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Nationales Vorwort

Der Verband der Europdischen Luft-, Raumfahrt- und Verteidigungsindustrie - Normung (ASD-STAN) ist
vom Europdischen Komitee fiir Normung (CEN) fiir zustandig erkldrt worden, Europdische Normen (EN) fiir
das Gebiet der Luft- und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD
Assoziierte Organisation (ASB) des CEN.

Das vorliegende Dokument (EN 2576:2020) wurde von ASD-STAN, Fachbereich Mechanik, unter Mitwirkung
deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA
»Verbindungselemente” im DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL).

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des DIN-Normenausschusses Luft-
und Raumfahrt (NL) sind die europdischen Luft- und Raumfahrt-Normungsergebnisse zweisprachig, in
Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu iiberfiihren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen
Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefiigt.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

[SO 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1
[SO 5855-2 siehe DIN ISO 5855-2

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: GrenzmafSe fiir Schrauben und Muttern
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EUROPAISCHE NORM EN 2576
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Mai 2020

ICS 49.030.20

Deutsche Fassung

Luft- und Raumfahrt —
Schrauben, MJ]-Gewinde,
aus hochwarmfestem Stahl FE-PA2601 (A286) —
Klasse: 900 MPa (bei Raumtemperatur)/650 °C —
Technische Lieferbedingungen

Aerospace series — Série aérospatiale —
Bolts, M] threads, Vis a filetage M],
in heat resisting steel FE-PA2601 (A286) — en acier résistant a chaud FE-PA2601 (A286) —
Classification: 900 MPa (at ambient temperature)/650 °C — Classification: 900 MPa (a température ambiante)/650 °C —
Technical specification Spécification technique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 30. September 2019 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europiischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 2576:2020) wurde vom Verband der Europaischen Luft-, Raumfahrt- und
Verteidigungsindustrie - Normung (ASD-STAN) erstellt.

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgefiihrt wurden,
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbande und offiziellen Behérden der Mitgliedslander der
ASD erhalten, bevor sie CEN vorgelegt wurde.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2020, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis November 2020 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN [und/oder CENELEC] ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddanemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmeanforderungen fiir
Schrauben mit MJ-Gewinde aus hochwarmfestem Stahl FE-PA2601 fiir Anwendungen in der Luft- und
Raumfahrt fest.

Klasse: 900 MPal/650 °C2.

Es gilt in allen Fallen, in denen darauf verwiesen wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit

EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren
EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

[SO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part1: Sampling schemes indexed by
acceptable quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 5855-2, Aerospace — M] threads — Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts
ISO 7961, Aerospace — Bolts — Test methods

ASTM E 112, Standard Test Methods for Determining Average Grain Size3

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

— 1EC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

1 Mindestzugfestigkeit des Werkstoffs bei Raumtemperatur.
2 Maximale Priiftemperatur der Teile.

3 Veroffentlicht durch: ASTM International (http://www.astm.org/).
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3.1

Los

Anzahl fertigbearbeiteter Teile des gleichen Typs und mit gleichem Durchmesser, hergestellt aus einem
Werkstoff, der aus der gleichen Schmelze stammt, gefertigt im Verlauf des gleichen Herstellungszyklus nach
demselben Herstellungsablauf und die allen wesentlichen Warme- und Oberflaichenbehandlungsverfahren
unterzogen worden sind

3.2

Priiflos

Anzahl von Teilen aus einem einzigen Fertigungslos mit der gleichen Teilenummer, durch die die Teile
vollstandig festgelegt sind

3.3 Oberflachenfehler

3.3.1
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

3.3.2
Riefe
in Langsrichtung verlaufender Oberflachenfehler in Form eines ungeschweifdten offenen Falzes im Werkstoff

3.3.3

Uberwalzung

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

334
Einschluss
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Sie kdnnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten, die sich in Langsrichtung
ausdehnen, auftreten.

