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(57) Abstract: The invention relates to e method for operating a system (10) having at least one tool function module (14), in particular
arranged in a detachable manner on a machine tool (12), and having at least one tool accessory device (16), wherein the tool function
module (14) and the tool accessory device (16) each comprise at least one wireless communication unit (18). According to the invention,
in at least one method step (20) a master function is assigned to the tool function module (14) according to a transfer of electronic data
by means of the wireless communication units (18) and a slave function, in particular which is subordinate to the master function, is
assigned to the at least one tool accessory device (16).
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besondere abnehmbar an einer Werkzeugmaschine (12) anordenbaren, Werkzeugfunktionsmodul (14) und mit zumindest einem Werk-
zeugzubehdrgerit (16), wobei das Werkzeugtunktionsmodul (14) und das Werkzeugzubehérgerit (16) jeweils zumindest eine drahtlose
Kommunikationseinheit (18) umfassen. Es wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Vertahrensschritt (20),in Abhéngigkeit von
einer Ubertragung von elektronischen Daten mittels der drahtlosen Kommunikationseinheiten (18), dem Werkzeugfunktionsmodul (14)
eine Masterfunktion zugeordnet wird und dem zumindest einen Werkzeugzubehorgerit (16) eine, insbesondere der Masterfunktion
untergeordnete, Slavetunktion zugeordnet wird.
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Beschreibung

Verfahren zum Betrieb eines Systems

Stand der Technik

Es ist bereits ein Verfahren zu einem Betrieb eines Systems von einer Werk-
zeugmaschine und einem Werkzeugzubehorgerat, welche Uber eine Mas-
ter/Slave-Konfiguration miteinander kommunizieren, vorgeschlagen worden, wo-
bei die Kommunikationssignale Uber eine Energiezufuhr mittels eines elektri-

schen Kabels Ubertragen werden.

Offenbarung der Erfindung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zu einem Betrieb eines Systems mit
zumindest einem, insbesondere abnehmbar an einer Werkzeugmaschine
anordenbaren, Werkzeugfunktionsmodul und mit zumindest einem Werkzeugzu-
behorgerat, wobei das Werkzeugfunktionsmodul und das Werkzeugzubehorgerat

jeweils zumindest eine drahtlose Kommunikationseinheit umfassen.

Es wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt, in Abhangig-
keit von einer Ubertragung von elektronischen Daten mittels der drahtlosen
Kommunikationseinheiten, dem Werkzeugfunktionsmodul eine Masterfunktion
zugeordnet wird und dem zumindest einen Werkzeugzubehorgerat eine, insbe-
sondere der Masterfunktion untergeordnete, Slavefunktion zugeordnet wird.
Dadurch kann vorteilhaft eine, insbesondere hierarchisch gestaffelte, Kommuni-
kation zwischen dem Werkzeugfunktionsmodul, insbesondere der mit dem Werk-
zeugfunktionsmodul versehenen Werkzeugmaschine, mit dem Werkzeugzube-

horgerat auf einfache und benutzerfreundliche Weise ermoglicht werden. Zudem
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kann durch die drahtlose Kommunikation auf ein Kabel verzichtet werden,
wodurch vorteilhaft eine aufwandige Kabelverlegung entfallen, sowie vorteilhaft
eine potentielle Gefahrenstelle, beispielsweise durch ein Stolpern Gber das Ka-
bel, entscharft werden kann. AuBerdem kann vorteilhaft eine Zuordnung der Mas-
ter- und/oder Slavefunktion zumindest einer Werkzeugmaschine und/oder zu-
mindest eines Werkzeugzubehorgerats, welches kabellos, beispielsweise mittels
Energie aus einer elektrischen Batterie, betreibbar ist, erméglicht werden.
Dadurch kann vorteilhaft eine Benutzerfreundlichkeit erhéht werden, beispiels-
weise indem mehrere kabellose Gerate gleichzeitig durch den selben Benutzer

bedient werden kdnnen.

Unter einem ,,Werkzeugfunktionsmodul“ soll insbesondere ein Modul verstanden
werden, welches in Kombination mit einer Werkzeugmaschine und/oder einem
Werkzeugzubehorgerat verwendet werden kann. Insbesondere ist das Werk-
zeugfunktionsmodul dazu vorgesehen zumindest einen Betriebsparameter einer
Werkzeugmaschine und/oder eines Werkzeugzubehorgerits auszulesen
und/oder zu speichern und/oder kabellos, insbesondere an ein weiteres Werk-
zeugfunktionsmodul und/oder ein Auslesegerat und/oder eine weitere Werk-
zeugmaschine und/oder ein weiteres Werkzeugzubehdrgerat zu libertragen. Vor-
zugsweise ist das Werkzeugfunktionsmodul von der Werkzeugmaschine
und/oder dem Werkzeugzubehérgerat getrennt ausgebildet und insbesondere
kraft- und/oder formschliissig mit der Werkzeugmaschine und/oder dem Werk-
zeugzubehorgerat verbindbar. Es ist jedoch insbesondere auch vorstellbar, dass
das Werkzeugfunktionsmodul in der Werkzeugmaschine und/oder in dem Werk-
zeugzubehorgerat fest verbaut ist und/oder, dass das Werkzeugfunktionsmodul
zumindest teilweise einstiickig mit der Werkzeugmaschine und/oder dem Werk-
zeugzubehorgerat ausgebildet ist. Insbesondere umfasst das Werkzeugfunki-
onsmodul zumindest eine Ausleseeinheit und/oder zumindest eine, insbesondere
kabellose, Sendeeinheit und/oder zumindest eine, insbesondere kabellose Emp-
fangseinheit und/oder zumindest eine Speichereinheit zur Speicherung zumin-
dest eines Betriebsparameters und/oder zumindest eine Recheneinheit zur Ver-
arbeitung von Daten und/oder zumindest eine Erfassungseinheit. Unter einer
sErfassungseinheit* soll insbesondere eine Einheit verstanden werden, welche
insbesondere dazu vorgesehen ist zumindest eine Betriebskenngrol3e, wie bei-

spielsweise einen An/Aus-Status, eine Drehzahl, eine Leistung, eine Lautstirke,
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eine Geschwindigkeit, und/oder eine Betriebsart, wie beispielsweise ein Leer-
und/oder Lastlauf und/oder eine andere dem Fachmann sinnvoll erscheinende
MessgroB3e, zu erfassen. Zudem ist die Erfassungseinheit vorzugsweise dazu
vorgesehen eine Lage im Raum, eine Orientierung im Raum und/oder eine Um-
weltvariable wie beispielsweise Luftdruck, Temperatur, Luftqualitat, Feuchtigkeit,
Helligkeit, Sichtweite zu registrieren und/oder zu messen. Insbesondere kann die
Erfassungseinheit zumindest einen Sensor flir zumindest eine physikalische
GrofBe und/oder zumindest eine Kamera und/oder zumindest ein Mikrofon um-
fassen. Zudem ist vorstellbar, dass die Erfassungseinheit ein Empfangsmodul far
Daten weiterer externer Sensoren, wie beispielsweise einer Uberwachungskame-
ra, einer Wetterstation und/oder einer Lichtschranke umfasst. Das Werkzeug-
funktionsmodul ist insbesondere als ein sogenanntes ,Maintenance Tag® oder
~Sensor Tag" ausgebildet. Unter ,vorgesehen® soll insbesondere speziell pro-
grammiert, ausgelegt und/oder ausgestattet verstanden werden. Darunter, dass
ein Objekt zu einer bestimmten Funktion vorgesehen ist, soll insbesondere ver-
standen werden, dass das Objekt diese bestimmte Funktion in zumindest einem
Anwendungs- und/oder Betriebszustand erfiillt und/oder ausfiihrt. Unter ,einsti-
ckig® soll insbesondere zumindest stoffschliissig verbunden verstanden werden,
beispielsweise durch einen Schweil3prozess, einen Klebeprozess, einen An-
spritzprozess und/oder einen anderen, dem Fachmann als sinnvoll erscheinen-
den Prozess, und/oder vorteilhaft in einem Stilick geformt verstanden werden, wie
beispielsweise durch eine Herstellung aus einem Guss und/oder durch eine Her-
stellung in einem Ein- oder Mehrkomponentenspritzverfahren und vorteilhaft aus

einem einzelnen Rohling.

