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(54) Optimiertes Setzverfahren fiir Spreizanker mittels einer Werkzeugmaschine

(67)  Verfahren zum Setzen eines Spreizankers (1)
mittels einer Werkzeugmaschine (20), mit den Schritten
- Auslben von Drehschlagen auf einen Spreizanker (1)
zum Verspreizen einer Spreizhllse (3) in Abhangigkeit
einer ersten Drehzahl bis ein Anzugsdrehmoment einem
Schwellwert entspricht;
- Ausuben einer vorbestimmten Anzahl von Drehschla-
gen auf den Spreizanker (1) in Abh&ngigkeit der ersten
Drehzahl; und
- Ausliben von Drehschlagen durch die Werkzeugma-
schine (20) auf den Spreizanker in Abhangigkeit einer
erzeugten zweiten Drehzahl fiir eine vorbestimmte Zeit-
dauer (1).

Werkzeugmaschine (20) enthaltend eine Eingabe-

einrichtung (30), ein Schlagwerk (21) zum Erzeugen von
Drehschlagen, eine Einrichtung (39) zum Erfassen eines
Anzugsdrehmoments und eine Steuerungseinrichtung
(35). Steuerungseinrichtung ist ausgestaltet zum Einstel-
len einer ersten Drehzahl, wodurch von der ersten Dreh-
zahl abhéngige Drehschlage auf den Spreizanker (1)
ausilibbar sind bis ein ausgelbtes Anzugsdrehmoment
einem vorbestimmten Schwellwert entspricht, und zum
Einstellen der Werkzeugmaschine, sodass eine vorbe-
stimmte Anzahl von Drehschlagen auf den Spreizanker
ausgeibt wird und zum Einstellen einer zweiten Dreh-
zahl, wodurch fiir eine vorbestimmte Zeitdauer (t) Dreh-
schlage auf den Spreizanker austbbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Setzen eines Spreizankers mittels einer
Werkzeugmaschine, insbesondere eines Schlagschrau-
bers. Darliber hinaus bezieht sich die vorliegende Erfin-
dung auf eine Werkzeugmaschine, insbesondere ein
Schlagschrauber, zum Durchfiihren dieses Verfahrens,
enthaltend eine Eingabeeinrichtung zum Erfassen eines
Typs eines Spreizankers oder eines Anzugsdrehmo-
ments fur den Spreizanker, ein Schlagwerk zum Erzeu-
gen von und auf den Spreizanker Ubertragbaren Dreh-
schlagen, eine Einrichtung zum Erfassen eines Drehwin-
kels einer Abtriebswelle der Werkzeugmaschine und ei-
ne Steuerungseinrichtung.

[0002] Spreizanker werden in ein vorgebohrtes Loch
eingesetzt und anschlieRend standardmafig mittels ei-
nes Drehmomentschlissels in dem Loch verspannt. Die
Verwendung eines Drehmomentschlissels erweist sich
als notwendig, da ein Anwender bei dem in das Loch
eingesetzten Spreizankers nicht ansehen kann, ob die-
ser ordnungsgemal verspreizt, d.h. gesetzt ist. Hierbei
treten sowohl Probleme bei einer zu geringen Versprei-
zung und somit geringeren Belastbarkeit der Veranke-
rung im Untergrund und einer zu starken Verspreizung,
wegen einer moglichen Ermiidung des Spreizanker auf.
Die Hersteller der Spreizanker geben entsprechend ein
zugehdriges Anzugsdrehmoment an, welches an dem
Drehmomentschliissel zum Setzen eingestellt werden
soll.

