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(57) Zusammenfassung: Es wird ein System mit einem Ein-
satzwerkzeug (12) und einer Handwerkzeugmaschine (14)
vorgeschlagen, die eine Recheneinheit (16) und eine Werk-
zeugidentifikationseinheit (18) aufweist, die dazu vorgese-
hen ist, zumindest eine Kenngröße des Einsatzwerkzeugs
(12) zu erfassen, wobei die Recheneinheit (16) dazu vorge-
sehen ist, die Kenngröße zu verarbeiten.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Es ist bereits ein System mit einem Einsatz-
werkzeug und einer Handwerkzeugmaschine vorge-
schlagen worden.

Offenbarung der Erfindung

[0002] Es wird ein System mit einem Einsatzwerk-
zeug und einer Handwerkzeugmaschine vorgeschla-
gen, die eine Recheneinheit und eine Werkzeugi-
dentifikationseinheit aufweist, die dazu vorgesehen
ist, zumindest eine Kenngröße des Einsatzwerk-
zeugs zu erfassen, wobei die Recheneinheit dazu
vorgesehen ist, die Kenngröße zu verarbeiten. Un-
ter einem „Einsatzwerkzeug“ soll insbesondere ei-
ne Einheit verstanden werden, die bei einem Ar-
beitsvorgang direkt auf ein Werkstück wirkt. Vor-
zugsweise ist die Handwerkzeugmaschine dazu vor-
gesehen, das Einsatzwerkzeug von einem Bedie-
ner lösbar zu befestigen. Insbesondere soll unter
einer „Handwerkzeugmaschine“ eine handführbare
Maschine zur Bearbeitung eines Werkstücks verstan-
den werden, beispielsweise eine Bohrmaschine, ein
Bohr- und/oder Schlaghammer, eine Säge, ein Ho-
bel, ein Schrauber, eine Fräse, ein Schleifer, ein Win-
kelschleifer, ein Gartengerät und/oder ein Multifunk-
tionswerkzeug. Vorzugsweise weist die Handwerk-
zeugmaschine einen Handgriff auf, an dem die Hand-
werkzeugmaschine in zumindest einem Betriebszu-
stand von einem Bediener getragen wird. Unter einer
„Recheneinheit“ soll insbesondere ein Controller mit
einem Prozessor, einer Speichereinheit und/oder ei-
nem in der Speichereinheit gespeicherten Betriebs-,
Steuer- und/oder Berechnungsprogramm verstanden
werden. Insbesondere soll unter einer „Werkzeugi-
dentifikationseinheit“ eine Einheit verstanden wer-
den, die dazu vorgesehen ist, zumindest eine dem
Einsatzwerkzeug zugeordnete Kenngröße zu ermit-
teln. Vorzugsweise weist das Einsatzwerkzeug ein
die Kenngröße umfassendes Identifikationsmerkmal
auf, das die Werkzeugidentifikationseinheit erfasst.
Vorzugsweise ist die Werkzeugidentifikationseinheit
dazu vorgesehen, das Identifikationsmerkmal optisch
und/oder taktil auszuwerten. Besonders bevorzugt
ist die Werkzeugidentifikationseinheit dazu vorgese-
hen, das Identifikationsmerkmal insbesondere draht-
los elektrisch auszuwerten. Das Identifikationsmerk-
mal ist als ein, dem Fachmann als sinnvoll erschei-
nendes Identifikationsmerkmal ausgebildet, vorzugs-
weise jedoch als ein optischer Code, als ein Strich-
code, als ein Konturcode, als ein Stanzcode, als ein
elektrischer Code und/oder als ein RFID-Chip. Vor-
teilhaft prägt die Werkzeugidentifikationseinheit dem
Werkstück zumindest einen Teil des Identifikations-
merkmals auf. Vorzugsweise ist die Werkzeugiden-
tifikationseinheit fest in die Handwerkzeugmaschine
integriert. Alternativ könnte die Werkzeugidentifika-

