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Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt die deutsche Ubersetzung und den englischen Text der Internationalen Norm
ISO 9154:1999, vom Technischen Komitee ISO/TC 20 unter aktiver Mitwirkung Deutschlands ausgearbeitet
wurde. Im ISO/TC 20 und seinen Unterkomitees werden die deutschen Interessen im Auftrag des DIN
Deutsches Institut fir Normung e. V. durch den Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) wahrgenommen.

Zustandig fur diese Normungsaufgabe ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA ,Verbindungselemente der
Luft- und Raumfahrt” des Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL).

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeztglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument enthalt neben Festlegungen fir Schrauben mit MJ-Gewinde nach I1SO 5855-2 auch
Informationen flr Schrauben mit metrischem ISO-Gewinde nach LN 9163, siehe informativer nationaler
Anhang NA.

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

ISO 2859-1:1999 siehe DIN ISO 2859-1:2004-01

ISO 3452:1984 siehe DIN EN 571-1:1997-03

ISO 4288:1996 siehe DIN EN ISO 4288:1998-04

ISO 5855-2:1999 siehe E DIN ISO 5855-2:2008-03

ISO 6507-1:2005%)  siehe DIN EN ISO 6507-1:2006-03

ISO 6508-1:2005**) siehe DIN EN ISO 6508-1:2006-03

ISO 6892:1998 siehe DIN EN 10002-1:2001-12

ISO 9002:1994 siehe SO 9001 siehe DIN EN ISO 9001:2000-12
ISO 9227:2006***)  siehe DIN EN ISO 9227:2006-10

Anderungen

Gegeniiber LN 65013:1969-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) der Inhalt der Norm LN 65013 wurde bis auf die Zugfestigkeit, die Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich und
die Scherfestigkeit flir Schrauben mit Metrischem 1ISO-Gewinde nach LN 9163 durch die ISO 9154 ersetzt.

Frithere Ausgaben

LN 65013: 1969-06

*)  1S0 6507-1:1997 wurde inzwischen durch 1ISO 6507-1:2005 ersetzt.
**) 1SO 6508-1:1999 wurde inzwischen durch ISO 6508-1:2005 ersetzt.
***) 180 9227:1990 wurde inzwischen durch ISO 9227:2006 ersetzt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Priifkrafte bei Schrauben mit Metrischem ISO-Gewinde und tiberstehendem Kopf

Weil die Werte der Zug- und Scherkréfte sowie die Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich bedingt durch die
unterschiedlichen Kern- und Spannungsquerschnitte bei den Gewinden nach LN 9163 und ISO 5855-2
unterschiedlich sind, kénnen fir Schrauben mit Metrischem ISO-Gewinde nach LN 9163 die folgenden
Tabellen angewendet werden.

Tabelle NA.1 — Mindestkréfte fiir die Prifung der Zugfestigkeit und Scherfestigkeit, zweischnittig

Gewinde? Zugfestigkeitsprifkraft Scherzf‘?vsetiisg:ﬁri‘tifgggfung,
Durch- Spannungs- Sc(;haff'
mg:;er Steigung bei og° Quer_.schnditts- Kraft bei op schL::iattts-

flache flache’
1550 MPa 1 800 MPaP 1 550 MPa |1 800 MPaP
mm mm kN kN mm? kN kN mm?
6 1 31,2 36,2 20,1 52,6 61,0 28,3
8 1,25 56,7 65,9 36,6 93,6 108,5 50,3
10 89,9 104,4 58,0 146,0 169,8 78,5
12 137,0 158,6 88,1 210,0 243,0 113,1
14 194,0 225,0 125,0 286,0 332,0 153,9
16 1,5 259,0 301,0 167,0 374,0 434,0 201,1
18 335,0 389,0 216,0 473,0 550,0 254.5
20 422,0 490,0 272,0 584,0 648,0 314,2
22 516,0 600,0 333,0 705,0 821,0 380,1
24 2 595,0 691,0 384,0 838,0 980,0 452,4
a8 Metrisches ISO-Gewinde nach LN 9163.
b Erganzend zu ISO 9154 gelten diese Werte fir Schrauben mit einer Zugfestigkeit > 1 800 MPa.
¢ Zugbruchkraft Fg = A - o (o = 155 kg/mm? bzw. 180 kg/mm?).
2
d  Spannungsquerschnitt Ag :%(%) dy: Nenn-Flankendurchmesser
ds. Nenn-Kerndurchmesser
¢ Scherfestigkeit, einschnittig = 60 % von og
f Die Werte gelten jeweils fiir den vollen Querschnitt (nicht fiir Hohlbolzen).
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Tabelle NA.2 — Priifkrafte fiir die Priifung der Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich

Zeitfestigkeitspriifkraft im Zugschwellbereich®
Gewinde?
bei og = 1 550 MPa bei og = 1 800 MPac
Durchmesser Steigung Oberkraft Unterkraft Oberkraft Unterkraft
mm mm kN kN kN kN
+2% £2% +2% £2%
6 1 14,3 1,43 16,1 1,61
8 1,25 26,3 2,63 29,6 2,96
10 41,9 4,19 47,0 4,70
12 64,9 6,49 73,0 7,30
14 92,9 9,29 104,5 10,45
16 1,5 126,0 12,60 141,5 14,15
18 164,0 16,40 185,0 18,50
20 207,0 20,70 233,0 23,30
22 255,0 25,50 288,0 28,80
24 2 307,0 20,70 346,0 34,60
a8  Metrisches ISO-Gewinde nach LN 9163.
b Zugschwellkraft ~ Oberkraft F,=4 o,
Unterkraft F,=4-0,;0,=0,10" 0o,
mit Oberspannung o, = {288 }MPa bei og = {1 228 }MPa
. _ l90 . _ 1800
mit Unterspannung o, = {80 }MPa bei og = {1 550 }MPa
¢ Erganzend zu ISO 9154 gelten diese Werte fiir Schrauben mit einer Zugfestigkeit >1 800 MPa.
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 571-1:1997-03, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen;
Deutsche Fassung EN 571-1:1997

DIN EN 10002-1:2001-12, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtempera-
tur; Deutsche Fassung EN 10002-1:2001

DIN EN ISO 4288:1998-04, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflichenbeschaffenheit: Tast-
schnittverfahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit (ISO 4288:1996);
Deutsche Fassung EN ISO 4288:1997

DIN EN ISO 6507-1:2006-03, Metallische Werkstoffe — Haértepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 6507-1:2005),; Deutsche Fassung EN ISO 6507-1:2005

DIN EN ISO 6508-1:2006-03, Metallische Werkstoffe — Haértepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren
(Skalen A, B, C,D, E, F, G, H, K, N, T) (ISO 6508-1:2005),; Deutsche Fassung EN ISO 6508-1:2005

DIN EN ISO 9001:2000-12, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2000); Dreisprachige
Fassung EN ISO 9001:2000

DIN EN ISO 9227:2006-10, Korrosionspriifungen in kinstlichen Atmosphdren — Salzspriihnebelpriifungen
(ISO 9227:2006); Deutsche Fassung EN ISO 9227:2006

DIN ISO 2859-1:2004-01, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenplédne fiir
die Priifung einer Serie von Losen (ISO 2859-1:1999 einschliel3lich Technisches Korrigendum 1:2001)

E DIN ISO 5855-2:2008-03, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: Grenzmal3e fiir Schrauben und
Muttern (ISO 5855-2:1999); Text Deutsch und Englisch
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Eigenschaften und Qualitatssicherungsanforderungen von Schrauben mit
MJ-Gewinde aus hochwarmfester Nickelbasislegierung der Festigkeitsklasse 1 550 MPa fir die Luft- und
Raumfahrt fest.

Sie ist immer dann anzuwenden, wenn in einer Bauunterlage auf sie Bezug genommen wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisung in diesem Text
Bestandteil dieser Internationalen Norm sind. Bei datierten Verweisungen gelten spatere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nicht. Anwender dieser Internationalen Norm werden jedoch gebeten,
die Moglichkeit zu prifen, die jeweils neuesten Ausgaben der nachfolgend angegebenen normativen
Dokumente anzuwenden. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen
normativen Dokuments. Mitglieder von IEC und ISO fiihren Verzeichnisse der glltigen Internationalen
Normen.

