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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges unter Verwendung eines Bild-
schirms, ein Verfahren zum Montieren eines Werkzeugs in einem Werkzeughalter, einen Bildschirm, eine
Recheneinheit mit einem solchen Bildschirm und ein Voreinstellgerat und/oder Schrumpfgerat mit einem sol-
chen Bildschirm sowie Verwendungen eines Bildschirms zum Vermessen eines Werkzeugs.

[0002] Es ist bekannt, Werkzeuge, wie Rotationswerkzeuge oder/und Drehwerkzeuge, insbesondere Fras-
oder Bohrwerkzeuge, in vorgegebenen Soll-Positionen in Werkzeugaufnahmen zu spannen, in welchen das
Werkzeug eine bestimmte (axiale) Ausspannlange bezuglich der Werkzeugaufnahme aufweist bzw. aufwei-
sen soll.

[0003] Dazu ist das Wissen Uber die (genaue) axiale Lange des Werkzeugs hilfreich bzw. notwendig.

[0004] Im Stand der Technik sind verschiedene Verfahren und Vorrichtungen zum Vermessen von Werkzeu-
gen, im Speziellen zum Vermessen einer axialen Lange eines Werkzeugs, bekannt.

[0005] Die DE 103 17 576 A1 zum Beispiel beschreibt ein LAngenmessmodul, mit dessen Hilfe die (axiale)
Lange eines Rotationswerkzeugs (vor dem Einspannen) gemessen werden kann. Das Langenmessmodul
hat hierzu ein Messstativ mit einem an einer Fuhrung verschiebbaren mechanischen Messglied.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und /oder eine Vorrichtung anzugeben, mittels welchem
bzw. welcher ein Werkzeug, insbesondere dessen axiale Lange, einfach und kostengiinstig vermessen wer-
den kann.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges unter Verwendung
eines Bildschirms, ein Verfahren zum Montieren eines Werkzeugs in einem Werkzeughalter, einen Bild-
schirm, eine Recheneinheit mit einem solchen Bildschirm und ein Voreinstellgerat und/oder Schrumpfgerat
mit einem solchen Bildschirm sowie Verwendungen eines Bildschirms zum Vermessen eines Werkzeugs mit
den Merkmalen des jeweiligen unabhangigen Anspruchs.

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand abhangiger Anspriiche sowie der nach-
folgenden Beschreibung - und beziehen sich sowohl auf die Verfahren und die Vorrichtungen sowie auf die
Verwendungen.

[0009] Gegebenenfalls verwendete Begriffe, wie oben, unten, vorne, hinten, links oder rechts sind - soweit
nicht anders explizit definiert - nach tblichem Verstandnis - auch in Ansehung der vorliegenden Figuren - zu
verstehen. Begriffe, wie radial und axial, sind, soweit verwendet und nicht anders explizit definiert, in Bezug
auf Mittel- bzw. Symmetrieachsen hier beschriebener Bauteile/Komponenten - auch in Ansehung der vorlie-
genden Figuren - zu verstehen.

[0010] Der Begriff ,im Wesentlichen® - soweit verwendet - kann (nach hdchstrichterlichem Verstandnis)
dahingehend verstanden werden, dass mit ihm von ,einem praktisch noch erheblichen MaRRe“ die Rede ist.
Durch diese Begrifflichkeit so implizierte, mégliche Abweichungen vom Exakten, kdnnen sich so ohne Absicht
(also ohne funktionale Begriindung) aufgrund von Fertigungs- oder Montagetoleranzen o.a. ergeben.

[0011] Das Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges unter Verwendung eines Bildschirms sieht vor,
dass das Werkzeug unter Verwendung des Bildschirms als Messmittel vermessen wird.

[0012] Der Bildschirm, insbesondere ein interaktiver Bildschirm, sieht - entsprechend - vor, dass der Bild-
schirm als Messmittel zum Vermessen eines Werkzeugs eingerichtet ist.

[0013] Dabei heillt bzw. bedeutet ,Bildschirm als Messmittel, dass der Bildschirm - oder ein bzw. Teile von
ihm - ein unmittelbares Messmittel der Vermessung ist.

