zu verriegeln. Der Sprengring 35 hat
die Funktion, die Abtriebswellen 42, 23 in Form eines
Schnellwechselspannfutters aufzunehmen.

[0032] InFig.3istdas Werkzeug 1 dargestellt, an des-
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sen Universalschnittstelle 20 die Abtriebsschnittstelle 30
mit dem Winkelkopf 40 montiert ist.

[0033] Somitkann mitder Abtriebsschnittstelle 30 eine
Schnellwechseleinrichtung zum werkzeuglosen Befesti-
gen der Abtriebsschnittstelle 30 schnell wechselbar an
dem Abtrieb, genauer gesagt der Universalschnittstelle
20 des Werkzeugs 1 realisiert werden.

[0034] Fig. 4 zeigt in Bezug auf ein zweites Ausfiih-
rungsbeispiel in einer Schnittansicht die Univer-
salschnittstelle 20, auf der eine Abtriebsschnittstelle 50
mit dem Winkelkopf 40 unter Verwendung der Uberwurf-
mutter 41 in Verbindung mit den Abtriebswellen 23, 42
montiert ist. Der Winkelkopf 40 ist an dem einen Ende
der Achse der Abtriebsschnittstelle 50 montiert. Das an-
dere Ende der Achse der Abtriebsschnittstelle 50 ist der
Universalschnittstelle 20 zugewandt.

[0035] Auch bei der Abtriebsschnittstelle 50 ist die Ab-
triebswelle 23 mit dem am Sicherungsring 25 abgestitz-
ten Lager 24 gelagert und mit der Abtriebswelle 42 dreh-
fest verbindbar, wie in Bezug auf das vorangehende Aus-
fuhrungsbeispiel beschrieben.

[0036] Im Gegensatz zu der Abtriebsschnittstelle 30
des ersten Ausfiihrungsbeispiels ist die Abtriebsschnitt-
stelle 50 als Uberwurfmutter ausgestaltet, die keine
Schnellwechselfunktion hat. Stattdessenist die Abtriebs-
schnittstelle 50 mit einem Innengewinde 51 auf das Ge-
winde 21 der Universalschnittstelle 20 fest aufge-
schraubt. Dies kann zusatzlich mit Hilfe eines nicht dar-
gestellten Feststellwerkzeugs erfolgen. Neben dem In-
nengewinde 51 ist ein Raum 52 der Abtriebsschnittstelle
50 fiir Bauteile vorgesehen. Neben dem Raum 52 kén-
nen Rasteinrichtungen 53 in die Rastkontur 22 der Uni-
versalschnittstelle 20 eingreifen. Dadurch wird die Ab-
triebsschnittstelle 50 beim Aufschrauben auf die Univer-
salschnittstelle 20 abgestitzt und so montiert, dass der
Winkelkopf 40 als Werkzeugelement von der Abtriebs-
welle 23 Uber die Abtriebswelle 42 antreibbar ist.
[0037] ZurDemontage der Abtriebsschnittstelle 50 von
der Universalschnittstelle 20 ist die Schraubverbindung
von Innengewinde 51 und Gewinde 21 mitdem nicht dar-
gestellten Feststellwerkzeug wieder zu I6sen.

[0038] InFig.5istdas Werkzeug 1 dargestellt, an des-
sen Universalschnittstelle 20 die Abtriebsschnittstelle 50
mit dem Winkelkopf 40 montiert ist.

[0039] Fig. 6 zeigt eine Abtriebsschnittstelle 500 ge-
mafR einem dritten Ausfiihrungsbeispiel. Die Abtriebs-
schnittstelle 500 istim Wesentlichen auf die gleiche Wei-
se aufgebaut, wie in Bezug auf die Abtriebsschnittstelle
50 des vorangehenden Ausfliihrungsbeispiels beschrie-
ben.