Unter einer ,,Werkzeugmaschine®“ soll insbesondere eine mechanisierte Ferti-
gungseinrichtung, welche durch relative Bewegung zwischen Werkstiick und
Werkzeug eine vorgegebene Form am Werkstlick oder eine Veranderung einer
vorgegebenen Form an einem Werkstlick erzeugt, vorteilhaft jedoch eine Bohr-
maschine, ein Bohr- und/oder Schlaghammer, eine Hobelmaschine, eine Dreh-
maschine, eine Poliermaschine, eine Sage, ein Hobel, ein Schrauber, eine Frase,
ein Schleifer, ein Winkelschleifer, ein Gartengerat und/oder ein Multifunktions-
werkzeug verstanden werden. Die Werkzeugmaschine ist insbesondere mobil

oder stationar ausgebildet.

PCT/EP2018/054216
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Unter einem ,,Werkzeugzubehorgerat” soll insbesondere ein Gerat verstanden
werden, welches im Zusammenhang mit dem Betrieb einer Werkzeugmaschine
eine Funktion ausflihren kann, welche beispielsweise vorteilhaft einen auf einen
Arbeitsvorgang positiven Effekt haben kann, wie beispielsweise eine Reinigung
einer Arbeitsflache, und/oder eine auf den Arbeitsvorgang abgestimmte Anpas-
sung eines Betriebsparameters, beispielsweise eine Leistungsanderung, bewir-
ken kann. Ein Werkzeugzubehorgerat kann insbesondere als ein Staubsauger,
eine Beleuchtungseinheit, ein Baustellenradio, ein Geblase, ein Wiedergabegerat
fur ein akustisches und/oder visuelles Signal, ein Verriegelungsmechanismus
und/oder ein anderes dem Fachmann im Zusammenhang mit dem Betrieb einer
Werkzeugmaschine als sinnvollerweise steuerbar erscheinendes Gerat ausgebil-

det sein.

Unter einer , drahtlosen Kommunikationseinheit” soll insbesondere eine Einheit
verstanden werden, welche dazu vorgesehen ist, insbesondere digitale, Daten zu
senden und/oder zu empfangen, wobei vorzugsweise gerichtete oder ungerichte-
te elektromagnetische Wellen im freien Raum zur Informationstibertragung die-
nen. Es ist insbesondere vorstellbar, dass die Datentbertragung der drahtlosen
Kommunikationseinheit mittels zumindest einem Industriestandard wie beispiels-
weise Bluetooth, Bluetooth smart, ZigBee, ANT, ANT+, NFC, WLAN, Wibree, Z-

Wave und/oder Enocean bewerkstelligt wird.

Unter einer ,,Masterfunktion® soll insbesondere eine Funktion in einem Netzwerk,
insbesondere einem, vorzugsweise digitalen, Kommunikationsnetzwerk, verstan-
den werden, die dazu vorgesehen ist einem Teilnehmer des Netzwerks eine hie-
rarchische Kontrolle Giber andere Netzwerkteilnehmer zu gewahren. Insbesonde-
re kann der Masterfunktion zudem vorteilhaft ein Betriebsmodus zugeordnet sein,
bei dessen Aktivierung elektronische Daten an alle anderen Netzwerkteilnehmer
Ubermittelt werden, was insbesondere dazu vorgesehen sein kann einen Be-
triebsmodus und/oder eine Betriebskenngrol3e der anderen Netzwerkteilnehmer

zu aktivieren und/oder zu deaktivieren und/oder zu variieren.

Unter einer ,,Slavefunktion® soll insbesondere eine Funktion in einem Netzwerk,
insbesondere einem, vorzugsweise digitalen, Kommunikationsnetzwerk, verstan-

den werden, die dazu vorgesehen ist einem Teilnehmer des Netzwerks eine hie-

PCT/EP2018/054216



10

15

20

25

30

35

WO 2018/162233

rarchisch der Masterfunktion untergeordnete Stellung zuzuweisen. Insbesondere
muss ein Netzwerkteilnehmer mit einer Slavefunktion Vorgaben und/oder Aufga-
ben und/oder Befehle eines Netzwerkteilnehmers mit Masterfunktion ausfihren.
Insbesondere kann der Slavefunktion zudem vorteilhaft ein Betriebsmodus
und/oder eine Betriebskenngro3e zugeordnet sein, die bei einem Empfang einer
entsprechenden Vorgabe von einem Netzwerkteilnehmer mit Masterfunktion akti-

viert und/oder deaktiviert und/oder variiert wird.

Unter einer ,,Zuordnung in Abhingigkeit von einer Ubertragung von elektroni-
schen Daten® soll insbesondere verstanden werden, dass eine Master- und eine
Slavefunktion nur zugewiesen werden, wenn eine Datenverbindung zwischen
den beteiligten Geraten besteht. Insbesondere soll auch bei einer Werkzeugma-
schine und/oder einem Werkzeugfunktionsmodul, welches ausschlieBlich als
Master agieren kann, eine Zuordnung einer Funktion, insbesondere einer Master-
funktion, erst nach einer Verbindung mittels zumindest eines weiteren Netzwerk-
teilnehmers erfolgen. Insbesondere kann keinem Netzwerkteilnehmer eine Mas-
terfunktion zugewiesen werden, ohne dass einem anderen Netzwerkteilnehmer
eine Slavefunktion zugewiesen wird. Insbesondere wird bei einer Zuweisung ei-
ner Masterfunktion zu einem Netzwerkteilnehmer automatisch allen anderen
Netzwerkteilnehmern eine Slavefunktion zugewiesen. Unter einem ,,Netzwerkteil-
nehmer” soll insbesondere eine Werkzeugmaschine und/oder ein Werkzeugfunk-
tionsmodul und/oder ein Werkzeugzubehdrgerat verstanden werden, welches
insbesondere drahtlos mit einer weiteren Werkzeugmaschine und/oder einem
weiteren Werkzeugfunktionsmodul und/oder einem weiteren Werkzeugzubehor-

gerat in Verbindung steht.