[0003] Ein Setzverfahren fir einen Spreizanker und
ein Schlagschrauber zum Setzen eines Spreizankers ge-
mafl dem Stand der Technik ist beispielsweise in der
deutsche Patentanmeldung DE 10 2011 005 079 A1 of-
fenbart. Dieses Dokument des Stands der Technik be-
schreibt ein Setzverfahren flir einen Spreizanker mittels
eines Schlagschraubers, bei dem Drehschlage auf den
Spreizanker wiederholt ausgetibt werden. Eine Wieder-
holungsrate der Drehschlage wird in Abhangigkeit eines
zum Verspreizen einer Spreizhiilse des Spreizankers
vorgegebenen Anzugsdrehmoments eingestellt. Der
Schlagschrauber stellt das Austiben von Drehschlagen
ein, wenn eine erfasste mittlere Drehzahl an einer Mutter
des Spreizankers einen Schwellwert unterschreitet.
[0004] In Versuchsreihen wurde festgestellt, dass das
Relaxationsverhalten eines Spreizankers abhangig von
der Setzgeschwindigkeit ist, mit der der Spreizanker in
einen Werkstoff (z.B. mineralischen Untergrund) positi-
oniert wird. Relaxation beschreibt dabei den allmahli-
chen Verlust an Vorspannkraft des in einen Werkstoff
gesetzten Spreizankers aufgrund von Setzeffekten.
[0005] Bei Spreizankern, die mit hoher Anzugsge-
schwindigkeit gesetzt werden, wurde ein sehr starker Ab-
fall der Vorspannkraft des in einen Werkstoff gesetzten
Spreizankers in den ersten Minuten nach dem Abschluss
des Setzprozesses beobachtet. Bei einem konventionel-
len Setzverfahren (d.h. manuellen Setzen eines Sprei-
zankers in einen Werkstoff) mit einem Drehmoment-
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schllssel ist dieser Verlust an Vorspannkraft geringer
ausgepragt. Ein erhéhter Verlust an Vorspannkraft ver-
ringert die mit dem Spreizanker erreichbaren Lastwerte
und schrankt damit den Anwendungsbereich des Sprei-
zankers ein.

[0006] Der Verlust der Vorspannkraft wird vermutlich
durch die sehr hohe Geschwindigkeit des Setzprozesses
verursacht. Beim Handanzug (d.h. beim manuellen Set-
zen eines Spreizankers in einen Werkstoff) wird tblicher-
weise Uber einen Zeitraum von ca. 20 sec. ein Drehmo-
ment in mehreren Intervallen aufgebracht. In den Pausen
zwischen diesen Intervallen, in denen die Riickholbewe-
gung mit dem Drehmomentschlissel ausgefihrt wird,
kénnen lokale Spannungsspitzen im Werkstoff (z.B. Be-
ton) bereits abgebaut werden. Bei einer ndchsten Ruck-
holbewegung bzw. bei einem weiteren Hub durch den
Drehmomentschlissel wird der daraus resultierende
Verlust an Vorspannkraft wieder kompensiert.

[0007] Beim Setzen mit einem Schlagschrauber wird
der gesamte Setzprozess des Spreizankers innerhalb
von ca. 2 sec. abgeschlossen. Dadurch fehlt die Zeit, um
zwischen den Setzintervallen die Spannungsspitzen ab-
zubauen. Aus diesem Grunde findet der Setzprozess erst
nach Abschluss des eigentlichen Setzprozesses statt.
[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung das vorstehend beschriebene Problem zu 16sen
undinsbesondere ein Verfahren zum Setzen eines Sprei-
zankers mittels einer Werkzeugmaschine, insbesondere
eines Schlagschraubers, sowie eine Werkzeugmaschi-
ne, insbesondere ein Schlagschrauber, zum Durchfiih-
ren dieses Verfahrens bereitzustellen. Durch das Ver-
fahren und die Werkzeugmaschine zum Durchfiihren
des Verfahrens wird der Setzprozess eines Spreizankers
optimiert, sodass der Spreizanker einer héchstmdgli-
chen Zugkraftbelastung ausgesetzt werden kann.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
den Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 und 2
gelost.

[0010] Hierzu wird ein Verfahren bereitgestellt zum

Setzen eines Spreizankers mittels einer Werkzeugma-
schine, insbesondere eines Schlagschraubers.

