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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, ein System
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 12, ein Ver-
fahren nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 13
sowie ein Computerprogrammprodukt nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 16.

[0002] Um eine einwandfreie Funktion diverser Mébel,
beispielsweise Schranke und Schubladen mit unter-
schiedlichen Offnungsvarianten und Beschlagsyste-
men, gewahrleisten zu kdnnen, ist es notwendig, dass
die Moébelbeschlage dieser Mobel prazise eingestellt
werden. Ublicherweise kénnen die Mébelbeschlage liber
ein drehbares Einstellglied mittels eines Schraubwerk-
zeugs so eingestellt werden, dass beispielsweise eine
gewiinschte Tragkraft, ein gewiinschter Offnungswinkel,
ein beabsichtigtes Gegenmoment und/oder ein ge-
wiinschter Anschlag individuell auf das jeweilige M&bel
eingestellt und an die Bedirfnisse eines Bedieners der
Mdbel angepasst werden kdénnen.

[0003] In der Praxis hat sich allerdings herausgestellt,
dass das Einstellen von Mdbelbeschlagen mittels dreh-
barer Einstellglieder mit einem Schraubwerkzeug ma-
nuell von einem Bediener per Hand oft unprazise und
unzuverlassig ist und haufig ein passables Ergebnis erst
nach einem langen Einstellprozess erreicht wird oder
zum Teil gar keine unzufriedenstellende Einstellung re-
alisiert werden kann.

[0004] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
besteht somit darin, das Einstellen eines drehbaren Ein-
stellglieds eines Mobelbeschlags zu vereinfachen und zu
verbessern.

[0005] Die Aufgabe wird gel6st mit einer Vorrichtung
der eingangs genannten Art, wobei die Vorrichtung eine
sensorische Umdrehungszahlvorrichtung mit zumindest
einer sensorischen Erfassungseinrichtung zum Erfassen
von die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs betreff-
enden Sensordaten umfasst, wobei die sensorische Er-
fassungseinrichtung dazu eingerichtet ist, die die Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs betreffenden Sen-
sordaten unabhangig von einem feststehenden Refe-
renzpunkt zu erfassen.

[0006] Dadurch, dass die Vorrichtung eine sensori-
sche Umdrehungszahlvorrichtung mit zumindest einer
sensorischen Erfassungseinrichtung zum Erfassen von
die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs betreffenden
Sensordaten umfasst, kann beim Einstellen eines M6-
belbeschlags Uber ein drehbares Einstellglied mittels
eines Schraubwerkzeugs erfasst werden, wie viele Um-
drehungen das Schraubwerkzeug beim Einstellen des
Mébelbeschlags ausfiihrt, sodass ein Bediener der Vor-
richtung zu jeder Zeit beim Einstellen des Mdbelbe-
schlags Kenntnis daruber erlagen kann, wie viele Um-
drehungen das Schraubwerkzeug und somit das dreh-
bare Einstellglied des Mdbelbeschlags bereits durchge-
fuhrt hat und/oder wann eine beabsichtigte Anzahl an
Umdrehungen erreicht ist. Durch die genaue Kenntnis
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der Umdrehungen des Schraubwerkzeugs ist es insbe-
sondere in Kombination mit der Kenntnis Uber eine mit
der Anzahl an Umdrehungen korrespondierenden Ver-
anderung der Einstellung des Mdbelbeschlags moglich,
den Mébelbeschlag schnell, prazise und zuverlassig wie
gewlnscht einzustellen.

[0007] Dadurch, dass die sensorische Erfassungsein-
richtung dazu in der Lage ist, die die Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs betreffenden Sensordaten unab-
hangig von einem feststehenden Referenzpunkt zu er-
fassen, ist die Vorrichtung zum Vereinfachen der Ein-
stellung eines drehbaren Einstellglieds eines Mdbelbe-
schlags individuell an vielen unterschiedlichen fur das
Einstellen von Mobelbeschlagen geeigneten Schraub-
werkzeugen unabhangig von dem gewahlten Schraub-
werkzeug zum Erfassen von die Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs betreffenden Sensordaten geeignet.
Dadurch ist die Vorrichtung zum Nachristen eines belie-
bigen Schraubwerkzeugs geeignet, und kann somit zum
Einstellen eines beliebigen drehbaren Einstellglieds ein-
gesetzt zu werden.

[0008] Das Einstellglied des Mdbelbeschlags ist vor-
zugsweise als Einstellschraube ausgebildet. Vorzugs-
weise umfasst das Schraubwerkzeug eine fest mit
dem Schraubwerkzeug verbundene oder eine reversibel
zerstoérungsfrei austauschbare und mit dem Schraub-
werkzeug verbindbare Drehklinge, wobei die Drehklinge
vorzugsweise derart ausgebildet ist, das als Einstell-
schraube ausgebildete Einstellglied zum Einstellen des
Mébelbeschlags zu drehen. Die Vorrichtung und/oder die
sensorische Umdrehungszahlvorrichtung umfasst vor-
zugsweise einen elektrischen Energiespeicher, bei-
spielsweise eine oder mehrere auswechselbare Batte-
rien oder einen oder mehrere Akkus zur Energieversor-
gung der Umdrehungszahlvorrichtung. Das Schraub-
werkzeug kann als Schraubendreher, insbesondere als
Handschraubendreher und/oder als pneumatische oder
elektrische Schraubmaschine, insbesondere als Akku-
schrauber, ausgebildet sein. Das Schraubwerkzeug
kann zudem als Knarre, Schraubenschliissel, Steck-
schlissel und/oder Drehmomentschlissel ausgebildet
sein. Weiterhin kann das Schraubwerkzeug als Schrau-
bendreher-Einsatz, insbesondere als Bit, und/oder als
Sechskantstiftschliissel ausgebildet sein. Ferner kann
das Schraubwerkzeug als Bithalter zum Halten von
wechselbaren Bits mit unterschiedlichen Drehklingen
oder als Drehklingentréager mit einer nicht wechselbaren
Drehklinge ausgebildet sein.

[0009] Die Drehklinge kann als Spezialwerkzeug zum
Einstellen eines Mébelbeschlags insbesondere mit einer
nicht genormten Drehklinge ausgebildet sein, wobei die
Drehklinge beispielsweise eine speziell zu dem Einstell-
glied, insbesondere zu einem als Einstellschraube aus-
gebildeten Einstellglied, des Mobelbeschlags korrespon-
dierende Form aufweisen kann. Die Drehklinge kann
zudem als genormte Drehklinge, beispielsweise als
kreuzschlitz- oder als schlitzférmige Drehklinge ausge-
bildet sein. Die Vorrichtung ist insbesondere auf dem



3 EP 4 534 248 A1 4

Schaft eines Handschraubendrehers oder auf einem
Verlangerungsstiick eines Bithalters aufschiebbar un-
d/oder aufsteckbar. Vorzugsweise bendtigt die sensori-
sche Umdrehungszahlvorrichtung und/oder die sensori-
sche Erfassungseinrichtung keinen feststehenden, ins-
besondere keinen nicht rotierenden, Referenzpunkt zum
Erfassen der Umdrehungen des Schraubwerkzeugs. Auf
diese Weise istdie Vorrichtung universell an unterschied-
lichen Schraubwerkzeugen zum Zahlen der Umdrehun-
gen des Schraubwerkzeugs einsetzbar, unabhangig von
der Art und/oder der Gestalt des Schraubwerkzeugs und
ohne vorherige spezielle Einstellung oder Kalibrierung
der Vorrichtung und/oder der sensorischen Umdre-
hungszahlvorrichtung in Abhangigkeit des Schraubwerk-
zeugs.

[0010] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist die zumindest eine
sensorische Erfassungseinrichtung als Beschleuni-
gungssensor und/oder Gyroskop und/oder Potentiome-
ter ausgebildet, wobei die Erfassungseinrichtung vor-
zugsweise dazu eingerichtet ist, die Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs betreffende Beschleunigungsdaten
und/oder Rotationsdaten zu erfassen. Die Erfassungs-
einrichtung kann auch als beliebiger sonstiger zur Er-
fassung der Drehzahl geeigneter Sensor ausgebildet
sein, beispielsweise als Hall-Effekt-Drehzahlsensor, als
induktiver Sensor oder als Magnetsensor. Die Sensorda-
ten betreffen vorzugsweise die Beschleunigung und/o-
der die Rotation der Vorrichtung um eine oder mehrere
Achsen der Vorrichtung, wobei aus den die Beschleuni-
gung und/oder die Rotation der Vorrichtung betreffenden
Sensordaten vorzugsweise die Beschleunigung und/o-
der die Rotation um eine oder mehrere Achsen des
Schraubwerkzeugs ableitbar sind. Beim Erfassen der
Umdrehungen des Schraubwerkzeugs mittels eines Gy-
roskops kann insbesondere die Winkelgeschwindigkeit
in Grad pro Sekunde oder Umdrehungen pro Sekunde
erfasst werden. Die Messung der Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs mittels eines Gyroskop-Sensors ist
besonders vorteilhaft, da ein Gyroskop-Sensor die Um-
drehungen erfassen kann, ohne dabei auf einen festen
Referenzpunkt oder ein Referenz-Objekt angewiesen zu
sein. Es ist daher keine Anpassung oder spezielle Kalib-
rierung der Umdrehungszahlvorrichtung auf einen be-
stimmten Typ von Schraubwerkzeugen notwendig, so-
dass die Umdrehungszahlvorrichtung mit einer als Gyro-
skop ausgebildeten Erfassungseinrichtung universell an
einem beliebigen Schraubwerkzeug zum Zahlen der
Umdrehungen eingesetzt und/oder nachgeristet wer-
den kann.

