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ANZIEHEN EINER SCHRAUBVERBINDUNG

(57)  Es wird eine Montagevorrichtung vorgeschla-
gen fir eine Schraubverbindung mit einem Gewindebol-
zen (11) und einer mit dem Gewindebolzen (11) zusam-
menwirkenden mehrkantigen Gewindemutter (12) zum
aneinander Befestigen zweier Bauteile, welche Monta-
gevorrichtung einen Drehring (2) zum Drehen der Ge-
windemutter (12) umfasst, eine gewindefreie Hilse (3)
zum Aufnehmen des Drehrings (2), sowie eine Spann-
einrichtung (4) zum torsionsfreien Vorspannen des Ge-
windebolzens (11), wobei der Drehring (2) eine mehr-
kantige zentrale Offnung (21) zum Umschliessen der Ge-
windemutter (12) aufweist, welche Offnung (21) derart
ausgestaltet ist, dass die Gewindemutter (12) durch ein
Drehen des Drehrings (2) drehbar ist, wobei die Hilse
(3) in einer axialen Richtung (A) ein Lange (L3) aufweist,
die grosser ist als eine Lange (L2) des Drehrings (2) in
axialer Richtung (A), wobei die Hillse (3) eine erste axiale
Endflache (31) zum Aufsetzen auf eines der Bauteile
(101, 102) aufweist, eine zweite axiale Endflache (32),
auf welche mit der Spanneinrichtung (4) eine Kraft aus-
Ubbar ist, eine durchgéngige zentrale Ausnehmung (33)
zum Aufnehmen des Drehrings (2), sowie eine die End-
flachen (31, 32) verbindende Mantelflache (36), welche
die zentrale Ausnehmung (33) umgibt, wobei die zentrale
Ausnehmung (33) im Bereich der ersten axialen Endfla-
che (31) einen Durchmesser (D1) aufweist, der grosser
istals der Aussendurchmesser des Drehrings (2), derart,
dass der Drehring (2) relativ zur Hulse (3) um die axiale
Richtung (A) drehbar ist, und wobei die Mantelflache (36)
der Hilse (3) einen Langsschlitz (37) aufweist, um ein
Drehen des Drehrings (2) in der Hilse (3) zu ermogli-
chen. Ferner wird ein Verfahren vorgeschlagen zum An-
ziehen einer Schraubverbindung (10).

MONTAGEVORRICHTUNG FUR EINE SCHRAUBVERBINDUNG UND VERFAHREN ZUM
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung
fur eine Schraubverbindung sowie ein Verfahren zum An-
zieheneiner Schraubverbindung gemass dem Oberbe-
griff des unabhangigen Patentanspruchs der jeweiligen
Kategorie.

[0002] Schraubverbindungen werden sehr haufig ge-
nutzt, um zwei Bauteile in wieder I6sbarer Weise mitein-
ander zu verbinden. Als ein Beispiel seien hier Pumpen
fur industrielle Zwecke genannt, insbesondere solche
Zentrifugalpumpen, wie sie in der energieerzeugenden
Industrie, in der Wasserindustrie oder auch in der Ol- und
Gasindustrie eingesetzt werden. Solche Pumpen umfas-
sen Ublicherweise ein Gehause, das als druckfestes Ge-
hause ausgestaltet ist und aus mehreren Bauteilen bzw.
Gehauseteilen zusammengesetzt ist. Dabei ist es fir die
zuverldssige Funktion und den sicheren Betrieb der
Pumpe unerlasslich, dass die Geh&useteile so sicher und
dichtend miteinander verbunden sind, dass diese Ver-
bindungen auch den héchsten Férderdriicken und For-
derraten zuverlassig standhalten kdnnen. Bei industriel-
len Anwendungen kénnen Forderhéhen von 2000 m,
oder noch mehr, bei Forderraten von 800 m3/h, oder
noch mehr, notwendig sein.

[0003] Damit das druckfeste Gehause der Pumpe und
insbesondere die Verbindungen zwischen den Gehau-
seteilen diesen enormen Belastungen dauerhaft und zu-
verlassig gewachsen sind, werden Ublicherweise die Ge-
hauseteile Giber eine Vielzahl von Schraubverbindungen
miteinander verbunden, wobei die Schraubverbindun-
gen -je nach Bauart der Pumpe - beispielsweise um die
Welle der Pumpe herum angeordnet sind, sodass sich
die Langsachsen der Schraubverbindungen jeweils in
Richtung der Welle erstrecken.

[0004] Bei Mantelgehdusepumpen (barrel casing
pumps) weist beispielsweise das Mantelgehause eine
Vielzahl von Gewindebolzen auf, die um die Welle der
Pumpe herum angeordnet sind. Nach Aufsetzen des De-
ckels auf das Mantelgehduse durchgreifen die Gewinde-
bolzen den Deckel. Anschliessend werden Gewindemut-
tern auf die Gewindebolzen aufgeschraubt, um den De-
ckel druckfest und dichtend mit dem Mantelgehause zu
verbinden.

[0005] Bei Gliederpumpen (ring section pumps), die
Ublicherweise mehrere Pumpenstufen umfassen, ist ty-
pischerweise eine Mehrzahl von Stufengehdusen vorge-
sehen, welche in Richtung der Welle der Pumpe hinter-
einander zwischen einem eingangsseitigen Sauggehau-
se und einem ausgangsseitigen Druckgeh&use angeord-
net sind. Als Schraubverbindungen sind dann eine Mehr-
zahl von Zugbolzen oder Zugankern vorgesehen, die
sich jeweils parallel zur Welle der Pumpe durch das
Sauggehause und durch das Druckgehéause hindurch er-
strecken. Auf jeden Zuganker wird dann beidseitig, also
am Druckgehduse und am Sauggehause, jeweils eine
Gewindemutter aufgeschraubt, wodurch das Druckge-
hause und das Sauggehduse sowie die dazwischen an-
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geordneten Stufengehduse miteinander verspannt wer-
den, sodass druckfeste und dichte Schraubverbindun-
gen zwischen den Bauteilen realisiert werden.

[0006] Es versteht sich, dass die Schraubverbindun-
gen nach einem vorgegebenen Schema, das heisst ins-
besondere in einer vorgegebenen Reihenfolge, und mit
vorgegebenen Drehmomenten angezogen werden.
[0007] Fur das Anziehen jeder Schraubverbindung ist
es notwendig, dass dieses mdglichst torsionsfrei und
moglichst genau mit dem vorgegebenen Drehmoment
erfolgt. Dazu ist es bekannt, dass der Gewindebolzen,
also beispielsweise der Gewindebolzen einer Schraube
oder ein Zuganker, vorgespannt werden, um dann den
Gewindebolzen durch das Festschrauben bzw. das An-
ziehen der Gewindemutter zu fixieren. Auch dieses Vor-
spannen des Gewindebolzens soll méglichst torsionsfrei
und mit einer vorgebbaren Vorspannung erfolgen. Dabei
wird angestrebt, dass sich das gewiinschte Drehmo-
ment, mit welchem die Schraubverbindung angezogen
werden soll, mdglichst reproduzierbar in eine entspre-
chende Vorspannkraft fir die Schraubverbindung um-
setzen lasst.

