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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom NA 131-03-01 AA ,Verbindungselemente (Spiegelausschuss zu
ISO/TC 20/SC 4)“ im Normenausschuss Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. erarbeitet.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berthren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fir alle Schrauben mit metrischem 1SO-Gewinde nach LN 9163-1, LN 9163-2 und LN 9163-6,
aus nichtrostendem Stahl mit einer Nennzugfestigkeit von 1 550 MPa nach Normen, Zeichnungen oder
anderen Unterlagen anzuwenden, wenn in diesen Dokumenten auf diese Technischen Lieferbedingungen
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
(einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 50125, Priifung metallischer Werkstoffe — Zugproben
DIN 55350-11, Begriffe zum Qualitdtsmanagement — Teil 11: Ergdnzung zu DIN EN ISO 9000:2005

DIN 55511-1, Packmittel — Schachteln aus Voll- oder Wellpappe abgestimmt auf 600 mm x 400 mm
(Flachenmodul) — Faltschachteln mit Boden- und Deckelverschlussklappen

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

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

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 10204:2005-01, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
DIN EN 26157-1, Verbindungselemente — Oberfldchenfehler — Schrauben flir allgemeine Anforderungen

DIN EN ISO 4288:1998-04, Geometrische Produktspezifikation (GPS)—  Oberflachenbeschaffenheit:
Tastschnittverfahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit

DIN EN ISO 6507-1, Metallischer Werkstoffe — Hértepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe - Hartepriifung nach Rockwell - Teil 1: Priifverfahren (Skalen A, B,
C,DEF GHKN,T)

DIN EN ISO 8785, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflachenunvollkommenheiten — Begriffe,
Definitionen und Kenngré3en

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

DIN I1SO 2859-1:2004-01, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpléne fiir
die Priifung einer Serie von Losen

ISO 7961, Aerospace — Bolts — Test Methods
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ISO 3452 (alle Teile), Non-destructive testing — Penetrant testing

LN 9163-1, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde, Grundabmal3e und Toleranzen

LN 9163-2, Luft- und Raumfahrt — Metrisches [SO-Gewinde, Gewinde- und Toleranzfelderauswahl fiir
Verbindungselemente

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

LN 9378, Gewindeenden, Schraubeniibersténde fiir Metrisches Gewinde

LN 65150, Priifung metallischer Werkstoffe — Zweischnittiger Scherversuch an Schrauben und Bolzen

TL A—0032-1 1), Technische Lieferbedingungen, Kennzeichnung, Kennzeichnung der Versorgungsartikel
TL A —0032-2 1), Technische Lieferbedingungen, Kennzeichnung, Kennzeichnen der Packungen

Werkstoffhandbuch der Deutschen Luftfahrt, Teil 1:

WL 1.4534, Héchstfester aushértender nichtrostender Chrom-Nickel-Molybdén-Aluminium-Stahl mit etwa
0,04 C-13Cr-8Ni-2,2 Mo - 1Al — Stangen und Schmiedestiicke

3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN EN 26157-1 und DIN 55350-11 sowie die
folgenden Begriffe.

31

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

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.

34
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

3.5
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

1) Zu beziehen durch:
Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung
Ferdinand-Sauerbruch-Str. 1
56073 Koblenz
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3.6

Uberwalzung

Oberflachenfehler, der durch das Walzen von Metallgraten oder scharfen Kanten, die dann in die Oberflache
gewalzt oder gestaucht werden, verursacht wird

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Siehe Bild 2.

3.7
Sprung
Fehlstelle an der Gewindespitze

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Siehe Bild 2.

3.8
Einschliisse
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Sie kdnnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten auftreten.

3.9

mikrostrukturelles Scheren

V- oder U-formiges, geriffeltes Korngeflige unmittelbar unterhalb des Gewindegrundes (Flieflinien) oder
fischgratmusterférmiges, 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 1 zum Begriff: In dieser Internationalen Norm legt eine Stichprobenanweisung die Anzahl der zu priifenden
Schrauben in Abhangigkeit von der LosgréRe und Annahmezahl [Anzahl der annehmbaren fehlerhaften Einheiten (Ac)]
fest.

ANMERKUNG 2 zum Begriff: Ergdnzende Angaben aus ISO 2859-1.

3.1

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 Qualitatsgrenzlage

LQ

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

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Sie ist eine fur das Los charakteristische Qualitdtsgrenzlage, die der Kunde bereit ist
anzunehmen, wobei eine geringe Wahrscheinlichkeit besteht, dass ein Los dieser Qualitat auftritt.

ANMERKUNG 2 zum Begriff: Fir die Anwendung dieser Internationalen Norm entspricht die in Tabelle 7 angegebene
rickzuweisende Qualitatsgrenzlage einer Annahmewahrscheinlichkeit von 10 %.

