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DIN EN 3833:2005-09

Nationales Vorwort

Die Europaische Vereinigung der Hersteller von Luft- und Raumfahrtgerat (AECMA) ist vom Europaischen
Komitee fir Normung (CEN) fir zustandig erklart worden, Europaische Normen (EN) fiir das Gebiet der Luft-
und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde AECMA Assoziierte
Organisation (ASB) des CEN.

Die vorliegende Norm EN 3833 wurde von AECMA-STAN Fachbereich Mechanik unter Mitwirkung deutscher
Experten des Normenausschusses Luft- und Raumfahrt erarbeitet.

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des Normenausschusses Luft- und
Raumfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. sind die europaischen Luft- und Raumfahrt-
Normungsergebnisse zweisprachig, in Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu Uberfiihren.
Aus diesem Grund wurde der Deutschen Fassung dieser EN-Norm die Englische Fassung hinzugefugt.

Fir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 2859-1 siehe  DIN ISO 2859-1
ISO 3452  siehe  DIN EN 571-1

ISO 4288  siehe  DIN EN ISO 4288
ISO 6508-1 siehe  DIN EN ISO 6508-1
ISO 6892 siehe DIN EN 10002-1
ISO 9227  siehe  DIN 50021

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 50021, Spriihnebelpriifungen mit verschiedenen Natriumchlorid-Lésungen
DIN EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
DIN EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

DIN EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflichenbeschaffenheit: Tastschnitt-
verfahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit

DIN EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Rockwell (Skalen A, B, C, D, E, F, G, H,
K, N, T) — Teil 1: Priifverfahren

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler

(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzilage (AQL) geordnete Stichprobenpléne
fiir die Priifung einer Serie von Losen
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EUROPAISCHE NORM EN 3833
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2004

ICS 49.030.20 Ersatz fir EN 3833:2003

Deutsche Fassung

Luft- und Raumfahrt — Schrauben, MJ-Gewinde, aus
hochwarmfester Nickelbasislegierung NI-PH2601 (Inconel 718),
passiviert — Klasse: 1 550 MPa (bei Raumtemperatur)/650 °C —

Technische Lieferbedingungen

Aerospace series — Bolts, MJ threads, in heat resisting Série aérospatiale — Vis a filetage MJ, en alliage résistant a
nickel base alloy NI-PH2601 (Inconel 718), passivated — chaud a base de nickel NI-PH2601 (Inconel 718),
Classification: 1 550 MPa (at ambient temperature)/650 °C passivées — Classification: 1 550 MPa (a température
— Technical specification ambiante)/650 °C — Spécification technique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 11. September 2003 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen 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 Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzosisch). 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, Danemark, Deutschlan__d, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

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

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2004 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 3833:2004 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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EN 3833:2004 (D)
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EN 3833:2004 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (EN 3833:2004) wurde von The European Association of Aerospace Industries —
Standardization (AECMA-STAN) erstellt.

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

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2005, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen missen bis Mai 2005 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 3833:2003.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finn-
land, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Verei-
nigtes Konigreich und Zypern.
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EN 3833:2004 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmebedingungen fir Schrauben mit
MJ-Gewinde aus NI-PH2601, passiviert, fir Anwendungen in der Luft- und Raumfahrt fest.

Klasse: 1 550 MPa")/650 °C2)

Sie ist immer dann anzuwenden, wenn auf sie verwiesen wird.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publika-
tionen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberar-
beitungen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlie3lich
Anderungen).

ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 3452, Non destructive testing — Penetrant inspection — General principles

ISO 4288, Geometrical Product Specifications (GPS) — Surface texture: Profile method — Rules and proce-
dures for the assessment of surface texture

ISO 6508-1, Metallic materials — Rockwell hardness test — Part 1: Test method (scales A, B, C, D, E, F, G,
H K N, T)

ISO 6892, Metallic materials — Tensile testing at ambient temperature
ISO 7961, Aerospace — Bolts — Test methods
ISO 9227, Corrosion tests in artificial atmospheres — Salt spray tests

EN 9133, Luft- und Raumfahrt — Qualitdtsmanagementsystem — Qualifikationsverfahren fiir genormte Teile
der Luft- und Raumfahrtd)

ASTM E 112-96, Standard Test Methods for Determining Average Grain Size*)