34
Priiftemperatur
Raumtemperatur, sofern nicht anders angegeben

3.5

einfache Zufallsprobenahme

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

3.6

Kritischer Fehler

Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich fiir Personen, die die betreffende
Einheit benutzen, instand halten oder auf sie angewiesen sind, gefahrliche oder unsichere Situationen schafft
oder ein Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich die Erfiillung der Funktion
einer grofderen Anlage verhindert

3.7

Hauptfehler

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall fiihrt oder die Brauchbarkeit des betreffenden
Erzeugnisses flir den vorgesehenen Verwendungszweck wesentlich herabsetzt
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3.8

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck nicht wesentlich herabsetzt oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen
darstellt, das den Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfiligig beeinflusst

3.9

Stichprobenanweisung

Anweisung iiber den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und iiber die Kriterien fiir die
Annehmbarkeit des Priifloses

3.10
riickzuweisende Qualitiatsgrenzlage

LQqo

Qualitatsgrenzlage, der in einer Stichprobenanweisung, die in einer festgelegten, jedoch relativ niedrigen
Annahmewahrscheinlichkeit entspricht, in diesem Fall 10 %

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie ist eine fiir das Los charakteristische Qualititsgrenzlage, wobei eine geringe
Wahrscheinlichkeit besteht, dass ein Los dieser Qualitat auftritt.

3.11

annehmbare Qualititsgrenzlage

AQL

Qualitatsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung einer vorgegebenen, aber relativ hohen
Annahmewahrscheinlichkeit entspricht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die annehmbare Qualitatsgrenzlage ist der maximale Prozentsatz fehlerhafter Einheiten
(oder die maximale Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten), der fiir die Stichprobenpriifung als befriedigende,
durchschnittliche Herstellqualitdt angesehen werden kann.

3.12

fertigbearbeitete Schraube

gebrauchsfertige Schraube, einschlielich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen und/oder
Oberflachenbeschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder Bauunterlage

3.13

Bauunterlage
Unterlage, in der alle Anforderungen an fertigbearbeitete Schrauben festgelegt sind

4 Qualitdtssicherung

4.1 Qualifikation

Falls nicht anders zwischen Kunden und Lieferanten vereinbart, muss das Qualifikationsverfahren fiir
genormte Teile der Luft- und Raumfahrt (z.B. nach EN 9133 oder ein gleichwertiges in der Luft- und
Raumfahrt zugelassenes und etabliertes Qualifikationsverfahren) verwendet und entsprechend den

festgelegten Priifungen dokumentiert werden.

Die Qualifikationspriifungen (Anforderungen, Verfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 festgelegt.
Sie sind durchzufiihren an:

— jedem Schraubentyp und -durchmesser;

— 25 Schrauben, die einem einzigen Priiflos durch einfache Zufallsprobenahme entnommen wurden.
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Das Priifprogramm darf gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Schraube ohne Priifung
gewahrt werden: diese Entscheidung ist von den Ergebnissen abhingig zu machen, die mit dhnlichen
Schraubentypen und -durchmessern erreicht wurden, sofern die Konstruktions- und
Herstellungsbedingungen gleich sind.

Tabelle 2 zeigt die Zuordnung der Schraubenproben zu den entsprechenden Priifungen.

4.2 Abnahme

4.2.1 Zweck

Zweck der Abnahmeprifungen ist es, mit einem fiir die tatsachlichen Einsatzbedingungen reprasentativen
Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie moglich zu
liberprifen, ob die Schrauben des Loses die Anforderungen dieser Norm erfillen.

4.2.2 Bedingungen

Die Abnahmepriifungen (Anforderungen, Verfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 festgelegt; sie
sind an jedem Los durchzufiihren. Die Schrauben sind mittels einfacher Zufallsprobenahme dem zu
priifenden Los zu entnehmen.

Jede Schraube darf mehreren Priifungen unterzogen werden.

Werden strengere Priifungen fiir notwendig erachtet, dann diirfen die Qualifikationspriifungen ganz oder
teilweise wahrend der Abnahmeprifungen durchgefiihrt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der
Schrauben fiir diese Priifungen die gleiche wie fiir die Qualifikationspriifungen.

