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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft Verfahren
zum Parametrieren eines Montagewerkzeuges (100) mit ei-
nem Parametersatz, der zur Abarbeitung eines Prozesses
mit dem Montagewerkzeug (!00) dient, wobei der Parameter-
satz in einem lesbaren Code (200) hinterlegt ist, wobei mit-
tels einer Einlese-Schnittstelle (132) des Montagewerkzeu-
ges (100) der lesbare Code (200) eingelesen wird, und wo-
bei das Montagewerkzeug (100) mit den aus dem lesbaren
Code (200) eingelesenen Parametersatz parametriert wird,
sowie ein solches Montagewerkzeug (100) und einen sol-
chen lesbaren Code (200).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Parametrieren eines Montagewerkzeuges
mit einem Parametersatz, ein Montagewerkzeug so-
wie ein lesbaren Code.

Stand der Technik

[0002] Bei industriellen Montagearbeiten kommen
Ublicherweise Montagewerkzeuge zum Einsatz, die
einfach und flexibel handhabbar sind. Dazu kénnen
solche Montagewerkzeuge von einem Benutzer auf-
genommen, benutzt und wieder zuriickgelegt wer-
den. Solche Montagewerkzeuge sind bspw. Schrau-
ber, Nietgerate, Stanzgerate und dergleichen, wie sie
bei entsprechenden Montagearbeiten benétigt wer-
den.

[0003] Fir die Prozesssicherheit kdénnen dabei
im Montagewerkzeuge integrierte Steuerungen und
Sensoriken vorgesehen sein, durch die der abzu-
arbeitende Prozess, bspw. das Festdrehen einer
Schraube, Uberwacht oder sogar selbsttatig durch-
gefihrt wird. Dabei kann bspw. ein spezielles Dreh-
moment vorgegeben werden. Hierfur kann eine auf
den jeweiligen Prozess abgestimmte Programmie-
rung des Montagewerkzeuges nétig sein.

[0004] Aus der DE 10 2010 044 823 A1 ist bspw.
ein Schrauber bekannt, bei dem ein Benutzer lber ei-
ne Eingabeeinheit eine Verbindung zu einer Gberge-
ordneten Schraubprozesssteuerung herstellen kann,
von welcher auf den Schrauber eine Programmierung
fur einen abzuarbeitenden Prozess erhalt.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Erfindungsgemal werden ein Verfahren, ein
Montagewerkzeug und eine Komponente oder ein
Dokument mit den Merkmalen der unabhangigen
Patentanspriiche vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausge-
staltungen sind Gegenstand der Unteranspriiche so-
wie der nachfolgenden Beschreibung.

[0006] Ein erfindungsgemales Verfahren dient zum
Parametrieren eines Montagewerkzeuges mit einem
Parametersatz, der zur Abarbeitung eines Prozesses
mit dem Montagewerkzeug dient. Hierzu ist der Para-
metersatz in einem lesbaren Code hinterlegt, mittels
einer Einlese-Schnittstelle des Montagewerkzeuges
wird der lesbare Code eingelesen, und das Montage-
werkzeug wird mit dem aus dem lesbaren Code ein-
gelesenen Parametersatz parametriert.

[0007] Auf diese Weise kann sehr schnell und ein-
fach eine Parametrierung eines Montagewerkzeuges
durchgefiihrt werden. Insbesondere ist ein solcher
lesbarer Code bspw. an geeigneten Stellen in ei-
nem Montageablauf platzierbar, so dass dieser Code
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wenn nétig mittels des Montagewerkzeuges ausge-
lesen werden kann und das Montagewerkzeug auf
diese Weise sofort die fur einen aktuellen, abzuarbei-
tenden Prozess nétigen Prozessschritte kennt. Eine
manuelle Eingabe oder Aktivierung eines Prozesses
durch einen Benutzer ist somit nichtmehr erforderlich.
Vielmehr kann die entsprechende Programmierung
direkt in dem Montagewerkzeug allein durch das Aus-
lesen eines Codes erfolgen und das Montagewerk-
zeug kann im Rahmen der Industrie 4.0, d.h. der Au-
tomatisierung der Industrie, verwendet werden. Auch
ist keine Verbindung zu einer Ubergeordneten Pro-
zesssteuerung mehr nétig.