ISO 2859-1:1999, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes indexed by
acceptable quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 3452:1984, Non-destructive testing — Penetrant inspection — General principles

ISO 4288:1996, Geometrical Product Specifications (GPS) — Surface texture: Profile method — Rules and
procedures for the assessment of surface texture

ISO 5855-2:1999, Aerospace — MJ threads — Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts
ISO 6507-1:1997, Metallic materials — Vickers hardness test — Part 1: Test method

ISO 6508-1:1999, Metallic materials — Rockwell hardness test — Part 1: Test method (scales A, B, C, D, E, F,
G H K N, T)

ISO 6892:1998, Metallic materials — Tensile testing at ambient temperature

ISO 7870:1993, Control charts — General guide and introduction

ISO 7961:1994, Aerospace — Bolts — Test methods

ISO 7966: 1993, Acceptance control charts

ISO 8258: 1991, Shewhart control charts

ISO 9002:1994, Quality systems — Model for quality assurance in production, installation and servicing
ISO 9227:1990, Corrosion tests in artificial atmospheres — Salt spray tests

ISO/TR 13425:1995, Guide for the selection of statistical methods in standardization and specification
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3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Fertigungslos

Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben, die im gleichen Verfahren aus Werkstoff einer einzigen Schmelze
(gleiche Warmebehandlung der Legierung) hergestellt wurden, die die gleiche Nummer der Bauunterlage
sowie die gleiche Gewinde- und Durchmesser-Kennzahl aufweisen und zusammen in gleicher, festgelegter
Weise warmebehandelt und in einem Fertigungsgang gefertigt wurden

3.2
Priiflos
Anzahl von Schrauben eines einzigen Fertigungsloses mit der gleichen Nummer der Bauunterlage

3.3
Bauunterlage
Unterlage, in der direkt oder indirekt alle Anforderungen an Schrauben festlegt sind

ANMERKUNG Die Bauunterlage kann eine Internationale Norm, eine Werksnorm oder eine Zeichnung sein.

3.4
Riss
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann

3.5
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

3.6

Uberwalzung

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

3.7
Sprung
Fehlstelle an der Gewindespitze

3.8
Einschliisse
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

ANMERKUNG Sie kénnen in Form von einzelnen Teilchen oder Teilchenketten auftreten.

3.9

mikrostrukturelles Scheren

V- oder U-férmiges, geriffeltes Korngeflige unmittelbar unterhalb des Gewindegrundes oder fischgratmuster-
formiges, gewelltes Korngefiige innerhalb der Gewindespitze

3.10

Stichprobenanweisung

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

ANMERKUNG In dieser Internationalen Norm legt eine Stichprobenanweisung die Anzahl der zu prifenden Schrauben
in Abhangigkeit von der Losgrée und Annahmezahl [Anzahl der annehmbaren fehlerhaften Einheiten (Ac) fest]1).

1) Erganzende Angaben aus ISO 2859-1.
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3.1

ungeschichtete Probenahme

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

3.12

kritischer Fehler

Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich fiir Personen, die das betreffende
Erzeugnis (Schraube) benutzen, instandhalten oder auf es angewiesen sind, gefahrliche oder unsichere
Situationen schafft oder Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich die Erfiillung
der Funktion einer groReren Anlage verhindert

3.13

Hauptfehler

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall fihrt oder die Brauchbarkeit des betreffenden
Erzeugnisses (Schraube) fur den vorgesehenen Verwendungszweck wesentlich herabsetzt

3.14

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses fir den vorgesehenen Verwen-
dungszweck nicht wesentlich herabsetzt oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen darstellt, das
den Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfiigig beeinflusst

3.15

riickzuweisende Qualitatsgrenziage

LQ

(Sichtprobenanweisung) Qualitatsgrenzlage in einer Stichprobenanweisung, die einer festgelegten, jedoch
relativ niedrigen Annahmewahrscheinlichkeit entspricht

ANMERKUNG 1  Sie ist eine flr das Los charakteristische Qualitatsgrenzlage, die der Kunde bereit ist anzunehmen,
wobei eine geringe Wahrscheinlichkeit besteht, dass ein Los dieser Qualitat auftritt.

ANMERKUNG 2  Fur die Anwendung dieser Internationalen Norm entspricht die in Tabelle 4 angegebene riickzu-
weisende Qualitatsgrenzlage einer Annahmewahrscheinlichkeit von 10 %.

