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zugehorigen Sammelablage

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Anord-
nung zur Erkennung der Anwesenheit von Werkzeugen/In-
strumenten in einer zugehoérigen Sammelablage. Die Aufga-
be eine solche Anordnung anzugeben, bei der die Werkzeu-
ge/Instrumente nicht mit einem individuellen RFID-TAG ein-
zeln versehbar sind und gleichwohl die Vorteile der RFID-
Technik genutzt werden sollen, wird dadurch gelost, dass
eine Werkzeugeinlage (12) zur Aufnahme der Werkzeu-
ge/lnstrumente (11) vorgesehen ist, wobei jeder einzelnen
Werkzeug/Instrumentenaufnahme ein elektrisches Schalt-
mittel (13) zugeordnet ist und alle zu dieser Werkzeugein-
lage (12) gehorigen einzelnen Werkzeugaufnahmen unter-
einander Uber eine elektrische Leitbahn (14) elektrisch, bei
Einsatz aller Werkzeuge/Instrumente (11), verbunden und in
Reihe geschaltet sind und nur dann die Schaltfunktion (on)
am Anschluss (4) des Transponder-Chips (1) auslésen, wo-
bei der Transponder-Chip (1) mit seiner fest zugeordneten
Spule (3), oder kapazitiv gekoppelt, iber Antennen auf an
sich bekannte Weise von aulen im Long Distance Bereich
auslesbar ist.
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Beschreibung

[0001] Es ist bekannt, Werkzeuge und Instrumen-
te mit einem Speicherchip, insbesondere ausgebil-
det als sogenannter RFID-TAG, zu versehen. In
diese RFID-TAGs kénnen gewlinschte unverander-
bare Daten als auch variabel Uberschreibbare Da-
ten abgelegt werden. Solcherart ausgestattete Werk-
zeuge finden vielfaltig in automatisierten Produk-
tionsprozessen mit selbsterkennendem Werkzeug-
wechsel bekanntermalien Verwendung (siehe z. B.
US 4,742,470 B1).

[0002] Aus einem weiter abliegenden Stand der
Technik sind auch sogenannte RFID Tamper Tags
bekannt (z. B. EM4324 der Fa. EM Microelectronic-
Marin SA), die in Sicherheits-Labeln Verwendung fin-
den, wo bspw. eine unberechtigte Offnung eines Do-
kuments eine Unterbrechung einer elektrischen Leit-
bahn bewirkt, die in einem zugehdrigen passiven
Transponder abgelegt wird und somit registrierbar
ist. Das heifl3t, diese zerstorte elektrische Leitbahn
zeigt dann in einer den passiven Transponder aus-
lesenden Auswerteeinheit eine irreversible Schalter-
stellung ,,off” an. Auch eine nachtréagliche Wiederher-
stellung der elektrischen Verbindung andert nichts
am Nachweis des unberechtigten Offnens des Doku-
ments. Das heildt, als Schalter ist genannte elektri-
sche Leitbahn nicht geeignet oder konzipiert.

[0003] Von besonderem Interesse ist eine solche
0. g. Werkzeugausstattung mit RFID-TAGs in si-
cherheitsrelevanten Arbeitsbereichen, wie in medi-
zinischen Arbeitsbereichen (OP-Bereich) (siehe z.
B. US 6,366,206 B1) oder bspw. im Flugzeugbau,
wo am Ende des Operations- oder Arbeitsprozesses
alle Instrumente oder Werkzeuge gesichert wieder
in ihren jeweiligen Aufnahmen/Einlagen von Werk-
zeugschubladen oder -schréanken abgelegt sein mus-
sen, um zu verhindern, dass auch nur ein Instru-
ment oder Werkzeug am Arbeitsort verbleibt (sie-
he z. B. US 7,209,041 B2). Ublicherweise kommuni-
Ziert dann der geschlossene Werkzeugbehalter Uber
eine dulere Long-Distanz-Antenne mit einem Kon-
trollsystem, das die Vollstandigkeit oder das Fehlen
eines oder mehrerer Werkzeuge individualisiert an-
zeigt. Die Werkzeuge selbst werden im Schrank, Uber
an den Werkzeugen befestigte TAGs, auch durch in-
tegrierte RFID-Lese-Antennen erfasst.