[0008] Vorzugsweise liegt der lesbare Code als
eindimensionaler Code oder als zweidimensionaler
Code, insbesondere als Matrix-Code, vor. Hierbei
handelt es sich um besonders einfach darzustellen-
de und einfach an einem Untergrund anzubringende
Codes. Insbesondere in einem Matrix-Code, bspw.
einem QR-Code, kann eine gro3e Menge an Informa-
tionen hinterlegt sein.

[0009] ZweckmaRigerweise ist der lesbare Code auf
einer Komponente oder einem Dokument, die bzw.
das mit dem Montagewerkzeug und/oder dem mit-
tels des Montagewerkzeuges durchzufthrenden Pro-
zess korreliert ist, insbesondere einem Bauteil, einem
Werkstucktréger, einer technischen Unterlage, einer
Zeichnung oder einem Datenblatt, aufgebracht. Dies
ermdglicht eine besonders schnelle Parametrierung
des Montagewerkzeuges. Wenn bspw. der lesbare
Code auf einem Werkstucktrager, auf dem ein spe-
zielles Werkstiick angeordnet ist, welches bestimm-
te Prozessschritte zur Montage erfordert, angebracht
ist, kann ein Bediener, sobald er mit dem Montage-
werkzeug den Werkstlcktrager erreicht, den lesba-
ren Code einlesen und sofort mit dem Montagewerk-
zeug die nétigen Prozessschritte durchfihren. Far
den Fall, dass der lesbare Code in einem Datenblatt
hinterlegt ist, kann ein Bediener bspw. fir bestimm-
te Prozessvorgange bei der Montage einer Kompo-
nente nicht nur die technischen Informationen zu der
Komponente erhalten sondern zugleich auch die néti-
ge Parametrierung des Montagewerkzeuges vorneh-
men.

[0010] Vorzugsweise wird als Montagewerkzeug ein
Montagewerkzeug, insbesondere ein Schrauber, ein
Nietgerat, ein Stanzgerat, ein Clinchgerat oder ein
Schweil3gerat verwendet. Dabei umfasst der Prozess
insbesondere einen Schraubprozess, einen Nietpro-
zess, einen Stanzprozess, einen Clinchprozess oder
einen Schweillprozess. Bei den erwdhnten Montage-
werkzeugen bzw. Prozessen handelt es sich um hau-
fig in industriellen Anwendungen verwendete Monta-
gewerkzeuge bzw. Prozesse, so dass hier durch das
vorgeschlagene Verfahren eine besonders schnelle
und effektive Montage ermdglicht wird.
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[0011] Ein erfindungsgemales Montagewerkzeug
weist eine Einlese-Schnittstelle auf und ist dazu ein-
gerichtet, einen lesbaren Code, in dem ein Parame-
tersatz hinterlegt ist, einzulesen und mit dem Para-
metersatz parametriert zu werden. ZweckmaRiger-
weise ist das Montagewerkzeug weiterhin dazu ein-
gerichtet, aufgrund der durch den eingelesen Para-
metersatz vorgenommenen Parametrierung, den mit
der Parametrierung verknipften Prozess abzuarbei-
ten.

[0012] Ein erfindungsgemaler Lesbarer Code, ins-
besondere ein- oder zweidimensionaler Code, wei-
ter insbesondere Matrix-Code, weist einen darin hin-
terlegten Parametersatz auf. Bei einem solchen les-
baren Code handelt sich dabei bspw. um eine bildli-
che Bereitstellung von Information in einem Muster.
Der lesbare Code ist dabei von einem Montagege-
rat mittels einer Einlese-Schnittstelle einlesbar, wo-
bei der Parametersatz derart ausgebildet ist, dass
das Montagegerat damit parametrierbar ist, um einen
Prozess abzuarbeiten. Die Einlese-Schnittstelle kann
beispielsweise eine Kamera oder einen Scanner um-
fassen, z.B. auf Basis eines CCD- oder CMOS-Sen-
sors.

[0013] Vorzugsweise ist der lesbare Code auf ei-
ner Komponente oder einem Dokument, die bzw.
das mit dem Montagewerkzeug und/oder dem mit-
tels des Montagewerkzeuges durchzuflhrenden Pro-
zess korreliert ist, insbesondere einem Bauteil, einem
Werkstucktrager, einer technischen Unterlage, einer
Zeichnung oder einem Datenblatt angebracht.