1) Mindestzugfestigkeit des Werkstoffes bei Raumtemperatur

2)  Maximale Priftemperatur der Teile

3) Veroéffentlicht als AECMA-Vornorm zum Zeitpunkt der Herausgabe dieser Norm

4) Herausgegeben durch: American Society for Testing and Materials (ASTM), 1916 Race street, Philadelphia, PA
19103-1187, USA
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EN 3833:2004 (D)

3 Begriffe
Far die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe:

31

Los

Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben des gleichen Typs und mit dem gleichen 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 Oberflachenbehandlungsver-
fahren unterzogen wurden

3.2

Priflos

Anzahl von Schrauben eines einzigen Fertigungsloses mit der gleichen Teilenummer, durch welche die
Schraube vollstandig festgelegt ist

3.3
Oberflachenfehler

3.31
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

3.3.2
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

3.3.3

Uberwalzung

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

3.34

Einschliisse

nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang. Sie kénnen in Form von einzelnen Teilchen
oder Teilchenketten auftreten

3.4
Priiftemperatur
Raumtemperatur, sofern nicht anders festgelegt

3.5

ungeschichtete Probenahme

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

3.6

kritischer Fehler

Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich fir Personen, die die betreffende
Einheit benutzen, instandhalten oder auf sie angewiesen sind, gefahrliche oder unsichere Situationen schafft
oder ein Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich die Erflllung der Funktion
einer groReren Anlage verhindert

3.7

Hauptfehler

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall fiihrt oder die Brauchbarkeit fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck wesentlich herabsetzt
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EN 3833:2004 (D)

3.8

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit fir den vorgesehenen Verwendungszweck nicht wesentlich her-
absetzt, oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen, das den Gebrauch oder Betrieb des Erzeug-
nisses nur geringfigig beeinflusst

3.9

Stichprobenanweisung

Anweisung Uber den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und Uber die Kriterien fiir die Feststellung
der Annehmbarkeit des Loses

3.10

rickzuweisende Qualititsgrenzlage (LQ 10)

Qualitatsgrenzlage, der in einer Stichprobenanweisung eine festgelegte Annahmewahrscheinlichkeit von 10 %
zugeordnet ist

3.1

annehmbare Qualitiatsgrenzlage (AQL)

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

Sie ist der maximale Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder die maximale Anzahl von Fehlern je
100 Einheiten), der fur die Stichprobenprifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellerqualitat
angesehen werden kann

3.12

fertigbearbeitete Schraube

gebrauchsfertige Schraube einschliel3lich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen und/oder Oberflachen-
beschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder Bauunterlage

3.13

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

4 Qualitatssicherung

4.1 Qualifikation
EN 9133.

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

— jedem Schraubentyp und -durchmesser,

— 25 Schrauben, die einem einzelnen Los durch ungeschichtete Probenahme zu entnehmen sind.

Das Prifprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation ohne Priifung gewahrt werden. Eine
solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhangig zu machen, die mit ahnlichen Schraubentypen und

-durchmessern erreicht wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen gleich sind.

Tabelle 2 zeigt die Zuordnung der Schraubenproben zu den entsprechenden Prifungen.
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4.2 Annahme

421 Zweck
Zweck der Annahmeprufungen ist es, mit einem fir die tatséchlichen Einsatzbedingungen reprasentativen

Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie moglich zu Gberprifen,
ob die Schrauben des Loses die Anforderungen dieser Norm erflllen.

4.2.2 Bedingungen

Die Annahmeprifungen (Anforderungen, Verfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 festgelegt. Sie
sind an jedem Fertigungs- oder Priflos durchzufiihren. Die Schrauben sind mittels ungeschichteter
Probenahme dem Los zu entnehmen.

Jede Schraube darf mehreren Prifungen unterzogen werden.

Werden strengere Prifungen fiir notwendig erachtet, durfen die Qualifikationsprifungen ganz oder teilweise

wahrend der Annahmeprifungen durchgefiihrt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der Schrauben fir diese
Prifungen die gleiche wie fur Qualifikationsprifungen.

4.2.3 Verantwortung
Die Annahmeprifungen missen vom Hersteller selbst oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt werden.

