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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 zustidndig erkldrt worden, Europdische Normen (EN) fiir das
Gebiet der Luft- und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD Asso-
ziierte Organisation (ASB) des CEN.

Das Dokument EN 2943:2024 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 ,Verbindungsele-
mente” 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 europaischen Luft- und Raumfahrt-Normungsergebnisse zweisprachig, in
Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu tiberfiihren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen
Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefiigt.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 965-2 siehe DIN ISO 965-2
[SO 5855-2 siehe DINISO 5855-2
[SO021920-3 siehe DIN ENISO 21920-3

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

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 2943:2020-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) Unterabschnitt 4.1 und Unterabschnitt 4.2 wurden aktualisiert;

c) Tabelle 1 wurde iiberarbeitet;

d) Tabelle 3 wurde liberarbeitet;

e) Tabelle 4 und Tabelle 5 wurden um weitere Gewindetypen erweitert;

f) Anhang A wurde beziiglich der erweiterten Tabelle 4 und Tabelle 5 angepasst;
g) Norm redaktionell iiberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN EN 2943:1998-11, 2020-04
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 21920-3, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Profile — Teil 3:
Spezifikationsoperatoren

DINISO965-2, Metrisches 1SO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Toleranzen — Teil 2: GrenzmafSe fiir
Auf3en- und Innengewinde allgemeiner Anwendung; Toleranzklasse mittel

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: GrenzmafSe fiir Schrauben und Muttern
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EUROPAISCHE NORM EN 2943
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Miirz 2024

ICS 49.030.30 Ersetzt EN 2943:2019

Deutsche Fassung

Luft- und Raumfahrt —
Draht-Gewindeeinsatz, M]- und M-Gewinde —
Technische Lieferbedingungen

Aerospace series — Série aérospatiale —
Insert, MJ and M screw threads, helical coil — Filets rapporté, filetages M] et M —
Technical specification Spécification technique

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 15. Januar 2024 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, Franzésisch). 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 Kénigreich 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

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 2943:2024-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09

DIN EN 2943:2024-09

EN 2943:2024 (D)
Inhalt
Seite

Europdisches Vorwort . . . . . v v v v i i ittt e e e e e e e e e e e e 3
1 Anwendungsbereich . . ... ... ... ... e 4
2 Normative Verweisungen . . . . . . . . o o i it i it e e e e e e e e e e e 4
3 Begriffe . . . . . . . . . i e e e e e e e e e e e e s 4
4 Qualitdtssicherung . . . . . . . . . . . o o e e e e e e e e 6
4.1 Herstellerzulassung . . . . . . . . . o i i i i i it e e e e e e e e s 6
4.2 Qualifikation . . . . . . . . . . i e e e e e e e e e e e e e e 6
4.3 Annahme . . . . . . e e e e e e e e e 6
4.3.1 ZWeCK . . . e e e e e e e e e e e e e e 6
4.3.2 Bedingungen. . . . . . . . . i it e e e e e e e 6
4.3.3 Verantwortlichkeit . . . . . . . . . . . . e e e e e e e e e 7
4.3.4 Abnahmepriifzeugnis . ... . ... ... . i e e 7
5 Anforderungen . . . . . . . ... e e e e e e e 7
Anhang A (normativ) Hochst- und Mindestmaf3-Priifschraube fiir die Priifung auf Festsitz des

Gewindeeinsatzes . . . . . . . . . . i i i i e e e e 19
Anhang B (normativ) Aufbau fiir die Priifung der Wiederverwendbarkeit . . . . ... ........ 21

Anhang C (normativ) Spezifikation der Priifschraube fiir die Priifung der Wiederverwendbarkeit 22
Anhang D (normativ) Spezifikation fiir Abstandsstiick fiir die Priifung der Wiederverwendbarkeit 23

