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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fiir die Herstellung, Priifung und Lieferung
von Stangen, Ringen, Schmiedevormaterial, Gesenk- und
Freiformschmiedestiicken aus Titan und Titanlegie-
rungen, nachstehend Halbzeug genannt, anzuwenden.

Wenn nicht ausdriicklich gefordert, handelt es sich bei
dem nach dieser Norm zu lieferndem Halbzeug um
Standard-Qualitdt (STQ) nach DIN 65436 (z.Z. Ent-
wurf).

2 Begriffe
2.1 Schmelze
Eine Schmelze (Charge) im Sinne dieser Norm umfaf3t den

Gesamtinhalt des in einer Einheit (z. B. Ofen oder Tiegel)
erschmolzenen oder umgeschmolzenen Werkstoffes.

2.2 Los

Ein Los im Sinne dieser Norm besteht aus maR- und
werkstoffgleichem Halbzeug, das aus einer Schmelze
unter gleichen Bedingungen hergestellt und warmebe-
handelt sowie gleichzeitig zur Priifung vorgestellt wird.

2.3 Ausfallmuster

Ausfallmuster sind Schmiedestiicke und Ringe, die zum
Nachweis der serienreifen Ausfilhrung nach Zeichnungs-
und Qualitatsvorgaben des Bestellers gefertigt werden.

24 Stangen

Stangen sind geschmiedetes, gewalztes oder gezogenes
Halbzeug mit einem iiber die gesamte Lange gleichfor-
migen Querschnitt, bis hochstens 330 mm Breite und
einem Breiten-Dickenverhaltnis kleiner 5 : 1.

2.5 Ringe

Ringe sind geschmiedete oder gewalzte ringférmige
Formteile.

2.6 Schmiedevormaterial

Schmiedevormaterial ist ein geschmiedetes, gewalztes
oder gezogenes Halbzeug, das gegliiht oder ungegliiht zur
weiteren Warmumformung verwendet wird.

2.7 Freiformschmiedestiicke

Freiformschmiedestiicke sind ohne Gesenk geschmiedete
Formteile.

2.8 Gesenkschmiedestiicke

Gesenkschmiedestiicke sind im Gesenk geschmiedete
Formteile.

3 Anforderungen
3.1 Organisatorische Anforderungen

3.1.1 Werkskontrolle

Der Hersteller des Halbzeuges ist verpflichtet, Ablauf-
und Ergebnisse der Fertigung so festzuhalten, dal der
technologische Werdegang des Halbzeuges einwandfrei
nachweisbar ist.

Diese Unterlagen sind auf Verlangen dem Besteller zu-
ganglich zu machen. Der Hersteller ist verpflichtet, seine
Fertigung durch eine unabhangige Kontrolle ausreichend
und laufend zu iiberwachen.

3.1.2 Priifeinrichtungen

Der Hersteller des Halbzeuges hat die zur Qualitatspri-
fung erforderlichen Arbeitskrafte, Raume, Maschinen,
Gerate, Priifeinrichtungen und Betriebsstoffe zur Ver-
fligung zu stellen.

3.1.3 Sachverstindige

Als Sachverstandige sind vom Hersteller des Halbzeuges
mindestens zwei Werksangehorige zu bestimmen, die als
zuverldssige Fachleute anerkannt und von den an der
Herstellung beteiltigen Fertigungsbetrieben unabhangig
sind.

3.1.4 Abnahmepriifzeugnis

Uber das vom Hersteller gepriifte und gekennzeichnete
Halbzeug ist fiir jedes Los ein Abnahmepriifzeugnis nach
DIN 50 049 — 3.1 B auszustellen und von einem Sach-
verstandigen des Herstellers unterschrieben dem Besteller
in mindestens 3facher Ausfertigung zuzuleiten.

Die Lieferungen, fiir die kein von einem Sachverstandigen
unterzeichnetes Priifzeugnis vorliegt, entsprechen nicht
den technischen Lieferbedingungen.

Falls der Hersteller des Halbzeuges nicht mit dem Her-
steller des Vormaterials identisch ist, muR letzterer iiber
das Vormaterial ebenfalls ein Abnahmepriifzeugnis nach
DIN 50 049 — 3.1 B ausstellen.

Der Hersteller des Halbzeuges ist fiir die Richtigkeit der
im Abnahmepriifzeugnis aufgefiilhrten Ergebnisse verant-
wortlich und dafiir, dal diese an vorgeschriebenen Proben
aus dem gelieferten Los tatsachlich und unter Verant-
wortung des Sachverstindigen festgestellt worden sind.