[0008] Es sind mittlerweile einige mechanische Span-
neinrichtungen kommerziell erhaltlich, welche die her-
kémmlichen Gewindemuttern, also beispielsweise
Sechskantmuttern, ersetzen, und mit denen das torsi-
onsfreie Vorspannen einer Schraubverbindung mit einer
gewulnschten Vorspannkraft ermdéglicht wird. Dabei sind
mechanischen Spanneinrichtungen bekanntals auch hy-
draulische Spanneinrichtungen, bei welchen die Vor-
spannung flr die Schraubverbindung mit hydraulischen
Kraften generiert wird.

[0009] Alsein Beispiel seihier das unter dem Handels-
namen Hytorc bzw. Hytorc Clamp erhaltliche Spannsys-
tem genannt, welches in einer Schraubverbindung die
herkdmmliche Gewindemutter ersetzt. Die Hytorc Clamp
isteinan sichmechanisches Spannelement, das mit Hilfe
einer hydraulischen Montagevorrichtung montiert bzw.
demontiert wird. Ein weiteres Beispiel ist das von der
Nord-Lock Gruppe unter dem Handelsnamen Superbolt
vertriebene Spannelement, das eine rein mechanische
Spanneinrichtungist und in einer Schraubverbindung die
herkdmmliche Gewindemutter ersetzt. Superbolt ist ein
Spannelement mit Vielfachschrauben, welche mit her-
kémmlichen Werkzeugen mechanisch oder pneuma-
tisch angezogen oder gelést werden kdnnen. Fir das
Montieren bzw. das Demontieren eines Superbolt Span-
nelements bedarf es keiner hydraulischen Montagewek-
zeuge. Ein weiteres kommerziell erhéltliches Spannele-
ment ist die von der Firma devotec GmbH unter dem
Handelsnamen CLAMP vertriebene Dehnmutter.
[0010] Auch wenn sich solche Spanneinrichtungen in
der Praxis bewéhrt haben, so haben sie doch auch Nach-
teile. Die Spanneinrichtungen sind im Vergleich zu her-
kommlichen Gewindemuttern deutlich teurer, sodass
das Ersetzen jeder Gewindemutter durch jeweils eine
solches Spanneinrichtung einen ganz erheblichen Kos-
tenfaktor darstellt. Zudem ist es moglich, dass fir die
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Schraubverbindungen, beispielsweise in einer Pumpe,
bezlglich des Materials spezielle Anforderungen gestellt
werden, welche von der Umgebung oder den Betriebs-
bedingungen abhdngen kénnen, in welcher bzw. unter
welchen die Pumpe betrieben wird (z. B. korrosive Um-
gebung oder Umgebungen, die einen Explosionsschutz
verlangen). Wenn die bekannten Spanneinrichtungen
dann nicht aus Materialien erhéltlich sind, die fiir solche
Umgebungen zertifiziert oder zugelassen sind, bedarf es
zumindest zusatzlicher und aufwendiger Materialtests
oder Zertifizierungen.

[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es daher eine Aufgabe der Erfindung, eine méglichst ein-
fache und kostengtinstige Montagevorrichtung fiir eine
Schraubverbindung vorzuschlagen, die ein torsionsfrei-
es und moglichst genaues Vorspannen der Schraubver-
bindung erméglicht. Die Montagevorrichtung soll insbe-
sondere auch fir gréssere Schraubverbindungen geeig-
net sein, welche mindestens der Gewindenorm M48 ent-
sprechen. Ferner ist es eine Aufgabe der Erfindung, ein
entsprechendes Verfahren zum Anziehen einer
Schraubverbindung vorzuschlagen.

[0012] Die diese Aufgabe I6senden Gegenstande der
Erfindung sind durch die Merkmale des unabhangigen
Patentanspruchs der jeweiligen Kategorie gekennzeich-
net.

[0013] Erfindungsgemass wird also eine Montagevor-
richtung vorgeschlagen fiir eine Schraubverbindung mit
einem Gewindebolzen und einer mit dem Gewindebol-
zen zusammenwirkenden mehrkantigen Gewindemutter
zum aneinander Befestigen zweier Bauteile, welche
Montagevorrichtung einen Drehring zum Drehen der Ge-
windemutter umfasst, eine gewindefreie Hilse zum Auf-
nehmen des Drehrings, sowie eine Spanneinrichtung
zum torsionsfreien Vorspannen des Gewindebolzens,
wobei der Drehring eine mehrkantige zentrale Offnung
zum Umschliessen der Gewindemutter aufweist, welche
Offnung derart ausgestaltet ist, dass die Gewindemutter
durch ein Drehen des Drehrings drehbar ist, wobei die
Hulse in einer axialen Richtung ein Lange aufweist, die
grosser ist als eine Lange des Drehrings in axialer Rich-
tung, wobei die Hiilse eine erste axiale Endflache zum
Aufsetzen auf eines der Bauteile aufweist, eine zweite
axiale Endflache, auf welche mit der Spanneinrichtung
eine Kraft austibbar ist, eine durchgéngige zentrale Aus-
nehmung zum Aufnehmen des Drehrings, sowie eine die
Endflachen verbindende Mantelflache, welche die zen-
trale Ausnehmung umgibt, wobei die zentrale Ausneh-
mung im Bereich der ersten axialen Endflache einen
Durchmesser aufweist, der grdsser ist als der Aussen-
durchmesser des Drehrings, derart, dass der Drehring
relativ zur Hilse um die axiale Richtung drehbar ist, und
wobei die Mantelflache der Hiilse einen Léngsschlitz auf-
weist, um ein Drehen des Drehrings in der Hilse zu er-
moglichen.

[0014] Die erfindungsgemasse Montagevorrichtung
ermoglicht es in einfacher und kostenglinstiger Weise,
eine Schraubverbindung torsionsfrei und mit einer hohen
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Vorspanngenauigkeit vorzuspannen. Die vorgespannte
Schraubverbindung kann dann durch einfaches Drehen
der Gewindemutter angezogen und damit gesichert wer-
den. Nachdem die Gewindemutter angezogen ist, kann
die gesamte Montagevorrichtung, also einschliesslich
des Drehrings, der Hiilse und der Spanneinrichtung wie-
der von der Schraubverbindung gelést werden und fur
das Anziehen weiterer Schraubverbindungen genutzt
werden. Somit kénnen fiir die Schraubverbindung kon-
ventionelle Gewindemuttern verwendet werden, ohne
dass dafiir Zugestandnisse an die torsionsfreie Vorspan-
nung oder an die Genauigkeit der Vorspannung notwen-
dig sind. Es bedarf also keiner speziellen Spanneinrich-
tungen mehr, die permanenter Bestandteil der Schraub-
verbindung sind. Im Prinzip reicht eine einzige Spann-
einrichtung aus, um eine beliebige oder zumindest eine
sehr grosse Anzahl von Schraubverbindungen torsions-
frei vorzuspannen. Dies bedeutet insbesondere fiir Vor-
richtungen, beispielsweise Pumpen, welche eine grosse
Anzahl von Schraubverbindungen aufweisen, die torsi-
onsfrei vorgespannt werden miissen, eine ganz erhebli-
che Reduktion der Kosten. Als Spanneinrichtung fiir die
erfindungsgemasse Montagevorrichtung eignen sich al-
le an sich bekannten Spanneinrichtungen zum torsions-
freien Vorspannen einer Schraubverbindung, also ins-
besondere auch die eingangs erwahnten Spanneinrich-
tungen, die unter den Handelsnamen Hytorc Clamp bzw.
Superbolt bzw. CLAMP-Dehnmutter (von der Firma de-
votc) kommerziell erhaltlich sind, oder ahnliche oder
aquivalente Spanneinrichtungen. Die Spanneinrichtung
kann dabei als rein mechanische ausgestaltet sein oder
auch als hydraulische Spanneinrichtung bzw. als hydrau-
lisch betatigte Spanneinrichtung.

