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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINES TROCKENBAUSCHRAUBERS, 
COMPUTERPROGRAMM UND TROCKENBAUSCHRAUBER

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Trockenbauschraubers (1), wobei ein Elektro-
motor (3) des Trockenbauschraubers (1) mittels mehre-
rer zeitlich beabstandeter Einzelpulse (11) angetrieben
wird, um einem Benutzer eine pulsweise Einflussnahme
auf das Versenken einer Schraube (7) in einem Werk-

stück (10) zu ermöglichen. Es ist vorgesehen, dass ein
mit dem Elektromotor (3) mechanisch gekoppeltes, in
Eingriff mit der Schraube (7) bringbares Schraubwerk-
zeug (8) mit jedem der Einzelpulse (11) um einen vorge-
gebenen Drehwinkel (α) weiterbewegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Trockenbauschraubers, wobei ein Elektromo-
tor des Trockenbauschraubers mittels mehrerer zeitlich
beabstandeter Einzelpulse angetrieben wird, gemäß
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Computerpro-
gramm.
[0003] Die Erfindung betrifft außerdem einen Trocken-
bauschrauber, aufweisend einen Elektromotor und eine
Steuereinrichtung, wobei die Steuereinrichtung einge-
richtet und elektrisch mit dem Elektromotor verbunden
ist, um den Elektromotor mittels mehrerer zeitlich beab-
standeter Einzelpulse anzutreiben, gemäß dem Oberbe-
griff des Anspruchs 12.
[0004] Im Trockenbau werden überwiegend platten-
förmige Werkstücke durch Schrauben miteinander ver-
bunden. In der Regel werden Senkkopfschrauben ver-
wendet, die nach dem Einschrauben plan mit der Ober-
fläche des Werkstücks, beispielsweise einer Gipskarton-
platte oder einer Holzplatte, abschließen sollten.
[0005] Zum Betätigen bzw. Versenken der Schrauben
werden in der Regel Elektrowerkzeugmaschinen wie
Bohrschrauber bzw. Akkuschrauber eingesetzt. Bei her-
kömmlichen Bohrschraubern ist es für den Benutzer al-
lerdings vergleichsweise schwierig, auf das Versenken
der Schraube kontrolliert Einfluss zu nehmen. Dies führt
häufig dazu, dass die Schraube anschließend nicht plan
abschließt, beispielsweise zu tief in das Werkstück ein-
dringt oder mit dem Schraubenkopf noch aus der Ober-
fläche des Werkstücks herausragt. Insbesondere das
Nachsetzen einer bereits teilweise eingeschraubten
Schraube ist in der Regel nur schwer kontrollierbar, da
das Anlaufdrehmoment vergleichsweise hoch sein und
anschließend schnell abnehmen kann, weshalb der Be-
nutzer den Einschraubvorgang dann nicht mehr recht-
zeitig zu stoppen vermag, bevor sich die Schraube
schließlich zu tief in das Werkstück eingedreht hat.
[0006] Um Abhilfe zu schaffen, sind spezielle Trocken-
bauschrauber bekannt, die insbesondere ausgestaltet
sind, um das Einschrauben einer Schraube in ein plat-
tenförmiges Werkstück kontrollierbarer zu gestalten.
[0007] Die bekannten Trockenbauschrauber weisen
hierzu beispielsweise einen mechanischen Tiefenan-
schlag auf. Es hat sich allerdings gezeigt, dass selbst mit
mechanischem Tiefenanschlag der Schraubvorgang
mitunter nicht zu einem befriedigenden Ergebnis führt,
insbesondere wenn der Benutzer des Trockenbau-
schraubers den Trockenbauschrauber nicht ausrei-
chend orthogonal zu dem plattenförmigen Bauteil aus-
richtet.
[0008] Um die Kontrollmöglichkeit für den Benutzer
weiter zu verbessern, sind außerdem Trockenbau-
schrauber bekannt, die einen sogenannten "Impulsmo-
dus" aufweisen. Hierbei wird der Elektromotor des Tro-
ckenbauschraubers mittels mehrerer zeitlich beabstan-
deter Einzelpulse angetrieben, was dem Benutzer eine

pulsweise und dadurch kontrollierbarere Einflussnahme
auf das Versenken der Schraube in dem Werkstück er-
möglicht. Zwischen den einzelnen Pulsen verbleibt dem
Benutzer ausreichend Zeit, das Schraubergebnis zu kon-
trollieren und gegebenenfalls den Schraubvorgang ab-
zubrechen.