[0014] Bzgl. der Vorteile und weitere vorteilhafter
Ausgestaltungen des erfindungsgemaflen Montage-
werkzeuges und des erfindungsgeméafen lesbaren
Codes sei zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die obigen Ausfihrungen zum erfindungsgemafen
Verfahren verwiesen.

[0015] Eine erfindungsgeméafie Anordnung weist ein
erfindungsgemafes Montagewerkzeug und einen er-
findungsgemafRen lesbaren Code auf und ist insbe-
sondere dazu eingerichtet, ein erfindungsgemaies
Verfahren durchzufiihren.

[0016] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung und der
beiliegenden Zeichnung.

[0017] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachfolgend noch zu erlauternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0018] Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels in der Zeichnung schematisch dargestellt
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und wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ausfihrlich beschrieben.

Figurenbeschreibung

[0019] Fig. 1 zeigt schematisch ein erfindungsgema-
Res Montagewerkzeug und einen erfindungsgema-
Ren lesbaren Code, jeweils in einer bevorzugten Aus-
gestaltung.

Detaillierte Beschreibung der Zeichnung

[0020] In Fig. 1 ist ein Montagewerkzeug 100, hier
beispielhaft in Form eines Schraubers, dargestellt,
das zur Durchfuhrung von Schraubaufgaben dient
und ein Gehause 110 umfasst. Das Gehause 110
wiederum umfasst einen Abtrieb 111, ein Getriebe
113 und einen Motor 114 und vorzugsweise noch ei-
nen Drehmomentaufnehmer 112 und einen Rotorla-
gegeber 115.

[0021] Der Abtrieb 111 ist mittels des Motors 114 und
unter Verwendung des Getriebes 113 antreibbar. Von
dem Gehause 110 des Schraubers 100 ist ein inte-
griertes Schraubprozesssteuermittel 116 zur Durch-
fihrung eines in sich vollstandig abgeschlossenen
Prozesses umfasst. Der Schrauber 100 ist zumin-
dest zeitweise autark und mittels des internen Steu-
ermittels 116 unabhangig von einer Ubergeordneten
Schraubprozesssteuerung betreibbar.

[0022] Das Schraubprozesssteuermittel 116 um-
fasst als Komponenten mindestens einen Mikropro-
zessor 117 mit Speicher 117a und vorzugsweise zu-
satzlich ein Messmodul 118 und einen Servoverstar-
ker 119.

[0023] Der Eingang des Messmoduls 118 ist mit dem
Ausgang des Drehmomentaufnehmers 112 mittels
einer Verbindung 123 datenlbertragend verbunden.
Die Verbindung 123 ist dabei bspw. ein Datenbus
oder auch eine entsprechende serielle Datenverbin-
dung denkbar. Der Servoverstarker 119 ist mit dem
Rotorlagegeber 115 mittels einer Verbindung 122
(bspw. ebenfalls in Form eines Datenbusses oder ei-
ner seriellen Datenverbindung) und mit dem Mess-
modul 118 mittels einer weiteren, separaten Verbin-
dung 127 verbunden. Die Verbindung 127 ist ein Da-
tenbus, welcher eine Querkommunikation zwischen
den Komponenten 117, 118, 119, 120 ermdglicht.

[0024] Der Motor 114 kann unter Berlcksichtigung
der Rotorlage und der Ausgangsdaten des Drehmo-
mentaufnehmers 112 mittels eines vom Mikroprozes-
sor 117 ausfiihrbaren Schraubprogramms gesteuert
werden. Der Mikroprozessor 117 liest das Schraub-
programm bzw. die nétigen Prozessschritte bspw.
aus dem Speicher 117a aus.
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[0025] Nahe am Abtrieb 111 ist eine Lese-Schnitt-
stelle 132 angeordnet, die dazu eingerichtet ist, einen
lesbaren Code 200, bspw. einen Matrix-Code einzu-
lesen. Der lesbare Code 200 ist hier beispielhaft auf
einem als Datenblatt ausgebildetem Dokument 210
aufgebracht.

[0026] Zur Parametrierung des Schraubers 100 wird
nun der lesbare Code 200 mittels der Einlese-Schnitt-
stelle 132 des Schraubers 100 eingelesen. In dem
lesbaren Code 200 ist dabei ein Parametersatz hin-
terlegt, womit der Schrauber 100 nach dem Einle-
sen parametriert bzw. programmiert wird. Die ent-
sprechenden Prozessschritte kbnnen dann, wie oben
erwahnt, bspw. im Speicher 117a abgelegt sein. Die-
ser Vorgang kann bspw. automatisch erfolgen.