[0004] Mit genannten RFID-TAGs ist eine ein-
zelwerkzeugbezogene Individualisierung jedoch nur
maoglich, wenn am oder im Instrument/Werkzeug ein
solcher Tag auch anbringbar ist. Insbesondere bei
kleinteiligen Werkzeugen, wie bspw. einzelnen Bits
oder Nussen, ist dies jedoch nicht mdglich. Dies ist
ein einschneidender Nachteil im Rahmen der bisher
bekannten Uberwachungstechnologie.
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[0005] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Anordnung zur Erkennung der Anwesen-
heit von Werkzeugen/Instrumenten in einer zugehori-
gen Sammelablage anzugeben, wobei die Werkzeu-
ge/lnstrumente, bspw. aufgrund ihrer Beschaffenheit,
nicht mit einem individuellen RFID-TAG einzeln ver-
sehbar sind und gleichwohl die Vorteile der RFID-
Technik genutzt werden sollen.

[0006] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind
Gegenstand der nachgeordneten Anspriiche.

[0007] Zur n&heren Erlauterung vorliegender Erfin-
dung dienen folgende Ausfiihrungsbeispiele. Es zei-
gen:

[0008] Fig. 1 das Prinzip eines RFID Tamper TAGs
flr ein Sicherheitslabel;

[0009] Fig. 2 schematisch ein beispielhaftes Werk-
zeug und der Art der Anbringung eines RFID-TAGs;

[0010] Fig. 3 schematische Beispiele fur die auch
in vorliegender Erfindung zum Tragen kommende in-
duktive oder kapazitive Antenneneinkopplung;

[0011] Fig. 4 eine erste Ausfiihrungsmdglichkeit vor-
liegender Erfindung zur Detektion der Anwesenheit
metallischer oder nichtmetallischer Werkzeuge;

[0012] Fig. 5 eine zweite Ausfihrungsmaoglichkeit
vorliegender Erfindung zur Detektion der Anwesen-
heit metallischer oder mit einer metallischen Oberfla-
chenbeschichtung versehener Werkzeuge;

[0013] Fig. 6 eine Werkzeug-/Instrumentenablage in
einer separaten Werkzeugaufnahme und

[0014] Fig. 7 eine spezielle Ausfiihrung der elek-
trischen Kontaktierungsleitbahnen zur Werkzeugauf-
nahme.

[0015] Die Fig. 1 bis Fig. 3 reprasentieren den be-
kannten Stand Technik.

[0016] Dabei zeigt Fig. 1 das Prinzip eines an sich
bekannten RFID Tamper TAGs fiir ein Sicherheits-
label, im Wesentlichen bestehend aus dem TAG 1
mit Anschliissen 2 fiir eine Antenne oder Spule zur
RFID Luftschnittstelle 3 und Anschlissen 4 fiir eine
nur einmal elektrisch unterbrechbare Trennstelle 5.
Fig. 2 zeigt schematisch ein beispielhaftes metalli-
sches oder nichtmetallisches Werkzeug 7 und der Art
der Anbringung eines RFID-TAGs 6 nach dem be-
kannten Stand der Technik. Die Fig. 3 zeigt sche-
matische Beispiele fiir die auch in vorliegender Erfin-
dung zum Tragen kommende induktive (linke Abbil-
dung) oder kapazitive (rechte Abbildung) Antennen-
einkopplung in jeweils auf dem gleichen Chip ange-
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ordneten Einkoppelspulen 8 und Long Distance An-
tenne 9, respektive bei kapazitiver Einkopplung in die
Long Distance Antenne 9.