tionseinheit trennbar und/oder nachrüstbar mit der
Handwerkzeugmaschine verbunden sein. Insbeson-
dere ist die Werkzeugidentifikationseinheit dazu vor-
gesehen, mit verschiedenen Typen von Handwerk-
zeugmaschinen verbunden zu werden. Unter „vor-
gesehen“ soll insbesondere speziell programmiert,
ausgelegt und/oder ausgestattet verstanden werden.
Insbesondere soll unter einer „Kenngröße“ zumindest
eine Information über das Einsatzwerkzeug verstan-
den werden. Vorzugsweise umfasst die Kenngröße
eine Typinformation des Einsatzwerkzeugs. Vorteil-
haft weist die Kenngröße einen eineindeutigen Iden-
tifizierungswert des Einsatzwerkzeugs auf, insbeson-
dere eine Seriennummer. Des Weiteren könnte die
Kenngröße weitere, dem Fachmann als sinnvoll er-
scheinende Informationen umfassen. Insbesondere
soll unter der Wendung „die Kenngröße verarbei-
ten“ verstanden werden, dass die Recheneinheit da-
zu vorgesehen ist, zumindest eine von der Kenngrö-
ße abhängige Berechnung durchzuführen. Vorteilhaft
ist die Recheneinheit dazu vorgesehen, eine von der
Kenngröße abhängige Information auszugeben. Un-
ter der Wendung „eine von der Kenngröße abhängige
Information auszugeben“ soll insbesondere verstan-
den werden, dass die Recheneinheit die Information
zumindest aus der Kenngröße bestimmt und die In-
formation an einen Bediener weitergibt. Vorzugswei-
se weist die Handwerkzeugmaschine zumindest ei-
ne Ausgabeeinheit auf, die die Information akustisch,
taktil und/oder optisch ausgibt. Vorzugsweise erfasst
die Werkzeugidentifikationseinheit eine Verschleiß-
kenngröße des Einsatzwerkzeugs. Unter einer „Ver-
schleißkenngröße“ soll insbesondere zumindest ei-
ne Kenngröße über einen Verschleiß des Einsatz-
werkzeugs verstanden werden. Vorteilhaft ist die Re-
cheneinheit dazu vorgesehen, die Verschleißkenn-
größe zu verarbeiten. Durch die erfindungsgemäße
Ausgestaltung des Systems ist eine besonders siche-
re, komfortable und/oder effektive Nutzung der Hand-
werkzeugmaschine möglich.

[0003] In einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass die Recheneinheit einen Speicher
aufweist, der in zumindest einem Betriebszustand
wenigstens einen Soll-Betriebsparameter des Ein-
satzwerkzeugs speichert, wodurch der Soll-Betriebs-
parameter des Einsatzwerkzeugs vorteilhaft von der
Recheneinheit verarbeitet werden kann. Vorteilhaft
ermittelt die Recheneinheit einen Soll-Betriebspara-
meter des Einsatzwerkzeugs von der Kenngröße des
Einsatzwerkzeugs abhängig. Besonders vorteilhaft
erfasst die Werkzeugidentifikationseinheit einen von
dem Einsatzwerkzeug gespeicherten Soll-Betriebs-
parameter. Insbesondere soll unter einem „Speicher“
eine Vorrichtung verstanden werden, die dazu vor-
gesehen ist, eine Information elektrisch abrufbar ins-
besondere digital zu speichern. Vorzugsweise ist der
Speicher dazu vorgesehen, in zumindest einem Be-
triebsvorgang beschrieben zu werden. Unter einem
„Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs“ soll
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insbesondere zumindest eine Information verstanden
werden, die beschreibt, mit welchen Parametern die
Handwerkzeugmaschine das Einsatzwerkzeugs bei
einem Betrieb optimal antreiben wird und/oder ma-
ximal antreiben darf. Vorzugsweise weist der Soll-
Betriebsparameter mehrere Informationen auf. Ins-
besondere umfasst der Soll-Betriebsparameter zu-
mindest eine Information über einen Vorschub, ei-
ne Drehzahl, ein Drehmoment, eine Leistung, eine
Anzahl von Arbeitsvorgängen und/oder eine andere,
dem Fachmann als sinnvoll erscheinende Informati-
on, und zwar vorteilhaft jeweils einen optimalen Wer-
tebereich und/oder maximalen Wert.

