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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstéin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

An der Erarbeitung dieser Richtlinie waren betei-
ligt:

Dr.-Ing. Uwe Arz, Riisselsheim

Prof. Dr.-Ing. Hugo Bubenhagen, Darmstadt

Dipl.-Wirt.Ing. (FH) Markus Fischer, Schraub-
fachingenieur (DSV)®, Thalmissing

Dipl.-Ing. Frank Hohmann (stellv. Vorsitz),
Meschede

Dipl.-Ing. (FH) Jens Holloch, Niirnberg
Dipl.-Ing. Siegfried Jende, Romrod

Dr.-Ing. Andreas Kempf, Schraubfachingenieur
(DSV)®, Neutraubling

Dr.-Ing. Harald Lange, Augsburg

Prof. Dr.-Ing. Willfried Lori, Zwickau
Dipl.-Ing. (FH) Hubert Miiller, Friedrichshafen
Dipl.-Ing (FH) Martin Schmidt, Biberach

Prof. Dr.-Ing. Norbert Schneider, Darmstadt
Dipl.-Ing. Norbert Schneider, Uznach (CH)
Dipl.-Ing. Arndt Weidenhagen, Friedrichshafen
Dipl.-Ing. Lutz Winter, Lippstadt

Prof. Dr.-Ing. Ulrich Wuttke (Vorsitz), Langen

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blatter dieser Richtlinienreihe so-
wie gegebenenfalls zusétzliche Informationen sind
im Internet abrufbar unter www.vdi.de/2230.

Einleitung

Diese Richtlinie ergénzt und erweitert die Richtli-
nien VDI 2230 Blatt 1 und Blatt 2 fiir die Auslegung
von Ein- und Mehrschraubenverbindungen in Be-
zug auf die Auswahl des Anziehverfahrens, der da-
mit verbundenen erreichbaren Montagevorspann-
kraft und der Abschitzung der Streuung der Monta-
gevorspannkraft.

Die Streuung der Montagevorspannkraft wird in der
Richtlinie VDI 2230 Blatt 1 {iber den Anziehfaktor
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o auf der Basis der Tabelle A8 niherungsweise be-
trachtet. Eine differenzierte Beurteilung der An-
ziehverfahren unter Beriicksichtigung der spezifi-
schen Montagewerkzeuge und des jeweiligen
Schraubfalls (Bauteile, Schraubentyp, Oberfléachen-
und Schmierungszustand usw.) ist mit der Ta-
belle A8 nicht moglich.

Die Festlegung des Anziehverfahrens mit der Be-
rechnung des Anziehfaktors wird in der vorliegen-
den Richtlinie sowohl durch rechnerische Ansétze
als auch Verfahren fiir die statistische Auswertung
von Montageversuchen unterstiitzt. So wird die
Richtlinie auch aktuellen Entwicklungen auf dem
Gebiet der Anziehverfahren und Montagewerk-
zeuge gerecht:

e In Abschnitt 4 und Abschnitt 5 werden die gin-
gigen Anziehverfahren und deren Auswirkungen
auf die Schraubenverbindung beschrieben. Hier-
bei wird auch der Einfluss von Abmessung,
Steuer- und Kontrollgrofe, Ausnutzung der
Schraube, Werkzeug, Montagezeit usw. auf die
schraubfallabhidngigen erreichbaren Montage-
vorspannkrifte dargestellt (vgl. auch Anhang A).

e Abschnitt 6 befasst sich mit Sonderverfahren
und Sonderverbindungselementen, die vorge-
stellt und klassifiziert werden.

e Auf die Moglichkeiten und die Anwendungs-
grenzen von Wiederholmontagen (Mehrfach-
montage der gleichen Verschraubung) unter Be-
riicksichtigung des Montageverfahrens wird in
Abschnitt 7 eingegangen.

e In Abschnitt 8 wird die rechnerische und experi-
mentelle Abschédtzung des Anziehfaktors be-
schrieben.

e Verfahren zur Kontrolle der Montage und der er-
reichten Montagevorspannkréfte werden in Ab-
schnitt 9 erldutert. AuBerdem werden die Grund-
lagen fiir die Prozessfahigkeit von Anziehver-
fahren vorgestellt. Die Durchfiihrung dieser
Analysen ist allerdings nicht Gegenstand dieser
Richtlinie.

1 Anwendungsbereich

Die Festlegungen dieser Richtlinie gelten gleichlau-
tend zur Richtlinie VDI2230 Blatt 1 fiir Stahl-
schrauben (Befestigungsgewinde mit 60° Flanken-
winkel) in hochfesten Schraubenverbindungen, das
heif3t fiir Festigkeitsklassen 8.8 bis 12.9 nach DIN
ENISO 898-1 bzw. 70 und 80 nach DIN EN
ISO 3506.

Fiir Schrauben aus anderen Werkstoffen oder ab-
weichenden Festigkeitsklassen kann die Richtlinie
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sinngemdll angewendet werden. Gleiches gilt fiir
Schrauben anderer Gewindeausfithrungen.

Die Richtlinie empfiehlt fiir die Serienmontage ex-
perimentelle und statistische Untersuchungen, um
den Montagevorgang zu optimieren und somit eine
sichere Schraubenverbindung herzustellen.

Entwurf VDI 2230 Blatt 3
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