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(57) Zur Lésung der Aufgabe, ein Verfahren, ein Bol-
zensystem (10) und eine Bolzenspannvorrichtung (200)
zur Verfiigung zu stellen, mittels derer eine sichere Ver-
spannung von Flanschen (82, 84) gewahrleistet ist, die
insbesondere nachweisbar beziehungsweise bestimm-
bar und/oder dokumentierbar ist, wird ein Verfahren zur
Verschraubung eines Bolzensystems mit einer Flansch-
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VERFAHREN ZUR VERSCHRAUBUNG EINES BOLZENSYSTEMS

verbindung (81) vorgeschlagen, wobei das Bolzensys-
tem zumindest einen Bolzen (10), eine Mutter (12) und
ein Widerlager (32) aufweist, wobei die Flanschverbin-
dung (81) zumindest einen ersten Flansch (82) mit zu-
mindest einer ersten Flanschausnehmung (84) und ei-
nen zweiten Flansch (82) mit zumindest einer zweiten
Flanschausnehmung (84) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verschraubung eines Bolzensystems mit einer Flanschverbindung, ein
Bolzensystem hierflr und eine Bolzenspannvorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind hydraulische Vorspannvorrichtungen und deren Verfahren zum Anziehen
allgemein bekannt.

[0003] DE 10 2009 043 907 A1 beschreibt eine hydraulische Gewindebolzenspannvorrichtung zum Anziehen und
Lésen hochbelasteter Schrauben.

[0004] Die aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren haben allesamt den Nachteil, dass eine zuverlassige
Dokumentation der Schraubverbindung nicht gewahrleistet werden kann. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren,
ein Bolzensystem und eine Bolzenspannvorrichtung zur Verfligung zu stellen, mittels derer eine sichere Verspannung
von Flanschen gewahrleistet ist, die insbesondere nachweisbar beziehungsweise bestimmbar und/oder dokumentierbar
ist.

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst mittels eines Verfahrens zur Verschraubung eines Bolzensystems
mit einer Flanschverbindung, wobei das Bolzensystem zumindest einen Bolzen, eine Mutter und ein Widerlager aufweist,
wobei die Flanschverbindung zumindest einen ersten Flansch mit zumindest einer ersten Flanschausnehmung und
einen zweiten Flansch mit zumindest einer zweiten Flanschausnehmung aufweist, umfassend die Schritte

a) Ermitteln eines bolzensystemtypischen Dehnverhaltens und Ermitteln eines bolzenspannvorrichtungstypischen
Kompressionsverhaltens,

b) Ausrichten der ersten Flanschausnehmung zur zweiten Flanschausnehmung,

c) Einbringen eines Bolzensystems in die erste Flanschausnehmung und die zweite Flanschausnehmung,

d) Montieren einer Bolzenspannvorrichtung an den Bolzen auf einer Mutterseite der Flanschverbindung,

e) Aufbringen einer Zugkraft (Fb) auf den Bolzen, bis eine bestimmte Maximalkraft erreicht ist, und Ermitteln, be-
vorzugt kontinuierlich wahrend der Aufbringung der Zugkraft (Fb), eines Langungswertes, der mit einer Bolzenlan-
gung, einer Bolzenspannvorrichtungskompression und einer Flanschkompression der Flanschverbindung korreliert,
f) Nachdrehen der Mutter mit einem bestimmten Drehmoment,

g) Ablassen der Zugkraft, bevorzugt auf eine Ruickstellkraft (Fbriick),

h) mindestens einmalige Wiederholung der Schritte e) bis g), und

i) Auswerten der ermittelten Werte fir Zugkraft und Ladngungswert, Bestimmen der Flanschkompression und daraus
Bestimmen der Flanschkompressionskraft, bevorzugt fir jeden Zeitpunkt der Druckbeaufschlagung und des Druck-
ablassens.

[0006] Weiterhin wird die Aufgabe erfindungsgemaR geldst mittels eines Bolzensystems zur Durchfiihrung des ge-
nannten Verfahrens umfassend zumindest einen Bolzen, ein Widerlager und eine Mutter, wobei der Bolzen ein bolzen-
systemtypisches Dehnverhalten aufweist, das mittels zumindest eines baugleichen Bolzens ermittelt ist. Das bolzen-
systemtypische Dehnverhalten des baugleichen Bolzens wird bevorzugt mit einem nachfolgend beschriebenen Mess-
system ermittelt.

[0007] Vorzugsweise weist die Mutter ein Mutterinnengewinde mit einer Geometrie auf, die im Wesentlichen einer
Geometrie des Bolzens entspricht, der mittels einer bestimmten Maximalkraft, die auch als bestimmte Vorspannkraft
angesprochen werden kann, gedehnt bzw. gelangt ist. Vorzugsweise ist der Bolzen bis zu einer Dehngrenze gelangt.
Wird im Rahmen der Erfindung der Begriff "Geometrie" in Bezug auf Innen- und/oder Aulengewinden verwendet, ist
hierunter bevorzugt zumindest die Gewindesteigung, der Gewindewinkel und/oder der Gewindedurchmesser zu verste-
hen.

[0008] Bevorzugt weist das Widerlager einen Schraubenkopf oder eine Gegenmutter auf. Weiter bevorzugt ist das
Widerlager unmittelbar mit dem Bolzenmaterial verbunden, und ist vorzugsweise als Gegenmutter mit einem Vielkant,
bevorzugt Sechskant, ausgebildet. Besonders bevorzugt ist der Bolzen zumindest einmal bis zu seiner Dehngrenze
gedehnt beziehungsweise gelangt worden.

[0009] Weiterhin wird die Aufgabe erfindungsgemaf geldst mittels einer Bolzenspannvorrichtung zur Durchfiihrung
eines obengenannten Verfahrens, wobei die Bolzenspannvorrichtung ein Gehause, eine Zugeinheit, ein Langungswert-
messgerat, eine Zugkraftermittiung und eine Recheneinheit aufweist, wobei mittels des Langungswertmessgerates ein
Langungswert messbar ist, wobei mittels der Recheneinheit aus dem ermittelten LAngungswert eine Flanschkompression
errechenbar ist. Es wird ein Verfahren zur Verschraubung eines Bolzensystems mit einer Flanschverbindung vorge-
schlagen. Das Bolzensystem umfasst zumindest einen Bolzen, eine Mutter und ein Widerlager. Das Widerlager weist
in einer Ausfihrungsform einen Schraubenkopf auf, der unmittelbar mit dem Bolzenmaterial verbunden ist. In einer
weiteren, besonders bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Widerlager zumindest eine Gegenmutter auf. Weiterhin
kann das Bolzensystem in einer Ausflihrungsform zumindest eine, bevorzugt zwei Unterlegscheiben aufweisen. Beson-
ders bevorzugt ist vorgesehen, dass die Mutter ein Mutterinnengewinde aufweist, das dem Auliengewinde eines vor-
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gespannten Bolzens entspricht. Weiter bevorzugt ist eine Auflageflache der Mutter derart gestaltet, dass keine Unter-
legscheibe mit dieser verwendet werden muss. Insbesondere weist die Mutter eine ebene Auflageflache auf, die weiter
bevorzugt rechtwinklig zu einer Gewindeachse der Mutter ausgebildet ist. Ist das Widerlager als Gegenmutter gestaltet,
gelten die obigen Ausfihrungen zur Mutter ebenfalls fir die Gegenmutter des Widerlagers. Der Bolzen ist insbesondere
ein Gewindebolzen, dessen AulRengewinde mit dem Innengewinde der Mutter und ggf. der Gegenmutter korrespondiert
oder dessen Geometrie des AulRengewindes, insbesondere bei Aufbringung einer Maximalkraft auf den Bolzen, mit dem
Mutterinnengewinde und ggf. dem Gegenmutterinnengewinde korrespondiert.

[0010] Die Flanschverbindung weist zumindest einen ersten Flansch mit zumindest einer ersten Flanschausnehmung
und einen zweiten Flansch mit zumindest einer zweiten Flanschausnehmung auf. Insbesondere weist der Flansch eine
Vielzahl von Flanschausnehmungen auf, in die eine Vielzahl von Bolzensystemen einbringbar ist.

[0011] Firdas in Schritt a) zu ermittelnde bolzensystemtypische Dehnverhalten und das bolzenspannvorrichtungsty-
pische Kompressionsverhalten ist im Folgenden ein Messsystem dargestellt.

[0012] Das vorzugsweise einzusetzende ebenfalls erfindungsgemafle Messsystem zumindest zur Ermittlung eines
bolzensystemtypischen Dehnverhaltens umfasst eine Aufnahmevorrichtung, eine Bolzenspannvorrichtung und ein Bol-
zenlangungsmessgerat, wobei die Aufnahmevorrichtung eine Mutterseite, eine der Mutterseite gegenuberliegende Wi-
derlagerseite und zumindest eine Flanschausnehmung aufweist, wobei in der Flanschausnehmung der Bolzen des
Bolzensystems anordenbar ist, wobei die Bolzenspannvorrichtung auf der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung anor-
denbar ist und wobei mittels der Bolzenspannvorrichtung eine Zugkraft (Fb) auf den Bolzen aufbringbar ist und wobei
mit dem Bolzenlangungsmessgerat eine Bolzenldngung Ab messbar ist. Wird im Rahmen der Erfindung der Begriff
"Messsystem" verwendet, ist hierunter bevorzugt ein Prifstand, Feldversuch und/oder Laboraufbau etc. zu verstehen.
[0013] Vorzugsweise weist das Bolzensystem zumindest einen Bolzen, eine Mutter und ein Widerlager auf. Bevorzugt
sind die Mutter des Bolzensystems der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung und das Widerlager des Bolzensystems
der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung zugeordnet. Das Widerlager weist in einer bevorzugten Ausfiihrungsform
eine weitere Mutter bzw. eine Gegenmutter auf. In einer alternativen Ausfihrungsform ist das Widerlager unmittelbar
bzw. einteilig mit dem Bolzenmaterial verbunden und weist bevorzugt einen Bolzenkopf und weiter bevorzugt einen
Schraubenkopf auf. Bevorzugt weist der Bolzen eine Langserstreckung mit einem ersten Endbereich und einen entge-
genliegenden zweiten Endbereich auf. Vorzugsweise sind der erste Endbereich der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung
und der zweite Endbereich der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung zugeordnet. Bevorzugt weist der Bolzen,
bevorzugt mittig, auf einer ersten Stirnseite, die dem ersten Endbereich zugeordnet ist, ein erstes Kontaktelement auf.
Weiter bevorzugt weist der Bolzen oder das Widerlager, bevorzugt mittig, auf einer zweiten Stirnseite, die dem zweiten
Endbereich zugeordnet ist, ein zweites Kontaktelement auf. Bevorzugt weist das erste und/oder das zweite Kontakte-
lement eine sich vom Bolzen entfernend erstreckende Spitze auf. Weiter bevorzugt erstreckt sich das erste und/oder
zweite Kontaktelement kuppelférmig entfernend vom Bolzen. Besonders bevorzugt ist in die erste und/oder zweite
Stirnseite das Kontaktelement eingelassen und ragt im Wesentlichen kuppelférmig aus der Stirnseite heraus.

[0014] Bevorzugt durchdringt die Flanschausnehmung die Aufnahmevorrichtung vollstandig. Weiter bevorzugt durch-
dringt die Flanschausnehmung die Aufnahmevorrichtung ausgehend von der Mutterseite bis zur Widerlagerseite. Vor-
zugsweise weist die Aufnahmevorrichtung eine Langserstreckung auf, die sich in etwa rechtwinklig zu einer Héhe und
einer Tiefe der Aufnahmevorrichtung erstreckt. In einer Ausfihrungsform ist die Aufnahmevorrichtung als ein rechteckiger
Block ausgebildet. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Aufnahmevorrichtung zwei aufeinander angeordnete
Blocke auf. Bevorzugt sind die beiden aufeinander angeordneten Bldcke ein erster Flansch und ein zweiter Flansch und
bilden eine Flanschverbindung.

