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Schrauben, Muttern
und &hnliche Gewinde- und Formteile

Technische Lieferbedingungen
Prifung und Abnahme
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Fasteners and similar parts; technical specifications, testing and acceptance Teilweise Ersatz fir DIN 267,

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir die Prifung und Abnahme von Schrau-
ben, Muttern und dhnlichen Gewinde- und Formteilen (im
folgenden nur Schrauben und Muttern genannt) im Liefer-
zustand, sofern nicht aus zwingenden Griinden im Einzel-
fall besondere Vereinbarungen bei der Bestellung getrof-
fen werden,

2. Anforderungen

Die Eigenschaften der Teile und ihre Grenzwerte, deren
Einhalten nach den Festlegungen dieser Norm geprift
werden kann, sind in den jeweiligen Mafinormen und den
Ubrigen Blattern dieser Norm festgelegt.

3. Grundsdtze

3.1. Alle Eigenschaften jedes Teiles einer Lieferung sol-
len innerhalb der festgelegten Grenzwerte (z.B. Toleran-
zen) liegen.

3.2. Fir jedes Teil, das diesen Anforderungen nach Ab-
schnitt 3.1 nicht entspricht, darf der Besteller kostenlosen
Ersatz verlangen.

3.3. Der Hersteller hat nach eigenem Ermessen Maf-
nahmen zu treffen, damit die Teile den Anforderungen
nach Abschnitt 3.1 geniigen.

In der Massenfertigung sind fehlerhafte Teile nicht immer
zu vermeiden. Je nach den Erfordernissen der Verwen-
dung ist ein Aussortieren dieser fehlerhaften Teile jedoch
nicht immer notwendig bzw. wirtschaftlich.

3.4. Der Besteller kann die Teile einer Lieferung nach
eigenem Ermessen so priifen, wie es ihm fir die Verwen-
dung der Teile erforderlich oder wirtschaftlich vertretbar
erscheint; er kann bei bekanntem Qualitatsniveau des Lie-
ferers auch auf diese Priifung verzichten.

3.5. Werden in einem Priflos fehlerhafte Teile fest-
gestellt, so darf das gesamte Priiflos zuriickgewiesen wer-
den, wenn es einer Stichprobenprifung mit der im Ab-
schnitt 4.3 festgelegten annehmbaren Qualitétsgrenzlage
(AQL) oder den Prifungen nach Abschnitt 5 nicht geniigt.

3.6. Die zur Abnahme benutzten Lehren, Mef3zeuge und
Prifmittel dirfen kein Teil als mit Fehlern behaftet aus-
scheiden, dessen Istmafie (Istwerte) noch innerhalb der
festgelegten Grenzwerte liegen.

3.7. Fehler dirfen nur dann beanstandet werden, wenn
sie eine angemessene Yerarbeitung und Yerwendung der
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Teile mehr als unerheblich beeintrdchtigen. Der Besteller
muf} dem Lieferer Gelegenheit geben, sich innerhalb einer
angemessenen Frist von der Berechtigung der Beanstan-
dung zu iberzeugen.

4. Stichprobenprifung
auf MaBhaltigkeit und Ausfihrung
4.1. Begriffe
4.1.1. Priiflos und PriiflosgroBe (N)
Ein Priiflos ist die Gesamtmenge von Teilen gleicher Art,

die geschlossen zur Prifung vorgelegt wird. Die Anzahl
der Teile im Priflos ist die Priflosgrofie (V).

4.1.2. Stichprobe und StichprobengréBe (n)

Die Stichprobe ist die aus dem Prifflos zur Prifung ent-
nommene Menge. Die Stichprobengréfe (n) ist die An-
zahl der in der Stichprobe enthaltenen Einzelstiicke.

4.1.3. Annchmezahl (c)

Die Annahmezahl (¢) ist die héchste Anzahl von Fehlern
oder fehlerhaften Stiicken in den einzelnen Stichproben,
bei der das Los als Ganzes noch nicht zuriickgewiesen
wird.

4.1.4. Annahmewahrscheinlichkeit (L)

Die Annahmewahrscheinlichkeit (L) ist die Wahrschein-
lichkeit, mit der ein Los, das einen bestimmten Anteil von
Fehlern oder fehlerhaften Stiicken enthdlt, aufgrund einer
Stichprobenvorschrift nicht als Ganzes zuriickgewiesen
wird.