[0040] Im Unterschied zu der Abtriebsschnittstelle 50
des vorangehenden Ausflihrungsbeispiels hat die Ab-
triebsschnittstelle 500 ein Identifikationselement 54, das
in dem Raum 52 angeordnet ist. Zudem ist die Univer-
salschnittstelle 20 oder das Messelement 12 (Fig. 1) des
Werkzeug 1 zusatzlich zu deren Ausgestaltungen und
Funktionen geman dem ersten Ausfiihrungsbeispiel mit
einer Sender-/Empfangereinheit 19 ausgestattet.
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[0041] Die Sender-/Empfangereinheit 19 ermdglichtin
Zusammenwirken mit dem l|dentifikationselement 54,
dass das Werkzeug 1 die Abtriebsschnittstelle 30 erkennt
und in die Identifikation des Werkzeugs 1 Gibernimmt. Die
Sender-/Empfangereinheit 19 und das ldentifikationse-
lement 54 ermdglichen ein Zusammenwirken mittels bei-
spielsweise "ldentifizierung mit Hilfe elektromagneti-
scher Wellen" (RFID = Radio-Frequency ldentification).
[0042] Alle zuvor beschriebenen Ausgestaltungen des
Werkzeugs 1 und der Abtriebschnittstellen 30, 50, 500
kénnen einzeln oder in allen méglichen Kombinationen
Verwendung finden. Insbesondere kdnnen alle Merkma-
le und/oder Funktionen der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiele beliebig kombiniert werden. Zusatz-
lich sind insbesondere folgende Modifikationen denkbar.
[0043] Die in den Figuren dargestellten Teile sind
schematisch dargestelltund kénnen in der genauen Aus-
gestaltung von den in den Figuren gezeigten Formen ab-
weichen, solange deren zuvor beschriebenen Funktio-
nen gewahrleistet sind.

[0044] Das Werkzeug 1 kann anstelle eines Schraub-
werkzeugs auch als ein Bohrwerkzeug, ein Nietwerk-
zeug, ein Schweillwerkzeug, ein Stanzwerkzeug, usw.
ausgestaltet sein.

[0045] Das Werkzeug 1, 2 ist vorzugsweise ein hand-
gehaltenes Werkzeug, da ein solches fiir sich &ndernde
Einsatzorte besonders gut geeignet ist. Ein "handgehal-
tenes Werkzeug" im Sinne dieser Anmeldung umfasst
auch ein Werkzeug, das von einem Roboter oder einer
ahnlichen Bewegungseinrichtung gefiihrt wird.

[0046] Auch die Abtriebsschnittstelle 30 kann in dem
Raum 32 auf die gleiche Weise wie die Abtriebsschnitt-
stelle 500 mit einem Identifikationselement 54 ausgestat-
tet sein.

[0047] Die Abtriebswellen 23, 42 konnen auch einsti-
ckig ausgestaltet sein. In diesem Fall wiirde die Abtriebs-
welle 42 aus der Universalschnittstelle 20 herausragen,
wenn ein Werkzeugelement, wie der Winkelkopf 40, mit
einer der Abtriebsschnittstellen 30, 50, 500 an der Uni-
versalschnittstelle 20 montiert wird. Um die Verletzungs-
gefahr fiir einen Benutzer des Werkzeugs 1 zu minimie-
ren, wird daher die in den Ausflihrungsbeispielen be-
schriebene Form der Ausfiihrung der Abtriebswellen 23,
42 bevorzugt.

[0048] Anstelle des Winkelkopfs 40 kénnen auch an-
dere Abtriebe, wie Geradabtriebe, Flachschliissel oder
Ahnliches mit einer der Abtriebsschnittstellen 30, 50, 500
an der Universalschnittstelle 20 montiert werden.
[0049] DasWerkzeug 1 kann auch ohne Messelement
12 ausgefihrt sein, wenn wahrend der Bearbeitung des
Werkstlicks keine Messungen mit einem Messelement
12 durchgefiihrt werden missen.

Patentanspriiche

1. Messendes Schraubwerkzeug (1), mit einer Univer-
salschnittstelle (20) geeignet zur Montage zumin-
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dest zweier unterschiedlicher Abtriebsschnittstellen
(30; 50; 500), die zur Aufnahme eines Werkzeuge-
lements zur Behandlung eines Werkstlicks ausge-
staltet sind, wobei die Universalschnittstelle (20) der-
art ausgestaltetist, dass entweder eine werkzeuglos
montierbare Abtriebsschnittstelle (30) oder eine mit
einem Feststellwerkzeug zu montierende Abtriebs-
schnittstelle (50; 500) an der Universalschnittstelle
(20) befestigbar ist, wobei die Universalschnittstelle
(20) eine Rastkontur (22) aufweist, welche zum Ein-
griff entweder eines Verriegelungskorpers (33) einer
werkzeuglos montierbaren Abtriebsschnittstelle (30)
geeignet ist oder zum Eingriff mit mindestens einer
Rasteinrichtung (53) der mit einem Montagewerk-
zeug zu montierenden Abtriebsschnittstelle (50;
500) geeignet ist, wobei die Universalschnittstelle
(20) ein Gewinde (21) mit einem AufRengewinde auf-
weist welches zum Aufschrauben eines Innengewin-
des (51) der mit dem Feststellwerkzeug zu montie-
renden Abtriebsschnittstelle (50; 500) geeignet ist.