[0004] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass das
Einsatzwerkzeug einen Speicher aufweist, der in zu-
mindest einem Betriebszustand wenigstens einen
Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs spei-
chert, wodurch der Soll-Betriebsparameter des Ein-
satzwerkzeugs vorteilhaft jederzeit abrufbar ist. Ins-
besondere steht ein Soll-Betriebsparameter eines
neuentwickelten Einsatzwerkzeugs bei einem Ar-
beitsvorgang mit dem Einsatzwerkzeug direkt zur
Verfügung. Vorzugsweise ist die Recheneinheit dazu
vorgesehen, in zumindest einem Betriebszustand zu-
mindest einen Soll-Betriebsparameter, insbesondere
über eine Abnutzung des Einsatzwerkzeugs, in den
Speicher des Einsatzwerkzeugs zu schreiben.

[0005] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Werk-
zeugidentifikationseinheit ein Kommunikationsmittel
aufweist, das in zumindest einem Betriebszustand
zumindest einen Soll-Betriebsparameter des Einsatz-
werkzeugs empfängt, wodurch die Handwerkzeug-
maschine den Soll-Betriebsparameter des Einsatz-
werkzeugs vorteilhaft verarbeiten kann. Unter ei-
nem „Kommunikationsmittel“ soll insbesondere eine
Schnittstelle verstanden werden, die dazu vorgese-
hen ist, Daten zu empfangen und insbesondere zu
senden. Das Kommunikationsmittel ist als eine, dem
Fachmann als sinnvoll erscheinende Schnittstelle,
vorzugsweise jedoch als eine USB-Schnittstelle, als
eine LAN-Schnittstelle, als eine W-LAN-Schnittstel-
le, als eine Zigbee-Schnittstelle, als eine Mobilfunk-
Schnittstelle, beispielsweise UMTS, GPRS bzw. LTE,
als eine Bluetooth-Schnittstelle und/oder als eine
RFID-Schnittstelle ausgebildet. Vorzugsweise emp-
fängt das Kommunikationsmittel den Soll-Betriebs-
parameter des Einsatzwerkzeugs von dem Einsatz-
werkzeug und/oder insbesondere von einem Ser-
ver. Vorteilhaft sendet das Kommunikationsmittel die
Kenngröße des Einsatzwerkzeugs an den Server und
empfängt von dem Server den Soll-Betriebsparame-
ter des Einsatzwerkzeugs.

[0006] Zudem wird vorgeschlagen, dass die Hand-
werkzeugmaschine ein Kommunikationsmittel auf-
weist, das in zumindest einem Betriebszustand zu-
mindest einen Ist-Betriebsparameter eines Arbeits-
vorgangs sendet, wodurch eine Entwicklung von Ein-

satzwerkzeugen an deren Nutzung bei einem Be-
trieb besonders vorteilhaft angepasst werden kann.
Vorzugsweise sendet das Kommunikationsmittel den
Ist-Betriebsparameter eines Arbeitsvorgangs an ei-
nen insbesondere zentralen Server, der vorteilhaft
mit dem Internet verbunden ist. Vorteilhaft sen-
det das Kommunikationsmittel den Ist-Betriebspara-
meter eines Arbeitsvorgangs an das Einsatzwerk-
zeug, das den Ist-Betriebsparameter eines Arbeits-
vorgangs speichert. Insbesondere soll unter einem
„Ist-Betriebsparameter eines Arbeitsvorgangs“ we-
nigstens eine dem Fachmann als sinnvoll erschei-
nende Information über einen Betrieb des Einsatz-
werkzeugs bei dem Arbeitsvorgang verstanden wer-
den, vorteilhaft jedoch wenigstens ein Vorschub, eine
Drehzahl, ein Drehmoment, eine Leistung und/oder
ein Arbeitsweg.