[0014] Anders ausgedriickt, der Bildschirm - oder ein bzw. Teile von ihm - ist ,als ,Messmittel* unmittelbarer
bzw. tatséchlicher Bestandteil der Vermessung.

[0015] Demzufolge nicht darunter fallen insbesondere Bildschirme, die nur bloRes Anzeigemittel fir (Mess-)
Ergebnisse sind und/oder eine Steuer-/Bedienoberflache zur eine Bedienung einer Vermessung bilden.
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[0016] Hier - bei solchen nicht darunterfallenden (bloRen Anzeige- /Bedien-)Bildschirmen - wiirde dann die
Messung von einem anderen, separaten Messmittel, wie beispielsweise eine Kamera oder ein Messmodul
(vgl. DE 103 17 576 A1), durchgefuihrt werden. Der Bildschirm ist hier nicht das Messmittel.

[0017] Konkret verdeutlicht, ebenso nicht gemeint ist so ein Bildschirm mit - gegebenenfalls zwar integrierter,
aber separater - Kamera, welche das Werkzeug (bildtechnisch) aufnimmt -, wobei dann durch eine Bildverar-
beitung das Werkzeug unter Verwendung des Kamerabildes vermessen wird - oder ein (separates) Messsta-
tiv (vgl. DE 103 17 576 A1), welches neben dem Bildschirm angeordnet ist. Auch hier ist der Bildschirm nicht
das eigentliche Messmittel.

[0018] Unter ,Bildschirm“ kénnen insbesondere Computerbildschirme/- displays, Laptopbildschirme/-dis-
plays, Tablet Displays - oder entsprechend dhnliche Anzeigegerate verstanden werden.

[0019] ,Interaktiver Bildschirm“ kann dabei insbesondere verstanden werden als Bildschirm, welcher ein
wechselseitiges Aufeinander-Reagieren zwischen Bildschirm und einem ,Gegeniiber”, beispielsweise einer
Bedienperson, ermdglicht, beispielsweise sogenannte ,, Touchscreens®.

[0020] Unter ,Vermessen (eines Werkzeugs)“ kann verstanden werden, dass zumindest eine geometrische
Information des Werkzeugs durch den Messvorgang erlangt wird. Insbesondere kann hier vorgesehen sein,
das eine axiale Lange eines Werkzeugs vermessen wird. Durchmesser, Radien und Ahnliches kdnnen auch
bei einem Werkzeug gemessen bzw. vermessen werden.

[0021] So kann bei einem solchen Vermessen insbesondere vorgesehen werden, dass das Werkzeug in
Kontakt mit dem Bildschirm, insbesondere einer Bildschirmoberflache, gebracht wird und/oder das Werkzeug
bei der Vermessung in Kontakt mit dem Bildschirm, insbesondere einer Bildschirmoberflache, steht. Eine
unmittelbare Nahe zum Bildschirm bzw. zu dessen Bildschirmoberflache mag auch ausreichend fur die Ver-
messung sein.

[0022] Nach einer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass der Bildschirm eine Messskala aufweist, insbeson-
dere, dass an dem Bildschirm eine Messskala angeordnet ist und/oder dass auf dem Bildschirm eine virtuelle
Messskala angezeigt wird, unter Verwendung derer das Werkzeug vermessen wird.

[0023] Unter Messskala mag dabei ein Referenzbezugssystem fir eine Messgroflie, wie beispielsweise eine
Lange, verstanden werden, beispielsweise ein metrisches System.

[0024] Auch kann vorgesehen sein, dass die Messskale skalierte Bereiche, insbesondere (definierte) Lan-
genbereiche, aufweist, anhand derer das zu vermessende Werkzeug bei der Vermessung bereichsmafig
klassifiziert wird (Skalierung und Klassifizierung von (Langen-)Bereichen).

[0025] Wird so beispielsweise bei der Vermessung eines Werkzeuges dem Werkzeug ein bestimmter
Bereich (der Messskale) zugeordnet, so kann aus der Definition des zugeordneten Bereichs eine weiterge-
hende Vermessungsinformation, wie ein Langenbereich (bzw. Lange), erlangt werden.