Literaturhinweise . . . . . . . . . i 25
Bilder
Bild A.1 — Priifschraube fiir die Priiffung aufFestsitz . . ... ............... ... ..., 19
Bild B.1 — Aufbau fiir die Priifung der Wiederverwendbarkeit . . .. ................. 21
Bild C.1 — Priifschraube . . . . . .. .. .. 22
BildD.1 — Abstandsstiick . . . . . . . . . 0 i i e 23
Tabellen
Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren . . .. ... ... ... ... ... .... 8
Tabelle 2 — Stichprobenanweisung . . . . . . . . . . .. . i i e e 15
Tabelle 3 — Priffausriistung . . . . . . . . o0 o i e e e e e 15
Tabelle 4 — Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und

Anziehdrehmoment . ... ... ... ... ... 16
Tabelle 5 — Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und

Anziehdrehmoment (fiir EinsatzeausBronze) . ... ... ..... ... ... .. ...... 17
Tabelle 6 — Priifblocke . . . . . . . . o i i i i 18
Tabelle A.1 — Priifschraube fiir die Priifung aufFestsitz . . . ... ... ... ... ... ... ..., 20
Tabelle C.1 — Priifschraube . . . . ... ... ... e e e 22
Tabelle D.1 — Abstandsstiick . . . . .. ... . . i i i e 23

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 2943:2024-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09

DIN EN 2943:2024-09
EN 2943:2024 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 2943:2024) wurde von ASD-STAN erstellt.

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgefiihrt wurden, hat
dieses Dokument die Zustimmung der nationalen Verbande und offiziellen Behorden der Mitgliedslander von
ASD-STAN erhalten, bevor es CEN vorgelegt wurde.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2024, und etwaige entgegenstehende natio-

nale Normen miissen bis September 2024 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 2943:2019.

Dieses Dokument beinhaltet die folgenden wesentlichen technischen Anderungen im Vergleich zu
EN 2943:2019:

a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) Unterabschnitt 4.1 und Unterabschnitt 4.2 wurden aktualisiert;

c) Tabelle1 ,Technische Anforderungen und Priifverfahren“ wurde tiberarbeitet;

d) Tabelle 3 ,Priifausriistung” wurde iiberarbeitet;

e) Tabelle4 ,Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und Anziehdrehmoment“ und
Tabelle 5 ,Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und Anziehdrehmoment“ wurden
um weitere Gewindetypen erweitert;

f) Anhang A wurde beziiglich der erweiterten Tabelle 4 und Tabelle 5 angepasst;

g) Norm redaktionell iiberarbeitet.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-

bar.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden

Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die

Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Gr_iechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,

Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schwe-

den, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn, Vereinigtes
Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmebedingungen fiir Draht-
Gewindeeinsatze fest.

Es ist anwendbar, wenn darauf Bezug genommen 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 (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 2398, Luft- und Raumfahrt — Hochwarmfester Stahl FE-PA2601 (X6NiCrTiMoV26-15) — Ry, 2 900 MPa —
Stangen zur spanabhebenden Formgebung fiir Schrauben — D <25 mm

EN 2945, Luft- und Raumfahrt — Draht-Gewindeeinsdtze, selbstsichernd — Einbauverfahren

EN 3044, Luft- und Raumfahrt — Einbaulécher fiir Draht-Gewindeeinsdtze, selbstsichernd —
Konstruktionsnorm

EN 3219, Luft- und Raumfahrt — Hochwarmfeste Nickellegierung (NI-P100HT) — Kaltverfestigt und
weichgegliiht — Stange und Draht zum kontinuierlichen Verformen oder Strangpressen fiir

Verbindungselemente — 3 mm < D <30 mm)

EN 9138, Luft- und Raumfahrt — Qualitdtsmanagementsysteme — Statistische Anforderungen fiir die
Produktannahme

IS0 965-2, ISO general purpose metric screw threads — Tolerances — Part 2: Limits of sizes for general purpose
external and internal screw threads — Medium quality

ISO 3353 (alle Teile), Aerospace — Lead and runout threads
ISO 5855-1, Aerospace — M] threads — Part 1: General requirements
[SO 5855-2, Aerospace — M] threads — Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts

[SO 21920-3, Geometrical product specifications (GPS) — Surface texture: Profile — Part 3: Specification
operators

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:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1

Los

Anzahl fertigbearbeiteter Draht-Gewindeeinsatze des gleichen Typs und mit gleichem Durchmesser, herge-
stellt aus einem Werkstoff, der aus der gleichen Schmelze stammt, gefertigt im Verlauf des gleichen Herstel-
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lungszyklus nach demselben Herstellungsablauf und die allen wesentlichen Warme- und Oberflachenbehand-
lungsverfahren unterzogen worden sind

3.2
Oberflachenfehler

3.2.1
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

3.2.2
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

3.2.3

Uberwalzung

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

3.24
Einschluss
nichtmetallisches Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie konnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten auftreten.

3.3
Priiftemperatur
Umgebungstemperatur, sofern nicht anders festgelegt

3.4

ungeschichtete Probenahme

Probenahme, bei der eine Probe von n Probenahmeeinheiten aus einer Grundgesamtheit entnommen wird,
wobei alle moglichen Kombinationen von nProbenahmeeinheiten die gleiche Auswahlwahrscheinlichkeit
haben

3.5

fertigbearbeiteter Draht-Gewindeeinsatz

gebrauchsfertiger Draht-Gewindeeinsatz einschliefilich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen und/oder
Oberflachenbeschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder des Spezifikationsdoku-
ments

3.6
Spezifikationsdokument
Unterlage, in der alle Anforderungen an fertigbearbeitete Draht-Gewindeeinsatze festgelegt sind

3.7

Sicherungsmoment

auf die zugehorige Schraube aufzubringendes Moment, um die Drehbewegung gegeniiber dem eingebauten
Draht-Gewindeeinsatz aufrechtzuerhalten, wobei die Verbindung nicht unter Vorspannkraft steht und der
Sicherungsbereich des Draht-Gewindeeinsatzes die Schraube voll erfasst (mindestens die 2-fache Steigung
Uberstand, einschliellich Fase)

3.8

Anziehdrehmoment

in Anzugsrichtung auf die Verbindung von Schraube und Draht-Gewindeeinsatz aufzubringendes Moment, um
die Axialkraft in die Verbindung einzuleiten oder zu erhéhen
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3.9

Losdrehmoment

entgegen der Anzugsrichtung auf die Verbindung von Schraube und Draht-Gewindeeinsatz aufzubringendes
Moment, um die Axialkraft in der Verbindung zu verringern oder aufzuheben

3.10

Abschraubsicherungsmoment

zum Einleiten des Abschraubens der zugehorigen Schraube gegeniiber dem eingebauten Draht-
Gewindeeinsatz erforderliches Moment, wenn der Sicherungsbereich des Draht-Gewindeeinsatzes die
Schraube noch voll erfasst, jedoch nachdem die Axialkraft in der Verbindung durch Losen um eine halbe
Umdrehung mit anschliefdender Unterbrechung der Drehbewegung aufgehoben wurde

4 Qualitatssicherung

4.1 Herstellerzulassung

Das Unternehmen des Herstellers muss eine zugelassene Herstellungsorganisation fiir Luft- und Raumfahrt-
produkte sein und muss nachweisen, dass es ein Qualitatsmanagementsystem (z.B. nach EN9100 oder ein
gleichwertiges, in der Luft- und Raumfahrt zugelassenes und etabliertes Qualitatsmanagementsystem) einge-
fithrt hat und aufrechterhalten kann.

4.2 Qualifikation

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

dokumentiert werden.

Die Qualifikationspriifungen (Anforderungen, Priifverfahren, Anzahl der Draht-Gewindeeinsitze) sind in
Tabelle 1 festgelegt. Sie miissen durchgefiihrt werden an

— jedem Draht-Gewindeeinsatztyp und -durchmesser und

— 26 Draht-Gewindeeinsatzen, die einem einzigen Los durch einfache Zufallsstichprobe zu entnehmen sind.
Das Priifprogramm darf gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation ohne Priifung gewahrt werden: diese
Entscheidung ist von den Ergebnissen abhdngig zu machen, die mit dhnlichen Draht-Gewindeeinsatztypen und
-durchmessern erreicht wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen gleich sind.