[0027] Ein Bediener kann nun mit dem Schrauber
100 einen Prozess, zu dem er den lesbaren Code
200 eingelesen hat, abarbeiten. Ein solcher Prozess
kann bspw. verschiedene Prozessschritte in Form
von mehreren, festzuziehenden Schrauben umfas-
sen. Dabei kann bspw. fiir eine vorgegebene Reihen-
folge, in welcher die Schrauben festzuziehen sind, ei-
ne zugehdorige Reihenfolge an durch den Schrauber
100 bereitzustellenden Drehmomenten fiir den jewei-
ligen Schraubvorgang, vorgesehen sein.

[0028] Weiterhin steht ein Farbdisplay 124 zur Ver-
fligung. Auf diesem kdnnen bspw. verschiedene In-
formationen, insbesondere Uber den aktuellen, abzu-
arbeiten Prozess flir den Bediener angezeigt werden.
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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.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Parametrieren eines Montage-
werkzeuges (100) mit einem Parametersatz, der zur
Abarbeitung eines Prozesses mit dem Montagewerk-
zeug (100) dient, wobei der Parametersatz in einem
lesbaren Code (200) hinterlegt ist, wobei mittels ei-
ner Einlese-Schnittstelle (132) des Montagewerkzeu-
ges (100) der lesbare Code (200) eingelesen wird,
und wobei das Montagewerkzeug (100) mit den aus
dem lesbaren Code (200) eingelesenen Parameter-
satz parametriert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der lesbare
Code (200) als eindimensionaler Code oder als zwei-
dimensionaler Code, insbesondere als Matrix-Code,
vorliegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wo-
bei der lesbare Code (200) auf einer Komponente
oder einem Dokument (210), die bzw. das mit dem
Montagewerkzeug (200) und/oder dem mittels des
Montagewerkzeuges (100) durchzufiihrenden Pro-
zess korreliert ist, insbesondere einem Bauteil, einem
Werkstlcktrager, einer technischen Unterlage, einer
Zeichnung oder einem Datenblatt, aufgebracht ist.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, wobei als Montagewerkzeug (100) ein
Montagewerkzeug, insbesondere ein Schrauber, ein
Nietgerat, ein Stanzgerat, ein Clinchgerat, oder ein
Schweilgerat verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, wobei der Prozess einen Schraubpro-
zess, einen Nietprozess, einen Stanzprozess, einen
Clinchprozess oder einen Schweil3prozess umfasst.

6. Montagewerkzeug (100) mit einer Einlese-
Schnittstelle (132), das dazu eingerichtet ist, einen
lesbaren Code (200), in dem ein Parametersatz hin-
terlegt ist, einzulesen und mit dem Parametersatz pa-
rametriert zu werden.

7. Montagewerkzeug (100) nach Anspruch 6, das
weiterhin dazu eingerichtet ist, aufgrund der durch
den eingelesen Parametersatz vorgenommenen Pa-
rametrierung, den mit der Parametrierung verkniipf-
ten Prozess abzuarbeiten.

8. Lesbarer Code (200), insbesondere ein- oder
zweidimensionaler Code, weiter insbesondere Ma-
trix-Code, in dem ein Parametersatz hinterlegt ist, wo-
bei der lesbare Code (200) von einem Montagegerat
(100) mittels einer Einlese-Schnittstelle (132) einles-
bar ist, und wobei der Parametersatz derart ausgebil-
det ist, dass das Montagegerat (100) damit parame-
trierbar ist, um einen Prozess abzuarbeiten.
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9. Lesbarer Code (200) nach Anspruch 8, wo-
bei der lesbare Code (200) auf einer Komponente
oder einem Dokument (210), die bzw. das mit dem
Montagewerkzeug (100) und/oder dem mittels des
Montagewerkzeuges (100) durchzufiihrenden Pro-
zess korreliert ist, insbesondere einem Bauteil, einem
Werkstucktrager, einer technischen Unterlage, einer
Zeichnung oder einem Datenblatt angebracht ist.

10. Anordnung mit einem Montagewerkzeug (100)
nach Anspruch 6 oder 7 und einem lesbaren Code
(200) nach Anspruch 8 oder 9, die insbesondere da-
zu eingerichtet ist, ein Verfahren nach einem der An-
spriche 1 bis 5 durchzufihren.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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