[0011] Ineineranderen bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemaRen Vorrichtung umfasst die erfin-
dungsgemale Vorrichtung eine Fixiereinrichtung zum
Fixieren der Vorrichtung an dem Schraubwerkzeug, wo-
bei die Vorrichtung mittels der Fixiereinrichtung vorzugs-
weise drehsteif an dem Schraubwerkzeug fixierbar ist.
Die Fixiereinrichtung ist vorzugsweise dazu eingerichtet,
die Vorrichtung kraftschllssig und/oder formschlissig,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

insbesondere durch eine Verspannung und/oder Ver-
klemmung an dem Schraubwerkzeug reversibel und zer-
storungsfrei I6sbar zu befestigen. Die Fixiereinrichtung
kann elastisch verformbar sein, insbesondere kann die
Fixiereinrichtung das Schraubwerkzeug elastisch um-
schliefen. Die Fixiereinrichtung dient insbesondere da-
zu, die Vorrichtung so an dem Schraubwerkzeug zu
befestigen, dass sich die Vorrichtung bei Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs gemeinsam mit dem Schraub-
werkzeug, insbesondere um eine gemeinsame Dreh-
achse, dreht, besonders bevorzugt mit derselben Rota-
tionsgeschwindigkeit. Die Fixiereinrichtung kann einen
Verschlussmechanismus zum VerschlieRen der Fixier-
einrichtung umfassen, wobei der Verschlussmechanis-
mus vorzugsweise zum Entfernen der Vorrichtung von
dem Schraubwerkzeug wieder geldst werden kann. Die
Fixiereinrichtung kann beispielsweise eine Schraube,
insbesondere eine Madenschraube, zum VerschlielRen
und Lésen umfassen.

[0012] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafen Vorrichtung umfasst die
erfindungsgemafe Vorrichtung zumindest eine Aufnah-
medéffnung zum Aufnehmen des Schraubwerkzeugs,
wobei das Schraubwerkzeug vorzugsweise zumindest
abschnittsweise oder vollstéandig in die Aufnahmeoff-
nung einschiebbar ist und/oder wobei die Vorrichtung
vorzugsweise mittels der Aufnahmedffnung auf ein
Schraubwerkzeug aufsteckbar ist und/oder wobei die
Fixiereinrichtung zum Fixieren der Vorrichtung an dem
Schraubwerkzeug vorzugsweise in der Aufnahmeoff-
nung angeordnet ist. Die Aufnahmedffnung kann als
Durchgangsoffnung der Vorrichtung ausgebildet sein,
wobei sich die Durchgangsoffnung teilweise oder iber
die gesamte Langserstreckung und/oder Quererstre-
ckung der Vorrichtung erstrecken kann.

[0013] Die Aufnahmedffnung kann Uber ihre gesamte
Erstreckung den gleichen Querschnitt aufweisen oder
entlang der Langserstreckung der Aufnahmedffnung un-
terschiedliche  Querschnittsabmessungen und/oder
Querschnittsanderungen aufweisen. Mittels der Aufnah-
med6ffnung kann die Vorrichtung insbesondere auf dem
Schaft eines Handschraubendrehers und/oder auf ei-
nem Bithalter und/oder auf einem Verlangerungssttick,
beispielsweise fur einen Akkuschrauber, aufgesteckt
werden. Insbesondere kann ein Bithalter und/oder das
Verlangerungsstiick und/oder der Schaft eines Hand-
schraubendrehers durch die Aufnahmedffnung teilweise
oder vollstandig hindurchgefiihrt werden.

[0014] In einer Weiterbildung der erfindungsgemalen
Vorrichtung ist die Vorrichtung als Bithalter ausgebildet
oder umfasst die Vorrichtung einen Bithalter, welcher
dazu eingerichtet ist, unterschiedliche wechselbare Bits
fuir unterschiedliche Schraubenkdpfe zu halten. Alterna-
tiv oder zuséatzlich ist die Vorrichtung als Drehklingen-
trager ausgebildet, welcher dazu eingerichtet ist, zumin-
dest eine nicht auswechselbare Drehklinge zu tragen.
Alternativ oder zusatzlich ist die Vorrichtung an einem
Handschraubendreher und/oder an einem Handschrau-
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bendrehergriff und/oder an einer elektrischen oder pneu-
matischen Schraubmaschine und/oder an einer Knarre
und/oder an einem Drehmomentschliissel befestigbar.
Alternativ oder zusatzlich ist die Vorrichtung Bestandteil
eines Handschraubendrehers und/oder einer elektri-
schen oder pneumatischen Schraubmaschine und/oder
einer Knarre und/oder eines Drehmomentschlissels.
Wechselbare Bits konnen jeweils unterschiedliche Dreh-
klingen umfassen. Die Drehklinge kann als Schrauben-
dreherklinge eines Schraubendrehers, insbesondere ei-
nes Handschraubendrehers, ausgebildet sein. Die Vor-
richtung kann als Bithalter mit Drehz&hlfunktion ausge-
bildet sein. Die Vorrichtung kann integraler Bestandteil
eines Handschraubendrehers und/oder einer elektri-
schen oder pneumatischen Schraubmaschine und/oder
einer Knarre und/oder eines Drehmomentschliissels
sein. Die Vorrichtung kann zudem Bestandteil eines Bi-
thandhalters mit einem Giriffstlick sein oder an einem
Bithandhalter mit Griffstlick angeordnet sein.

[0015] Es ist zudem eine erfindungsgemalfie Vorrich-
tung bevorzugt, bei welcher die sensorische Umdre-
hungszéahlvorrichtung eine elektronische Datenverarbei-
tungseinrichtung umfasst, welche dazu eingerichtet ist,
die von der sensorischen Erfassungseinrichtung erfass-
ten und die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs be-
treffenden Sensordaten zum Zahlen der Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs auszuwerten, wobei die Daten-
verarbeitungseinrichtung vorzugsweise dazu eingerich-
tet ist, aus den Sensordaten eine Anzahl an Umdrehun-
gen des Schraubwerkzeugs um zumindest eine Achse
des Schraubwerkzeugs abzuleiten. Die Datenverarbei-
tungseinrichtung ist vorzugsweise dazu eingerichtet, aus
den erfassten Sensordaten eine, insbesondere ganz-
zahlige, Zahlenangabe einer Anzahl an Umdrehungen
und/oder Rotationen des Schraubwerkzeugs abzuleiten.
Die Datenverarbeitungseinrichtung kann einen elektron-
ischen Datenspeicher zum Speichern der erfassten Sen-
sordaten und/oder zum Speichern von aus den erfassten
Sensordaten abgeleiteten Anzahlen von Umdrehungen
umfassen. Die Datenverarbeitungseinrichtung ist vor-
zugsweise an der Vorrichtung und/oder an der Umdre-
hungszahlvorrichtung der Vorrichtung angeordnet. Vor-
zugsweise sind die Datenverarbeitungseinrichtung und
die sensorische Erfassungseinrichtung signalleitend
zum Ubertragen der erfassten Sensordaten miteinander
verbunden.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form der erfindungsgemafien Vorrichtung umfasst die
sensorische Umdrehungszahlvorrichtung eine Eingabe-
einheit, mittels welcher eine Sollumdrehungszahl fiir das
Schraubwerkzeug einstellbar ist, wobei die Eingabeein-
heit vorzugsweise als Taster oder Drehregler oder Schie-
beregler ausgebildet ist. Vorzugsweise sind eine oder
mehrere Sollumdrehungszahlen auf dem Datenspeicher
der Datenverarbeitungseinrichtung hinterlegbar. Die
Eingabeeinheit ist vorzugsweise signalleitend zum Uber-
tragen einer einzustellenden Sollumdrehungszahl mit
der Datenverarbeitungseinrichtung verbunden. Mittels
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einer Eingabeeinheit kann eine beabsichtigte Umdre-
hungszahl des Schraubwerkzeugs von einem Bediener
manuell an der Vorrichtung eingestellt werden. Eine ein-
gestellte Sollumdrehungszahl korrespondiert vorzugs-
weise mit einer beabsichtigten Einstellung des Mébelbe-
schlags Uber das Einstellglied des Einstellmechanismus
des Mobelbeschlags. Vorzugsweise ist die Datenverar-
beitungseinrichtung dazu eingerichtet, die gezahlten
Umdrehungen des Schraubwerkzeugs mit einer einge-
stellten Sollumdrehungszahl und/oder einem auf dem
Datenspeicher hinterlegten definierten Referenzwert
fir eine beabsichtigte Umdrehungszahl zu vergleichen
und/oder aus einem Vergleich der gezahlten Umdrehun-
gen mit einer eingestellten Sollumdrehungszahl Folge-
mafnahmen abzuleiten. Folgemalnahmen kénnen bei-
spielsweise das Ableiten von Steuerungsdaten sein.
[0017] Es ist weiterhin eine erfindungsgemafe Vor-
richtung vorteilhaft, bei welcher die sensorische Umdre-
hungszahlvorrichtung eine elektronische Ausgabeein-
heit umfasst, welche dazu eingerichtet ist, ein die ge-
zahlten Umdrehungen des Schraubwerkzeugs betref-
fendes visuelles und/oder akustisches Signal auszuge-
ben, wobei die Datenverarbeitungseinrichtung vorzugs-
weise dazu eingerichtet ist, das Ausgeben mittels der
Ausgabeeinheit auf Grundlage der mittels der Erfas-
sungseinrichtung ermittelten Sensordaten zu steuern.
Die Ausgabeeinheit kann als Lautsprecher zum Erzeu-
gen eines Signaltons ausgebildet sein. Die Ausgabeein-
heit als Signalleuchte, insbesondere als LED, zum Aus-
geben eines Lichtsignals ausgebildet sein. Zudem kann
die Ausgabeeinheit als elektronische Anzeigeeinrich-
tung, insbesondere als Display, zum Anzeigen der An-
zahl an Umdrehungen und/oder zum Anzeigen einer
eingestellten Sollumdrehungszahl ausgebildet sein.
Die Ausgabeeinheit kann dazu eingerichtet sein, bei Er-
reichen einer mittels der Eingabeeinheit eingestellten
Sollumdrehungszahl fir die Anzahl an Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs ein visuelles und/oder akusti-
sches Signal auszugeben. Durch das Signal, beispiels-
weise das akustische Signal aus einem Lautsprecher
oder das visuelle Lichtsignal einer Signalleuchte, wird
ein Bediener der Vorrichtung darauf hingewiesen, dass
die gewiinschte Anzahl an Umdrehungen erreichtwurde,
beispielsweise eine zu einer gewiinschten Einstellung
eines Mdbelbeschlags passende Anzahl an Umdrehun-
gen eines Schraubwerkzeugs. Die Ausgabeeinheit kann
zudem dazu eingerichtet sein, eine eingestellte Sollumd-
rehungszahl anzuzeigen. Die Ausgabeeinheit kann wei-
terhin dazu eingerichtet sein, einen Vergleich zwischen
einer eingestellten Sollumdrehungszahl und einer aktuell
gezahlten Anzahl an Umdrehungen anzuzeigen, bei-
spielsweise einen Fortschritt der aktuellen Umdrehun-
gen bis zum Erreichen der Sollumdrehungszahl, bei-
spielsweise als Prozentangabe.

