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Vorwort

Dieses Dokument wurde von Experten des NA 131-03-01 AA ,Mechanische Verbindungselemente® im
Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Die Anerkennung durch das Bundesamt fir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt ist
vorgesehen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Eigenschaften und Qualitadtsanforderungen von Schrauben aus korrosionsbestandigen
Stahlen mit einer Nennzugfestigkeit von 900 MPa und 1 100 MPa fiir Temperaturen bis 425 °C fest.

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

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr 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 (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 50125, Priifung metallischer Werkstoffe — Zugproben

DIN 55350-11, Begriffe der Qualitdtssicherung und Statistik — Begriffe der Qualitatssicherung, Grundbegriffe
DIN 65570, Luft- und Raumfahrt — Wéarmebehandlungsanlagen, Allgemeine Anforderungen

DIN ISO 2859-1:2004-01, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenziage (AQL) geordnete Stichprobenpléne fiir
die Priifung einer Serie von Losen

DIN ISO 5855, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde

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

DIN EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung, Allgemeine Grundlagen
DIN EN 2424, Luft- und Raumfahrt — Kennzeichnung von Luft- und Raumfahrterzeugnissen

DIN EN 9100, Luft- und Raumfahrt — Qualitdtsmanagementsysteme, Anforderungen (basiert auf ISO 9001:2000)
und Qualitdtssysteme

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse, Arten von Priifbescheinigungen

DIN EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung. der scheinbaren Korngréf3e (ASTME 112)
DIN EN ISO 6506-1, Priifung metallischer Werkstoffe — Hértepriifung nach Brinell

DIN EN ISO 6507-1, Priifung metallischer Werkstoffe — Hértepriifung nach Vickers

DIN EN ISO 6508-1, Priifung metallischer Werkstoffe — Hértepriifung nach Rockwell — Verfahren A, B, C, D,
E,F,GHK N, T

DIN EN ISO 8785, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflachenunvollkommenheiten — Begriffe,
Definitionen und Kenngréf3en

DIN EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung, Allgemeine Grundlagen
DIN EN ISO 18265, Metallische Werkstoffe — Umrechnung von Hértewerten
ISO 7961, Aerospace — Bolts — Test Methods

LN 9163-1, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde, Grundabmal3e und Toleranzen
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LN 9163-2, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde, Gewinde- und Toleranzfelderauswahl fiir
Verbindungselemente

LN 9163-6, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde, Grenzmalle

LN 9368-3, Luft- und Raumfahrt — Bezeichnung der Oberfldchenbehandlung, Kenn-Nummern flir chemische
Behandlungsverfahren

LN 9378, Gewindeenden, Schraubentiiberstiande fiir Metrisches Gewinde

WL 1.4939, Teil 2, Hochwarmfester Chrom-Nickel-Molybdén-Vergiitungsstahl mit etwa 0,1 C— 12 Cr— 2,5 Ni —
1,8 Mo — 0,3 V, umgeschmolzen — Stangen und Schmiedestiicke

WL 1.4944 Teil 3, Hochwarmfester aushéartender Nickel-Chrom-Titan-Stahl mit etwa 0,06 C— 25 Ni— 15 Cr —
2,1 Ti—- 1,2 Mo — Stangen und Draht fiir Schrauben und Muttern

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe fir die statistische Qualitatskontrolle nach
DIN 55350-11 und den folgenden Begriffen.

3.1

Fertigungslos

Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben, die im gleichen Verfahren aus Werkstoff einer einzigen Schmelze
(gleiche 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 warmebehandelt und in einem Fertigungsgang gefertigt wurden

3.2
Priiflos
Anzahl von Schrauben eines einzigen Fertigungsloses mit der gleichen Nummer der Bauunterlage

33
Bauunterlage
Unterlage, in der direkt oder indirekt alle Anforderungen an Schrauben festgelegt sind

ANMERKUNG Die Bauunterlage kann eine Internationale Norm, eine Werksnorm oder eine Zeichnung sein.

