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Diese Norm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist bei der Herstellung,
Abnahme von PaBnijeten aus
SchlieBringen aus Reintitan nach

Lieferbedingungen nehmen.

titanium-alloy close-tolerance rivets and pure-titanium collars;

ist anerkannt durch das Bundesamt fiir

Priifung und
Titanlegierung und
DIN 65 547,
DIN 65 548, DIN 65 548 und DIN 65 550 anzuwenden.

Sie ist ebenso anwendbar fiir Pa3niete und Schlief-~
ringe nach anderen Normen, Zeichnungen oder anderen
Unterlagen, wenn diese Bezug auf diese Technischen
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Aéronautique et espace; rivets de précision en alliage de titane et bagues en titane pur; série métrique;

In case of dispute the German wording shall be
valid.

This Standard is approved by the Bundesamt fiir

Wehrtechnik und Beschaffung and the Luftfahrt--
Bundesamt.
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1 Field of application
This Standard applies to the manufacture, testing

and acceptance of titanium-alloy close-tolerance
rivets and pure-titanium collars as defined in
in DIN 65 547, DIN 65 548, DIN 65 549 and
DIN 65 550.

It is also applicable to close-tolerance rivets and
collars according to other standards, drawings or
documents referring to the present technical
specification.
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2 Begriffe

2.1 Begriffe der Qualitdtssicherung und Statistik

Nach DIN 55 350 Teil 11, Teil 12 und Teil 17.

2.2 Los (Priiflos)

In Erganzung zu DIN 55 350 Teil 31 wird im Rahmen
dieser Norm ein Los (Priflos) wie folgt definiert:

Ein Los PaBniete bzw. SchlieBringe sind fertige
Teile gleicher MaBe, aus gleichem Werkstoff, im
gleichen Fertigungsgang hergestellt, 1in gleicher
Weise warmebehandelt und oberfldchengeschiitzt, die
geschlossen zur Priifung vorgelegt werden.

2.3 Begriffe fir das Verpackungswesen

Nach DIN 55 405 Teil 5

3 Anforderungen

Die technischen Anforderungen sind in Tabelle 1 den
entsprechenden Prifungen/Prifplanen gegeniberge-
stellt.

3.1 Technisch organisatorische Anforderungen
3.1.1 Montagebedingungen

Das eingebaute Verbindungselement besteht aus einem
von einer Seite der zu verbindenden Teile einge-
fiilhrten PaBniet und einem auf der anderen Seite
aufgequetschten SchlieBring. Das Montagewerkzeug
muB den PaBniet an der Seite erfassen, an welcher
der SchiieBring aufgequetscht werden soll. Die zu
verbindenden Teile miissen geklemmt, der SchlieBring
aufdequetscht und das Endstiick des Nietschaftes an
der Sollbruchstelle abgerissen werden. Das einge-
baute Verbindungselement muB den in dieser Norm
vorgeschriebenen Festigkeitsanforderungen ent-
sprechen.

3.1.2 Bescheinigung der Priifergebnisse
Die Einhaltung der in dieser Norm gestellten tech-

nischen Anforderungen ist vom Hersteller durch ein
Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049 zu bestidtigen.

3.2 Technische Anforderungen

Nach Tabelle 1

4 Qualitatspriifung

Alle Priifungen (Qualifikationspriifungen, Abliefe-
rungsprifungen), Prifverfahren und Priifplane sind
in Tabelle 1 angegeben und den entsprechenden An-
forderungen zugeordnet.

Die Ablieferungsprifung wird als Attributprifung
nach DIN 40 080 durchgefihrt.

Die Stichproben werden als Zufallsstichproben nach
DIN 40 080 entnommen. Prifpldne siehe DIN 40 080.

2 Definitions

2.1 Definitions relating to quality assurance and
statistics

In accordance with DIN 55 350 Part 11, Part 12 and
Part 17.