[0011] Das Verfahren kennzeichnet sich erfindungs-
geman durch die Schritte:

- Auslben von Drehschlagen durch die Werkzeugma-
schine (20) auf einen Spreizanker (1) zum Versprei-
zen einer Spreizhilse (3) des Spreizankers (1) in
Abhangigkeit einer in der Werkzeugmaschine (20)
erzeugten ersten Drehzahl bis ein in der Werk-
zeugmaschine (20) erzeugtes und auf den Sprei-
zanker (1) ausgeiibtes Anzugsdrehmoment ei-
nem vorbestimmten Schwellwert entspricht;

- Ausiiben einer vorbestimmten Anzahl von Dreh-
schldagen durch die Werkzeugmaschine (20) auf
den Spreizanker (1) zum Verspreizen der Spreiz-
hiilse (3) des Spreizankers (1) in Abhangigkeit
derin der Werkzeugmaschine (20) erzeugten ers-
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ten Drehzahl; und

- Auslibenvon Drehschlagen durch die Werkzeugma-
schine (20) aufden Spreizanker (1) zum Verspreizen
der Spreizhllse (3) des Spreizankers (1) in Abhan-
gigkeit einer im Vergleich zu der ersten Drehzahl re-
duzierten in der Werkzeugmaschine (20) erzeugten
zweiten Drehzahl fir eine vorbestimmte Zeitdauer

().

[0012] Durch das Ausiiben weiterer Drehschlage auf
den bereits gesetzten Spreizanker mit einer reduzierten
Drehzahl kann ein Nachspannen an dem Spreizanker
erzeugt werden, wodurch die Setzeffekte ausgeglichen
werden kdnnen, ohne dass die Vorspannkraft in dem
Spreizanker weiter erhoht werden.

[0013] Des Weiteren wird eine Werkzeugmaschine,
insbesondere ein Schlagschrauber, bereitgestellt zum
Durchfiihren dieses Verfahrens, enthaltend eine Einga-
beeinrichtung zum Erfassen eines Typs eines Spreizan-
kers oder eines Anzugsdrehmoments fiir den Spreizan-
ker, ein Schlagwerk zum Erzeugen von und auf den
Spreizanker Ubertragbaren Drehschlagen, eine Einrich-
tung zum Erfassen eines Anzugsdrehmoments der
Werkzeugmaschine und eine Steuerungseinrichtung.
[0014] Erfindungsgemal kennzeichnet sich die Werk-
zeugmaschine dadurch, dass die Steuerungseinrichtung
ausgestaltet ist

zum Einstellen einer in der Werkzeugmaschine erzeug-
ten ersten Drehzahl, wodurch von der ersten Drehzahl
abhangige Drehschlage auf den Spreizanker zum Ver-
spreizen einer Spreizhllse des Spreizankers austbbar
sind bis ein in der Werkzeugmaschine erzeugtes und auf
den Spreizanker ausgelibtes Anzugsdrehmoment einem
vorbestimmten Schwellwert entspricht;

zum Einstellen der Werkzeugmaschine, sodass eine vor-
bestimmte Anzahl von Drehschldgen durch die Werk-
zeugmaschine aufden Spreizanker zum Verspreizender
Spreizhiilse des Spreizankers in Abhangigkeit der in der
Werkzeugmaschine erzeugten ersten Drehzahl ausge-
Ubt wird;

und

zum Einstellen einer in der Werkzeugmaschine erzeug-
tenim Vergleich zu der ersten Drehzahl reduzierten zwei-
ten Drehzahl, wodurch flir eine vorbestimmte Zeitdauer
von der zweiten Drehzahl abhangige Drehschlage auf
den Spreizanker zum Verspreizen der Spreizhilse des
Spreizankers ausubbar sind.

[0015] Hierdurch kann ein Nachspannen an dem
Spreizanker erzeugt werden, wodurch die Setzeffekte
ausgeglichen werden kénnen, ohne dass die Vorspann-
kraft in dem Spreizanker weiter erhéht werden.

[0016] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Figurenbeschreibung. In den Figuren sind verschie-
dene Ausflihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung
dargestellt. Die Figuren, die Beschreibung und die An-
spriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination.
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmassigerweise
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auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kom-
binationen zusammenfassen.
[0017] Es zeigen:

Fig. 1
Fig. 2

einen Spreizanker in einem Bohrloch, und
eine erfindungsgemafie Werkzeugmaschine in
Form eines Schlagschraubers und einen Sprei-
zanker in einem Bohrloch.