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

3.5
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

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)

3.7
Sprung
Fehlstelle an der Gewindespitze (siehe Bild 1)

3.8
Einschliisse
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

ANMERKUNG Sie kdnnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten auftreten.
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3.9

mikrostrukturelles Scheren

V- oder U-formiges, geriffeltes Korngeflige unmittelbar unterhalb des Gewindegrundes (Flieflinien) oder fisch-
gratmusterformiges, gewelltes Korngeflige innerhalb der Gewindespitze

3.10

Stichprobenanweisung

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

ANMERKUNG In dieser Internationalen Norm legt eine Stichprobenanweisung die Anzahl der zu prifenden Schrauben
in Abhangigkeit von der LosgréRe und Annahmezahl [Anzahl der annehmbaren fehlerhaften Einheiten (Ac) fest.]”

3.1

ungeschichtete Probenahme

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

3.12

Riickzuweisende Qualitatsgrenzilage

LQ

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

ANMERKUNG 1 Sie ist eine fir das Los charakteristische Qualitatsgrenzlage, die der Kunde bereit ist anzunehmen,
wobei eine geringe Wahrscheinlichkeit besteht, dass ein Los dieser Qualitat auftritt.

ANMERKUNG 2  Fir die Anwendung dieser Internationalen Norm entspricht die in Tabelle 13 angegebene riickzu-
weisende Qualitatsgrenzlage einer Annahmewahrscheinlichkeit von 10 %.

3.13

Annehmbare Qualitidtsgrenzlage

AQL

maximaler Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder maximale Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten), der fir
die Stichprobenpriifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellqualitdt angesehen werden kann

ANMERKUNG Variante: Qualitatsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung einer vorgegebenen, aber relativ
hohen Annahmewahrscheinlichkeit entspricht.

4 Anforderungen
4.1 Allgemeine Forderungen

411 Anerkennung der Hersteller

Der Hersteller muss den in DIN EN 9100 festgelegten Qualitatssicherungs- und Anerkennungsverfahren
genigen. Zweck dieser Verfahren ist es, sicherzustellen, dass der Hersteller Gber ein Qualitatsmanage-
mentsystem verfigt und in der Lage ist, regelmafig Schrauben herzustellen, die die angegebenen Qualitats-
anforderungen erfllen.

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

1) Ergénzende Angaben aus DIN ISO 2859-1
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4.1.2 Bescheinigung der Priifergebnisse
Die Einhaltung der in dieser Norm gestellten Anforderungen ist vom Auftragnehmer durch Bescheinigungen

mit Angabe der Ergebnisse der durchgeflhrten Prifungen dem Auftraggeber in Form einer Prifbescheinigung
nach DIN EN 10204 zu bestatigen.

4.2 Technische Anforderungen

Nach Tabelle 1.

5 Qualitatspriifung

5.1 Allgemeines
Die Prifverfahren sind in der Tabelle 1 den zugehoérigen Anforderungen zugeordnet.
Sie sind sowohl fur die Qualifikations- als auch fir die Abnahmeprifung anzuwenden.

Der Prifumfang und die Probenahme sind in Tabelle 2 und Tabelle 3 angegeben.

5.2 Priifung der Merkmale

Nach Tabelle 1, Tabelle 2 und Tabelle 3.

5.2.1 Qualifikationspriifung

Als Qualifikationsprifung gilt die Prifung der in 4.2 aufgefihrten technischen Anforderungen, unter Anwen-
dung der unter 5.2 vorgeschriebenen Prufverfahren, die unter Prifungsart mit Q gekennzeichnet sind (siehe
Tabelle 1).

Das Ergebnis ist die Grundlage fur die Qualifikation.

Diese Prifung muss erstmalig vor der Erstlieferung an reprasentativen Mustern durchgefiihrt werden, die mit
den gleichen Fertigungseinrichtungen nach dem gleichen Verfahren hergestellt wurden wie die Serien-
erzeugnisse.

Sofern ein Hersteller wegen fehlender Einrichtungen die geforderten Priifungen nicht selbst durchflihren kann,
ist ein vom Besteller akkreditiertes Prifinstitut damit zu beauftragen.

5.2.2 Abnahmepriifung

Die Einhaltung der technischen Anforderungen ist mit den in 4.2 (siehe Tabelle 1) aufgeflihrten Prifungen
vom Auftragnehmer nachzuweisen. Diese Prifungen sind als Stichprobenprifungen nach Tabellen 2 und 3
durchzufihren.

Ein zurlickgewiesenes Los darf aussortiert oder nachgearbeitet und unter Ma3gabe, dass der Auftragnehmer
die getroffenen Malinahmen darlegt einmal wieder vorgestellt werden.