3.1.5 Einteilung in Sicherheitsklassen

Jedes Zeichnungsteil ist unter Beachtung der fiir Luft-
fahrtgerate giiltigen Bauvorschriften (z. B. Vorschriften
des Bundesamtes fiir Wehrtechnik und Beschaffung oder
des Musterpriifwesens fiir Luftfahrtgerat der Bundeswehr,
des Luftfahrtbundesamtes oder der Lizenzgeber) in eine
der nachstehenden Sicherheitsklassen einzustufen. Hierfiir
ist der Konstrukteur des Bestellers, nach Hinzuziehen
der zustindigen Fachabteilungen seiner Firma (z.B.
Statiker, Werkstoff-Fachmann), verantwortlich.

Die Sicherheitsklasse ist in der Bestellung bzw. Priifan-
weisung, Rohteil-Zeichnung, Ausfallmuster-Priifbericht
und Abnahmepriifzeugnis einzutragen.

Fir Zeichnungsteile der Sicherheitsklasse III ist eine
Priifanweisung nicht erforderlich.

Sicherheitsklasse I:

Zeichnungsteile mit funktionswichtiger Bedeutung, deren
Ausfall Versagen unter Betriebsbedingungen Gefahrdung
von Personen und/oder den Verlust des Luftfahrtgerates
oder eines seiner Hauptbestandteile verursachen wiirden
(z. B. Antriebs- oder Steuerorgane, AnschluBbeschlége).

Sicherheitsklasse IT:

Zeichnungsteile, deren Ausfall Funktionsstérungen ver-
ursacht, aber noch den Betrieb des Luftfahrtgerétes bis
zur Landung zulaft.

Sicherheitsklasse III:

Zeichnungsteile mit nebensachlicher Funktion, von
denen die Sicherheit des Luftfahrtgerites nicht abhangt.

Alle riickverfolgungspflichtigen  Zeichnungsteile der
Sicherheitsklasse I sind fortlaufend zu kennzeichnen.
Querverweise sind in allen Unterlagen anzugeben.

3.1.6 Entwicklung der Zeichnungsteile

Die Entwicklungsarbeiten fiir das zu liefernde Zeichnungs-
teil sind in enger Zusammenarbeit zwischen Besteller
(Konstrukteur) und Hersteller (Schmiedefachmann)
durchzufiihren.
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3.1.6.1 Rohteilzeichnung

Sofern eine Rohteilzeichnung erforderlich ist, erstellt sie
der Hersteller, wenn nicht anders vereinbart. Die Rohteil-
zeichnung muB in ihrer endgiiltigen Fassung vom Besteller
genehmigt werden.

3.1.6.2 Fertigteilzeichnung

" Dem Hersteller ist eine Fertigteilzeichnung zur Verfiigung
zu stellen, wenn dies nicht anders vereinbart ist.

3.1.6.3 Priifanweisung

Der Hersteller erhdlt einen Entwurf der Priifanweisung,
aus dem der Umfang der Priifungen sowie Art, Zahl und
Lage vorgesehener Proben zu ersehen sind. Die Priifan-
weisung ist vom Hersteller zu priifen und muBl nach
Anerkennung schriftlich bestatigt werden,

3.1.7 Ausfalimuster
3.1.7.1 Anfertigungder Ausfallmuster

Nach Genehmigung der Rohteilzeichnung und der Priif-
anweisung fiir die Zeichnungsteile kann der Hersteller
mit dem Anfertigen der Ausfallmuster beginnen.

3.1.7.2 Lieferungder Ausfallmuster

Der Hersteller liefert an den Besteller in der Regel drei
von ihm als einwandfrei befundene Ausfallmuster, die
aus dem gleichen Los stammen miissen. Diesen Ausfall-
mustern sind beizufiigen:

a) Ausfallmuster-Priifbericht, 3fach

b) MaRprotokoll

3.1.7.3 Erneute Ausfallmuster-Fertigung
und -Priifung

Ausfallmuster sind erneut herzustellen und zu beurteilen
bei

a) Werkzeug- und Gesenkénderungen

b) Uberlassung der Werkzeuge oder Gesenke an einen
anderen Hersteller

c) Anderung der Fertigungstechnik
d) Verwendung eines anderen Werkstoffes

e) Anderung von Behandlungsverfahren, welche die
Eigenschaften des Zeichnungsteiles wesentlich be-
einflussen kénnen

f) Neuanfertigung maRgleicher Werkzeuge und Gesenke
{nur MaBprotokoll und Vermerk im Abnahmepriif-
zeugnis)