[0009] Auch der genannte Impulsmodus führt aller-
dings nicht immer zu einem überzeugenden Ergebnis
und bewirkt insbesondere häufig dennoch ein zu tiefes
Eindrehen der Schraube, insbesondere wenn sich das
Drehmoment während des Einschraubvorgangs unvor-
hersehbar ändert, wie dies bei einem Nachsetzvorgang
regelmäßig der Fall ist.
[0010] Es besteht daher Bedarf, die bekannten Tro-
ckenbauschrauber weiter zu verbessern.
[0011] In Anbetracht des bekannten Stands der Tech-
nik besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung da-
rin, ein Verfahren zum Betreiben eines Trockenbau-
schraubers bereitzustellen, das dem Benutzer eine bes-
sere Einflussnahme auf das Versenken einer Schraube
gewährt, insbesondere um eine Schraube mit hoher Prä-
zision bis zu einer vorgesehenen Tiefe in ein Werkstück
einzuschrauben.
[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt auch die Auf-
gabe zugrunde, ein vorteilhaftes Computerprogramm
bereitzustellen, um ein derartiges Verfahren auszufüh-
ren.
[0013] Schließlich ist es auch Aufgabe der Erfindung,
einen Trockenbauschrauber bereitzustellen, der dem
Benutzer eine bessere Einflussnahme auf das Versen-
ken einer Schraube gewährt, insbesondere um eine
Schraube mit hoher Präzision bis zu einer vorgesehenen
Tiefe in ein Werkstück einzuschrauben.
[0014] Die Aufgabe wird für das Verfahren mit den in
Anspruch 1 aufgeführten Merkmalen gelöst. Hinsichtlich
des Computerprogramms wird die Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 11 gelöst. Bezüglich des Tro-
ckenbauschraubers wird die Aufgabe durch die Merkma-
le des Anspruchs 12 gelöst.
[0015] Die abhängigen Ansprüche und die nachfol-
gend beschriebenen Merkmale betreffen vorteilhafte
Ausführungsformen und Varianten der Erfindung.
[0016] Es ist ein Verfahren zum Betreiben eines Tro-
ckenbauschraubers vorgesehen, wobei ein Elektromotor
des Trockenbauschraubers mittels mehrerer zeitlich be-
abstandeter Einzelpulse angetrieben wird, um einem Be-
nutzer eine pulsweise Einflussnahme auf das Versenken
einer Schraube in einem Werkstück zu ermöglichen.
[0017] Durch das Betreiben des Elektromotors mittels
der zeitlich beabstandeten Einzelpulse wird dem Benut-
zer ausreichend Zeit gegeben, um zwischen jedem der
Einzelpulse zu beurteilen, ob ein weiterer Einzelpuls zum
Versenken der Schraube erforderlich ist oder nicht. Der
Benutzer kann somit bedarfsweise den Schraubvorgang
rechtzeitig abbrechen.
[0018] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass ein mit
dem Elektromotor mechanisch gekoppeltes, in Eingriff
mit der Schraube bringbares Schraubwerkzeug (z. B. ein
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mit einem Schraubenkopf der Schraube in Eingriff bring-
barer Schraubbit) mit jedem der Einzelpulse um einen
vorgegebenen Drehwinkel weiterbewegt wird.
[0019] Das Schraubwerkzeug ist vorzugsweise lösbar
bzw. auswechselbar mit dem Trockenbauschrauber ver-
bindbar, beispielsweise mit einer Antriebswelle des Tro-
ckenbauschraubers verbindbar, die von einem Rotor des
Elektromotors unmittelbar oder über ein Getriebe ange-
trieben wird.
[0020] Dadurch, dass das Schraubwerkzeug (und da-
her auch die Schraube) mit jedem der Einzelpulse um
einen vorgegebenen, definierten Drehwinkel weiterbe-
wegt wird, wird ein weggesteuerter Impulsmodus für den
Trockenbauschrauber bereitgestellt, um Schraubenköp-
fe besonders kontrolliert zu versenken. Insbesondere
das Nachsetzen einer Schraube kann erfindungsgemäß
verbessert sein.