4.3 Annahme

4.3.1 Zweck

Zweck der Ablieferungspriifungen ist es, mit einem fiir die tatsachlichen Einsatzbedingungen reprasentativen
Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie moglich zu liberpriifen,
ob die Draht-Gewindeeinsatze des Loses die Anforderungen dieser Norm erfiillen.

4.3.2 Bedingungen

Die Ablieferungspriifungen (Anforderungen, Verfahren, Anzahl der Draht-Gewindeeinsatze) sind in Tabelle 1
festgelegt. Sie miissen an jedem Los durchgefiihrt werden. Die Draht-Gewindeeinsatze miissen mittels einfa-

cher Zufallsstichprobe dem zu priifenden Los entnommen werden.

Jeder Draht-Gewindeeinsatz darf mehreren Priifungen unterzogen werden.
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4.3.3 Verantwortlichkeit

Die Ablieferungspriifungen miissen vom Hersteller selbst oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt wer-
den.

4.3.4 Abnahmepriifzeugnis

Wenn in der Bestellung gefordert, muss ein Abnahmepriifzeugnis mit den tatsachlich ermittelten Zahlenwerten
geliefert werden.

5 Anforderungen
Es gelten die Anforderungen nach Tabelle 1.

Die Stichprobenpriifung und Uberpriifungen miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von
EN 9138 erfolgen. Grundlage fiir die Annahmequalitat miissen null Unregelmafiigkeiten sein.

Fiir zerstorungsfreie Priifungen (Sicht- und Maf3priifung): Aus jedem Produktionslos muss eine Zufallsprobe
entnommen werden, wobei die Grofde der Probe Tabelle 2 zu entnehmen ist. Alle Mafe, die aufderhalb des
Toleranzbereichs liegen, werden als unregelmafiig angesehen.

Flir zerstorende Priifungen - Schraubensicherungsmoment: Aus jedem Produktionsprobenlos muss eine
Zufallsprobe nach Tabelle 2 entnommen werden. Eine Uberwachung mit iiblichem Stichprobenumfang muss
durchgefiihrt werden, bis die Bedingungen fiir den Wechsel von iiblichem zu reduziertem Umfang erfiillt
werden. Die Uberwachung mit iiblichem Stichprobenumfang muss wiederaufgenommen werden, wenn die
Bedingungen fiir den Wechsel von reduziertem zu iiblichem Umfang vorliegen.

Wechsel von iiblichem zu reduziertem Stichprobenumfang: Wechsel von uiblichen zu reduzierten Proben miis-
sen eingeleitet werden, vorausgesetzt die folgenden Bedingungen werden erfiillt:

a) die vorherigen 10 Lose wurden einer iiblichen Uberwachung unterzogen und alle wurden angenommen;

b) die Produktion einer oder mehrerer Probeneinheiten unter Einsatz dhnlicher Prozesse ist kontinuierlich
bei tiblichem Stichprobenumfang und ohne Pausen von mehr als 90 Tagen erfolgt;

c) eine reduzierte Uberwachung ist wiinschenswert.

Wechsel von reduziertem zu tiblichem Stichprobenumfang: Wenn eine Uberwachung mit reduziertem Stich-
probenumfang durchgefihrt wird, muss die Uberwachung mit tiblichem Stichprobenumfang eingeleitet wer-
den, wenn mindestens eine der folgenden Bedingungen bei der urspriinglichen Uberwachung vorliegt:

d) ein Los wird zuriickgewiesen;

e) die Produktion einer Probeneinheit unter Einsatz dhnlicher Prozesse wird beendet oder verzogert sich um
mehr als 90 Tage;

