DK 678.674-4 : 620.1 : 629.7 DEUTSCHE NORM November 1989

Luft- und Raumfahrt c—
Halbzeug und Formteile DIN
- aus Polycarbonat (PC) 20 880
Technische Lieferbedingungen
Aerospace; Polycarbonate (PC) semi-finished products and moulded parts; Technical Ersatz fir
specification LN 29 880/12.77
: (Supersedes
Aéronautique et espace; Produits semi-ouvrés et pieces formées en polycarbonate (PC); LN 29 880/12.77)
Spécification technique
In case of dispute the German wording shall be
valid.
Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir This Standard is approved by the Bundesamt fiir
Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt- Wehrtechnik und Beschaffung and the Luftfahrt-
Bundesamt. Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist anzuwenden fir stranggepreBtes Halb-
zeug aus ungefilltem, gefilitem oder verstarktem
Polycarbonat (PC) nach LN 29 649, LN 29 822,
LN 29 823 und LN 29 879 oder anderen Halbzeug-
normen, in denen auf diese Norm verwiesen wird, so-
wie fir spanend hergestellte, warmgeformte oder
spritzgegossene Formteile aus Polycarbonat (PC).

2 Begriffe
2.1 Fertigungslos
2.1.1 Formmassen

Ein Fertigungsios einer Polycarbonat-Formmasse im
Sinne dieser Norm ist die Menge eines Werkstoffes,
die unter Verwendung gleicher Rohstofflose, Farb-
stoffzusatze usw. in einem kontinuierlichen Ferti-
gungsgang und gleichen Fertigungsparametern herge-
stellt wurde.

2.1.2 Halbzeug, Formteile

Ein Fertigungslos von Halbzeug oder Formteilen aus
Polycarbonat ist die Menge, die in einem konti-
nuierlichen Fertigungsgang mit gleichen Fertigungs-
parametern aus der Formmasse eines Fertigungsloses
hergestellt wurde.

2.2 Lieferlos
Eine Menge von Formteilen bzw. Halbzeug eines Er-

zeugnisses, die mit einer Lieferung ausgeliefert
werden.

2.3 Qualitatspriifung

Die Qualitatspriifung umfaBt die Qualifikationspri-
fung und die Abnahmeprifung.

2.3.1 Qualifikationspriifung

Eine Priifung oder eine Serie von Prifungen zum
Nachweis, daB das Qualifikationsmuster eines Er-

zeugnisses die in der Norm festgelegten Anforde-
rungen erfillt.

2.3.2 Abnahmepriifung
Prifung zum Nachweis, daB die Qualitdtsmerkmale

eines Erzeugnisses mit den Qualitdtsmerkmalen eines
quatifizierten Typs lbereinstimmen.

3 Anforderungen

3.1 MWerkstoffe

Nach Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt,
Teil II oder anderen Werkstoff-Normen, in denen auf
diese Norm verwiesen wird.

3.2 MaBe, Massen

Nach LN 29 649, LN 29 822, LN 29 823 und LN 29 879

oder nach Zeichnung oder anderen Normen, in denen
auf diese Norm verwiesen wird.

1 Field of application

This Standard is applicable to extruded semi-
finished products of filled, unfilled or reinforced
polycarbonate (PC) according to LN 29 649,
LN 29 822, LN 29 823, and LN 29 879 , or any other
semi-finished product standard referring to the
present Standard, as well as to polycarbonate (PC)
moulded parts produced by machining, thermoforming
or injection moulding.

2 Definitions
2.1 Production batch
2.1.1 Moulding/extrusion compounds

For the purposes of the present Standard, a pro-
duction batch of a polycarbonate moulding/extrusion
compound represents the quantity of material manu-
factured in one continuous production run under the
same manufacturing conditions using identical
batches of raw materials, colourant additives etc.

2.1.2 Semi-finished products, moulded parts

A production batch of polycarbonate semi-finished
products or moulded parts represents the quantity
manufactured in one continuous production run under

the same manufacturing conditions from the mould-
ing/extrusion compound of one production batch.

2.2 Consignment

A quantity of moulded parts or semi-finished prod-
ucts of the same type supplied as one shipment.

2.3 Quality inspection

The quality inspection comprises qualification
testing and acceptance testing.

2.3.1 Qualification testing

A test or a series of tests to demonstrate that the

product sample submitted for qualification satis-
fies the requirements specified in the standard.

2.3.2 Acceptance testing
Testing to demonstrate that the quality character-

istics of a product conform to the quality charac-
teristics of a qualified type.

3 Requirements
3.1 Materials
In accordance with the German Aviation Materials

Manual, Part II, or other material standards
referring to the present Standard.