Das zur Wiederholungsprifung vorgestellte Los wird den gleichen Prifungen wie bei der Erstvorstellung
unterworfen, jedoch wird die Prifung der beanstandeten Merkmale und der Merkmale, die durch Behebung
der Beanstandung beeinflusst werden kénnen, nach einem Stichprobenplan durchgefiihrt, dessen AQL zwei
Stufen kleiner ist, als die fur die erste Priifung vereinbarte AQL.

Ist eine Beseitigung der Fehler nicht moéglich oder nicht zugelassen, bzw. erfiillt das zur Wiederholungs-
prufung vorgestellte Los nicht die Annahmekriterien, so ist das Los zu verwerfen.
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5.2.3 Abweichende Probenbeurteilung

5.2.3.1 Probenbeurteilung bei der Prifung auf Werkstoff-Trennung

Wenn bei der Prifung nach Tabelle 1, Ifd. Nr 22 die Werte der Tabelle 11 (berschritten werden, ist das
gesamte Los zurickzuweisen oder eine 100 %ige Prufung mittels dem Farbeindringverfahren oder dem
Magnetpulververfahren vorzunehmen, um alle Teile mit unzuldssigen Fehlern zurlickzuweisen. Schrauben,
die fur die metallurgischen Prifungen auf UnregelmafRigkeiten untersucht wurden, kénnen fiir die mecha-
nischen Prifungen verwendet werden.

5.2.3.2  Prifung der Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich-Probenbeurteilung

Probenentnahme

Die Prifung der 1. Probe gilt als angenommen, falls die mittlere Lebensdauer tUber 65 000 Lastspielen und
der Mindestwert der einzelnen Proben Uber 45 000 Lastspielen liegt. Die Prifung kann vor der Zerstorung
abgebrochen werden, wenn 130 000 Lastspiele erreicht sind. Bei Lastspielen Gber 130 000 gilt fir die
Mittelwertberechnung der Wert 130 000.

Falls das Mittel unter 65 000 Lastspielen liegt oder 2 oder mehr Einzelproben eine Lebensdauer unter
45 000 Lastspielen aufweisen, ist eine 2. Probe mit dem doppelten Prifumfang (siehe Tabelle 13) zu nehmen.

Die Prufung der 2. Probe gilt als angenommen, falls die mittlere Lebensdauer uber 65 000 Lastspielen und
der Mindestwert der einzelnen Proben tber 45 000 Lastspielen liegt.

Sie fuhrt zur Zurtickweisung des Fertigungsloses, falls die mittlere Lebensdauer unter 65 000 Lastspielen und
der Mindestwert der einzelnen Proben unter 45 000 Lastspiele liegt.