Zudem wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt mittels
zumindest einer Erfassungseinheit des Werkzeugfunktionsmoduls zumindest
eine Betriebskenngro3e, insbesondere zumindest eine Betriebskenngrol3e einer
Werkzeugmaschine, an der das Werkzeugfunktionsmodul angeordnet ist, erfasst
wird und infolge der Slavefunktion des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats,
das zumindest eine Werkzeugzubehorgerat in Abhangigkeit von der zumindest
einen Betriebskenngrol3e angesteuert wird. Unter dem Begriff ,,angesteuert” soll
insbesondere verstanden werden, dass zumindest eine BetriebskenngroBe des

Gerats, welchem die Slavefunktion zugewiesen ist, verandert, vorzugsweise er-

PCT/EP2018/054216
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hoht oder vermindert wird und/oder dass ein Betrieb des Gerats, welchem die
Slavefunktion zugewiesen ist aktiviert und/oder deaktiviert wird. Beispielsweise
ist es vorstellbar, dass bei einer Aktivierung eines Betriebs einer stauberzeugen-
den Werkzeugmaschine, z. B. einer Bohrmaschine, einem Bohrhammer, einer
Séage, eines Schleifers, eines MeiBels, eine Saug- und/oder Blasfunktion eines
Staubsaugers aktiviert wird und/oder je nach Leistung der Werkzeugmaschine
die Leistung des Staubsaugers angepasst wird. Dabei ist vorstellbar, dass das
Werkzeugzubehorgerat, insbesondere der Staubsauger, zusatzlich mittels eines
Funktionselements, beispielsweise einem Absaugschlauch, mit der Werkzeug-
maschine verbunden ist. Als weiteres Beispiel ist zudem vorstellbar, dass bei
einer Aktivierung einer Werkzeugmaschine ein Baustellenradio, welchem eine
Slavefunktion zugewiesen ist, abgestellt wird oder alternativ dessen Lautstarke
erhoht wird und/oder, dass eine Baustellenbeleuchtung und/oder -warnleuchte,
welcher eine Slavefunktion zugewiesen ist, angeschaltet und/oder aufgehellt
wird. Zudem ist vorstellbar, dass bei einer Ansteuerung, insbesondere in Abhan-
gigkeit der erfassten BetriebskenngroBe unterschiedliche Funktionen des zu akti-
vierenden Werkzeugzubehorgerats, dem die Slavefunktion zugewiesen ist, ange-
steuert werden. Beispielsweise kann eine Baustellenwarnleuchte unterschiedli-
che Warnsignale anzeigen. Durch eine derartige Ausgestaltung kann vorteilhaft
ein Komfort erhoht werden, insbesondere indem, angepasst an eine spezielle
Situation, ein Werkzeugzubehorgerat eine passende, vorteilhaft einen Arbeits-
schritt erleichternde, Funktion ausfiihrt. Zudem kann, insbesondere durch eine
auf einen Betriebsparameter abgestimmte Reaktion des Werkzeugzubehorge-

rats, vorteilhaft eine Flexibilitat des Systems erhéht werden.

Weiterhin wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt eine
Zuordnung der Masterfunktion und/oder der Slavefunktion mittels einer Benutzer-
schnittstelle vorgenommen wird. Unter einer ,Zuordnung einer Master- oder Sla-
vefunktion® soll insbesondere ein Zuteilen der Masterfunktion auf eine Werk-
zeugmaschine und/oder ein Werkzeugzubehd6rgerat und ein, vorzugsweise au-
tomatisches, Zuteilen der Slavefunktion auf jede weitere verbundene Werkzeug-
maschine und/oder jedes weitere verbundene Werkzeugzubehérgerat verstan-
den werden. Dadurch kann vorteilhaft eine Benutzerfreundlichkeit erhoht werden,
insbesondere da, je nach Benutzerwunsch eine Master- / Slavezuteilung vorge-

nommen und/oder gedndert werden kann. Zudem ist es vorstellbar, dass bei ei-

PCT/EP2018/054216
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nem Zuordnen der Masterfunktion zumindest eine Funktion der Werkzeugma-
schine und/oder des Werkzeugzubehdrgerats, welche eine Aktivierung zumindest
einer Funktion zumindest einer Werkzeugmaschine und/oder zumindest eines
Werkzeugzubehorgerats, welchem eine Slavefunktion zugewiesen ist, auslost,
ausgewahlt werden kann. AuB3erdem ist es vorstellbar, dass bei einem Zuordnen
der Masterfunktion zumindest eine Funktion der Werkzeugmaschine und/oder
des Werkzeugzubehorgerats welche bei einer Aktivierung zumindest einer Funk-
tion zumindest einer Werkzeugmaschine und/oder zumindest eines Werkzeug-
zubehorgerats, welchem die Masterfunktion zugewiesen ist, ausgelost wird, aus-
gewahlt werden kann. Dadurch kann vorteilhaft eine Flexibilitat erhoht werden,
insbesondere indem vorteilhaft eine Mehrzahl méglicher Funktionskombinatio-
nen, welche Uber die Master- / Slaveanordnung ansteuerbar sind verfligbar ge-
macht werden. Unter einer ,Benutzerschnittstelle® soll hierbei insbesondere eine
Schnittstelle verstanden werden, welche einen aktiven, vorzugsweise manuellen
Zugriff, insbesondere auf die Master/Slave Verbindung und/oder die Steuerung
und/oder Aktivierung und/oder Deaktivierung der Werkzeugmaschine und/oder
des Werkzeugzubehdrgerits erlaubt. Dadurch kann vorteilhaft eine Anderung der
Zuteilung der Masterfunktion innerhalb eines Netzwerks erfolgen. AuBBerdem
kann vorteilhaft eine Fernsteuerung zumindest einer Werkzeugmaschine
und/oder zumindest eines Werkzeugzubehdrgerats erméglicht werden. Eine Be-
nutzerschnittstelle kann insbesondere als ein Smartphone, inshesondere als eine
Smartphone App und/oder als ein Tablet und/oder als ein Notebook und/oder als
zumindest ein Schalter und/oder als zumindest eine Bedieneinheit, insbesondere
einer Werkzeugmaschine und/oder eines Werkzeugzubehorgerats und/oder ei-
nes Werkzeugfunktionsmoduls ausgebildet sein. Dadurch kann vorteilhaft eine
einfache, intuitive Bedienoberflache bereitgestellt werden, wodurch insbesondere

ein Bedienerkomfort erhoht werden kann.