e) weitere Bedingungen rechtfertigen die Wiederaufnahme der iiblichen Uberwachung.
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Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A2 Stichproben-
umfang
5.1 Werkstoff Nach Produktnorm | Chemische Analyse oder — —
oder Spezifikations- | Werksbescheinigung des
dokument Halbzeugherstellers
5.2 Mafe, Nach Produktnorm — — —
Toleranzen, oder Spezifikations-
Form- und dokument
Lagetole-
ranzen
5.2.1 Gewinde Nach Produktnorm | Das Lehren muss am Q 5
oder Spezifikations- | entgegengesetzten Ende zum A Tabelle 2
dokument Mitnehmerzapfen
erfolgen.“Die erforderliche
Mindestanzahl an Windungen
iber der Sicherungswindung
ist 1,25° Das Lehren muss bei
der zerstorenden Prifung
durchgefiihrt werden, bevor
der Einsatz die Priifschraube
voll erfasst hat.
5.2.2 AuRendurch- | Nach Produktnorm | Ubliche Messausriistung A Tabelle 2
messer oder Spezifikations-
dokument
5.2.3 Anzahl der | Nach Produktnorm | Sichtpriifung A Tabelle 2
Windungen | oder Spezifikations-
dokument
5.3 Fertigung — — — —
5.3.1 Oberflachen- | Nach Produktnorm | IS0 21920-3 Q 3
rauheit oder Spezifikations- | sichtpriifung A 2
dokument
5.3.2 Oberflachen- | Nach Produktnorm | Nach zutreffender Norm iiber Q 23
beschichtung | oder Spezifikations- | Oberflachenbeschichtung A Tabelle 2
dokument
5.3.3 Farbe Nach Produktnorm | Sichtpriifung A Tabelle 2
oder Spezifikations-
dokument
5.4 Mechanische | Die Gewinde- — — —
Eigen- einsatze mussen
schaften nach EN 2945 in die
Priifausriistung
(nach Tabelle 3)
eingebaut werden.
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? Stichproben-
umfang
5.4.1 Wiederver- | Die an den Draht- — — —
wendbarkeit | Gewindeeinsatzen
der gemessenen
Sicherungs- | Momente diirfen
windung weder das hochste
(Umgebungs- | zuldssige
temperatur) | Sicherungsmoment
iiberschreiten noch
das Mindest-
Abschraubsiche-
rungsmoment
unterschreiten,
nach Tabelle 4 und
Tabelle 5.
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Abschnitt

Merkmal

Anforderung

Priifverfahren

Q/A?

Stichproben-
umfang

54.1.1

Sicherungs-
moment bei
Umgebungs-
temperatur
(15 Zyklen)

Muss bei jedem
Zyklus zwischen
Mindest-
Abschraubsiche-
rungsmoment und
dem hochsten
zuldssigen
Sicherungsmoment
liegen, nach
Tabelle 4.

Die Schraube ist mit sauberem
Triebwerkol zu schmieren. Die
Schraube ist in das Abstands-
stiick einzusetzen und in den
Draht-Gewindeeinsatz
einzuschrauben, bis das
Gewinde um mindestens die
zweifache Steigung tiber den
Sicherungsbereich des Draht-
Gewindeeinsatzes hinausragt.

Die Schraube ist
abzuschrauben, bis sie
vollstdndig aus dem

Sicherungsbereich entfernt ist.

Beginn der Zyklen.

Die Schraube ist wieder so
weit einzuschrauben, bis das
Gewinde um mindestens die
zweifache Steigung tiber den
Sicherungsbereich des Draht-
Gewindeeinsatzes hinausragt,
wobei das Sicherungsmoment
Zu messen ist. Das
Anziehdrehmoment ist nach
Tabelle 5 aufzubringen.

Durch Losen um mindestens
eine halbe Umdrehung ist die
Last aufzuheben, bis das
Abstandsstiick sich frei
bewegen lasst.

Der Abschraubvorgang ist zu
wiederholen, wobei das
Abschraubsicherungsmoment
Zu messen ist.