Ausfiihrungsbeispiel:

[0018] Fig. 1 zeigt einen beispielhaften Spreizanker 1
bestehend aus einer Zugstange 2 und einer Spreizhiilse
3. Die Spreizhiilse 3 umgibt umfanglich einen zylindri-
schen Abschnitt 4 der Zugstange 2. Ein Aussendurch-
messer 5 des zylindrischen Abschnitts 4 ist vorzugsweise
etwas geringer als ein Innendurchmesser 6 der Spreiz-
hiilse 3, wodurch die Zugstange 2 gegenliber dem Auf-
spreizelement 3 axial beweglich ist. Der zylindrische Ab-
schnitt 4 geht in einen konischen Abschnitt 7 Gber, wel-
cher einen Spreizkérper 8 zum Aufspreizen der Spreiz-
hiilse 3 bildet. Der grosste Durchmesser des konischen
Abschnitts 7 ist grésser als der Innendurchmesser 6 der
Spreizhiilse 3 und vorzugsweise geringer als ein Aus-
sendurchmesser 9 der Spreizhllse 3. An der Zugstange
2istein Gewinde 10 vorgesehen, Giber welches eine Zug-
kraft eingeleitet werden kann. Bei dem beispielhaften
Spreizanker 1 dient das Gewinde 10 zugleich einer Be-
festigung von Lasten. Bei einer Montage wird der Sprei-
zanker 1 mit dem Spreizkdrper 8 voraus in ein Bohrloch
mit einem Durchmesser etwas kleiner als der Aussen-
durchmesser der unverspreizten Spreizhilse 3 einge-
setzt. Eine Mutter 11 wird auf das Gewinde 10 aufge-
schraubt und festgezogen, solange bis die Zugstange 2
samt dem Spreizkérper 8 in die Spreizhiilse 3 gezogen
wird. Die Spreizhiilse 3 klemmt sich dabei an einer Wand
12 des Bohrlochs fest. Der Spreizanker 1 ist ordnungs-
gemass gesetzt, wenn die Spreizhilse 3 um ein be-
stimmtes Mass radial erweitert ist. Ein Anwender kann
dies erkennen, wenn die Mutter 11 bei einem spezifizier-
ten Anzugsdrehmoment sich nicht mehr dreht.

[0019] Andere (nicht gezeigte) Spreizanker kénnen
beispielsweise einen Bolzen mit einem Gegengewinde,
das an das Gewinde 10 der Zugstange 2 angreift. Bei
der Montage setzt der Anwender ein Schraubwerkzeug
an dem Bolzen an und zieht auf diese Weise die Zug-
stange 2 mit dem Spreizkdrper 8 in die Spreizhiilse 3.
[0020] Diebeispielhaften Spreizanker 1 kénnen mittels
eines adaptierten Schlagschraubers 20 gesetzt werden.
Hierzu wird der Schlagschrauber 20 auf bekannte Art
und Weise mit dem Spreizanker 1 so verbunden, dass
das in dem Schlagschrauber 20 erzeugbare Anzugs-
drehmoment entsprechend auf den Spreizanker 20 und
insbesondere auf die Mutter 11 Gbertragen wird.

[0021] Der Schlagschrauber 20 hat einen Schlagwerk
21, welcher periodisch Drehschlage in Drehrichtung A
erzeugt. Ein (nicht gezeigter) Hammer ist auf einer An-
triebswelle 23 mittels einer (nicht gezeigten) spiralférmi-
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gen Kulisse gelagert. Eine (nicht gezeigte) Feder driickt
den Hammer 22 langs der Abtriebswelle 23 in Richtung
zu einem (nicht gezeigten) Amboss. Der Amboss ist mit
einer Abtriebswelle 27 starr verbunden. Die Antriebswel-
le 23 und die Abtriebswelle 27 sind relativ zueinander
verdrehbar. Der Hammer und der Amboss haben langs
der Antriebswelle 23 vorspringende (nicht gezeigte)
Klauen, Uber welche der Hammer ein Drehmoment auf
den Amboss Ubertragen kann. Ein Elektromotor 29 treibt
Uber ein nicht gezeigtes Getriebe die Antriebswelle 23
an. Ein Zyklus eines Drehschlags hat im Wesentlichen
folgende Phasen. Die Klauen des Hammers liegen an
dem Amboss an. Die drehende Antriebswelle 23 zieht
den Hammer wegen der Kulisse von dem Amboss gegen
die Kraft der Feder weg, bis die Klauen mit dem Amboss
26 auBer Eingriff sind. Getrieben durch die Feder bewegt
sich der Hammer in Richtung zu dem Amboss und wird
dabei durch die Kulisse in eine Drehbewegung versetzt.
Die Klauen schlagen schlief3lich tangential an dem Am-
boss an.