AuBerdem wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt mit-
tels zumindest einer Erfassungseinheit des Werkzeugfunktionsmoduls eine An-
naherungskenngroBe des Werkzeugfunktionsmoduls an das zumindest eine
Werkzeugzubehdrgerat und/oder die zumindest eine Werkzeugmaschine erfasst
wird. Unter einer ,AnndherungskenngréfBe® soll insbesondere eine KenngréBe
verstanden werden, welche bei einer Abstandsanderung des Werkzeugfunkti-

onsmoduls von einem Werkzeugzubehdrgerat und/oder einer Werkzeugmaschi-
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ne, insbesondere proportional und/oder quadratisch und/oder exponentiell
und/oder kubisch und/oder logarithmisch und/oder wurzelférmig, wachst oder
sinkt. Insbesondere kann eine Annaherungskenngrol3e beispielsweise als eine
Signalstarke, insbesondere ein RSSI Wert und/oder als eine Laufzeit und/oder
als eine WinkelgréBe, insbesondere einer Triangulation, ausgebildet sein.
Dadurch kann vorteilhaft auf einfache Weise eine, insbesondere relative, Bewe-
gung eines Gerats gegenuber der Lage des Werkzeugfunktionsmoduls erfasst
werden. Es ist vorstellbar, dass die AnnaherungskenngrofBBe in zumindest einem
Verfahrensschritt dazu verwendet wird eine, insbesondere automatische, Verbin-
dung des Werkzeugfunktionsmoduls mit zumindest einer Werkzeugmaschine
und/oder mit zumindest einem Werkzeugzubehdrgerat herzustellen. Dabei wird
bei einer Uber- und/oder Unterschreitung eines Grenzwerts der Anndherungs-
kenngroBe eine drahtlose Verbindung zum Austausch von Daten zwischen dem
Werkzeugfunktionsmodul und einer Werkzeugmaschine und/oder einem Werk-
zeugzubehorgerat aufgebaut. Es ist zudem vorstellbar, dass das Werkzeugfunk-
tionsmodul einen Schalter aufweist, mittels dessen Betatigung eine Verbindung
mit einem, sich in unmittelbarer Nahe des Werkzeugfunktionsmoduls befindli-
chen, Werkzeugzubehorgerat autorisiert wird. AuBerdem ist vorstellbar, dass das
zu verbindende Gerat einen Schalter aufweist und eine Verbindung zwischen
Werkzeugfunktionsmodul und dem zu verbindenden Gerat, nach einem Driicken
des Schalters des zu verbindenden Gerats und des Schalters des Werkzeugfunk-
tionsmoduls innerhalb einer vorgegebenen Zeit, aktiviert wird. Die vorgegebene
Zeit betragt insbesondere 0,5 s, vorzugsweise 1 s, bevorzugt 2 s oder besonders
bevorzugt 10 s. Vorzugsweise wird zur Herstellung einer Verbindung das Werk-
zeugfunktionsmodul in die Nahe eines zu verbindenden Gerats gebracht, bei-
spielsweise durch kurzes antippen und/oder auflegen, wodurch das Werkzeug-
funktionsmodul automatisch oder nach einem zusatzlichen Autorisationsschritt
eine Verbindung herstellt. Unter einer ,Nahe* soll insbesondere ein Abstand des
Werkzeugfunktionsmoduls von dem zu verbindenden Gerat von maximal 2 cm,
vorzugsweise maximal 4 cm oder bevorzugt maximal 6 cm verstanden werden.
Dadurch kann vorteilhaft ein einfacher, intuitiver Verbindungsaufbau, insbesonde-
re zwischen dem Werkzeugfunktionsmodul und einer Werkzeugmaschine
und/oder einem Werkzeugzubehorgerat, ermoglicht werden, wodurch vorteilhaft

eine Benutzerfreundlichkeit erhoht werden kann.
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Wenn in zumindest einem Verfahrensschritt die zumindest eine erfasste Annahe-
rungskenngrofBe mittels einer Recheneinheit ausgewertet wird und zu einer Zu-
ordnung der Masterfunktion und/oder der Slavefunktion ausgewertet wird, kann
vorteilhaft eine einfache Zuordnung der Masterfunktion und/oder der Slavefunkti-
on ermoglicht werden. Dadurch kann vorteilhaft eine Benutzerfreundlichkeit er-
hoht werden. Unter einer ,,Recheneinheit” soll insbesondere eine Einheit verstan-
den werden, die dazu vorgesehen ist mittels programmierbarer Rechenvorschrif-
ten Daten zu verarbeiten. Es ist vorstellbar, dass das Werkzeugfunktionsmodul
eine Recheneinheit aufweist. Alternativ ist vorstellbar, dass die Recheneinheit
eine Recheneinheit einer Benutzerschnittstelle und/oder einer Werkzeugmaschi-
ne und/oder eines Werkzeugzubehdrgerits ist, welche insbesondere Daten ver-
arbeitet, welche mittels der Kommunikationseinheiten des Werkzeugfunktions-
moduls und der damit zu verbindenden Gerate ausgetauscht werden. Dadurch
kann vorteilhaft eine Komplexitat gering gehalten werden, indem bereits vorhan-
dene Rechenkapazitaten fur zusatzliche Funktionen genutzt werden. Vorteilhaft
lassen sich dadurch Produktionskosten des Werkzeugfunktionsmoduls gering
halten.

Zudem wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt mittels
zumindest einer Erfassungseinheit des Werkzeugfunktionsmoduls zumindest
eine Lage, insbesondere eine Lagednderung und/oder zumindest eine Orientie-
rung, insbesondere eine Orientierungsanderung des Werkzeugfunktionsmoduls,
insbesondere in einem an einer Werkzeugmaschine angeordneten Zustand des
Werkzeugfunktionsmoduls, erfasst wird. Es ist vorstellbar, dass die Lage des
Werkzeugfunktionsmoduls mittels eines Lageerkennungsmoduls der Erfassungs-
einheit bestimmt wird. Das Lageerkennungsmodul kann insbesondere als ein
GPS-, Galileo-, Beidou- und/oder GLONASS-Sensor ausgebildet sein. Es ist zu-
dem vorstellbar, dass die Orientierung, insbesondere eine Orientierungsande-
rung des Werkzeugfunktionsmoduls mittels eines Orientierungserkennungsmo-
duls der Erfassungseinheit bestimmt wird. Das Orientierungserkennungsmodul
kann insbesondere als ein Beschleunigungssensor ausgebildet sein. Dadurch
kann vorteilhaft eine Lage und/oder Orientierungsinformation als Betriebspara-

meter verwendet werden, wodurch eine Flexibilitit erhoht werden kann.

PCT/EP2018/054216
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Ferner wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt die er-
fasste Lage und/oder Orientierung des Werkzeugfunktionsmoduls mittels zumin-
dest einer Recheneinheit zu einer Steuerung und/oder Regelung von zumindest
einer Funktion des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats, dem eine Slave-
funktion zugewiesen ist, ausgewertet wird. Dadurch kann vorteilhaft eine Lage
und/oder Orientierungsinformation als Betriebsparameter verwendet werden,
wodurch eine Flexibilitdt erhoht werden kann. Zudem ist vorstellbar, dass die
Lage und/oder Orientierungsinformationen in zumindest einem Verfahrensschritt
zu einer Fernsteuerung eines Werkzeugzubehdrgerats verwendet werden. Bei-
spielsweise kann ein selbstfahrender Rasenmaher mittels Bewegungen des
Werkzeugfunktionsmoduls ferngesteuert werden. Durch die zusatzliche Fern-
steuerfunktion kann vorteilhaft ein Einsatzgebiet vergréBert und eine Flexibilitat

erhoht werden.