[0017] Alle Fig. 4 bis Fig. 7 reprasentieren den erfin-
dungsgemalen Vorschlag bei dem, einem oder ins-
besondere mehreren kleinteiligen Werkzeugen, die
nicht mit einem RFID-Tag versehen werden kénnen,
eine spezielle Werkzeugaufnahme zugeordnet ist,
die bei Einlegen des Werkzeugs einen elektrischen
Schaltvorgang bewirkt, welcher auf einen im Bereich
dieser Werkzeugaufnahme vorgesehenen Transpon-
der 1 derart einwirkt, dass dieser Uber einen sepa-
raten Schalteranschluss 4 die Stellung (on/off) ei-
nes elektrischen Schaltmittels 13 mit einer elektrisch
leitfahigen Bahn 14 mit Unterbrechungen, die durch
Werkzeuge mit metallischer Oberflache kurzschlief3-
bar sind, womit lediglich vermittels der kontaktlosen
digitalisierten Datenlbertragung dieses Zustandes
die vollstandige Anwesenheit aller kleinteiligen Werk-
zeuge in ihren jeweiligen Aufnahmen detektiert und
bspw. Uber eine Antenne oder Spule 3, die dem pas-
siven Transponderchip 1 in an sich bekannter Wei-
se zugeordnet ist, das Fehlen eines oder mehrerer
der kleinteiligen Werkzeuge an einer Ubergeordne-
ten, hier nicht dargestellten Auswerteeinheit signali-
siert. Vorstehend Beschriebenes gilt fiir alle Fig. 4 bis
Fig. 7. Uber die RFID-Schnittstelle sind somit zumin-
dest die ID-Nr. des jeweiligen Transponders und der
Schalterstatus der elektrischen Schaltmittel Gbermit-
telbar. Bei Reihenschaltung und UND-Verknipfung
aller einzelnen Werkzeugaufnahmen und Anwesen-
heit aller einzelnen Werkzeuge wird also der Schalt-
status ,on” am Transponder erfasst und an die Aus-
werteeinheit Gbermittelt, wohingegen bei Fehlen nur
eines einzelnen Werkzeugs der Schaltstatus ,off” si-
gnalisiert wird.

[0018] Die erste in Fig. 4 schematisch dargestell-
te Ausfihrung der erfindungsgemafen Lésung, ein
sogenanntes ,Mini Tool Tagging”, zeigt im Spezi-
ellen die Aufnahme metallischer und/oder nichtme-
tallischer Werkzeuge 11, welche beim Eindriicken
oder Entnahme auf den/die Schaltmittel 13, hier in
Form mechanischer Schaltkontakte ausgebildet, ein-
wirken. Der somit als Tamper TAG 15 ausgebildete
TAG 1 mit einer vergréRerten Antenne 3 zur Long
Distance RFID Kommunikation (> 10 cm) ist in die-
sem Beispiel direkt in die Werkzeugeinlage 12, in der
sich auch die darin integrierten Schaltmittel 13 an den
definierten Ablagepositionen der Tools befinden, in-
tegriert.

[0019] Mit der erfindungsgemalen Losung gelingt
es somit problemlos, in bereits bestehenden Sys-
temen mit groReren Werkzeugen/Instrumenten, die
jeweils einzeln mit einem TAG individualisiert sind,
auch zusatzlich in der gleichen Gerateablage klein-
teilige (nicht mit einem individuellen TAG versehba-
re) Werkzeuge/Instrumente vorzusehen, die einzeln
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und/oder in Summe eine einzige Schaltfunktion (on/
off) auslésen.

[0020] Die Auslésung der Schaltfunktion kann im
Rahmen der Erfindung auf unterschiedliche Weise
realisiert werden. So kann jede einzelne Werkzeug-
aufnahme im Bodenbereich mit einem mechanischen
betatigbaren elektrischen Schaltkontakt 13 versehen
sein, der nur geschlossen wird, wenn das Werkzeug
in die Aufnahme eingedruckt ist. Bei einer solchen
Ausflihrung kann es sich bei den in Frage kommen-
den Werkzeugen 11 sowohl um nichtmetallische als
auch metallische Werkzeuge handeln (siehe Fig. 4).