[0007] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Re-
cheneinheit dazu vorgesehen ist, zumindest den Soll-
Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs und zu-
mindest einen Ist-Betriebsparameter eines Arbeits-
vorgangs zu vergleichen, wodurch ein besonders si-
cherer und effektiver Betrieb möglich ist. Unter dem
Begriff „vergleichen“ soll insbesondere verstanden
werden, dass die Recheneinheit zumindest über-
prüft, ob der Soll-Betriebsparameter des Einsatz-
werkzeugs oder der Ist-Betriebsparameter eines Ar-
beitsvorgangs größer ist. Vorzugsweise bestimmt
die Recheneinheit, ob sich der Ist-Betriebsparame-
ter eines Arbeitsvorgangs in einem zulässigen und/
oder insbesondere vorteilhaften Bereich des Soll-
Betriebsparameters des Einsatzwerkzeugs befindet.
Beispielsweise könnte die Recheneinheit durch den
Vergleich bestimmen, ob ein Sägeblatt in einem vor-
teilhaften und insbesondere ungefährlichen Dreh-
zahlbereich betrieben wird. Unter einem „vorteilhaf-
ten Bereich“ soll insbesondere ein Bereich verstan-
den werden, bei dem ein vorteilhaftestes Arbeitser-
gebnis erzielbar ist.

[0008] In einer vorteilhaften Ausbildung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass die Recheneinheit
dazu vorgesehen ist, in zumindest einem Betriebs-
zustand zumindest eine Information von einem Soll-
Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs abhängig
auszugeben, wodurch ein besonders sicherer Betrieb
komfortabel möglich ist. Vorzugsweise ist die Re-
cheneinheit dazu vorgesehen, den Bediener über zu-
mindest einen maximalen und/oder insbesondere op-
timalen Wert des Soll-Betriebsparameters zu infor-
mieren. Beispielsweise könnte die Recheneinheit ei-
ne optimale Drehzahl eines Sägeblatts und/oder eine
maximale Drehzahl des Sägeblatts ausgeben.

[0009] In einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass die Recheneinheit dazu vorgesehen
ist, in zumindest einem Betriebszustand eine Infor-
mation von dem Soll-Betriebsparameter des Einsatz-
werkzeugs und einem Ist-Betriebsparameter eines
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Arbeitsvorgangs abhängig auszugeben, wodurch der
Bediener vor einem unsicheren Betrieb gewarnt und
auf einen besonders effektiven Betrieb hingewiesen
werden kann. Vorzugsweise ist die Recheneinheit
dazu vorgesehen, den Bediener über einen Arbeits-
vorgang mit einem Ist-Betriebsparameter außerhalb
von sicheren und/oder insbesondere optimalen Soll-
Betriebsparametern zu informieren. Beispielsweise
könnte die Recheneinheit eine Warnung bei Betrieb
eines Sägeblatts mit einer zu hohen insbesondere
gefährlichen Drehzahl ausgeben.

Zeichnung

[0010] Weitere Vorteile ergeben sich aus der fol-
genden Zeichnungsbeschreibung. In der Zeichnung
ist ein Ausführungsbeispiel der Erfindung dargestellt.
Die Zeichnung, die Beschreibung und die Ansprüche
enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der
Fachmann wird die Merkmale zweckmäßigerweise
auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren
Kombinationen zusammenfassen.