[0015] Wirdim Rahmen der vorliegenden Erfindung, auch umfassend das erfindungsgemale Messsystem, der Begriff
"etwa" oder "im Wesentlichen" in Bezug auf Werte oder Wertebereiche verwendet, ist hierunter dasjenige zu verstehen,
was der Fachmann in dem gegebenen Zusammenhang als fachmannisch ublich ansehen wird. Insbesondere sind
Abweichungen der angegeben Werte von +/- 10 %, bevorzugt +/- 5 %, weiter bevorzugt von +/- 2 %, von den Begriffen
"etwa" und "im Wesentlichen" umfasst.

[0016] Die Langserstreckung der Aufnahmevorrichtung des Messsystems liegt bevorzugt mit der Lange zur Hohe
und/oder Tiefe in einem Verhaltnis in einem Bereich von etwa 2 zu 1 bis etwa 10 zu 1. Weiter bevorzugt liegt die Lange
der Langserstreckung im Verhaltnis zur Héhe und/oder Tiefe in einem Bereich von etwa 4 zu 1 bis etwa 8 zu 1. Besonders
bevorzugt liegt die Lange der Langserstreckung im Verhaltnis zur Hohe und/oder Tiefe bei etwa 6 zu 1.

[0017] Bevorzugtistdie Bolzenspannvorrichtung, nachdem der Bolzen des Bolzensystems in der Flanschausnehmung
angeordnet ist, auf der Aufnahmevorrichtung angeordnet. Weiter bevorzugt ist die Bolzenspannvorrichtung der Flan-
schausnehmung zuordenbar. Vorzugsweise umschlief3t die Bolzenspannvorrichtung zumindest zu einem Teil und be-
vorzugt im Wesentlichen vollstandig die Flanschausnehmung auf der Mutterseite.

[0018] Vorzugsweise umfasst die Bolzenspannvorrichtung ein Gehause und eine Zugeinheit. Bevorzugt umschlief3t
das Gehause die Zugeinheit. Weiter bevorzugt weist die Zugeinheit an einem Greifbereich ein Zugeinheitsinnengewinde
auf. Bevorzugt ist der Bolzen des Bolzensystems nicht vollstandig in der Flanschausnehmung angeordnet. Bevorzugt
ragt der Bolzen zu einem Teil auf der Mutterseite und der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung aus der Flanschaus-
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nehmung heraus. Das Zugeinheitsinnengewinde ist vorzugsweise in ein AuRengewinde des Bolzens greifbar ausgebil-
det. Besonders bevorzugt greift die Zugeinheit mit dem Zugeinheitsinnengewinde in das AuRengewinde des Bolzens,
um diesen in einem Verfahrensschritt zu Iangen. In einem anschlieRenden Verfahrensschritt wird mindestens eine Mutter
mit dem geldngten Gewindebolzen verbunden. Besonders bevorzugt weist die Mutter ein Innengewinde auf, das in
seiner Geometrie, bevorzugt nahezu oder vollstandig, dem gelangten AulRengewindes des Bolzens ausgebildet ist.
[0019] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Messsystems umfasst das Bolzenldngungsmessgerat ein Stativ
und einen Rahmen, wobei das Stativ mindestens eine Lagerung aufweist, die den Rahmen translatorisch am Rahmen
lagert. In einer Ausflihrungsform ist das Stativ als Teil einer Wand ausgebildet. In einer alternativen Ausflihrungsform
ist das Stativ sich selbsttragend auf einem Untergrund angeordnet.

[0020] Bevorzugt weist der Rahmen des Bolzenldngungsmessgerates einen Bolzenlangungsmessstab und einen
Bolzentaster auf, wobei der Bolzenldngungsmessstab der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung zugeordnet ist und der
Bolzentaster der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung zugeordnet ist. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform, in
der der Bolzen in der Flanschausnehmung angeordnet ist, weist der Rahmen des Bolzenlangungsmessgerates mit dem
Bolzenlangungsmessstab einen Kontakt zum ersten Endbereich des Bolzens auf. Weiter bevorzugt weist der Bolzen-
langungsmessstab einen Kontakt zur ersten Stirnseite des Bolzens auf. Besonders bevorzugt weist der Bolzenlangungs-
messstab einen Kontakt zum ersten Kontaktelement des Bolzens auf. Vorzugsweise weist der Rahmen des Bolzenlan-
gungsmessgerates mit dem Bolzentaster einen Kontakt zum zweiten Endbereich des Bolzens auf. Weiter bevorzugt
weist der Bolzentaster einen Kontakt zur zweiten Stirnseite des Bolzens auf. Besonders bevorzugt weist der Bolzentaster
einen Kontakt zum zweiten Kontaktelement des Bolzens auf..

[0021] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform liegt der Rahmen des Bolzenlangungsmessgerates tber ein Federele-
ment auf dem Stativ auf. Das mindestens eine Federelement dient dazu, den Rahmen gegen den Bolzen zu driicken.
Bevorzugt ist das Federelement durch die Auflage des Rahmens auf dieser zu einem gewissen Teil vorgespannt.
Bevorzugt weist der Rahmen des Bolzenldngungsmessgerates mittels des Federelementes einen stetigen, beidseitigen
Kontakt zum Bolzen auf. Weiter bevorzugt weist zumindest der Bolzentaster mittels des Federelementes einen stetigen
Kontakt zum Bolzen auf.

[0022] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist mittels der Bolzenspannvorrichtung eine Zugkraft (Fb)
auf den Bolzen aufbringbar und mit dem Bolzenlangungsmessgerat eine Bolzenldngung (Ab) messbar. Bevorzugt ist
der Bolzen mit Aufbringen der Zugkraft (Fb) langbar. Weiter bevorzugt ist der Bolzen des Bolzensystems in der Flan-
schausnehmung angeordnet und das Widerlager liegt an der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung an. Bevorzugt
ist der Bolzen mit Aufbringen der Zugkraft (Fb) gelangt und mittels des Widerlagers an der Widerlagerseite gehalten.
Vorzugsweise ist der Bolzen im Wesentlichen in Richtung der Langserstreckung des Bolzens langbar. Bevorzugt ist der
Bolzen im Wesentlichen ausgehend vom Widerlager bis im Wesentlichen zum ersten Endbereich langbar. Weiter be-
vorzugt ist der Bolzen im Wesentlichen ausgehend vom Widerlager bis im Wesentlichen zu dem Bereich, in dem die
Bolzenspannvorrichtung den Bolzen lber das Zugeinheitsinnengewinde greift, Iangbar. Bevorzugt weisen der Bolzen-
langungsmessstab und der Bolzentaster jeweils einen Kontakt zum Bolzen auf. Vorzugsweise weisen der Bolzenlan-
gungsmessstab und der Bolzentaster wahrend der Langung einen stetigen Kontakt zum Bolzen auf. Vorzugsweise und
bedingt durch Faktoren wie Material und/oder Spalte der Aufnahmevorrichtung hebt sich die Aufnahmevorrichtung
ausgehend von der Widerlagerseite in Richtung der Mutterseite. Weiter bevorzugt und bedingt durch Faktoren wie
Material und/oder Spalte werden die Widerlagerseite und die Mutterseite zumindest in Teilbereichen gestaucht und
somit aufeinander zu geschoben. Mit Anheben der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung wird der Bolzen und be-
vorzugt das Bolzensystem in Richtung der Bolzenspannvorrichtung mit bewegt. Vorzugsweise liegt der Rahmen des
Bolzenlangungsmessgerates auf dem Federelement des Stativs auf. Der Bolzentaster, der bevorzugt einen stetigen
Kontakt zum Bolzen aufweist, hebt sich mittels des vorgespannten Federelementes gemeinsam mit dem Bolzen und
halt den Kontakt zu diesem. Das Federelement, das die Vorspannung I8st, hebt bevorzugt den gesamten Rahmen des
Bolzenlangungsmessgerates an. Der Bolzenlangungsmessstab, der wahrend der Ladngung des Bolzens bevorzugt einen
stetigen Kontakt zu diesem aufweist, ist bevorzugt am ersten Endbereich des Bolzens, weiter bevorzugt auf der ersten
Stirnseite des Bolzens und besonders bevorzugt auf dem ersten Kontaktelement des Bolzens angeordnet. Vorzugsweise
ist eine maximale Bewegung des Bolzens durch Aufbringen der Zugkraft (Fb) mindestens auf der ersten Stirnseite
ermittelbar. Die maximale Bewegung des Bolzensistbewirktdurch die Langung des Bolzens und durch die Nachgiebigkeit
bzw. Kompression zumindest der Aufnahmevorrichtung. Vorzugsweise bewegt sich der Bolzenlangungsmessstab die
maximale Bewegung des Bolzens mit. Vorzugsweise bewegt sich der Rahmen einen Weg mit, den zumindest die
Aufnahmevorrichtung durch Einbringen der Zugkraft (Fb) nachgibt. Mit dem Bolzenlangungsmessstab und dem Bolzen-
taster des Bolzenlangungsmessgerates ist die Bolzenlangung (Ab) bzw. eine tatsachliche Bolzenlangung (Ab) messbar.
Bevorzugt ist die Bolzenldngung (Ab) eine Resultierende aus der maximalen Bewegung des Bolzens. Vorzugsweise ist
in der vorliegenden Erfindung in all ihren Ausgestaltungen unter dem Begriff Kompression das Nachgeben von Materi-
alien, wie das der Bolzenspannvorrichtung, der Aufnahmevorrichtung und gegebenenfalls Spalte, die sich durch bevor-
zugt Druckzunahme schlieRen, zu verstehen.

[0023] Bevorzugt umfasst die Bolzenspannvorrichtung des Messsystems ein Langungswertmessgerat, mit dem ein
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Langungswert (Al) messbar ist. Vorzugsweise misst die Bolzenspannvorrichtung einen korrelierenden Langungswert
(Al), wobei ein zuriickgelegter Weg der Zugeinheit mit Aufbringen der Zugkraft (Fb) messbar ist . Der Langungswert (Al)
ist insbesondere die Summe der Bolzenlangung (Ab) und jegliche Kompressionen im Messsystem. Bevorzugt ist der
Langungswert (Al) die Summe der Bolzenlangung (Ab), einer Bolzenspannvorrichtungskompression (As) und einer
Flanschkompression (Af).

[0024] Vorzugsweise istdie Bolzenspannvorrichtungskompression (As) die Kompression der Bolzenspannvorrichtung,
die entsteht, wenn zumindest die Bolzenspannvorrichtung mit der Zugkraft (Fb) den Bolzen des Bolzensystems langt.
Vorzugsweise wird mit Aufbringen der Zugkraft (Fb) die Bolzenspannvorrichtung in Richtung der Aufnahmevorrichtung
auf deren Mutterseite gepresst, wahrend der Zuganker den Bolzen in die entgegengesetzte Richtung langt.

[0025] In einer besonders bevorzugten Ausfilhrungsform des Messsystems ist die Aufnahmevorrichtung als Flansch-
verbindung ausgebildet. Vorzugsweise umfasst die Aufnahmevorrichtung bzw. die Flanschverbindung zumindest den
ersten Flansch und den zweiten Flansch, wobei der erste Flansch zumindest die Mutterseite, eine erste Kontaktseite
und zumindest eine erste Flanschausnehmung aufweist und wobei der zweite Flansch zumindest eine zweite Kontakt-
seite und die Widerlagerseite und zumindest eine zweite Flanschausnehmung aufweist, wobei die erste Kontakiseite
und die zweite Kontaktseite einander zugeordnet sind und wobei die erste Flanschausnehmung und die zweite Flan-
schausnehmung einander zugeordnet sind. Bevorzugt ist der Bolzen des Bolzensystems in der ersten und der zweiten
Flanschausnehmung anordenbar.