4.2.3 Verantwortlichkeit

Die Abnahmepriifungen miissen vom Hersteller selbst oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt
werden.

4.2.4 Abnahmepriifzeugnis

Wenn in der Bestellung gefordert, ist ein Abnahmepriifzeugnis mit den tatsachlich ermittelten Zahlenwerten
zu liefern.
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5 Anforderungen

Siehe Tabelle 1.

Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

8
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q/A2| Stich-
schnitt proben-
umfang
51 Werkstoff Nach Produktnorm oder Chemische Analyse oder Q
Bauunterlage Werksbescheinigung des A
Halbzeugherstellers
5.2 Mafle, Nach Produktnorm oder Ubliche Messmittel Q 25
Toleranzen, Bauunterlage A Tabelle 3
Form- und und
Lagetoleranzen Tabelle 4
5.3 Fertigung
5.3.1 Schmieden Die Schraubenkopfe sind durch | Das Schmiedeverfahrenist| Q
Warm- oder Kaltschmieden anzugeben.
herzustellen.
Im Fall des Warmschmiedens
darf die Schmiedetemperatur
nicht mehrals 1 150 °C betragen
und die Schrauben miissen
luftgekiihlt werden.
Die Einrichtung muss fiir das
gesamte Fertigungslos eine
gleichméafiige Temperatur
gewadhrleisten.
5.3.2 Warme- Warmebehandlungsmedium Die Kalibrierung der Q
behandlung oder -klima diirfen zu keiner Warmebehandlungs-
Verunreinigung der Oberfliche |einrichtung ist zu
fiihren, soweit nicht in 5.5.6 bestatigen.
zugelassen.
Zunder, der durch die Sichtpriifung
anschliefsende spanende
Bearbeitung nicht abgetragen
wird, ist durch abrasives
Strahlen mit einer geeigneten
Einrichtung zu entfernen.
5.3.2.1 |Losungs- Die gestauchten Rohlinge sind Festlegung hinsichtlich der
glithen bei (980 + 15) °C 16sungszu- Untersuchung der
glithen, auf dieser Temperatur zu | Warmebehandlung
halten, danach sind sie in 0],
Wasser oder einem gleichwerti-
gen Medium abzuschrecken.
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Ab-
schnitt

Eigenschaft

Anforderung

Priifverfahren

Stich-
proben-
umfang

Q/A*

5.3.2.2

Ausharten

Vor dem Kaltwalzen der
Ausrundung zwischen Kopf und
Schaft und dem Walzen der
Gewinde, sind die Teile bei

710 °C bis 730 °C auszuharten,
wobei die gewahlte Temperatur
mindestens 16 h auf +8 °C zu
halten ist, danach sind sie an der
Luft oder einem gleichwertigen
Medium abzukiihlen.

5.3.3

Entfernen der
Oberflichen-
verunreini-
gungen durch
spanende
Bearbeitung
oder Sand-
strahlen.

Nach der Warmebehandlung
miissen die gestauchten Rohlinge
spanend bearbeitet werden, um:

a) alle Oberflachen-
verunreinigungen und
eingedrungenen Oxide zu
entfernen;

b) eine saubere und glatte

Oberflache zu erhalten.

Der Werkstoff-Abtrag (siehe
Bild 1) muss so gering wie
moglich sein und darf die
Grenzwerte in Tabelle 5 nicht
liberschreiten.

Siehe 5.5.6.

Siehe 5.5.1.

5.3.4

Ausrundung
zwischen Kopf
und Schaft

Die Ausrundung zwischen Kopf
und Schaft muss nach dem
Losungsgliihen, der Aushartung
und der spanenden Bearbeitung
kaltgewalzt werden, um alle
sichtbaren Bearbeitungsspuren
zu beseitigen und um eine
Kaltverfestigung zu erreichen.