[0018] Es ist aulRerdem eine erfindungsgemafe Vor-
richtung bevorzugt, bei welcher die sensorische Umdre-
hungszahlvorrichtung eine elektronische Kommunika-
tionseinheit umfasst, welche dazu eingerichtet ist, die



7 EP 4 534 248 A1 8

mittels der Erfassungseinrichtung erfassten Sensorda-
ten zum Auswerten an eine externe Datenverarbeitungs-
einrichtung zu Gbermitteln und/oder die gezahlten Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs an eine externe Aus-
gabeeinheit zum Anzeigen der gezahlten Umdrehungen
zu Ubermitteln, und/oder eine Sollumdrehungszahl von
einer externen Eingabeeinheit zu empfangen und/oder
die Sollumdrehungsanzahl an die Datenverarbeitungs-
einrichtung der Umdrehungszahlvorrichtung zu tbermit-
teln, wobei die externe Datenverarbeitungseinrichtung
und/oder die externe Ausgabeeinheit und/oder die ex-
terne Eingabeeinheit vorzugsweise Bestandteil eines
mobilen Endgerats sind oder als mobiles Endgerat aus-
gebildet sind. Das mobile Endgerat ist vorzugsweise
drahtlos, beispielsweise per Mobilfunk oder Bluetooth,
mit der Umdrehungszahlvorrichtung verbunden. Das
mobile Endgerat kann zudem per Kabel mit der Umdre-
hungszahlvorrichtung verbunden sein. Zum AnschlieRen
eines Kabels kann die Vorrichtung, insbesondere die
sensorische Umdrehungszahlvorrichtung, eine An-
schlussbuchse, beispielsweise eine USB-Anschluss-
buchse, umfassen. Das mobile Endgerat ist vorzugs-
weise als mobiles Handgerat, insbesondere als Smart-
phone oder Tablet, als PC oder als Server ausgebildet.
Vorzugsweise ist auf dem mobilen Endgerat eine An-
wendung installiert, welche dazu eingerichtet ist, die
erfassten Sensordaten auszuwerten und/oder aus den
Sensordaten eine Anzahl an Umdrehungen abzuleiten.
Die auf dem mobilen Endgerét installierte Anwendung
kann zudem dazu eingerichtet sein, Sollumdrehungs-
zahlen fiir das Schraubwerkzeug einzustellen. Vorzugs-
weise hat das mobile Endgerat Zugriff auf einen Daten-
speicher und/oder auf eine Datenbank mit hinterlegten
bevorzugten Umdrehungszahlen, welche die gewiinsch-
ten Einstellungen eines Mdbelbeschlags betreffen, ins-
besondere passende Einstellungen zu unterschiedli-
chen Beschlagen und/oder unterschiedlichen Konfigu-
rationen von Mdbelstucken. Die externe Eingabeeinheit
und/oder die externe Ausgabeeinheit und/oder die ex-
terne Datenverarbeitungseinrichtung kénnen zudem Be-
standteil einer elektrischen Schraubmaschine sein.

[0019] In einer Weiterbildung der erfindungsgemaflen
Vorrichtung umfasst die sensorische Umdrehungszahl-
vorrichtung eine elektronische Steuerungseinrichtung,
welche dazu eingerichtet ist, eine elektronische oder
pneumatische Schraubmaschine zum Drehen des
Schraubwerkzeugs, insbesondere auf Grundlage der
Sensordaten und/oder auf Grundlage einer vorgegebe-
nen Sollumdrehungszahl, zu steuern. Vorzugsweise ist
die Datenverarbeitungseinrichtung dazu eingerichtet,
Steuerungsvorgaben aus den Sensordaten abzuleiten,
wobei die Steuerungseinrichtung dazu eingerichtet ist,
die Schraubmaschine auf Grundlage der Steuerungsvor-
gaben zu steuern. Die Steuerungsvorgaben kénnen ins-
besondere das Anhalten der Schraubmaschine bei-
spielsweise eines Akkuschraubers, betreffen, sobald ei-
ne definierte Anzahl an Umdrehungen des Schraubwerk-
zeugs, insbesondere eine eingestellte Sollumdrehungs-
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zahl, erreicht ist. Die Steuerungseinrichtung kann zum
Steuern der Schraubmaschine signalleitend per Kabel
oder kabellos mit der Schraubmaschine verbunden sein.
[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Vorrichtung ist die senso-
rische Umdrehungszahlvorrichtung dazu eingerichtet,
die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs zum Einstel-
len eines Mobelbeschlags zu zahlen, wobei die Anzahl
der Umdrehungen vorzugsweise mit einem Verfahrweg
eines Einstellmechanismus fiir den Mébelbeschlag kor-
respondiert. Der Einstellmechanismus umfasst vorzugs-
weise eine Einstellschraube, wobei die Einstellschraube
als Einstellglied eines Einstellmechanismus des Mdbel-
beschlags ausgebildet ist. Das als Einstellschraube aus-
gebildete Einstellglied des Einstellmechanismus des
Mébelbeschlags wird vorzugsweise zum Einstellen des
Mébelbeschlags gedreht, insbesondere mittels einer von
dem Schraubwerkzeug gehaltenen Drehklinge. Die Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs entsprechen vor-
zugsweise den Umdrehungen der Einstellschraube fir
den Mdbelbeschlag. Mit der Einstellschraube wird ins-
besondere ein Dampfer und/oder eine Feder des Mdbel-
beschlags eingestellt. Der Mdbelbeschlag kann bei-
spielsweise ein Beschlag fir eine Schublade, eine
Schranktiir, eine Schrankklappe oder eines Tablars, ins-
besondere eines Drehtablars, sein. Durch Einstellen des
Médbelbeschlags mittels der Einstellschraube kann bei-
spielsweise die Dampfung beziehungsweise Dampfkraft
eines Fluiddampfers, insbesondere eines Oldruckdamp-
fers, die Tragkraft und/oder das Gegenmoment und/oder
ein Offnungswinkel und/oder eine Neigung fiir eine M-
belfront einer Schranktiir oder Schrankklappe, und/oder
der Anschlag einer Schublade eingestellt werden. Die
Umdrehungen des Schraubwerkzeugs korrespondieren
vorzugsweise mit einem Verfahrweg der Einstellschrau-
be, wobei beispielsweise 70 Umdrehungen der Einstell-
schraube einen Verfahrweg von 35 mm bedeuten kon-
nen, insbesondere der Verfahrweg eines Einstellmecha-
nismus zum Verstellen der Federkraft und/oder Feder-
vorspannung einer Feder des Einstellmechanismus fir
den Mébelbeschlag. Der Dampfer des Beschlags um-
fasst vorzugsweise einen Druckzylinder, wobei durch
das Drehen der Einstellschraube durch die Umdrehun-
gen des Schraubwerkzeugs vorzugsweise ein Druck in
dem Druckzylinder justierbar ist. Der Mébelbeschlag
kann Bestandteil unterschiedlicher Beschlagsysteme
sein, insbesondere unterschiedlicher Offnungsvarianten
einer Schranktur und/oder Schrankklappe, beispielswei-
se eine parallel zu einem Schrankkorpus verfahrbare
Méobelfront und/oder eine relativ zum Schrankkorpus
verschwenkbare Mobelfront. Durch das Einstellen des
Beschlags durch Drehen der Einstellschraube kann vor-
zugsweise das Offnungsmoment der Klappe und/oder
eine Stoppposition der Klappe justiert werden und/oder
auf unterschiedliche Moébelfrontvarianten, beispielswei-
se unterschiedliche Gréf3en und/oder unterschiedliche
Gewichte, beispielsweise resultierend aus unterschied-
lichen Holzarten, angepasst werden. Passende Umdre-
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hungsangaben zu unterschiedlichen Mdbelbeschlagen
und/oder unterschiedlichen Mdbelfronten, welche beab-
sichtigte Einstellungen des Mobelbeschlags betreffen,
kdénnen beispielsweise in einer digitalen Datenbank un-
d/oder einer Montageanleitung fir das einzustellende
Méobel hinterlegt sein.

[0021] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird weiterhin durch ein System der eingangs genannten
Art geldst, wobei die Vorrichtung nach einer der vorste-
henden Ausfiihrungsformen ausgebildet ist. Hinsichtlich
der Vorteile und Modifikationen des erfindungsgemafien
Systems wird daher auf die Vorteile und Modifikationen
der erfindungsgemaRen Vorrichtung verwiesen.

[0022] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird ferner durch ein Verfahren der eingangs genannten
Art gel6st, wobei im Rahmen des erfindungsgemalfen
Verfahrens die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs
der Vorrichtung mittels einer sensorischen Umdrehungs-
zahlvorrichtung durch sensorisches Erfassen von die
Umdrehungen des Schraubwerkzeugs betreffenden
Sensordaten mittels einer sensorischen Erfassungsein-
richtung der Umdrehungszahlvorrichtung gezahlt wer-
den. Die Vorrichtung ist vorzugsweise nach einer der
vorstehenden Ausflhrungsformen ausgebildet. Hin-
sichtlich der Vorteile und Modifikationen des erfindungs-
gemalen Verfahrens wird daher auf die Vorteile und
Modifikationen der erfindungsgemafen Vorrichtung ver-
wiesen.

