DEUTSCHE NORM

Januar 1984

Mechanische Verbindungselemente

Technische Lieferbedingungen
Annahmepriifung

Fasteners; Technical specifications, Acceptance inspection

Ersatz fiir Ausgabe 04.68

Diese Norm enthilt die Festlegungen des Internationalen Norm-Entwurfs 1ISO/DIS 3269 der im Oktober 1983 von den
Mitgliedsiindern der ISO unverandert als Norm angenommen wurde und in Kiirze veréffentlicht wird. Diese Norm ist
keine wortliche Ubersetzung, sondern eine inhaltliche Ubernahme mit Nationalen Ergédnzungen, die durch Rasterung
gekennzeichnet sind. Zusammenhange siehe auch Erlduterungen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm enthalt ein Verfahren, welches der Be-
steller (Verbraucher) bei seiner Eingangspriifung an-
wenden kann, um zu entscheiden, ob ein Los von Ver-
bindungselementen, sofern bei Bestellung kein anderes
Annahmeverfahren mit dem Lieferer vereinbart wurde,
den festgelegten technischen Anforderungen entspricht.

Zusatzliche besondere Annahmeanforderungen kénnen
im Einzelfall in den Produktnormen aufgenommen
werden (z. B. fir Muttern mit Klemmteil).

Das Verfahren nach dieser Norm wird auch fiir Schieds-
félle angewandt.

1.2 Diese Norm gilt fiir Schrauben, Muttern und Zube-
hérteile sowie fiir andere mechanische Verbindungsele-
mente, die nicht fiir eine automatische Verschraubung
oder fir Anwendungen mit besonders hohen Anforde-
rungen bestimmt sind, fiir die besondere Fertigungspri-
fungen und die Riickverfolgbarkeit des Loses gefordert
werden. Fir diese Produkte sind entsprechende Verfahren
vor der Auftragsbestitigung zwischen Besteller und
Lieferer zu vereinbaren.

1.3 Diese Norm giit nur fiir fertig bearbeitete Verbin-
dungselemente. Sie enthilt keine Anweisungen oder Prif-
verfahren fir laufende Fertigungspriifungen und setzt
auch keine bestimmten Prufverfahren voraus.

1.4 Zubehérteile, Dienstleistungen und teilweise vorge-
fertigte Teile, z. B. Scheiben, Muttern, Oberflachenbe-
handlung, Warmebehandlung, Rohlinge usw., knnen vom
Lieferer von Unterlieferanten bezogen werden.

Aufgabe des Lieferers des fertigen Verbindungselementes
ist es, fir das Einhalten der vereinbarten technischen
Merkmale des jeweiligen Teiles zu sorgen.

Jede Oberfidichenbehandlung oder andere Bearbeitung,
die der Besteller nach Erhalt der Verbindungselemente
ausfihrt oder ausfiihren 1aRt, schliet die anschiieRende
Anwendung dieser Norm aus.

2 Verweis auf andere Normen

Anmerkung: Anstelle der in diesem Abschnitt in I1SO/
DIS 3269 aufgefiihrten Normen sind die in der
vorliegenden Norm zitierten Normen auf Seite 5
aufgefiihrt.

3 Allgemeine Anforderungen

3.1 Jedes Verbindungselement solite alle Anforderungen
der entsprechenden Produktnorm erfiillen. In der Massen-
anfertigung ist dies aus wirtschaftlichen Griinden nicht
immer zu erreichen.

Abhangig von den vorgesehenen Funktionen oder Ver-
wendungen ist es nicht immer notwendig und wirtschaft-
lich, Verbindungselemente, die ailen Anforderungen
geniigen, von denen zu trennen, die dies nicht tun.

3.2 Der Hersteller kann zum Uberwachen seiner Ferti-
gung jedes ihm geeignet erscheinende Verfahren an-
wenden; ausreichende Vorsorge ist jedoch auf allen Ferti-
gungsstufen zu treffen, da die Verbindungselemente die
Anforderungen der jeweiligen Norm erfillen.

3.3 Der Besteller kann eine Lieferung nach eigenem Er-
messen so prifen, wie es ihm entsprechend der vorge-
sehenen Verwendung oder Anwendung der Verbindungs-
elemente erforderlich oder wirtschaftlich erscheint, vor-
ausgesetzt, daB dies kein hoheres Lieferantenrisiko als
5% fir MaBe und 12 % fiir mechanische Eigenschaften
auslost; es sei denn, hieriber wurde vorher eine Verein-
barung getroffen.

