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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA ,Verbindungselemente (Spiegelausschuss zu
[SO/TC 20/SC4)“ im Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Anderungen

Gegentiber DIN 65013:2013-05 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:

a) eine Ersatzbeziehung zu LN 65013:1969-06 (2008-05 zuriickgezogen) wurde aufgenommen.
Friihere Ausgaben

LN 65013:1969-06
DIN 65013:2013-05

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: DIN 65013:2023-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-65013-2023-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-65013-2023-07

DIN 65013:2023-07

1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Eigenschaften und Qualitdtsanforderungen von Schrauben aus héchstfesten Stahlen
und korrosionsbestdandigen Ni- und Co-Basis Werkstoffen mit einer Nennzugfestigkeit von 1 800 MPa fest.

Das Dokument ist immer anzuwenden, wenn in Normen, Zeichnungen oder anderen Bauunterlagen auf diese
Technische Lieferbedingung Bezug genommen wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlief3lich aller Anderungen).

DIN 50125, Priifung metallischer Werkstoffe — Zugproben

DIN 55350-11, Begriffe zum Qualitdtsmanagement — Teil 11: Ergdnzung zu DIN EN ISO 9000:2005

DIN 65570, Luft- und Raumfahrt — Wédrmebehandlungsanlagen — Allgemeine Anforderungen

DIN EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

DIN EN 571-1, Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teill: Allgemeine Grundlagen

DIN EN 2424, Luft- und Raumfahrt — Kennzeichnung von Luft- und Raumfahrt-Erzeugnissen

DIN EN 2832, Luft- und Raumfahrt — Wasserstoffversprédung von Stdhlen — Kerbzugversuch

DIN EN 4179, Luft- und Raumfahrt — Qualifikation und Zulassung des Personals fiir zerstérungsfreie Priifungen

DIN EN 9100, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen an Organisationen der Luftfahrt, Raumfahrt und
Verteidigung

DIN EN 9133, Luft- und Raumfahrt — Qualitdtsmanagementsystem — Qualifikationsverfahren fiir genormte
Teile der Luft- und Raumfahrt

DIN EN ISO 3452 (alle Teile), Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung

DIN EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit:
Tastschnittverfahren — Benennungen, Definitionen und KenngréfSen der Oberfldchenbeschaffenheit

DIN EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren (Skalen A, B,
CDEEGHKN,T)

DIN EN ISO 8785, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenunvollkommenheiten — Begriffe,
Definitionen und KenngréfSen

DIN EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

DIN EN ISO 18265, Metallische Werkstoffe — Umwertung von Hdrtewerten
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DIN ISO 2859-1:2004-01, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir
die Priifung einer Serie von Losen (1SO 2859-1:1999 einschliefSlich Technisches Korrigendum 1:2001)

DIN ISO 5855 (alle Teile), Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde

[SO 3353-1, Aerospace — Lead and runout threads — Part 1: Rolled external threads
[SO 7961, Aerospace — Bolts — Test Methods

LN 9163 (alle Teile), Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde

LN 9378, Gewindeenden — Schraubentiberstdnde fiir Metrisches Gewinde

SAE AMS 27501 — Pyrometry

SAE AMS 58451 — Alloy, Corrosion-Resistant, Round Bars 20Cr 35Ni 35Co 10Mo Vacuum Induction Plus
Consumable Electrode Vacuum Remelted Solution Heat Treated, Work Strengthened, and Aged

WL 1.7784, Teil 2, Luft- und Raumfahrt — Hochstfester Chrom-Molybddn-Vanadium-Stahl mit etwa
0,4C-5Cr-1,3Mo-0,5V — Stangen und Schmiedestiicke

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe zum Qualitditsmanagement nach DIN 55350-11 und
die folgenden Begriffe.