[0026] Weiter kann dann auch vorgesehen sein, dass der Bildschirm einen Messschieber aufweist, unter
Verwendung dessen das Werkzeug vermessen wird.

[0027] Der Messschieber kann ein virtueller Messschieber sein, welcher auf dem Bildschirm angezeigt
und/oder welcher interaktiv (am bzw. Gber den Bildschirm) bedient wird, - oder der Messschieber ist ein
Messschieber, welcher mechanisch verschiebbar ist.

[0028] Auch kann vorgesehen sein, dass der Bildschirm einen, insbesondere physischen, Anschlag auf-
weist, unter Verwendung dessen das Werkzeug - beispielsweise in Kombination mit dem virtuellen oder phy-
sischen Messschieber des Bildschirms - fir die Vermessung positionierbar ist. Insbesondere kann ein solcher
Anschlag auch in Kombination mit der Messskala stehen, insbesondere bei dieser eine Referenz bzw. einen
Referenzpunkt bilden.

[0029] Zweckmalig ist es hier insbesondere, wenn der, insbesondere physische, Anschlag derart ausgebil-
det ist, dass Positionierungsfehler ausgeschlossen bzw. vermindert werden kénnen.
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[0030] Beispielsweise kann hier eine ausreichende Tiefe des (Positionierungs-)Anschlags vermeiden helfen,
dass Falschpositionierungen des Werkzeugs am Anschlag, beispielsweise durch Anlage einer Phase des
Werkzeugs am (Positionierungs-)Anschlag, zu Messfehlern fiihren. Auch kann ein solcher (Positionierungs- )
Anschlag eine vorgegebene geometrische Form haben, welche ein sicheres ,Anschlagen® bzw. Positionieren
des Werkzeugs an diesem gewahrleistet.

[0031] In aller einfachster Ausflihrung kann ein solcher Anschlag beispielsweise eine Flache an einem Bild-
schirmrahmen sein.

[0032] Zusatzliche weitere - physische, wie auch virtuelle, Anschlage und/oder Positionierungsflachen (auf
bzw. an dem Bildschirm), welche die Positionierung eines zu vermessenden Werkzeugs bei der Vermessung
erleichtern, kdnnen auch vorgesehen werden. So beispielsweise eine (physische) - entsprechend der Mess-
skala (parallel) ausgerichtete Auflageflache, auf welche Werkzeug bei der Vermessung aufgelegt werden
kann.

[0033] Weiterhin kann auch vorgesehen sein, dass eine Bildschirmoberflache des Bildschirms derart mit
einer Sensorik, insbesondere einer beriihrempfindlichen Sensorik - ahnlich, wie bei einem Touchscreen, ein-
gerichtet ist, dass, wenn das Werkzeug mit der Bildschirmoberflache in Kontakt (oder in dessen unmittelbare
Nahe) gebracht ist, das Werkzeug automatisch vermessen wird.

[0034] Ferner kann es auch zweckmaRig sein, dass bei der Vermessung des Werkzeugs zusatzlich ein
Parallaxenfehler vermieden und/oder korrigiert wird. Hierzu kdnnen entsprechende Mittel an dem Bildschirm,
wie beispielsweise Spiegel, vorgesehen werden. Auch entsprechende virtuelle Mittel kbnne vorgesehen sein,
wobei hier in der Regel dann die Korrektur des Parallaxenfehlers rechnerisch erfolgt.

[0035] Weiterhin kann es auch zweckmaRig sein, dass das Messmittel, insbesondere unter Verwendung
eines Referenzkérpers, kalibriert wird.

[0036] Ferner ist es insbesondere zweckmafig, wenn das Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges bei
einer Werkzeugvoreinstellung und/oder einem Einspannen, insbesondere einem Einspannen bei einer
Spannzange oder einem Hydrodehnspannfutter - oder einem Einschrumpfen, eines Werkzeugs in eine Werk-
zeugaufnahme durchgefuhrt wird, wobei das Einspannen unter Verwendung der durch das Vermessen
gemessenen Grolte des Werkzeugs, insbesondere einer gemessenen axialen Lange des Werkzeugs, durch-
gefuhrt wird.