[0021] Wohingegen beim bekannten Stand der Tech-
nik bei einem Einzelpuls nicht vorhergesagt werden
kann, wie weit die Schraube pro Einzelpuls gedreht und
daher in dem Werkstück versenkt wird, da gemäß dem
Stand der Technik der von der Schraube zurückgelegte
Weg von der jeweiligen Last bzw. dem Drehmoment ab-
hängt, kann durch den vorgeschlagenen, weggesteuer-
ten Impulsmodus unabhängig von der anliegenden Last
ein definierter Weg und/oder ein definierter Drehwinkel
pro Einzelpuls mit dem Elektromotor gefahren werden.
[0022] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass Amplitude und/oder
Dauer der Einzelpulse unabhängig von dem tatsächli-
chen Drehmoment des Schraubvorganges bestimmt
werden. Die Ansteuerung des Elektromotors kann dies-
bezüglich also unabhängig von dem tatsächlichen Dreh-
moment sein.
[0023] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung kann
außerdem vorgesehen sein, dass Amplitude und/oder
Dauer der Einzelpulse ausschließlich weggesteuert in
Abhängigkeit von dem Drehwinkel des Schraubwerk-
zeugs bestimmt werden.
[0024] Beispielsweise kann zu Beginn jedes Einzelpul-
ses der aktuelle Ist-Drehwinkel des Schraubwerkzeugs
bestimmt werden (soweit dieser nicht bereits bekannt ist)
und der Elektromotor nur bis zum Erreichen eines Soll-
Drehwinkels angetrieben werden, um das Schraubwerk-
zeug um den vorgegebenen Drehwinkel (Differenz zwi-
schen dem Soll-Drehwinkel und dem Ist-Drehwinkel)
weiterzubewegen. Dieser Vorgang kann für jeden Ein-
zelpuls wiederholt werden.
[0025] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der vorgegebene Drehwinkel für
alle Einzelpulse identisch ist.
[0026] Insbesondere ein für alle Einzelpulse identi-
scher Drehwinkel kann vorteilhaft sein, um dem Benutzer
eine gute Kontrollwirkung und Einflussnahme auf den
Schraubvorgang zu gewähren.
[0027] Es kann allerdings auch vorgesehen sein, dass
sich der vorgegebene Drehwinkel zwischen den Einzel-
pulsen unterscheidet. Beispielsweise kann vorgesehen

sein, dass der Drehwinkel mit jedem Einzelpuls reduziert
wird, um dem Benutzer mit steigender Eindrehtiefe der
Schraube (bzw. mit Annäherung des Schraubenkopfes
an das Werkstück) eine immer präzisere Kontrollmög-
lichkeit zu ermöglichen.
[0028] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass die Einzelpulse rechteckförmig oder
zumindest im Wesentlichen rechteckförmig gestaltet
werden. Grundsätzlich kann aber auch eine andere Puls-
form vorgesehen sein, beispielsweise auch ein dreieck-
förmiger Einzelpuls.
[0029] Die Einzelpulse, insbesondere die rechtecki-
gen Einzelpulse, weisen vorzugsweise einen rampenför-
migen Anstieg (Sanftanlauf) und/oder einen rampenför-
migen Abfall auf.
[0030] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass alle aufeinander folgenden Einzel-
pulse jeweils zeitlich gleich beabstandet sind.
[0031] Zeitlich gleich beabstandete Einzelpulse kön-
nen dem Benutzer eine besonders gute Kontrollmöglich-
keit gewähren.
[0032] Es kann allerdings auch vorgesehen sein, dass
die zeitliche Beabstandung der aufeinander folgenden
Einzelpulse über die Zeit erhöht wird, um dem Benutzer
mit steigender Eindrehtiefe der Schraube (bzw. mit An-
näherung des Schraubenkopfes an das Werkstück) im-
mer mehr Zeit zu gewähren, das jeweilige Schrauber-
gebnis zu überprüfen und gegebenenfalls den Schraub-
vorgang abzubrechen.
[0033] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass aufeinanderfolgende
Einzelpulse zwischen 0,1 Sekunden und 4,0 Sekunden
voneinander beabstandet sind, vorzugsweise 0,5 Sekun-
den bis 2,0 Sekunden, beispielsweise 1,0 Sekunden bis
1,5 Sekunden voneinander beabstandet sind.
