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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein industrielles und
elektrisch angetriebenes Werkzeug fur den mobilen
Einsatz, insbesondere ein akkubetriebenes Schraub-
werkzeug, wie es beispielsweise in der Schrift
WO 2008/088266 gezeigt ist.

[0002] Die Schrift WO 2008/088266 offenbart ein
tragbares Schraubwerkzeug, welches mittels von ei-
ner Schraubsteuerung vorgegebener Betriebspara-
meter Schraubvorgénge ausfiihrt. Diese Betriebspa-
rameter werden von der Schraubsteuerung per Funk
drahtlos an das Schraubwerkzeug ubertragen.

[0003] Da es eine Vielzahl von Funkiibertragungs-
systemen gibt, die teilweise auch kundenspezifisch
sind, bietet das hier gezeigte Schraubwerkzeug die
Méglichkeit, das zur Funkibertragung vom Schraub-
werkzeug umfasste Funkmodul auszuwechseln. Ein
Benutzer kann somit beispielsweise von WLAN-Be-
trieb auf Bluetooth-Betrieb wechseln, indem er das
WLAN-Modul durch ein Bluetooth-Modul ersetzt.

[0004] Sowohl WLAN als auch Bluetooth als auch
andere Betriebsfunkeinrichtungen haben jedoch nur
eine begrenzte Reichweite. Befindet sich das Werk-
zeug aulerhalb dieser Reichweite, ist eine Konfigura-
tion und Uberwachung durch die Schraubsteuerung
nicht mehr mdéglich.

[0005] Fir die Uberwachung von Schraubsystemen
und Schraubprozessen sind jedoch mittels Nomen
und Standards Mindestanforderungen definiert, wo-
bei hierbei unterschiedliche Kategorien betrachtet
werden, welche das Risiko fur den Fall des Versa-
gens der Schraubverbindung betreffen.

Kategorie A: Mittelbare/unmittelbare Gefahr fir Leib
und Leben

Kategorie B: Liegenbleiber

Kategorie C: Verargerung des Kunden

[0006] Diese Kategorien spielen insbesondere in der
Automobiltechnik eine wichtige Rolle. Sicherheitsre-
levante Schraubverbindungen mussen gezahlt, do-
kumentiert und mit der korrekten Vorspannkraft ver-
schraubt werden. Um dies zu gewahrleisten, ist ei-
ne intensive Kommunikation zwischen Schraubwerk-
zeug und Schraubsteuerung erforderlich.

[0007] Die fir diese Kommunikation erforderliche
Kommunikationsverbindung sollte daher mdglichst
zuverlassig realisiert sein.

[0008] Die Erfindung definiert ein industrielles und
elektrisch angetriebenes Werkzeug fur den mobilen
Einsatz, insbesondere ein akkubetriebenes Schraub-
werkzeug. Jedes andere industriell genutzte Werk-
zeug, dessen Arbeitsschritte zu dokumentieren sind,
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ware ebenfalls denkbar (zum Beispiel Widerstand-
schweildgerate, Nietwerkzeuge und dergleichen).

[0009] Das erfindungsgemafe Werkzeug umfasst
ein Gehause mit einer integrierten Werkzeugsteue-
rung und einem integrierten ersten Funkmodul zur
Kommunikation der Werkzeugsteuerung mit einer
vom Werkzeug entfernten Einrichtung innerhalb ei-
nes vordefinierten Funkfrequenzbandes.

[0010] Das Gehause umfasst ein zusatzliches zwei-
tes Funkmodul, welches mittels eines von dem
Funkfrequenzbereich des ersten Funkmoduls unter-
schiedlichen Funkfrequenzbereich arbeitet.

[0011] Fallt ein zum Betrieb des Werkzeuges erfor-
derliches Funknetz aus oder befindet sich das Werk-
zeug aulerhalb der Reichweite des Funknetzes, so
kann mittels des zweiten Funkmoduls auf ein ande-
res und ggf. weiter reichendes Funknetz automatisch
umgeschaltet werden, wenn die Sendeleistung zum
Betrieb des ersten Funkmoduls nachlasst oder sich
das Werkzeug in einem fir die Sendefrequenz des
ersten Funkmoduls kritischen Funkloch befindet. Die
Vereinheitlichung der mittels der Werkzeuge ausge-
fuhrten Fertigungsprozesse bei gleichzeitiger Erhé-
hung der Prozesssicherheit bleibt somit weiterhin ge-
wahrleistet.