Beschreibung des Ausführungsbeispiels

[0011] Die Fig. 1 zeigt ein System 10 mit einem
Einsatzwerkzeug 12, einer Handwerkzeugmaschine
14 und einem mobilen Computer 28. Das Einsatz-
werkzeug 12 ist als eine Lochsäge ausgebildet. Das
Einsatzwerkzeug 12 weist einen Speicher 22 auf.
Der Speicher 22 ist als ein RFID-Chip ausgebildet.
Der Speicher 20 speichert eine Kenngröße, einen
Soll-Betriebsparameter und eine Verschleißkenngrö-
ße des Einsatzwerkzeugs 12. Die Kenngröße des
Einsatzwerkzeugs 12 umfasst eine Seriennummer
und eine Typinformation des Einsatzwerkzeugs 12.
Die Verschleißkenngröße weist eine Laufzeit, eine
Anzahl von Arbeitsvorgängen und/oder eine Schärfe-
kenngröße auf.

[0012] Das Einsatzwerkzeug 12 ist als ein Schlag-
bohrschrauber ausgebildet. Die Handwerkzeugma-
schine 14 umfasst eine Recheneinheit 16, eine Werk-
zeugidentifikationseinheit 18, ein Kommunikations-
mittel 26, ein Einsatzwerkzeugbefestigungsmittel 30,
eine Antriebseinheit 32, einen Handwerkzeugakku
34, ein Handwerkzeuggehäuse 36 und eine Ausga-
beeinheit 38. Der Handwerkzeugakku 34 ist trenn-
bar mit dem Handwerkzeuggehäuse 36 verbunden.
Das Handwerkzeuggehäuse 36 ist pistolenförmig
ausgebildet. Die Antriebseinheit 32 treibt zumindest
bei einem Arbeitsvorgang das Einsatzwerkzeugbe-
festigungsmittel 30 an. Das Einsatzwerkzeugbefesti-
gungsmittel 30 befestigt das Einsatzwerkzeug 12. Die
Ausgabeeinheit 38 umfasst, hier nicht näher darge-
stellt, eine optische Anzeige und einen Lautsprecher.
Die optische Anzeige ist als ein Display ausgebildet.

[0013] Die Werkzeugidentifikationseinheit 18 weist
ein Kommunikationsmittel 24 auf. Das Kommunikati-

onsmittel 24 ist als eine RFID-Schnittstelle ausgebil-
det. Vor einem Arbeitsvorgang erfasst die Werkzeu-
gidentifikationseinheit 18 die Kenngröße, den Soll-
Betriebsparameter und die Verschleißkenngröße des
Einsatzwerkzeugs 12. Der Soll-Betriebsparameter
umfasst Werte eines maximalen Drehmoments, ei-
nes optimalen Drehmomentbereichs, einer maxima-
len Drehzahl, eines optimalen Drehzahlbereichs und/
oder andere, dem Fachmann für ein Einsatzwerk-
zeug als sinnvoll erscheinende Informationen. Die
Recheneinheit 16 des Einsatzwerkzeugs 12 weist ei-
nen Speicher 20 auf, der die Kenngröße und den Soll-
Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs 12 spei-
chert. Die Recheneinheit 16 weist eine Ausgabe-
routine und eine Überwachungsroutine auf, die die
Kenngröße, den Soll-Betriebsparameter und die Ver-
schleißkenngröße verarbeiten. Die Ausgaberoutine
gibt die Kenngröße mittels der Ausgabeeinheit 38
an einen Bediener aus. Des Weiteren arbeitet die
Ausgaberoutine den Soll-Betriebsparameter für eine
Ausgabe an einen Bediener auf. Die Ausgaberouti-
ne gibt diese Information mittels der Ausgabeeinheit
38 an einen Bediener aus. Ferner arbeitet die Ausga-
beroutine die Verschleißkenngröße für eine Ausgabe
an einen Bediener auf. Die Ausgaberoutine gibt diese
Information mittels der Ausgabeeinheit 38 an einen
Bediener aus.