3.1

Fertigungslos

Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben, die im gleichen Verfahren aus Werkstoff einer einzigen Schmelze (glei-
che Warmebehandlung der Legierung) hergestellt wurden, die die gleiche Nummer der Bauunterlage sowie die
gleiche Gewinde- und Durchmesser-Kennzahl aufweisen und zusammen in gleicher, festgelegter Weise warme-
behandelt und in einem Fertigungsgang gefertigt wurden

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.1]

3.2
Priiflos
Anzahl von Schrauben eines einzigen Fertigungsloses, die geschlossen zur Priifung vorgelegt werden

3.3
Bauunterlage
Unterlage, in der direkt oder indirekt alle Anforderungen an Schrauben festgelegt sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Bauunterlage kann eine Norm, eine Werksnorm oder eine Zeichnung sein.

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.3, modifiziert: Anmerkung 1 Einschrankung auf internationale Norm ent-
fernt]

3.4
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.4]

1) Veroffentlicht als SAE National (US) Society of Automotive Engineers (www.sae.org).
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3.5
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.5]

3.6

Uberwalzung

Oberflachenfehler, der durch das Falzen von Metallgraten oder scharfen Kanten, die dann in die Oberflache
gewalzt oder gestaucht werden, verursacht wird (siehe Bild 1)

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.6]

3.7
Sprung
Fehlstelle an der Gewindespitze (siehe Bild 1)

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.7]

3.8
Einschliisse
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie kdnnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten auftreten.
[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.8]

3.9

mikrostrukturelles Scheren

V- oder U-férmiges, geriffeltes Korngefiige unmittelbar unterhalb des Gewindegrundes (Fliefdlinien) oder fisch-
gratmusterformiges, gewelltes Korngefiige innerhalb der Gewindespitze

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.9]

3.10

Stichprobenanweisung

Anweisung Uiber den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und iliber die Kriterien fiir die Feststellung
der Annehmbarkeit des Loses

Anmerkung 1 zum Begriff: =~ Die Norm DIN ISO 2859-1 legt fiir eine Stichprobenanweisung die Anzahl der zu priifenden
Schrauben in Abhangigkeit von der Losgrofde und Annahmezahl [Anzahl der annehmbaren fehlerhaften Einheiten (Ac)]
fest.

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.10, modifiziert: Fuf3note aus Anmerkung geldscht; Inhalt der Fuf3note in die
Anmerkung tibernommen]

3.11

ungeschichtete Probenahme

Entnahme von n Einheiten aus einer Grundgesamtheit von N Einheiten, wobei alle méglichen Kombinationen
von n Einheiten die gleiche Auswahlwahrscheinlichkeit haben

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.11]

3.12

kritischer Fehler

Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich fiir Personen, die das betreffende
Erzeugnis (Schraube) benutzen, instandhalten oder auf es angewiesen sind, gefdhrliche oder unsichere
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Situationen schafft oder Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich die Erfiillung
der Funktion einer grofieren Anlage verhindert (d. h. Ausfall des Gerétes)

[QUELLE: DIN 65251:2011-06, 3.12, modifiziert: Konkretisierung ,d. h. Ausfall des Gerates” hinzugefiigt]

3.13

Hauptfehler

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall fihrt oder die Brauchbarkeit des betreffenden
Erzeugnisses (Schraube) fiir den vorgesehenen Verwendungszweck wesentlich herabsetzt

[QUELLE: DIN 65251:2011-06, 3.13]

3.14

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses fiir den vorgesehenen Verwen-
dungszweck nicht wesentlich herabsetzt oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen darstellt, das
den Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfiigig beeinflusst

[QUELLE: DIN 65251:2011-06, 3.14]

3.15
Riickzuweisende Qualititsgrenzlage

LQ
Qualitatsgrenzlage in einer Stichprobenanweisung, die einer festgelegten, jedoch relativ niedrigen Annahme-
wahrscheinlichkeit entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie ist eine fiir das Los charakteristische Qualitatsgrenzlage, die der Kunde bereit ist anzu-
nehmen, wobei eine geringe Wahrscheinlichkeit besteht, dass ein Los dieser Qualitat auftritt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Fiir die Anwendung dieser Internationalen Norm entspricht die in Tabelle 13 angegebene
riickzuweisende Qualitdtsgrenzlage einer Annahmewahrscheinlichkeit von 10 %.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Bei Nichterfiillung der Qualitdtsmerkmale ist eine 2. Stichprobe mit doppeltem Priifumfang
zuldssig.