[0026] Es kann sein, dass der erste Flansch und/oder der zweite Flansch nicht vollstdndig eben ausgebildet sind und
einen Spalt aufweisen. Weiter bevorzugt weisen der erste Flansch und/oder der zweite Flansch Unebenheiten und daher
einen Spalt mindestens im Bereich der ersten und zweiten Kontaktseite auf. Auch unter diesen Bedingungen ist eine
genaue Bestimmung der Flanschkompressionskraft mit dem erfindungsgemaRen Verfahren und der erfindungsgemafien
Bolzenspannvorrichtung méglich. In einer Ausfliihrungsform umfasst die Aufnahmevorrichtung des Messsystems min-
destens ein Distanzelement, wobei das Distanzelement zwischen dem ersten Flansch und dem zweiten Flansch ange-
ordnet ist und die erste Kontaktseite von der zweiten Kontaktseite beabstandet ist. Vorzugsweise bildet das Distanze-
lement die Unebenheiten der Aufnahmevorrichtung nach.

[0027] Vorzugsweise ist zumindest ein Flanschkompressionsmessgerat in und/oder auf der Aufnahmevorrichtung
angeordnet, das einen Flanschkompressionsmessstab umfasst. Der Flanschkompressionsmessstab ist zumindest teil-
weise in einer Flanschkompressionsmessausnehmung der Aufnahmevorrichtung angeordnet. Vorzugsweise durchdringt
die Flanschkompressionsausnehmung die Aufnahmevorrichtung ausgehend von der Widerlagerseite bis zur Mutterseite
vollstandig. Bevorzugt ist mit dem Flanschkompressionsmessstab die Flanschkompression (Af) messbar. In einer Aus-
fuhrungsform grenzt die Flanschkompressionsausnehmung auf der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung an einen Be-
reich an, in dem die Bolzenspannvorrichtung auf der Mutterseite angeordnet ist. Bevorzugt liegt die Bolzenspannvor-
richtung, weiter bevorzugt mit dem Gehause, auf der Mutterseite auf der Flanschkompressionsausnehmung auf. Weiter
bevorzugt deckt die Bolzenspannvorrichtung die Flanschkompressionsausnehmung mutterseitig ab. Der Flanschkom-
pressionsmessstab, der durch die Flanschkompressionsausnehmung greift, weist bevorzugt einen Kontakt zur Bolzen-
spannvorrichtung auf. Vorzugsweise weist die Aufnahmevorrichtung eine Flanschkompression auf, sobald die Bolzen-
spannvorrichtung die Zugkraft (Fb) aufbringt. Bevorzugt ist das Flanschkompressionsmessgerat neben der Anordnung
in der Flanschkompressionsausnehmung auf der Widerlagerseite der Aufnahmevorrichtung angeordnet. Das Flansch-
kompressionsmessgerat misst die Flanschkompression (Af). Bevorzugt misst das Flanschkompressionsmessgerat die
Flanschkompression (Af) auf der Widerlagerseite mittels der Lange des Flanschkompressionsmessstabes, die aus der
Flanschkompressionsausnehmung mit Aufbringen der Zugkraft (Fb) auftritt.

[0028] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind ein erstes und ein zweites Flanschkompressionsmessgerat vor-
gesehen. Vorzugsweise sind das erste und das zweite Flanschkompressionsmessgerat in und/oder auf der Aufnahme-
vorrichtung angeordnet und umfassen einen ersten und einen zweiten Flanschkompressionsmessstab. Bevorzugt um-
fasst das erste Flanschkompressionsmessgerat den ersten Flanschkompressionsmessstab und das zweite Flansch-
kompressionsmessgerat den zweiten Flanschkompressionsmessstab. Bevorzugt ist mit dem ersten Flanschkompres-
sionsmessstab eine erste Flanschkompression (Af1) messbar. Weiter bevorzugt ist mit dem zweiten Flanschkompres-
sionsmessstab eine zweite Flanschkompression (Af2) messbar. Bevorzugt ist der erste Flanschkompressionsmessstab
zumindest teilweise in einer ersten Flanschkompressionsmessausnehmung der Aufnahmevorrichtung angeordnet. Wei-
ter bevorzugt ist der zweite Flanschkompressionsmessstab zumindest teilweise in einer zweiten Flanschkompressions-
messausnehmung der Aufnahmevorrichtung angeordnet. Besonders bevorzugt ist die erste Flanschkompressionsaus-
nehmung die Flanschkompressionsausnehmung, die mutterseitig an die Bolzenspannvorrichtung und weiter bevorzugt
an das Gehause angrenzt. Bevorzugt weist der erste Flanschkompressionsmessstab, der durch die erste Flanschkom-
pressionsausnehmung greift, einen Kontakt zur Bolzenspannvorrichtung auf. Vorzugsweise misst der erste Flansch-
kompressionsmessstab eine Flanschkompression (Af1) unter der Bolzenspannvorrichtung.

[0029] In einer Ausfiihrungsform, in der das Bolzensystem mutterseitig eine Mutter aufweist, ist die zweite Flansch-
kompressionsausnehmung bevorzugt unter der Mutter mittelbar oder unmittelbar angeordnet. Bevorzugt ist die zweite
Flanschkompressionsausnehmung die Flanschkompressionsausnehmung, die mutterseitig an die Mutter des Bolzen-
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systems angrenzt. Bevorzugt weist der zweite Flanschkompressionsmessstab, der durch die zweite Flanschkompres-
sionsausnehmung greift, einen mittelbaren oder unmittelbaren Kontakt zur Mutter des Bolzensystems auf. Vorzugsweise
misst der zweite Flanschkompressionsmessstab eine Flanschkompression (Af2) unter der Mutter des Bolzensystems.
[0030] Bevorzugt sind mit dem Messsystem jegliche MessgroRen wie zumindest Langungswert (Al), Bolzenlangung
(Ab), Flanschkompression (Af) und Bolzenspannvorrichtungskompression (As) messbar und/oder ermittelbar. Besonders
bevorzugt sind mitdem Messsystem die Messgrofien wie der Langungswert (Al), die Bolzenlangung (Ab) und die Flansch-
kompression (Af) messbar und die Bolzenspannvorrichtungskompression (As) ermittelbar. Insbesondere ist beim Mess-
system vorgesehen, dass die Bolzenspannvorrichtungskompression (As) wie folgt ermittelbar ist: As = Al - Ab - Af.
Vorzugsweise ist aus der Dokumentation der Bolzenspannvorrichtungskompression (As) in Relation zur zunehmenden
Zugkraft (Fb) das bolzenspannvorrichtungstypische Kompressionsverhalten zu entnehmen.

[0031] Ein bevorzugtes Messverfahren zumindest zur Ermittlung eines bolzensystemtypischen Dehnverhaltens eines
Bolzensystems, mit einem Messsystem, wie vorstehend beschrieben, wobei das Bolzensystem zumindest einen Bolzen,
eine Mutter und ein Widerlager aufweist, umfasst die Schritte

a) Einbringen des Bolzensystems in zumindest eine Flanschausnehmung der Aufnahmevorrichtung,

b) Aufbringen einer zunehmenden Zugkraft (Fb) mit einer Bolzenspannvorrichtung auf den Bolzen,

c) Messen einer Bolzenlangung (Ab), bevorzugt kontinuierlich wahrend der Aufbringung einer Zugkraft, und

d) in Relation setzten der Zugkraft (Fb) zur Bolzenlangung (Ab) und Ermitteln eines bolzensystemtypischen Dehn-
verhaltens.

[0032] Die Bolzenspannvorrichtung, die bevorzugt auf einer Mutterseite der Aufnahmevorrichtung angeordnet ist,
greift Gber ein Innengewinde einer Zugeinheit in ein Auengewinde des Bolzens. Die zunehmende Zugkraft (Fb) weist
bevorzugt keine ruckartige Kraft auf den Bolzen aus. Vorzugsweise wird der Bolzen mit einer stetig zunehmenden
Zugkraft (Fb) beansprucht und gelangt.

[0033] Um die Bolzenlangung (Ab), wie in Schritt c) beschrieben, zu messen, umfasst das Messsystem bevorzugt ein
Bolzenlangungsmessgerat. Bevorzugt weist das Bolzenlangungsmessgerat einen Bolzenlangungsmessstab und einen
Bolzentaster auf, die den Bolzen an jeweils einem Endbereich kontaktieren. Die Bolzenlangung (Ab) beschreibt eine
Differenzlange eines geléngten Bolzens zu einem ungeldngten Bolzen. Vorzugsweise wird die Bolzenldngung (Ab)
kontinuierlich wahrend der Zunahme der Zugkraft (Fb) gemessen.

[0034] Zur Ermittlung des in Schritt d) erwahnten bolzensystemtypischen Dehnverhaltens wird die Zugkraft (Fb) zur
Bolzenlangung (Ab) in Relation gesetzt. Bevorzugt werden die zunehmende Zugkraft (Fb) und die Bolzenlangung (Ab)
kontinuierlich gemessen. Vorzugsweise werden die ermittelten Werte in einem Spannungsdehnungsdiagramm wieder-
gegeben. Bevorzugt weisen die in Relation zueinander stehenden Werte eine Steigung auf, die besonders bevorzugt
der Hookeschen Geraden entsprechen. Um eine Maximalkraft (Fmax) und somit eine bevorzugte Dehngrenze (RE)
ermitteln zu kénnen, ist bevorzugt der Bereich und weiter bevorzugt der Punkt wichtig, an dem die Steigung nicht mehr
der Hookeschen Geraden folgt bzw. entspricht. Besonders bevorzugt wird fiir die Ermittlung der Dehngrenze (RE) und
der Maximalkraft (Fmax) mit einer 0,2 %-Dehngrenze (Rp0,2) gemessen. Vorzugsweise stellt die 0,2 %-Dehngrenze
diejenige Spannung dar, bei der eine bleibende Dehnung von 0,2 % erreicht wird.

[0035] In einer beispielhaften Ausfiihrungsform, in der das Bolzensystem einen M48 Bolzen und eine M48 Mutter
aufweist, liegt die Maximalkraft (Fmax) bei in etwa 1326 kN, was in etwa 1306 bar fir das verwendete Bolzenspan-
nungssystem entspricht.

[0036] Weiter bevorzugt umfasst das Messverfahren die Schritte

e) Anziehen der Mutter des Bolzensystems mit einem bestimmten Drehmoment und
f) Ablassen der Zugkraft (Fb).

[0037] Dabei stellt sich eine verbleibende Kraft (Fbriick) im Bolzensystem ein. Vorzugsweise geschieht das Anziehen
der Mutter auf den Bolzen des Bolzensystems. Bevorzugt ist vor dem Anziehen der Mutter auf den Bolzen dieser gelangt
worden und die Zugkraft (Fb) wirkt weiterhin auf den Bolzen ein. Das Anziehen der Mutter geschieht vorzugsweise auf
der Mutterseite der Aufnahmevorrichtung. In einer Ausfiihrungsform ist die Mutter eine HV Mutter und in einer alternativen
Ausfiihrungsform ist die Mutter eine TTG (TTG=Tension Thread Geometry) Mutter, die ein Mutterinnengewinde aufweist,
das im Wesentlichen dem AuRengewinde des gelangten Bolzens entspricht. Das Anziehen der Mutter geschieht bevor-
zugt mit einem Drehmoment mit einem Wert in einem Bereich von etwa 20 Nm bis etwa 100 Nm, weiter bevorzugt mit
einem Wert in einem Bereich von etwa 30 Nm bis etwa 70 Nm und besonders bevorzugt mit einem Wert von etwa 50 Nm.
[0038] Die Rickstellkraft (Fbriick) ist niedriger als die Zugkraft (Fb). Sie bezeichnet die Kraft, die in der Verschraubung
des Bolzensytems mit einer Flanschverbindung nach einer Langung beziehungsweise Dehnung des Bolzens verbleibt,
wenn keine Zugkraft (Fb) auf die Verschraubung einwirkt.