[0021] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
fur rein metallische Werkzeuge 11 oder solche, die
eine metallische Oberflachenbeschichtung aufwei-
sen. Diese kdnnen zur Auslésung des gewiinschten
Schaltvorgangs selbst genutzt werden, indem inner-
halb der Werkzeugaufnahme 12 eine unterbroche-
ne elektrisch leitfahige Leitbahn 14 vorgesehen ist,
die bei Werkzeugaufnahme durch dieses Werkzeug
selbst kurzgeschlossen wird. Die spezielle Ausbil-
dung der unterbrochenen elektrisch leitfahigen Leit-
bahn 14 kann im Boden und/oder Seitenbereich der
Werkzeugaufnahme vorgesehen sein und richtet sich
nach der Form des aufzunehmenden Werkzeugs/In-
struments 11 und unterliegt ansonsten den fachge-
mafen Kenntnissen des Gestalters der Werkzeug-
aufnahme, weshalb hierzu keine weiteren Erlaute-
rungen erforderlich sind. Wesentlich bei dieser Aus-
fihrung ist lediglich, dass bei Einsatz des metalli-
schen Werkzeugs/Instruments 11 eine leitfahige Ver-
bindung zur Leitbahn 14 geschaffen wird, die bei
Nichtanwesenheit des Werkzeugs/Instruments unter-
brochen bleibt. Eine besondere Ausfiihrung der Kon-
takte kann dadurch gebildet sein, dass die leitfahi-
ge Schicht 14 lateral so strukturiert ist, dass sie eine
Bahn bildet, die an den Werkzeugpositionen unter-
brochen ist. Beim Einsetzen der Werkzeuge wird die-
ser unterbrochene elektrische Leitpfad, wie bereits
gesagt, geschlossen. Die leitfahige Schicht kann un-
ter anderem aus einem leitfahigen Schaumstoff ge-
bildet sein.

[0022] Weisen die kleinteiligen Werkzeuge/Instru-
mente magnetische Eigenschaften auf, kdbnnen als
Schaltmittel auch Reed-Kontakte in der zugehdrigen
Werkzeugaufnahme 12 vorgesehen sein etc., ohne
dass hierzu nahere Erlauterungen erforderlich sind.
Wesentlich ist lediglich, dass jedes der aufzuneh-
menden Werkzeuge/Instrumente im in die Werkzeug-
aufnahme eingesetzten Zustand einen Schaltkontakt
bewirkt.

[0023] Alle vorstehenden Schaltmechanismen fir ei-
ne Gruppe von kleinteiligen Werkzeugen (bspw. ein
Satz Nusse) sind dabei vorteilhaft in Reihe geschal-
tet, so dass nur bei Anwesenheit aller dieser Werk-
zeuge der auf den Transponder 1 in Summe ein-
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wirkende Schalter 4 in die Stellung ,on” versetzt
wird. Dies stellt gegeniber dem bekannten Stand
der Technik bereits eine erhebliche Verbesserung
des gegenwartigen Zustands dar, wo solche klein-
teiligen Werkzeuge/Instrumente bisher nicht, respek-
tive fehlerbehaftet nur rein visuell erfasst werden
konnten. Sind genannte kleinteilige Werkzeuge/In-
strumente untereinander aber individualisiert, bspw.
durch unterschiedliche Ausformung (z. B. bei Bitfor-
men: Schlitz, Kreuzschlitz, Sechskant etc.), liegt es
im Rahmen der Erfindung, die jeweiligen Werkzeug-
aufnahmen von vornherein so auszubilden, dass das
jeweilige Werkzeug nur passgenau in eine einzi-
ge der vorgesehenen Werkzeugaufnahmen einge-
setzt werden kann und auch nur bei passgenauer
und richtiger Einsetzung den jeweiligen Schaltkon-
takt schlie3t. Metallische Nisse weisen mit steigen-
der aufzunehmender Mutterngréf3e i. d. R. auch un-
terschiedliche duflere Durchmesser auf, so dass ei-
ne Nuss, wenn bspw. durch sie eine in der Aufnahme
seitlich vorgesehene, unterbrochen ausgefihrte me-
tallische Leitbahn nur kurzschlieBen kann, wenn die
fur diese Aufnahme vorgesehene Nuss auch wirklich
passgenau eingesetzt ist. Eine Nuss mit zu kleinem
Durchmesser koénnte die elektrische Leitbahn nicht
kurzschlielen. Vorstehend angerissene, im Rahmen
vorliegender Erfindung vorteilhaft zum Tragen kom-
mende MalRnahmen bedingen zuséatzlich, dass nicht
nur alle kleinteiligen Werkzeuge/Instrumente anwe-
send sein missen, um eine Freigabe des gesamten
Werkzeugschrankes zu bewirken, sondern, dass sie
auch an dem ihnen eineindeutig zugeordneten Platz
Zu positionieren sind.