[0022] Eine Ausfiihrungsform des Schlagschraubers
20 hat eine Eingabeeinrichtung 30, mittels welcher ein
Anwender das spezielle Anzugsdrehmoment des Sprei-
zanker 1 eingeben kann. Die Eingabeeinrichtung 30 ent-
halt beispielsweise einen (nicht gezeigten) Taster, eine
(nicht gezeigte) Tastatur, ein (nicht gezeigtes) Schaltfeld
und/oder ein (nicht gezeigtes) Anzeigeelement. Alterna-
tiv oder zusatzlich kann eine Eingabeeinrichtung 30 vor-
gesehen sein, Uber welche der Anwender einen Typ so-
wie das dazugehdrige Anzugsdrehmoment fiir einen
Spreizanker einstellen kann. Beispielsweise sind zwei
Taster zum Wahlen eines Typs bzw. einer Bauart des
Spreizankers und eine GroRRe des Spreizankers vorge-
sehen. Der gewahlte Typ des Spreizankers sowie das
dazu gehorige Anzugsdrehmoment kann beispielsweise
in einem als Display oder Uber mehrere LEDs ausgestal-
teten Anzeigeelement angezeigt werden.

[0023] Eine Steuerungseinrichtung 35 liest das einge-
gebene Anzugsdrehmoment von der Eingabeeinrich-
tung 30 bzw. von der Erkennungseinrichtung 33 ein. Die
Erkennungseinrichtung 33 kannin Form eines Scanners,
eines Abtastelements, eines Eingabefelds oder &hnli-
chem verwirklicht sein.

[0024] Die Steuerungseinrichtung 35 ermittelt anhand
des eingegebenen Anzugsdrehmoments eine erste
Drehzanhl fur die Antriebswelle 23. Beispielsweise sind in
einer Speichereinrichtung 36 zu verschiedenen Anzugs-
drehmomenten zugeordnete Drehzahlen abgelegt.
Nachdem ein Anwender den Elektromotor 29 mittels ei-
nes (nicht gezeigten) Tasters aktiviert, prift die Steue-
rungseinrichtung 35, ob zuvor eine Drehzahl vorgegeben
wurde, also z.B. durch Vorgabe des Spreizankertyps
oder des Anzugsdrehmoments. Die Steuerungseinrich-
tung 35 kann ein Aktivieren des Motors 29 beispielsweise
unterbinden, falls bisher kein Anzugsdrehmoment aus-
gewahltwurde, sondern den Anwender zu einer Eingabe
auffordern. Die Steuerungseinrichtung 35 regelt den
Elektromotor 29 derart, dass die Antriebswelle 23 sich
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mit der vorgegebenen ersten Drehzahl dreht. Die ge-
wahlte erste Drehzahl der Antriebswelle 23 gibt die Wie-
derholungsrate der Drehschléage vor. Es wurde erkannt,
dass mit einem Absenken der Drehzahl nicht nur die Fre-
quenz der Drehschlage absinkt, welches soweit fur das
Setzen des Spreizankers unerheblich ist, sondern auch,
dass das mit jedem Drehschlag ausgeiibte Drehmoment
abgesenkt wird. Jeder der Drehzahlen ist, zwar mit einer
groRen Toleranz, ein Drehmoment zugeordnet. In einer
Ausgestaltung beginnt der Schlagschrauber 20 die Mut-
ter 11 mit einer ihm maximal méglichen Drehzahl zu dre-
hen. Nach einer Zeitdauer, welche vorzugsweise durch
den eingegeben Typ des Spreizankers 1 festgelegt wird,
senkt der Schlagschrauber die Drehzahl auf die in Ab-
hangigkeit des Anzugsdrehmoments vorgegebene
Drehzahl ab. Bei dem Anzugsdrehmoment handelt es
sich um das fir den jeweils verwendeten Spreizanker
vorbestimmte Anzugsdrehmoment.