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.12, modifiziert: Tabellennummer; Anmerkung 3 beigefiigt]

3.16

Annehmbare Qualititsgrenzlage

AQL

maximaler Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder maximale Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten), der fiir

die Stichprobenpriifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellqualitat angesehen werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Variante: Qualitatsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung einer vorgegebenen, aber
relativ hohen Annahmewahrscheinlichkeit entspricht.

[QUELLE: DIN 65058:2010-03, 3.13]

4 Anforderungen
4.1 Allgemeines
4.1.1 Anerkennung der Hersteller

Der Betrieb des Herstellers sollte nach DIN EN 9100 oder einem vergleichbaren Managementsystem zertifiziert
sein. Zweck dieser Verfahren ist es, sicherzustellen, dass der Hersteller iiber ein Qualititsmanagementsystem
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verfiigt und in der Lage ist, regelméf3ig Schrauben herzustellen, die die angegebenen Qualitdtsanforderungen
der DIN EN 9133 erftillen.

Qualitatsbezogene Dokumente wie in DIN EN 9100 festgelegt, fiir die nach dieser Norm hergestellten Teile
miissen mindestens 10 Jahre aufbewahrt werden.

4.1.2 Bescheinigung der Priifergebnisse

Die Einhaltung der in dieser Norm gestellten Anforderungen ist durch Bescheinigungen mit Angaben der
Ergebnisse der durchgefiihrten Priifungen in Form einer Priifbescheinigung zu bestatigen.

4.2 Technische Anforderungen
Missen Tabelle 1 entsprechen.

5 Qualitatspriifung

5.1 Allgemeines

5.1.1 Qualifikation der Schrauben

Zweck der Priifungen ist der Nachweis, dass die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen einer Schraube
die Erfiillung der Anforderungen nach dieser Norm ermdoglichen.

Die Qualifikation der Schrauben wird von der Zulassungsstelle im Land des Kaufers oder deren beauftragtem
Stellvertreter, der der Hauptauftragnehmer sein kann, erteilt.

5.1.2 Annahme der Schrauben

Zweck der Priifungen ist es, so einfach wie moglich mit einem kostengiinstigen Verfahren mit der einer statis-
tischen Probenahme eigenen Unsicherheit zu tiberpriifen, ob die Schrauben die Anforderungen dieser Inter-
nationalen Norm erfiillen.

Sie miissen vom Hersteller oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt werden.

Der Hersteller ist flir die Qualitadt der hergestellten Schrauben verantwortlich.

5.2 Priifung der Merkmale

5.2.1 Bedingungen fiir die Qualifikationspriifungen

Falls nicht anders festgelegt, sind die Priifungen durchzufiihren an:

— jedem Schraubentyp und -durchmesser,

— 25 Schrauben, die einem einzigen Priiflos durch ungeschichtete Probenahme entnommen werden.

Das Priifprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Schraube ohne Priifung
gewahrt werden: eine solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhdngig zu machen, die mit dhnlichen
Schraubentypen und -durchmessern erzielt wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen

gleich sind.

Die Priifungen sind erneut an jeder Schraube durchzufiihren, deren Herstellungsbedingungen sich gedndert
haben.

Die Zuordnung der Schraubenproben zu den entsprechenden Priifungen erfolgt nach Tabelle 2.
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5.2.2 Bedingungen fiir die Abnahmepriifungen

Die Priifungen sind an jedem Fertigungs- oder Priiflos durchzufiihren. Die Schrauben sind dem zu priifenden
Los mittels ungeschichteter Probenahme zu entnehmen.

Jede Schraube kann mehreren Priifungen unterzogen werden, unter der Voraussetzung, dass ihre Merkmale
wahrend dieser Priifungen nicht verandert wurden.