[0015] Die Tatsache, dass die Spanneinrichtung der
erfindungsgemassen Montagevorrichtung nach dem
Schliessen bzw. dem Anziehen der Schraubverbindung
wieder von dieser getrennt wird, hat ferner den Vortell,
dass fir die Montagevorrichtung und insbesondere fir
die Spanneinrichtung hinsichtlich des Materials keine
Zertifizierungen notwendig sind. Selbst wenn die
Schraubverbindungen bzw. die Vorrichtung mit den
Schraubverbindungen, beispielsweise eine Pumpe, in
Umgebungen oder unter Bedingungen betrieben wird,
die spezielle Anforderungen an das Material stellen, bei-
spielsweise hinsichtlich Korrosionsbestandigkeit oder
Explosionsschutz, so ist es nicht erforderlich, dass die
Montagevorrichtung die entsprechenden Zertifizierun-
gen oder Qualifikationen aufweist, weil die Montagevor-
richtung selbst nicht Teil dieser Vorrichtung (Pumpe) ist,
sondern lediglich fir das Anziehen oder das Lésen der
Schraubvervindungen genutzt wird und anschliessend,
also insbesondere wahrend des Betriebs der Vorrichtung
(Pumpe) nicht Bestandteil der Schraubverbindung ist,
sondern von dieser getrennt ist.

[0016] Mittels der erfindungsgemédssen Montagevor-
richtung kénnen an sich bekannte mechanische
und/oder hydraulische Spanneinrichtungen als Monta-
gewerkzeug genutzt werden und sind nicht mehr perma-
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nenter Bestandteil der Schraubvervindung.

[0017] Es versteht sich natirlich, dass die erfindungs-
gemasse Montagevorrichtung sowohl fiir das Anziehen
als auch fiir das Ldsen einer Schraubverbindung geeig-
net ist.

[0018] Vorzugsweise ist die Montagevorrichtung flr
die Verwendung konventioneller Gewindemuttern aus-
gestaltet. Dazuistinsbesondere der Drehring fir das Zu-
sammenwirken mit einer sechskantigen Gewindemutter
ausgestaltet.

[0019] Besonders geeignetist die erfindungsgemasse
Montagevorrichtung fiir grosse Schraubverbindungen,
die erhebliche Krafte zum Anziehen der Schraubverbin-
dung erfordern. Daher ist es bevorzugt, wenn der Dreh-
ring fir das Zusammenwirken mit einer Gewindemutter
ausgestaltet ist, welche der Gewindenorm M48 oder
grosser entspricht. Die Montagevorrichtung kann auch
fur deutlich grossere Gewindemuttern ausgelegt sein,
beispielsweise flir Gewindemuttern der Grosse M95.
[0020] Vorzugsweiseistinder Aussenflache des Dreh-
rings eine Mehrzahl von Bohrungen vorgesehen, von de-
nen jede fir das Zusammenwirken mit einem Werkzeug
zum Drehen des

[0021] Drehrings ausgestaltet ist. Durch diese Mass-
nahme ist es besonders einfach, den Drehring in der Hul-
se mit einem Werkzeug durch den Langsschlitz in der
Hilse hindurch zu drehen.

[0022] Fernerist es vorteilhaft, wenn die zentrale Aus-
nehmung an der zweiten axialen Endflache einen Durch-
messer aufweist, der kleiner ist als ein maximaler Innen-
durchmesser der zentralen Offnung des Drehrings.
Durch diese Massnahme lasst sich eine besonders gros-
se Ansatzflache fir die Spanneinrichtung realisieren, mit
welcher eine Vorspannkraft auf die Hulse generiert wird.
[0023] Es ist bevorzugt, wenn die zentrale Ausneh-
mung im Bereich der ersten axialen Endflache einen
Durchmesser aufweist, welcher derart an den Drehring
angepasst ist, dass die Hiilse den Drehring mit geringem
Spielumschliesst. Dabeiist das Spiel so bemessen, dass
sich der Drehring noch problemlos innerhalb der Hiilse
drehen lasst,

[0024] Montagevorrichtung nach einem der vorange-
henden Anspriiche, Eine weitere vorteilhafte Massnah-
me besteht darin, dass die Mantelflache der Hiilse eine
Mehrzahl von Langsschlitzen zum Drehen des Drehrings
in der Hiilse aufweist, von denen sich jeder in Umfangs-
richtung der Hulse erstreckt. Somit ist eine besonders
gute Zuganglichkeit zum Drehen des Drehrings in der
Hulse gewabhrleistet.

[0025] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Spanneinrichtung als eine mechanische Spanneinrich-
tung zum torsionsfreien Vorspannen des Gewindebol-
zens ausgestaltet.

[0026] Durch die Erfindung wird ferner ein Verfahren
vorgeschlagen zum Anziehen einer Schraubverbindung
mit einem Gewindebolzen und einer mit dem Gewinde-
bolzen zusammenwirkenden mehrkantigen Gewinde-
mutter zum aneinander Befestigen zweier Bauteile, wo-
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bei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer Montagevorrichtung, welche er-
findungsgemass ausgestaltet ist,

- Aufschrauben der Gewindemutter auf den Gewin-
debolzen,

- Aufsetzen des Drehrings auf die Gewindemutter, so-
dass die Gewindemutter und der Drehring ineinan-
dergreifen,

- Aufsetzen der gewindefreien Hiilse auf eines der
Bauteile, sodass die erste axiale Endflache der Hil-
se auf dem Bauteil aufliegt,

- Verbinden der Spanneinrichtung mit dem Gewinde-
bolzen derart, dass die Spanneinrichtung auf der
zweiten axialen Endflache der Hilse aufliegt,

- Vorspannen des Gewindebolzens mittels der Span-
neinrichtung,

- Anziehen der Gewindemutter durch Drehen des
Drehrings,

- Entfernen der Spanneinrichtung und der Hilse und
des Drehrings.