Dies kann Verformungen
bewirken, die die Werte in Bild 2
nicht iiberschreiten diirfen, falls
in der Produktnorm oder Bau-
unterlage nicht anders festgelegt.

Bei Teilen mit zusammenge-
setzten Radien zwischen Kopf
und Schaft (z. B. T-Kopfschrau-
ben) ist nur der in den Kopf
iibergehende Radius kaltzuver-
festigen; eine dartiiber hinaus-
gehende Kaltverfestigung ist
jedoch zulassig.

Die Ausrundung darf keine
Riefen oder Einschliisse
aufweisen (siehe Tabelle 6).

Maf3prifung (siehe 5.2)
und Sichtpriifung

Q 25

A Tabelle 3
und
Tabelle 4
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q/A2| Stich-
schnitt proben-
umfang
5.3.5 Gewinde Es ist nach der vollstdndigen Q
Warmebehandlung und
spanenden Bearbeitung in einem
einzigen Arbeitsgang zu walzen
(siehe Bild 3).
5.3.6 Oberflichen- |Nach Produktnorm oder EN ISO 4288 Q 3
rauheit Bauunterlage Sichtprifung A | Tabelle 3
und
Tabelle 4
A 100 %
5.3.7 Oberflichen- |Nach Produktnorm oder Siehe zutreffende Norm Q 3
beschichtung |Bauunterlage iiber
Oberflachenbeschichtung. A Tabelle 3
und
Tabelle 4
5.4 Mechanische
Eigenschaften
54.1 Zugfestigkeit |Die fertigbearbeiteten Schrauben |ISO 7961 fiir Teile Q 4
bei Raum- miissen den in Tabelle 7
temperatur  |festgelegten Mindestzugkriften |ENISO 6892-1 fiir A | Tabelle 8,
standhalten. Probestiicke Spalte B,
Schrauben mit Auf3enantrieb oder
dirfen beim Zugversuch nicht im Tabelle 9
Bereich zwischen Kopf und
Schaft brechen.
Die Zugversuche sind nicht
durchzufihren an:
a) Schrauben mit
iiberstehendem Kopf mit
einer Nennldnge < 3 D;
b) Senkschrauben mit einer
Nennldnge < 3 D oder
Schrauben mit einer
Nennldnge < 18 mm;
c) Schrauben mit einem
Nenndurchmesser < 5 mm.
In diesen Fallen muss die
Annehmbarkeit auf der
Grundlage von Ergebnissen
bestimmt werden, die mit
Probestangen aus dem gleichen
Werkstoff und aus demselben
Warmebehandlungszyklus
erzielt wurden (siehe 5.4).
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q/A2| Stich-
schnitt proben-
umfang
5.4.2 Zeitstand- Die fertigbearbeiteten Schrauben [ISO 7961 Q 3
festigkeit sind auf einer Temperatur von
(650 % 2) °C zu halten, wahrend
die in Tabelle 7 festgelegte Kraft
kontinuierlich aufgebracht wird.
Vor Ablauf von 23 h darf kein
Bruch erfolgen.
5.4.3 Harte Vor dem Aufbringen der EN ISO 6508-1 Q 4
Oberﬂéchenbeschi.chtung muss A | Tabelle 8,
das gesamte Los eine Spalte A
gleichmaflige Harte aufweisen;
die am Schraubenende
(Gewindeende) gemessene Harte
muss in einem Bereich zwischen
26 HRC und 35 HRC liegen. Unter
der Voraussetzung, dass die
Anforderung an die Zugfestigkeit
von 5.4.1 erfiillt ist, darf das
Nichterreichen der geforderten
Harte kein Grund fiir eine
Zuriickweisung sein.
Im Gewinde und in der
Ausrundung zwischen Kopf und
Schaft darf die Harte hoher sein.
5.5 Metallurgische ANMERKUNG  Dieselbe
Eigenschaften Probe darf fiir mehrere
Priifungen verwendet
werden, sofern wahrend des
Priifvorganges ihre
Eigenschaften nicht
verdandert werden
(siehe Tabelle 2).
5.5.1 Faserverlauf |FlieRlinien im Ubergangsbereich |Proben miissen Q 4
vom Kopfzum |unmittelbar unter der Oberflache | fertigbearbeiteten AT
- 5 abelle 8,
Schaft und miissen genau der Ubergangs- Schrauben entnommen Spalte B
Wirkung der |kontur entsprechen. werden (siehe Bild 4).
Verfestigung | Geringfiigige Unterbrechungen | Die zu untersuchenden
im Bereich der | des Faserverlaufs diirfen das Schliffe sind mit einem
Ausrundung | MafR A in Bild 1 und die Werte in |geeigneten Atzmittel zu
Tabelle 5 nicht iiberschreiten. behandeln.
Das Kopfgefiige und der
Faserverlauf miissen
anhand einer
makroskopischen
Untersuchung mit
geeigneter Vergrofderung
(10- bis 50-fach) bestimmt
werden.
Documents