Schrauben fiir zerstorende Priifungen kdnnen aus denjenigen ausgewahlt werden, die fiir zerstorungsfreie Prii-
fungen verwendet wurden.

Abweichende Priifungen konnen zwischen dem Lieferanten und dem Besteller anderweitig vereinbart werden.
Die Mindestanforderungen aus dieser Norm miissen fiir die Qualifikations- und Abnahmepriifungen jedoch
vollstandig erfiillt werden.

Fertigungs- oder Priiflose, die sich bei den Abnahmepriifungen als nicht annehmbar erwiesen haben, sind erst
dann zur Wiederholungspriifung vorzulegen, wenn alle fehlerhaften Einheiten ausgesondert bzw. die Fehler
behoben wurden. In diesem Fall ist fiir die Wiederholungspriifung des (der) Attributs(e), das (die) die Zuriick-
weisung verursacht hat (haben), der Priifumfang zu verdoppeln, wobei die gleiche Annahmezahl fehlerhafter
Einheiten zugrunde gelegt wird.

5.2.3 Abweichende Probenbeurteilung
5.2.3.1 Probenbeurteilung bei der Priifung auf Werkstofftrennung

Wenn bei der Priifung nach Tabelle 1, Ifd. Nr. 21, die Werte nach Tabelle 9 iiberschritten werden, ist das gesamte
Los zurilickzuweisen oder jedes Stiick des Loses mittels dem Farbeindringverfahren oder dem Magnetpulver-
verfahren zu priifen, um alle Teile, bei denen die Werte nach Tabelle 9 iiberschritten werden, zuriickzuweisen.
Schrauben, die fiir die metallurgischen Priifungen auf Unregelmaf3igkeiten untersucht wurden, kdnnen fiir die
mechanischen Priifungen verwendet werden.

5.2.3.2 Priifung der Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich Probenbeurteilung
Probenentnahme

Die Priifung der ersten Probe gilt als angenommen, falls die mittlere Lebensdauer tiber 65 000 Lastspielen und
der Mindestwert der einzelnen Proben tiber 45 000 Lastspielen liegt. Die Priifung kann vor der Zerstérung
abgebrochen werden, wenn 130 000 Lastspiele erreicht sind.

Falls das Mittel unter 65000 Lastspielen liegt oder zwei oder mehr Einzelproben eine Lebensdauer unter
45 000 Lastspielen aufweisen, ist eine zweite Probe mit dem doppelten Priifumfang (siehe Tabelle 11) zu neh-
men.

Die Priifung der zweiten Probe gilt als angenommen, falls die mittlere Lebensdauer iiber 65 000 Lastspielen
und der Mindestwert der einzelnen Proben iiber 45 000 Lastspielen liegt.

5.2.4 Fertigungskontrolle und Fertigungsbeobachtung

Die Qualitadtssicherung setzt eine einwandfreie Fertigungskontrolle mit statistischer Auswertung beim Her-
steller auf Maf3genauigkeit, Oberflachenglite und Werkstoff voraus. Art, Umfang und Durchfiihrung der Fer-
tigungskontrolle bleiben dem Hersteller tiberlassen. Die Fertigungskontrolle des Herstellers kann seitens des
Giitepriifers im Einzelfalle mit anerkannt werden. Das setzt voraus, dass ein Beauftragter des Bestellers berech-
tigt ist, die Durchfiihrung der Fertigungskontrolle zu beobachten.

5.2.5 Priifverfahren

Falls nicht anders festgelegt gelten fiir einsatzbereite Schrauben die Anforderungen nach Tabelle 1. Die Prif-
temperatur ist die Umgebungstemperatur, falls nicht anders festgelegt. Diese Anforderungen (Bgéinzen die
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Anforderungen aller anderen Normen oder Spezifikationen, auf die in der Produktnorm oder der Bauunter-
lage Bezug genommen wird.