[0012] Vorzugsweise ist das zweite Funkmodul der-
art realisiert, dass zur Herstellung einer Kommunika-
tionsverbindung Frequenzen aus dem fir den terres-
trischen oder den satellitengestitzten Mobilfunk vor-
gesehenen Funkfrequenzbereich verwendet werden,
insbesondere gemal einer der GSM-Standards und/
oder dem UMTS-Standard.

[0013] Eine identische Parametrierung fir gleiche
Schraubfélle kann damit weltweit garantiert werden,
selbst an Standorten, wo in sich abgeschossene Be-
triebsstatten keine ausreichende Funkabdeckung ge-
wahrleisten kdnnen. So kdnnten etwa Lenkungen ei-
nes an verschiedenen Standorten gefertigten Fahr-
zeugmodells mit dem gleichen Schraubsystem und
denselben Anziehparametern montiert werden. Einzi-
ge Vorraussetzung ist das Vorhandensein eines Mo-
bilfunknetzes. Selbst auf eine separate Internetanbin-
dung konnte verzichtet werden, da das Internet auch
Uber das Mobilfunknetz genutzt werden koénnte. Fur
diesen Fall ware das Werkzeug noch mit einem Mittel
auszurlsten, welches die Vergabe einer IP-Adresse
ermdglicht, mittels derer die Werkzeugsteuerung zu-
mindest temporéar Uber das Internet mit beispielswei-
se einer Ubergeordneten Prozesssteuerung kommu-
nizieren kénnte.

[0014] Das zweite Funkmodul nutzt zumindest einen
der folgenden Funkfrequenzbereiche oder einen dar-
in enthaltene Zwischenbereich: 876-915 MHz und/
oder 921-960 MHz und/oder 1710-1785 MHz und/
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oder 1805-1880 MHz und/oder 1850 ... 1910 MHz
1930-1990 MHz, um die Anbindung mittels GSM zu
gewahrleisten (GSM 800/850/900/1800 oder 1900-
Standards werden unterstitzt).

[0015] Alternativ oder zusatzlich nutzt das zwei-
te Funkmodul zumindest den folgenden Funkfre-
quenzbereich oder darin enthaltene Zwischenberei-
che: 1900-2170 MHz fur die UMTS-Kompatibilitat.
Selbstverstandlich kdnnen auch Funkmodule vorge-
sehen werden, welche zukunftig geplante Funkberei-
che fir die terrestrische und/oder satellitengestitzte
Mobiltelefonie nutzen.

[0016] Es wird vorzugsweise ein erstes Mittel vor-
gesehen, mittels dessen die Werkzeugsteuerung er-
kennt, welche Funkverbindung von der Einrichtung
genutzt wird. Zusétzlich wird ein zweites Mittel vor-
gesehen, mittels dessen die Werkzeugsteuerung in
der Lage ist eines der beiden Funkmodule automa-
tisch zu aktivieren. Hierzu kdnnte beispielsweise die
Sendeleistung des verwendeten Funknetzes perma-
nent Uberwacht werden, wobei bei Unterschreitung
eines vordefinierten Sendepegels von dem ersten auf
das zweite Funkmodul umgeschaltet wird oder zu-
satzlich das zweite Funkmodul aktiviert wird und mit-
tels diesem eine alternative oder zuséatzliche Verbin-
dung zu der Ubergeordneten Prozesssteuerung auf-
gebaut wird. Die Prozesssteuerung kann dann mittels
beider oder eines der beiden Funkmodule mit dem
Werkzeug kommunizieren.

[0017] Am Werkzeug sind vorzugsweise Mittel vor-
gesehen, welche eine leichte Austauschbarkeit zu-
mindest eines der Funkmodule gewahrleistet, ohne
dass das Gehduse des Werkzeuges gedffnet wer-
den muss. Das Gehause kdnnte fir diese Zwecke ei-
ne Aussparung mit einer Kontaktanbindung fiir beide
oder eines der beiden Funkmodule umfassen.