[0034] Die zeitliche Beabstandung der Einzelpulse
kann insbesondere derart gewählt sein, dass dem Be-
nutzer zwischen den Einzelpulsen ausreichend Zeit
bleibt, die Einschraubtiefe optisch oder auf sonstige Wei-
se zu erkennen und den Schraubvorgang gegebenen-
falls abzubrechen, bevor ein weiterer Einzelpuls folgt.
[0035] Die Zeitdauer zwischen den Einzelpulsen kann
gegebenenfalls auch einstellbar sein, beispielsweise
über ein dem Benutzer bedienbar zugängliches Potenti-
ometer.
[0036] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass zur Erfassung des Drehwinkels des
Schraubwerkzeugs Messwerte eines Positionssensors
des Elektromotors herangezogen werden, der die Posi-
tion eines Rotors des Elektromotors relativ zu einem Sta-
tor des Elektromotors erfasst.
[0037] Die Erfassung des Drehwinkels in dem Elektro-
motor, im Bereich des Elektromotors oder an der An-
triebswelle hat sich als besonders geeignet herausge-
stellt. Grundsätzlich kann der Drehwinkel allerdings auch
an dem Schraubwerkzeug selbst erfasst werden.
[0038] Zur Erfassung des Drehwinkels können sich be-
liebige Sensoren eignen, beispielsweise Drehratensen-
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soren oder Drehgeber, insbesondere Inkrementalgeber
oder Absolutwertgeber.
[0039] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass als Elektromotor ein
bürstenloser Gleichstrommotor verwendet wird.
[0040] Die Verwendung eines bürstenlosen Gleich-
strommotors kann vorteilhaft sein, da sich bürstenlose
Gleichstrommotoren besonders effizient mit akkubetrie-
benen Elektrowerkzeugen verwenden lassen und da
bürstenlose Gleichstrommotoren außerdem in der Regel
bereits eine entsprechende Sensorik zur Erfassung der
Position des Rotors relativ zu dem Stator aufweisen, wo-
durch der Drehwinkel für das erfindungsgemäße Verfah-
ren unter Verwendung der vorhandenen Sensorik beson-
ders einfach erfassbar sein kann.
[0041] Vorzugsweise kann mit jedem Einzelpuls eine
definierte Anzahl an Motorschritten des bürstenlosen
Gleichstrommotors gefahren werden.
[0042] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass ein mechanischer Tie-
fenanschlag für den Trockenbauschrauber bereitgestellt
wird.
[0043] Eine Kombination eines Tiefenanschlags mit
dem vorgeschlagenen Impulsmodus kann die Präzision
beim Eindrehen der Schraube nochmals verbessern. Die
Erfindung eignet sich daher insbesondere vorteilhaft zur
Verwendung mit einem Trockenbauschrauber, der einen
entsprechenden Tiefenanschlag aufweist.
[0044] Das erfindungsgemäße Verfahren eignet sich
insbesondere zur Verwendung im Trockenbau zum Ein-
schrauben von Schrauben in Gipskartonplatten oder in
Holzplatten.
[0045] Die Erfindung betrifft auch ein Computerpro-
gramm, umfassend Steuerbefehle, die bei der Ausfüh-
rung des Programms durch eine Steuereinrichtung diese
veranlassen, das Verfahren gemäß den vorstehenden
und nachfolgenden Ausführungen auszuführen.
[0046] Bei der Steuereinrichtung kann es sich vorzugs-
weise um eine Steuereinrichtung des Trockenbau-
schraubers handeln.
[0047] Die Steuereinrichtung kann insbesondere als
Mikroprozessor ausgebildet sein. Anstelle eines Mikro-
prozessors kann auch eine beliebige weitere Einrichtung
zur Implementierung der Steuereinrichtung vorgesehen
sein, beispielsweise eine oder mehrere Anordnungen
diskreter elektrischer Bauteile auf einer Leiterplatte, eine
speicherprogrammierbare Steuerung (SPS), eine an-
wendungsspezifische integrierte Schaltung (ASIC) oder
eine sonstige programmierbare Schaltung, beispielswei-
se auch ein Field Programmable Gate Array (FPGA)
und/oder eine programmierbare logische Anordnung
(PLA).