[0037] Es ist ebenso insbesondere zweckmafig, wenn der Bildschirm (als Messmittel) zu einer Vermessung
bzw. zu dem Verfahren zum Vermessen eines Werkzeugs eingesetzt bzw. verwendet wird, insbesondere
durchgefiihrt bei einer Werkzeugvoreinstellung und/oder einem Einspannen, insbesondere einem Einspan-
nen bei einer Spannzange oder einem Hydrodehnspannfutter - oder einem Einschrumpfen, eines Werkzeugs
in eine Werkzeugaufnahme, wobei das Einspannen unter Verwendung der durch das Verfahren gemessenen
Grolie des Werkzeugs, insbesondere einer gemessenen axialen Lange des Werkzeugs, durchgefiihrt wird.

[0038] Anders ausgedrickt, ein Voreinstellgerat und/oder Schrumpfgerat kann mit dem Bildschirm ausgeris-
tet sein.

[0039] Weiterhin ist es auch zweckmalig eine Recheneinheit vorzusehen, beispielsweise bei einem Vorein-
stell- und/oder Schrumpfgerat, welche Recheneinheit den Bildschirm aufweist und/oder in welcher Rechen-
einheit ablaufbare Programme flir das Verfahren implementiert sind.

[0040] Bei dem Verfahren zum Montieren eines Werkzeugs in einem Werkzeughalter ist vorgesehen, dass
ein Werkzeug nach besagtem Verfahren vermessen wird, insbesondere eine axiale Werkzeuglange des
Werkzeugs gemessen wird, ein Anschlagselement im Werkzeughalter unter Verwendung des Messergebnis-
ses, insbesondere der axialen Lange, positioniert wird, das Werkzeug auf Anschlag an das Anschlagsele-
ment in den Werkzeughalter eingefiihrt wird und das Werkzeug in der eingefiihrten Position im Werkzeughal-
ter befestigt wird.

[0041] Hier erscheint es insbesondere zweckmallig, wenn das Montageverfahren in einem kombinierten
Werkzeugvoreinstell- und Schrumpfgerat durchgefuhrt wird.
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[0042] Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass sie einfach umsetzbar ist, insbesondere
durch Integration in (beispielsweise) bei Voreinstellgeraten und/oder Schrumpfgeraten schon vorhandenen
Bildschirmen, - und so zu einer einfachen, kostengiinstigen bzw. kostenglnstig realisierbaren, effizienten
und effektiven Werkzeugvermessung, (beispielsweise) bei einer Voreinstellung und/oder einem Werkzeu-
geinschrumpfen, fuhrt.

[0043] Insbesondere sonst bendtigte, zusatzliche Einrichtungen zu einer Werkzeugvermessung, wie zusatz-
liche Messmodule bzw. Messstative (vgl. DE 103 17 576 A1), kdnnen durch die Erfindung vermieden werden,

[0044] Die bisher gegebene Beschreibung vorteilhafter Ausgestaltungen der Erfindung enthalt zahlreiche
Merkmale, die in den einzelnen Unteranspriichen teilweise zu mehreren zusammengefasst wiedergegeben
sind. Diese Merkmale konnen jedoch zweckmaRigerweise auch einzeln betrachtet und zu sinnvollen weiteren
Kombinationen zusammengefasst werden.

[0045] Auch wenn in der Beschreibung bzw. in den Patentanspriichen einige Begriffe jeweils im Singular
oder in Verbindung mit einem Zahlwort verwendet werden, soll der Umfang der Erfindung flir diese Begriffe
nicht auf den Singular oder das jeweilige Zahlwort eingeschrankt sein. Ferner sind die Woérter ,ein“ bzw.
»eine” nicht als Zahlwodrter, sondern als unbestimmte Artikel zu verstehen.

[0046] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merkmale und Vorteile der Erfindung sowie die Art und
Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutlicher verstandlich im Zusammenhang mit der fol-
genden Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, die im Zusammenhang mit der bzw. den
Zeichnungen/Figuren naher erlautert werden (gleiche Bauteile/lKomponenten und Funktionen weisen in den
Zeichnungen/Figuren gleiche Bezugszeichen auf).