3.1.8 Fertigungstechnik

Zum Zeitpunkt der Ausfalimusterlieferung ist der Ferti-
gungsablauf fiir Zeichnungsteile der Sicherheitsklassen I
und I vom Hersteller in einem Fertigungsplan festzu-
legen. ‘
Der Hersteller ist verpflichtet, Fertigungsplane 10 Jahre
aufzubewahren (gerechnet vom Zeitpunkt der letzten
Ablieferung der Teile an den Besteller) und auf Wunsch
dem Besteller zuganglich zu machen.

Anderungen des Fertigungsablaufes, welche die Qualitits-
merkmale beeinflussen kdnnen bedirfen der Zustim-
mung des Bestellers. Bei Erstlieferung nach gedndertem
Fertigungsplan ist ein Hinweis im Abnahmepriifzeugnis
erforderlich.

Die Angaben des Fertigungsplanes sind vom Besteller
vertraulich zu behandeln.

Der Fertigungsplan soll das Fertigungsverfahren ein-
deutig und reproduzierbar festlegen und mindestens
folgende Angaben enthalten:

a) Nummer des Fertigungsplanes
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b) Werkstoff

¢) Nummer der Rohteilzeichnung

d) Nummer der Priifanweisung

e) Skizze des vorgeformten Teiles mit eingezeichnetem
Faserverlauf

f) Nummer des Gesenkes (bzw. Vorgesenkes und Werk-
zeuges)

g) MaBe des Vormaterials

h) Art und Anzahl der Umformstufen

i) Warmetemperaturen fiir die Umformung

k) Warmebehandlungsdaten

I) Sonderbehandlungen

Fir Stangen und Schmiedevormaterial ist der Umfang
der Fertigungsplane zwischen Hersteller und Besteller
gesondert zu vereinbaren.

3.2 Technische Anforderungen
3.2.1 Vormaterial

Als Vormaterial ist geschmiedetes, gewalztes oder ge-
zogenes Halbzeug zu verwenden und es muf den An-
forderungen dieser Norm entsprechen.

3.2.2 Zeichnungsteile und Halbzeug
3.2.2.1 Sicherheitsklassen

Sicherheitsklassen miissen den Festlegungen in Zeichnung
und Priifanweisung entsprechen.

3.2.2.2 Werkstoff und Lieferzustand

Es diirfen nur Werkstoffe nach dem Werkstoff-Handbuch
der Deutschen Luftfahrt, Teil I, Metallische Werkstoffe,
2. Band, mit den in den Werkstoff-Leistungsblattern fiir
das betreffende Halbzeug vorgeschriebenen Werkstoffzu-
standen verwendet werden. Die Anforderungen des ent-
sprechenden Werkstoff-Leistungsblattes missen erfiillt
werden.

Wird in Ausnahmefallen vom Besteller die Verwendung
eines Werkstoffes und/oder Werkstoffzustandes, der nicht
im Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt, Teil I,
2. Band, enthalten ist, zugestanden, muB dies schriftlich
mit Geltungsdauer festgelegt werden (siehe Ab-
schnitt 3.2.11).

Der Werkstoff muBB durch mehrfache Schmelzen herge-
stellt werden, wobei mindestens der letzte Schmelzvor-
gang unter Vakuum durchzufiihren ist. Fiir die Erst-
schmelze kann sowoh! eine selbstverzehrende als auch
eine nichtselbstverzehrende Elektrode eingesetzt werden.
Die anschlieBende Umschmelzung oder Umschmelzungen
sind mit selbstverzehrender Elektrode durchzufiihren.

3.2.2.3 Ausfallmuster

Als Befahigungsnachweis sind bei Zeichnungsteilen vom
Hersteller Ausfallmuster (siehe Abschnitt 3.1.7) anzu-
fertigen.

3.2.3 Wirmebehandlung

Die Warmebehandlung wird nach LN 65 084 Teil 1 bis
Teil 4 durchgefiihrt und ist im Abnahmepriifzeugnis zu
bescheinigen.

3.24 Gefiige

Die Anforderungen an das Gefiige werden, wenn er-
forderlich, in der Priifanweisung festgelegt. Z. B. bei dem
Mikrogefiige kann die Mikrogefiige-Richtreihe ETTC 2 zu-
grunde gelegt werden.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 65040:1983-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-65040-1983-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-65040-1983-04