Werkzeug (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei die Universalschnittstelle (20) zu-
dem aufweistein Lager (24) zur drehbaren Lagerung
einer Abtriebswelle (23) des Werkzeugs (1), und ei-
nen Sicherungsring (25) zum Sichern des Lagers
(24) in der Universalschnittstelle (20), wobei der Si-
cherungsring (25) in die Universalschnittstelle (20)
geschraubt oder im Presssitz angeordnet ist.

Werkzeug (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, zudem mit einer Sende-/Empfangerein-
richtung (19) zum Senden und/oder Empfangen von
Identifikationsdaten zur Identifikation der Abtriebs-
schnittstelle (30, 50, 500).

Werkzeug (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei die Abtriebsschnittstelle (30; 50;
500) eine Uberwurfmutter oder ein Schnellwechsel-
spannfutter ist.

Abtriebsschnittstelle (30) fiir ein Werkzeug (1) nach
einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Ab-
triebsschnittstelle (30) eine Innenkontur (31) auf-
weist, welche Uber das Gewinde (21) der Univer-
salschnittstelle  (20) ohne Gewindeverbindung
schiebbar ist, zudem mit einer Verriegelungseinrich-
tung (33) zum Verriegeln der Abtriebsschnittstelle
(3) an einer Rastkontur (22) der Universalschnittstel-
le (20), und einer Feder (36) zur Druckbeaufschla-
gung der Verriegelungseinrichtung (33), aufweisend
auch ein Innengewinde (51), welches auf das Ge-
winde (21) der Universalschnittstelle (20) zum Her-
stellen einer Gewindeverbindung aufschraubbar ist,
und wobei die Abtriebsschnittstelle (50; 500) eine
Rasteinrichtung (53) zum Einrasten in die Rastkon-
tur (21) der Universalschnittstelle (20) aufweist.
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Abtriebsschnittstelle (30; 50; 500) nach Anspruch 5,
zudem mit einem Identifikationselement (54) zum
Senden von Identifikationsdaten der Abtriebs-
schnittstelle (30; 50; 500) an eine Sende- / Empfan-
gereinrichtung (19) des Werkzeugs (1) zur Identifi-
kation der Abtriebsschnittstelle (30; 50; 500) mit dem
Werkzeug (1).

Claims

Measuring screwdriver (1), with a universal interface
(20) suitable for the mounting of at least two different
output interfaces (30; 50; 500) which are configured
for receiving a tool element for treating a workpiece,
wherein the universal interface (20) is configured in
such a manner that either an output interface (30),
which can be mounted without a tool, or an output
interface (50; 500), which is to be mounted with a
fixing tool, can be fastened to the universal interface
(20), wherein the universal interface (20) has alatch-
ing contour (22) which is suitable for the engagement
either of a locking body (33) of an output interface
(30) which can be mounted without a tool or for the
engagement with at least one latching device (53)
ofthe outputinterface (50; 500) which is to be mount-
ed with a mounting tool, wherein the universal inter-
face (20) has a thread (21) with an external thread
which is suitable for the screwing-on of an internal
thread (51) of the output interface (50; 500) which is
to be mounted with the fixing tool.

Tool (1) according to one of the preceding claims,
wherein the universal interface (20) also has a bear-
ing (24) for the rotatable mounting of an output shaft
(23) of the tool (1), and a securing ring (25) for se-
curing the bearing (24) in the universal interface (20),
wherein the securing ring (25) is screwed into the
universal interface (20) or is arranged in a press fit.

Tool (1) according to either of the preceding claims,
in addition with a transmitting/receiving device (19)
for transmitting and/or receiving identification data
for identifying the output interface (30, 50, 500).