[0047] Die Ausfuhrungsbeispiele dienen der Erlduterung der Erfindung und beschranken die Erfindung nicht
auf darin angegebene Kombinationen von Merkmalen, auch nicht in Bezug auf funktionale Merkmale. Auf3er-
dem kénnen dazu geeignete Merkmale eines jeden Ausfuihrungsbeispiels auch explizit isoliert betrachtet, aus
einem Ausfuhrungsbeispiel entfernt, in ein anderes Ausfihrungsbeispiel zu dessen Ergédnzung eingebracht
und mit einem beliebigen der Anspriiche kombiniert werden.

[0048] Es zeigen:

Fig. 1 ein kombiniertes Voreinstell- und Schrumpfgerat mit einem interaktiven Bildschirm mit einem vir-
tuellen Messsystem (mit einem virtuellen Messschieber) zur Vermessung eines Werkzeugs geman
einer Ausfiihrung;

Fig. 2 den interaktiven Bildschirm mit einem virtuellen Messsystem (mit einem virtuellen Messschieber)
zur Vermessung eines Werkzeugs gemal einer Ausfiihrung aus Fig. 1.

Werkzeugvoreinstellung mit virtuellem Messschieber (FIGen 1 und 2)

[0049] Fig. 1 zeigt ein kombiniertes Voreinstell- und Schrumpfgerat 11 mit einem interaktiven Bildschirm 2
mit einem virtuellen Messsystem (mit einem virtuellen Messschieber 4) zur Vermessung eines Werkzeugs 1.
Fig. 2 zeigt - im Detail - diesen interaktiven Bildschirm 2 mit dem virtuellen Messsystem (mit dem virtuellen
Messschieber 4) zur Vermessung eines Werkzeugs 1.

[0050] Fig. 1 zeigt das kombinierte Voreinstell- und Schrumpfgerat 11, wie es - in seinen Grundfunktionen,
Lvoreinstellen® und ,Schrumpfen®, - Ublich (und bekannt) ist (beispielsweise aus: https://www.haimer.de/pro-
rodukte/voreinstelltechnik/voreinstell geraete-der-vio-baureihe/vio-linear-toolshrink.html, erhaltlich dort am
07.02.2023).

[0051] Dieses kombinierte Voreinstell- und Schrumpfgerat 11 (kurz im Folgenden vereinfacht nur Voreinstell-
gerat 11) sieht als weitere Funktion (des Voreinstellgerats 11) eine Werkzeugvermessung vor, bei welcher
(beispielsweise vor einer Voreinstellung und/oder einem Einschrumpfen eines Werkzeugs 1 in eine Werk-
zeugaufnahme 9 durch das Voreinstellgerat 11) eine Vermessung des Werkzeugs 1 erfolgen kann.

[0052] Bei dieser Vermessung kann die axiale Lange eines Werkzeugs 1, hier ein Rotationswerkzeug 1, wie
ein Fraswerkzeug 1, gemessen - und anschlieBend die gemessene axiale Lange des Werkzeugs 1 bei der
Voreinstellung bzw. bei dem Einschrumpfen (des vermessenen Werkzeugs 1 in eine Werkzeugaufnahme 9)
verwendet - werden.
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[0053] Das Messgerat 2, welches diese Vermessung durchfihrt, ist, wie Fig. 1 und insbesondere Fig. 2 zei-
gen, der Bildschirm 2 des Voreinstellgerats 11 unmittelbar und selbst.

[0054] Dazu wurde der Bildschirm 2 einerseits als interaktiver Bildschirm 2 mit berihrempfindlicher Bild-
schirmoberflache 6 eingerichtet, Uber welche sich (durch einen Benutzer (nicht gezeigt)) die (Ver-)Messung
durchfiihren lasst; andererseits wurde der Bildschirm 2 selbst als unmittelbares Messmittel 2 - mit virtuellen
Messinstrumenten - ausgestaltet - und so entsprechend (als Messmittel) ertlichtigt.