4.2.4 Abnahmepriifzeugnis

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

5 Anforderungen

Siehe Tabelle 1.
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EN 3833:2004 (D)

Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

Abschnitt

Eigenschaft

Anforderung

Prifverfahren

Q/A®

Stichproben-
umfang

5.1

Werkstoff

Nach Produktnorm oder Bauunterlage

Chemische Analyse oder
Werksbescheinigung des
Halbzeugherstellers

5.2

Male,
Grenzabmale,
Form- und
Lagetoleranzen

Nach Produktnorm oder Bauunterlage

Ubliche Messmittel

25

Tabellen
3und 4

5.3

Fertigung

5.3.1

Schmieden

Die Schraubenkopfe sind durch Warm-
oder Kaltstauchen herzustellen. Beim
Warmstauchen muss die Temperatur
zwischen 1 040 °C und 1 080 °C liegen
und das Abkiihlen muss an Luft erfol-
gen.

Die Einrichtung muss flir das gesamte
Los eine gleichmalige Temperatur ge-
wahrleisten.

Das Stauchverfahren ist
anzugeben.

Die verwendete Einrich-
tung muss zugelassen
sein

5.3.2

Warme-
behandlung

Warmebehandlungsmedium oder -klima
durfen zu keiner Verunreinigung der
Oberflache flhren, soweit nicht in 5.5.6
zugelassen.

Zunder, der durch die anschliefende
spanende Bearbeitung nicht abgetragen
wird, ist durch abrasives Strahlen mit
einer geeigneten Einrichtung zu ent-
fernen.

Die gestauchten und Idsungsgegliihten
Rohlinge sind bei (720 £5)°C aus-
zulagern, 8 h+15min auf dieser
Temperatur zu halten, danach bei
(55 +5) °C/h im Ofen auf (620 +5) °C
abzukihlen, 8 h £ 15 min auf 620 °C zu
halten und anschliefend an Luft oder
schneller abzukihlen.

Anstelle einer Abkuhlungsgeschwindig-
keit von 55 °C/h auf 620 °C kdnnen die
Teile bei beliebiger Geschwindigkeit im
Ofen abgekihlt werden, sofern die
Haltezeit bei 620 °C so angeglichen
wird, dass sich eine Gesamtaus-
lagerungszeit von mindestens 18 h
ergibt.

Die  Kalibrierung  der
Warmebehandlungsein-
richtung ist zu bestatigen.

Sichtpriifung

Prifung der Warmebe-
handlungsdaten

8
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

EN 3833:2004 (D)

Abschnitt

Eigenschaft

Anforderung

Prifverfahren

Stichproben-

QA umfang

5.3.3

Entfernen von
Oberflachenverun-
reinigungen durch
spanende Bear-
beitung

Nach dem Lésungsgliihen und Ausla-
gern mussen der Schaft und die Kopf-
auflageflache der gestauchten Rohlinge
spanend bearbeitet werden, um

a) alle Oberflachenverunreinigungen
und eingedrungenen Oxide zu
entfernen,

b) eine saubere und glatte Oberflache
zu erhalten.

Der Werkstoff-Abtrag (siehe Bild 1)
muss so gering wie mdglich sein und
darf die Werte in Tabelle 5 nicht Uber-
schreiten.

Siehe 5.5.6

Siehe 5.5.1

53.4

Ausrundung
zwischen Kopf und
Schaft

Die Ausrundung zwischen Kopf und
Schaft muss nach der Warme-
behandlung und der spanenden Bear-
beitung kaltgewalzt werden, um alle
sichtbaren Bearbeitungsspuren zu be-
seitigen und um eine Kaltverfestigung
zu erreichen.

Dies kann Verformungen bewirken,
welche die Werte in Bild 2 nicht Uber-
schreiten durfen, falls in der Produkt-
norm oder Bauunterlage nicht anders
festgelegt.

Bei Teilen mit zusammengesetzten Ra-
dien zwischen Kopf und Schaft (z. B. T-
Kopfschrauben) ist nur der in den Kopf
Ubergehende Radius kaltzuverfestigen.
Eine daruber hinausgehende Kaltver-
festigung ist jedoch zulassig.

Die Ausrundung darf keine Riefen oder
Einschliisse aufweisen (siehe Tabel-
le 6).