[0039] Vorzugsweise werden die Schritte b) bis f) zumindest einmal wiederholt. Bevorzugt werden die Schritte b) bis
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f) einmal wiederholt. Weiter bevorzugt werden die Schritte b) bis f) zweimal wiederholt. Weiter bevorzugt werden die
Schritte b) bis f) dreimal wiederholt. Weiter bevorzugt werden die Schritte b) bis f) viermal wiederholt. Besonders bevorzugt
werden die Schritte b) bis f) finfmal wiederholt. Aber auch eine haufigere Wiederholung ist méglich.

[0040] In einer Ausfiihrungsform mit einer M48 HV Mutter und einer Flanschdicke von 200 mm liegt beispielsweise
eine Flanschkompressionskraft (Ff) unter der Mutter nach einer einmaligen Durchfiihrung (ohne Wiederholung) der
Schritte b) bis f) bei etwa 48 % der zuvor aufgebrachten Maximalkraft (Fmax) von 1326 kN. Des Weiteren liegt die
Flanschkompressionskraft (Ff) unter der Mutter nach einer sechsmaligen Durchfiihrung (flinfmalige Wiederholung) der
Schritte b) bis f) bei etwa 55 % der zuvor aufgebrachten Maximalkraft (Fmax) von 1326 kN.

[0041] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform miteiner HV Schraube und einer TTG Mutter liegt beispielsweise die Flansch-
kompressionskraft (Ff) unter der Mutter nach einer einmaligen Durchfiihrung (ohne Wiederholung) der Schritte b) bis f)
bei etwa 79 % der zuvor aufgebrachten Maximalkraft (Fmax) von 1326 kN. Des Weiteren liegt die Flanschkompressi-
onskraft (Ff) unter der Mutter nach einer sechsmaligen Durchfilhrung (fiinfmalige Wiederholung) der Schritte b) bis f)
bei etwa 88 % der zuvor aufgebrachten Maximalkraft (Fmax) von 1326 kN.

[0042] Bevorzugt umfasst die Bolzenspannvorrichtung des Messsystems ein Langungswertmessgerat, mit dem ein
Langungswert (Al) gemessen wird, der mit zumindest der Bolzenlangung (Ab), einer Flanschkompression (Af) und einer
Bolzenspannvorrichtungskompression (As) korreliert. Bevorzugtist der LAngungswert (Al) die Summe der Bolzenlangung
(Ab), der Bolzenspannvorrichtungskompression (As) und der Flanschkompression (Af).

[0043] Bevorzugt umfasst das Messsystem zumindest ein Flanschkompressionsmessgerat. Vorzugsweise wird mit
dem Flanschkompressionsmessgerat die Flanschkompression (Af) gemessen. Bevorzugt umfasst das Flanschkom-
pressionsmessgerat einen Flanschkompressionsmessstab. Der Flanschkompressionsmessstab ist zumindest teilweise
in einer Flanschkompressionsmessausnehmung der Aufnahmevorrichtung angeordnet und weist einen Kontakt zur
Bolzenspannvorrichtung und/oder der Mutter auf. Bevorzugt ist mindestens (ber die Flanschkompression (Af) eine
Kompressionskraft bestimmbar.

[0044] Weiter bevorzugt umfasst das Messsystem mindestens ein erstes Flanschkompressionsmessgerat und ein
zweites Flanschkompressionsmessgerat. Vorzugsweise wird mit dem ersten Flanschkompressionsmessgerat eine erste
Flanschkompression (Af1) der Aufnahmevorrichtung unter der Bolzenspannvorrichtung und mit dem zweiten Flansch-
kompressionsmessgerat eine zweite Flanschkompression (Af2) der Aufnahmevorrichtung unter der Mutter des Bolzen-
systems gemessen. Bevorzugt ist mindestens Uber die erste Flanschkompression (Af1) eine Kompressionskraft unter
der Bolzenspannvorrichtung (Fs) bestimmbar. Weiter bevorzugt ist mindestens tber die zweite Flanschkompression
(Af2) eine Kompressionskraft unter der Mutter (Fm) bestimmbar.

[0045] Vorzugsweise wird mittels der Bolzenldngung (Ab), der Flanschkompression (Af) und dem Langungswert (Al)
die Bolzenspannvorrichtungskompression (As) einer Bolzenspannvorrichtung ermittelt. Vorzugsweise ist aus der Doku-
mentation der Bolzenspannvorrichtungskompression (As) in Relation zur zunehmenden Zugkraft (Fb) das bolzenspann-
vorrichtungstypische Kompressionsverhalten zu entnehmen.

[0046] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Verschraubung eines Bolzensystems umfasst, wie eingangs erwahnt,
die Schritte

a) Ermitteln eines bolzensystemtypischen Dehnverhaltens und Ermitteln eines bolzenspannvorrichtungstypischen
Kompressionsverhaltens,

b) Ausrichten der ersten Flanschausnehmung zur zweiten Flanschausnehmung,

c) Einbringung des Bolzensystems in die erste Flanschausnehmung und die zweite Flanschausnehmung,

d) Montieren einer Bolzenspannvorrichtung an den Bolzen auf einer Mutterseite der Flanschverbindung,

e) Aufbringen einer Zugkraft auf den Bolzen, bis eine bestimmte Maximalkraft erreicht ist, und Ermitteln eines
Langungswertes, der mit einer Bolzenldngung einer Bolzenspannvorrichtungskompression und einer Flanschkom-
pression der Flanschverbindung korreliert,

f) Nachdrehen der Mutter mit einem bestimmten Drehmoment,

g) Ablassen der Zugkraft (Fb),

h) mindestens einmalige Wiederholung der Schritte e) bis g), und

i) Auswerten der ermittelten Werte fir Zugkraft und Ladngungswert, Bestimmen der Flanschkompression und daraus
Bestimmen der Flanschkompressionskraft, insbesondere wahrend der Durchfiihrung des Verfahrens, bevorzugt fur
jeden Zeitpunkt der Druckbeaufschlagung und des Druckablassens.

[0047] Im Schritt a) wird ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten ermittelt. Insbesondere wird das Dehnverhalten
mittels eines Zugversuchs ermittelt, bei dem bevorzugt ein Spannungsdehnungsdiagramm und/oder eine Lédngung des
Bolzens in Abhangigkeit der mit der auf diesen aufgebrachten Zugkraft ermittelt wird, beispielsweise mit dem vorstehend
beschriebenen erfindungsgemaflen Messsystem und dem dort beschriebenen Messverfahren. Bevorzugt wird bei der
Ermittlung des bolzensystemtypischen Dehnverhaltens der Bolzen einmal oder mehrfach insbesondere zweimal, weiter
bevorzugt dreimal, weiter bevorzugt viermal, weiter bevorzugt finfmal oder haufiger mit einer steigenden Kraft bis zu



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 566 816 A1

einer Maximalkraft gestreckt und wieder entspannt. Die Maximalkraft entspricht in einer Ausfiihrungsform einer Kraft,
die den Bolzen bis zu seiner Dehngrenze streckt. Bevorzugt wird der Bolzen mehrfach bis zu seiner Dehngrenze gestreckt
und die Langung des Bolzens in Abhangigkeit von der auf diesen aufgebrachten Kraft ermittelt. Es wird davon ausge-
gangen, dass ein Bolzen aus einer Charge Bolzen, weiter bevorzugt ein ahnlich hergestellter Bolzen, insbesondere mit
gleichen MaRen, Gewinde, Gewindesteigung, Legierung und Lange, sich identisch wie der getestete Bolzen verhalt.
Insofern weist ein Bolzen mit den gleichen Ausmessungen und der im Wesentlichen gleichen Legierung des getesteten
Bolzens das bolzensytemtypische Dehnverhalten des getesteten Bolzens auf.

[0048] Weiterhin wird ein bolzenspannvorrichtungstypisches Kompressionsverhalten, beispielsweise mit dem vorste-
hend beschriebenen erfindungsgemaflien Messsystem und dem dort beschriebenen Messverfahren, ermittelt, wobei
eine Bolzenspannvorrichtung gepruft beziehungsweise verwendet wird, die der eingesetzten Bolzenspannvorrichtung
im Wesentlichen gleicht. Hierbei wird ein Bolzen mittels der Bolzenspannvorrichtung gespannt und dabei das Kompres-
sionsverhalten ermittelt. Bevorzugt wird das bolzenspannvorrichtungstypische Kompressionsverhalten gleichzeitig mit
dem bolzensystemtypischen Dehnverhalten ermittelt, indem ein Bolzensystem in einer Aufnahmevorrichtung und/oder
einer Flanschverbindung eingefiihrt wird und mit der Bolzenspannvorrichtung bis zur Maximalkraft, insbesondere bis zu
der Kraft, die den Bolzen bis zur Dehngrenze bringt, gespannt. Dabei wird, wie weiter oben betreffend das erfindungs-
gemale Messsystem und das damit durchfiihbare Messverfahren ausgefiihrt, sowohl die Kompression der Bolzen-
spannvorrichtung als auch die Ladngung des Bolzens ermittelt. Sind diese bekannt, kann ein baugleicher Bolzen, der
das bolzensystemtypische Dehnverhalten aufweist und eine Bolzenspannvorrichtung, die das bolzenspannvorrich-
tungstypische Kompressionsverhalten aufweist, flir das vorgeschlagene Verfahren verwendet werden.

[0049] In Schritt b) wird die erste Flanschausnehmung zur zweiten Flanschausnehmung ausgerichtet. Bevorzugt
werden alle Flanschausnehmungen des ersten Flansches mit allen Flanschausnehmungen des zweiten Flansches
ausgerichtet.

[0050] In Schritt ¢) wird das Bolzensystem in die erste Flanschausnehmung und die zweite Flanschausnehmung, die
bevorzugt fluchtend zueinander ausgerichtet sind, eingeftihrt. Bei einer Ausfiihrung, bei der das Widerlager einen Schrau-
benkopfaufweist, der materialverbunden mitdem Bolzen ist, wird der Bolzen in die Flanschausnehmung im Wesentlichen
bis zur Anlage des Widerlagers an den zweiten Flansch gefiihrt. Infolgedessen wird die Mutter auf den Bolzen, auf der
dem Widerlager gegeniiberliegenden Seite, aufgeschraubt, so dass dieser mit seiner Auflageflache auf der Mutterseite
des ersten Flansches aufliegt. Danach wird die Mutter mit einem bestimmten Drehmoment angezogen. Insbesondere
istdaraufzu achten, dass die Mutter derart auf den Bolzen aufgeschraubt wird, dass ein Uberstand des Bolzens zwischen
einem mutterseitigen Ende des Bolzens und der Mutter eine Minimallange aufweist, die zur Aufschraubung der Bolzen-
spannvorrichtung notwendig ist.

[0051] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das Einbringen des Bolzensystems in die Flanschaus-
nehmung die Schritte umfasst:

- Aufschrauben der Mutter auf dem Bolzen,

- Einfihrung des Bolzens in die Flanschausnehmung, im Wesentlichen bis zur Anlage der Mutter an den ersten
Flansch,

- Aufschrauben des Widerlagers auf den Bolzen und

- Anziehen der Mutter auf dem Widerlager mit einem bestimmten Drehmoment.