Document Sharirlngub

Full document details: DIN EN 2576:2020-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2576-2020-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2576-2020-10

DIN EN 2576:2020-10

EN 2576:2020 (D)

Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q/A2| Stich-
schnitt proben-
umfang
5.5.2 |Mikrogefiige |Mit Ausnahme des Gewinde- Proben miissen fertig- Q 4
bereiches und der Ausrundung |bearbeiteten Schrauben AlT
. . abelle 8,
zwischen Kopf und Schaft muss |entnommen werden (siehe Spalte B
das Mikrogefiige der Schrauben |Bild 4). Sie sind in einer
dem eines vollstandig rekristal- |geeigneten Losung zu
lisierten Werkstoffes ent- atzen.
sprechen. Mikroskopische Unter-
suchung bei > 100-facher
Vergrofierung.
5.5.3 Korngrofie Die Korngrofe der fertig- Mikroskopische Q 4
bearbeiteten Schrauben darf bei |Untersuchung, siehe 5.5.2. AlT
) . . abelle 8,
einem Vergleich mit der Spalte B
Bildreihe Il nach ASTM E 112
nicht grofier als 5 sein.
Vereinzelte K6rner mit einem
mittleren Durchmesser® von
0,23 mm sind zulassig.
5.5.4 Faserverlauf |Der Faserverlauf muss stetig sein | Makroskopische Q 4
im Gewinde und der allgemeinen Gewinde- | Untersuchung siehe 5.5.1. AlT
. . . abelle 8,
und Wirkung | kontur folgen, mit maximaler Spalte B
der Verfesti- |Dichte im Grund des Kernradius
gung (siehe Bild 3).
5.5.5 Oberflachen- |Die Schrauben diirfen vom Kern |Mikroskopische Q 4
harten zur Oberflache keine verdnderte |Untersuchung AlT
. . M . . abelle 8,
Harte aufweisen, Anderungen (siehe 5.5.2). Bei Spal
. . . . palte B
ausgenommen, die bei der Unstimmigkeiten
Kaltverfestigung der Ausrundung | hinsichtlich der bei der
zwischen Kopf und Schaft und mikroskopischen
beim Walzen der Gewinde Untersuchung erhaltenen
erzeugt wurden. Ergebnisse ist eine
Mikrohartepriifung als
Referenzverfahren
durchzufihren; ein
abgelesener Vickers-
Hartewert innerhalb von
0,08 mm einer nicht
gewalzten Oberflache, der
den im Kern abgelesenen
Wert um mehr als
30 Punkte tibersteigt, gilt
als Nichterfiillung der
Anforderung.
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q/A2| Stich-
schnitt proben-
umfang

5.5.6 Oberflichen- |Kopfauflageflache, Ausrundung |Mikroskopische Q 4
verun- zwischen Kopf und Schaft, Schaft | Untersuchung, siehe 5.5.2.