[0018] Am Werkzeug ist auRerdem ein Mittel vor-
gesehen, welches eine manuelle Umschaltung zwi-
schen beiden Funkmodulen erméglicht. Dies dient
dem Benutzer dazu ganz bewusst beispielsweise von
einer WLAN-Anbindung auf eine UMTS-Anbindung
umzuschalten, wenn von vorneherein bekannt ist,
dass am Ort der Benutzung des Werkzeuges nur ein
UMTS-Netz zur Verfigung steht. Ein am vom Werk-
zeug umfassten Display anzeigbares Symbol kdnnte
den Benutzer auf die unterschiedlichen vorhandenen
Funknetze aufmerksam machen.

[0019] Die Erfindung umfasst weiterhin eine Einrich-
tung fir den mobilen Einsatz, umfassend ein inte-
griertes Funkmodul. Das Funkmodul ist derart rea-
lisiert, dass Frequenzen aus einem fiir den terres-
trischen oder fir den satellitengestitzten Mobilfunk
vorgesehenen Funkfrequenzband verwendet werden
kdénnen. Die Einrichtung umfasst Mittel zur Konfigura-
tion eines Werkzeuges, welche Mittel derart realisiert
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sind, dass ein Datenaustausch zwischen einer von
dem Werkzeug umfassten Werkzeugsteuerung unter
Verwendung eines vom Werkzeug ebenfalls umfass-
ten korrespondierenden Funkmoduls realisierbar ist.
Als Einrichtung kdnnten beispielsweise Mobiltelefone
verwendet werden, welche es ermdglichen benutzer-
spezifische Programmmodule auf dem vom Mobilte-
lefon verwendeten Betriebssystem oder der vom Mo-
biltelefon verwendeten Firmware ablaufen zu lassen.
Auch SMS- oder EMAIL-Dienste kénnten zur Kom-
munikation verwendet werden.

[0020] Die Erfindung stellt somit ein komplettes Sys-
tem zur Durchfihrung automatisierter industrieller
Prozesse, insbesondere Schraubprozesse, dar. Das
erfindungsgemafie System umfasst eine Einrichtung
und ein Werkzeug und vereint somit die bereits zuvor
beschriebenen Vorteile.

[0021] Die Erfindung definiert auch ein Verfahren
zum Betrieb eines Werkzeuges mit einer integrierten
Werkzeugsteuerung und mit zwei voneinander un-
abhangig arbeitenden integrierten Funkmodulen mit-
tels einer vom Werkzeug weit entfernten Einrichtung
mit ebenfalls integriertem Funkmodul. Das Funkmo-
dul der Einrichtung ist mit zumindest einem Funkmo-
dul des Werkzeuges kompatibel, welches unter Ver-
wendung eines vordefinierten Funkfrequenzbandes
innerhalb eines flr den terrestrischen oder den sa-
tellitengestitzten Mobilfunk vorgesehenen Funkfre-
quenzbereiches.

[0022] Die Einrichtung oder das Werkzeug stellt un-
ter Verwendung des GSM-Dienstes GPRS oder un-
ter Verwendung von anderen Mobilfunkstandards ge-
nutzter gleichartiger Dienste eine Verbindung zum
Werkzeug her. Mittels der Werkzeugsteuerung wer-
den Daten ausgetauscht. Die Einrichtung kann Da-
ten anfordern und senden. Die mittels der Einrich-
tung angeforderten Daten werden auf einem von der
Einrichtung umfassten Datenspeicher abgespeichert
und sind somit dokumentiert. Es kann sich beispiels-
weise um dokumentationspflichtige Schraubvorgan-
ge handeln, wenn es sich bei dem Werkzeug um ei-
nen industriellen Schrauber handelt.

[0023] Die auf dem Datenspeicher abgespeicherten
Daten kdnnen mittels einer von der Einrichtung um-
fassten Bedieneinrichtung durch einen Benutzer ge-
andert werden, wenn es sich beispielsweise um Pa-
rameter fur die Werkzeugsteuerung oder Parame-
ter zur Konfiguration des Werkzeuges (IP-Adresse,
GSM-Datenserver, WPA-Schlissel, GSM-Datenser-
ver) handelt. Das Werkzeug wird damit fernwartbar.
Zwischen dem Werkzeug und der Einrichtung kénnen
somit samtliche Daten ausgetauscht werden, wel-
che vom Werkzeug auszufiihrende Prozesse oder
die Konfiguration des Werkzeuges oder Diagnoseda-
ten zur Stérungsbeseitigungen am Werkzeug betref-
fen.
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[0024] Das erste oder das zweite Funkmodul wird
vollautomatisch und selbsttatig von der Werkzeug-
steuerung aktiviert, sobald das fiir das zweite oder
das erste Funkmodul erforderliche Funknetz keine
ausreichende Sendeleistung mehr bereitstellt. Somit
ist eine redundante Kommunikationsverbindung zwi-
schen Werkzeugsteuerung und Ubergeordneter Pro-
zesssteuerung zum Austausch von Daten gewéhr-
leistet.