[0052] Insbesondere ist bei dieser Ausgestaltung vorgesehen, dass das Widerlager eine Gegenmutter aufweist.
[0053] In Schritt d) wird eine Bolzenspannvorrichtung an den Bolzen auf einer Mutterseite der Flanschverbindung
montiert. Die Bolzenspannvorrichtung wird insbesondere derart auf den Bolzen aufgeschraubt, dass zumindest ein oben
genannter Uberstand des Bolzens (iber die Mutter von einer Zugeinheit der Bolzenspannvorrichtung, insbesondere
einem Zugeinheitsinnengewinde, gegriffen wird. Die Bolzenspannvorrichtung stiitzt sich weiter bevorzugt mit ihrem
Gehause auf dem Flansch ab.

[0054] Wahrend der folgenden Schritte wird, wie in Schritt €) genannt, eine Zugkraft auf den Bolzen aufgebracht und
ein Langungswert ermittelt, der mit einer Bolzenl&ngung, einer Bolzenspannvorrichtungskompression und einer Flansch-
kompression der Flanschverbindung korreliert. Die aufgebrachte Zugkraft ist insbesondere die Kraft, die mittels der
Bolzenspannvorrichtung auf den Bolzen aufgebracht wird. Die Bolzenspannvorrichtung funktioniert insbesondere hy-
draulisch, wobei mittels eines Hydraulikdrucks die Zugeinheit der Bolzenspannvorrichtung bewegt wird. Die Zugkraft
wird rechnerisch anhand des auf die Zugeinheit aufgegebenen, insbesondre hydraulischen, Drucks ermittelt. Weiter
bevorzugt zeichnet sich die Zugkraft aus dem auf die Zugeinheit gegebenen Druck mal der Kolbenflache aus. Vorzugs-
weise misst die Bolzenspannvorrichtung den Langungswert, wobei ein zuriickgelegter Weg der Zugeinheit relativ zum
Gehause gemessen wird. Vorzugsweise werden die Werte von Langungswert und Zugkraft zueinander ins Verhaltnis
gesetzt, so dass diese beispielsweise graphisch darstellbar sind. Der Ladngungswert ist insbesondere die Summe der
Bolzenlangung, der Bolzenspannvorrichtungskompression und der Flanschkompression. Vorzugsweise weisen fir die
Summenbildung die Bolzenldngung, die Bolzenspannvorrichtungskompression und die Flanschkompression ein posi-
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tives Vorzeichen auf.

[0055] Weiter wird in Schritt e) die Zugkraft auf den Bolzen aufgebracht, bis eine bestimmte Maximalkraft (Fmax)
erreicht ist. Vorzugsweise wird die Zugkraft stetig steigend oder schrittweise erhoht, bis die Maximalkraft erreicht ist.
Die Maximalkraft entspricht in einer bevorzugten Ausgestaltung einer (Zug-)Kraft, die zur LAngung des Bolzens bis hin
zu einer bolzensystemtypischen Dehngrenze (RE), die auch Streckgrenze genannt wird, erfolgt. Die Maximalkraft (Fmax)
kann aber auch niedriger oder hoéher sein als die Zugkraft, die zur Erreichung der Dehngrenze (RE) bendtigt wird. In
einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Maximalkraft eine Kraft ist, die zu einer Langung des Bolzens
von etwa 80 % bis etwa 120 % der bolzentypischen Dehngrenze, bevorzugt von etwa 90 % bis etwa 120 %, weiter
bevorzugt von etwa 95 % bis etwa 120 % der bolzentypischen Dehngrenze, erfolgt. Bevorzugt erfolgt eine Dehnung
beziehungsweise Langung des Bolzens zumindest einmal, gleich ob im ersten Schritt €) oder in der mindestens einma-
ligen Wiederholung nach Schritt h), bis zu seiner Dehngrenze beziehungsweise Streckgrenze. Die Maximalkraft kann
aber auch Uber der Dehngrenze liegen. Durch die Aufbringung einer bestimmten Maximalkraft bis zu oder leicht tber
der Dehngrenze werden plastische Verformungen im Material des Bolzens hervorgerufen. Diese sind nach zweifacher
bis vierfacher Wiederholung der Dehnung beziehungsweise Langung des Bolzens nicht mehr feststellbar. Bevorzugt
wird bei einer mindestens einmal erfolgenden Wiederholung der Langung eine Maximalkraft aufgebracht, die derjenigen
der ersten Langung entspricht, und bevorzugt nahe an oder leicht Gber der Dehngrenze, bevorzugt in einem Bereich
von etwas 95 % bis etwa 110%, liegt.

[0056] In Schrittf) wird die Mutter miteinem bestimmten Drehmomentnachgedreht. In einer Ausfihrungsform geschieht
das Nachdrehen der Mutter von Hand. Vorzugsweise wird die Mutter in Richtung des ersten Flansches bzw. der Flansch-
verbindung geschraubt und mit einem bestimmten Drehmoment angezogen. Vorzugsweise ist das bestimmte Drehmo-
ment etwa 10 Nm bis etwa 100 Nm, bevorzugt etwa 25 Nm bis etwa 60 Nm, weiter bevorzugt etwa 50 Nm.

[0057] Im Schritt g) wird die Zugkraft auf eine Riickstellkraft von etwa O N gesetzt. Insbesondere erfahrt die Flansch-
verbindung unterhalb der Mutter eine Flanschkompressionskraft, welche die beiden Flansche miteinander verpresst.
[0058] In Schritt h) werden die Schritte e) bis g) mindestens einmal wiederholt, es wird wiederholt die Zugkraft auf
den Bolzen aufgebracht.

[0059] In Schritt i) werden die Werte fir Zugkraft und Langungswert ausgewertet und die die Flanschkompression
und daraus die Flanschkompressionskraft bestimmt. Die Flanschkompressionskraft entspricht der Zugkraft, die auf den
Bolzen aufgebracht wird, um die Mutter von dem Flansch zu I6sen beziehungsweise abzuheben, bzw. der Kraft, bei der
die Mutter ohne Krafteinleitung in den Flansch auf dem Flansch aufliegt. Insbesondere kann die Flanschkompressions-
kraft durch Ermittlung der Steigung der gemessenen Hookeschen Geraden des Langungswertes bzw. der Bolzenlangung
ermittelt werden. Die Steigung des Verhaltnisses von Kraft zur Bolzenlangung ist steiler bis zu dem Punkt, an dem die
Mutter von dem Flansch abhebt.

[0060] Die Auswertung kann bevorzugt schon wahrend der Ausfiihrung des Verfahrens erfolgen, so dass nach Be-
endigung des erfindungsgemafen Verschraubungsverfahrens die Flanschkompressionskraft und die Flanschkompres-
sion bekannt sind. Insbesondere ist vorgesehen, dass die Flanschkompression (Af) aus dem Langungswert (Al) wie
folgt ermittelt wird: Af = Al - Ab - As, wobei (Ab) die Bolzenlangung und (As) die Bolzenspannvorrichtungskompression
ist. Da bolzensystemtypisch die Bolzenldngung (Ab) bekannt ist und bolzenspannvorrichtungstypisch die Bolzenspann-
vorrichtungskompression fir alle Zugkrafte bekannt ist und der LAngungswert dem gemessenen Wert entspricht, kann
die Flanschkompression, wie oben geschildert, berechnet werden.

[0061] Mit dem vorgeschlagenen Verfahren kann vorteilhafterweise eine sichere Verpressung der offenliegenden
Flansche erfolgen, insbesondere, wenn diese Toleranzen aufweisen, die zu Spalten zwischen den Flanschen fiihren
kénnen. Insbesondere im Windkraftanlagenbereich werden sehr grof3e Flanschverbindungen verwendet, die, anders
als im normalen Maschinenbau, nicht exakt hergestellt und/oder berechnet werden kénnen. Das fiihrt dazu, dass beim
Verspannen des Bolzens zuerst Spalte zwischen den Flanschen geschlossen werden und sich danach erst eine Kraft
zur Kompression der Flansche aufeinander aufbauen kann. Aus dem Stand der Technik ist bekannt, die Bolzen mit
einer bestimmten Kraft, beispielsweise etwa 70 % bis etwa 80 % zur Dehngrenze, zu spannen und anzunehmen, dass
die Kraft, die zur Spannung des Bolzens verwendet wird, etwa der Flanschkompressionskraft entspricht.

[0062] Mitdem vorgeschlagenen System ist es nun mdglich, sowohl die Flanschkompression als auch die Verformung
des Flansches unter der Mutter des Bolzensystems als auch die Flanschkompressionskraft, also die Kraft, mit der das
Bolzensystem die beiden Flansche aufeinanderpresst, zu bestimmen und zu dokumentieren. Das Ermitteln eines bol-
zensystemtypischen Dehnverhaltens sowie des bolzenvorrichtungstypischen Kompressionsverhaltens, insbesondere
mit dem vorstehend beschriebenen erfindungsgemalen Messsystem und dem dort beschriebenen Messverfahren, hat
den Vorteil, dass zumindest die Bolzen und Bolzenspannvorrichtungen jeweils einer Charge, weiter bevorzugt einer
Produktreihe, weiter bevorzugt einer Produktreihe fir die Ausfiihrung des Verfahrens, verwendet werden kénnen. Da
das Verhalten der Bolzen bzw. des Bolzensystems und der Bolzenspannvorrichtung fir die jeweilige Zugkraft, insbe-
sondere auch beim mehrfachem Spannen und Entspannen des Bolzens bekannt ist, kdnnen eindeutige Riickschliisse
auf das Verhalten der Flansche gezogen werden.

[0063] In einer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Schritte e) bis g) zumindest einmal wiederholt werden. Insbe-
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sondere werden die Schritte e) bis g) wiederholt mit einer Maximalkraft, die den Bolzen bis zu seiner bolzensystemty-
pischen Dehngrenze lenkt. Dies hat den Vorteil, dass sich Setzerscheinungen innerhalb des Gefliges des Bolzens
ergeben, die einer Alterung bzw. einem Kriechen durch Alterung vorbeugen und infolgedessen in der Flanschverbindung
vorweggenommen werden. Hierdurch sitzt der Bolzen auch noch nach einer geraumen Zeit mit im Wesentlichen der
gleichen Spannung in der Flanschverbindung, so dass ein kostenintensives Nachziehen der mindestens einen Mutter
des Bolzensystems entfallen kann.

[0064] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass vor dem Schritt h) eine Zugkraft auf dem Bolzen
aufgebracht wird, insbesondere bis die Maximalkraft erreicht ist, die Mutter gel6st wird, die Zugkraft auf Null gesetzt
wird und dann die Zugkraft auf eine Sollkraft (F) gesetzt wird, die bevorzugt kleiner ist als die Maximalkraft. Insbe-
sondere ist diese Vorgehensweise vorteilhaft, wenn die Maximalkraft der Kraft entspricht, bei der die Dehngrenze des
Bolzens erreicht wird, um das Bolzensystem mit einer geringeren Spannkraft mit der Flanschverbindung zu verspannen.
Dies hat den Vorteil, dass bei grolen wechselnden Lasten der Bolzen nicht Gber seine Dehngrenze hinaus belastet
wird. Insbesondere ist vorgesehen, dass ein Langungswert zur Bestimmung der Flanschkompression bei einer Zugkraft
ermittelt wird, die einer Kalibrierungskraft entspricht. Vorzugsweise ist die Kalibrierungskraft etwa 1 % bis etwa 5 %,
weiter bevorzugt etwa 1 % bis etwa 3 %, weiter bevorzugt etwa 2 % bis etwa 3 % der Maximalkraft. In einer Ausfuh-
rungsform ist vorgesehen, dass die Kalibrierungskraft etwa 10 kN bis etwa 100 kN, weiter bevorzugt etwa 20 kN bis
etwa 50 kN, weiter bevorzugt etwa 40 kN ist. Dies hat den Vorteil, dass die Bolzenspannvorrichtung sicher gespannt ist
und sich weiter bevorzugt bolzenspannvorrichtungstypische, bauartbedingte Spalte und Offnungen geschlossen haben,
um ein genaue Messung zu erzeugen. Weiter bevorzugt ist vorgesehen, dass fir Messungen Werte herangezogen
werden, die beim Druckaufbau und vorzugsweise nicht beim Druckabbau gemessen werden.