. . . .. ) A Tabelle 8,
reinigung und Gewinde miissen frei von Spalte B
Oxiden sein. P
Auf nicht spanend bearbeiteten
Kopfflachen diirfen Oxide
maximal 0,025 mm einge-
drungen sein.
5.5.7 Oberflichen- |Siehe Tabelle 6 und Tabelle 10. |Die fertigbearbeiteten Q 25
. ’ . . . A Tabelle 3
dem Beschich- |picht mit anderen Fehlern zu Eindringpriifung nach
und
ten) Verwechseln_ ENtISO 3}‘11'52'1 ZUu Tabelle 4
Angerissene Schrauben und unterzie en.. .
solche mit Fehlern quer zur Schraqben, d_le Anzeichen
Achse (d. h. in einem Winkel von aufwels?n, die als
mehr als 10° zur Lingsachse) wesentlich angesehen
sind zurickzuweisen und zu werden, sind mit
vernichten. geeigneter Vergrofderung
(= 100 x) mikroskopisch
zu untersuchen.

5.6 Kenn- Kennzeichnung nach Sichtpriifung Q 25
zelchnulllg des |Produktnorm oder Bauunterlage A Tabelle 3
Erzeugnisses

und
Tabelle 4
5.7 Verpackung Die Schrauben sind so zu Sichtpriifung A 100 %
verpacken, dass sie bei
Handhabung, Transport und
Lagerung nicht beschadigt
werden und keine Korrosion
auftritt.
Jede Grundpackung darf nur
Schrauben der gleichen Teile-
und Losnummer enthalten.

5.8 Etikettierung |]ede Grundpackung muss mit Sichtpriifung A 100 %

einem Etikett versehen sein, auf

dem folgende Angaben
aufgefiihrt sind:

— Bezeichnung nach
Produktnorm oder
Bauunterlage;

— Stiickzahl;

—  Losnummer;

— Name oder Warenzeichen
des Herstellers.

a8 Q= Qualifikation, A = Abnahme.

b Mittlerer Durchmesser: Mittel aus dem grofiten und kleinsten Durchmesser eines einzelnen Kornes.
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Tabelle 2 — Zuordnung der Anforderungen fiir die Qualifikationspriifungen

Eigenschaft Fest- Nummer der Schraubenprobe
gelegtin

1(2|3|4|(5|6|7|8|9(10|11 (12|13 (14|15 |16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 |23 |24 |25

Zerstorungsfrei

Mafe, Toleranzen, Form- und

5.2 XX | X[ X[ X[X|X|X]|X|X X X X X X X X X X X X X X X X
Lagetoleranzen

AusrundungzwischenKopfund | o5 0 | v | x [ x | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x|x|x|x|x|x|x|x|x]|x]|x]|x

Schaft

Oberflachenrauheit 5.3.62 X | X | X

Oberflachenbeschichtung 5.3.7 XXX

Oberflachenharten 5.5.52 X | X

Oberflachenfehler 55.7 XX | X | X | X|[X|X]|X|X X X X X X X X X X X X X X X X X
gfzr‘erfge;‘ilsr:;“gdes 5.6 X[ x| x| x| x|x|[x|[x|[x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|[x]|x]x]X
Zerstorend

e BEE

%Zil‘;s:;?:tfs:tigkeit bei erhohter 542 x| x| x

Harte 54327 | X | X | X | X

Faserverlauf vom Kopf zum

et [ st [x x| x

Ausrundung

Mikrogefiige 552 X | X|X|X

Korngrofde 5.5.3 X[ X | X | X

Faserverlaufim Gewinde und

Wirkung der Verfestigung 554 x| x| x| x

Oberflachenverunreinigung 5.5.6 X[ X | X | X | a

a

Vor dem Beschichten durchzufithrende Priifungen.
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Tabelle 3 — Einstufung der Fehler

Fehlereinteilung AQL Betroffene Eigenschaften
Hauptfehler 0,065 % | Oberflachenfehler
Gewindegrofie
Schaftdurchmesser
Klemmlange