[0025] Fig. 1 zeigt grob schematisch die Funktions-
weise der Erfindung.

[0026] Fig. 2 zweit ein Schraubwerkzeug mit den
Merkmalen der Erfindung.

[0027] Keine der nachfolgend beschriebenen Aus-
fuhrungsformen schrénken die Erfindung auf die er-
wahnten Konstruktionsdetails ein. Es handelt sich le-
diglich um mogliche und bevorzugte Ausfiuhrungsva-
rianten. Abweichende Ldsungskonzepte unter Ver-
wendung von aus dem Stand der Technik bekannten
Mdoglichkeiten kdnnten ebenfalls realisiert werden.

[0028] Fig. 1 zeigt ein System zur Durchfuhrung au-
tomatisierter industrieller Schraubprozesse mit einer
Einrichtung 17 und einem Schraubwerkzeug 13. Bei
der Einrichtung 17 handelt es sich um ein Mobilte-
lefon mit einem benutzerspezifischen Programm so-
wie Ublichen Komponenten wie Tastatur, Display, etc.
171-174 zur Konfiguration des Schraubwerkzeugs
13. Das Programm 172 ist derart konzipiert, dass
es einen Datenaustausch zwischen einer von dem
Werkzeug 13 umfassten Werkzeugsteuerung (nicht
gezeigt) unter Verwendung eines vom Werkzeug 13
ebenfalls umfassten korrespondierenden Funkmo-
duls (nicht gezeigt) realisiert. Das Schraubwerkzeug
ist akkubetrieben und umfasst eine Standard-Da-
tenschnittstelle (WLAN, Bluetooth und dergleichen).
Mittels der Standard-Datenschnittstelle kdnnen unter
Verwendung eines sogenannten Access Points 14,
welcher auf dem Firmengelande eines Fertigungsbe-
triebes installiert sein kann, die Schraubwerkzeuge
ferngesteuert werden.

[0029] Die Fernsteuerung erfolgt mittels einer Gber-
geordnete Schraubprozesssteuereinheit. Der Access
Point 14 definiert die Abdeckung des Betriebsgelan-
des mittels eines ersten Funknetzes 12. Die Uber-
geordnete Schraubprozesssteuereinheit kann mittels
des Funknetzes 12 auf die Schraubwerkzeuge zu-
greifen und fir die Schraubwerkzeuge spezifische
Daten auf einem von der Schraubprozesssteuerein-
heit 15 umfassten Datenspeicher abspeichern. Bei
den drahtlos 18 im Mobilfunknetz 11 ausgetauschten
Daten handelt es sich vorzugsweise um Daten be-
ziglich:
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— Schraubparameter;

— Schraubwerkzeugkonfigurationsdaten;
— Schraubwerkzeugdiagnosedaten,;

— Schraubergebnisse.

[0030] Mittels der erfindungsgeméafRen Modifika-
tionen kann die Kommunikation zwischen einem
Schraubwerkzeug und einer Schraubprozesssteuer-
einheit auch mittels des weltweit verfigbaren Mobil-
funknetzes erfolgen, d. h. auch unter Verwendung ei-
nes Mobiltelefons, welches in diesem Falle als tem-
porare Schraubprozesssteuereinheit oder als aus-
schliel3liche Schraubprozesssteuereinheit dient.