[0065] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Flanschkompression aus dem Langungswert wie
folgt ermittelt wird: Flanschkompression = Langungswert - Bolzenlangung - Bolzenspannvorrichtungskompression, wo-
bei die Bolzenldngung aus dem bolzensystemtypischen Dehnverhalten fiir jede Zugkraft bekannt ist und die Bolzen-
spannvorrichtungskompression aus dem bolzenspannvorrichtungstypischen Kompressionsverhalten fiir jede Zugkraft
bekannt ist.

[0066] Ineinerweiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das Aufbringen von Zugkraft auf den Bolzen unterbrochen
wird, wenn anhand des Langungswertes ein nichtbolzensystemtypisches Verhalten, insbesondere ein ungewdéhnliches
Dehnverhalten, des Bolzensystems festgestellt wird. Wird eine Dehngrenze des gelenkten Bolzens festgestellt bei einer
Kraft, die nicht der bolzensystemtypischen Kraft fiir die Dehngrenze entspricht, spricht dies fir einen fehlerhaften oder
falschen Bolzen. Um Zerstérungen an der Flanschverbindung, den umliegenden Geratschaften oder der Bolzenspann-
vorrichtung zu vermeiden und insbesondere auch, um Verletzungen von Menschen in der Umgebung der Bolzenspann-
vorrichtung zu vermeiden, wird in einer Ausfiihrungsform mit Erkennen einer nichtbolzensystemtypischen Dehngrenze
des Bolzensystems der Druck kontrolliert abgelassen und eine Fehlermeldung ausgegeben, so dass der Bolzen aus-
getauscht werden kann.

[0067] Eine beispielhafte Ausfiihrungsform des Verfahrens zur Verschraubung eines Bolzensystem sieht vor, dass
im Vorfeld der Verschraubung an zumindest einem Testbolzen ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten, ermittelt
bevorzugt mit dem vorstehend beschriebenen erfindungsgemafiien Messsystem und dem dort beschriebenen Messver-
fahren, ermittelt wird. Weiterhin wird ein bolzenspannvorrichtungstypisches Kompressionsverhalten der Bolzenspann-
vorrichtung, ermittelt bevorzugt mit dem vorstehend beschriebenen erfindungsgemafien Messsystem und dem dort
beschriebenen Messverfahren, ermittelt. Dies kann sowohl mittels der Bolzenspannvorrichtung selber erfolgen als auch
mittels eines baugleichen Produktes. Im Folgenden werden die Flansche so zueinander ausgerichtet, dass die Bolzen-
systeme in die Flanschausnehmungen eingefiihrt werden kénnen. Hierzu ist in einer Ausfihrungsform vorgesehen,
dass die Bolzen bereits auf dem ersten Flansch derart aufgesteckt sind, dass diese nicht nach unten aus dem Flansch
ragen. Insbesondere bei einer Windkraftanlagenvorrichtung kénnen so der Bolzen und der erste Flansch mittels eines
Krans gleichzeitig auf den zweiten Flansch gesetzt werden. Die Flanschausnehmungen des ersten und des zweiten
Flansches werden zueinander ausgerichtet, und dann werden die Bolzensysteme in die erste Flanschausnehmung und
die zweite Flanschausnehmung eingebracht. Auf der Mutterseite der Flanschverbindung, das ist die Seite der Flansch-
verbindung, auf der die Mutter des Bolzensystems angeordnet ist, wird die Bolzenspannvorrichtung montiert. Insbeson-
dere wird die Bolzenspannvorrichtung auf dem Bolzen aufgeschraubt. Sodann wird eine Zugkraft auf den Bolzen auf-
gebracht, die bevorzugt bis zu einer Maximalkraft gesteigert wird, die bevorzugt zur bolzensystemtypischen Langung
bis zur Dehngrenze des Bolzens fihrt. Dann wird die Mutter mit einem bestimmten Drehmoment nachgedreht, so dass
diese mit bevorzugt 50 Nm angezogen ist. Die Zugkraft wird auf die Rickstellkraft von etwa O N gebracht, so dass die
Mutter des Bolzensystems und die Flanschverbindung mit der maximal mit dem Bolzensystem aufbringbaren Kraft
belastet werden. Nachfolgend wird wieder die Zugkraft auf den Bolzen aufgebracht und diese vorzugsweise bis zur
Maximalkraft gesteigert. Sodann wird die Mutter geldst und die Kraft wieder auf die Ruckstellkraft gesetzt. Erneut wird
eine Zugkraft auf den Bolzen aufgebracht, so dass dieser bis zu einer geforderten Sollkraft gestreckt wird, die bevorzugt
zwischen 70 % und 100 % der Maximalkraft liegt. Die Mutter wird sodann wieder mit einem bestimmten Drehmoment
von vorzugsweise 50 Nm angezogen und die Zugkraft auf die Riickstellkraft zuriickgesetzt. Wahrend des ganzen Ver-
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fahrens werden die Zugkraft auf den Bolzen und ein Langungswert, der die Summe der Bolzenldangung, der Bolzen-
spannvorrichtungskompression und der Flanschkompression ist, ermittelt. Die Werte, die bei einer Kalibrierungskraft
von vorzugsweise etwa 40 kN ermittelt werden, werden gesichert und dokumentiert. Weiterhin wird die Zugkraft bei
Lésen der Mutter von der Flanschverbindung als Flanschkompressionskraft dokumentiert und gesichert. Auch alle an-
deren Werte der Aufzeichnung wahrend des Verfahrens werden als Dokumentation insbesondere graphisch gesichert.
[0068] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen gehen aus den nachfolgenden Zeichnungen hervor. Gleiche Teile oder
Teile mit gleicher Funktion kdnnen die gleichen Bezugszeichen aufweisen. Es zeigen:

Fig. 1A eine erste Ausfihrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer seitlichen
Schnittansicht;

Fig. 1B eine zweite Ausfiihrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer seitlichen
Schnittansicht;

Fig. 1C eine dritte Ausfiihrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer seitlichen
Schnittansicht;

Fig. 2 eine vierte Ausfiihrungsform eines Bolzensystems 10 ohne Mutter 12, eine Flanschverbindung 81 und eine
Bolzenspannvorrichtung 200;

Fig. 3 eine Mehrzahl von Dehnverhalten eines Messverfahrens mit einem Messsystem 100;

Fig. 4 ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten eines HV Bolzens und einer HV Multter;

Fig. 5 ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten eines Stud Bolzens und zwei TTG Muttern;

Fig. 6 eine Ausflihrungsform eines Bolzens 20 und ein Widerlager 32 eines Bolzensystems 10;

Fig. 7 eine Ausflihrungsform eines Messsystems 100 in einer Vorderansicht;

Fig. 8 das Messsystem 100 aus Fig. 7 in einer Seitenansicht;

Fig. 9 eine Bolzenspannvorrichtung 200 und eine Aufnahmevorrichtung 80 in einer Seitenansicht; und

Fig. 10 ein Bolzensystem 10, die Bolzenspannvorrichtung 200 und die Aufnahmevorrichtung 80 aus Fig. 9 in einer
seitlichen Schnittansicht.

[0069] Fig. 1A zeigt eine erste Ausfilhrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer
seitlichen Schnittansicht. Das Bolzensystem 10 weist einen Bolzen 20, eine Mutter 12 und ein Widerlager 32 auf. Der
Bolzen 20 ist als ein HV Bolzen ausgebildet. Weiter ist die Mutter 12 als eine HV Mutter ausgebildet und das Widerlager
32 weist einen Schraubenkopf auf, der unmittelbar mit dem Bolzenmaterial verbunden ist. Unter dem Widerlager 32 ist
eine nicht naher bezeichnete Unterlegscheibe angeordnet. Die Flanschverbindung 81 weist einen ersten Flansch 82
mit einer ersten Flanschausnehmung 84 und einer Flanschoberflache 86 und einen zweiten Flansch 92 mit einer zweiten
Flanschausnehmung 94 auf. Der Bolzen 20 des Bolzensystems 10 ist in die erste Flanschausnehmung 84 und die zweite
Flanschausnehmung 94 eingebracht.

[0070] Fig. 1B zeigt eine zweite Ausflihrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer
seitlichen Schnittansicht. Das Bolzensystem 10 weist einen Bolzen 20, eine Mutter 12 und ein Widerlager 32 auf. Der
Bolzen 20 ist als ein HV Bolzen ausgebildet. Weiter ist die Mutter 12 als eine TTG Mutter ausgebildet und das Widerlager
32 weist einen Schraubenkopf auf, der unmittelbar mit dem Bolzenmaterial verbunden ist. Unter dem Widerlager 32 ist
eine nicht ndher bezeichnete Unterlegscheibe angeordnet. Die TTG Mutter 12 weist ein Mutterinnengewinde auf, das
einem Auflengewinde eines geldngten Bolzens 20 entspricht. Die Flanschverbindung 81 weist einen ersten Flansch 82
mit einer ersten Flanschausnehmung 84 und einer Flanschoberflache 86 und einen zweiten Flansch 92 mit einer zweiten
Flanschausnehmung 94 auf. Der Bolzen 20 des Bolzensystems 10 ist in die erste Flanschausnehmung 84 und die zweite
Flanschausnehmung 94 eingebracht.

[0071] Fig. 1C zeigt eine dritte Ausfiihrungsform eines Bolzensystems 10 und eine Flanschverbindung 81 in einer
seitlichen Schnittansicht. Das Bolzensystem 10 weist einen Bolzen 20, eine Mutter 12 und ein Widerlager 32 auf. Der
Bolzen 20 ist als ein Stud-Bolzen ausgebildet, der an zwei Endbereichen des Bolzens 20 ein AuRengewinde aufweist.
Weiter ist die Mutter 12 als TTG Mutter und das Widerlager 32 ebenfalls als TTG Mutter ausgebildet. Die Flanschver-
bindung 81 weist einen ersten Flansch 82 mit einer ersten Flanschausnehmung 84 und einer Flanschoberflache 86 und
einen zweiten Flansch 92 mit einer zweiten Flanschausnehmung 94 auf. Der Bolzen 20 des Bolzensystems 10 ist in die
erste Flanschausnehmung 84 und die zweite Flanschausnehmung 94 eingebracht.

[0072] Fig. 2 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform eines Bolzensystems 10 jedoch ohne Mutter 12, eine Flanschverbin-
dung 81 und eine Bolzenspannvorrichtung 200. Der Bolzen 20 des Bolzensystems 10 ist in einer ersten und einer zweite
Flanschausnehmung 84, 94 der Flanschverbindung 81 eingebracht. Auf einer Flanschoberflache 86 einer Mutterseite
83 des ersten Flansches 82 ist die Bolzenspannvorrichtung 200 mit einer Auflageflache 204 auf dem ersten Flansch 82
angeordnet. Die Bolzenspannvorrichtung 200 umfasst ein Gehause 202 und eine Zugeinheit 210. Das Gehause 202
umschlieRt die Zugeinheit 210 um im Wesentlichen drei Seiten. Das Gehause 202 weist eine offene Seite in Richtung
des ersten Flansches 82 auf, tiber welche die Zugeinheit 210 den Bolzen 20 des Bolzensystems 10 greift.