[0055] Wie Fig. 2 erkennen lasst, befindet sich an einem unteren Ende des Bildschirms 2 bzw. der Bild-
schirmoberflache 6 eine (angezeigte) virtuelle Messskala 3, eine Langenskala 3, mit einem in der Ebene der
virtuellen Messskala 3 angeordneten, virtuellen Messschieber 4, welcher durch einen Benutzer - mittels
Berthrung mit der Bildschirmoberflache 6, wie bei einem Touchscreen, - auf der virtuellen (und angezeigten)
Messskala 3 verschoben werden kann.

[0056] Die Messskala 3 wurde derart kalibriert, dass ein dortiger (virtueller) Skalenabschnitt 13 einem vorge-
geben (realen) Langenabschnitt (beispielsweise 5mm) entspricht.

[0057] Dadurch, dass der virtuelle Messschieber 3 in der Ebene der Messskala 4 liegt (und dort verschoben
werden kann), wird ein diesbeziiglich méglicher Parallaxenfehler (zwischen Zeiger und Skala, wie bei sonsti-
gen physischen Zeigersystemen, bei welcher der Zeiger in rdumlichen Abstand zur Messskala angeordnet
ist,) vermieden.

[0058] Darlber hinaus wurde die virtuelle Messskala 3 derart am Bildschirm 2 positioniert bzw. angezeigt,
dass ihr linker Anfangspunkt (Nullpunkt) an einem auf dem Bildschirm 2 angeordneten Anschlag 5 zu liegen
kommt.

[0059] Kurz, einfach und anschaulich ausgedrickt, der Anschlag 5 auf dem Bildschirm 2 bildet auch den
Anfang/Nullpunkt 14 der Messskala 3 - und so der ,Messstrecke®.

[0060] Eine hinter der Bildschirmoberflache 6 liegende Sensorik 7 erfasst die Position des (virtuellen) Mess-
schiebers 4 - und eine in einer Rechnereinheit 12 implementierte Logik errechnet - aus dem Nullpunkt 14 der
(virtuellen) Messskala 3 und der Position des (virtuellen) Messschiebers 4 die (axiale) Lange der zu vermes-
senen Werkzeugs 1.

[0061] Bei der Vermessung eines Werkzeugs 1 wird dieses von einem Benutzer mit seinem ersten Ende,
dem schaftseitigen Ende, - parallel zur Messskala 3 - an den Anschlag 5 angelegt. Der Benutzer bewegt, bei-
spielsweise durch Berlihrung seines Fingers, den virtuellen Messschieber 4 an das zweite Ende des Werk-
zeugs 1, dem schneidenseitigen Ende, solange, bis die virtuelle Spitze 15 des Messschiebers 4 mit der
schneidenseitigen Spitze des Werkzeugs 1 Gbereinstimmt.

[0062] Aus dem (bekannten) Nullpunkt 14 der (virtuellen) Messskala 3 und der Position des (virtuellen)
Messschiebers 4 (bzw. dessen Spitze 15) wird die (axiale) Lange des zu vermessenen Werkzeugs 1 berech-
net.

[0063] Der Messwert, d.h. die (axiale) Ldnge des vermessenen Werkzeugs 1, wird gespeichert, angezeigt
und steht Uber eine Schnittstelle anderweitig zur Verfligung.

[0064] Eine in einem rechten oberen Bereich des Bildschirms 2 eingeblendete vereinfachte Darstellung 16
einer Werkzeug-Werkzeugaufnahme-Einheit 10 verdeutlicht wichtige Langen- /Abmessungsinformationen
bei der Werkzeug-Werkzeugaufnahme-Einheit 10, wie die (axiale) Ausspannlange (el (exposed length)), das
A-Mal (gl (gauge length)), die Einstecktiefe (id (insert length)) und die (gemessene (axiale) Werkzeuglange
(tl (length)).

[0065] Verdeutlicht durch Fig. 1 - kann so die gemessene (axiale) Lange des vermessenen Werkzeugs 1 bei
einem Einschrumpfen des Werkzeugs 1 in eine Werkzeugaufnahme 9 (in eine vorgegebene Sollposition bzw.
auf ein vorgegebenes Soll-Mal) auf dem Voreinstellgerat 11 verwendet werden.