[0027] Vorzugsweise erfolgt das Vorspannen des Ge-
windebolzens mit einer mechanischen Spanneinrichtung
oder mit einer mechanischen Spanneinrichtung, die hy-
draulisch betétigt wird. Es ist aber auch méglich das Vor-
spannen mit einer hydraulichen Spanneinrichtung durch-
zufiihren.

[0028] Das erfindungsgemasse Verfahren ist insbe-
sondere auch flr Schraubverbindungen in einer Pumpe
geeignet. Daher ist es eine bevorzugte Ausflihrungs-
form, wenn die beiden Bauteile, die aneinander befestigt
werden, Gehauseteile einer Pumpe sind.

[0029] Im Speziellen kann eines der Bauteile ein Man-
telgehause einer Pumpe sein.

[0030] Ferner ist es bevorzugt, wenn eines der Bau-
teile ein Sauggehause oder ein Druckgehéause einer Glie-
derpumpe ist.

[0031] Das erfindungsgemasse Verfahren ist insbe-
sondere auch fiir solche Schraubverbindungen geeignet,
bei denen der Gewindebolzen einen Gewindedurchmes-
ser von mindestens 48 mm aufweist.

[0032] Weitere vorteilhafte Massnahmen und Ausge-
staltungen der Erfindung ergeben sich aus den abhan-
gigen Anspriichen.

[0033] Im Folgenden wird die Erfindung in apparativer
und in verfahrenstechnischer Hinsicht anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen und anhand der Zeichnung néher er-
lautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1:  eine schematische Darstellung einer Pumpe
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mit Schraubverbindungen zum aneinander
Befestigen zweier Bauteile,
Fig. 2: eine Explosionsdarstellung eines Ausflh-
rungsbeispiels einer erfindungsgemassen
Montagevorrichtung, und
Fig. 3:  eine Schnittdarstellung das Ausfiihrungsbei-
spiel aus Fig. 2 im zusammengesetzten Zu-
stand und aufgesetzt auf eine Schraubverbin-
dung.

[0034] Fig. 2 zeigt in einer Explosionsdarstellung ein
Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemassen Monta-
gevorrichtung, die gesamthaft mit dem Bezugszeichen
1 bezeichnet ist. Zum besseren Verstandnis zeigt Fig. 3
noch eine Schnittdarstellung dieser Montagevorrichtung
1 im zusammengesetzten Zustand und aufgesetzt auf
eine Schraubverbindung 10. Die Montagevorrichtung 1
ist geeignet fir das Anziehen oder das Ldsen der
Schraubverbindung 10, welche einen Gewindebolzen 11
und eine mit dem Gewindebolzen 11 zusammenwirken-
de mehrkantige Gewindemutter 12 umfasst, und welche
dazu dient, zwei Bauteile (siehe Fig 1) aneinander zu
befestigen. In an sich bekannter Weise ist der Gewinde-
bolzen 11 zumindest in den Bereichen, in denen er in
Wirkverbindung mit der oder den Gewindemutter(n) 12
tritt, mit einem Aussengewinde versehen, und die Ge-
windemutter 12 ist mit einem entsprechenden Innenge-
winde versehen, welches zum Zusammenwirken mit
dem Aussengewinde ausgestaltetist. Das Aussengewin-
de und das Innengewinde, die in den Fig. 2 und Fig. 3
nicht naher dargestellt sind, sind vorzugsweise Stan-
dardgewinde, die gemass einer der Ublichen Gewin-
denormen ausgestaltet sind, beispielsweise als metri-
sche ISO-Gewinde.

[0035] Im Rahmen dieser Anmeldung werden Gewin-
demuttern 12 oder auch Gewindebolzen 11, die mit Ge-
winden gemass einer der Ublichen Gewindenormen aus-
gestaltet sind, beispielsweise mit metrischen 1ISO-Ge-
winden, als "konventionell" bezeichnet. Ferner sind mit
der Bezeichnung "Gewindebolzen" allgemein solche Be-
standteile einer Schraubverbindung gemeint, die ein
Aussengewinde aufweisen, also beispielsweise Schrau-
ben, Bolzen, Gewindestangen, Stangen oder Bolzen, die
nur tber einen Teil ihrer LAnge mit einem Aussengewin-
de versehen sind.

[0036] Mitbeispielhaftem Charakter wird in der folgen-
den Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemassen Montagevorrichtung und des erfin-
dungsgemassen Verfahrens auf einen fir die Praxis
wichtigen Anwendungsfall Bezug genommen, namlich
dass die Schraubverbindung 10 Teil einer Pumpe fir in-
dustrielle Anwendungen ist, genauer gesagt, dass die
Schraubverbindung 10 zum aneinander Befestigen zwei-
er Bauteile, insbesonderer zweier Gehauseteile einer
Pumpe dient.

[0037] Zum besseren Verstédndnis veranschaulicht
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Fig. 1 in einer sehr schematischen Darstellung ein Aus-
fuhrungsbeispiel eine Pumpe, die gesamthaft mit dem
Bezugszeichen 100 bezeichnet ist, und welche als Zen-
trifugalpumpe ausgestaltet ist. Die Pumpe 100 ist als
mehrstufige Gliederpumpe (ring section pump) ausge-
staltet, im Speziellen als eine Hochdruck-Stufengehau-
sepumpe. Derartige Pumpen 100 werden beispielsweise
in der energieerzeugenden Industrie als Speisewasser-
pumpen in industriellen Kraftwerksanlagen eingesetzt.
Sie kénnen fiir Férderleistungen von bis zu 800 m3/h
(oder sogar mehr) und Férderhéhen von 2000 m (oder
mehr) ausgelegt sein, und kénnen Wasserdriicke von
einigen hundert bar, beispielsweise 300 bar generieren.
Es versteht sich, dass das Gehause einer solchen Pum-
pe 100 als druckfestes Gehduse ausgestaltet sein muss,
welches diesen enormen Belastungen sicher und zuver-
lassig standhailt.