[0031] Fig. 2 zeigt einen Teilabschnitt eines indus-
triell und elektrisch angetriebenen Schraubwerkzeu-
ges. Es umfasst ein Gehduse 21 mit einer integrierten
Werkzeugsteuerung 22 und einem integrierten ers-
ten WLAN/Bluetooth-Funkmodul 23 zur Kommunika-
tion der Werkzeugsteuerung 22 mit einer vom Werk-
zeug weit entfernt angeordneten Einrichtung (nicht
gezeigt, siehe hierzu Fig. 1) innerhalb vordefinier-
ter Funkfrequenzbereiche. Das Gehause 21 umfasst
ein zweites GSM/UMTS-Funkmodul 24 und verwen-
det somit zur Herstellung einer Kommunikationsver-
bindung Frequenzen, welche fiir den terrestrischen
Mobilfunk vorgesehen sind, insbesondere 876-915
MHz und/oder 921-960 MHz und/oder 1710-1785
MHz und/oder 1805-1880 MHz und/oder 1850-1910
MHz 1930-1990 MHz und/oder alternativ 1900-2170
MHz.

[0032] Eine Funkverbindungsiiberwachung 25 ist
vorgesehen, mittels derer die Werkzeugsteuerung 22
erkennt, welche Funkverbindung von einer Uberge-
ordnete Schraubprozesssteuereinheit derzeit genutzt
wird, um das Schraubwerkzeug 21 in den von der
Schraubprozesssteuereinheit vorgebbaren Schraub-
prozess einzubinden.

[0033] Ein Funkmodulumschaltmittel 26 ist ebenfalls
vorgesehen, mittels dessen die Werkzeugsteuerung
22 in der Lage ist eines der beiden Funkmodule 23,
24 vollautomatisch und gegebenenfalls unter Ver-
wendung der Funkverbindungsiberwachung 25 zu
aktivieren. Das erste oder das zweite Funkmodul
23, 24 kénnen dadurch vollautomatisch und selbst-
tatig von der Werkzeugsteuerung 22 aktiviert wer-
den, weil das vom Werkzeug 21 umfasste Funkmo-
dulumschaltmittel 26 die Sendeleistung der verwend-
baren Funknetze Uberwacht und erkennt, sobald das
fir das zweite oder das erste Funkmodul 23, 24 er-
forderliche Funknetz keine ausreichende Sendeleis-
tung mehr bereitstellt.

[0034] Auch eine Tastatur 28 ist vorgesehen, welche
eine manuelle Umschaltung zwischen beiden Funk-
modulen 23, 24 ermdglicht.
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[0035] Am Werkzeug 21 sind Aussparungen und
Steckanschliisse 27 vorgesehen, welche eine Aus-
tauschbarkeit zumindest eines der Funkmodule 23,
24 gewahrleisten, ohne dass das Gehduse 21 des
Werkzeuges geotffnet werden muss. Hierzu ist zumin-
dest eine Ausnehmung am Geh&use 21 vorgesehen,
welche elektrische Anschlliisse umfasst, die mit den
elektrischen Anschlissen zumindest eines der Funk-
module 23, 24 korrespondieren. Zumindest eines der
Funkmodule 23, 24 kann in der Ausnehmung derart
platziert werden, dass die Oberflache des Funkmo-
duls 23, 24 und die Oberflache des Gehauses 21 eine
durchgehende Oberflache bilden. Die Berihrungs-
stellen der Gehause sollten dicht abschlieRen (z. B.
Gummilippe), so dass keine Verschmutzungen oder
Feuchtigkeit in die Ausnehmung eindringen kann.

[0036] Die Konfiguration des Schraubwerkzeuges
erfolgt per Mobiltelefon. Das Mobiltelefon stellt Gber
den GSM-Dienst GPRS eine Verbindung zum Werk-
zeug her. Die aktuelle Konfiguration des Werkzeuges
wird auf das Mobiltelefon geladen. Der Anwender hat
nun die Moglichkeit die Konfiguration anzupassen.
Diese beinhaltet allgemeine Einstellungen, wie z. B.
die IP-Adresse, WPA-Schlissel, Telefonnummer ei-
nes GSM Datenservers und dergleichen. Eine Kon-
figuration der Schraubprogramme ist ebenfalls mog-
lich. Nach Abschluss der Anderungen kann die Kon-
figuration wieder an das Schraubwerkzeug gesendet
werden.

[0037] Der Abruf von Schraubprozessdaten erfolgt
per Mobiltelefon. Das Mobiltelefon stellt Gber den
GSM-Dienst GPRS eine Verbindung zum Werkzeug
her und liest die aktuell verfiigbaren Schraubergeb-
nisse aus. Es kdnnen wahrend der bestehenden Ver-
bindung neue verfligbare Schraubprozessdaten au-
tomatisch an das Mobiltelefon Gbermittelt werden. In
der Konfiguration ist einstellbar, ob die Daten nach
Abruf per Mobiltelefon auf dem Schraubwerkzeug ge-
I6scht werden oder erhalten bleiben.