Tabelle 1 — Anforderungen und Priifung der Merkmale — Priifverfahren

Lfd. Merkmal Anforderungen Priifung der Merkmale Bezeich- Priif-
Nr. . nung umfang
Priifverfahren

1 Werkstoff Hochstfeste Stahle sowie Ni- und | Fiir den Nachweis der — wie fiir
Co-Basis Werkstoffe chemischen Halbzeug
entsprechend den vom Zusammensetzung kdnnen gefordert
Kunden/den Bauunterlagen die Werte des
geforderten Werkszeugnisses des
Materialspezifikationen. Halbzeugherstellers
Die Warmebehandlung ist nach | Verwendet werden.
den jeweils giiltigen Standards Bestimmung der
fiir die entsprechenden Zugfestigkeit, Streckgrenze
Werkstoffe durchzufiihren. und Bruchdehnung siehe Ifd.

Exemplarisch sind in Tabelle4 | N7
die Zugfestigkeit, Dehngrenze

und Bruchdehnung im

Endzustand fiir den Stahl 1.7784

und die mehrphasige Legierung

MP35 N (SAE AMS 5845)

angefiihrt.

2 Maf3e Die Mafde und Toleranzen Gepriift wird mit den Q 25 Stiick
miissen den Angaben der iblichen Messmitteln. -
betreffenden Normen A siehe
entsprechen. Tabelle 12

und
Tabelle 13

3 Gewinde Das metrische ISO-Gewinde Die Gewindeprifung ist an Q 25 Stiick
muss der LN 9163-1 Bauteilen mit .
entsprechen. Form, Maf3e und Oberflichenbehandlung A siehe
Toleranzen sind nach LN 9163-2 | durchzufiihren. Innerhalb der Tabelle 12
und LN 9163-6 auszufiihren. ersten zwei Gewindeginge und
Das MJ-Gewinde muss der darf das Gewinde im Tabelle 13
DIN ISO 5855 entsprechen. Flankendurchmesser und

. . , Aufdendurchmesser
Die Gewindeenden miissen o e
LN 9378 entsprechen. unvollstaq_dlg selin.
p Unregelmafiigkeiten an den
g g

Das Gewindewalzen muss nach Gewindespitzen sind zulassig

der Warmebehandlung (siehe Bild 1).

durchgefiihrt werden. A . w

uslaufende Gewindegange

Die Gewindeausldufe miissen der | diirfen an den

[SO 3353-1 entsprechen. Gewindespitzen nicht
scharfkantig sein. Der
Gewindeauslauf darf
aufderhalb der
Gewindetoleranz liegen. Ein
Gutlehrring muss sich bis zu
einem Abstand von zwei
Gewindegangen zum vollen
Schaft aufschrauben lassen.
Jede Mafdabweichung ist ein
Fehler, der in dem
entsprechenden Priifplan zu
werten ist.
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Lfd. Merkmal Anforderungen Priifung der Merkmale

Nr.
r Priifverfahren

Bezeich-
nung

Priif-
umfang

4 Form- und Mafdgebend sind die Angaben in | Gepriift wird mit den
Lagetoleran- den jeweiligen Mafdnormen. iiblichen Messmitteln.
zen

Q

25 Stiick

A

siehe

Tabelle 12
und

Tabelle 13

5 Fertigungs- Die Schrauben sind kalt oder Nach Fertigungsanweisung
bedingte warm zu formen (Kopf und
Eigenschaften | Gewinde miissen umgeformt
bzw. gewalzt sein).

6 Umformen Die Erwarmungsanlage fiir das Nach Fertigungsanweisung
Umformen muss einer standigen
Uberwachung unterliegen und
einer Ausfiihrung entsprechen,
welche innerhalb desjenigen
Teils des Materials, welcher
umgeformt wird, sowie
innerhalb des gesamten Loses
eine gleichméafdige Temperatur
gewdhrleistet. Die Temperatur
muss dabei automatisch
gemessen und geregelt werden.

Das Umformen ist beim
Hersteller zu protokollieren.

Beim Umformen sind die

Temperaturen nach Tabelle 6
einzuhalten.
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