[0038] Wie dies Fig. 1 zeigt, umfasst die Pumpe 100
ein Sauggehduse 101, an welchem ein Einlass 103 fur
das zu férdernde Fluid, z. B. Wasser, vorgesehen istund
ein Druckgehduse 102, an welchem ein Auslass 104 fur
das Fluid vorgesehen ist. Zwischen dem Sauggehause
101 und dem Druckgehause 102 ist eine Mehrzahl von
Stufengehdusen 106 (stage casing) vorgesehen, die hin-
tereinander angeordnet sind. Typischerweise ist in dem
Sauggehause 101 und in jedem der Stufengehause 106
jeweils ein Laufrad (nicht dargestellt) zum Foérdern des
Fluids vorgesehen. Alle Laufrader sind auf einer gemein-
samen Welle 105 angeordnet, die in Fig. 1 nur durch eine
Linie angedeutet ist, wobei jedes Laufrad drehfest mit
der Welle 105 verbunden ist. Die Welle 105 wird durch
eine nicht dargestellte Antriebseinheit, beispielsweise ei-
nen Elektromotor, zur Rotation angetrieben, wie dies der
Pfeil D in Fig. 1 andeutet. Durch die Rotation der Welle
105 werden alle Laufrader zur Rotation angetrieben.
[0039] Das druckfeste Gehause der Pumpe 100 um-
fassthier alsodas Sauggehause 101, das Druckgehause
102, sowie die zwischen diesen angeordneten Stufen-
gehause 106. Um die verschiedenen Gehauseteile 101,
102, 106 druckfest und dichtend miteinander zu verbin-
den, ist eine Mehrzahl von Schraubverbindungen 10 vor-
gesehen, von denen jede einen Gewindebolzen 11 um-
fasst, der als Zugbolzen ausgestaltet ist. In Fig. 1 ist nur
einer der Gewindebolzen 11 dargestellt. Der Gewinde-
bolzen 11 erstreckt sich parallel zur Welle 105 und durch-
greift sowohl das Druckgehduse 101 als auch das Sau-
gegehduse 102. Aufder jeweils den Stufengehdusen 106
abgewandten Seite des Sauggehauses 101 und des
Druckgehduses 102 ist der Gewindebolzen 11 jeweils
durch eine Gewindemutter 12 fixiert. Durch das Anziehen
der Gewindemuttern 12 kann der Gewindebolzen 11 ge-
spannt werden, wodurch das Sauggehduse 101, das
Druckgehduse 102 sowie die dazwischenliegenden Stu-
fengehduse 106 miteinander verspannt werden, um so
gemeinsam ein druckfestes Gehause der Pumpe 100 zu
bilden. Wie bereits erwahnt, ist eine Mehrzahl von der-
artigen Schraubverbindungen 10 vorgesehen, wobei
sich jeder Gewindebolzen 11 jeweils parallel zur Welle
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105 erstreckt, und wobei die Gewindebolzen 11 um die
Welle herum angeordnet sind.

[0040] Es versteht sich, dass die Erfindung nicht auf
Schraubverbindungen in einer derartig ausgestalteten
Pumpe beschréankt ist. Die Erfindung ist insbesondere
auch fir Schraubverbindungen in anders ausgestalteten
Pumpen geeignet, fir Schraubverbindungen zwischen
druckfesten Gehauseteilen anderer Vorrichtungen und
fur Schraubverbindungen im Allgemeinen. Speziell ge-
eignet ist die Erfindung auch fiir Schraubverbindungen
in Zentrifugalpumpen, die als Mantelgehdusepumpen
(barrel casing pump) ausgestaltet sind. Bei Mantelge-
hausepumpen sind die Gewindebolzen 11 iblicherweise
an einem axialen Ende des Mantelgehduses vorgese-
hen, wobei die Gewindebolzen 11 sich jeweils parallel
zur Welle der Pumpe erstrecken, und um die Welle herum
angeordnet sind. Auf diese Gewindebolzen 11 in der
Endflache des Mantelgehauses wird dann ein Deckel
aufgesetzt, der anschliessend mit Gewindemuttern 12
am Mantelgehause befestigt wird, bzw. mit diesem ver-
spannt wird.

[0041] Fir das Anziehen solcher Schraubverbindun-
gen 10 insbesondere in Pumpen 100 ist es wesentlich,
dass die Gewindebolzen 11 mdglichst torsionsfrei und
mit einer moglichst genau einstellbaren Kraft gespannt
werden, bzw. mdglichst torsionsfrei und mit einer még-
lichst genau einstellbaren Vorspannkraft vorgespannt
werden, bevor die Gewindemuttern 12 angezogen wer-
den. In aller Regel ist ein solches torsionsfreies Spannen
der Gewindebolzen 11 mit einer genauen Spannkraft
durch einfaches Anziehen einer konventionellen Gewin-
demuttern 12, beispielsweise mit einem Drehmoment-
schlissel, nicht mehr realisierbar. Dies trifft insbesonde-
re fir grossere Gewindebolzen 11 zu, beispielsweise sol-
che der Gewindenorm M48 oder grésser.

[0042] Im Folgenden wird nun anhand der Fig. 2 und
Fig. 3 das Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen
Montagevorrichtung 1 sowie eine Ausfiihrungsform des
erfindungsgemassen Verfahrens naher erlautert.
[0043] Die in Fig. 2 und Fig.3 ebenfalls dargestellte
Schraubverbindung 10 istbeispielsweise eine solche wie
sie anhand von Fig. 1 erlautert wurde. Der Gewindebol-
zen 11 ist zumindest an seinem Ende mit einem Aussen-
gewinde versehen, welches gemass der metrischen
ISO-Norm ausgestaltet ist. Dabei ist der Gewindebolzen
11 mindestens von der Grosse M48, kann aber auch
deutlich dicker sein, beispielsweise M95. Die Langsrich-
tung, in welcher sich der Gewindebolzen 11 erstreckt,
legt eine Richtung fest, die als axiale Richtung A bezeich-
net wird.

[0044] Die Gewindemutter 12 ist als konventionelle
sechskantige Gewindemutter ausgestaltet und ent-
spricht natirlich von ihrer Grésse bzw. ihrem Innenge-
winde der gleichen Gewindenorm und -grésse wie der
Gewindebolzen 11, d.h. auch die Gewindemutter 12 ist
mindestens von der Grésse M48.

[0045] Optional kann die Schraubverbindung 10 noch
eine Ringscheibe 13 umfassen, die zwischen der Gewin-
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demutter 12 und dem Bauteil, auf welchem sich die Ge-
windemutter 12 abstitzt, also beispielsweise das Saug-
gehause 101 oder das Druckgehduse 102, angeordnet
ist.

[0046] Die Montagevorrichtung 1 umfasst einen Dreh-
ring 2 zum Drehen der Gewindemutter 12, eine gewin-
delose Hilse 3, welche den Drehring 2 aufnimmt, sodass
der Drehring 2 von der Hilse 3 umgeben wird und voll-
standig innerhalb der Hiilse 3 angeordnet ist, sowie eine
Spanneinrichtung 4 zum torsionsfreien Vorspannen des
Gewindebolzens 11.

[0047] Der Drehring 2 umfasst eine mehrkantige zen-
trale Offnung 21 zum Umschliessen der Gewindemutter
12, wobei die (")ffnung 21 so ausgestaltet ist, dass die
Gewindemutter 12 durch ein Drehen des Drehrings 2
drehbar ist. Da in der hier beschriebenen Ausflihrungs-
form die Gewindemutter 12 als sechskantige Gewinde-
mutter 12 ausgestaltet ist, ist auch die zentrale Offnung
21 in dem Drehring 2 sechskantig ausgestaltet. Dabei ist
der Innendurchmesser der zentralen Offnung 21 so be-
messen, dass der Drehring 2 auf die Gewindemutter 12
aufgesetzt werden kann, diese umschliesst und dabei
die sechskantige Aussenkontur der Gewindemutter 12
eine Wirkverbindung eingeht mit der sechskantigen, die
zentrale Offnung 21 begrenzenden Innenkontur des
Drehrings 2, sodass mittels des Drehrings 2 ein Dreh-
moment auf die Gewindemutter 12 ausibbar ist. Im auf-
gesetzten Zustand umschliesst der Drehring 2 die Ge-
windemutter 12 nach dem Prinzip eines Ringschlissels
mit ringférmigen Sechskant-Profil.