5.2.4 Fertigungskontrolle und Fertigungsbeobachtung

Die Qualitatssicherung setzt eine einwandfreie Fertigungskontrolle mit statistischer Auswertung beim Her-
steller auf MaRgenauigkeit. Oberflachengite und Werkstoff voraus. Art, Umfang und Durchfihrung der Ferti-
gungskontrolle bleiben dem Hersteller Uberlassen. Die Fertigungskontrolle des Herstellers kann seitens des
Gutepriufers im Einzelfalle mit anerkannt werden. Das setzt voraus, dass ein Beauftragter des Bestellers
berechtigt ist, die Durchfiihrung der Fertigungskontrolle zu beobachten.
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Tabelle 1
Lfd. Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
1 Werkstoff Es sind hochwarmfeste Fir den Nachweis der Q/A
Werkstoffe entsprechend den chemischen Zusammensetzung
Werkstoff-Leistungsblattern kdnnen die Werte des
1.4939 und 1.4944 zu verwenden | Werkszeugnisses des
Die Warmebehandlung ist nach Halbzeugherstellers verwendet
den Werkstoff-Leistungsblattern | Werden.
durch- zufuhren. Zugfestigkeit, Bestimmung der Zugfestigkeit,
Dehngrenze und Bruchdehnung Streckgrenze und Bruchdehnung
im Endzustand siehe Tabelle 4. siehe Ifd. Nr 8
2 | Malke Die MalRe und Toleranzen Geprtft wird mit den tblichen Q/A
muissen den Angaben der Messmitteln.
betreffenden Normen
entsprechen.
3 | Gewinde Das metrische ISO-Gewinde Die Gewindeprifung ist an Teilen Q/A
muss der LN 9163-1 mit Oberflachenbehandlung
entsprechen. Form, Maf3e und durchzuflihren. Innerhalb der
Toleranzen sind nach LN 9163-2 | ersten zwei Gewindegange darf
und LN 9163-6 auszufiihren. das Gewinde im
Das MJ-Gewinde muss der Flankendurchmesser und
DIN ISO 5855 entsprechen. Aufsendurchmesser
i ) . unvollstandig sein.
Die Gewindeenden mussen UnregelmaRigkeiten an den
LN 9378 entsprechen. Gewindespitzen sind zuldssig
Das Gewindewalzen muss nach (siehe Bild 1).
der vollstandigen Warmebehand- | per Gewindeauslauf darf aufer-
lung durchgefihrt werden. halb der Gewindetoleranz liegen.
Ein Gutlehrring muss sich bis zu
einem Abstand von 2 Gewinde-
gangen zum vollen Schaft
aufschrauben lassen. Jede
MaRabweichung ist ein Fehler,
der in dem entsprechenden
Prifplan zu werten ist.
4 | Form-und MaRgebend sind die Angaben in Geprtift wird mit den Ublichen Q/A
Lagetoleranzen | den jeweiligen MaRnormen. Ist Messmitteln.
dort nichts festgelegt, gelten die
Angaben in den Tabellen 5 und 6
bzw. dem Bild 2.
5 | Massen Die Massen mussen den Geprtft wird mit den tblichen A
Angaben der jeweiligen Messmitteln.
MaRnormen entsprechen.
6 Fertigungs- Die Schrauben sind kalt oder
bedingte Eigen- | warm zu formen (Kopf und
schaften Gewinde mussen umgeformt
sein).
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
7 | Warm- Die Erwarmungsanlage fir das Das Warmformen ist beim Q

formen Warmformen muss einer standigen | Hersteller zu protokollieren.
Uberwachung mit Aufzeichnung
unterliegen und einer Ausfliihrung
entsprechen, welche innerhalb
desjenigen Teils des Materials,
welcher umgeformt wird, sowie
innerhalb des gesamten Loses eine
gleichmalliige Temperatur gewahr-
leistet. Die Temperatur muss dabei
automatisch gemessen und
geregelt werden.
Beim Warmformen sind die
Temperaturen der in Tabelle 8
angegebenen Werte einzuhalten.

8 | Warme- Die Anforderung und Uberpriifung Die Warmebehandlung ist beim Q/A
behand- der Warmebehandlungsanlagen Hersteller zu protokollieren und
lung haben nach DIN 65570 zu erfolgen. | im Werksabnahmezeugnis anzu-

geben.
Das bei der Warmebehandlung ver- | Die Warmebehandlung ist mittels
wendete Medium (Schutzgas) darf Harteprifung nach Vickers
zu keiner Verunreinigung der (DIN EN ISO 6507-1) an
Oberflache bzw. Entkohlung oder mindestens 3 verschiedenen
Aufkohlung fiihren, soweit nicht die | Bauteilen aus einer Warme-
unter Ifd. Nr 19 vorgesehene behandlungscharge zu Uber-
Ausnahmeregelung zutrifft. prifen und muss die Mindest-
Der Faserverlauf zwischen Kopf anforderungen aus dem
und Schaft muss den Anforderun- | Verkstoffleistungsblatt des
gen unter Ifd. Nr 21 entsprechen. entsprechenden Werkstoffes
Das Erleichterungsloch im Kopf erfillen.
z. B. bei Zwolfkantschrauben kann
durch Schmieden oder spanende
Bearbeitung hergestellt werden.
Die endgultige Warmebehandlung Ferner sind aus mindestens zwei
ist nach dem Formen, aber vor der Rohmaterialabschnitten der
spanenden Bearbeitung, der Kalt- gleichen Material- und Warme-
verfestigung, der Ausrundung behandlungscharge Zugproben-
zwischen Kopf/Schaft und stéabe nach DIN 50125 zu fertigen
Gewindewalzen nach den Angaben | und mittels einem Zugversuch die
der Werkstoff-Leistungsblatter Mindestanforderung der
vorzunehmen. Zugfestigkeit, Streckgrenze und
Die Rohlinge diirfen hochstens Bruchdehnung aus Tabelle 4
2-mal einer Warmebehandlung nachzuweisen.
unterzogen werden.
Die sich bei der Warmebehandlung
bildende Oxidschicht ist durch
mechanisches Abtragen oder
elektrolytisches Polieren zu
entfernen.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
9 | Ausrun- Die Ausrundung zwischen Kopf und | Geprift wird mit den Ublichen Q/A
dung Schaft muss nach der vollstandigen | MaRmitteln sowie Sichtpriifung