[0025] An der Abtriebswelle 27 ist eine Einrichtung 39
zum Erfassen eines Anzugsdrehmoments der Werk-
zeugmaschine 20 angeordnet. In der dargestellten Aus-
fuhrungsform ist die Einrichtung 39 zum Erfassen eines
Anzugsdrehmoments der Werkzeugmaschine 20 durch
einen Drehmomentaufnehmer verwirklicht. Der Drehmo-
mentaufnehmer 39 dient dazu das Anzugsdrehmoment
an der Abtriebswelle 27, welches durch die Werkzeug-
maschine 20 und insbesondere durch den Elektromotor
29 erzeugt wird, zu erfassen. Der Drehmomentaufneh-
mer 39 kann dabei Dehnungsmessstreifen enthalten
und/oder nach dem piezoelektrischen, magnetoelasti-
schen oder optischen Prinzip funktionieren. Alternativ
oder in Erganzung dazu kann der Drehmomentaufneh-
mer auch mit dem SAW-Verfahren (Surface Acoustic
Wave-Verfahren) arbeiten. Das erfasste Anzugsdreh-
moment der Abtriebswelle 27 um eine Rotationsachse
R wird Uber eine Verbindungsleitung 40 an die Steue-
rungseinrichtung 35 tbermittelt. Die Steuerungseinrich-
tung 35 vergleicht das von dem Drehmomentaufnehmer
39 erfasste Anzugsdrehmoment mit in der Speicherein-
richtung 36 hinterlegten Schwellwerten fir das Anzugs-
drehmoment. Wenn das von dem Drehmomentaufneh-
mer 39 erfasst Anzugsdrehmoment einen vorbestimm-
ten Schwellwert erreicht, so ist dies ein Indikator dafiir,
dass der Spreizanker mit den auf ihn ausgetibten Dreh-
schlagen bzw. mit den auf ihn wirkenden Anzugsdreh-
moment des auf die erste Drehzahl eingestellten Schlag-
schraubers nicht mehr weitergedreht werden kann und
ordnungsgemaf in dem Bohrloch gesetzt ist. GemaR ei-
ner nicht gezeigten und nicht weiter beschriebenen Aus-
fuhrungsform ist ein Drehmomentaufnehmer nicht zwin-
gend vorgesehen, da das Anzugsdrehmoment flr den
Spreizanker mit einer entsprechenden Einrichtung indi-
rekt aus dem Motordrehwinkel ermittelt oder geschatzt
werden kann.

[0026] Nachfolgend wird eine vorbestimmte Anzahl
von Drehschlagen durch die Werkzeugmaschine (20) auf
den Spreizanker (1) ausgelbt. Die feste Anzahl an zu-
satzlichen Drehschlagen dient zum weiteren Versprei-
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zen der Spreizhilse (3) des Spreizankers (1), wobei die-
se zusatzlichen Drehschlage in Abhéngigkeit der in der
Werkzeugmaschine (20) erzeugten ersten Drehzahl er-
zeugt werden.

[0027] Anschlielend stellt die Steuerungseinrichtung
35 den Elektromotor so ein, dass eine zweite Drehzahl
fur die Antriebswelle 23 anliegt. Die zweite Drehzahl ist
dabei geringer als die erste Drehzahl. Die zweite bzw.
geringere Drehzahl erzeugt Drehschlage mit einem ent-
sprechend geringeren Anzugsdrehmoment, welches auf
den Spreizanker fiir eine vorbestimmte Zeitdauer t aus-
gelibt wird. Hierdurch kann ein Nachspannen an dem
Spreizanker erzeugt werden, wodurch die Setzeffekte
ausgeglichen werden kénnen, ohne dass die Vorspann-
kraft in dem Spreizanker weiter erhéht werden.