[0014] Die Überwachungsroutine erfasst einen Ist-
Betriebsparameter eines Arbeitsvorgangs. Der Ist-
Betriebsparameter umfasst einen Drehmoment-, ei-
nen Drehzahlverlauf des Einsatzwerkzeugbefesti-
gungsmittels 30, einen Temperaturverlauf der An-
triebseinheit 32, einen Temperatur- und/oder La-
dungsverlauf des Handwerkzeugakkus 34 und/oder
weitere, dem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Messwerte. Welche Messwerte des Ist-Betriebspara-
meters des Arbeitsvorgangs erfasst werden, ist von
dem Bediener konfigurierbar. Die Überwachungsrou-
tine vergleicht bei dem Arbeitsvorgang den Ist-Be-
triebsparameter des Arbeitsvorgangs mit dem Soll-
Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs 12. Die
Überwachungsroutine gibt mittels der Ausgabeein-
heit 38 eine Information an den Bediener aus, wenn
zumindest ein Messwert des Ist-Betriebsparameters
eines Arbeitsvorgangs außerhalb des optimalen Soll-
Betriebsparameters des Einsatzwerkzeugs 12 liegt.
Beispielsweise könnte die Überwachungsroutine den
Bediener warnen, wenn ein zu hohes Drehmoment
bei einem Arbeitsvorgang anliegt, was auf einen
zu großen Vorschub, ein zu hartes Werkstück und/
oder zu dickes Werkstück für das Einsatzwerkzeug
12 schließen lässt. Somit ist die Recheneinheit 16
dazu vorgesehen, in zumindest einem Betriebszu-
stand eine Information von dem Soll-Betriebspara-
meter des Einsatzwerkzeugs 12 abhängig auszuge-
ben. Des Weiteren könnte die Überwachungsroutine
einen Antrieb des Einsatzwerkzeugbefestigungsmit-
tels 30 stoppen, wenn zumindest ein Messwert des
Ist-Betriebsparameters des Arbeitsvorgangs außer-
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halb eines optimalen Bereichs des Soll-Betriebspara-
meters liegt. Des Weiteren weist die Überwachungs-
routine den Bediener bei einer Nutzung eines ver-
schlissenen Einsatzwerkzeugs 12 auf das verschlis-
sene Einsatzwerkzeug 12 hin.

[0015] Des Weiteren begrenzt die Recheneinheit 16
einen Betrieb der Antriebseinheit 32, so dass je-
der Messwert des Ist-Betriebsparameters eines Ar-
beitsvorgangs unterhalb der maximalen Werte des
Soll-Betriebsparameters des Einsatzwerkzeugs 12
liegt. Alternativ oder zusätzlich könnte eine Rechen-
einheit bei einem Überschreiten eines maximalen
Werts des Soll-Betriebsparameters den Bediener
warnen oder das Einsatzwerkzeugbefestigungsmit-
tel 30 stoppen. Nach dem Arbeitsvorgang berech-
net die Recheneinheit 16 eine neue Verschleißkenn-
größe. Die Werkzeugidentifikationseinheit 18 über-
trägt die Verschleißkenngröße auf den Speicher 22
des Einsatzwerkzeugs 12. Alternativ oder zusätzlich
könnte eine Recheneinheit eine Verschleißkenngrö-
ße speichern und anhand der Kenngröße einem Ein-
satzwerkzeug 12 bei einem nächsten Arbeitsvorgang
dem Einsatzwerkzeugs 12 zuordnen.