[0038] Zur Ubermittlung von Schraubprozessdaten
an einen Datenserver werden diese je nach Daten-
paketgréRe Gber den GSM-Dienst GPRS oder eine
SMS Ubermittelt. Der Datenserver wandelt die erhal-
tenen Daten in das vom Betreiber des Schraubwerk-
zeuges gewinschte Format und leitet diese an eine
vorher konfigurierte Kundendatenbank weiter.

[0039] Gegenlber vorbekannten Ldsungen ist der
Einsatz des erfindungsgemafien Werkzeuges auller-
halb von Fertigungslinien, beispielsweise auch im
freien Feld, weitestgehend uneingeschrankt mog-
lich. Bereits belegte Funkfrequenzen bekannter Stan-
dards im Umfeld der Fertigungslinien und deren
Bandbreiten missen nicht fir den Betrieb des Werk-
zeuges belegt werden. Demgemaf kann der Betrieb
des Werkzeuges diese Funkfrequenzen auch nicht
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stéren oder zum Nachteil anderer per Funk betriebe-
ner Gerate blockieren.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- WO 2008/088266 [0001, 0002]
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Patentanspriiche

1. Industrielles und elektrisch angetriebenes Werk-
zeug (13, 21) fir den mobilen Einsatz, insbesondere
akkubetriebenes Schraubwerkzeug (13, 21), umfas-
send ein Gehause (21) mit einer integrierten Werk-
zeugsteuerung (22) und einem integrierten ersten
Funkmodul (23) zur Kommunikation der Werkzeug-
steuerung (22) mit einer vom Werkzeug (13, 21) ent-
fernt angeordneten Einrichtung (17) innerhalb eines
vordefinierten Funkfrequenzbereiches (11, 12), da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (21) ein
zweites Funkmodul (24) umfasst, welches mittels ei-
nes von dem Funkfrequenzbereich (12) des ersten
Funkmoduls (23) unterschiedlichen Funkfrequenzbe-
reiches (11) arbeitet.

2. Werkzeug gemalf Patentanspruch 1, wobei das
zweite Funkmodul (24) derart realisiert ist, dass zur
Herstellung einer Kommunikationsverbindung Fre-
quenzen aus fir den terrestrischen oder den sa-
tellitengestitzten Mobilfunk vorgesehenen Funkfre-
quenzbereichen (11) verwendet werden.

3. Werkzeug gemal’ Patentanspruch 1 oder 2, wo-
bei das zweite Funkmodul (24) zumindest einen der
folgenden Funkfrequenzbereiche oder einen von die-
sen Bereichen umfassten Zwischenfrequenzbereich
nutzt: 876-915 MHz und/oder 921-960 MHz und/
oder 1710-1785 MHz und/oder 1805-1880 MHz und/
oder 1850-1910 MHz 1930-1990 MHz.

4. Werkzeug gemal Patentanspruch 1 oder 2, wo-
bei das zweite Funkmodul (24) zumindest den fol-
genden Funkfrequenzbereich oder einen darin ent-
haltenen Zwischenfrequenzbereich nutzt: 1900-2170
MHz.

5. Werkzeug gemal einem der vorhergehenden
Patentanspriiche, wobei ein erstes Mittel (25) vor-
gesehen ist, mittels dessen die Werkzeugsteuerung
(22) erkennt, welcher Funkfrequenzbereich (11, 12)
von der Einrichtung (17) genutzt wird.

6. Werkzeug gemal einem der vorhergehenden
Patentanspriiche, wobei ein zweites Mittel (26) vor-
gesehen ist, mittels dessen die Werkzeugsteuerung
(22) in der Lage ist eines der beiden Funkmodule (23,
24) automatisch zu aktivieren.

7. Werkzeug gemal einem der vorhergehenden
Patentansprliche, wobei am Werkzeug (13, 21) Mittel
(27) vorgesehen sind, welche eine Austauschbarkeit
zumindest eines der Funkmodule (22, 24) gewahr-
leisten, ohne dass das Gehause (21) des Werkzeu-
ges geodffnet werden muss.