MaRprifung
und Sichtpriifung

(siehe 5.2) | Q 25

A Tabellen
3und 4

5.3.5

Gewinde

Es ist nach der vollstdndigen Warmebe-
handlung in einem einzigen Arbeitsgang
zu walzen (siehe Bild 3)

5.3.6

Oberflachen-
rauheit

Nach Produktnorm oder Bauunterlage

ISO 4288
Sichtprifung

Q 3

A Tabellen
3und 4

5.3.7

Passivieren

Die unbeschichteten fertigbearbeiteten
Schrauben sind nach Anhang A (nor-
mativ) zu passivieren.

Nach zweistlindiger Salzsprihnebel-
prifung dirfen die Schrauben keine
Anzeichen von Korrosion oder Flecken
aufweisen.

ISO 9227, neutraler Salz- | Q 5

spraytest
Sichtprifung

A 100 %

5.3.8

Oberflachenbe-
schichtung

Nach Produktnorm oder Bauunterlage

Siehe zutreffende Norm
Uber Oberflachenbe-

schichtung

Q 3

A Tabellen
3und 4
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Stichproben-

. . i a
Abschnitt Eigenschaft Anforderung Prifverfahren QA% imfang

54 Mechanische Jedem Stangen-/ Drahtdurchmesser ist
Eigenschaften je Schmelze eine Probe zu entnehmen
und gemeinsam mit einem Fertigungs-
los Schrauben der Warmebehandlung
zu unterziehen.

Die entnommene Probe muss aus-
reichen, um Probestlicke flir den Zug-
versuch und die Prifung der Zeitstand-
festigkeit zu liefern. Die Probestlcke
mussen die in der Werkstoffnorm gefor-
derten mechanischen Eigenschaften
aufweisen.

5.41 Zugfestigkeit Die fertigbearbeiteten Schrauben
missen den in Tabelle 7 festgelegten
Mindestkraften standhalten.

Schrauben mit AuRenantrieb dirfen
beim Zugversuch nicht im Bereich
zwischen Kopf und Schaft brechen.

Die Zugversuche sind nicht durchzufiih-
ren an

a) Schrauben mit Gberstehendem Kopf
mit einer Klemmlange< 2 x Schaft-
Nenndurchmesser,

b) Senkkopf-Schrauben  mit  einer
Klemmlange <2,5x Schaft-Nenn-
durchmesser,

c) Schrauben mit Gewinde bis anna-
hernd Kopf mit einer Gesamtlange
< 3 x Schaft-Nenndurchmesser oder
Schrauben mit einer Gesamtlange
<18 mm,

d) Schrauben mit einem Durchmesser
<4 mm.

In diesen Fallen muss die
Annehmbarkeit auf der Grundlage von
Prifergebnissen bestimmt werden, die
mit Probestangen aus dem gleichen
Werkstoff und aus demselben Warme-
behandlungszyklus erzielt wurden.

5411 | — bei Raumtem- ISO 7961 flr Schrauben 4
peratur ISO 6892 fiir Probestlicke A Tabelle 8,

9]

oder
Tabelle 9

54.1.2 | — beierhéhter (650 +5) °C ISO 7961 fir Schrauben | Q 4
Temperatur ISO 6892 fiir Probestlicke

54.2 Zeitstand- Die fertigbearbeiteten Schrauben sind | ISO 7961 Q 3
festigkeit auf einer Temperatur von (650 +2) °C
zu halten, wahrend die in Tabelle 7
festgelegte Kraft kontinuierlich aufge-
bracht wird.

Vor Ablauf von 23 h darf kein Bruch er-
folgen.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

EN 3833:2004 (D)

Abschnitt Eigenschaft

Anforderung

Prifverfahren

Stichproben-

QA umfang

543 Zeitfestigkeit im

Zugschwellbreich

Die Prifung ist an fertigbearbeiteten
Schrauben durchzufiihren.