2.2 Lot (inspection lot)

Supplementary to DIN 55 350 Part 31, a lot (in-
spection lot) is defined as follows for the pur-
poses of the present Standard:

A lot of close-tolerance rivets or collars consists
of finished parts which are of the same dimensions
and material, produced by the same process in one
continuous run, heat and surface treated in the
same manner and submitted for inspection at the
same time.

2.3 Definitions relating to packaging

In accordance with DIN 55 405 Part 5.

3 Requirements

Table 1 cross-refers the technical requirements
with the applicable inspections and tests/sampling
plans.

3.1 Technical-organizational requirements
3.1.1 Installation conditions

The fastener assembly shall consist of a close-
tolerance rivet inserted from one side of the parts
to be joined and a collar swaged in place on the
opposite side. The installation tool shall grip the
rivet on the collar side, clamp the parts together,
swage the collar and break off the pulling end of
the stem. The installed fastener shall meet the
strength requirements specified 1in the present
Standard.

3.1.2 Certification of test results

Compliance with the technical requirements speci-
fied in this Standard shall be confirmed by the
manufacturer by means of an acceptance test
certificate B according to DIN 50 049,

3.2 Technical requirements

In accordance with table 1.

4 Quality inspection

A1l inspections and tests (qualification testing,
acceptance testing), test methods and sampling
plans are listed in table 1 and cross-referred with
the corresponding requirements.

Acceptance testing shall be performed as inspection
by attributes in accordance with DIN 40 080.

The samples are taken as random samples according
to DIN 40 080. For sampling plans, see DIN 40 080.
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Die Qualitatssicherung setzt eine einwandfreie Fer-
tigungsprifung mit statistischer Auswertung beim
Hersteller voraus.

Art, Umfang und Burchfihrung der Fertigungspriifung
bleiben dem Hersteller iiberlassen. Ein Beauftragter
des Bestellers ist berechtigt, die Fertigungspri-
fung und Ablieferungspriifung zu beobachten.

4.1 Qualifikationspriifung

Bei der Qualifikationspriifung sind die technischen
Anforderungen unter Anwendung der in Tabelle 1 an-
gegebenen Priifverfahren nachzuweisen und zu doku-
mentieren.

Diese Prifungen miissen erstmalig vor der Erstliefe-
rung durchgefithrt werden.

Sofern ein Hersteller wegen fehlender Einrichtungen
die geforderten Priifungen nicht selbst durchfihren
kann, ist ein vom Besteller anerkanntes Priifinsti-
tut damit zu beauftragen. Werden Verfahrensiande-
rungen durchgefiihrt, ist eine erneute Qualifika-
tionspriifung notwendig.

4.2 Ablieferungspriifung

Fir die Ablieferungspriifung sind die in Tabelle 1
geforderten Priifungen durchzufiihren und in Abliefe-
rungspriifzeugnissen zu dokumentieren. AuBerdem sind
dem Besteller auf dessen Verlangen die Proto-
kolle *) der Werkspriifungen vorzulegen.

*) Z. B. Warmebehandlungsprotokolle

DIN 65 581 Seite 3

Quality assurance requires adequate process inspec-
tion with statistical evaluation by the manufac-
turer.

Method, scope and performance of process inspection
are at the discretion of the manufacturer. A repre-
sentative designated by the customer is authorized
to wWitness process inspection and acceptance
testing.

4.1 Qualification testing

By qualification testing, conformance to the
technical requirements shall be demonstrated and
documented by performing the test methods listed
in table 1.

These 1inspections and tests shall be performed
prior to the first shipment.

Should the manufacturer not be able to perform the
required tests on his own due to lack of test
facilities, they may be carried out by a testing
laboratory approved by the customer. Re-qualifica-
tion testing is required in the event of process
changes.

4.2 Acceptance testing

The inspections and tests specified for acceptance
testing in table 1 shall be performed and docu-
mented by means of acceptance test certificates.
Furthermore, works inspection records *) shall be
made available to the customer as requested.