[0023] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafen Verfahrens werden die von der sen-
sorischen Erfassungseinrichtung erfassten und die Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs betreffenden Sen-
sordaten zum Zahlen der Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs mittels einer elektronischen Datenverarbei-
tungseinrichtung ausgewertet. Alternativ oder zuséatzlich
wird eine Anzahl an Umdrehungen des Schraubwerk-
zeugs um zumindest eine Achse des Schraubwerkzeugs
mittels der elektronischen Datenverarbeitungseinrich-
tung abgeleitet. Alternativ oder zusatzlich wird ein die
gezahlten Umdrehungen des Schraubwerkzeugs betref-
fendes visuelles und/oder akustisches Signal mittels ei-
ner elektronischer Ausgabeeinheit ausgegeben, wobei
die Datenverarbeitungseinrichtung das Ausgeben mit-
tels der Ausgabeeinheit vorzugsweise auf Grundlage der
mittels der Erfassungseinrichtung ermittelten Sensorda-
ten steuert. Alternativ oder zusatzlich wird eine Sollumd-
rehungszabhl fiir das Schraubwerkzeug mittels einer Ein-
gabeeinheit eingestellt, wobei die Eingabeeinheit vor-
zugsweise als Taster oder Drehregler oder Schiebereg-
ler ausgebildet ist. Alternativ oder zusatzlich wird eine
elektronische oder pneumatische Schraubmaschine
zum Drehen des Schraubwerkzeugs mittels einer elekt-
ronischen Steuerungseinrichtung gesteuert, insbeson-
dere auf Grundlage der Sensordaten und/oder auf
Grundlage einer vorgegebenen Sollumdrehungszahl.
Vorzugsweise sind die Datenverarbeitungseinrichtung,
die Erfassungseinrichtung, die Ausgabeeinheit, die Ein-
gabeeinheit und/oder die Steuerungseinrichtung signal-
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leitend miteinander verbunden.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens wird eine Sol-
lumdrehungszahl von einer externen Eingabeeinheit mit-
tels einer elektronischen Kommunikationseinheit der
sensorischen Umdrehungszahlvorrichtung empfangen
und/oder wird die Sollumdrehungszahl an die Datenver-
arbeitungseinrichtung mittels der elektronischen Kom-
munikationseinheit der sensorischen Umdrehungszahl-
vorrichtung Ubermittelt. Alternativ oder zuséatzlich wer-
den die mittels der Erfassungseinrichtung erfassten Sen-
sordaten mittels der elektronischen Kommunikationsein-
heit an eine externe Datenverarbeitungseinrichtung
Ubermittelt und/oder werden die gezahlten Umdrehun-
gen des Schraubwerkzeugs an eine externe Ausgabe-
einheit Ubermittelt. Alternativ oder zuséatzlich werden die
mittels der Erfassungseinrichtung erfassten Sensorda-
ten zum Zahlen der Umdrehungen des Schraubwerk-
zeugs mittels der externen Datenverarbeitungseinrich-
tung ausgewertet. Alternativ oder zusatzlich werden die
gezahlten Umdrehungen des Schraubwerkzeugs mittels
einer externen Ausgabeeinheit ausgegeben. Alternativ
oder zusatzlich wird die elektronische oder pneumati-
sche Schraubmaschine zum Drehen des Schraubwerk-
zeugs mittels einer externen elektronischen Steuerung-
seinrichtung, insbesondere auf Grundlage der Sensor-
daten und/oder auf Grundlage der vorgegebenen Sol-
lumdrehungszahl, gesteuert.

[0025] Die externe Datenverarbeitungseinrichtung un-
d/oder die externe Ausgabeeinheit und/oder die externe
Eingabeeinheit und/oder die externe Steuerungseinrich-
tung sind vorzugsweise Bestandteil eines mobilen End-
gerats oder sind als mobiles Endgerat ausgebildet. Das
mobile Endgerat ist vorzugsweise drahtlos signalleitend
mit der Erfassungseinrichtung verbunden. Vorzugswei-
se ist die Sollumdrehungszahl in einer Anwendung auf
dem mobilen Endgeréat, insbesondere in einer mobilen
Smartphone-App, einstellbar. Das mobile Endgerat ist
vorzugsweise dazu eingerichtet, die Sollumdrehungs-
zahl durch Scannen eines Barcodes und/oder eines
QR-Codes, beispielsweise aus einer Montageanleitung
des Mdbelbeschlags, zu erfassen. Das mobile Endgerat
kann zudem dazu eingerichtet sein, die Sollumdrehungs-
zahl aus einem Datenspeicher oder aus dem Internet
abzurufen. Weiterhin kann das mobile Endgerat dazu
eingerichtet sein, Sensordaten und/oder gezahlte Um-
drehungen in einem Datenspeicher zu speichern. Der
Datenspeicher kann Bestandteil des mobilen Endgeréts
sein. Zudem kénnen auf dem mobilen Endgerat zu unter-
schiedlichen Mobelbeschlagsystemen und/oder zu un-
terschiedlichen Einstellmechanismen passende Einstel-
lungen vorgebende vorgefertigte und von einem Bedie-
ner auswahlbare Profile hinterlegt sein, welche beispiels-
weise flir einen jeweiligen Mobelbeschlag passende
Sollumdrehungszahlen vorgeben. Die externe Datenver-
arbeitungseinrichtung und/oder die externe Ausgabeein-
heit und/oder die externe Eingabeeinheit und/oder die
externe Steuerungseinrichtung kénnen aulerdem Be-
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standteil einer elektrischen Schraubmaschine sein.
[0026] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird ferner durch ein Computerprogrammprodukt der
eingangs genannten Art geldst. Der Computer zum Aus-
fuhren des Programms kann insbesondere als mobiles
Endgerat, besonders bevorzugt als Smartphone oder
Tablet ausgebildet sein. Vorzugsweise ist das Computer-
programmprodukt als mobile Anwendung, insbesondere
als Smartphone-App ausgebildet. Hinsichtlich der Vor-
teile und Modifikationen des erfindungsgemaen Com-
puterprogrammprodukts wird auf die Vorteile und Modi-
fikationen des erfindungsgemafien Verfahrens nach ei-
ner der vorstehenden Ausfuhrungsformen verwiesen.
[0027] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung unter Bezugnahme auf die beilie-
genden Zeichnungen naher erlautert und beschrieben.
Dabei zeigen:

Fig.1 eine erfindungsgemafle an einem Schraub-
werkzeug angeordnete Vorrichtung wéahrend
eines Einstellvorgangs eines Mobelbeschlags
mittels des Schraubwerkzeugs in einer per-
spektivischen Ansicht;

Fig.2 eine erfindungsgemale Vorrichtung in einer
perspektivischen Ansicht;

Fig. 3  die Vorrichtung aus Fig. 2 mit gedffnetem Ge-
hause in einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 4  die Vorrichtung aus Fig. 3 in einer perspektivi-
schen Explosionsdarstellung;

einen mittels eines Schraubwerkzeugs ein-
stellbaren Md&belbeschlag mit einem Einstell-
mechanismus in einer Seitenansicht;

Fig.6 den Einstellmechanismus des Madbelbe-
schlags in einem ersten Einstellzustand in ei-
ner Detailansicht von der Seite;

Fig. 7 den Einstellmechanismus aus Fig. 6 in einem
zweiten Einstellzustand in einer Detailansicht
von der Seite; und

Fig. 8 ein mobiles Endgerat mit einer mobilen Appli-
kation zum Eingeben einer Sollumdrehungs-
zahl und zum Ausgeben gezahlter Umdrehun-
gen in einer schematischen Ansicht.

[0028] Die Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafe Vor-
richtung 10, welche an einem Schraubwerkzeug 104
angeordnet ist, wahrend eines Einstellvorgangs eines
Mébelbeschlags 200 mittels des Schraubwerkzeugs
104, wobei das Schraubwerkzeug 104 als Bithalter aus-
gebildet ist, welcher eine Drehklinge 12 tragt und an
seinem der Drehklinge 12 gegeniiberliegenden Ende
in ein Bohrfutter 102 einer elektrischen Schraubmaschi-
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ne 100, welcher als Akkuschrauber ausgebildet ist, ein-
gespannt ist. Mittels der elektrischen Schraubmaschine
100 wird das in das Bohrfutter 102 eingespannte
Schraubwerkzeug 104 zum Drehen der Drehklinge 12
in Rotation versetzt, wobei sich das Schraubwerkzeug
104 zwischen der Drehklinge 12 und dem Bohrfutter 102
abschnittsweise durch die Vorrichtung 10 hindurch er-
streckt und die Vorrichtung 10 derart an dem Schraub-
werkzeug 104 befestigt ist, dass sich die Vorrichtung 10
in der Rotationsrichtung R mit derselben Rotationsge-
schwindigkeit wie das Schraubwerkzeug 104 sowie die
Drehklinge 12 dreht.