[0073] Fig. 3 zeigt eine Mehrzahl von Dehnverhalten eines Messverfahrens mit einem Messsystem 100. In Fig. 3 wird
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ein Diagramm veranschaulicht, das auf der Ordinate (y-Achse) eine Zugkraft am Bolzen Fb und auf der Abszisse (x-
Achse) Langungen und Kompressionen, alle mit positivem Vorzeichen, wiedergibt. Fiir das Messverfahren umfasst das
Messsystem 100 einen M48 Stud Bolzen 20 und zwei M48 TTG Muttern 12, 32. Der Stud Bolzen 20 ist ein Bolzen, der
an zwei Endbereichen ein Gewinde aufweist, in das die TTG Muttern 12, 32 greifen kdnnen. Fir die Durchfihrung des
Messverfahrens wird die Zugkraft Fb stetig erhoht, bis diese eine Maximalkraft Fmax von etwa 1326 kN aufweist.
Verdeutlicht ist ein Kompressionsverhalten der Flanschkompression 54, ein bolzentypisches Dehnverhalten 50, ein
bolzenspannvorrichtungstypisches Kompressionsverhalten 52 und ein gemessenes Langungsverhalten 56. Fir das
Kompressionsverhalten der Flanschkompression 54 wird eine Flanschkompression Af in Relation zur Zugkraft Fb ge-
sehen. Weiter wird fiir das bolzentypische Dehnverhalten 50 eine Bolzenlangung Ab in Relation zur Zugkraft Fb gesehen.
Weiter wird fiir das bolzenspannvorrichtungstypische Kompressionsverhalten 52 eine Bolzenspannvorrichtungskomp-
ression As in Relation zur Zugkraft Fb gesehen und fiir das gemessene Langungsverhalten 56 wird ein Langungswert
Al in Relation zur Zugkraft Fb gesehen.

[0074] Sobald die Maximalkraft Fmax von etwa 1326 kN erreicht ist, wird eine der TTG Muttern 12 mit einem Dreh-
moment von etwa 50 Nm auf den Bolzen 20 angezogen. AnschlieRend wird die Zugkraft bis zu einer Kalibrierungskraft
Fk von etwa 40 kN zuriickgestellt (siehe Fig. 4 und 5).

[0075] Fig. 4 zeigt ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten eines M48 HV Bolzens und einer M48 HV Mutter. Fig.
4 zeigt ein Diagramm, das auf der Ordinate (y-Achse) eine Zugkraft am Bolzen Fb und auf der Abszisse (x-Achse) die
Bolzenlangung Ab wiedergibt. In einem ersten Schritt eine Zugkraft Fb auf den Bolzen 20 aufgebracht, bis eine Maxi-
malkraft Fmax von etwa 1326 kN erreicht ist. Die Zugkraft Fb wird stetig steigend erhéht, bis die Maximalkraft Fmax
erreicht ist. Die Maximalkraft Fmax entspricht einer Kraft, die zur Langung des Bolzens 20 bis hin zu einer bolzensys-
temtypischen Dehngrenze RE notwendig ist. In einem zweiten Schritt wird die Mutter 12 mit einem bestimmten Dreh-
moment von etwa 50 Nm nachgedreht. Die Mutter 12 wird in Richtung der Flanschverbindung 81 geschraubt und mit
dem bestimmten Drehmoment angezogen. In einem dritten Schritt wird die Zugkraft Fb auf eine Kalibrierungskraft Fk
gesetzt. Bevorzugt liegt die Kalibrierungskraft Fk in einem Bereich von etwa 40 kN bei diesem M48 Bolzensystem.
Insbesondere erfahrt die Flanschverbindung 81 unterhalb der Mutter 12 eine Flanschkompressionskraft Af (Fig. 4 nicht
zu entnehmen), welche die beiden Flansche 82, 92 miteinander verpresst. In einem vierten Schritt wird wiederholt die
Zugkraft Fb auf den Bolzen 20 aufgebracht, bis diese zumindest eine Flanschkompressionskraft Af Ubersteigt. Die
Flanschkompressionskraft Af entspricht insbesondere der Zugkraft Fb, die auf den Bolzen 20 aufgebracht wird, um die
Mutter 12 von dem Flansch 82 abzuheben bzw. der Kraft, bei der die Mutter 12 ohne Krafteinleitung in den Flansch 82
auf dem Flansch 82 aufliegt. Insbesondere kann die Flanschkompressionskraft Af durch Ermittlung der Steigung der
Hookeschen Gerade der Bolzenlangung Ab ermittelt werden. Die Steigung des Verhaltnisses von Kraft Fb zur Bolzen-
langung Ab ist steiler bis zu dem Punkt, wo die Mutter 12 von dem Flansch 82 abhebt.

[0076] Fig. 5 zeigt ein bolzensystemtypisches Dehnverhalten eines M48 Stud Bolzens und zwei M48 TTG Muttern.
In Fig. 5 wird ein Diagramm veranschaulicht, das auf der Ordinate (y-Achse) eine Zugkraft am Bolzen Fb und auf der
Abszisse (x-Achse) die Bolzenldngung Ab wiedergibt. Das Prinzip bzw. der Ablauf des Verfahrens unterscheidet sich
nicht von dem der Fig. 4. Insbesondere veranschaulicht das Diagramm aus Fig. 5, dass nach dem Anziehen der TTG
Mutter 12 auf dem Bolzen 20 mit einem bestimmten Drehmoment und der Entnahme der Zugkraft Fb die Bolzenlangung
Ab nicht so deutlich abnimmt, wie in Fig. 4 verdeutlicht.

[0077] Fig. 6 zeigt eine Ausflihrungsform eines Bolzens 20 und ein Widerlager 32 eines Bolzensystems 10. Das
Widerlager 32 weist einen Schraubenkopf auf und ist unmittelbar mit dem Bolzen 20 verbunden. Der Bolzen 20 ist
beispielhaft als HV Bolzen ausgebildet. Der Bolzen 20 weist eine erste Stirnseite 23 und das Widerlager 32 eine zweite
Stirnseite 33 auf. Der Bolzen 20 weist mittig auf der ersten Stirnseite 23 ein erstes Kontaktelement 21 auf. Weiter weist
das Widerlager 32 auf der zweiten Stirnseite 33 ein zweites Kontaktelement 31 auf. Das erste und das zweite Kontak-
telement 21, 31 sind in die erste und zweite Stirnseite des Bolzens 20 und des Widerlagers 32 eingelassen und ragen
im Wesentlichen kuppelférmig aus den Stirnseiten 23, 33 heraus. Der Bolzen 20 und das Widerlager 32 weisen eine
Lange 24 auf, die die Lange des Bolzens 20 und des Widerlagers 32 in Richtung einer Léangserstreckung des Bolzens
20 ist. Des Weiteren weist der Bolzen 20 ausgehend von der ersten Stirnseite 23 ein AuRengewinde 26 auf, das in
Richtung des Widerlagers 32 auf dem Bolzen 20 ausgebildet ist. Neben der Lange 24 veranschaulicht Fig. 6 eine
Bolzenlangung Ab, die die Differenzlange eines gelangten Bolzens (Fig. 6 nicht zu entnehmen) zu einem ungeléngten
Bolzen 20 beschreibt.

[0078] Fig.7 zeigteine Ausfiihrungsform eines Messsystems 100 in einer Vorderansicht. Das Messsystem 100 umfasst
eine Aufnahmevorrichtung 80, eine Bolzenspannvorrichtung 200 und ein Bolzenlangungsmessgerat 102. Mit dem Bol-
zenlangungsmessgerat wird eine Bolzenldngung Ab gemessen. Die Aufnahmevorrichtung 80 weist einen ersten Flansch
82 und einen zweiten Flansch 92 auf und bildet eine Flanschverbindung 81. Die Aufnahmevorrichtung 80 bzw. die
Flanschverbindung 81 weist den ersten Flansch 82 und den zweiten Flansch 92 auf, wobei der erste Flansch 82 eine
Mutterseite 83 mit einer Flanschoberflache 86 und eine erste Kontaktseite 85 aufweist und der zweite Flansch 92 eine
zweite Kontaktseite 95 und eine Widerlagerseite 93 aufweist. Die erste Kontaktseite 85 und die zweite Kontaktseite 95
sind einander zugeordnet. Des Weiteren ist die Bolzenspannvorrichtung 200 auf einer Flanschoberflache 86 der Mut-
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terseite 83 der Aufnahmevorrichtung 80 bzw. der Flanschverbindung 81 angeordnet. Die Aufnahmevorrichtung 80 ist
unterseitig bzw. widerlagerseitig mit zwei Beabstandungselementen 140 verbunden. Der zweite Flansch 92 liegt mit der
Widerlagerseite 93 an zwei Endbereichen einer Langserstreckung der Aufnahmevorrichtung 80 auf den Beabstandungs-
elementen 140 auf.

[0079] Das Bolzenldangungsmessgerat 102 umfasst ein Stativ 104 und einen Rahmen 110, wobei das Stativ 104
mindestens eine Lagerung 105 (siehe Fig. 8) aufweist, die den Rahmen 110 translatorisch lagert. Das Stativ 104 ist als
ein tragendes Element auf einem Untergrund angeordnet. Zumindest auf der Widerlagerseite 93 sind ein erstes und ein
zweites Flanschkompressionsmessgerat 120, 130 angeordnet. Mit dem ersten Flanschkompressionsmessgerat 120
wird eine erste Flanschkompression Af1 gemessen und mit dem zweiten Flanschkompressionsmessgerat 130 wird eine
zweite Flanschkompression Af2 gemessen.

[0080] Fig. 8 zeigt das Messsystem 100 aus Fig. 7 in einer Seitenansicht. Das Messsystem 100 umfasst die Aufnah-
mevorrichtung 80, die Bolzenspannvorrichtung 200 und das Bolzenlangungsmessgerat 102. Die Aufnahmevorrichtung
80 weist den ersten Flansch 82 und den zweiten Flansch 92 auf und bildet die Flanschverbindung 81. Der erste Flansch
82 weist die Mutterseite 83 mit einer Flanschoberflache 86 und die erste Kontaktseite 85 auf und der zweite Flansch 92
weist die zweite Kontaktseite 95 und die Widerlagerseite 93 auf. Weiter ist Fig. 8 zu entnehmen, dass der zweite Flansch
92 auf zumindest einem der zwei Beabstandungselemente 140 aufliegt. Das Bolzenlangungsmessgerat 102 umfasst
das Stativ 104 und den Rahmen 110, wobei das Stativ 104 zwei Lagerungen 105 (siehe Fig. 8) aufweist, die den Rahmen
110 translatorisch lagern. Der Rahmen 110 des Bolzenlangungsmessgerates 102 liegt tiber ein Federelement 108 auf
dem Stativ 104 auf. Durch die Auflage des Rahmens 110 ist das Federelement 108 zu einem gewissen Teil vorgespannt.
Der Rahmen 110 des Bolzenldngungsmessgerates 102 weist einen Bolzenlangungsmessstab 112 und einen Bolzen-
taster 117 (Fig. 8 nicht zu entnehmen) auf. Der Bolzenlangungsmessstab 112 ist der Mutterseite 83 der Aufnahmevor-
richtung 80 zugeordnet und der Bolzentaster 117 der Widerlagerseite 93 der Aufnahmevorrichtung 80. Die Bolzenspann-
vorrichtung 200 des Messsystems 100 weist ein LAngungswertmessgerat 230, mit dem ein Langungswert Al gemessen
wird, auf. Die Bolzenspannvorrichtung 200 misst einen korrelierenden Langungswert Al, wobei ein zuriickgelegter Weg
einer Zugeinheit 210 (siehe Fig. 210) mit Aufbringen einer Zugkraft Fb gemessen wird. Des Weiteren weist die Bolzen-
spannvorrichtung 200 eine Zugkraftermittlung 272 und eine Recheneinheit 270 auf. Die Recheneinheit kann nicht nur
in die Vorrichtung intergriert sein, sondern auch raumlich getrennt von dieser in Form eines Arbeitsplatzcomputers oder
ahnlich ausgebildet sein.