[0048] Vorzugsweise ist die Ldnge L2 des Drehrings
2 in axialer Richtung A kleiner als die Lange LM der Ge-
windemutter 12 in axialer Richtung A. Der Drehring 2 hat
eine ringférmige Aussenflache, die als glatte Kreisring-
flache ausgestaltet ist. In der Aussenflache des Dreh-
rings 2 ist eine Mehrzahl von Bohrungen 22 vorgesehen,
wobei die Bohrungen 22 iber den Umfang der Aussen-
flache verteilt sind. In diese Bohrungen 22 kann ein stift-
férmiges Element eines Werkzeugs eingesetzt werden,
um den Drehring 2 um die axiale Richtung A zu drehen.
[0049] Die gewindefreie Hiilse 3 hat eine im Aligemei-
nen zylindrische Form und weist in axialer Richtung A
eine Lange L3 auf, die grosser ist als die Lange L2 des
Drehrings 2 in axialer Richtung A und grdsser als die
Lange LM der Gewindemutter 12 in axialer Richtung A.
Beziiglich der axialen Richtung A wird die Hilse 3 von
einer ersten axialen Endflache 31 und von einer zweiten
axialen Endflache 32 begrenzt, die jeweils als kreisring-
férmige Flachen ausgestaltet sind. Die erste axiale End-
flache 31 ist als Kontaktflache ausgestaltet, mit welcher
die Hiilse 3 eines der Bauteile kontaktiert, welche durch
die Schraubverbindung 10 aneinander befestigt werden.
Im Beispiel der Fig. 1 liegt also wahrend der Montage die
erste axiale Endflache 31 auf dem Sauggehduse 101
oder auf dem Druckgehause 102 auf. Auf die zweite axi-
ale Endflache 32 wird wahrend des Anziehens der
Schraubverbindung 10 mit der Spanneinrichtung 4 eine
Kraft ausgelbt.
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[0050] Die Hilse 3weistfernereine durchgangige zen-
trale Ausnehmung 33 zum Aufnehmen des Drehrings 2
auf, welche sich von der ersten axialen Endflache 31 bis
zur zweiten axialen Endflache 32 erstreckt. Im Bereich
der ersten axialen Endflache 31 weist die zentrale Aus-
nehmung 33 einen Durchmesser D1 auf, der etwas gros-
ser ist als der Aussendurchmesser des Drehrings 2, so-
dass der Drehring 2 in die zentrale Ausnehmung 33 ein-
gesetzt werden kann und im eingesetzten Zustand relativ
zur Hiilse 3 um die axiale Richtung drehbar ist. Vorzugs-
weise ist der Durchmesser D1 der zentralen Ausneh-
mung 33 im Bereich der ersten axialen Endflache 31 der-
art an den Drehring 2 angepasst, dass die Hilse 3 den
Drehring 2 mitgeringem Spiel umschliesst. Im eingesetz-
ten Zustand soll der Drehring 2 noch leichtgangig relativ
zur Hulse 3 drehbar sein.

[0051] Der Bereich, in welchem die zentrale Ausneh-
mung 33 den Durchmesser D1 aufweist, hat in axialer
Richtung A eine Erstreckung die grésser ist als die Lange
L2 des Drehrings 2in axialer Richtung A. Die Erstreckung
dieses Bereichs in axialer Richtung A ist so bemessen,
dass der Drehring 2 und die optionale Ringscheibe 13
bezlglich der axialen Richtung A vollstandig von der Aus-
nehmung 33 der Hiilse 3 aufgenommen werden kénnen
und zudem noch ein Freiraum 34 existiert, sodass der
Drehring 2 sich auch in axialer Richtung A in der Hilse
3 und relativ zur Hilse 3 verschieben kann.

[0052] Der Bereich der Ausnehmung 33, welcher den
Durchmesser D1 aufweist, wird beziiglich der axialen
Richtung A durch eine ringférmige Schulter 35 begrenzt,
welche den Durchmesser der Ausnehmung 33 auf einen
Wert reduziert, der kleiner als D1 ist. Dieser Wert ist so
bemessen, dass er einerseits grosser ist als der maxi-
male Aussendurchmesser der Gewindemutter 12 und
andererseits kleiner als der Aussendurchmesser des
Drehrings 2. Dadurch bildet die Schulter 35 einen An-
schlag, welcher die Verschiebung des Drehrings 2 in axi-
aler Richtung A relativ zur Hiilse 3 begrenzt.

[0053] An der zweiten axialen Endflache 32 weist die
zentrale Ausnehmung 33 einen Durchmesser D2 auf, der
kleiner ist als der maximale Innendurchmesser der zen-
tralen Offnung 21 des Drehrings 2. Vorzugsweise ist der
Durchmesser D2 so bemessen, dass einerseits der Ge-
windebolzen 11 noch problemlos durch die zweite axiale
Endflache 32 hindurchgefiihrt werden kann, und dass
andererseits die zweite axiale Endflache 32 mdglichst
nahe an den Gewindebolzen 11 heranreicht, den Gewin-
debolzen 11 also miteinem mdéglichst kleinen Durchmes-
ser D2 umgibt.

[0054] Die Hilse 3 weist ferner eine dussere Mantel-
flache 36 auf, welche die erste und die zweite axiale End-
flache 31, 32 verbindet, und welche die zentrale Ausneh-
mung 33 umgibt. In der Mantelflache 36 ist mindestens
ein Langsschlitz 37 vorgesehen, welcher sich in Um-
fangsrichtung der Hiilse 3 erstreckt, und welcher ein Dre-
hen des Drehrings 2 relativ zur Hillse 3 erméglicht, wenn
der Drehring 2 von der Hiilse 3 umgeben ist. Durch den
Langsschlitz 37 hindurch kann das stiftférmiges Element
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eines Werkzeugs mit einer der Bohrungen 22 in Eingriff
gebracht werden, um so den Drehring 2 um die axiale
Richtung A zu drehen. Vorzugsweise ist in der Mantel-
flache 36 der Hiilse 3 eine Mehrzahl von Langsschlitzen
37 vorgesehen, vondenensich jederin Umfangsrichtung
der Hilse 3 erstreckt.

[0055] Optional kann in der Hiilse 3 noch ein Siche-
rungsring 38 vorgesehen sein, der beispielsweise als
Seegerring ausgestaltet ist, und welcher ein Herausrut-
schen des Drehrings 2 aus der Hiilse 3 durch die erste
axiale Endflache 31 hindurch verhindert. Der Siche-
rungsring 38 ist vorzugsweise in eine Umfangsnut im In-
neren der Hiilse 3 eingesetzt, wobei die Umfangsnut be-
zlglich der axialen Richtung A zwischen dem Drehring
2 und der ersten axialen Endflache 31 der Hiilse 3 an-
geordnet ist. Der Innendurchmesser des Sicherungs-
rings 38 ist so bemessen, dass er einerseits kleiner ist
als der Aussendurchmesser des Drehrings 2 und dass
andererseits die Gewindemutter 12 durch den Siche-
rungsring 38 hindurchpasst.