AuBerdem wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Verfahrensschritt eine
in Abhangigkeit von zumindest einer erfassten Betriebskenngrol3e aktivierte
Funktion des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats, dem eine Slavefunktion
zugewiesen ist, in Abhangigkeit von einer erfassten Kenngro3e, die verschieden
ist von der BetriebskenngréBe, angepasst wird. Dadurch kann vorteilhaft eine
verbesserte Abstimmung der jeweiligen Funktionen an einen Arbeitsvorgang er-
reicht werden, wodurch vorteilhaft eine Benutzerfreundlichkeit gesteigert werden
kann. KenngroéBen, die verschieden sind von der BetriebskenngroBe umfassen
beispielsweise durch eine Kamera aufgenommene optische Signale, Umweltda-
ten wie Luftdruck, Feuchtigkeit 0.d. und/oder Signale eines Bewegungsmelders.
Beispielsweise ist vorstellbar, dass mittels einer Kamera ein Zustand automatisch
erkannt wird, welcher eine Anderung und/oder Anpassung einer Funktion, welche
von einem Werkzeugzubehorgerat ausgefiihrt wird zur Folge haben kann. Bei-
spielsweise kann eine Kamera bei einem Saugvorgang erkennen, dass eine
Saugleistung nicht ausreicht, beispielsweise indem nicht alles Sauggut aufge-

saugt wird, und in der Folge die Saugleistung erhohen.

Zudem geht die Erfindung aus von einem System, insbesondere zur Durchfiih-
rung eines Verfahrens mit zumindest einem, insbesondere abnehmbar an einer
Werkzeugmaschine anordenbaren, Werkzeugfunktionsmodul und mit zumindest

einem Werkzeugzubehorgerat, wobei das Werkzeugfunktionsmodul und das
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Werkzeugzubehorgerat jeweils zumindest eine drahtlose Kommunikationseinheit

umfassen.

Es wird vorgeschlagen, dass in Abhingigkeit von einer Ubertragung von elektro-
nischen Daten mittels der drahtlosen Kommunikationseinheiten, dem Werkzeug-
funktionsmodul eine Masterfunktion zuordenbar ist und dem zumindest einen
Werkzeugzubehorgerat eine, insbesondere der Masterfunktion untergeordnete,

Slavefunktion zuordenbar ist.

Zudem wird vorgeschlagen, dass das Werkzeugfunktionsmodul zumindest eine
Erfassungseinheit mit einem Beschleunigungssensor umfasst. Dadurch kann
vorteilhaft eine Orientierung, insbesondere eine Anderung der Orientierung des
Werkzeugfunktionsmoduls als Betriebsparameter bereitgestellt werden, wodurch

vorteilhaft neue Einsatzmoglichkeiten erschlossen werden konnen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren und/oder das erfindungsgemafBe System sol-
len hierbei nicht auf die oben beschriebene Anwendung und Ausfiihrungsform
beschrankt sein. Insbesondere konnen das erfindungsgemaBe Verfahren
und/oder das erfindungsgemafBe System zu einer Erflillung einer hierin beschrie-
benen Funktionsweise eine von einer hierin genannten Anzahl von einzelnen
Elementen, Bauteilen und Einheiten sowie Verfahrensschritten abweichende An-
zahl aufweisen. Zudem sollen bei den in dieser Offenbarung angegebenen Wer-
tebereichen auch innerhalb der genannten Grenzen liegende Werte als offenbart

und als beliebig einsetzbar gelten.

Zeichnung

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbeschreibung. In
den Zeichnungen ist ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Die
Zeichnungen, die Beschreibung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merk-
male in Kombination. Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaBigerweise
auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammen-

fassen.
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Es zeigen:

Fig. 1 ein Ablaufdiagramm eines erfindungsgemalen Verfahrens zum
Betrieb eines Systems,

Fig. 2 das System zur Durchfihrung des Verfahrens in einer schema-
tischen Darstellung,

Fig. 3 eine Werkzeugmaschine des Systems mit einem Werkzeug-
funktionsmodul des Systems in einer schematischen Darstel-
lung und

Fig. 4 ein Werkzeugzubehorgerat des Systems in einer schemati-

schen Darstellung.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

In Fig. 1 ist ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum Betrieb eines Systems 10
dargestellt. Das System 10 zur Durchfihrung des Verfahrens ist in Fig. 2 gezeigt
und umfasst zumindest eine Werkzeugmaschine 12, zumindest ein Werkzeug-
funktionsmodul 14 und zumindest ein Werkzeugzubehorgerat 16. Das Werkzeug-
funktionsmodul 14 ist an der Werkzeugmaschine 12 angeordnet (vgl. Fig. 3). Das
Werkzeugfunktionsmodul 14 ist [6sbar mit der Werkzeugmaschine 12 verbunden.
Alternativ kann das Werkzeugfunktionsmodul 14 auch ein fest verbautes Teil der
Werkzeugmaschine 12 sein. Das System 10 umfasst genau eine Werkzeugma-
schine 12 und genau ein Werkzeugfunktionsmodul 14. Es ist jedoch auch denk-
bar, dass das System 10 mehrere Werkzeugmaschinen 12 und/oder mehrere
Werkzeugfunktionsmodule 14 umfasst. Das System 10 umfasst eine Vielzahl von
Werkzeugzubehorgeraten 16. Es ist jedoch auch denkbar, dass das System 10
nur ein einziges Werkzeugzubehorgerat 16 umfasst. Die Werkzeugmaschine 12
ist als tragbare Werkzeugmaschine ausgebildet. Die Werkzeugmaschine 12 ist
als Bohrhammer ausgebildet (vgl. Fig. 3). Es sind jedoch auch andere, einem
Fachmann als sinnvoll erscheinende Ausgestaltungen der Werkzeugmaschine 12
denkbar. Die Werkzeugmaschine 12 des Systems 10 ist austauschbar ausgebil-
det. Der Benutzer kann in Abhangigkeit einer Anwendung die als Bohrhammer

ausgebildete Werkzeugmaschine 12 durch eine alternativ, beispielsweise als
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Schleifer, ausgestaltete Werkzeugmaschine 12 austauschen. Die Werkzeugma-
schine 12 umfasst eine Kommunikationseinheit 18 zu einer Kommunikation zu-
mindest mit jeweils einer Kommunikationseinheit 18 des Werkzeugfunktionsmo-
duls 14 und/oder des Werkzeugzubehdrgerits 16 zur Ubertragung elektronischer
Daten in einem verbundenen Zustand. Die Kommunikationseinheit 18 ist zu einer
drahtlosen Kommunikation vorgesehen. Die Werkzeugmaschine 12 umfasst zu-
mindest eine Recheneinheit 34. Die Recheneinheit 34 ist zumindest dazu vorge-
sehen ein durch die Kommunikationseinheit 18 empfangenes Datensignal elekt-
ronisch zu bearbeiten. Die Werkzeugmaschine 12 umfasst eine Benutzerschnitt-
stelle 28. Die Benutzerschnittstelle 28 ist als ein Schalter ausgebildet. Alternativ
kann die Benutzerschnittstelle 28 getrennt von der Werkzeugmaschine 12 aus-
gebildet sein, beispielsweise als ein Smartphone. Die Werkzeugmaschine 12 ist
kabellos ausgebildet. Die Werkzeugmaschine 12 wird mittels einer Batterie mit

Energie versorgt.