zwischen Warmebehandlung und der spanen- | bei geeigneter Vergrofierung.
Kopf und den Bearbeitung kaltverfestigt Die Kaltverfestigung wie unter
Schaft (gewalzt) werden. Der Radius der Ifd. Nr 21 gung
Ausrundung muss der jeweiligen
Norm entsprechen.

Die Kaltverfestigung der Ausrundung
zwischen Kopf und Schaft kann
Verformung bewirken. Die
Verformungen diirfen an den
Punkten A und B nicht mehr als in
Tabelle 7 von dem Profil abweichen,
wobei C nicht Uberschritten werden
darf (Tabelle 7 und Bild 3). Durch
das Kaltwalzen sollen die Schleif-
oder Werkzeugspuren eingeglattet
werden, die Ausrundung muss glatt
verlaufen, frei von unregelmaRiger
Kontur sowie von Uberwalzungs-
fehlern sein. Eine durch das
Kaltwalzen bedingte

Die Anforderungen gelten nicht fir
Schrauben mit einem Nenndurch-
messer <5 mm.

10 | Spanende | Bei den geformten und warmebe- Prifung wie unter Ifd. Nr 22 Q/A
Bearbeitung | handelten Rohlingen mussen der
gesamte Schaft und die Auflage-
flache des Kopfes so mechanisch
bearbeitet werden, dass nur
mdglichst wenig Metall abgetragen
wird, und zwar

a) zur Entfernung der gesamten
Oberflachenverunreinigungen;

b) zur Erzielung einer sauberen,
glatten Oberflache sowie

c) zur Erzielung einer einwandfreien
Ausrundung zwischen Kopf und
Schaft wie unter Ifd. Nr 9 ange-
geben. Entgraten ohne Beschadi-
gung der Teile ist zulassig.

Der hdchstzulassige Werkstoff-
Abtrag am Schaft und an der
Unterseite des Kopfes darf den
max. Ubergangs-radius Kopf/Schaft
der Produktnorm nicht dber-
schreiten.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Nr

Lfd.

Merkmal

Technische
Anforderungen 4.2

Priifung der Merkmale 5.2
Priifverfahren

Priifungs-
art

11

Ober-
flachen-
charakter

Alle Oberflachen mussen frei sein
von Oberflachenfehlern nach

DIN EN ISO 8785. Ausgenommen
sind die OberflachenunregelmaRig-
keiten nach Tabelle 11 und Bild 1.

Sichtprifung

Q/A

12

Ober-
flachen-
rauheit

Die Oberflachenrauheit muss den in
der Ma3norm angegebenen Werten
entsprechen.

Sichtprifung

Q/A

13

Ober-
flachen-
behand-
lung

Die Verbindungsteile mussen eine
Oberflachenbehandlung besitzen,
die den Angaben der Mal3norm
entspricht.

Ist in der MalRnorm kein Ober-
flachen-schutz gefordert, sind die
Teile nach der LN 9368-1200 zu
passivieren

Sichtprifung

LN 9368-1200

Q/A

14

Zugbruch-
kraft

Die Zugbruchkraft muss mindestens
den in Tabelle 9 oder Tabelle 10
angegebenen Werten entsprechen.

Far MJ-Gewinde gilt der Anhang A.

Bei Senkkopfschrauben kann die zu
erreichende Mindest-Zugbruchkraft
mit dem Faktor 0,8 multipliziert
werden.

Diese Prifung entfallt bei Zylinder-
schrauben mit einer Klemm-lange
von < 2 x Gewindedurchmesser und
bei Senkkopfschrauben

< 2,5 x Gewindedurchmesser.