[0056] Als Spanneinrichtung 4 istjede an sich bekann-
te Spanneinrichtung 4 geeignet, mit welcher ein torsi-
onfreies Vorspannen des Gewindebolzens 11 mdglich
ist. Die Spanneinrichtung 4 kann beispielsweise eine rein
mechanische Spanneinrichtung 4 sein, oder eine mecha-
nische Spanneinrichtung 4, die hydraulisch betétigt wird,
oder eine hydraulische Spanneinrichtung 4.

[0057] Insbesondere sinddie eingangs beschriebenen
Spanneinrichtungen, welche unter den Handelsnamen
Superbolt, Hytorc Clamp, CLAMP (Firma devotec) kom-
merziell erhéltlich sind, oder Spanneinrichtungen die
nach dem gleichen oder einem &hnlichen Prinzip funkti-
onieren, als Spanneinrichtung 4 fir die erfindungsge-
masse Montagevorrichtung 1 geeignet. Da solche Span-
neinrichtungen 4 an sich hinlanglich bekannt sind, be-
durfen sie hier keiner weiteren Erlauterung.

[0058] Zum Anziehen der Schraubverbindung 10 mit-
tels der Montagevorrichtung 1 wird vorzugsweise wie
folgt verfahren:

Zunachst werden der Gewindebolzen 11 bzw. die
beiden aneinander zu befestigenden Bauteile so
platziert, dass sie durch den Gewindebolzen 11 ver-
bunden werden. Im Falle des in Fig. 1 dargestellten
Beispiels wird also der Gewindebolzen 11 so plat-
ziert, dass er sowohl das Sauggehéause 101 als auch
das Druckgehduse 102 durchgreift und auf beiden
Seiten in axialer Richtung lber das Sauggehause
101 und das Druckgehause 102 hinausragt. Im Falle
einer Mantelgehausepumpe wird der Deckel auf die
am Mantelgeh&duse vorgesehenen Gewindebolzen
aufgesetzt, sodass der Deckel von den Gewindebol-
zen 11 durchgriffen wird.

[0059] Zum Anziehen der Schraubverbindung 10 wird
zunachst die optional vorgesehene Ringscheibe 13 liber
den Gewindebolzen 11 geschoben. Die Gewindemutter
12 wird auf den Gewindebolzen 11 aufgeschraubt, bis
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die Gewindemutter 12 bzw. die Ringscheibe 13 an dem
Bauteil, also beispielsweise an dem Sauggehause 101
oder an dem Druckgehause 102, anliegt. Nun wird die
Hulse 3 mit dem darin befindlichen Drehring 2 auf die
Gewindemutter 12 aufgesetzt, sodass die Gewindemut-
ter 12 und der Drehring 2 , genauer gesagt die zentrale
Offnung 21 des Drehrings 2, ineinandergreifen, und die
erste axiale Endflache 31 der Hiilse 3 an dem entspre-
chenden Bauteil anliegt. Der Gewindebolzen 11 wird da-
bei von der zentralen Ausnehmung 33 aufgenommen
und ragt dann Uber die zweite axiale Endflache 32 der
Hulse 3 hinaus. Nun wird die Spanneinrichtung 4 mit dem
Gewindebolzen 11 derart in Verbindung gebracht, dass
die Spanneinrichtung 4 auf der zweiten axialen Endfla-
che 32 der Hulse 3 aufliegt, und dass eine Wirkverbin-
dung zwischen der Spanneinrichtung 4 und dem Gewin-
debolzen 11 generiert wird. Falls die Spanneinrichtung
4 beispielsweise in Form eines Superbolt oder einer Hy-
torc Clamp oder einer CLAMP-Dehnmutter der Firma de-
votec ausgestaltet ist, wird die Spanneinrichtung 4 auf
den Gewindebolzen 11 aufgeschraubt, bis die Spann-
einrichtung 4 an der zweiten axialen Endflache 32 der
Hulse 3 anliegt.

[0060] Durch Betatigen der Spanneinrichtung 4 wird
dann der Gewindebolzen 11 mit einer vorgebbaren Vor-
spannkraft vorgespannt, wobei sich die Spanneinrich-
tung 4 auf der zweiten axialen Endflache 32 der Hilse 3
abstitzt, und die Hiilse 3 sich mit der ersten axialen End-
flache 31 auf dem Bauteil abstiitzt. Durch das Vorspan-
nen entfernt sich die Gewindemutter 12 wieder etwas
von dem entsprechenden Bauteil. Durch den Langs-
schlitz 37 hindurch wird nun das stiftférmiges Element
eines Werkzeugs mit einer der Bohrungen 22 in der Aus-
senflache des Drehrings 2 in Eingriff gebracht, und durch
Drehen des Drehrings 2 wird die Gewindemutter 12 an-
gezogen, bis sie bzw. die Ringscheibe 13 wieder an dem
entsprechenden Bauteil anliegt. Dabei ist es moglich,
dass der Vorgang des Vorspannens des Gewindebol-
zens 11 mittels der Spanneinrichtung 4 und das Anzie-
hen der Gewindemutter 12 mehrmals wechselweise
durchgefiihrtwird. Das heisst, zunachst wird der Gewind-
bolzen 11 vorgespannt, dann wird die Gewindemutter 12
Uber den Drehring 2 angezogen, anschliessend wird die
Vorspannung des Gewindebolzens 11 erhéht und die
Gewindemutter 12 wird wieder angezogen, usw. Es ist
natirlich auch méglich, dass in nur einem Schritt direkt
die vorgegebene Vorspannung des Gewindebolzens 11
torsionsfrei mittels der Spanneinrichtung 4 generiert wird
und dann die Gewindemutter 12 angezogen wird.
[0061] Nachdem die vorgegebene Vorspannung des
Gewindebolzens 11 erzeugt worden ist und die Gewin-
demutter 12 angezogen ist, wird die Montagevorrichtung
1, also die Spanneinrichtung 4 und die Hilse 3 mit dem
darin angeordneten Drehring 2 von der Schraubverbin-
dung 10 entfernt und steht fiir das Anziehen der ndchsten
Schraubverbindung 10 zur Verfiigung.

[0062] Die Erfindung kombiniert somit in vorteilhafter-
weise die Vorziige der torsionsfreien Vorspannung mit
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einer genau einstellbaren Vorspannkraft mittels einer
Spanneinrichtung 4 mit der Méglichkeit, konventionelle
Gewindemuttern 12 fir die Schraubverbindung 10 zu
verwenden.