Die Werkzeugzubehorgerate 16 sind als Radio, Rasenmaher, Staubsauger,
Baustellenbeleuchtung und Baustellenwarnlampe ausgebildet. Es sind, alternativ
oder zusatzlich, jedoch auch andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Ausgestaltungen der Werkzeugzubehorgerate 16 denkbar. Das beispielhaft in
Figur 4 dargestellte Werkzeugzubehorgerat 16 ist als Staubsauger ausgebildet.
Die Werkzeugzubehorgerate 16 umfassen jeweils eine Kommunikationseinheit
18 zu einer Kommunikation zumindest mit jeweils einer Kommunikationseinheit
18 der Werkzeugmaschine 12 und/oder des Werkzeugfunktionsmoduls 14 zur
Ubertragung elektronischer Daten in einem verbundenen Zustand. Die Kommu-
nikationseinheiten 18 sind zu einer drahtlosen Kommunikation vorgesehen. Die
Werkzeugzubehorgerate 16 umfassen jeweils zumindest eine Recheneinheit 34.
Die Recheneinheiten 34 sind zumindest dazu vorgesehen ein durch die Kommu-
nikationseinheiten 18 empfangenes Datensignal elektronisch zu bearbeiten. Die
Werkzeugzubehorgerate 16 umfassen jeweils eine Benutzerschnittstelle 28. Die
Benutzerschnittstellen 28 sind als Schalter ausgebildet. Alternativ konnen die
Benutzerschnittstellen 28 getrennt von den Werkzeugzubehorgeraten 16 ausge-
bildet sein. Eine getrennt von den Werkzeugzubehorgeraten 16 ausgebildete
Benutzerschnittstelle 28 kann gleichzeitig als eine Benutzerschnittstelle 28 fiir
eine Mehrzahl an Werkzeugzubehoérgeraten 16 und/oder Werkzeugmaschinen 12

und/oder Werkzeugfunktionsmodulen 14 und/oder einer Kombination der Vorge-



10

15

20

25

30

WO 2018/162233 PCT/EP2018/054216

-14 -

nannten dienen. Zumindest ein Werkzeugzubehorgerat 16 ist kabellos ausgebil-
det. Das zumindest eine Werkzeugzubehdrgerat 16 wird mittels einer Batterie mit

Energie versorgt.

Das Werkzeugfunktionsmodul 14 ist als ein Maintenance Tag ausgebildet. Es
sind, alternativ oder zusatzlich, jedoch auch andere, einem Fachmann als sinn-
voll erscheinende Ausgestaltungen des Werkzeugfunktionsmoduls 14 denkbar.
Das Werkzeugfunktionsmodul 14 umfasst eine Kommunikationseinheit 18 zu
einer Kommunikation zumindest mit jeweils einer Kommunikationseinheit 18 der
Werkzeugmaschine 12 und/oder des Werkzeugzubehérgerits 16 zur Ubertra-
gung elektronischer Daten in einem verbundenen Zustand. Die Kommunikations-
einheit 18 ist zu einer drahtlosen Kommunikation vorgesehen. Das Werkzeug-
funktionsmodul 14 umfasst zumindest eine Recheneinheit 34. Alternativ kann das
Werkzeugfunktionsmodul 14 auch ohne eigene Recheneinheit 34 ausgebildet
sein und mittels drahtloser Kommunikation auf eine externe Rechenressource
zugreifen. Das Werkzeugfunktionsmodul 14 umfasst eine Benutzerschnittstelle
28. Die Benutzerschnittstelle 28 ist als ein Schalter ausgebildet. Alternativ kann
die Benutzerschnittstelle 28 getrennt von dem Werkzeugfunktionsmodul 14 aus-
gebildet sein. Das Werkzeugfunktionsmodul 14 umfasst eine Erfassungseinheit
24. Die Erfassungseinheit 24 umfasst zumindest ein Sensorelement. Das Senso-
relement ist als Beschleunigungssensor 42 ausgebildet. Alternativ kann die Er-
fassungseinheit 24 eine Mehrzahl an Sensorelementen umfassen, welche insbe-
sondere verschieden von dem Beschleunigungssensor 42 sind. Das Werkzeug-
funktionsmodul 14 ist kabellos ausgebildet. Das Werkzeugfunktionsmodul 14 wird
mittels einer Batterie mit Energie versorgt. Alternativ ist vorstellbar, dass das
Werkzeugfunktionsmodul 14 von der Werkzeugmaschine 12 mit Energie versorgt

wird.

Die Werkzeugmaschine 12, das Werkzeugfunktionsmodul 14 und die Werkzeug-
zubehorgerate 16 des Systems 10 sind miteinander verbindbar. Eine Verbindung
zwischen der Werkzeugmaschine 12 und den Werkzeugfunktionsmodulen 14 ist
zu einer ferngesteuerten Aktivierung, Deaktivierung und/oder Beeinflussung zu-

mindest eines Betriebsparameters mittels einem drahtlosen Austausch elektroni-
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scher Daten vorgesehen. Das Verfahren zum Betrieb des Systems 10 istim Fol-

genden naher beschrieben.

Das Verfahren (Fig. 1) umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 48, in dem
zumindest eine Werkzeugmaschine 12 und zumindest ein Werkzeugfunktions-
modul 14 und zumindest ein Werkzeugzubehorgerat 16 mit Energie versorgt

werden.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 30, in dem mittels der
Erfassungseinheit 24 des Werkzeugfunktionsmoduls 14 eine Annaherungskenn-
groBe des Werkzeugfunktionsmoduls 14 an das zumindest eine Werkzeugzube-
hérgerat 16 und/oder die zumindest eine Werkzeugmaschine 12 erfasst wird. Bei
einem Betrieb des Werkzeugfunktionsmoduls 14 wird zumindest eine Annahe-
rungskenngroBe dauerhaft gemessen. Eine Annaherung des Werkzeugfunkti-
onsmoduls 14 an zumindest ein Werkzeugzubehdrgerat 16 und/oder zumindest
eine Werkzeugmaschine 12 bewirkt eine Veranderung des Messwerts der Anna-

herungskenngroBe.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 44, in dem der aktuelle
Messwert der ErfassungskenngroBe kontinuierlich an eine Recheneinheit 34 ge-

sendet wird.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 32, in dem die zumin-
dest eine erfasste AnnaherungskenngréBBe mittels einer Recheneinheit 34 aus-
gewertet wird und zu einer Zuordnung der Masterfunktion und/oder der Slave-
funktion ausgewertet wird. Die erfasste AnnaherungskenngréfBBe wird in der Re-
cheneinheit 34 mit einem voreingestellten Grenzwert verglichen. Der Grenzwert
ist in der Recheneinheit 34 gespeichert. Der Grenzwert kann, abhangig von der
erfassten Annaherungskenngrol3e ein oberer Grenzwert oder ein unterer Grenz-
wert sein. Je nach gewiahlter AnniherungskenngréBe indiziert eine Uber- oder
eine Unterschreitung des Grenzwerts eine Annaherung. Bei einer, insbesondere
als eine Anniherung identifizierter, Uber- oder Unterschreitung des Grenzwerts
wird eine Verbindung des Werkzeugfunktionsmoduls 14 mit der Werkzeugma-
schine 12 und/oder dem Werkzeugzubehorgerat 16 mittels der drahtlosen Kom-

munikationseinheiten 18, insbesondere automatisch, aufgebaut. Die Verbindung
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wird zu einer Zuordnung der Master und/oder der Slavefunktion verwendet. Bei
einer Anndaherung an mehrere Werkzeugmaschinen 12 und/oder Werkzeugzube-
horgerate 16 wird eine Zuordnung der Master- und Slavefunktion anhand einer
vorgegebenen Reihenfolge bestimmt. Beispielsweise wird das zuerst angenaher-
te Gerat fur eine Masterfunktion vorgemerkt und jedes weitere angenaherte Ge-