Anmerkung: Hoheres Lieferantenrisiko  bedeuted
kleinere AQL-Werte und/oder geringere Annahme-
wahrscheinlichkeit.

3.4 Wiahrend der Annahmeprifung ist besonderes
Schwergewicht auf die Eignung des Verbindungsele-
mentes fir die vorgesehenen Funktionen oder Verwen-
dungen zu legen. Beanstandungen dirfen nur erhoben
werden, wenn festgestelite Fehler die vorgesehene
Funktion oder Verwendung des Verbindungselementes
beeintrachtigen. Der Besteller muR dem Lieferer Gelegen-
heit geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung
zu liberzeugen.

Ist zum Zeitpunkt der Priifung die Verwendung des Ver-
bindungselementes nicht bekannt (z. B. Lagerware), ist
nicht auszuschlieBen, daB jede Abweichung von vorge-
sehenen Grenzwerten (z. B. Toleranzen) Funktion oder
Verwendung beeintrachtigen kann.

3.5 Ein zurickgewiesenes Los von Verbindungsele-

menten darf nicht zur erneuten Priifung vorgestellt wer-

den, ohne daR es nachgearbeitet oder aussortiert worden

ist.

Anmerkung: Wenn eine Nacharbeit die vorgesehene
Funktion oder Anwendung beeintrachtigen kann,
ist sie nur mit Zustimmung des Bestellers zulassig.

3.6 Die zur Prifung benutzten Lehren und MeRBzeuge
diirfen kein Verbindungselement als nicht bedingungsge-
maB erklarer, dessen MaRe oder Eigenschaften die fest-
gelegten Grenzwerte nicht iiberschreiten.

3.7 Auch wenn das Los die Annahmebedingungen dieser
Norm erfiillt, dirfen trotzdem einzelne Verbindungsele-
mente beanstandet werden, die den vereinbarten tech-
nischen Anforderungen nicht entsprechen.

Fortsetzung Seite 2 bis 9
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4 Definitionen

Die folgenden Definitionen gelten fiir diese Norm und
legen 1SO 3534 zugrunde.

Diese 'Definitionen ‘sind  Kurzformen. der’ wnssenschaft

lich abstrakten Definitionen nach 1SO 3534,

4.1 Annahmepriifung

Alle Vorginge, wie Probenahme, Lehren, Messen, Ver-
gleichen oder Priifen, die notwendig sind, um zu ent-
scheiden, ob ein Los von Verbindungselementen annehm-
bar ist.

4.2 Lieferer
Hersteller der Verbindungselemente, oder ein Handler
oder Vertreter, der diese Verbindungselemente liefert.

4.3 Besteller

Empfanger oder sein Vertreter, der diese Verbindungs-
elemente annimmt. Der Empfanger ist nicht notwendiger-
weise der Endverbraucher der Verbindungselemente.

4.4 Priiflos

Eine bestimmte Menge von Verbindungselementen der
gleichen Art, Toleranzkiasse, Festigkeitskiasse und GroRe,
die von einem Lieferanten zur gleichen Zeit zur Annahme-
prufung vorgelegt wird und als unter gleichen Bedingungen
hergesteilt zu betrachten ist.

4.5 Losumfang (N)
Die Anzahl der Verbindungselemente in einem Los.

4.6 Stichprobe

Ein oder mehrere Verbindungselemente, die so einem Lo»
entnommen werden, dal alle Verbindungselemente die
gleiche Wahrscheinlichkeit der Entnahme haben.

4.7 Stichprobenumfang (n)
Die Anzahl der Verbindungselemente in einer Stichprobe.

4.8 Merkmal

Ein MaR, eine mechanische oder eine andere erkennbare .

Eigenschaft eines Teiles, fiir die Grenzwerte festgelegt
sind, z. B. Kopfhéhe, Schaftdurchmesser, Zugfestigkeit
oder Harte.

4.9 Hauptmerkmal

Ein Merkmal, bei dem ein Fehler zu einem Versagen oder
zu einer erheblichen Gebrauchsminderung des Verbin-
dungselementes fiir den vorgesehenen Zweck filhren kann.

4.10 Nebenmerkmal

Ein Merkmal, bei dem ein Fehler wahrscheinlich nicht zu
einer Gebrauchsminderung des Verbindungselementes fiir
die vorgesehene Anwendung fiihrt oder das bei einem
Uberschreiten der Grenzwerte nur geringem EinfluB auf
die wirkungsvolle Verwendung oder die Leistungsfahig-
keit des Verbindungselementes ausiibt.