[0024] Es liegt im Rahmen vorliegender Erfindung,
dass die Werkzeuge 11, insbesondere Mini Tools,
in einer separaten Werkzeugaufnahme 17 angeord-
net sind, wie es in Fig. 6 schematisch dargestellt
ist. Diese Werkzeugaufnahme 17 ist in die erwahnte
Werkzeugeinlage 12 als Ganzes einlegbar. Bei einer
solchen Ausfiihrung zeigt sich ein weiterer wesentli-
cher Vorteil der erfindungsgemafen Losung, der dar-
in besteht, dass durch eine besondere Ausfiihrung
der Transponderantennen oder Dipole tlw. nur gerin-
ge Anderungen an bereits existierenden Werkzeug-
aufnahmen vorgenommen werden missen. Zur Ver-
deutlichung wird noch einmal auf die Fig. 3 verwie-
sen, die zwei Ubliche Arten der Antennen- oder Di-
poleinkopplungen zeigt. Bei allen bisher bekannten
Transponderbaugruppen dieser Art, sind alle in Fig. 3
gezeigten Bestandteile auf einem einzelnen Chip vor-
gesehen und unlésbar miteinander verbunden. Durch
vorliegende Erfindung, vgl. die beispielhafte Ausfih-
rungen nach Fig. 6, ist es mdglich, die Long Distan-
ce Antenne 9 und deren zugehorige Einkoppelspule
8 als eine Baugruppe, im Beispiel nach Fig. 6 ange-
ordnet in der Werkzeugeinlage 12, auszufiihren, wo-
hingegen der Transponder Chip 1 mit seiner zuge-
hérigen Antenne oder Spule 3 zur RFID Luftschnitt-
stelle Bestandteil der separaten. Werkzeugaufnah-
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me 17 (bspw. ein gesondert und komplett enthehm-
barer Nusskasten) sind. Erst bei Einlegen der ge-
samten Werkzeugaufnahme 17 (Nusskasten) in die
Werkzeugeinlage 12 (bspw. Schubfach eines Werk-
zeugschranks, das fir sich nach Fig. 4 oder Fig. 5
ausgefihrt sein kann) ist eine, je nach Ausfiihrung,
induktive oder kapazitive Antenneneinkopplung im
Short Distance Bereich (< 3 cm) gegeben und die
Einkopplung in die Long Distance Antenne, gebildet
durch die Baugruppen 8 und 9 ist hergestellt. Somit
kann die Vollstandigkeit aller in der Werkzeugaufnah-
me 17 befindlichen Werkzeuge/Instrumente 11 bspw.
durch Bulkauslesung im Long Distance Bereich (>
10 cm) aulierhalb des gesamten Werkzeugschranks
(hier nicht dargestellt) auf einfache Weise realisiert
werden.

[0025] SchlieBlich zeigt Fig. 7 eine spezielle, prak-
tisch erprobte Ausfiihrung einer Werkzeugeinlage 12.
Konstruktiv ist die Einlage zunachst zweigeteilt aus-
gefihrt, wobei auf dem unteren Teil 12.2 der Werk-
zeugeinlage sich der TAG 1 mit seinen aullen lie-
genden Tamper TAG Kontaktstellen 20 vorgesehen
ist, der von einem oberen Teil 12.1 der Werkzeug-
einlage Uberdeckt wird (in der Zeichnung zur Ver-
deutlichung in Explosionsdarstellung gezeigt). In ei-
ne in Fig. 7 ersichtliche Aussparung 16 des oberen
Teils 12.1 wird ein passgenaues elektrisch leitfahiges
Stlick 14.1, das bevorzugt aus einem elektrisch leit-
fahigem Kunststoff 18 besteht, formschlissig einge-
bracht und anschlieRend werden, z. B. vermittels St-
anzung, Ausnehmungen 19 zur Aufnahme der Werk-
zeuge 11 eingebracht. AnschlieRend werden die Tei-
le 12.1 und 12.2 miteinander, bspw. durch Verkle-
bung, miteinander verbunden. Da das elektrisch leit-
fahige Stiick 14.1 in seiner Lange so ausgefiihrt ist,
dass es die beiden Kontaktstellen 20 an der Oberfla-
che des unteren Teils 12.2 erfasst, ist in diesem Fall
der elektrische Kreis erst geschlossen, wenn alle be-
treffenden elektrisch zumindest an ihrer Oberflache
leitfahigen Werkzeuge/Instrumente 11 in die Ausneh-
mungen 19 eingebracht sind. Der Einfachheit halber
ist in der Fig. 7 das Stlick 14.1 quaderférmig darge-
stellt. Es ist ersichtlich, dass dieses Stiick nebst zu-
gehdriger, passgenauer Aussparungen in beliebigen
Ausformungen, z. B. maanderférmig etc., ausgebil-
det sein kann, je nach Vorgabe der einzulegenden
Werkzeuge/Instrumente. Hier ist die einzige MalRga-
be, dass die beiden Kontaktstellen 20 durch die En-
den des im Beispiel eingesetzten elektrisch leitfahi-
gen Schaumstoffs 18 erfasst sind.

