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Luft- und Raumfahrt

Gewindeeinsatze DIN
gesichert und schraubensichernd
- 65 112

Technische Lieferbedingungen

Aerospace; threaded inserts, locked and screw locking, technical specification
Aéronautique et espace; filets rapportés, freinés et freinant les vis, spécification techinque

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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21 1 Anwendungsbereich
Q
2| Diese Norm qilt fiir alle gesicherten und schraubensichernden Gewindeeinsatze nach LN 29 534 Teil 1, LN 29 540 Teil 1,
§ LN 29 908 sowie fiir Normen bzw. Zeichnungen, die Bezug auf diese Technischen Lieferbedingungen nimmt.
4

2 Begriffe

2.1 Beschreibung der Arten der Oberflachenfehler siche DIN 267 Teil 20.

2.2 Begriffe fir die statistische Qualitatskontrolle siehe DIN 55 350 Teil 11.

2.2.1 In Erganzung zu DIN 55 350 Teil 11 wird im Rahmen dieser Norm ein Los (Priiflos} wie folgt definiert:

Ein Los sind fertige Teile gleicher Abmessungen, aus gleichem Werkstoff, im gleichen Fertigungsgang hergestelit, in

gleicher Weise warmebehandelt und oberflichengeschiitzt, die geschlossen zur Priifung vorgelegt werden.

3 Anforderungen
Die Anforderungen mit den entsprechenden Unterabschnitten sind in Tabelle 1 den zugehérigen Priifverfahren nach
Abschnitt 4 gegeniibergestelit.

Fortsetzung Seite 2 bis 11
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4 Priifverfahren

Die Priifverfahren mit den entsprechenden Unterabschnitten sind in Tabelle 1 den zugehdrigen Anforderungen nach Ab-

schnitt 3 gegeniibergestellt. Die Tabelle 1 enthalt zusatzlic
Anforderungen angegebene Priifverfahren fiir die Qualifikationspriifung und/oder fir die Abnahmeprifung ange

h eine Spalte, in der angegeben ist, ob das fiir die Priifung der
wendet

wird. Die Tabelle 2 gibt die den Priifverfahren zugeordneten Priifplane an (siehe auch Tabelle 3 — Fehlereinstufung und

Toleranzen).

Tabelle 1. Anforderungen und Priifverfahren

Uberschrift der
Unterabschnitte
zu Abschnitt 3
und Abschnitt 4

Ab-
schnitt

Anforderungen

Ab-
schnitt

Priifverfahren

Q)

A2

3.1 Werkstoff

3.2 Gestaltung und

Massen

3.2.1 | MaRe

Es diirfen nur die in der jeweiligen
Norm angegebenen Werkstoffe
verwendet werden.

Die Festigkeitswerte der fertigen
Teile miissen den Angaben des zu-
gehorigen  Werkstoff-Leistungs-
blattes entsprechen.

Sind in der Norm Forderungen
fir den zu verwendenden Aus-
gangswerkstoff und/oder fiir die
Halbzeuge gestellt, dann miissen
diese ebenfalls erfiilit werden. Ver-
fiigt der Hersteller des Normteiles
iiber keine Einrichtungen zum
Anfertigen einer Stiickanlyse, so
ist ein Abnahmepriifzeugnis des
Herstellers des Vormaterials bei-
zufiigen (Muster eines Abnahme-
priifzeugnisses siehe LN 65018
Teil 2).

Die Gewindeeinsatze bestehen
aus einem Rohr, das mit einem
Innen- und AuRengewinde ver-
sehen ist. Das Innengewinde mu
so ausgebildet sein, dal ein zu-
falliges Losen der Schraube ver-
hindert wird.

Die selbstsichernde Wirkung darf
nicht durch den Auflagerflachen-
druck am Einsatz erzeugt werden.

Bei richtigem Einbau mul der ge-
rindelte aufgeweitete Teil eine
formschiliissige dauerhafte Befesti-
gung des Einsatzes in der Struk-
tur bewirken, ohne daB das Innen-
gewinde dabei beschadigt oder in
seiner Wirkung beeintrachtigt
wird.

Die MaRe miissen den Angaben
der betreffenden Normen ent-
sprechen. Bei Teilen mit Ober-
flachenschutz gelten die MaRe
und Toleranzen nach der Ober-
flichenbehandlung. Die in Bild 2
angegebenen Form- und Lage-
toleranzen diirfen nicht dber-
schritten werden.

41

4.2

421

Fiir den Nachweis der chemischen
Zusammensetzung kdnnen die Werte
des Abnahmepriifzeugnisses des
Halbzeugherstellers verwendet wer-
den.

Gepriift wird mit den iiblichen MeR-
mittein.

2) A = Abnahmepriifung

1) Q = Qualifikationspriifung
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Tabelle 1. (Fortsetzung)

DIN 65 112 Seite 3

Ab-
schnitt

Uberschrift der
Unterabschnitte
zu Abschnitt 3
und Abschnitt 4

Anforderungen

Ab-
schnitt

Prifverfahren

QM A?2)

3.2.2

3.2.2.1

3.2.2.2

3.23

3.3

3.3.1

3.3.2

Gewinde

Innengewinde

AuBengewinde

Massen

Fertigungsbe-
dingte Eigen-
schaften

Oberflachen-
rauheit

Oberflachen-
behandlung

Das Innengewinde mufl LN 9163
Teil 1 entsprechen, ausgenommen
der selbstsichernde Gewindeteil.
Form, MaRe und Toleranzen sind
nach LN 9163 Teil 1 und Teil 2
auszufilhren. Ein Teil des Ge-
windes kann z. B. verformt oder
mit kiinstlichem Steigungsfehler
ausgefiihrt werden, um die selbst-
sichernde Wirkung zu erzielen.