3.2 Dimensions, masses

In accordance with LN 29 649, LN 29 822, LN 29 823,
and LN 29 879 or the drawing or any other standard
referring to the present Standard.
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3.3 Beschaffenheit

Halbzeug und Formteile missen gleichmaBig im Zu-
stand sein. Bei der Extrusion von Platten oder
anderem Halbzeug ist die Mitverwendung von
max. 10 % sauberem Regenerat zulassig. Bei der
SpritzguBverarbeitung zu Formteilen ist die Verwen-
dung von max. 10 % sauberem Regenerat nach Verein-
barung zwischen Besteller und Hersteller zulassig.

3.4 Farbe

Wenn nicht anders vereinbart, ist das Halbzeug oder
Formteil in Naturfarbe herzustellen. Schdnung durch
Spuren von Farbmitteln ist zulassig.

3.5 Kennzeichnung
3.5.1 Angaben und Ausfiihrung

Halbzeug und Formteile nach dieser Norm sind unab-
hangig von ihrer Oberflachenbeschaffenheit in ge-
eigneter Weise und unverwechselbar so zu kennzeich-
nen, daB die Qualitdt der Erzeugnisse dabei nicht
nachteilig beeinfluBt wird. Fir alle vorgesehenen
Kennzeichnungen ist magere Neuzeit-Grotesk-Schrift
nach DIN 30 640 Teil 2 - Kennbuchstabe A ~ zu wah-
len, Schrifthohe nicht unter 2 mm.

Fir den militarischen Bereich sind TL A-0032 Teil 1
und Teil 2 besonders zu beachten.

Die Kennzeichnung muB3 folgende Angaben enthalten:

- Bezeichnung nach der betreffenden Halbzeugnorm
oder Zeichnungs-Nummer

- Herstellerkennzeichen

Die Kennzeichnung muB bei jeder Halbzeugart bis zum
restlosen Verbrauch feststellbar sein.

3.5.2 Halbzeug

Rundstdbe und Rohre miissen an mindestens einem
Ende, Tafeln und Flachstdbe mindestens an einer
Flache nach Abschnitt 3.5.1 gekennzeichnet sein.

3.5.3 Formteile

Formteile sind an der in der Zeichnung vorge-
schriebenen Stelle so zu kennzeichnen, daB die An-
gaben nach Abschnitt 3.5.1 erhdht erscheinen, oder
sie werden durch Klebeschilder gekennzeichnet,
weliche die Angaben nach Abschnitt 3.5.1 enthalten.

Wenn die Teile zu klein fiir eine Beschriftung sind
und lose in Behdltern geliefert werden, so muB die
Kennzeichnung nach Abschnitt 3.5.1 auf den Behadl-
tern angebracht werden.

4 Qualitatsprifung
4.1 Qualifikationsprifung
Bei der Qualifikationsprifung sind die nach Werk-

stoff-Leistungsblatt geforderten Eigenschaftswerte
vom Hersteller der Polycarbonat-Formmassen oder des

DIN 29 880 Seite 3

3.3 Condition

Semi-finished products and moulded parts shall be
of uniform condition. The addition of max. 10 % of
clean reprocessed material is permissible when ex-
truding sheets or other semi-finished products.
Upon agreement between the customer and manufac-
turer, the use of max. 10 % of clean reprocessed
material is permissible for injection moulding of
moulded parts.

3.4 Colour

Unless otherwise agreed, the semi-finished product
or moulded part shall be manufactured as natural
coloured. Traces of colourants may be added to im-
prove the shade.

3.5 Identification marking
3.5.1 Information and application

Regardiess of their surface finish, semi-finished
products and moulded parts according to the present
Standard shall be marked in a suitable and unam-
biguous manner that does not adversely affect the
quality of the products. A1l identification
markings shall be made in 1light grotesque-type
lettering according to DIN 30 640 Part 2 - code
letter A - height of characters not less than 2 mm.

For military procurement, the specification
TL A-0032 Part 1 and Part 2 shall apply.

The identification marking shall include the fol-
Towing information:

- Designation according to the relevant semi-
finished product standard or drawing number

- Manufacturer's identification mark

For each type of semi-finished product the marking
shall remain identifiable until complete consump-
tion of the product.

3.5.2 Semi-finished products

The identification marking according to
clause 3.5.1 shall appear on at least one end in
the case of circular rods and tubing, and on at
least one face in the case of sheets and flat rods.

3.5.3 Moulded parts

Moulded parts shall be marked at the 1location
specified on the drawing in a manner that the
information according to clause 3.5.1 appears to be
embossed, or shall be marked by means of adhesive
labels bearing the information according to
clause 3.5.1.

If the parts are too small to be marked and are
loosely supplied in containers, the identification
marking according to clause 3.5.1 shall appear on
the containers.