Bei diesen Schrauben mussen in
der Qualifikationsprufung, als
Vergleichspriifung aus dem
Halbzeug, das in dem gleichen
Warmelos behandelt worden ist,
entsprechende Proben mit
hergestellt werden.

Der Zugversuch ist in einer Vor-
richtung nach ISO 7961 durchzu-
fuhren.

Q/A

12
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
15 | Scher- Die Scherbruchkraft muss mindes- Der Scherversuch ist in der Q/A

bruchkraft | tens den in Tabelle 9 oder Schervorrichtung nach 1ISO 7961
Tabelle 10 angegebenen Werten durchzufiihren.
entsprechen.
Diese Prifung entfallt bei Zylinder-,
Sechskant- und Zwoélfkant-
Schrauben mit einer Klemmlange
von < 2 x Nenndurchmesser und
bei Senk-schrauben von
< 2,5 x Nenndurch-messer.
Passschrauben mit abgesetztem
Gewinde sind grundsatzlich auf
Scherfestigkeit zu prufen.
16 | Zeitfestig- Die Zugschwellkrafte missen den Der Versuch ist nach ISO 7961 Q/A
keit im in Tabelle 9 oder Tabelle 10 durchzufihren, aber nur fir
Zug- angegebenen Werten entsprechen. | Schrauben, deren Gewindelange
schwell- Fir MJ-Gewinde gilt der Anhang A. | > 2 x Gewindedurchmesser
bereich betragt.
Diese Prifung entfallt bei
— Zylinder-, Sechskant- und Die Priffrequenz muss so -
Zwélfkant-Schrauben mit einer | 98Wwahlt werden, dass die Prif-
Klemmlange von < 2 x Nenn- temperaturen, gemessen am
durchmesser- ersten tragenden Gewindegang
’ 50 °C nicht tberschreiten. Die
— Senkschrauben von Priifung muss fiir jede Schraube
< 2,5 x Nenndurchmesser; bis zum Auftreten von Briichen
— Passschrauben mit oder bis zu 130 000 LaStSpielen
abgesetztem Gewinde; ohne Unterbrechung durchgefiihrt
, werden. Schrauben an denen
— Schrauben mit < M5; diese Priifung durchgefiihrt
— Schrauben mit Gewinde bis wurde, dirfen auch dann nicht in
Kopf. Luftfahrtgeréate eingebaut werden,
wenn sie keine Fehler aufweisen.
Die Oberkraft F errechnet sich aus
Spannung von 460 MPa bei
Schrauben mit einer Nennzug-
festigkeit R, = 900 MPa und
500 MPa bei Schrauben mit einer
Nennzugfestigkeit R, 1 100 MPa.
Die Unterkraft F|, betragt 10 % der
Oberkraft F.
Bei Senkkopfschrauben kann die
Oberkraft um 20 % reduziert
werden.
Die Toleranz fur die obere und
untere Beanspruchungsgrenze
betragt = 2 %.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
17 | Zeitstand- Diese Anforderung wird nur an Die Prifung der Zeitstandfestig- Q

festigkeit Dehnschrauben gestellt. keit wird mit den Zugkraften nach
Die Priiflinge miissen einer liber Tabelle 9 oder Tabelle 10 durch-
24 h gleichbleibenden Belastung gefuihrt.
standhalten, die den geringsten Far MJ-Gewinde gilt der Anhang
Querschnitt auf 90 % der 0,2 %- A.
Dehngrenze nach Tabelle 4
beansprucht.

18 | Harte Die Harte muss innerhalb der Die Harteprufung ist nach Brinell Q/A
Bereiche liegen, die in Tabelle 4 (DIN EN ISO 6506-1), Rockwell C
angegeben sind. (DIN EN ISO 6508-1) oder Vickers
Aufgrund des kaltverfestigten (DIN EN 1SO 6507-1) an der
Gewindes sind jedoch Abweichun- | Schraubenkuppe vorzunehmen.
gen nach oben zuléssig. Werden Brme]l- oder Ro_ckwell-

harten oder hieraus ermittelte
Zugfestigkeiten verglichen, so ist
die in DIN EN ISO 18265 angege-
bene Messunsicherheit zu bertick-
sichtigen. Die aus der Harte
ermittelte Zugfestigkeit gilt nur als
Richtwert. MaRgebend ist der
Zugversuch, der an Schrauben mit
der niedrigsten bzw. der hochsten
Harte aus dem Priflos durchzu-
fuhren ist.