Die Prifungen der Zeitfestigkeit im Zug-
schwellbereich sind nicht durchzufiihren
an

a) Schrauben mit Gberstehendem Kopf
mit einer Nennlénge < 3 D,
b) Senkkopf-Schrauben  mit
Nennlénge < 3 D,
c) Schrauben mit einer
<18 mm,
d) Durchmessern <5 mm,
e) Schrauben mit gebohrtem Schaft,
f) Schrauben mit Gewinde bis anna-
hernd Kopf.
Lebensdauer:
— Mittelwert:
min. 65 000 Lastspiele
— Einzelwert:
min. 45 000 Lastspiele
max. 130 000 Lastspiele
Frequenz: max. 140 Hz
Krafte: siehe Tabelle 10.
Bei Einzelwerten der Zeitfestigkeit im
Zugschwellbereich mit einer Lastspiel-
zahl von weniger als 65 000 gilt folgen-
des:

a) Bei Schrauben mit Vollschaft oder
Schaft bis anndhernd Flanken-
durchmesser muss der Bruch im
Gewinde auftreten;

b) Bei diesen Schrauben ist der Bruch
in der Rille oder im reduzierten
Schaftdurchmesser zulassig;

c) In der Ausrundung zwischen Kopf
und Schaft darf kein Bruch auftre-
ten.

Bei Einzelwerten der Zeitfestigkeit im

Zugschwellbereich mit einer Lastspiel-

zahl Gber 65 000 darf der Bruch an be-

liebiger Stelle auftreten.

Nichtgebrochene Schrauben mussen

unbrauchbar gemacht werden.

einer

Nennlange

ISO 7961

Q 5

54.4 Harte

Vor dem Aufbringen der Oberflachen-
beschichtung muss die am Schrauben-
ende (Gewindeende) gemessene Harte
min. 45 HRC betragen.

Im Gewinde und in der Ausrundung
zwischen Kopf und Schaft darf die Harte
héher sein.

ISO 6508-1

Q 4
A Tabelle 8
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Abschnitt Eigenschaft Anforderung Prafverfahren Q/A2 Stichproben-
umfang
54.5 Antriebsdreh- Lésemoment nach Festlegung in der | Siehe Produktnorm oder | Q 5
moment Produktnorm oder Bauunterlage Bauunterlage
A Tabellen
3und 4
5.5 Metallurgische ANMERKUNG Dieselbe Pro-
Eigenschaften be kann fir mehrere Pri-
fungen verwendet werden,
sofern wahrend des Prifvor-
ganges ihre Eigenschaften
nicht  verandert  werden
(siehe Tabelle 2).
5.5.1 Faserverlauf Der Faserverlauf im Bereich der Aus- | Die Proben mussen fer- | Q 4
vom Kopf zum rundung unmittelbar unter der Ober- | tighearbeiteten
Schaft und flache muss genau der Ubergangskon- | Schrauben  entnommen A Tabelle 8
Wirkung der Ver- tur entsprechen. werden (siehe Bild 4).
festi P . . .
resligung Geringfligige  Unterbrechungen des | Die zu prifenden Schliffe
im Bereich der . : . o :
Ausrundung Faserverlaufs dlrfen das MaB 4 in | sind mit einem geeigne-
Bild 1 und die Werte in Tabelle 5 nicht | ten Atzmittel zu behan-
Uberschreiten. deln.
Makroskopische Untersu-
chung eines Langsschlif-
fes mit 10- bis 20facher
Vergroferung.
5.5.2 Mikrogeflige Das Mikrogefuge darf Mikroskopische Untersu- | Q 4
und Uberhitzung . . . chung bei 100facher Ver-
— §e|_r1e Mikrolunker oder grofere gréRerung (siehe Bild 3) A Tabelle 8
eigerungen, nach Atzen in einer ge-
— keine Anzeichen von Korngrenzen- | eigneten Losung.
angriff vor oder nach Salznebelpri-
fung (siehe 5.3.7),
— keine Anzeichen von Uberhitzung
aufweisen.
Eine Uberhitzung des Kopfes mit Aus-
nahme der Auflageflache ist zulassig,
sofern deren maximale Tiefe, senkrecht
zur Kopfflache gemessen, folgende
Werte nicht Uberschreitet:
1,5 mm flr Durchmesser <16 mm und
2,8 mm fir Durchmesser > 18 mm.
5.5.3 Korngroéfie Die KorngroRe der fertigbearbeiteten | Mikroskopische Untersu- Q 4
Schrauben darf bei einem Vergleich mit | chung siehe 5.5.2.
der Bildreihe Il von ASTM E112 nicht A | Tabelle 8
groRer als flnf sein. Vereinzelte Kérner
mit einem mittleren Durchmesser® von
0,23 mm sind zulassig.
554 Faserverlauf im Der Faserverlauf muss stetig sein und | Makroskopische Untersu- | Q 4
Gewinde und Wir- | der allgemeinen Gewindekontur folgen, | chung, siehe 5.5.1
kung der Verfesti- | mit maximaler Dichte im Grund des A | Tabelle 8
gung Kernradius (siehe Bild 3).
Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 3833:2005-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3833-2005-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3833-2005-09