rat wird fir eine Slavefunktion vorgemerkt.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 46, in dem mittels der
Auswertung der erfassten Annaherungskenngrol3e durch die Recheneinheit 34
eine Zuordnung des Werkzeugfunktionsmoduls 14 zu einer Werkzeugmaschine
12 und/oder einem Werkzeugzubehdrgerdt 16 vorgenommen wird. Eine derartige
Zuordnung kann beispielsweise durch ein dauerhaftes, eine Annaherung indizie-
rendes Uber- und/oder Unterschreiten des Grenzwerts der Anndherungskenn-
groBe bewerkstelligt werden. Durch eine derartige Zuordnung wird ein Netzwerk-
status, insbesondere eine Masterfunktion und/oder eine Slavefunktion, des
Werkzeugfunktionsmoduls 14 auf das zugeordnete Gerat ausgeweitet und/oder
Ubertragen. Wenn beispielsweise dem Werkzeugfunktionsmodul 14 eine Master-
funktion zugewiesen ist GUbernimmt bei einer Zuordnung des Werkzeugfunktions-
moduls 14 zu einer Werkzeugmaschine 12 diese Werkzeugmaschine 12 die zu-

gewiesene Masterfunktion.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 20, in dem in Abhan-
gigkeit von einer Ubertragung von elektronischen Daten mittels der drahtlosen
Kommunikationseinheit 18, dem Werkzeugfunktionsmodul 14 eine Masterfunkti-
on zugeordnet wird. Zugleich wird dem zumindest einen, verbundenen Werk-
zeugzubehorgerat 16 in dem Verfahrensschritt 20 eine Slavefunktion zugeordnet.
Die Slavefunktion ist der Masterfunktion untergeordnet. Ein Werkzeugzubehorge-
rat 16 mit einer Slavefunktion empfangt Vorgaben Uber die drahtlose Kommuni-
kationseinheit 18 mit dem Ziel diese auszufihren. Ein Werkzeugfunktionsmodul
14 mit einer Masterfunktion versendet, insbesondere bei einem Betrieb der
Werkzeugmaschine 12, Uber die drahtlose Kommunikationseinheit 18 Befehle an

zumindest ein Werkzeugzubehorgerat 16.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 22, in dem mittels zu-

mindest der Erfassungseinheit 24 des Werkzeugfunktionsmoduls 14 zumindest

PCT/EP2018/054216
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eine BetriebskenngroB3e, insbesondere zumindest eine Betriebskenngrol3e einer
Werkzeugmaschine 12, an der das Werkzeugfunktionsmodul 14 angeordnet ist,
erfasst wird und infolge der Slavefunktion des zumindest einen Werkzeugzube-
horgerats 16, das zumindest einen Werkzeugzubehorgerat 16 in Abhangigkeit
von der zumindest einen BetriebskenngréBe angesteuert wird. Das Werkzeug-
funktionsmodul 14, welchem die Masterfunktion zugewiesen ist erkennt mittels
der Erfassungseinheit 24 zumindest eine Betriebskenngro3e. Die Betriebskenn-
groBe wird, insbesondere in der Recheneinheit 34, mit zumindest einer vorgege-
benen BetriebskenngrdBe verglichen. Bei einer Ubereinstimmung der Art
und/oder des Werts der BetriebskenngréBe mit der Vorgabe und/oder bei einer
Uber- oder Unterschreitung eines vorgegebenen Grenzwerts der Vorgabe wird
ein Signal an jedes verbundene Gerat, insbesondere Werkzeugzubehorgerat 16,
versandt. Das Signal ist dazu vorgesehen eine Reaktion, insbesondere eine Akti-

vierung eines Betriebs, zumindest eines verbundenen Gerats zu bewirken.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 26, in dem eine Zu-
ordnung der Masterfunktion und/oder der Slavefunktion mittels der Benutzer-
schnittstelle 28 vorgenommen wird. Im, in Fig. 3 oder Fig. 4 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Benutzerschnittstelle 28 als einfacher Schalter ausgebildet.
In diesem Ausflihrungsbeispiel wird in dem Verfahrensschritt 26 der Schalter an
dem Werkzeugfunktionsmodul 14 betatigt, wodurch in dem Werkzeugfunktions-
modul 14 ein Wartezustand aktiviert wird. Bei einem anschlieBenden Betatigen
des Schalters an der Werkzeugmaschine 12 oder des Schalters an dem Werk-
zeugzubehorgerat 16 innerhalb eines vorgegebenen Zeitraums wird eine Zuord-
nung zu einer Master- oder Slavefunktion vorgenommen. Eine Auswahl zwischen
Masterfunktion und Slavefunktion kann beispielsweise durch eine Auswahl ver-
schiedener Schalter oder einer bestimmten Schaltfolge, beispielsweise ein zwei-
faches Dricken des Schalters fur Masterfunktion und ein einfaches Driicken des
Schalters fur Slavefunktion, vorgenommen werden. Alternativ verfligt das Werk-
zeugfunktionsmodul 14 und/oder die Werkzeugmaschine 12 und/oder das Werk-
zeugzubehdrgerat 16 und/oder ein weiteres externes Gerat, welches mit zumin-
dest einem der Vorgenannten drahtlos verbunden ist tiber eine Anzeige, bei-

spielsweise einen Touchscreen, welcher als Benutzerschnittstelle 28 dient.

PCT/EP2018/054216
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Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 36, in dem mittels der
zumindest einen Erfassungseinheit 24 des Werkzeugfunktionsmoduls 14 zumin-
dest eine Lage und/oder zumindest eine Orientierung des Werkzeugfunktions-
moduls 14, insbesondere in einem an einer Werkzeugmaschine 12 angeordneten
Zustand des Werkzeugfunktionsmoduls 14, erfasst wird. Die Lage wird von der
Erfassungseinheit 24 als zumindest zweidimensionale, bevorzugt dreidimensio-
nale Lage des Werkzeugfunktionsmoduls 14 im Raum registriert. Jede Bewe-
gung in eine Raumrichtung wird dabei ebenfalls durch die Erfassungseinheit 24
registriert. Die Orientierung des Werkzeugfunktionsmoduls 14 wird von der Er-
fassungseinheit 24 als Ausrichtung relativ zur ebenen Erdoberflache registriert.
Jede Ausrichtungsanderung wird dabei ebenfalls durch die Erfassungseinheit 24

registriert.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 38, in dem die erfasste
Lage und/oder Orientierung des Werkzeugfunktionsmoduls 14 mittels zumindest
einer Recheneinheit 34 zu einer Steuerung und/oder Regelung von zumindest
einer Funktion des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats 16, dem eine Sla-
vefunktion zugewiesen ist, ausgewertet wird. Die Recheneinheit 34 verarbeitet
die Lage- und/oder Orientierungsdaten und sendet in deren Abhangigkeit mittels
einer Kommunikationseinheit 18 Steuer- und/oder Regelsignale an das Werk-
zeugzubehorgerat 16. Das Werkzeugzubehorgerat 16 empfangt mittels der
Kommunikationseinheit 18 Signale und fluhrt je nach Signalinhalt eine Regelung
und/oder eine Aktivierung und/oder eine Deaktivierung und/oder eine Steuerung

zumindest eines Betriebsparameters durch.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 50, in dem eine von
der BetriebskenngroBe verschiedene KenngréBe erfasst wird. Die von der Be-
triebskenngroBBe verschiedene KenngréBBe wird entweder von der Erfassungsein-
heit 24 erfasst oder von einer externen Erfassungseinheit, welche die KenngroB3e

an das Werkzeugfunktionsmodul 14 Ubertragt.