Ausrundung zwischen Kopf und Schaft: Verformung und Mafe
Fehlende Bohrungen, wenn gefordert

Oberflachenrauheit

Grate und Werkzeugmarkierungen

1,0 % Nennldnge

Kopfdurchmesser

Tiefe des Erleichterungsloches im Kopf, wenn gefordert
Gewindeform

Unvollstdndige Gewinde

Rechtwinkligkeit der Auflagefliche des Schraubenkopfes zum
Schaft

Geradheit des Schaftes

Nebenfehler Oberflachenbeschichtung, wenn gefordert

Kennzeichnung des Erzeugnisses

Durchmesser des Erleichterungsloches, wenn gefordert

2,5% Lagetoleranz und Durchmesser der Bohrung, wenn gefordert
Antriebsform

Auslauftoleranz des Aufsendurchmessers des Kopfes zum Schaft
Auslauftoleranz des Gewindeflankendurchmesser zum Schaft

Fase am Gewindeende

Bundhoéhe

Kopfhohe

Andere nicht aufgefithrte Mafdeigenschaften

4,0 %
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Tabelle 4 — Stichprobenanweisungen fiir die Sicht- und Maf3priifungen

Losumfang Stich- Annahmezahl (Ac)
proben- und riickzuweisende Qualitatsgrenzlage (LQ4,)
umfang
nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL)
AQL 0,065 % AQL1% AQL2,5% AQL4 %
Ac LQ10 % Ac LQ10 % Ac LQ10 % Ac LQ10 %
bis 25 5 l l l l l \) 0 l
26 bis 50 8 l l l l l ! ! l
51 bis 90 13 l l 0 16,20 l l 1 26,8
91 bis 150 20 l l T T 1 18,1 2 24,5
151 bis 280 32 l l l l 2 15,8 3 19,7
281 bis 500 50 l l 1 7,56 3 12,9 5 17,8
501 bis 1 200 80 l l 2 6,52 5 11,30 7 14,30
1201 bis 3 200 125 l l 3 5,27 7 9,24 10 12,10
3201 bis 10 000 200 0 1,140 5 4,59 10 7,60 14 9,81
10 001 bis 35 000 315 T T 7 3,71 14 6,33 21 8,84
35001 bis 150 000 500 l l 10 3,06 21 5,60 T T
150 001 bis 500 000 800 1 0,485 14 2,51 T T T T
T Erste Stichprobenanweisung iiber dem Pfeil anwenden.
| Erste Stichprobenanweisung unter dem Pfeil anwenden.
Die Angaben in dieser Tabelle basieren auf Einfach-Stichprobenanweisungen fiir normale Priifung nach
ISO 2859-1 (Tabelle 2-A und Tabelle 6-A).
Es dirfen auch andere Stichprobenanweisungen nach ISO2859-1 (Doppel- oder Mehrfach-
Stichprobenanweisungen) verwendet werden, sie sind jedoch so zu wdahlen, dass eine gleichwertige
Qualitatsgrenzlage gewahrleistet ist.
Hinsichtlich Herstellern, die wahrend der Fertigung eine Priifung durchfiihren (Prifung auf einer
Maschine bzw. Prifung zwischen den Arbeitsgiangen), ist die Stichprobenanweisung fiir die Endpriifung so
abzufassen, dass durch die Gesamtpriifanweisung eine gleichwertige Qualitatsgrenzlage sichergestellt ist.
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Tabelle 5 — Grenzwerte fiir Unterbrechung des Faserverlaufs

Maf3e in Millimeter

Full document details: DIN EN 2576:2020-10

Gewinde- Maximal abzutragende Maximale Unterbrechung des
Nenndurchmesser Werkstoffmenge Faserverlaufs
ed A2
5 0,20 0,5
6
7 0,7
0,25
8
10 0,8
12 0,33 0,9
14
1,1
16
18
0,38 1,3
20
22
1,5
24
a2 Sjehe Bild 1.
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