Es ist zu priifen, ob die Mafse
der Schraube innerhalb der
Grenzen nach Anhang C liegen
und das Gewinde nicht
beschadigt ist.

Q/A

Q10
A5
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

DIN EN 2943:2024-09

EN 2943:2024 (D)

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? Stichproben-
umfang
Die Drehbewegung der
Schraube muss ausreichend
langsam sein, so dass die
Temperatur des Draht-
Gewindeeinsatzes wahrend
des Vorgangs 45 °C nicht
libersteigt.
Der oben beschriebene Ablauf
ist 15-mal zu wiederholen.
54.1.2 Sicherungs- | Muss bei jedem Wie 5.4.1.1, ausgenommen Q 10
moment bei | Zyklus zwischen Zyklen-Anzahl, aber nach dem
Umgebungs- | Mindest- Aufbringen des
temperatur | Abschraubsiche- Anziehdrehmoments und vor
nach rungsmoment und | dem Aufheben der Last ist der
Erwarmen® | dem héchsten Priifaufbau in einem Ofen
(5Zyklen) | zulassigen 6 h + 15 min auf hochste
Sicherungsmoment | Priiftemperatur des Draht-
liegen, nach Gewindeeinsatzes +10 °C zu
Tabelle 5. erwarmen.
Der Aufbau ist aus dem Ofen zu
nehmen und auf
Umgebungstemperatur
abkiihlen zu lassen.
Der oben beschriebene Ablauf
ist fiinfmal zu wiederholen.
54.1.3 Sicherungs- | Muss zwischen Die Schraube ist mit einem A Tabelle 2
moment bei | Mindest- Schmiermittel zu schmieren,
Umgebungs- | Abschraubsiche- das PTFE enthalt.
temperatur | rungsmomentund | verfahren nach 5.4.1.1,
fir Einsatze | dem hochsten ausgenommen Zyklen-Anzahl.
aus Bronze 21.11a551ger1 Der oben beschriebene Ablauf
(5Zyklen) | Sicherungsmoment ist 5-mal zu wiederholen.
liegen, nach
Tabelle 5.
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A2 Stichproben-
umfang
5.4.2 Bleibende | Die an den Draht- Der Hochstmaf3-Lehrdorn ist Q 3
Verformung | Gewindeeinsatzen | mitsauberem Triebwerkol zu
(Raum- gemessenen schmieren.
temperatur) | Momente dirfen Der Hochstmaf-Lehrdorn ist
weder das hochste | iy den Draht-Gewindeeinsatz
zuldssige einzuschrauben, bis das
Sicherungsmoment | Gewinde um mindestens die
berschreiten noch | zyeifache Steigung iiber den
das Mindest- Sicherungsbereich des Draht-
Abschraubsiche- Gewindeeinsatzes hinausragt,
rungsmoment wobei das Sicherungsmoment
unterschreiten, zu messen ist. Der Hochstmaf3-
nach Tabelle 5. Lehrdorn ist vollstandig aus
Beim Ein- und dem Draht-Gewindeeinsatz
Ausschrauben des auszuschrauben.
Hochstmaf3- und Die Vorgehensweise ist mit
Mindestmaf- dem Mindestmaf-Lehrdorn zu
Lehrdorns darfsich | wjederholen, wobei das
der Draht- Abschraubsicherungsmoment
Gewindeeinsatz um | ;;; messen ist.
nicht r.nehr als £30° Es ist zu priifen, ob die Mafse
al_ls seiner der Lehrdorne innerhalb der
Einbaulage drehen. Grenze nach Anhang A liegen
und die Gewinde nicht
beschadigt sind.
Die Drehbewegung der
Lehrdorne muss ausreichend
langsam sein, sodass die
Temperatur des Draht-
Gewindeeinsatzes wiahrend
des Vorgangs 45 °C nicht
ibersteigt.
5.5 Metallur- — — — —
gische
Eigen-
schaften
Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 2943:2024-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2943-2024-09