[0063] So ist es beispielsweise moglich, eine Pumpe
100 zusammen mit nur einem Exemplar einer erfin-
dungsgemassen Montagevorrichtung 1 an den Kunden
auszuliefern, und es bedarf im Prinzip nur noch einer
einzigen Spanneinrichtung 4, um samtliche Schraubver-
bindungen 10 am Gehause der Pumpe anzuziehen (oder
zu l6sen). Besonders vorteilhaft ist dabei auch, dass die
Montagevorrichtung 1 mit der Spanneinrichtung 4 nicht
dauerhaft an der Pumpe 100 verbleibt, sondern lediglich
fur die Montage (oder Demontage), genauer gesagt fir
das Anziehen (oder Lésen) der Schraubverbindungen
10, bendtigt und anschliessend wieder entfernt wird. Da
somit die Montagevorrichtung 1 nicht permanenter Be-
standteil der Pumpe 100 ist, bedarf es fir die Materialen,
aus welchen die Montageeinrichtung 1 besteht, auch kei-
ner Qualifizierung oder Zertifizierung.

Patentanspriiche

1. Montagevorrichtung fiir eine Schraubverbindung mit
einem Gewindebolzen (11) und einer mit dem Ge-
windebolzen (11) zusammenwirkenden mehrkanti-
gen Gewindemutter (12) zum aneinander Befestigen
zweier Bauteile, dadurch gekennzeichnet, dass
die Montagevorrichtung einen Drehring (2) zum Dre-
hen der Gewindemutter (12) umfasst, eine gewinde-
freie Hilse (3) zum Aufnehmen des Drehrings (2),
sowie eine Spanneinrichtung (4) zum torsionsfreien
Vorspannen des Gewindebolzens (11), wobei der
Drehring (2) eine mehrkantige zentrale Offnung (21)
zum Umschliessen der Gewindemutter (12) auf-
weist, welche Offnung (21) derart ausgestaltet ist,
dass die Gewindemutter (12) durch ein Drehen des
Drehrings (2) drehbar ist, wobei die Hiilse (3) in einer
axialen Richtung (A) ein Lange (L3) aufweist, die
grosser ist als eine Lange (L2) des Drehrings (2) in
axialer Richtung (A), wobei die Hiilse (3) eine erste
axiale Endflache (31) zum Aufsetzen auf eines der
Bauteile (101, 102) aufweist, eine zweite axiale End-
flache (32), auf welche mit der Spanneinrichtung (4)
eine Kraft auslbbar ist, eine durchgéngige zentrale
Ausnehmung (33) zum Aufnehmen des Drehrings
(2), sowie eine die Endflachen (31, 32) verbindende
Mantelflache (36), welche die zentrale Ausnehmung
(33) umgibt, wobei die zentrale Ausnehmung (33)
im Bereich der ersten axialen Endflache (31) einen
Durchmesser (D1) aufweist, der grésser ist als der
Aussendurchmesser des Drehrings (2), derart, dass
der Drehring (2) relativ zur Hilse (3) um die axiale
Richtung (A) drehbar ist, und wobei die Mantelflache
(36) der Hiilse (3) einen Langsschlitz (37) aufweist,
um ein Drehen des Drehrings (2) in der Hiilse (3) zu
ermoglichen.



15 EP 3470177 A1 16

Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei der
Drehring (2) fur das Zusammenwirken mit einer
sechskantigen Gewindemutter (12) ausgestaltet ist.

Montagevorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, wobei der Drehring (2) fir das Zu-
sammenwirken mit einer Gewindemutter (12) aus-
gestaltet ist, welche der Gewindenorm M48 oder
grosser entspricht.

Montagevorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, wobei in der Aussenflache des
Drehrings (2) eine Mehrzahl von Bohrungen (22) vor-
gesehen ist, von denen jede fiir das Zusammenwir-
ken mit einem Werkzeug zum Drehen des Drehrings
(2) ausgestaltet ist.

Montagevorrichtung nach einem der vorangehem-
den Anspriiche, wobei die zentrale Ausnehmung
(33) an der zweiten axialen Endflache (32) einen
Durchmesser (D2) aufweist, der kleiner ist als ein
maximaler Innendurchmesser der zentralen Off-
nung (21) des Drehrings (2).

Montagevorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, wobei die zentrale Ausnehmung
(33) im Bereich der ersten axialen Endflache (31)
einen Durchmesser (D1) aufweist, welcher derart an
den Drehring (2) angepasst ist, dass die Hilse (3)
den Drehring (2) mit geringem Spiel umschliesst.

Montagevorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, wobei wobei die Mantelflache (36)
der Hilse (3) eine Mehrzahl von Langsschlitzen (37)
zum Drehen des Drehrings (2) in der Hilse (2) auf-
weist, von denen sich jeder in Umfangsrichtung der
Hulse (3) erstreckt.

Montagevorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, wobei die Spanneinrichtung (4) als
eine mechanische Spanneinrichtung (4) zum torsi-
onsfreien Vorspannen des Gewindebolzens (11)
ausgestaltet ist.

Verfahren zum Anziehen einer Schraubverbindung
(10) mit einem Gewindebolzen (11) und einer mit
dem Gewindebolzen (11) zusammenwirkenden
mehrkantigen Gewindemutter (12) zum aneinander
Befestigen zweier Bauteile, dadurch gekennzeich-
net, dass das Verfahren die folgenden Schritte um-
fasst:

- Bereitstellen einer Montagevorrichtung (1),
welche gemass einem der vorangehenden An-
sprliiche ausgestaltet ist,

- Aufschrauben der Gewindemutter (12) aufden
Gewindebolzen (11)

- Aufsetzen des Drehrings (2) auf die Gewinde-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.
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12.

13.

14.

mutter (12), sodass die Gewindemutter (12) und
der Drehring (2) ineinandergreifen,

- Aufsetzen der gewindefreien Hiilse (2) auf ei-
nes der Bauteile, sodass die erste axiale End-
flache (31) der Hilse (3) auf dem der Bauteil
aufliegt,

- Verbinden der Spanneinrichtung (4) mit dem
Gewindebolzen (11) derart, dass die Spannein-
richtung (4) auf der zweiten axialen Endflache
(32) der Hulse (3) aufliegt,

- Vorspannen des Gewindebolzens (11) mittels
der Spanneinrichtung (4),

- Anziehen der Gewindemutter (12) durch Dre-
hen des Drehrings (2),

- Entfernen der Spanneinrichtung (4) und der
Hulse (3) und des Drehrings (2).

Verfahren nach Anspruch 9, bei welchem das Vor-
spannen des Gewindebolzens (11) mit einer mecha-
nischen Spanneinrichtung (4) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, bei
welchem die beiden Bauteile, die aneinander befes-
tigt werden, Gehauseteile (101, 102, 106) einer
Pumpe (100) sind.

Verfahren nach Anspruch 11, bei welchem eines der
Bauteile ein Mantelgehduse einer Pumpe ist.

Verfahren nach Anspruch 11, bei welchem eines der
Bauteile ein Sauggehause (101) oder ein Druckge-
hause (102) einer Gliederpumpe (100) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9-13, wobei
der Gewindebolzen (11) einen Gewindedurchmes-
ser von mindestens 48 mm aufweist.
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