Das Verfahren umfasst zumindest einen Verfahrensschritt 40, in dem eine in Ab-
hangigkeit von zumindest einer erfassten BetriebskenngroBe aktivierte Funktion
des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats 16, dem eine Slavefunktion zuge-

wiesen ist, in Abhangigkeit von einer erfassten Kenngrélie, die verschieden ist
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von der BetriebskenngroBBe, angepasst wird. Die erfasste, von der Betriebskenn-
groBe verschiedene KenngréBe wird in der Recheneinheit 34 ausgewertet. Ab-
hangig von, insbesondere einstellbaren, Kriterien, welche beispielsweise eine
UmweltkenngréBe und/oder eine visuelle Mustererkennung umfassen kénnen,
wird von der Recheneinheit 34 ein Signal ausgesandt, welches mittels der Kom-
munikationseinheiten 18 zu zumindest einem verbundenen Werkzeugzubehorge-
rat 16 Ubertragen wird. In Abhangigkeit von dem Signal wird die Funktion
und/oder eine BetriebskenngroBe des Werkzeugzubehdrgerits 16 angepasst.
Bei einer Anpassung wird das Werkzeugzubehorgerat 16 aktiviert oder deakti-
viert und/oder zumindest eine BetriebskenngroBRe des Werkzeugzubehorgerats

16 vergroBert oder verkleinert.

Das Verfahren zum Betrieb eines Systems 10 umfasst zumindest einen, vor-
zugsweise eine Mehrzahl oder bevorzugt alle der vorgenannten Verfahrensschrit-
te 20, 22, 26, 30, 32, 36, 38, 40, 44, 46, 48, 50. Eine Reihenfolge der Verfah-
rensschritte 20, 22, 26, 30, 32, 36, 38, 40, 44, 46, 48, 50 kann dabei von einem
Fachmann in einer beliebigen ihm sinnvoll erscheinenden Weise angeordnet
werden. Insbesondere soll eine obige Reihenfolge der Aufzahlung der Verfah-
rensschritte 20, 22, 26, 30, 32, 36, 38, 40, 44, 46, 48, 50 und/oder eine Reihen-
folge von Verfahrensschritten 20, 22, 26, 30, 32, 36, 38, 40, 44, 46, 48, 50 mit
aufsteigender Nummerierung nicht als Indiz flr eine vorgesehene Abfolge ver-

standen werden.

PCT/EP2018/054216
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Anspriiche

Verfahren zu einem Betrieb eines Systems (10) mit zumindest einem, ins-
besondere abnehmbar an einer Werkzeugmaschine (12) anordenbaren,
Werkzeugfunktionsmodul (14) und mit zumindest einem Werkzeugzube-
horgerat (16), wobei das Werkzeugfunktionsmodul (14) und das Werk-
zeugzubehdrgerat (16) jeweils zumindest eine drahtlose Kommunikations-
einheit (18) umfassen, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest ei-
nem Verfahrensschritt (20), in Abhingigkeit von einer Ubertragung von
elektronischen Daten mittels der drahtlosen Kommunikationseinheiten (18),
dem Werkzeugfunktionsmodul (14) eine Masterfunktion zugeordnet wird
und dem zumindest einen Werkzeugzubehérgerat (16) eine, insbesondere

der Masterfunktion untergeordnete, Slavefunktion zugeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest
einem Verfahrensschritt (22) mittels zumindest einer Erfassungseinheit (24)
des Werkzeugfunktionsmoduls (14) zumindest eine BetriebskenngréBe,
insbesondere zumindest eine BetriebskenngréBe einer Werkzeugmaschine
(12), an der das Werkzeugfunktionsmodul (14) angeordnet ist, erfasst wird
und infolge der Slavefunktion des zumindest einen Werkzeugzubehorge-
rats (16), das zumindest einen Werkzeugzubehdorgerat (16) in Abhangigkeit

von der zumindest einen BetriebskenngroBe angesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in
zumindest einem Verfahrensschritt (26) eine Zuordnung der Masterfunktion
und/oder der Slavefunktion mittels einer Benutzerschnittstelle (28) vorge-

nhommen wird.

PCT/EP2018/054216
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest einem Verfahrensschritt (30) mittels zumin-
dest einer Erfassungseinheit (24) des Werkzeugfunktionsmoduls (14) eine
AnndherungskenngréBe des Werkzeugfunktionsmoduls (14) an das zumin-
dest eine Werkzeugzubehorgerat (16) und/oder die zumindest eine Werk-

zeugmaschine (12) erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest
einem Verfahrensschritt (32) die zumindest eine erfasste Anndherungs-
kenngroBe mittels einer Recheneinheit (34) ausgewertet wird und zu einer
Zuordnung der Masterfunktion und/oder der Slavefunktion ausgewertet

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest einem Verfahrensschritt (36) mittels zumin-
dest einer Erfassungseinheit (24) des Werkzeugfunktionsmoduls (14) zu-
mindest eine Lage und/oder zumindest eine Orientierung des Werkzeug-
funktionsmoduls (14), insbesondere in einem an einer Werkzeugmaschine
(12) angeordneten Zustand des Werkzeugfunktionsmoduls (14), erfasst

wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest
einem Verfahrensschritt (38) die erfasste Lage und/oder Orientierung des
Werkzeugfunktionsmoduls (14) mittels zumindest einer Recheneinheit (34)
zu einer Steuerung und/oder Regelung von zumindest einer Funktion des
zumindest einen Werkzeugzubehorgerats (16), dem eine Slavefunktion zu-

gewiesen ist, ausgewertet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest einem Verfahrensschritt (40) eine in Abhan-
gigkeit von zumindest einer erfassten BetriebskenngroBe aktivierte Funkti-
on des zumindest einen Werkzeugzubehorgerats (16), dem eine Slavefunk-
tion zugewiesen ist, in Abhangigkeit von einer erfassten Kenngrol3e, die

verschieden ist von der BetriebskenngroBe, angepasst wird.
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System (10), insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, mit zumindest einem, insbesondere ab-
nehmbar an einer Werkzeugmaschine (12) anordenbaren, Werkzeugfunkti-
onsmodul (14) und mit zumindest einem Werkzeugzubehérgerit (16), wo-
bei das Werkzeugfunktionsmodul (14) und das Werkzeugzubehérgerat (16)
jeweils zumindest eine drahtlose Kommunikationseinheit (18) umfassen,
dadurch gekennzeichnet, dass in Abhingigkeit von einer Ubertragung
von elektronischen Daten mittels der drahtlosen Kommunikationseinheiten
(18), dem Werkzeugfunktionsmodul (14) eine Masterfunktion zuordenbar ist
und dem zumindest einen Werkzeugzubehorgerat (16) eine, insbesondere

der Masterfunktion untergeordnete, Slavefunktion zuordenbar ist.

System (10) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeugfunktionsmodul (14) zumindest eine Erfassungseinheit (24) mit einem

Beschleunigungssensor (42) umfasst.
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