4.1.5. Annehmbare Qualititsgrenzlage (4QL)

Die annehmbare Qualitétsgrenzlage (AQL) ist ein vor-
gegebener Grenzwert des Anteils von Fehlern oder fehler-
haften Stiicken im Priiflos, bis zu dem dieses Los mit einer
grofien Annahmewahrscheinlichkeit angenommen wird.
Anmerkung: Die annehmbare Qualititsgrenzlage (AQL =
acceptable quality level] wurde bisher ,Gutgrenze” oder ,.An-
nahmegrenze” genannt.

4.1.6. Fehler

Ein Fehler liegt vor, wenn eine Eigenschaft eines Teiles
auBerhalb der festgelegten Grenzwerte oder Grenzmuster
liegt.

4.1.7. Fehlerhafte Stiicke

Ein fehlerhaftes Stiick ist ein Stick mit einem oder meh-
reren Fehlern.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlauterungen Seite 4 und 5
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4.2. Fehlerzuordnung
Im folgenden wird zwischen Haupt- und Nebenfehlern unterschieden.

Hauptfehler sind Fehler, die funktions- und/oder montagegeféhrdend sind. Alle anderen Fehler sind Nebenfehler.

Tabelle 1. Haupt- und Nebenfehler an Schrauben

Hauptfehler

Nebenfehler, z. B.

1. Gewindegrenzmafie
(Flankendurchmesser, Auiendurchmesser

. Langen

(Schraubenlé@nge, Gewindelange)

und Gewindegangbarkeit, d. h. Lehren- 2. Durchmesser

haltigkeit) (Kopfdurchmesser, Schaftdurchmesser)
2. Kraftangriffsfiachen fir die 3. Mittigkeitsabweichungen

Montagewerkzeuge 4. Kopfhdhen

. Ubergangsradien

Tabelle 2. Haupt- und Nebenfehler an Muttern

Hauptfehler

Nebenfehler, z. B.

1. Gewindegrenzmafie
(Flankendurchmesser, Kerndurchmesser

. Hoéhen

(Mutterhche, tragende GewindelGnge)

und Gewindegangbarkeit, d. h. Lehren- 2. Durchmesser
hﬂ'f'gke'ﬂ_ ) o 3. Auflagefldchen
2. Kraftangriffsflachen fiir die 4. Mittigkeitsabweichungen
Montagewerkzeuge e
5. Unwinkligkeiten

Ist aus zwingenden Griinden eine andere Fehlerzuordnung notwendig, so muf} dies bei Bestellung vereinbart werden, z. B.
ein dritter Hauptfehler.

Werden bestimmte Eigenschaften oder Verhaltensweisen gefordert, fir die keine Grenzwerte festgelegt sind, miissen
diese bei der Bestellung unter Austausch von Grenzmustern vereinbart werden.

4.3. Annehmbare Qualitatsgrenzlage (4QL)
4.3.1. AQL-Werte

Tabelle 3
Annehmbare Qualitdtsgrenzlage (4QL)
Fehlerart i Bl
S ur Prifung
i Tl auf fehlerhafte Stiicke *)
Hauptfehler 1 1.5
Nebenfehler 1,5 4
*) Die annehmbare Qualitdtsgrenzlage fiir Prifung auf fehlerhafte
Sticke gilt fir 2 Hauptfehler und bis zu 5 Nebenfehlern (Ausnahme
siehe erster Satz unter Tabelle 2).

Ein der annehmbaren Qualitatsgrenzlage nach Tabelle 3 entsprechender Stichprobenplan ist im Abschnitt 4.4 enthalten.
Andere Stichprobenpl@ne mit gleichen annehmbaren Qualitatsgrenzlagen diirfen angewendet werden, soweit hierdurch
keine Erhéhung des Abnahmerisikos fir den Lieferanten eintritt,

4.3.2. Fir warmgeprefite Teile ohne Nachbehandlung gilt fir die annehmbare Qualitatsgrenzlage der jeweils néchst-
grofiere Wert nach Tabelle 4.

4.3.3. In Sonderfdllen darf bei der Bestellung der jeweils nichstkleinere Wert fir die annehmbare Qualitéisgrenzlage
nach Tabelle 4 vereinbart werden.
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