[0026] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
bspw. in einem Werkzeugschrank mehrere der er-
findungsgemaRen Werkzeugeinlagen 12 vorgesehen
sind, wobei die den einzelnen Werkzeugeinlagen
12 zugeordneten Transponder-Chips 1 gemal des
Stand der Technik per Bulk-Erfassung erfasst wer-
den kénnen. Dabei ist sofort in einer libergeordne-
ten, hier nicht dargestellten Auswerteeinheit erkenn-
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bar, ob auch nur ein Werkzeug/Instrument im ge-
samten Werkzeugschrank fehlt. Somit ist bei Einsatz
nur weniger Transponderchips (bspw. in Werkzeug-
schranken, die fur die Wartung von Luftfahrtgeraten
eingesetzt sind) eine kostenglinstige und sichere L6-
sung zur Kontrolle der Vollstandigkeit der Werkzeu-
ge/lnstrumente geschaffen und das insbesondere bei
Werkzeugen/Instrumenten, die nicht mit einem dem
einzelnen Werkzeug zuordenbaren RFID-TAG ver-
sehbar sind. Gleiches gilt fir den medizinischen Be-
reich zur Kontrolle der Vollstandigkeit von OP-Instru-
menten.

[0027] Alle in der Beschreibung, der speziellen
Ausfuhrungsbeispiele und Zeichnungen dargestell-
ten Mittel kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebi-
ger Kombination untereinander erfindungswesentlich
sein.

Bezugszeichenliste

1 Passiver Transponder Chip-
TAG

2 Anschlisse fur Antenne
oder Spule

3 Antenne oder Spule zur
RFID Luftschnittstelle

4 Anschlisse flir Schalterfunk-
tion

5 Einmal elektrisch unter-
brechbare Trennstelle

6 TAG fir metallische und
nichtmetallische Werkzeuge

7 Metallische oder nichtmetal-
lisches Werkzeug

8 Einkoppelspule

9 Long Distance Antenne

11 kleine, vornehmlich metalli-
sche Werkzeuge ohne TAG

12 Werkzeugeinlage

12.1 und 12.2 Teile der Werkzeugeinlage
12

13 Elektrisches Schaltmittel
(mechanische Schaltkontak-
te)

14 Elektrisch leitfahige Bahn,

unterbrochen fir Werkzeug-
aufnahmen fir Werkzeuge
mit metallischer Oberflache
141 elektrisch leitfahiges Stlick
15 Passiver Tamper TAG mit
vergrof3erter Antenne in
Werkzeugeinlage

16 Aussparung

17 Separate Werkzeugaufnah-
me

18 Leitfahiger Schaumstoff (als
Beispiel)
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Ausnehmungen im oberen
Teil 12.1 der Werkzeugeinla-
ge

Kontaktstelle Tamper TAG
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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

- US 4742470 B1 [0001]

- US 6366206 B1 [0003]
- US 7209041 B2 [0003]
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Patentanspriiche