[0048] Die Erfindung betrifft auch einen Trockenbau-
schrauber, aufweisend einen Elektromotor und eine
Steuereinrichtung, wobei die Steuereinrichtung einge-
richtet und elektrisch mit dem Elektromotor verbunden
ist, um den Elektromotor mittels mehrerer zeitlich beab-
standeter Einzelpulse anzutreiben, um einem Benutzer

eine pulsweise Einflussnahme auf das Versenken einer
Schraube in einem Werkstück zu ermöglichen. Die Steu-
ereinrichtung ist eingerichtet, um ein mit dem Elektromo-
tor mechanisch koppelbares, in Eingriff mit der Schraube
bringbares Schraubwerkzeug mit jedem der Einzelpulse
um einen vorgegebenen Drehwinkel weiterzubewegen.
[0049] Der vorgeschlagene Trockenbauschrauber
kann somit einen weggesteuerten Impulsmodus bzw. ei-
ne weggesteuerte Impulsfunktion aufweisen und da-
durch ein definiertes und besonders kontrollierbares Ein-
drehen und/oder Nachsetzen von Schrauben ermögli-
chen. Fehlverschraubungen in Form von zu tief einge-
drehten Schrauben können vorteilhaft vermieden wer-
den.
[0050] Merkmale, die im Zusammenhang mit einem
der Gegenstände der Erfindung, namentlich gegeben
durch das erfindungsgemäße Verfahren, das Computer-
programm und den Trockenbauschrauber, beschrieben
wurden, sind auch für die anderen Gegenstände der Er-
findung vorteilhaft umsetzbar. Ebenso können Vorteile,
die im Zusammenhang mit einem der Gegenstände der
Erfindung genannt wurden, auch auf die anderen Ge-
genstände der Erfindung bezogen verstanden werden.
[0051] Ergänzend sei darauf hingewiesen, dass Be-
griffe wie "umfassend", "aufweisend" oder "mit" keine an-
deren Merkmale oder Schritte ausschließen. Ferner
schließen Begriffe wie "ein" oder "das", die auf eine Ein-
zahl von Schritten oder Merkmalen hinweisen, keine
Mehrzahl von Merkmalen oder Schritten aus - und um-
gekehrt.
[0052] In einer puristischen Ausführungsform der Er-
findung kann allerdings auch vorgesehen sein, dass die
in der Erfindung mit den Begriffen "umfassend", "aufwei-
send" oder "mit" eingeführten Merkmale abschließend
aufgezählt sind. Dementsprechend kann eine oder kön-
nen mehrere Aufzählungen von Merkmalen im Rahmen
der Erfindung als abgeschlossen betrachtet werden, bei-
spielsweise jeweils für jeden Anspruch betrachtet. Die
Erfindung kann beispielsweise ausschließlich aus den in
Anspruch 1 genannten Merkmalen bestehen.
[0053] Es sei erwähnt, dass Bezeichnungen wie "ers-
tes" oder "zweites" etc. vornehmlich aus Gründen der
Unterscheidbarkeit von jeweiligen Vorrichtungs- oder
Verfahrensmerkmalen verwendet werden und nicht un-
bedingt andeuten sollen, dass sich Merkmale gegensei-
tig bedingen oder miteinander in Beziehung stehen.
[0054] Ferner sei betont, dass die vorliegend beschrie-
benen Werte und Parameter Abweichungen oder
Schwankungen von 610% oder weniger, vorzugsweise
65% oder weniger, weiter bevorzugt 61% oder weniger,
und ganz besonders bevorzugt 60,1% oder weniger des
jeweils benannten Wertes bzw. Parameters mit ein-
schließen, sofern diese Abweichungen bei der Umset-
zung der Erfindung in der Praxis nicht ausgeschlossen
sind. Die Angabe von Bereichen durch Anfangs- und
Endwerte umfasst auch all diejenigen Werte und Bruch-
teile, die von dem jeweils benannten Bereich einge-
schlossen sind, insbesondere die Anfangs- und Endwer-
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te und einen jeweiligen Mittelwert.
[0055] Nachfolgend werden Ausführungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen näher beschrieben.