[0016] Das Kommunikationsmittel 26 der Handwerk-
zeugmaschine 14 ist als eine Bluetooth-Schnittstelle
ausgebildet. Das Kommunikationsmittel 26 der Hand-
werkzeugmaschine 14 verbindet die Handwerkzeug-
maschine 14 mit einem mobilen Computer 28. Der
mobile Computer 28 ist als ein Mobiltelefon ausge-
bildet. Alternativ oder zusätzlich könnte der mobile
Computer 28 als ein anderer, dem Fachmann als
sinnvoll erscheinender mobiler Computer ausgebil-
det sein, vorteilhaft jedoch als ein Laptop, als ein Ta-
blet-Computer und/oder als ein Smartphone. Wenn
bei einem Einsatzwerkzeug nur eine Kenngröße die-
ses Einsatzwerkzeugs mittels der Werkzeugidentifi-
kationseinheit 18 abrufbar ist, ruft die Recheneinheit
12 die Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs
12 insbesondere über den Computer 28 von einem
Server 40 ab. Alternativ könnte eine Handwerkzeug-
maschine direkt, das heißt ohne den mobilen Com-
puter 28, mit dem Server 40 kommunizieren.

[0017] Das Kommunikationsmittel 26 der Handwerk-
zeugmaschine 14 sendet in zumindest einem Be-
triebszustand den Ist-Betriebsparameter eines Ar-
beitsvorgangs und eine Typinformation des Einsatz-
werkzeugs 12 insbesondere über den Computer 28
an den Server 40. Vorzugsweise ist das Senden
des Ist-Betriebsparameters von dem Bediener kon-
figurierbar. Der Server 40 wertet die Ist-Betriebs-
parameter mehrerer Arbeitsvorgänge unterschiedli-
cher Handwerkzeugmaschinen 14 statistisch aus.
Der Computer 28 weist eine Applikation auf, die
den Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs
12 und/oder den Ist-Betriebsparameter der Hand-
werkzeugmaschine 14 anzeigt.

Patentansprüche

1.  System mit einem Einsatzwerkzeug (12) und ei-
ner Handwerkzeugmaschine (14), die eine Rechen-
einheit (16) und eine Werkzeugidentifikationseinheit
(18) aufweist, die dazu vorgesehen ist, zumindest ei-
ne Kenngröße des Einsatzwerkzeugs (12) zu erfas-
sen, wobei die Recheneinheit (16) dazu vorgesehen
ist, die Kenngröße zu verarbeiten.

2.    System nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Recheneinheit (16) einen Speicher
(20) aufweist, der in zumindest einem Betriebszu-
stand wenigstens einen Soll-Betriebsparameter des
Einsatzwerkzeugs (12) speichert.

3.   System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einsatzwerkzeug (12) ei-
nen Speicher (22) aufweist, der in zumindest einem
Betriebszustand wenigstens einen Soll-Betriebspara-
meter des Einsatzwerkzeugs (12) speichert.

4.    System nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugidentifikationseinheit (18) ein Kommunikations-
mittel (24) aufweist, das in zumindest einem Betriebs-
zustand zumindest einen Soll-Betriebsparameter des
Einsatzwerkzeugs (12) empfängt.

5.    System nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hand-
werkzeugmaschine (14) ein Kommunikationsmittel
(26) aufweist, das in zumindest einem Betriebszu-
stand zumindest einen Ist-Betriebsparameter eines
Arbeitsvorgangs sendet.

6.    System nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rechen-
einheit (16) dazu vorgesehen ist, zumindest einen
Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs (12)
und zumindest einen Ist-Betriebsparameter eines Ar-
beitsvorgangs zu vergleichen.

7.    System nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rechen-
einheit (16) dazu vorgesehen ist, in zumindest einem
Betriebszustand zumindest eine Information von ei-
nem Soll-Betriebsparameter des Einsatzwerkzeugs
(12) abhängig auszugeben.

8.  System nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Recheneinheit (16) dazu vorgesehen
ist, in zumindest einem Betriebszustand eine Infor-
mation von dem Soll-Betriebsparameter des Einsatz-
werkzeugs (12) und einem Ist-Betriebsparameter ei-
nes Arbeitsvorgangs abhängig auszugeben.

9.   Einsatzwerkzeug eines Systems (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche.
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10.   Handwerkzeugmaschine eines Systems (10)
nach einem der Ansprüche 1 bis 8.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen



DE 10 2012 202 116 A1    2013.08.14

7/7

Anhängende Zeichnungen
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