[0081] Fig. 9 zeigt eine Bolzenspannvorrichtung 200 und eine Aufnahmevorrichtung 80 in einer Seitenansicht. Des
Weiteren istin Fig. 9 ein Teil eines Bolzenlangungsmessgerates 102 verdeutlicht, der eine Bolzenldngung Ab wiedergibt
und diese gegebenenfalls dokumentiert. Die Aufnahmevorrichtung 80 weist den ersten Flansch 82 und den zweiten
Flansch 92 auf und bildet die Flanschverbindung 81. Der erste Flansch 82 weist die Mutterseite 83 mit einer Flanscho-
berflache 86 und die erste Kontaktseite 85 auf und der zweite Flansch 92 weist die zweite Kontaktseite 95 und die
Widerlagerseite 93 auf. Der zweite Flansch 92 liegt mit der Widerlagerseite auf zwei Beabstandungselementen 140 auf.
[0082] Zumindest auf der Widerlagerseite 93 sind ein erstes und ein zweites Flanschkompressionsmessgerat 120,
130 angeordnet, wobei mit dem ersten Flanschkompressionsmessgerat 120 eine erste Flanschkompression Af1 und
mit dem zweiten Flanschkompressionsmessgerat 130 eine zweite Flanschkompression Af2 gemessen wird.

[0083] Fig. 10 zeigt ein Bolzensystem 10, eine Bolzenspannvorrichtung 200 und eine Aufnahmevorrichtung 80 in einer
seitlichen Schnittansicht. Die seitliche Schnittansicht ist ein Schnitt A-A aus Fig. 9. Die Aufnahmevorrichtung 80 weist
den ersten Flansch 82 und den zweiten Flansch 92 auf und bildet die Flanschverbindung 81. Der erste Flansch 82 weist
die Mutterseite 83 mit einer Flanschoberflache 86 und die erste Kontaktseite 85 auf und der zweite Flansch 92 weist
die zweite Kontaktseite 95 und die Widerlagerseite 93 auf. Der erste Flansch 82 weist eine erste Flanschausnehmung
84 und der zweite Flansch 92 eine zweite Flanschausnehmung 94 auf. Ein Bolzen 20 des Bolzensystems 10 ist in die
erste Flanschausnehmung 84 und die zweite Flanschausnehmung 94 eingebracht.

[0084] Die Bolzenspannvorrichtung 200 weist ein Gehause 202, eine Zugeinheit 210 und das Ladngungswertmessgerat
230 (siehe Fig. 8) auf. Die Zugeinheit 210 weist an einem Greifbereich 218 ein Zugeinheitsinnengewinde 216 auf.
[0085] Des Weiteren weist das Bolzensystem 10 den Bolzen 20, eine Mutter 12 und ein Widerlager 32 auf. Das
Widerlager 32 weist einen Schraubenkopf auf und ist unmittelbar mit dem Bolzen 20 verbunden. Der Bolzen 20 weist
ein AulRengewinde 26 und die Mutter 12 ein Mutterinnengewinde 16 auf. Das Mutterinnengewinde 16 weist eine Geo-
metrie auf, die im Wesentlichen einer Geometrie des AulRengewindes 26 des Bolzens entspricht, der mittels einer
Zugkraft Fb gedehnt bzw. gelangt ist. Des Weiteren greift das Zugeinheitsinnengewinde 216 in das AulRengewinde 26
des Bolzens20.

[0086] Weiter sind auf der Widerlagerseite 85 des zweiten Flansches ein erstes Flanschkompressionsmessgerat 120
und ein zweites Flanschkompressionsmessgerat 130 angeordnet. Mit dem ersten Flanschkompressionsmessgerat wird
eine erste Flanschkompression Af1 der Aufnahmevorrichtung 80 unter der Bolzenspannvorrichtung 200 bzw. unter dem
Gehause 202 der Bolzenspannvorrichtung 200 gemessen. Mit dem zweiten Flanschkompressionsmessgerat wird eine
zweite Flanschkompression Af2 der Aufnahmevorrichtung 80 unter der Mutter 12 des Bolzensystems 10 gemessen.
[0087] Mindestens lber die erste Flanschkompression Af1 ist eine Kompressionskraft unter der Bolzenspannvorrich-
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tung Fs zu bestimmen. Weiter ist mindestens Uber die zweite Flanschkompression Af2 eine Kompressionskraft unter
der Mutter Fm zu bestimmen.

[0088] Durch die Aufnahmevorrichtung 80 verlauft eine erste Flanschkompressionsausnehmung 98 und eine zweite
Flanschkompressionsausnehmung 99. Die erste und die zweite Flanschkompressionsausnehmung 98, 99 durchdringen
die Aufnahmevorrichtung 80 vollstandig ausgehend von der Widerlagerseite 85 bis zur Mutterseite 95. Das erste Flansch-
kompressionsmessgerat 120 umfasst einen ersten Flanschkompressionsmessstab 122, der durch die erste Flansch-
kompressionsausnehmung 98 greift und einen Kontakt zur Bolzenspannvorrichtung 200 aufweist. Das zweite Flansch-
kompressionsmessgerat 130 umfasst einen zweiten Flanschkompressionsmessstab 132, der durch die zweite Flansch-
kompressionsausnehmung 99 greift und mittelbar, bedingt durch eine Unterlegscheibe, einen Kontakt zur Mutter auf-
weist.

[0089] Der Bolzen 20 weist mittig auf einer ersten Stirnseite 23 (siehe Fig. 6) ein erstes Kontaktelement 21 auf. Des
Weitern weist das Widerlager 32 auf einer zweiten Stirnseite 33 (sieh Fig. 6) ein zweites Kontaktelement 31 auf. Das
Bolzenlangungsmessgerat 102 aus Fig. 7 und 8 weisen Uber einen Bolzenldangungsmessstab 112 und einen Bolzentaster
117 (siehe schematisch Fig. 8) einen Kontakt zum ersten und zweiten Kontaktelement 21, 31 des Bolzens 20 auf. Der
Bolzenlangungsmessstab 112 weist einen Kontakt zum ersten Kontaktelement 21 auf.

[0090] Die in den Figuren dargestellten Ausfiihrungsformen sind nicht beschréankend auszulegen. Vielmehr kénnen
dort beschriebene Merkmale untereinander und mit den zuvor beschriebenen Merkmalen zu weiteren Ausgestaltungen
kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verschraubung eines Bolzensystems (10) mit einer Flanschverbindung (81), wobei das Bolzensystem
(10) zumindest einen Bolzen (20), eine Mutter (12) und ein Widerlager (32) aufweist, wobei die Flanschverbindung
(81) zumindest einen ersten Flansch (82) mit zumindest einer ersten Flanschausnehmung (84) und einen zweiten
Flansch (92) mit zumindest einer zweiten Flanschausnehmung (94) aufweist, umfassend die Schritte

a) Ermitteln eines bolzensystemtypischen Dehnverhaltens (50) und Ermitteln eines bolzenspannvorrichtungsty-
pischen Kompressionsverhaltens (52),

b) Ausrichten der ersten Flanschausnehmung (84) zur zweiten Flanschausnehmung (94),

c) Einbringen des Bolzensystems (10) in die erste Flanschausnehmung (84) und die zweite Flanschausnehmung
(94),

d) Montieren einer Bolzenspannvorrichtung (200) an den Bolzen (20) auf einer Mutterseite (83) der Flansch-
verbindung,

e) Aufbringen einer Zugkraft (Fb) auf den Bolzen (20), bis eine bestimmte Maximalkraft (Fmax) erreicht ist, und
Ermitteln eines Langungswertes (Al) (56), der mit einer Bolzenlangung (Ab) (50), einer Bolzenspannvorrich-
tungskompression (As) und einer Flanschkompression (Af) (54) der Flanschverbindung (81) korreliert,

f) Nachdrehen der Mutter (12) mit einem bestimmten Drehmoment,

g) Ablassen der Zugkraft (Fb),

h) mindestens einmalige Wiederholung der Schritte e) bis g.), und

i) Auswerten der ermittelten Werte fiir Zugkraft (Fb) und Langungswert (Al), Bestimmen der Flanschkompression
(Af) und daraus Bestimmen der Flanschkompressionskraft (Ff).

2. Verfahren gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die bestimmte Maximalkraft (Fmax) einer Zugkraft
(Fb) entspricht, bei der eine bolzensystemtypische Dehngrenze (RE) erreicht ist.

3. Verfahren gemal einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte €) bis g) zumindest einmal wiederholt werden.

4. Verfahren gemaR einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Schritt h)

- eine Zugkraft auf den Bolzen aufgebracht wird,
- die Mutter (12) gel6st wird,

- die Zugkraft auf Null gesetzt wird und

- die Zugkraft auf eine Sollkraft (Fg) gesetzt wird

5. Verfahren gemaR einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Flanschkompression (Af) aus dem Langungswert (Al) wie folgt mittelt wird:

Flanschkompression (Af) = Langungswert (Al) — Bolzenlangung (Ab) — Bolzenspann-

vorrichtungskompression (As)

wobei die Bolzenlangung (Ab) aus dem bolzensystemtypischen Dehnverhalten (50) fir jede Zugkraft (Fb) bekannt
ist und die Bolzenspannvorrichtungskompression (As) aus dem bolzenspannvorrichtungstypischen Kompressions-
verhalten (52) fiir jede Zugkraft (Fb) bekannt ist.

Verfahren gemafl einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flanschkompressionskraft (Ff) ermittelt wird, bei der die Mutter (12) sich von einer Flanschoberflache (86) der
Mutterseite (83) der Flanschverbindung (81) 16st.

Verfahren gemafl einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufbringen von Zugkraft (Fb) auf den Bolzen (20) unterbrochen wird, wenn anhand des Langungswertes (Al) ein
nicht-bolzensystemtypisches Verhalten des Bolzensystems (10) festgestellt wird, oder wenn die Flanschverbindung
durch die Zugkraft Fb nicht geschlossen wird.

Bolzensystem (10) zur Durchfiihrung eines Verfahrens gemaR einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, umfassend zumindest einen Bolzen (20), ein Widerlager (32) und eine Mutter (12), wobei der Bolzen (20) ein
bolzensystemtypisches Dehnverhalten (50) aufweist, das mittels zumindest eines baugleichen Bolzens (20) ermittelt
ist.

Bolzensystem (10) gemal Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Mutter (12) ein Mutterinnengewinde
(16) mit einer Geometrie aufweist, die im Wesentlichen der Geometrie des Bolzens (20) entspricht, der mittels einer
Maximalkraft (Fmax) gedehnt ist.

Bolzensystem (10) gemal einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Widerlager (32) einen Schraubenkopf oder eine Gegenmutter aufweist.

Bolzensystem (10) gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bolzen (20) zumindest einmal, bevorzugt bis zu seiner Dehngrenze (RE), gedehnt worden ist.

Bolzenspannvorrichtung (200) zur Durchfiihrung eines Verfahrens gemal einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bolzenspannvorrichtung (200) ein Gehause (202), eine Zugeinheit (210),
ein Langungswertmessgerat (230), eine Zugkraftermittlung (272) und eine Recheneinheit (270) aufweist, wobei
mittels des Langungswertmessgerats (230) ein Langungswert (Al) messbar ist, wobei mittels der Recheneinheit
(270) aus dem ermittelten Langungswert (Al) eine Flanschkompression (Af) errechenbar ist.
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