19 | Mikro- Das Mikro-Geflige darf keine grobe- | Mikro-Untersuchung 100- und Q/A

Geflge ren Seigerungen oder Anzeichen 500-fach. Das Zerschneiden der
einer Auf- oder Entkohlung Proben ist nach Bild 4
aufweisen. Leichte Anzeichen am vorzunehmen. Das Atzen ist so
Schraubenkopf mit Ausnahme der aufzufiihren, dass das untersuchte
Kopfauflage sind zulassig. Geflige alle etwa vorhandenen
Die KorngréRenzahl der fertigen Werkstoff-Fehler einwandfrei
Schraube muss bei einem Vergleich | erkennen lasst.
mit der DIN EN ISO 643 Die Gewindefehler und —unregel-
(ASTM E 112) > 3 sein. maRigkeiten nach Bild 1 sowie
Tabelle 11 und Bild 8 sind zu
beurteilen und auszumessen.
20 | Faserver- Das Gewinde muss an den fertigen | Mikro-Untersuchung (siehe Q/A
lauf im Rohlingen nach der Warmebehand- | Bild 5) VergroRerung > 50fach.
Gewinde lung durch einen einmaligen
Walzvorgang hergestellt werden.
Der Faserverlauf muss stetig sein
(siehe Bild 5), dem Gewindeprofil
folgen und im Kernradius verdichtet
sein.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
21 | Faserver- Der Kopf muss gestaucht, der Mikro-Untersuchung (siehe Bilder Q/A

lauf im Faserverlauf stetig sein (siehe 6 und 7) VergroRerung > 50fach
Bereich Bild 6 und Bild 7).
Kopf/Schaft | per Anschnitt des Faserverlaufes Der Faserverlauf ist durch einen
darf die angegebenen maximalen Langsschliff durch den Schrauben-
Abtragungen zwischen Kopf und kopf (siehe Bild 6 oder 7) festzu-
Schaft nicht iberschreiten stellen. Er darf nicht unregelmafig
(Tabelle 7 und Bild 3). sein. Im Bereich der Ausrundung
zwischen Kopf und Schaft muss im
Schliff die Wirkung der Kaltverfesti-
gung deutlich sichtbar sein. Beste-
hen Zweifel Gber die Annehmbar-
keit des Faserverlaufs bzw. der
Kaltverfestigung, wird die
Entscheidung von dem Ergebnis
der Zeitfestigkeit im Zugschwell-
bereich (siehe unter Ifd. Nr 16)
abhangig gemacht.
22 | Werkstoff- | Die in Tabelle 11 angegebenen Die Prifung wird mittels Eindring- Q/A
trennungen | Werte dirfen nicht Uberschritten verfahren (DIN EN 571-1) oder
werden. Magnetpulver-Verfahren
Die Qualifikation des Personals hat | (PIN EN ISO 9934-1) durchge-
nach der DIN EN 473 zu erfolgen. | fuhrt. Wenn keine Fehler-
anzeichen an den Proben der
Eindringprifung vorhanden sind,
koénnen die Priflinge flr die
Prufung der Oberflachenreinheit
und der Mikro- und Makrostruktur
verwendet werden. Wenn Fehler-
anzeichen bei der Eindringprifung
vorhanden sind, missen diese
durch metallurgische Prufungen
ausgewertet werden (Prifung mit
100facher VergréRerung).
23 | Kennzeich- | Die Erzeugnisse sind nach Sichtprifung 100 % Q/A
nung des Angaben der jeweiligen Malknorm
Erzeug- dauerhaft lesbar zu kennzeichnen.
nisses Sind in der Manorm keine
Angaben zur Kennzeichnung
definiert, ist die DIN EN 2424
heranzuziehen.
Die Ausfliihrung der Kennzeichnung
ist dem Hersteller freigestellt. Die
Schrifthéhe muss mindestens
0,8 mm betragen und darf nicht
erhaben sein.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)
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Lfd. | Merkmal Technische Priifung der Merkmale 5.2 Priifungs-
Nr Anforderungen 4.2 Priifverfahren art
24 | Ver- Die Verpackungseinheiten missen | Sichtprifung 100 % A
packung in dauerhafter und gut lesbarer
und Kenn- | Schrift folgende Angaben tragen:
zeichnung | Bezeichnung nach der
jeweiligen Norm,;
— Stuckzahl;
— Auftrags-Nummer;
— Hersteller-Kennzeichen oder
Name des Herstellers.
Die Bauteile sind ferner gegen
mogliche Beschadigungen zu
schutzen.
Q Qualifikationsprifung
A Abnahmeprifung
Prifumfang und Probenauswahl siehe Tabellen 2 und 3.
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Tabelle 2 — Priifumfang und Probenahme