Tabelle 1 (fortgesetzt)

EN 3833:2004 (D)
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Abschnitt Eigenschaft Anforderung Prifverfahren Q/A® Stichproben-

umfang

5.5.5 Oberflachen- Siehe Tabelle 6 und 11. ISO 3452 Q 25
zsg:er dom  Bo Es ist darauf zu achten, Risse nicht mit | Schrauben, die Anzei-| A | Tabellen
schichten) anderen Fehlern zu verwechseln. chen aufweisen, die als 3und 4

Angerissene Schrauben und solche mit | bedeutend  angesehen
Fehlern quer zur Achse (d. h. in einem | werden, sind mit geeig-
Winkel von mehr als 10° zur L&ngs- | neter VergroRerung (z. B.
achse) sind zuriickzuweisen und zu | 100fach)  mikroskopisch
vernichten. zu untersuchen.

5.5.6 Oberflachen- Kopfauflageflache, Ausrundung zwi- | Mikroskopische Untersu- | Q 4
verunreinigung schen Kopf und Schaft, Schaft und Ge- | chung, siehe 5.2.2

; - X . . A Tabelle 8
winde mussen frei von Oxiden sein.
Auf den nicht spanend bearbeiteten
Kopfflachen dirfen Oxide maximal
0,025 mm eingedrungen sein.

5.6 Kennzeichnung Nach Produktnorm oder Bauunterlage Sichtpriifung Q 25
des . A Tabellen
Erzeugnisses 3und 4

5.7 Verpackung Die Schrauben sind so zu verpacken, | Sichtpriifung A 100 %

dass sie bei Handhabung, Transport
und Lagerung nicht beschadigt werden
und keine Korrosion auftritt.
Jede Grundpackung darf nur Schrauben
mit der gleichen Teile- und Losnummer
enthalten.
5.8 Etikettierung Jede Grundpackung muss mit einem | Sichtpriifung A 100 %
Etikett versehen sein, auf dem deutlich
lesbar folgende Angaben aufgefiihrt
sind:
— Bezeichnung nach Produktnorm o-
der Bauunterlage;
— Stlickzahl;
— Losnummer;
— Name und Handelszeichen des
Herstellers.
2  Q = Qualifikation, A = Annahme
b Mittlerer Durchmesser = Mittel aus dem gréRten und kleinsten Durchmesser eines einzelnen Kornes
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Tabelle 2 — Zuordnung der Anforderungen an die Qualifikationspriifung

Nummer der Schraubenprobe
Art der Priifung Festgelegt in
1]2]3]a]s]6]7]8]o]10]11]12[13][14][15][16]17[18]19]20[21]22[23]24]25
Zerstorungsfrei
MalRe, Grenzabmale, Form- und Lagetoleranzen 5.2
Ausrundung zwischen Kopf und Schaft 5.3.42
Oberflachenrauheit 5.3.62 X | XX
Oberflachenbeschichtung 5.3.8 X[ X]|X
Antriebsdrehmoment 545 X[ X|X|X|X
Oberflachenfehler 5.5.52
Kennzeichnung des Erzeugnisses 5.6
Zerstorend
Zugfestigkeit
—  bei Raumtemperatur 5411 X[ X| XX
—  bei erhéhter Temperatur 54.1.2 X | X|X|X
Zeitstandfestigkeit bei erhohter Temperatur 5.4.2 X | X|X
Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich 543 X | X|X|X[|X
Harte 5.4.48 XXX X
Faserverlauf vom Kopf zum Schaft und Wirkung der Verfestigung 5.5.1 X[ X|X]|X
Mikrogefiige und Uberhitzung 5.5.2 X[ X|X]|X
KorngréRe 5.5.3 X[ X|X]|X
Faserverlauf im Gewinde und Wirkung der Verfestigung 5.5.4 X[ X|X]|X
Oberflachenverunreinigung 5.5.6 X[ X|X]|X
Passivieren 5.3.7 X|IX|X|X|X
@ Vor dem Beschichten durchzufiihrende Priifungen
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Tabelle 3 — Einstufung der Fehler