4.11 Fehler

Jede Abweichung eines Merkmales eines Verbindungsele-
mentes von den Festlegungen einer Norm oder Bestell-
unterlage (z. B. Zeichnung), nach der es bestellt wurde.

4.12 Fehlerhaftes Teil

Ein Verbindungselement mit einem oder mehreren
Fehlern.

4.13 Annahmezahl (4,)

Hochste Anzahl von Teilen mit Fehlern in einer Stich-
probe, bei der das Priiflos noch angenommen wird.
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4.14 Stichprobenanweisung

Eine Anweisung, nach der eine Stichprobe entnommen
wird, um Informationen zu erhalten und zu entscheiden,
ob das Los anzunehmen ist.

4.15 Annehmbare Qualititsgrenziage (AQL)

Eine Qualititslage, der in einer Stichprobenanweisung
eine relativ hohe Annahmewahrscheinlichkeit zugeordnet
ist.

4.16 Grenzqualitit (LQ)

Ein Grenzwert der Qualitatslage, dem in einer Stich-
probenanweisung eine angegebene relativ niedrige
Annahmewahrscheinlichkeit zugeordnet ist. Die Grenz-
qualitdt L@ o ist die Prozentzahl von Fehlern eines
Merkmales vorgelegter Erzeugnisse, die eine 10 %ige Wahr-
scheinlichkeit hat, beim Anwenden eines Stichproben-
planes angenommen zu werden. Sie gilt auch als
Abnehmerrisiko.

4. 17 Lleferanmnmuko

Die- Wahrscheinlichkeit, mit der beim Anwenden einer.
Stichprobenanweisung ein Los nicht angenommen wird,
das ‘die technischen Anforderungen erfiilit und dessen
Gualrtatslage dem ;ewe(hgen AQL-Wert entspncht. :

4.18. Annahmewahrscheiniichkeit (L)

Die  Wahrscheinlichkeit, mit der sin Los, das ‘einen
bestimmten Anteil -von. Teilen mit Fehlern enthalt,
aufgrund einer Suehprobenvorschnft mcht ais Ganz
zuriickgewieseny werden kann. R :

5 Verfahren der Annahmepriifung fiir MaRe
und mechanische Eigenschaften von Verbin-
dungselementen

5.1 Aus Tabelle 1 sind die Beschreibung der zu prii-
fenden MaRe der Verbindungselemente, und die zugeho-
rigen AQL-Werte zu entnehmen. Die zu priifenden Merk-
male der mechanischen Eigenschaften und ihre AQL-
Werte enthalt Tabelle 3.

5.2 Das Verhiitnis LQ,9/AQL ist vom Besteller nach
Abschnitt 3.3 frei zu wihlen. Beispiele enthalt Tabelle 2.

Anmerkung 1: Die Multiplikation dieses Verhaltnis-
wertes mit der AQL-Zahl ergibt den LQg-Wert.
Der LQqq-Wert soll der Funktion oder Anwen-
dung des Verbindungselementes entsprechend
gewahlt werden. Bei besonders wichtigen Funk-
tionen oder Anwendungen kann ein zahlenmaRBig
kleinerer LQ,o-Wert gewahlt werden; dies erfor-
dert jedoch groRe Stichproben und hohe Priif-
kosten. Der Umfang der Annahmepriifung fir
Verbindungselemente aus bekannten Liefer-
quellen mit laufender Fertigungsprifung kann
durch Wah! eines zahlenmiaRig gréBeren LQq-
Wertes verringert werden, wenn die friher ge-
priften Lose den Anforderungen entsprochen
haben. Es kann notwendig werden, aus mehreren
Lagen des Priifioses Teile zu entnehmen und
damit den Umfang der Annahmepriifung zu er-
hohen, wenn das Los nicht als einheitlich gelten
kann oder nicht nur von einem Hersteller stammt.

Nur der Besteller entscheidet, welchen
LQ10/AQL-Wert er anwendet.
Anmerkung 2: Die Beispiele fiir  Stichprobenan-

weisungen in Tabelle 2 werden bestimmt durch
die Wahl des AQL-Wertes und des Abnehmer-
risikos (LQ+0).
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Sind diese beiden Parameter ausgewahlt, so liegen
Stichprobenumfang und Annahmezahl fest. Die
Relation  Losumfang/Stichprobenumfang in
Tabelle 1 von DIN 40 080 (= 1SO 2859) kann nur
im Falle der Produktion groBer Serien von Ferti-
gungslosen angewendet werden, und ist deshalb
hier nicht geeignet. Die Tabelle 2 kann dagegen
durch Wahl eines entsprechenden LQ,q-Wertes
sowohl fiir groBe Serien von Fertigungsliosen als
auch fiir einzelne Lose angewandt werden.