[0066] Beispielsweise kann ein Anschlagelement im Inneren der Werkzeugaufnahme 9 vor dem Ein-

schrumpfen des Werkzeuges 1 unter Berticksichtigung der Werkzeuglange tl so positioniert werden, dass
sich nach dem Einschrumpfen eine vorgegebene Ausspannlange el ergibt.
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[0067] Obwohl die Erfindung im Detail durch die bevorzugten Ausflhrungsbeispiele naher illustriert und
beschrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele eingeschrankt und andere
Variationen kdnnen hieraus abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste:

Werkzeug, Rotationswerkzeug, Fras-/Bohrwerkzeug
(interaktiver) Bildschirm, Messmittel/-system
(virtuelle) Messskala, Langenskala

(virtueller) Messschieber

(physischer) Anschlag

Bildschirmoberflache

Sensorik

0 N O a A~ O DN -

Referenzkdrper (nicht gezeigt)

9 Werkzeugaufnahme, Werkzeughalter
10 Werkzeug-Werkzeugaufnahme-Einheit
11 Voreinstell-/Schrumpfgerat

12 Recheneinheit

13 Skalenabschnitt

14 Nullpunkt, linker Anfangspunkt

15 (virtuelle) Spitze (von 4)

16 Darstellung (von 10)
el (exposed length) (axiale) Ausspannlange
gl (gauge length) A-Mal}
id (insert length) Einstecktiefe
tl (tool length) zu vermessende/gemessene (axiale) Werkzeuglange
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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

- DE 10317576 A1 [0005, 0016, 0017, 0043]
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) unter Verwendung eines Bildschirms (2), dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (1) unter Verwendung des Bildschirms (2) als Messmittel vermessen
wird.

2. \Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bildschirm (2) eine Messskala (3) aufweist, insbesondere an dem Bild-
schirm (2) eine Messskala (3) angeordnet ist und/oder auf dem Bildschirm (2) eine virtuelle Messskala (3)
angezeigt wird, unter Verwendung derer das Werkzeug (1) vermessen wird.

3. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bildschirm (2) einen Messschieber (4) aufweist, unter Verwendung
dessen das Werkzeug (1) vermessen wird.

4. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Messschieber (4) ein virtueller Messschieber (4) ist, welcher auf dem
Bildschirm (2) angezeigt und/oder interaktiv bedient wird, oder der Messschieber (4) ein Messschieber (4)
ist, welcher mechanisch verschiebbar ist.

5. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bildschirm (2) einen, insbesondere physischen, Anschlag (5) aufweist,
unter Verwendung dessen das Werkzeug (1) fiir die Vermessung positionierbar ist.

6. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Bildschirmoberflache (6) des Bildschirms (2) derart mit einer Sensorik
(7), insbesondere einer beriihrempfindlichen Sensorik (7), eingerichtet ist, dass, wenn das Werkzeug (1) mit
der Bildschirmoberflache (6) in Kontakt gebracht ist, das Werkzeug (1) automatisch vermessen wird.

7. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Vermessung das Werkzeug (1) in Kontakt mit dem Bildschirm (2),
insbesondere einer Bildschirmoberflache (6), gebracht wird und/oder das Werkzeug (1) bei der Vermessung
in Kontakt mit dem Bildschirm (2), insbesondere einer Bildschirmoberflache (6), steht.

8. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Vermessung des Werkzeugs (1) zusétzlich ein Parallaxenfehler
vermieden und/oder korrigiert wird.

9. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel (2), insbesondere unter Verwendung eines Referenzkor-
pers (8), kalibriert wird.

10. Verfahren zum Vermessen eines Werkzeuges (1) nach einem der voranstehenden Anspriche,
durchgefiihrt bei einer Werkzeugvoreinstellung und/oder einem Einspannen, insbesondere Einschrumpfen,
eines Werkzeugs (1) in eine Werkzeugaufnahme (9), wobei das Einspannen unter Verwendung der durch
das Verfahren gemessenen Lange des Werkzeugs (1) durchgefihrt wird.