[0029] Mittels der Drehklinge 12 wird wahrend des
dargestellten Einstellvorgangs der Mdbelbeschlag 200
durch Drehen eines Einstellglieds 204 eines Einstellme-
chanismus 202 des Mdébelbeschlags 200 die Einstellung
des Mobelbeschlags 200 durch die Rotation der Dreh-
klinge 12 und des Schraubwerkzeugs 104 individuell
eingestellt, wobei wahrend des Einstellvorgangs die An-
zahl der Umdrehungen des Schraubwerkzeugs 104 und
somitauch der Drehklinge 12 durch die aufdem Schraub-
werkzeug 104 angeordnete Vorrichtung 10 gezahlt wird.
Die Vorrichtung 10 umfasst zudem eine Eingabeeinheit
24, welche als drehbarer Drehregler ausgebildet ist.
Mittels der drehbaren Eingabeeinheit 24 kdnnen durch
Drehen der Eingabeeinheit 24 beabsichtigte Sollumdre-
hungszahlen fir die Vorrichtung 10 und/oder das
Schraubwerkzeug 104 und/oder die Drehklinge 12 vor-
gegeben werden. Zudem umfasst die Vorrichtung 10
eine als Leuchte, insbesondere als LED, ausgebildete
Ausgabeeinheit 26, welche durch Leuchten und/oder
Blinken das Erreichen einer gewlinschten Anzahl an
Umdrehungen der Vorrichtung 10 und/oder des
Schraubwerkzeugs 104 und/oder der Drehklinge 12 op-
tisch signalisiert. Die als LED ausgebildete Ausgabeein-
heit 26 kann beispielsweise in unterschiedlichen Rhyth-
men blinken oder in unterschiedlichen Farben leuchten,
um unterschiedliche aktuelle Betriebszustande der Vor-
richtung 10, beispielsweise Stérungen und/oder den
korrekten Betrieb und/oder einen aktuellen Fortschritt
der Umdrehungen fiir einen Bediener anzuzeigen.
[0030] Die Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemale Vor-
richtung 10 in einer schematischen perspektivischen
Ansicht von auRen. Die Vorrichtung 10 umfasst ein Ge-
hause 32, welches samtliche mechanische und/oder
elektronische Komponenten der Vorrichtung 10 auf-
nimmt und vor aufleren Einfliissen, insbesondere vor
mechanischer Belastung und/oder Umwelteinflissen
wie Feuchtigkeit, schutzt. Das Gehause 32 umfasst Aus-
sparungen, durch welche eine Anschlussbuchse 34 und
eine Aufnahmedffnung 20 von aufien durch das Gehau-
se erreichbar sind. Die Anschlussbuchse 34 kann bei-
spielsweise als USB-Buchse ausgebildet sein und dazu
dienen, die Vorrichtung 10 beispielsweise zum Aufladen
und/oder zum Versorgen mit elektrischer Energie an ein
externes Netzteil und/oder zur Datenlibertragung an ein
Dateniibertragungskabel anzuschlielfen. Die Aufnah-
meoffnung 20 ist dazu eingerichtet, das Schraubwerk-
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zeug 104 aufzunehmen. Durch die Aufnahmed&ffnung 20
kann das Schraubwerkzeug 104 insbesondere teilweise
oder vollstéandig durch die Vorrichtung 10 hindurchge-
schoben werden.

[0031] DieFig. 3 zeigtdie Vorrichtung 10 aus der Fig. 2
in einem geoffneten Zustand, in welchem das Gehause
32 und die restlichen im geschlossenen Zustand der
Vorrichtung 10 innerhalb des Gehauses 32 angeordne-
ten Komponenten getrennt dargestellt sind. Die Vorrich-
tung 10 umfasst eine Umdrehungszahlvorrichtung 14,
welche im geschlossenen Zustand der Vorrichtung 10,
wie sie in Fig. 2 gezeigt ist, im Inneren des Gehauses 32
angeordnet ist. Mittels der Umdrehungszahlvorrichtung
14, welche als sensorische Umdrehungszahlvorrichtung
14 ausgebildet ist, sind Umdrehungen der Vorrichtung
10, insbesondere die Umdrehungen eines Schraubwerk-
zeugs 104, welches sich durch die Aufnahmeéffnung 20
der Vorrichtung 10 erstreckt, sowie die Umdrehungen
einer gegebenenfalls mit dem Schraubwerkzeug 104
verbundenen Drehklinge 12, erfassbar. Insbesondere
sind mittels der sensorischen Umdrehungszahlvorrich-
tung 14 Umdrehungen in der Rotationsrichtung R um die
Langsachse der Vorrichtung 10 erfassbar, wobei die
Langsachse der Vorrichtung 10 vorzugsweise identisch
mit der Ladngsachse eines Schraubwerkzeugs 104 in der
Aufnahmeoéffnung 20 ist.

[0032] Die sensorische Umdrehungszahlvorrichtung
14 umfasst eine Erfassungseinrichtung 16, welche als
sensorische Erfassungseinrichtung 16, insbesondere
als Beschleunigungssensor und/oder als Gyroskop, aus-
gebildet ist, mittels welcher die Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs 104, der Vorrichtung 10 und/oder
der Drehklinge 12 betreffende Beschleunigungsdaten
und/oder Rotationsdaten erfassbar sind. Mittels der sen-
sorischen Erfassungseinrichtung 16 ist es moglich, die
Umdrehungen betreffende Beschleunigungsdaten un-
d/oder Rotationsdaten zu erfassen, aus welchen eine
Anzahl an Umdrehungen ableitbar ist, ohne dass eine
vorherige Anpassung und/oder Kalibrierung der Umdre-
hungszahlvorrichtung 14 auf eine bestimmte Art und/o-
der einen bestimmten Typ von Schraubwerkzeugen not-
wendig ist. Auf diese Weise ist es mdglich, die Vorrich-
tung 10 mit der sensorischen Umdrehungszahlvorrich-
tung 14 universell an jedem beliebigen Schraubwerk-
zeug einzusetzen und/oder nachtraglich nachzurusten.
[0033] Weiterhin umfasst die sensorische Umdre-
hungszahlvorrichtung 14 der Vorrichtung 10 eine elekt-
ronische Datenverarbeitungseinrichtung 22, eine elekt-
ronische Steuerungseinrichtung 30 sowie eine elektro-
nische Kommunikationseinheit 28, wobei die Datenver-
arbeitungseinrichtung 22, die Kommunikationseinheit 28
und die Steuerungseinrichtung 30 gemeinsam in einer
als Chip ausgebildeten Recheneinheit angeordnet oder
jeweils separat getrennt voneinander als jeweils eigen-
standige Recheneinheiten ausgebildet sein kénnen. Die
Steuerungseinrichtung 30, die Kommunikationseinheit
28, die Datenverarbeitungseinrichtung 22 sowie die sen-
sorische Erfassungseinrichtung 16 kdnnen untereinan-
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der jeweils signalleitend miteinander verbunden sein.
Die mittels der sensorischen Erfassungseinrichtung 16
erfassten Sensordaten, insbesondere die erfassten Be-
schleunigungsdaten und/oder Rotationsdaten, werden
von der sensorischen Erfassungseinrichtung 16 zum
Auswerten an die elektronische Datenverarbeitungsein-
richtung 22 Ubertragen. Die elektronische Datenverar-
beitungseinrichtung 22 wertet die Sensordaten, insbe-
sondere die Beschleunigungsdaten und/oder Rotations-
daten, aus, wobei aus den Daten insbesondere eine
Anzahl an Umdrehungen mittels der Datenverarbei-
tungseinrichtung 22 abgeleitet wird. Die aus den Sen-
sordaten abgeleitete Anzahl an Umdrehungen entspricht
der Anzahl an Umdrehungen des Schraubwerkzeugs
104 in der Rotationsrichtung R, welche beispielsweise
wahrend eines Einstellvorgangs eines Mobelbeschlags
200 ausgefihrt werden.

[0034] Die mittels der Datenverarbeitungseinrichtung
22 abgeleitete Anzahl an Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs 104 kann beispielsweise mittels der Ausga-
beeinheit 26 in Form einer leuchtenden LED und/oder auf
einem als Display ausgebildeten Anzeigegerat ausge-
geben werden. Zudem kdnnen die Sensordaten und/o-
der die abgeleitete Anzahl an Umdrehungen uber die
Anschlussbuchse 34 mittels eines Kabels und/oder mit-
tels der elektronischen Kommunikationseinheit 28 draht-
los, beispielsweise per Mobilfunk und/oder Bluetooth, an
eine externe Datenverarbeitungseinrichtung 302, eine
externe Steuerungseinrichtung 304, eine externe Ein-
gabeeinheit 306 und/oder eine externe Ausgabeeinheit
308 Ubermittelt werden. Zudem koénnen die mittels der
sensorischen Erfassungseinrichtung 16 erfassten Sen-
sordaten und/oder die mittels der elektronischen Daten-
verarbeitungseinrichtung 22 abgeleiteten Anzahlen an
Umdrehungen an die elektronische Steuerungseinrich-
tung 30 der Umdrehungszahlvorrichtung 14 Ubermittelt
werden, wobei die Steuerungseinrichtung 30 auf Grund-
lage der erfassten Sensordaten und/oder auf Grundlage
der Anzahl an Umdrehungen eine Schraubmaschine
100, mittels welcher das Schraubwerkzeug 104 in Rota-
tion versetzt wird, steuern kann. Die Datenverarbeitungs-
einrichtung 22 kann auf Grundlage der Sensordaten
Steuerungsvorgaben fiir die Steuerungseinrichtung 30
ableiten und an die Steuerungseinrichtung 30 tGbermit-
teln, auf Grundlage welcher eine Schraubmaschine 100
gesteuert werden kann. Wurde durch einen Bediener der
Vorrichtung 10 Uber die Eingabeeinheit 24 eine beab-
sichtigte Sollumdrehungszahl vorgegeben, kann die Da-
tenverarbeitungseinrichtung 22 eine aktuelle aus den
Sensordaten der sensorischen Erfassungseinrichtung
16 abgeleitete Anzahl an Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs 104 mit der beabsichtigten Sollumdrehungs-
zahl vergleichen und bei Erreichen der Sollumdrehungs-
zahl Steuerungsvorgaben ableiten, welche die Steuer-
ungseinrichtung 30 dazu veranlassen, die Schraubma-
schine 100 anzuhalten. Auf diese Weise kann eine zu
einer gewunschten Einstellung eines M&belbeschlags
200 passende Sollumdrehungszahl, die mit dieser ge-
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winschten Einstellung korrespondiert, durch einen Be-
diener mittels der Eingabeeinheit 24 vorgegeben wer-
den, wobei die Schraubmaschine 100 durch die Steuer-
ungseinrichtung 30 automatisch bei Erreichen der zu der
Einstellung des Mdbelbeschlags 200 passenden Anzahl
an Umdrehungen des Schraubwerkzeugs 104 angehal-
ten wird. Auf diese Weise wird die gewlinschte Einstel-
lung des Mdbelbeschlags unkompliziert und prazise so-
wie zuverlassig erreicht.