4 Quality inspection
4.1 Qualification testing
By qualification testing, the property values

required by the material data sheet shall be
demonstrated and documented by the manufacturer
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Polycarbonat-Halbzeugs unter Anwendung der in Ta-
belle 1 angegebenen Priifverfahren nachzuweisen und
zu dokumentieren. Diese Priifungen miissen vor der
Erstlieferung durchgefiihrt werden. Der hierbei ge-
priifte Werkstoff darf nicht verdndert werden,
andernfalls ist eine erneute Qualifikationspriifung
durchzufihren.

Fiir Formteile aus Polycarbonat ist Art und Umfang
der Qualifikationspriifung zwischen Besteller und
Hersteller abzusprechen.

Sofern ein Hersteller wegen fehlender Einrichtungen
die geforderten Priufungen nicht selbst durchfiihren
kann, ist mit diesen Prifungen eine vom Besteller
anerkannte Materialpriifanstalt zu beauftragen.

4.2 Abnahmepriifung
4.2.1 Probenahme

Vom Hersteller der Formteile und des Halbzeugs
werden fiir die Priifungen nach Tabelle 1 je Ferti-
gungslos Stichproben entnommen.

4.2.2 Priifungen

Vom Hersteller der Formteile und des Halbzeugs
missen bei jeder Lieferung die Anforderungen der
Abschnitte 3.1 bis 3.5 sowie Abschnitt 5 gepriift
und die in Tabelle 1 Spalte 9 aufgefithrten Pri-
fungen durchgefithrt werden, sofern im zutreffenden
Werkstoff-Leistungsblatt die entsprechenden Eigen-
schaften gefordert sind.

4.2.3 Abnahmepriifzeugnis

Zum Nachweis der in dieser Norm gestellten Anfor-
derungen ist vom Hersteller des Halbzeugs und der
Formteile aus Polycarbonat fir jede Lieferung ein
Abnahmepriifzeugnis nach DIN 50 049 - 3.1 B (Muster
siehe Anhang A, Seite 10) dem Besteller zuzuleiten.

5 Lieferform
5.1 Verpackung

Die Erzeugnisse missen so verpackt sein, daB keine
Verformung, Verschmutzung, Korrosion oder Beschéadi-
gung durch Feuchtigkeit und andere schadliche Ein-
flisse auftreten kann. Alle MWerkstoffe der Ver-
packung miissen fir die zu schiitzenden Erzeugnisse
geeignet sein.

Fiir den militdrischen Bereich sind VG 95 601
Teil 2, Teil 3 und Teil 4, VG 95 608 (Vornorm) und
TL 8100-0001 zu beachten.

5.2 Kennzeichnung der Verpackung
Die Verpackung ist wie folgt zu kennzeichnen:

- Vertrags- oder Bestell-Nummer

- Halbzeugnorm bzw. Zeichnungs-Nummer

~ Werkstoff-Kennzah]

- Name des Herstellers und des Lieferers
- Herstelldatum

- Menge

- Mafie

- Fertigungslos-Nummer

Full document details: DIN 29880:1989-11

of the polycarbonate moulding/extrusion compounds
or the polycarbonate semi-finished products by per-
forming the test methods given in table 1. These
tests shal) be performed before the first shipment.
No changes shall be made to the material tested,
otherwise a renewed qualification testing is
required.

The nature and extent of qualification testing
applicable to polycarbonate moulded parts shall be
as agreed between customer and manufacturer.

Should the manufacturer not be in a position to
conduct the required tests on his own due to the
lack of test facilities, they may be carried out by
a materials testing laboratory approved by the cus-
tomer.

4.2 Acceptance testing
4.2.1 Sampling

The manufacturer of the moulded parts and semi-
finished products shall take samples from each
production batch to perform the tests according to
table 1.

4.2.2 Tests

For each delivery, the manufacturer of the moulded
parts and semi-finished products shall verify the
requirements as specified in clauses 3.1 to 3.5 and
clause 5 and perform the tests defined in table 1,
column 9, if the corresponding properties are
called for in the relevant material data sheet.

4.2.3 Acceptance test certificate

For each delivery, the manufacturer of the poly-
carbonate semi~finished products and moulded parts
shall demonstrate the conformance to the require-
ments of this Standard by means of an Acceptance
Test Certificate to DIN 50 049 - 3.1 B (for sample,
see appendix A, page 11) to be submitted to the
customer.

5 Mode of delivery
5.1 Packaging

The items shall be packed so as to prevent any de-
formation, contamination, corrosion or damage due
to exposure to humidity and other detrimental
influences. A1l materials used for packaging shall
be suitable for the items to be protected.

For military procuremeht, the specifications
VG 95 601 Parts 2, 3 and 4, VG 95 608 (preliminary
standard) and TL 8100-0001 shall apply.

5.2 Identification marking of packages

The packages shall be marked with the following in-
formation:

- Contract or order number

- Semi-finished product standard or drawing number
- Material code

- Name of manufacturer and supplier

- Date of manufacture

- Quantity

- Dimensions

- Production batch number
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