Tool (1) according to one of the preceding claims,
wherein the output interface (30; 50; 500) is a union
nut or a quick-change clamping chuck.

Output interface (30) for a tool (1) according to one
of the preceding claims, wherein the output interface
(30) has an internal contour (31) which can be
pushed over the thread (21) of the universaliinterface
(20) without a threaded connection, in addition with
a locking device (33) for locking the output interface
(3)toalatching contour (22) of the universaliinterface
(20), and with a spring (36) for pressurizing the lock-
ing device (33), also having an internal thread (51)
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which can be screwed onto the thread (21) of the
universal interface (20) for producing a threaded
connection, and wherein the output interface (50;
500) has a latching device (53) for latching into the
latching contour (21) of the universal interface (20).

Output interface (30; 50; 500) according to Claim 5,
in addition with an identification element (54) for
transmitting identification data of the output interface
(30; 50; 500) to a transmitting/receiving device (19)
of the tool (1) for identification of the output interface
(30; 50; 500) with the tool (1).

Revendications

Outil de vissage mesureur (1) comprenant une in-
terface universelle (20) appropriée pour le montage
d’au moins deux interfaces de prise de force diffé-
rentes (30 ; 50 ; 500) qui sont congues pour recevoir
un élément d’outil pour le traitement d’une piéce, l'in-
terface universelle (20) étant configurée de telle sor-
te que soit une interface de prise de force (30) pou-
vant étre montée sans outil, soit une interface de
prise de force devant étre montée avec un outil de
fixation (50 ; 500) puisse étre fixée a I'interface uni-
verselle (20), l'interface universelle (20) présentant
un contour d’encliquetage (22) soit qui est approprié
pour 'engagement d'un corps de verrouillage (33)
d’'une interface de prise de force (30) pouvant étre
montée sans outil, soit qui est approprié pour I'en-
gagement avec au moins un dispositif d’encliqueta-
ge (53) de linterface de prise de force (50 ; 500)
devant étre montée avec un outil de montage, l'in-
terface universelle (20) présentant un filetage (21)
avec un filetage extérieur qui est approprié pour le
vissage d’un filetage intérieur (51) de l'interface de
prise de force (50 ; 500) devant étre montée avec
I'outil de fixation.

Outil (1) selon 'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel l'interface universelle (20)
présente en outre un palier (24) pour le support sur
palierrotatif d’'un arbre de prise de force (23) de I'outil
(1), et une bague de fixation (25) pour la fixation du
palier (24) dans l'interface universelle (20), la bague
de fixation (25) étant vissée dans l'interface univer-
selle (20) ou étant disposée avec ajustement serré.

Outil (1) selon I'une quelconque des revendications
précédentes, comprenant en outre un dispositif
émetteur/récepteur (19) pour envoyer et/ou recevoir
des données d’identification pour I'identification de
I'interface de prise de force (30, 50, 500).

Outil (1) selon 'une quelconque des revendications
précédentes, danslequell'interface de prise de force
(30 ; 50 ; 500) est un écrou de raccordement ou un
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mandrin de serrage a raccord rapide.

Interface de prise de force (30) pour un outil (1) selon
'une quelconque des revendications précédentes,
l'interface de prise de force (30) présentant un con-
tour intérieur (31) qui peut étre déplacé par le biais
du filetage (21) de l'interface universelle (20) sans
connexion filetée, comprenant en outre un dispositif
de verrouillage (33) pourle verrouillage de I'interface
de prise de force (3) a un contour d’encliquetage (22)
de l'interface universelle (20) et un ressort (36) pour
la sollicitation en pression du dispositif de verrouilla-
ge (33), présentant également un filetage intérieur
(51) qui peut étre vissé sur le filetage (21) de l'inter-
face universelle (20) pour créer une connexion file-
tée, etl'interface de prise de force (50 ; 500) présen-
tant un dispositif d’encliquetage (53) pour I'enclique-
tage dans le contour d’encliquetage (21) de l'inter-
face universelle (20).

Interface de prise de force (30 ; 50 ; 500) selon la
revendication 5, comprenant en outre un élément
d’identification (54) pour envoyer des données
d’identification de l'interface de prise de force (30 ;
50 ; 500) a un dispositif émetteur/récepteur (19) de
l'outil (1) pour l'identification de l'interface de prise
de force (30 ; 50 ; 500) avec l'outil (1).
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