[0035] Mittels der elektronischen Kommunikationsein-
heit 28 kann die Vorrichtung 10 zudem drahtlose miteiner
externen Steuerungseinrichtung 304 in der Schraubma-
schine 100 kommunizieren, sodass von der Datenver-
arbeitungseinrichtung 22 abgeleitete Steuerungsvorga-
ben drahtlos zum Steuern an die Schraubmaschine 100
Ubermittelt werden kdnnen. Zudem kénnen mittels der
Kommunikationseinheit 28 abgeleitete Anzahlen an Um-
drehungen an eine an der Schraubmaschine 100 ange-
ordnete externe Ausgabeeinheit 308 beispielsweise ein
Display an der Schraubmaschine 100 oder eine LED an
der Schraubmaschine 100, Ubermittelt werden, sodass
die aktuelle Anzahl an Umdrehungen oder ein aktueller
Maschinenstatus, beispielsweise ein Signal bei Errei-
chen der Sollumdrehungszahl, an der Schraubmaschine
100 signalisiert werden. Zudem umfasst die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung 14 einen Energiespeicher
18, welcher insbesondere als wiederaufladbarer Akku,
insbesondere als Lithium-Akku, ausgebildet sein kann.
Mittels des Energiespeichers 18 kénnen die elektrischen
Komponenten der sensorischen Umdrehungszahlvor-
richtung, insbesondere die Datenverarbeitungseinrich-
tung 22, die Kommunikationseinheit 28, die Steuerung-
seinrichtung 30 sowie die sensorische Erfassungsein-
richtung 16 mit elektrischer Energie versorgt werden.
Uber die Anschlussbuchse 34, liber welche beispiels-
weise ein USB-Kabel anschlielbar ist, kann der Energie-
speicher 18 wieder aufgeladen werden.

[0036] Die Fig. 4 zeigt die Vorrichtung 10 aus Fig. 3 in
einem gedffneten Zustand, wobei die Vorrichtung 10 in
einer Explosionsdarstellung dargestellt ist, sodass der
schematisch dargestellte Aufbau der Vorrichtung 10,
insbesondere der sensorischen Umdrehungszahlvor-
richtung 14, besser sichtbar ist. Die Datenverarbeitungs-
einrichtung 22, die Kommunikationseinheit 28 sowie die
Steuerungseinrichtung 30 sind gemeinsam mit der An-
schlussbuchse 34 auf einer elektrischen Platine ange-
ordnet. Es istzudem mdglich, dass die Anschlussbuchse
34, die Datenverarbeitungseinrichtung 22, die Kommu-
nikationseinheit 28 sowie die Steuerungseinrichtung 30
statt auf einer gemeinsamen Platine jeweils separat un-
d/oder beabstandet zueinander angeordnet sind.
[0037] Die Fig. 5 zeigt einen Mobelbeschlag 200, wel-
cher uber einen mittels einer Drehklinge 12 einstellbaren
Einstellmechanismus 202 einstellbar ist. Der Mébelbe-
schlag 200 ist als Mébelbeschlag 200 fiir eine Mébelfront
212 zum Offnen und SchlieRen eines Schranks ausge-
bildet, wobei die Mdbelfront 212 mittels des Mdbelbe-
schlags 200 eine Schwenkbewegung zum Offnen und
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SchlieRen des Schranks ausfiihren kann. Die Mébelfront
212 ist an Tragerarmen 210 befestigt, wobei die Trager-
arme 210 die Mdbelfront 212 mit dem Einstellmechanis-
mus 202 verbinden.

[0038] Mittels des Einstellmechanismus 202 ist der
Mébelbeschlags 200 einstellbar, wobei ber den Ein-
stellmechanismus 202 insbesondere eine Tragkraft un-
d/oder ein Gegenmoment und/oder ein Offnungswinkel
und/oder eine Neigung fir die Mobelfront 212 des
Schranks eingestellt werden kann, sodass der Schrank
wie beabsichtigt 6ffnet und schliefit. Um den Mdbelbe-
schlag 200 mittels einer Drehklinge 12 Uber den Ein-
stellmechanismus 202 prazise und zuverlassig einzu-
stellen, istdie Kenntnis der Umdrehungen der Drehklinge
12 beim Einstellen des Einstellmechanismus 202 not-
wendig, da eine beabsichtigte Einstellung des Mdbelbe-
schlags, beispielsweise eine beabsichtigte Tragkraft, mit
einer definierten Anzahl an Umdrehungen einer Einstell-
schraube 204 des Einstellmechanismus 202 korrespon-
diert.

[0039] Ist es beispielsweise beabsichtigt, den Mdbel-
beschlag 200 Uber den Einstellmechanismus 202 mittels
einer Schraubmaschine 100 einzustellen, kann die An-
zahl an Umdrehungen der Drehklinge 12 wahrend eines
Einstellvorgangs des Mébelbeschlags 200 mit einer er-
findungsgemaRen Vorrichtung 10 durch Zahlen der Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs 104 erfasst werden,
um eine gewulnschte Einstellung des Moébelbeschlags
200 durch die sensorische Umdrehungszahlvorrichtung
14 der Vorrichtung 10 prazise und zuverlassig zu reali-
sieren. Mittels der sensorischen Umdrehungszahlvor-
richtung 14 der Vorrichtung 10 kdnnen die Umdrehungen
der Drehklinge 12 durch Zahlen der Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs 104 erfasst werden, sodass der Ein-
stellvorgang des Mdébelbeschlags 200 bei Erreichen ei-
ner beabsichtigten Anzahl an Umdrehungen gestoppt
werden kann. Eine fiir einen jeweiligen Mébelbeschlag
200 passende Anzahl an Umdrehungen beim Einstellen
des Mdbelbeschlags 200 uber den Einstellmechanismus
202 kénnen beispielsweise aus einer Onlinedatenbank
oder aus der Betriebsanleitung fur den Mébelbeschlag
200 entnommen werden.

[0040] Die Fig. 6 und 7 zeigen jeweils eine Detailan-
sicht des Einstellmechanismus 202 des Mébelbeschlags
200 in unterschiedlichen Einstellzustanden. Der Einstell-
mechanismus 202 umfasst eine Feder 208, wobei die
Feder 208 an einem ersten Ende der Feder 208 mit
einem der Tragerarme 210 und an ihrem anderen Ende
mit einer Einstellschraube 204 verbunden ist. Mittels der
Einstellschraube 204 des Einstellmechanismus 202 ist
die Vorspannung der Feder 208 durch Justieren einer
Zugkraft an der Feder 208 einstellbar. Durch ein Ein-
stellen der Vorspannkraft der Feder 208, welche mit dem
Tragarm 210, an welchem die Mobelfront 212 ange-
brachtist, kann das Offnungsmoment und/oder die Trag-
kraft und/oder das Gegenmoment und/oder der Off-
nungswinkel des Mébelbeschlags 200 individuell einge-
stellt werden.
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[0041] Zum Einstellen der Vorspannkraft der Feder
208 und somit zum Einstellen des Mobelbeschlags
200 verfugt die Einstellschraube 204 des Einstellmecha-
nismus 202 Uber ein Kronenrad 206, wobei die Einstell-
schraube 204 Uber das Kronenrad 206 mittels einer
Drehklinge 12 gedrehtwerden kann, wobeidurch Drehen
der Einstellschraube 204 mittels einer Drehklinge 12 das
mit der Einstellschraube 204 verbundene Ende der Fe-
der 208 einen Verfahrweg V entlang der Einstellschraube
204 zurucklegt, wobei sich die Vorspannkraft der Feder
208 durch Verfahren des Federendes entlang der Ein-
stellschraube 204 verandert.

[0042] In der Fig. 6 ist ein Einstellzustand des Mobel-
beschlags 200 gezeigt, bei welchem eine niedrige Vor-
spannkraft der Feder 208 eingestellt ist, sodass sich ein
niedriges Gegenmoment des Mobelbeschlags 200 er-
gibt. Die in der Fig. 7 dargestellte Stellung des Einstell-
mechanismus 202 resultiert in eine hohe Vorspannkraft
der Feder und somit in ein hohes Gegenmoment des
Mébelbeschlags 200.

[0043] Um eine passende und fiir einen jeweiligen
Médbelbeschlag 200 beabsichtigte Einstellung des Ein-
stellmechanismus 200 prazise und zuverlassig einstel-
len zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn die Einstellschrau-
be 204 iber das Kronenrad 206 mit einer vorher definier-
ten und beabsichtigten Anzahl an Umdrehungen gedreht
wird. Da die Anzahl der Umdrehungen der Einstell-
schraube 204 mit der Anzahl an Umdrehungen einer
Drehklinge 12 und somit eines Schraubwerkzeugs 104
korrespondiert, kann durch die Verwendung einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung 10 mit der Umdrehungs-
zahlvorrichtung 14 dafir eingesetzt werden, beim Ein-
stellen des Mdébelbeschlags 200 die Anzahl an Umdre-
hungen zu zahlen, sodass zu jeder Zeit gewahrleistet ist,
dass der Mdbelbeschlag 200 mit der jeweils notwendigen
Anzahl an Umdrehungen korrekt eingestellt wird.
[0044] Inder Bedienungsanleitung fiir einen Mébelbe-
schlag 200 kann beispielsweise bereits hinterlegt sein,
wie viele Umdrehungen der Einstellschraube 204 zum
Einstellen einer gewlinschten Einstellung des Mobelbe-
schlags 200 Uber den Einstellmechanismus 202 bendtigt
werden, um ein fir das Mébel passendes Gegenmoment
und/oder einen passenden Offnungswinkel der Mébel-
front 212 einzustellen. Ein Bediener, welcher den Mdbel-
beschlag 200 beispielsweise mit einer Schraubmaschine
100 einstellt, kann zum Einstellen des Moébelbeschlags
200 eine erfindungsgemale Vorrichtung 10 mit einer
sensorischen Umdrehungszahlvorrichtung 14 einset-
zen, welche beim Einstellen des Mébelbeschlags 200
Uber den Einstellmechanismus 202 die Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs 104 und somitdie Umdrehungen
Drehklinge 12 und die Umdrehungen der Einstellschrau-
be 204 zahlt. Durch Ablesen der Anzahl an Umdrehun-
gen, beispielsweise mittels einer Ausgabeeinheit 26, der
Bediener ermitteln, wann die benétigte Anzahl an Um-
drehungen der Einstellschraube 204 erreicht ist. Folglich
kann ein Mdbelbeschlag 200 durch Verwendung der
Vorrichtung 10 mit sensorischer Umdrehungszahlvor-
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richtung 14 schnell, einfach und prazise wie beabsichtigt
eingestellt werden. Mittels der Vorrichtung 10 mit senso-
rischer Umdrehungszahlvorrichtung 14 kénnen zudem
andere Moébelbeschlagsysteme als das dargestellte mit
Feder 208 eingestellt werden, sofern eine Anzahl an
Umdrehungen des Schraubwerkzeugs 104 mit einer be-
absichtigten Einstellung des Mobelbeschlagsystems
korrespondiert. Beispielsweise konnen mittels der Vor-
richtung 10 mit sensorischer Umdrehungszahlvorrich-
tung 14 auch Beschlagsysteme eingestellt werden, wel-
che statt einer Feder 208 zumindest einen Oldampfer
umfassen.