Die Gewinde miissen nach der
Oberflachenbehandlung, jedoch
vor dem etwaigen Aufbringen des
Schmiermitteliiberzuges gemessen
werden. Die ,,Gut"-Seite des Ge-
windelehrdornes muB sich min-
destens eine Umdrehung ein-
schrauben lassen, bevor sie vom
Sicherungsbereich erfallt wird.

Das AuBengewinde (in den MaR-
normen SG genannt) mulBd
LN 9163 Teil 1 und Teil 6 ent-
sprechen mit Ausnahme des Kern-
durchmessers, der in den jewei-
ligen MaRBnormen angegeben ist.

Die Massen miissen den Angaben
der jeweiligen MaRnormen ent-
sprechen.

Die Gewindeeinsdtze konnen
spanlos und/oder spanend herge-
stellt werden, sofern in den MaRk-
normen nicht ausdriicklich ein
bestimmtes Fertigungsverfahren
vorgeschrieben ist.

Die Oberflachenrauheit muB den
Angaben der jeweiligen MaR-
normen, die Bezug auf diese Norm
nehmen, entsprechen.

Die Oberflichenbehandlung ist
entsprechend der jeweiligen MaB3-
norm auszufiihren. Die fiir die
MoS,-Behandlung verwendeten
Mittel diirfen keinen Graphitzu-
satz enthalten.

422

4.23

4.3

4.3.1

43.2

Die Gewinde sind mit den iblichen | X X
MeRmitteln auf Fehler zu priifen.

Gepriift wird mit den iblichen Mel3- X

mitteln.

Die Oberflichenrauheit ist durch | X X

Sicht-

Oberflachen-Vergleichsmuster nach
DIN 4769 Teil 1 und Teil 2 zu priifen.

und Tastverg

In Zweifelsfallen ist,

Flache zugingig ist, ein Tastschnitt-

geradt anzuwenden.

Die Schichtdicke wird an der Stirn- | X | X
seite des Gewindeeinsatzes gemes-
sen. Fiir das Messen ist ein zweckent-
sprechendes Verfahren anzuwenden.
In Zweifelsfallen ist an den betref-
fenden Stellen die mikroskopische
Bestimmung der Schichtdicke nach
DIN 50 950 durchzufiihren.

leich mit

soweit die

1) und 2) siehe Seite 2
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Tabelle 1. (Fortsetzung)

Uberschrift der
Unterabschnitte
zu Abschnitt 3
und Abschnitt 4

Ab-
schnitt

Anforderungen

Ab-
schnitt

Priifverfahren

Q)

A2)

3.4 Mechanische
Eigenschaften

3.4.1 | Einbau

3.4.2 | Axiale

Priifkraft

3.4.3 | Sicherungs-

momente

Die Gewindeeinsatze miissen nach
den Angaben der jeweiligen MaR-
normen und/oder Zeichnungen
eingebaut werden.

Die axiale Priifkraft mul minde-
stens den in Tabelle 4 angegebenen
Werten entsprechen.

Die Einsitze diirfen das maximale
Sicherungsmoment nicht iiber-
schreiten und das minimale Siche-
rungsmoment nicht unterschrei-
ten, wie in Tabelle 5 festgelegt.
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441

442

443

Die ordnungsgemaR in eine Priif-
mutter (Bild 1) nach Tabelle 6 aus
3.1354—-T351 nach Werkstoff-Hand-
buch der Deutschen Luftfahrt, Teil I
eingebauten Proben miissen einer
Sichtpriifung bei zehnfacher linearer
VergroBerung unterzogen werden.
Anzeichen von lockerem Sitz und
Beschiadigung an der Priifmutter sind
Grund zur Zuriickweisung.

Die axiale Priifkraft wird von einer
Prifschraube auf die zu priifenden
Gewindeeinsatze iibertragen.

Das Sicherungsmoment muR mit
einer gleichmaRigen Geschwindigkeit
zwischen 2 und 30 Umdrehungen in
der Minute gepriift werden, um eine
zuverlassige Messung zu erzielen.

Die Eigentemperatur der Einsatze
darf bei der Priifung bei Raumtempe-
ratur nicht mehr als 50 °C betragen.

Fiir die Priifung sind ungefettete Priif-
schrauben nach DIN 65 208
(z. Z. Entwurf) zu verwenden.

Die erforderlichen Sicherungsmo-
mente miissen Tabelle 5 entsprechen.

Die Priifung ist erst mit Priifschrau-
ben mit GréBtmal durchzufiihren
und dann mit Priifschrauben mit
KleinstmaB zu wiederholen. Das
maximale Sicherungsmoment ist mit
den Priifschrauben mit Grofitmal
und das. minimale mit den Prif-
schrauben mit KleinstmalR zu er-
mitteln.

Jede Priifschraube wird vor dem Ein-
schrauben in den Einsatz gepriift. Im
Sinne der Priifung ist die Priif-
schraube in den Einsatz einge-
schraubt, wenn zwei volle Gewinde-
giange der Priifschraube aus dem
Einsatz herausragen und geldst, wenn
das Sicherungsteil des Einsatzes die
Prifschraube nicht mehr erfalt.

Einsitze diirfen nach der Priifung
nicht mehr verwendet werden.

1) und 2) siehe Seite 2

Full document details: DIN 65112:1985-02

——

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-65112-1985-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-65112-1985-02