[0028] Durch das erfindungsgemafle Verfahren und
die Werkzeugmaschine 20 zum Durchfiihren dieses Ver-
fahrens wird damit der Setzprozess des Spreizankers 1
optimiert, sodass der Spreizanker 1 in dem Bohrloch ei-
ner héchstmoglichen Zugkraftbelastung ausgesetzt wer-
den kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Setzen eines Spreizankers (1) mit-
tels einer Werkzeugmaschine (20), insbesondere ei-
nes Schlagschraubers,
gekennzeichnet durch die Schritte

- Ausliben von Drehschlagen durch die Werk-
zeugmaschine (20) auf einen Spreizanker (1)
zum Verspreizen einer Spreizhiilse (3) des
Spreizankers (1) in Abhangigkeit einer in der
Werkzeugmaschine (20) erzeugten ersten
Drehzahl bis ein in der Werkzeugmaschine (20)
erzeugtes und auf den Spreizanker (1) ausge-
Ubtes Anzugsdrehmoment einem vorbestimm-
ten Schwellwert entspricht;

- Auslben einer vorbestimmten Anzahl von
Drehschlagen durch die Werkzeugmaschine
(20) auf den Spreizanker (1) zum Verspreizen
der Spreizhilse (3) des Spreizankers (1) in Ab-
hangigkeit der in der Werkzeugmaschine (20)
erzeugten ersten Drehzahl; und

- Ausliben von Drehschlagen durch die Werk-
zeugmaschine (20) aufden Spreizanker (1) zum
Verspreizen der Spreizhilse (3) des Spreizan-
kers (1) in Abhangigkeit einer im Vergleich zu
der ersten Drehzahl reduzierten in der Werk-
zeugmaschine (20) erzeugten zweiten Drehzahl
fur eine vorbestimmte Zeitdauer (t).

2. Werkzeugmaschine (20), insbesondere ein Schlag-
schrauber, zum Durchfilhren des Verfahrens nach

Anspruch 1, enthaltend

- eine Eingabeeinrichtung (30) zum Erfassen ei-
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nes Typs eines Spreizankers (1) oder eines An-
zugsdrehmoments fiir den Spreizanker (1);

- ein Schlagwerk (21) zum Erzeugen von und
auf den Spreizanker (1) Ubertragbaren Dreh-
schlagen;

- eine Einrichtung (39) zum Erfassen eines An-
zugsdrehmoments der Werkzeugmaschine
(20); und

- eine Steuerungseinrichtung (35)

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (35) ausgestaltet ist zum Einstellen einer
in der Werkzeugmaschine (20) erzeugten ersten
Drehzahl, wodurch von der ersten Drehzahl abhan-
gige Drehschlage auf den Spreizanker (1) zum Ver-
spreizen einer Spreizhiilse (3) des Spreizankers (1)
ausulbbar sind bis ein in der Werkzeugmaschine (20)
erzeugtes und auf den Spreizanker (1) ausgetibtes
Anzugsdrehmoment einem vorbestimmten Schwell-
wert entspricht; und

zum Einstellen der Werkzeugmaschine (20), sodass
eine vorbestimmte Anzahl von Drehschlagen durch
die Werkzeugmaschine (20) auf den Spreizanker (1)
zum Verspreizen der Spreizhiilse (3) des Spreizan-
kers (1) in Abhangigkeit der in der Werkzeugmaschi-
ne (20) erzeugten ersten Drehzahl ausgetlibt wird;
und

zum Einstellen einer in der Werkzeugmaschine (20)
erzeugten im Vergleich zu der ersten Drehzahl re-
duzierten zweiten Drehzahl, wodurch fiir eine vor-
bestimmte Zeitdauer (t) von der zweiten Drehzahl
abhangige Drehschlage auf den Spreizanker (1)
zum Verspreizen der Spreizhiilse (3) des Spreizan-
kers (1) austbbar sind.
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