Lfd. Nr der Priifumfang und Probenahme
Mer:':g:‘ale Qualifikations- ..
Tabelle 1 Priifung @ Abnahmepriifung

1 -
2 20 Stlck Prufniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
3 20 Stuck Priafniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
4 20 Stiick Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Priifung
5 - Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
7 —
8 -
9 20 Stiick Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Priifung
10
11 8 Stuck Prufniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
12 8 Stilick Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
13 8 Stiick Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
14 3 Stuck Prufung nach Tabelle 13
15 3 Stick Prifung nach Tabelle 13
16 7 Stlck Prifung nach Tabelle 13
17 7 Stick -
18 20 Stuck Priafniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 1,5 normale Prifung
19 3 Stick Prifung nach Tabelle 13
20 3 Stick Prifung nach Tabelle 13
21 3 Stuck Prufung nach Tabelle 13
22 8 Stiick Prifniveau Il nach DIN ISO 2859-1, AQL 0,065 normale Prifung
23 20 Stuck 100 %
24 - 100 %

a Ubersicht der Qualifikationspriifungen und Zuordnung der Schrauben in Tabelle 3.
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Tabelle 3 — Ubersicht iiber die Qualifikationspriifungen und
Zuordnung der fertig bearbeiteten Schraubenproben

Nummer der Schraubenproben

Lfd. Nr vor/nach
Art der Prifung aus 112|3(4|5|6|7(8|9(10{11(12|13|14[{15(16|17|18[19|20| Beschichtung zu
Tab. 1 priifen
Malle 2 X X[ X|X[X|X|X[X|[X|X]|X|X]|X]|X|X]|X]|X]|X]|X]| X |nach Beschichtung
Gewinde 3 XIX[X[X|X|X|X[X[X[|X]|X|X|X][X]|X]|X]|X]|X]|X]| X | nachBeschichtung
Form- und Lagetoleranz 4 X|IX|X[X]|X|X]|X[|X X | X|X X | X'| X | X | nach Beschichtung
Ausrundung zwischen Kopfl g 15 | s | s | | x [ x| x| X | X | X [ X [ X | X | x| X | %] X][X]|X|X]vorBeschichtung
und Schaft
Oberflachencharakter 11 X X | vor Beschichtung
Oberflachenrauheit 12 | X X | vor Beschichtung
Oberflachenbeschichtung 13 [ X|X|X|X X | X'| X | X | nach Beschichtung
Zugbruchkraft 14 | X X X | nach Beschichtung
Scherbruchkraft, )
2weischnittig 15 | X X X | nach Beschichtung
Zeitfestigkeit im )
Zugschwellbereich 16 [ X | X X[ X|X X | X | nach Beschichtung
Zeitstandfestigkeit 17 | X X X | nach Beschichtung
Harte 18 | X X[ X|X|X|X[X X X[ X|X|X|X|X]|X X | nach Beschichtung
Mikrogeflige 19 | X X X | nach Beschichtung
Faserverlauf im Gewinde 20 | X X X | nach Beschichtung
F lauf im Bereich ;
K?)?)%gce;aafl: im Bereic 21 X X X | nach Beschichtung
Werkstofftrennungen 22 | X|X X | X|X X | X | X | vor Beschichtung
Kennzeichnung des vor und nach
Erzeugnisses 23 XXX X[ X[X|X[|X[X|X[|X[X|X|X[X|X]|X[|X|X]|X Beschichtung
Tabelle 4
Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnun Harte
Werkstoff 9 9 9 9
R Rpo,2 Ag HB
MPa MPa %
1.4939.5 900 bis 1 100 750 14 269 bis 331
1.4944.4 960 660 12 262 bis 388
1.4944.6 1100 950 8 -
Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: DIN 65058:2010-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-65058-2010-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-65058-2010-03