11.  Verfahren zum Montieren eines Werkzeugs (1) in einem Werkzeughalter (9), bei dem das Werkzeug
(1) nach einem der voranstehenden Verfahrensanspriiche vermessen wird, insbesondere eine axiale Werk-
zeuglange (il) des Werkzeugs (1) gemessen wird, ein Anschlagselement im Werkzeughalter (5) unter Ver-
wendung des Messergebnisses, insbesondere der axialen Lange (il), positioniert wird, das Werkzeug (1)
auf Anschlag an das Anschlagselement in den Werkzeughalter (9) eingefiihrt wird und das Werkzeug (1) in
der eingefihrten Position im Werkzeughalter (9) befestigt wird.

12. Bildschirm (2), insbesondere interaktiver Bildschirm (2), dadurch gekennzeichnet, dass der Bild-
schirm (2) als Messmittel zum Vermessen eines Werkzeugs (1) eingerichtet ist.

13. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bildschirm (2) eine Messskala (3) aufweist, insbesondere an dem Bildschirm (2) eine Messskala (3) ange-
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ordnet ist und/oder auf dem Bildschirm (2) eine virtuelle Messskala (3) angezeigt wird, unter Verwendung
derer das Werkzeug (1) vermessbar ist.

14. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bildschirm (2) einen Messschieber (4) aufweist, unter Verwendung dessen das Werkzeug (1) vermessbar
ist.

15. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Messschieber (4) ein virtueller Messschieber (4) ist, welcher auf dem Bildschirm (2) anzeigbar und interaktiv
bedienbar ist, oder der Messschieber (4) ein Messschieber (4) ist, welcher mechanisch verschiebbar ist.

16. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bildschirm (2) einen, insbesondere physischen, Anschlag (5) aufweist, unter Verwendung dessen das Werk-
zeug (1) fur die Vermessung positionierbar ist.

17. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Bildschirmoberflache (6) des Bildschirms (2) derart mit einer Sensorik (7), insbesondere einer berihremp-
findlichen Sensorik (7), eingerichtet ist, dass, wenn das Werkzeug (2) mit der Bildschirmoberflache (6) in
Kontakt bringbar ist, das Werkzeug (1) automatisch vermessbar ist.

18. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel
vorgesehen sind, unter Verwendung derer bei der Vermessung des Werkzeugs (1) zusétzlich ein Paralla-
xenfehler vermeidbar und/oder korrigierbar ist.

19. Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriiche, gekennzeichnet, durch einen Referenz-
kérper (8), unter Verwendung dessen eine Kalibrierung des Messsystems (2) durchfiihrbar ist.

20. Verwendung eines Bildschirms (2) nach einem der voranstehenden Anspriiche zu einer Vermessung
eines Werkzeugs (1), insbesondere durchgefihrt bei einer Werkzeugvoreinstellung und/oder einem Ein-
schrumpfen eines Werkzeugs (1) in eine Werkzeugaufnahme (9), wobei das Einschrumpfen unter Verwen-
dung der durch das Vermessen gemessenen GroRe des Werkzeugs (1), insbesondere einer gemessenen
axialen Lange des Werkzeugs (1), durchgefiihrt wird.

21. Recheneinheit (12) aufweisend einen Bildschirm (2) nach einem der voranstehenden Anspriiche.

22. Voreinstellgerat und/oder Schrumpfgerat (11) mit einem Bildschirm (2) nach einem der voranstehen-
den Anspriche.

23. Verwendung eines Bildschirms (2) als Messmittel fir ein Vermessen eines Werkzeugs (1), insbeson-
dere durchgefuhrt bei einer Werkzeugvoreinstellung und/oder einem Einschrumpfen eines Werkzeugs (1) in
eine Werkzeugaufnahme (9), wobei das Einschrumpfen unter Verwendung der durch das Vermessen
gemessenen GrolRe des Werkzeugs (1), insbesondere einer gemessenen axialen Lange des Werkzeugs
(1), durchgefihrt wird.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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