Fehlereinteilung AQL Betroffene Eigenschaften
0,065 % Oberflachenfehler

GewindegrolRe

Schaftdurchmesser

Klemmlange

Ausrundung zwischen Kopf und Schaft — Verformung und Mal3e
Fehlende Bohrungen, wenn gefordert

Oberflachenrauheit

Grate und Werkzeugmarkierungen
Hauptfehler 10% Nennlange

Kopfdurchmesser

Tiefe des Erleichterungsloches im Kopf, wenn gefordert
Gewindeform

Unvollstandige Gewinde

Kopfwinkel (Senkk&pfe)

Rechtwinkligkeit der Auflageflache des Schraubenkopfes zum
Schaft

Geradheit des Schaftes

Oberflachenbeschichtung, wenn gefordert

Kennzeichnung des Erzeugnisses

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

Auslauftoleranz des AuRendurchmesser des Kopfes zum Schaft
Auslauftoleranz des Gewindeflankendurchmesser zum Schaft
Nebenfehler Antriebsmoment

Kopfiberstand (Senkkopfe)

Fase am Gewindeende

Sechskantkopf — Fase und Flache der Unterlegscheibe
4,0 % Bundhohe

Kopfhéhe (Uberstehende Kopfe)

Andere nicht aufgefihrte MalReigenschaften
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Tabelle 4 — Stichprobenanweisungen fiir Sicht- und MaBpriifungen

) Annahmezahl (Ac) und riickzuweisende Qualitatsgrenziage (LQ1o)
Stich- nach der annehmbaren Qualitatsgrenzlage (AQL)
Losumfang ﬁrn‘:?aen”' AQL 0,065 % AQL 1 % AQL 2.5 % AQL 4 %
9 TAc [LQu%| Ac |LQu%| Ac [LQw%| Ac |LQu%
<25 5 J J J J J J 0 J
26 bis 50 8 J J J J J J J \2
51 bis 90 13 2 J 0 16,20 J J 1 26,80
91 bis 150 20 \2 J 0 0 1 18,10 2 24,50
151 bis 280 32 J J J J 2 15,80 3 19,70
281 bis 500 50 \’ J 1 7,56 3 12,90 5 17,80
501 bis 1200 80 \’ \’ 2 6,52 5 11,30 7 14,30
1201 bis 3200 125 J J 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 0 0 7 3,71 14 6,33 21 8,84
35001 bis 150 000 500 J J 10 3,06 21 5,60 0 0
150 001 bis 500 000 800 1 0,485 14 2,51 0 0 0 )

T Erste Stichprobenanweisung iiber dem Pfeil verwenden

| Erste Stichprobenanweisung unter dem Pfeil verwenden

Die Angaben in dieser Tabelle basieren auf Einfach-Stichprobenanweisungen fir normale Prifung nach ISO 2859-1
(Tabelle 11-A und VI-A).

Es koénnen auch andere Stichprobenanweisungen nach ISO 2859-1 (Doppel- oder Mehrfach-Stichprobenanweisungen)
verwendet werden. Sie sind jedoch so zu wahlen, dass eine gleichwertige Qualitdtsgrenzlage gewahrleistet ist.

Bei Herstellern, die wahrend der Fertigung eine Priifung durchfihren (Prifung auf einer Maschine bzw. Prifung zwi-
schen den Arbeitsgangen), ist die Stichprobenanweisung fiir die Endpriifung so abzufassen, dass die Gesamtpriifan-
weisung eine gleichwertige Qualitdtsgrenzlage gewahrleistet.

Tabelle 5 — Grenzwerte fiir Unterbrechung des Faserverlaufs

Malfde in Millimeter

Gewinde-

Nenn- 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 22 24
durchmesser

€2 max. 0,2 0,2 0,25 {0,25 |0,25 |0,25 {0,33 | 0,38 |0,38 [0,38 | 0,38 | 0,38 |0,38

A? max. 0,5 0,5 0,7 0,7 0,7 0,8 0,9 1,1 1,1 1,3 1,3 1,5 1,5
2 Sjehe Bild 1
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