1. Anordnung zur Erkennung der Anwesenheit von
Werkzeugen/Instrumenten, die nicht mit einem RFID-
TAG ausristbar sind, in einer zugehdrigen Sammel-
ablage, unter Verwendung eines an sich Ublichen
passiven Transponder-Chips (1), der mit Anschlis-
sen (2) fur eine Antenne oder Spule (3) und einem An-
schluss (4) fur eine Schalterfunktion versehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Werkzeugeinlage
(12) zur Aufnahme der Werkzeuge/Instrumente (11)
vorgesehen ist, wobei jeder einzelnen Werkzeug-/
Instrumentenaufnahme ein elektrisches Schaltmittel
(13) zugeordnet ist und alle zu dieser Werkzeugein-
lage (12) gehorigen einzelnen Werkzeugaufnahmen
untereinander Uber eine elektrische Leitbahn (14)
elektrisch, bei Einsatz aller Werkzeuge/Instrumente
(11), verbunden und in Reihe geschaltet sind und nur
dann die Schaltfunktion (on) am Anschluss (4) des
Transponder-Chips (1) auslésen, wobei der Trans-
ponder-Chip (1) mit seiner fest zugeordneten Spule
(3), oder kapazitiv gekoppelt, Gber Antennen (8 + 9
oder 9) auf an sich bekannte Weise von aufien im
Long Distance Bereich auslesbar ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Aufnahme metallischer und/
oder nichtmetallischer Werkzeuge/Instrumente (11)
im Bodenbereich der Werkzeugaufnahmen die elek-
trischen Schaltmittel (13) durch mechanische Schalt-
kontakte gebildet sind, welche durch Einsatz des
Werkzeugs/Instruments (11) elektrisch schliebar
sind.

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Aufnahme metallischer und/
oder mit einer metallischen Oberflachenbeschichtung
versehener Werkzeuge/Instrumente (11) im Boden-
und/oder seitlichen Randbereich der Werkzeugauf-
nahmen die elektrischen Schaltmittel (13) durch un-
terbrochene Leitbahnen gebildet sind, welche durch
Einsatz des Werkzeugs/Instruments (11) elektrisch
kurzschlief3bar sind.

4. Anordnung nach Anspruch 1 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugeinlage (12) aus
einem oberen Teil (12.1) besteht, in dem eine be-
liebig ausgeformte durchgehende Aussparung ein-
gebracht ist, in die passgenau und formschlissig
ein elektrisch leitfahiges Stiick (14.1) eingebracht ist,
welches durch Ausnehmungen (19) zur Aufnahme
der Werkzeuge/Instrumente (11) unterbrochen aus-
geflhrt ist, auf einen unteren Teil (12.2), welches
den TAG (1) mit seinem Kontaktstellen (20) zur Bil-
dung eines Tamper TAGs enthélt, auf diesen so auf-
gebracht ist, dass die Enden des elektrisch leitfahi-
gen Stlcks (14.1) die Kontaktstellen (20) elektrisch
kontaktierend erfassen, wodurch erst bei Einsatz al-
ler Werkzeuge/Instrumente (11) in die Ausnehmun-
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gen (19) der elektrische Kontakt zwischen den Kon-
taktstellen (20) hergestellt ist.

5. Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektrisch leitfahige Stuick (14.1)
durch einen elektrisch leitfahigen Schaumstoff (18)
gebildet ist, wohingegen zumindest der obere Teil
(12.1) der Werkzeugeinlage (12) aus einem elek-
trisch isolierenden Schaumstoff gebildet ist.

6. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transponder Chip (1) mit seiner
fest zugeordneten Spule (3) oder entsprechender ka-
pazitiver Elektroden einer gesonderten, separat ent-
nehmbaren Werkzeugaufnahme (17) zugeordnet ist,
wohingegen die im Long Distance Bereich auslesba-
ren Antennen (8 + 9) oder bei kapazitiver Ankopplung
die entsprechenden Gegenelektroden und die Anten-
ne (9) der zugehdrigen Werkzeugeinlage (12) so zu-
geordnet sind, dass der Transponder Chip (1) mit die-
sen Baugruppen im Short Distance Bereich zusam-
menwirkt.

7. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elekirische Schaltmittel (13) bei
Einsatz von magnetischen Werkzeugen/Instrumen-
ten (11) als Reedkontakte ausgebildet sind.
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