Bei Meinungsverschiedenheiten zwischen Besteller
und Lieferant ist eine Stichprobenanweisung zu
wahlen, bei der das Lieferantenrisiko Ab-
schnitt 3.3 entspricht.

5.3 Der AQL-Wert und das Verhaltnis LQ49/AQL be-
stimmen Stichprobengréfe und Annahmezahl in
Tabelle 2.

5.4 Die Stichprobe ist in Ubereinstimmung mit Ab-
schnitt 3.6 auszuwihlen. Fir jedes Merkmal ist die An-
nahmepriifung getrennt durchzufiihren, die Zahi der
Fehler zu ermitteln und das gesamte Los anzunehmen,
wenn die Gesamtzahl der Fehler je Merkmal gleich oder
geringer ist als die Annahmezahl.

5.5 Geniigt ein Los den technischen Anforderungen
nicht, ist eine angemessene Weiterbehandlung zwischen
Besteller und Lieferant zu vereinbaren (siehe Ab-
schnitt 3.5).

5.6 Fir die Zugprifung (siehe Tabelle 3) sollen — wenn
mdoglich — die Proben verwendet werden, die bei der
Harteprifung-die niedrigsten und/oder héchsten Werte
aufweisen (der zerstorende Zugversuch bendtigt weniger
Proben als die zerstorungsfreie Harteprifung).

Der Priifkraftversuch gilt als zerstérende Priifung.

Tabelle 2. Beispiele fiir Stichprobenanweisungen
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Beispiele:

1. Prifen des Gewindes von Sechskantschrauben
in Produktklasse A eines Lieferanten, der fir
seine gleichbleibende hohe Qualitat bekannt
ist; deshalb Verhaltnis LQ49/AQL von 6,2 an-
nehmbar.

AQL 1,0, Stichprobe 80, Annahmezahl A, 2.

2. Priifen der Kraftangriffsflachen fir Innensechs-

kantschrauben eines unbekannten Lieferanten
deshalb LQ;9/AQL niedriger mit 3,1 gewdhit.

AQL 1,0, StichprobengroRe 500, Annahme-
zahl A, 10.

3. Priifen der mechanischen Eigenschaften
Prifkraftversuch fir Muttern — siehe FuR-
note 2 von Tabelle 2.

AQL 1,5, StichprobengréBe 8, Annahmezahl
A 0.

Tabelle 1. Male 1)

" Merkmal

§ ‘Hauptmerkmale A oty
5 Gewwdegrenzmse' (Lehrenhaltlgkett)‘
" Obergang unter dem Schraubenkopf'

Nebonmerkmafez B.-
. Lingen GSchmubanlange Gemndelange{
"Form-und Lageabweichungen ijf"'-“] o
Auflageflachen - - SR
Hohen. (Kopfhdher, Mutterhﬁhen)
Durchmm e

: ..‘1,5'

i

T) Ongmal-Tabelle aus ISO/D IS 3269 - 1983:tehe
‘. Erlauterungen. . o L S

Alle Zahlen dieser Tabelle sind DIN 40 080 (= ISO 2859) entnommen.

AQL-Wert I
Verhaltnis " ‘
Annahmezahl 1) Lieferantenrisiko
A, 0,65 1.0 1.5 2,5 4,0 LQo in Prozent
AQL
Stichprobenumfang 2)
0 20 (13) 8 (5) (3) 16,5 12
1 80 50 32 20 13 75 9
2 125 80 50 32 20 6,2 5
3 200 125 80 50 32 5,2 4
5 315 200 125 80 50 44 2
7 500 315 200 125 80 3,7 2
10 500 315 200 125 3.1 2
14 500 315 200 26 2
21 500 315 22 1
1) Liegt die LosgroBe unter dem Stichprobenumfang ist das Los 100 %ig zu priifen.
2) Stichproben mit einer Annahmezahl A, = 0 sind nur fiir die Priiffung mechanischer Eigenschaften zu verwenden.
Stichprobenumfange in Klammern dienen nur zur Information.
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