8. Werkzeug gemall einem der vorhergehenden
Patentanspriiche, wobei am Werkzeug (13, 21) ein
Mittel (28) vorgesehen sind, welches eine manuelle
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Umschaltung zwischen beiden Funkmodulen (23, 24)
ermdglicht.

9. Einrichtung fur den mobilen Einsatz, umfassend
ein integriertes Funkmodul (171), welches derart rea-
lisiert ist, dass Frequenzen aus fir den terrestrischen
oder den satellitengestitzten Mobilfunk vorgesehene
Funkfrequenzbereiche (11) verwendet werden, wo-
bei die Einrichtung (17) Mittel (172) zur Konfiguration
eines Werkzeuges umfasst, welche Mittel (172) der-
art realisiert sind, dass ein Datenaustausch zwischen
einer von dem Werkzeug (13, 21) umfassten Werk-
zeugsteuerung (22) unter Verwendung eines vom
Werkzeug (13, 21) ebenfalls umfassten korrespon-
dierenden Funkmoduls (23, 24) realisierbar ist.

10. System zur Durchfiihrung automatisierter in-
dustrieller Prozesse, insbesondere Schraubprozes-
se, umfassend eine Einrichtung (17) gemall An-
spruch 9 und ein Werkzeug (13, 21) gemal einem
der vorgehenden Anspriiche 1 bis 8, wobei die Ein-
richtung (17) vorzugsweise ein Mobiltelefon ist.

11. Verfahren zum Betrieb eines Werkzeuges (13,
21) mit einer integrierter Werkzeugsteuerung (22)
und zwei voneinander unabhangig arbeitenden Funk-
modulen (23, 24) mittels einer wert vom Werkzeug
(13, 21) angeordneten Einrichtung (17) mit integrier-
tem Funkmodul (171), welches zu zumindest einem
Funkmodul (23, 24) des Werkzeuges (13, 21) kompa-
tibel ist, unter Verwendung eines vordefinierten Funk-
frequenzbereiches innerhalb eines flir den terrestri-
schen oder den satellitengestiitzten Mobilfunk vorge-
sehenen Funkfrequenzbandes (11).

12. Verfahren gemaR Patentanspruch 11, wobei
die Einrichtung (17) unter Verwendung des GSM-
Dienstes GPRS eine Verbindung zum Werkzeug (13,
21) herstellt und von der Werkzeugsteuerung (22)
Daten anfordert, empfangt oder sendet.

13. Verfahren gemafl Patentanspruch 12, wobei
die mittels der Einrichtung (17) angeforderten Daten
auf einem von der Einrichtung (17) umfassten Daten-
speicher (173) abgespeichert werden.

14. Verfahren gemal Patentanspruch 13, wobei
die auf dem Datenspeicher (173) abgespeicherten
Daten mittels einer von der von der Einrichtung (17)
umfassten Bedieneinrichtung (174) von einem Benut-
zereingabe geandert werden.

15. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Verfahrensanspriiche, wobei zwischen dem Werk-
zeug (13, 21) und der Einrichtung (17) Daten aus-
getauscht werden, welche zumindest einen von dem
Werkzeug (13, 21) auszufiihrenden Prozess oder die
Konfiguration des Werkzeuges (13, 21) oder Diagno-
sedaten zur Stoérungsbeseitigungen am Werkzeug
(13, 21) betreffen.
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16. Verfahren gemafR einem der vorhergehenden
Verfahrensanspriiche, wobei im Rahmen des Ver-
fahrens eine Fernwartung des Werkzeuges (13, 21)
durchgefiihrt wird.

17. Verfahren gemafR einem der vorhergehenden
Verfahrensanspriche, wobei im Rahmen des Verfah-
rens eine Dokumentation der mittels des Werkzeu-
ges (13, 21) ausgefuhrten Arbeitsschritte durchge-
fuhrt wird.

18. Verfahren gemafl einem der vorhergehen-
den Verfahrensanspriiche, wobei das erste oder
das zweite Funkmodul (23, 24) vollautomatisch und
selbsttatig von der Werkzeugsteuerung (22) aktiviert
wird, sobald das fur das zweite oder das erste Funk-
modul (23, 24) erforderliche Funknetz (11, 12) keine
fur die stérungsfreie Kommunikation mit dem Werk-
zeug (13, 21) ausreichende Sendeleistung mehr be-
reitstellt.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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