*) Heat treatment records for example.
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Tabelle 1. Technische Anforderungen, Qualitatsprifungen
Qualitatspriifung
L;ﬁ' Merkmal Technische Anforderungen ) Prifumfang
Priifverfahren Qualifi- Abliefe-
kations- rungs-
prifung priifung
1 | Werkstoff Die Werkstoffe sind in den | Fur den Nachweis der che- 1x je 1x je Charge
MaBnormen angegeben. Die mischen Zusammensetzung Werkstoff-
verwendeten Werkstoffe konnen die Werte des Ab- charge
miissen in allen Anforderun- | nahmepriifzeugnisses des
gen den Werkstoff-Leistungs-| Halbzeugherstellers ver-
blattern entsprechen. wendet werden.
2 | MaBe Die MaBe missen den Angaben | Gepriift wird mit iiblichen Stichproben | Priifniveau I
der betreffenden MaBnormen | MeBzeugen mit einem Skalen- | aus der nach
entsprechen. Bei PaBnieten | teilungswert von € 0,01 mm. | Taufenden DIN 40 080
mit Rille sind zus&tzlich Fertigung. AQL 1,5 ein-
die Anforderungen nach Kopfgeometrie von Senknie- fache, normale
Bild 1 zu erfiillen. ten z. B. mit Profilpro- Prufung.
jektor.
3 | Form- und MaBgebend sind die Angaben | Geprift wird mit {iblichen Stichproben | Priifniveau I
Lagetole- der jeweiligen MaBnormen. MeBzeugen mit einem Skalen- | aus der nach
ranzen teilungswert von < 0,01 mm. | laufenden DIN 40 080
Fertigung. AQL 1,5 ein-
fache, normale
Prifung.
4 | Massen Die Masse muB den Angaben Gepriift wird mit iiblichen - Prifniveau I
der jeweiligen MaBnormen MeBzeugen nach
entsprechen. DIN 40 080
AQL 4,0 ein-
fache, normale
Priifung.
5 | Oberfldachen- | Alle Oberflachen missen Sichtprifung Stichproben | Priifniveau I
charakter frei sein von Oberflachen- aus der nach
fehlern nach BIN 4761. Aus- Taufenden DIN 40 080
genommen sind Ziehriefen an Fertigung. AQL 1,5 ein-
der Nietkopfoberseite, am fache, normale
Quetsch- und Greifteil der Priifung.
Niete, wenn die Rauhtiefe
maximal 0,2 mm betragt.
Bei SchlieBringen sind die
in Bild 2 angegebenen
Fehler zulassig.
6 | Oberflachen- | Die Oberflachenrauheit muB | Die Oberflachenrauheit ist | Stichproben | Priifniveau I
rauheit den in den MaBpormen ange- | durch Sicht- und Tastver- aus der nach
gebenen Werten entsprechen. | gleich mit Oberflachenver- Taufenden DIN 40 080
gleichmustern nach DIN 4769 | Fertigung. AQL 1,5 ein-
Teil 1 und Teil 2 zu fache, normale
priifen. Im Zweifelsfall Priifung
ist, soweit die betroffene
Flache zugdnglich ist, eine
Rauheitsmessung nach
OIN 4768 Teil 1 durchzu-
fihren.
7 | Oberfliachen- | Bie PaBniete und SchlieB- Die Art der Oberflachenbe- | Stichproben | Prifniveau S-3
behandlung ringe missen einer Cber- handlung ist zu priifen. Fir | aus der nach
flachenbehandiung unter- die Prufung der Ober- Taufenden DIN 40 080
zogen sein, die den Angaben | fldchenbehandlung ist ein Fertigung. {AQL 2,5 ein-
der MaBnorm entspricht. zweckentsprechendes Ver- fache, normale
fahren anzuwenden. Im Priifung.
Zweifelsfall ist an den be-
treffenden Fldchen die
mikroskopische Bestimmung
der Schichtdicke nach
DIN 50 950 durchzufihren.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 65581:1992-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-65581-1992-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-65581-1992-04