[0056] Die Figuren zeigen jeweils bevorzugte Ausfüh-
rungsbeispiele, in denen einzelne Merkmale der vorlie-
genden Erfindung in Kombination miteinander darge-
stellt sind. Merkmale eines Ausführungsbeispiels sind
auch losgelöst von den anderen Merkmalen des gleichen
Ausführungsbeispiels umsetzbar und können dement-
sprechend von einem Fachmann ohne Weiteres zu wei-
teren sinnvollen Kombinationen und Unterkombinatio-
nen mit Merkmalen anderer Ausführungsbeispiele ver-
bunden werden.
[0057] In den Figuren sind funktionsgleiche Elemente
mit denselben Bezugszeichen versehen.
[0058] Es zeigen schematisch:

Figur 1 einen erfindungsgemäßen Trockenbau-
schrauber; und

Figur 2 mehrere zeitlich beabstandete Einzelpulse
zum Betreiben des Elektromotors des Tro-
ckenbauschraubers.

[0059] Figur 1 zeigt einen erfindungsgemäßen Tro-
ckenbauschrauber 1 gemäß einem Ausführungsbeispiel
der Erfindung in einer schematisierten Darstellung. Bei-
spielhaft ist ein akkubetriebener Trockenbauschrauber
1 dargestellt, der ein austauschbares Akkupack 2 auf-
weisen kann. Der Trockenbauschrauber 1 weist außer-
dem einen Elektromotor 3 und eine Steuereinrichtung 4
auf. Über eine Antriebswelle 5 ist ein nicht näher darge-
stellter Rotor des Elektromotors 3 mit einer Werkzeug-
aufnahme 6 verbunden, in der ein mit einer Schraube 7
in Eingriff bringbares Schraubwerkzeug 8 befestigt ist.
[0060] Mittels eines Betätigungsschalters 9 kann der
Trockenbauschrauber 1 von einem Benutzer betätigt
werden, um die Schraube 7 möglichst kontrolliert in ein
Werkstück 10 einzuschrauben bzw. in einem Werkstück
10 zu versenken.
[0061] Die Steuereinrichtung 4 ist eingerichtet und
elektrisch mit dem Elektromotor 3 verbunden, um den
Elektromotor 3 mittels mehrerer zeitlich beabstandeter
Einzelpulse 11 anzutreiben, um dem Benutzer eine puls-
weise Einflussnahme auf das Versenken der Schraube
7 in dem Werkstück 10 zu ermöglichen. Das Schraub-
werkzeug 8 wird hierfür mit jedem der Einzelpulse 11 um
einen vorgegebenen, definierten Drehwinkel α weiterbe-
wegt. Auf der Steuereinrichtung 4 kann hierzu insbeson-
dere ein Computerprogramm ausgeführt werden, das
geeignete Steuerbefehle umfasst.
[0062] Entsprechend zeitlich beabstandete Einzelpul-
se 11 zum Antreiben des Elektromotors 3 sind beispiel-
haft in Figur 2 dargestellt.
[0063] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass Am-
plitude P und/oder Dauer tn der Einzelpulse 11 unabhän-
gig von dem tatsächlichen Drehmoment des Schraub-
vorgangs bestimmt werden. Vorzugsweise werden Am-

plitude P und/oder Dauer tn der Einzelpulse 11 aus-
schließlich weggesteuert in Abhängigkeit von dem vor-
gesehenen Drehwinkel α des Schraubwerkzeugs 8 be-
stimmt. Der Drehwinkel α ist dabei vorzugsweise für alle
Einzelpulse 11 identisch.
[0064] Es kann vorgesehen sein, dass die Einzelpulse
11 im Wesentlichen rechteckförmig gestaltet werden
(wie dargestellt), mit vorzugsweise rampenförmigem An-
stieg und/oder rampenförmigem Abfall.
[0065] Somit kann die jeweilige Dauer tn der Einzelpul-
se 11 in Abhängigkeit von der an dem Schraubwerkzeug
8 tatsächlich anliegenden Last bzw. dem tatsächlich an-
liegenden Drehmoment variieren. Gleichwohl ist vor-
zugsweise vorgesehen, dass alle aufeinander folgenden
Einzelpulse 11 jeweils zeitlich gleich beabstandet sind
(vgl. konstante Zeit T in Figur 2). Insbesondere können
die aufeinander folgenden Einzelpulse 11 zwischen 0,5
Sekunden und 2,0 Sekunden voneinander beabstandet
sein, beispielsweise 1,0 Sekunden bis 1,5 Sekunden
voneinander beabstandet sein, um dem Benutzer aus-
reichend Zeit zu geben, den Schraubvorgang gegebe-
nenfalls abzubrechen.