ANMERKUNG 3 zum Begriff: Bei Nichterflullung der Qualitdtsmerkmale ist eine 2. Stichprobe mit doppeltem Priifumfang
zuléssig.
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3.13

Annehmbare Qualitiatsgrenzlage

AQL

maximaler Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder maximale Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten), der fir
die Stichprobenpriifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellqualitat angesehen werden kann
ANMERKUNG 1 zum Begriff: Variante: Qualitéatsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung einer vorgegebenen, aber
relativ hohen Annahmewahrscheinlichkeit entspricht.

4 Anforderungen

4.1 Allgemeine Forderungen

41.1 Anerkennung der Hersteller

Der Hersteller muss den in DIN EN 9100 festgelegten Qualitatssicherungs- und Anerkennungsverfahren
genugen. Zweck dieser Verfahren st es, sicherzustellen, dass der Hersteller Uber ein
Qualitdtsmanagementsystem verfligt und in der Lage ist, regelmalig Schrauben herzustellen, die die
angegebenen Qualitatsanforderungen der DIN EN 9133 erflllen.

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

41.2 Bescheinigung der Priifergebnisse
Die Einhaltung der in dieser Norm gestellten Anforderungen ist vom Auftragnehmer durch Bescheinigungen

mit Angabe der Ergebnisse der durchgeflihrten Prifungen dem Auftraggeber in Form einer Priifbescheinigung
nach DIN EN 10204:2005-01, 3.1, zu bestatigen.

4.2 Technische Anforderungen

Die technischen Anforderungen sind in Tabelle 1 den entsprechenden Prifungen/Prifplanen
gegenubergestellt.

5 Qualitatsprifung

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

Der Prifumfang und die Probennahme ist in Tabelle 1 angegeben.
5.2 Prifung der Merkmale
Nach Tabelle 1.

5.21 Qualifikationspriifung

Die Einhaltung der technischen Anforderungen ist mit den in Tabelle 1 aufgefiihrten Prifungen unter
Anwendung der darin aufgefiihrten Prifverfahren und Prifumfange vom Auftragnehmer der Qualifikations-
prufung durchzufiihren und nachzuweisen.
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Das Ergebnis ist die Grundlage fur die Qualifikation.

Diese Prifung muss erstmalig vor der Erstlieferung an reprasentativen Mustern durchgefihrt 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 durchfiihren kann,
ist ein vom Besteller akkreditiertes Prifinstitut damit zu beauftragen.

5.2.2 Abnahmepriifung

Die Einhaltung der technischen Anforderungen ist mit den in Tabelle 1 aufgefuhrten Prifungen unter
Anwendung der darin aufgefuhrten Prifverfahren und Prufumfange vom Auftragnehmer die Abnahmeprifung
durchzufiihren und nachzuweisen.

Ein zurlickgewiesenes Los darf aussortiert oder nachgearbeitet und unter MaRgabe, dass der Auftragnehmer
die getroffenen MalRnahmen 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 Prifung vereinbarte AQL.

Ist eine Beseitigung der Fehler nicht moglich oder nicht zugelassen, bzw. erfullt das zur
Wiederholungsprifung vorgestellte Los nicht die Annahmekriterien, so ist das Los zu verwerfen.

5.2.3 Abweichende Probenbeurteilung

5.2.3.1 Probenbeurteilung bei der Priifung auf Werkstoff-Trennung

Wenn bei der Prifung nach Tabelle 1, Ifd. Nr. 18 die Werte der Tabelle 2 Uberschritten werden, ist das
gesamte Los zurlickzuweisen oder eine 100%ige Prifung mittels dem Farbeindringverfahren oder dem
Magnetpulververfahren vorzunehmen, um alle Teile mit unzuldssigen Fehlern zurlickzuweisen. Schrauben,
die fir die metallurgischen Prifungen auf UnregelmaRigkeiten untersucht wurden, kénnen fir die
mechanischen 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 Uber 65 000 Lastspielen und
der Mindestwert der einzelnen Proben Uber 45 000 Lastspielen liegt. Die Priifung kann vor der Zerstérung
abgebrochen werden, wenn 130 000 Lastspiele erreicht sind.

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 6) zu nehmen.

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

5.2.4 Fertigungskontrolle und Fertigungsbeobachtung

Die Qualitatssicherung setzt eine einwandfreie Fertigungskontrolle mit statistischer Auswertung beim
Hersteller auf Mallgenauigkeit, Oberflachengtite und Werkstoff voraus. Art, Umfang und Durchfihrung der
Fertigungskontrolle bleiben dem Hersteller Uberlassen. Die Fertigungskontrolle des Herstellers kann seitens
des Guteprufers 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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