[0045] Die Fig. 8 zeigt ein mobiles Endgerat 300, wel-
ches insbesondere als Smartphone oder als Tablet aus-
gebildet ist und eine externe Datenverarbeitungseinrich-
tung 302, eine externe Steuerungseinrichtung 304, eine
externe Eingabeeinheit 306, eine externe Ausgabeein-
heit 308 sowie eine externe Kommunikationseinheit 310
umfasst. Vorzugsweise wird auf dem mobilen Endgerat
300 ein Computerprogrammprodukt, insbesondere eine
mobile Applikation, ausgefiihrt, mittels welcher ein Be-
diener die Vorrichtung 10, insbesondere die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung 14 der Vorrichtung 10, ein-
stellen, konfigurieren und/oder steuern sowie Daten ab-
rufen und/oder Ubermitteln kann. Mittels der externen
Kommunikationseinheit 310 des mobilen Endgerats
300, welches beispielsweise als Bluetoothmodul oder
Mobilfunkmodul des mobilen Endgeréats 300 ausgebildet
sein kann, kann das mobile Endgerat 300 mit der Kom-
munikationseinheit 28 der Vorrichtung 10 kommunizie-
ren. Insbesondere kdnnen zwischen der Kommunika-
tionseinheit 28 der Vorrichtung 10 und der externen
Kommunikationseinheit 310 des mobilen Endgerats
300 Steuerungsvorgaben und/oder Sensordaten und/o-
der aus den Sensordaten abgeleitete Anzahlen an Um-
drehungen untereinander ausgetauscht werden. Die ex-
terne Eingabeeinheit 306 und/oder die externe Ausgabe-
einheit 308 kdénnen als berihrungsempfindliche Anzei-
ge, insbesondere als Touchscreen, des mobilen End-
gerats 300 ausgebildet sein. Mittels der externen Aus-
gabeeinheit 308 kdnnen auf dem mobilen Endgerat 300
insbesondere aktuell aus den Sensordaten der Erfas-
sungseinrichtung 16 abgeleitete Anzahlen an Umdre-
hungen wahrend eines Einstellvorgangs eines Mdbelbe-
schlags 200 angezeigt werden. Mittels der externen Ein-
gabeeinheit 306 kdnnen Uber das mobile Endgerat 300
von einem Bediener Eingaben getatigt werden, insbe-
sondere kénnen uber die externe Eingabeeinheit 306
Uber den Touchscreen des mobilen Endgerats 300 ge-
wiinschte Einstellungen des Mdébelbeschlags 200, ins-
besondere beabsichtigte Sollumdrehungszahlen fir das
Schraubwerkzeug 104, vorgegeben werden.

[0046] Mittels der externen Eingabeeinheit 306 geta-
tigte Eingaben, insbesondere vorgegebene Sollumdre-
hungszahlen, kénnen Uber die Kommunikationseinheit
310 des mobilen Endgerats 300 an die Umdrehungs-
zahlvorrichtung 14 der Vorrichtung 10 bermittelt und
dort insbesondere von der Datenverarbeitungseinrich-
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tung 22 ausgewertet werden. Mittels der Datenverarbei-
tungseinrichtung 22 der Vorrichtung 10 abgeleitete An-
zahl an Umdrehungen kdnnen mittels der Kommunika-
tionseinheit 28 an das mobile Endgerat 300 Ubermittelt
und dort von der externen Ausgabeeinheit 308 fir einen
Bediener angezeigt werden. Von der Datenverarbei-
tungseinrichtung 22 abgeleitete Anzahlen an Umdrehun-
gen und/oder abgeleitete Steuerungsvorgaben kénnen
zudem an das mobile Endgerat 300 ubermittelt und dort
von der externen Datenverarbeitungseinrichtung 302
und/oder der externen Steuerungseinrichtung 304 wei-
terverarbeitet werden. Zudem kénnen mittels der Erfas-
sungseinrichtung 16 erfasste Sensordaten, insbesonde-
re Beschleunigungsdaten und/oder Rotationsdaten, an
die externe Datenverarbeitungseinrichtung 302 und/o-
der die externe Steuerungseinrichtung 304 zum Ableiten
einer Anzahl an Umdrehungen und/oder zum Ableiten
von Steuerungsvorgaben und/oder zum Steuern, insbe-
sondere der Schraubmaschine 100, in dem mobilen End-
gerat weiterverarbeitet werden.

[0047] Zudem kann das mobile Endgerat 300 dazu
eingerichtet sein, mittels der Kommunikationseinheit
310 Steuerungsvorgaben an die Schraubmaschine
100 zu Ubermitteln, um die Schraubmaschine 100 auf
Grundlage der Anzahl an Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs 104 zu steuern. Das mobile Endgerat 300
kann zudem (Uber einen Datenspeicher verfiigen, auf
welchem von der Erfassungseinrichtung 16 erfasste
Sensordaten, von der Datenverarbeitungseinrichtung
22 oder der Datenverarbeitungseinrichtung 302 abge-
leitete Anzahl an Umdrehungen und/oder Steuerungs-
vorgaben sowie mittels der Eingabeeinheit 306 und/oder
mittels der Eingabeeinheit 24 vorgegebene Sollumdre-
hungszahlen gespeichert werden kénnen. Zudem kon-
nen in dem Datenspeicher des mobilen Endgerats 300
vorgefertigte Profile, beispielsweise Profile mit unter-
schiedlichen Sollumdrehungszahlen fiur unterschiedli-
che Mobelbeschlage 200, abgespeichert sein, sodass
ein Bediener ein fir seinen Mobelbeschlag 200 passen-
des Profil auswahlen kann, wobei ein fiir den Mobelbe-
schlag 200 passendes Profil und/oder eine passende
Sollumdrehungszahl ausgewahlt und darauf basierend
beispielsweise Steuerungsvorgaben abgeleitet werden.
Weiterhin kann mittels des mobilen Endgerats 300 bei-
spielsweise auf eine Datenbank, insbesondere eine On-
lineDatenbank, zugegriffen werden, in welcher vorgefer-
tigte Profile und/oder geeignete Sollumdrehungszahlen
fur unterschiedliche Mdbelbeschlage 200 hinterlegt und
abrufbar sind. Zudem konnen in der Bedienungsanlei-
tung eines Mébelbeschlags 200 scanbare Barcodes un-
d/oder QR-Codes hinterlegt sein, welche mit einer Ka-
mera des mobilen Endgerats 300 gescannt und daraus
passende Sollumdrehungszahlen fiir den jeweiligen M6-
belbeschlag 200 abgeleitet werden kdnnen.

Bezugszeichen

[0048]
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11

10  Vorrichtung

12 Drehklinge

14 Umdrehungszahlvorrichtung
16  Erfassungseinrichtung

18  Energiespeicher

20  Aufnahmedffnung

22  Datenverarbeitungseinrichtung
24  Eingabeeinheit

26  Ausgabeeinheit

28 Kommunikationseinheit

30  Steuerungseinrichtung

32 Gehause

34  Anschlussbuchse

100  Schraubmaschine

102  Bohrfutter

104  Schraubwerkzeug

200 Médbelbeschlag

202 Einstellmechanismus

204  Einstellglied

206  Kronenrad

208 Feder

210  Tragerarme

212 Médbelfront

300 mobiles Endgerat

302 externe Datenverarbeitungseinrichtung
304 externe Steuerungseinrichtung
306 externe Eingabeeinheit

308 externe Ausgabeeinheit

310 externe Kommunikationseinheit

R  Rotationsrichtung
V  Verfahrweg

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Vereinfachen der Einstellung
eines drehbaren Einstellglieds (204) eines Mdbel-
beschlags (200), wobei die Vorrichtung (10) mit ei-
nem Schraubwerkzeug (104) verbindbar ist,
gekennzeichnet durch eine sensorische Umdre-
hungszahlvorrichtung (14) mit zumindest einer sen-
sorischen Erfassungseinrichtung (16) zum Erfassen
von die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs (104)
betreffenden Sensordaten, wobei die sensorische
Erfassungseinrichtung (16) dazu eingerichtet ist,
die die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs
(104) betreffenden Sensordaten unabhéngig von
einem feststehenden Referenzpunkt zu erfassen.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindesteine
sensorische Erfassungseinrichtung (16) als Be-
schleunigungssensor und/oder Gyroskop und/oder
Potentiometer ausgebildet ist, wobei die Erfas-
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sungseinrichtung (16) vorzugsweise dazu eingerich-
tet ist, die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs
(104) betreffende Beschleunigungsdaten und/oder
Rotationsdaten zu erfassen.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch eine Fixiereinrichtung zum
Fixieren der Vorrichtung (10) an dem Schraubwerk-
zeug (104), wobei die Vorrichtung (10) mittels der
Fixiereinrichtung vorzugsweise drehsteif an dem
Schraubwerkzeug (104) fixierbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

gekennzeichnet durch zumindest eine Aufnahme-
offnung (20) zum Aufnehmen des Schraubwerk-
zeugs (104), wobei

- das Schraubwerkzeug (104) vorzugsweise
zumindest abschnittsweise oder vollstéandig in
die Aufnahmeo6ffnung (20) einschiebbar ist; un-
d/oder

- die Vorrichtung (10) vorzugsweise mittels der
Aufnahmedffnung (20) auf ein Schraubwerk-
zeug (104) aufsteckbar ist; und/oder

- die Fixiereinrichtung zum Fixieren der Vorrich-
tung (10) an dem Schraubwerkzeug (104) vor-
zugsweise in der Aufnahmedffnung (20) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10)

- als Bithalter ausgebildet ist oder einen Bithalter
umfasst, welcher dazu eingerichtet ist, unter-
schiedliche wechselbare Bits fiir unterschied-
liche Schraubenkopfe zu halten, und/oder

- als Drehklingentrager ausgebildet ist, welcher
dazu eingerichtet ist, zumindest eine nicht-aus-
wechselbare Drehklinge (12) zu tragen, und/o-
der

- an einem Handschraubendreher und/oder an
einem Handschraubendrehergriff und/oder an
einer elektrischen oder pneumatischen
Schraubmaschine (100) und/oder an einer
Knarre und/oder an einem Drehmomentschlis-
sel befestigbar ist, und/oder

- Bestandteil eines Handschraubendrehers un-
d/oder einer elektrischen oder pneumatischen
Schraubmaschine (100) und/oder einer Knarre
und/oder eines Drehmomentschlissels ist.

6. Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden

Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung (14) eine elektronische

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

Datenverarbeitungseinrichtung (22) umfasst, wel-
che dazu eingerichtet ist, die von der sensorischen
Erfassungseinrichtung (16) erfassten und die Um-
drehungen des Schraubwerkzeugs (104) betreffen-
den Sensordaten zum Zahlen der Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs (104) auszuwerten, wobei
die Datenverarbeitungseinrichtung (22) vorzugswei-
se dazu eingerichtet ist, aus den Sensordaten eine
Anzahl an Umdrehungen des Schraubwerkzeugs
(104) um zumindest eine Achse des Schraubwerk-
zeugs (104) abzuleiten.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung (14) eine Eingabeein-
heit (24) umfasst, mittels welcher eine Sollumdre-
hungsanzahl fiir das Schraubwerkzeug (104) ein-
stellbar ist, wobei die Eingabeeinheit (24) vorzugs-
weise als Taster oder Drehregler oder Schieberegler
ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung (14) eine elektronische
Ausgabeeinheit (26) umfasst, welche dazu einge-
richtet ist, ein die gezdhlten Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs (104) betreffendes visuelles un-
d/oder akustisches Signal auszugeben, wobei die
Datenverarbeitungseinrichtung (22) vorzugsweise
dazu eingerichtet ist, das Ausgeben mittels der Aus-
gabeeinheit (26) auf Grundlage der mittels der Er-
fassungseinrichtung (16) ermittelten Sensordaten
zu steuern.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung (14) eine elektronische
Kommunikationseinheit (28) umfasst, welche dazu
eingerichtet ist,

- die mittels der Erfassungseinrichtung (16) er-
fassten Sensordaten zum Auswerten an eine
externe Datenverarbeitungseinrichtung (302)
zu Ubermitteln, und/oder

- die gezahlten Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs (104) an eine externe Ausgabeein-
heit (308) zum Anzeigen der gezahlten Umdre-
hungen zu tUbermitteln, und/oder

- eine Sollumdrehungsanzahl von einer exter-
nen Eingabeeinheit (306) zu empfangen und/o-
der die Sollumdrehungsanzahl an die Datenver-
arbeitungseinrichtung (22) der Umdrehungs-
zahlvorrichtung (14) zu Gbermitteln,

wobei die externe Datenverarbeitungseinrichtung
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(302) und/oder die externe Ausgabeeinheit (308)
und/oder die externe Eingabeeinheit (306) vorzugs-
weise Bestandteil eines mobilen Endgerats (300)
sind oder als mobiles Endgerat (300) ausgebildet
sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszahlvorrichtung (14) eine elektronische
Steuerungseinrichtung (30) umfasst, welche dazu
eingerichtet ist, eine elektronische oder pneumati-
sche Schraubmaschine (100) zum Drehen des
Schraubwerkzeugs (104), insbesondere auf Grund-
lage der Sensordaten und/oder auf Grundlage einer
vorgegebenen Sollumdrehungsanzahl, zu steuern.

Vorrichtung (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die sensorische
Umdrehungszéahlvorrichtung (14) dazu eingerichtet
ist, die Umdrehungen des Schraubwerkzeugs (104)
zum Einstellen eines Mébelbeschlags (200) zu zah-
len, wobei die Anzahl der Umdrehungen vorzugs-
weise mit einem Verfahrweg (V) eines Einstellme-
chanismus (202) fiir den Mébelbeschlag (200) kor-
respondiert.

System zum Einstellen eines Mébelbeschlags (200),
mit

- einer Vorrichtung (10) zum Vereinfachen der
Einstellung eines drehbaren Einstellglieds (204)
eines Mdbelbeschlags (200), und

- einem mobilen Endgerat (300),

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10) nach einem der vorstehenden Anspriiche aus-
gebildet ist.

Verfahren zum Einstellen eines drehbaren Einstellg-
lieds (204) eines Mobelbeschlags (200) mit den
Schritten:

- Drehen eines Schraubwerkzeugs (104) mit
einer mit dem Schraubwerkzeug (104) verbun-
denen Vorrichtung (10) zum Vereinfachen der
Einstellung des drehbaren Einstellglieds (204),
insbesondere einer Vorrichtung (10) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 11,

gekennzeichnet durch den Schritt:

- Zahlen der Umdrehungen des Schraubwerk-
zeugs (104) der Vorrichtung (10) mittels einer
sensorischen Umdrehungszahlvorrichtung (14)
durch sensorisches Erfassen von die Umdre-
hungen des Schraubwerkzeugs (104) betreff-
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enden Sensordaten mittels einer sensorische
Erfassungseinrichtung (16) der Umdrehungs-
zahlvorrichtung (14).

14. Verfahren nach Anspruch 13,

gekennzeichnet durch einen, mehrere oder samt-
liche der folgenden Schritte:

- Auswerten der von der sensorischen Erfas-
sungseinrichtung (16) erfassten und die Umdre-
hungen des Schraubwerkzeugs (104) betreff-
enden Sensordaten zum Zahlen der Umdrehun-
gen des Schraubwerkzeugs (104) mittels einer
elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung
(22), und/oder

- Ableiten einer Anzahl an Umdrehungen des
Schraubwerkzeugs (104) um zumindest eine
Achse des Schraubwerkzeugs (104) mittels
der elektronischen Datenverarbeitungseinrich-
tung (22), und/oder

- Ausgeben eines die gezahlten Umdrehungen
des Schraubwerkzeugs (104) betreffenden vi-
suellen und/oder akustischen Signals mittels
einer elektronischen Ausgabeeinheit (26), wo-
bei die Datenverarbeitungseinrichtung (22) das
Ausgeben mittels der Ausgabeeinheit (26) vor-
zugsweise auf Grundlage der mittels der Erfas-
sungseinrichtung (16) ermittelten Sensordaten
steuert, und/oder

- Einstellen einer Sollumdrehungsanzahl fiir das
Schraubwerkzeug (104) mittels einer Eingabe-
einheit (24), wobei die Eingabeeinheit (24) vor-
zugsweise als Taster oder Drehregler oder
Schieberegler ausgebildet ist, und/oder

- Steuern einer elektronischen oder pneumati-
schen Schraubmaschine (100) zum Drehen des
Schraubwerkzeugs (104) mittels einer elektron-
ischen Steuerungseinrichtung (30), insbeson-
dere auf Grundlage der Sensordaten und/oder
auf Grundlage einer vorgegebenen Sollumdre-
hungsanzahl.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

gekennzeichnet durch einen, mehrere oder
samtliche der folgenden Schritte:

- Empfangen einer Sollumdrehungsanzahl
von einer externen Eingabeeinheit (306)
und/oder Ubermitteln der Sollumdrehungs-
zahl an die Datenverarbeitungseinrichtung
(22) mittels einer elektronischen Kommuni-
kationseinheit (28) der sensorischen Um-
drehungszahlvorrichtung (14), und/oder

- Ubermitteln der mittels der Erfassungsein-
richtung (16) erfassten Sensordaten an ei-
ne externe Datenverarbeitungseinrichtung
(302) mittels der elektronischen Kommuni-
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kationseinheit (28) und/oder Ubermitteln
der gezahlten Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs (104) an eine externe Ausgabe-
einheit (308), und/oder

- Auswerten der mittels der Erfassungsein- 5
richtung (16) erfassten Sensordaten zum
Zahlen der Umdrehungen des Schraub-
werkzeugs (104) mittels der externen Da-
tenverarbeitungseinrichtung (302), und/o-
der 10
- Ausgeben der gezahlten Umdrehungen

des Schraubwerkzeugs (104) mittels der
externen Ausgabeeinheit (308), und/oder

- Steuern der elektronischen oder pneuma-
tischen Schraubmaschine (100) zum Dre- 15
hen des Schraubwerkzeugs (104) mittels
einer externen elektronischen Steuerung-
seinrichtung (304), insbesondere auf
Grundlage der Sensordaten und/oder auf
Grundlage der vorgegebenen Sollumdre- 20
hungsanzahl,

wobei die externe Datenverarbeitungseinrich-
tung (302) und/oder die externe Ausgabeeinheit
(308) und/oder die externe Eingabeeinheit (306) 25
und/oder die externe Steuerungseinrichtung
(304) vorzugsweise Bestandteil eines mobilen
Endgeréts (300) sind oder als mobiles Endgerat
(300) ausgebildet sind.

30
16. Computerprogrammprodukt umfassend Befehle,
die bei der Ausfiihrung des Programms durch einen
Computer diesen veranlassen, einen, mehrere oder
samtliche Schritte des Verfahrens nach einem der

Anspriiche 13 bis 15 auszufihren. 35
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