[0066] Zur Erfassung des Drehwinkels α des Schraub-
werkzeugs 8 können insbesondere Messwerte eines Po-
sitionssensors 12 bzw. Drehsensors des Elektromotors
3 herangezogen werden, der die Position des Rotors des
Elektromotors 3 relativ zu dem Stator des Elektromotors
3 erfasst. Ein bürstenloser Gleichstrommotor weist in der
Regel bereits eine entsprechende Sensorik auf.
[0067] Optional kann vorgesehen sein, dass der Tro-
ckenbauschrauber 1 einen mechanischen Tiefenan-
schlag aufweist (nicht dargestellt), um den Einschraub-
vorgang weiter zu optimieren.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben eines Trockenbauschrau-
bers (1), wobei ein Elektromotor (3) des Trocken-
bauschraubers (1) mittels mehrerer zeitlich beab-
standeter Einzelpulse (11) angetrieben wird, um ei-
nem Benutzer eine pulsweise Einflussnahme auf
das Versenken einer Schraube (7) in einem Werk-
stück (10) zu ermöglichen,
dadurch gekennzeichnet, dass ein mit dem Elek-
tromotor (3) mechanisch gekoppeltes, in Eingriff mit
der Schraube (7) bringbares Schraubwerkzeug (8)
mit jedem der Einzelpulse (11) um einen vorgege-
benen Drehwinkel (α) weiterbewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass Amplitude (P)
und/oder Dauer (tn) der Einzelpulse (11) unabhängig
von dem tatsächlichen Drehmoment des Schraub-
vorganges bestimmt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass Amplitude (P)
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und/oder Dauer (tn) der Einzelpulse (11)
ausschließlich weggesteuert in Abhängigkeit von
dem Drehwinkel (α) des Schraubwerkzeugs (8) be-
stimmt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der vorgegebene
Drehwinkel (α) für alle Einzelpulse (11) identisch ist.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelpulse
(11) im Wesentlichen rechteckförmig gestaltet wer-
den, mit vorzugsweise rampenförmigem Anstieg
und/oder rampenförmigem Abfall.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass alle aufeinander
folgenden Einzelpulse (11) jeweils zeitlich gleich be-
abstandet sind.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass aufeinanderfol-
gende Einzelpulse (11) zwischen 0,5 Sekunden und
2,0 Sekunden voneinander beabstandet sind, bei-
spielsweise 1,0 Sekunden bis 1,5 Sekunden vonein-
ander beabstandet sind.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erfassung des
Drehwinkels (α) des Schraubwerkzeugs (8) Mess-
werte eines Positionssensors (12) des Elektromo-
tors (3) herangezogen werden, der die Position eines
Rotors des Elektromotors (3) relativ zu einem Stator
des Elektromotors (3) erfasst.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass als Elektromotor
(3) ein bürstenloser Gleichstrommotor verwendet
wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass ein mechanischer
Tiefenanschlag für den Trockenbauschrauber (1)
bereitgestellt wird.

11. Computerprogramm, umfassend Steuerbefehle, die
bei der Ausführung des Programms durch eine Steu-
ereinrichtung (4) diese veranlassen, das Verfahren
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 10 auszuführen.

12. Trockenbauschrauber (1), aufweisend einen Elek-
tromotor (3) und eine Steuereinrichtung (4), wobei
die Steuereinrichtung (4) eingerichtet und elektrisch
mit dem Elektromotor (3) verbunden ist, um den
Elektromotor (3) mittels mehrerer zeitlich beabstan-
deter Einzelpulse (11) anzutreiben, um einem Be-
nutzer eine pulsweise Einflussnahme auf das Ver-
senken einer Schraube (7) in einem Werkstück (10)

zu ermöglichen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (4) eingerichtet ist, um ein mit dem Elektromotor
(3) mechanisch koppelbares, in Eingriff mit der
Schraube (7) bringbares Schraubwerkzeug (8) mit
jedem der Einzelpulse (11) um einen vorgegebenen
Drehwinkel (α) weiterzubewegen.
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