3.16

annehmbare Qualitatsgrenzlage AQL

maximaler Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder maximale Anzahl von Fehlern je 100 Einheiten), der flr
die Stichprobenprifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellqualitdt angesehen werden kann

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

4 Qualitatssicherung

4.1 Allgemeines

4.1.1 Anerkennung der Hersteller

Der Hersteller muss den in ISO 9002 festgelegten Qualitatssicherungs- und Anerkennungsverfahren gentigen.
Zweck dieser Verfahren ist es, sicherzustellen, dass der Hersteller Uber ein Qualitatssicherungssystem verfugt

und in der Lage ist, regelmafig Schrauben herzustellen, die die angegebenen Qualitadtsanforderungen erflllen.

Qualitatsbezogene Dokumente, wie in 1ISO 9002 festgelegt, fur die nach dieser Internationalen Norm herge-
stellten Teile missen mindestens 10 Jahre aufbewahrt werden.

Die Anerkennung des Herstellers wird von der Zulassungsstelle oder deren beauftragtem Stellvertreter, der
der Hauptauftragnehmer sein kann, erteilt.
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4.1.2 Qualifikation der Schrauben

Zweck der Priifungen?) ist der Nachweis, dass die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen einer Schraube
die Erfullung der Anforderungen dieser Internationalen Norm ermdglichen.

Die Qualifikation der Schrauben wird von der Zulassungsstelle im Land des Kéufers oder deren beauftragtem
Stellvertreter, der der Hauptauftragnehmer sein kann, erteilt.

4.1.3 Annahme der Schrauben

Zweck der Prifungen ist es, so einfach wie mdglich mit einem kostenginstigen Verfahren mit der einer
statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit zu Uberprifen, ob die Schrauben die Anforderungen dieser
Internationalen Norm erflllen.

Sie missen vom Hersteller oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt werden.

Der Hersteller ist fur die Qualitat der hergestellten Schrauben verantwortlich.

4.2 Bedingungen fir die Qualifikationsprifungen

Falls nicht anders festgelegt, sind die Prifungen durchzufiihren an:

— jedem Schraubentyp und -durchmesser,

— 28 Schrauben, die einem einzigen Priflos durch ungeschichtete Probenahme entnommen werden.

Das Prufprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Schraube ohne Prifung ge-
wahrt werden: eine solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhangig zu machen, die mit ahnlichen
Schraubentypen und -durchmessern erzielt wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen

gleich sind.

Die Prifungen missen fur samtliche Schrauben wiederholt werden, wenn sich die Fertigungsbedingungen
verandert haben.

In Tabelle 2 ist die Zuordnung der fur die Schraubenprifung bestimmten Stichproben angegeben.

4.3 Bedingungen fiir die Abnahmepriifungen

Prifungen missen fur jedes Produktions- oder Priflos durchgefiihrt werden. Schrauben aus dem Los, das
einer Prifung unterzogen werden soll, missen mittels ungeschichteter Probenentnahme ausgewahlt werden.

Jede Schraube kann mehreren Priifungen unterzogen werden, unter der Voraussetzung, dass ihre Merkmale
wahrend dieser Prifungen nicht verandert wurden.

Schrauben fir zerstérende Prifungen kénnen aus denjenigen ausgewahlt werden, die fir zerstdrungsfreie
Prufungen verwendet wurden.

Werden strengere Prufungen fur notwendig erachtet, kdnnen die Qualifikationsprifungen ganz oder teilweise
wahrend der Abnahmeprifung durchgefiihrt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der Schrauben fir diese
Prifungen die gleiche wie fir die Qualifikationsprifungen.

2) Zwecks Vereinfachung des Textes bezieht sich der in dieser Internationalen Norm verwendete Begriff ,inspections®
auch auf ,inspections and tests.”
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Fertigungs- oder Priflose, die sich bei den Abnahmeprifungen als nicht annehmbar erwiesen haben, sind
erst dann zur Wiederholungsprufung vorzulegen, nachdem alle fehlerhaften Einheiten ausgesondert bzw. die
Fehler behoben wurden. In diesem Fall ist fir die Wiederholungspriifung des (der) Attributs(e), das (die) die
Zuruckweisung verursacht hat (haben), der Prifumfang zu verdoppeln, wobei die gleiche Annahme-
zahlfehlerhafter Einheiten zugrunde gelegt wird.

4.4 Anwendung der statistischen Prozesslenkung (SPC)

Wird ein Merkmal nach einem statistisch gelenkten Prozess erzielt, kann der Hersteller flr die Konformitats-
erklarung fur dieses Merkmal auf die in dieser Internationalen Norm vorgesehene systematische Probenahme
letzter Stufe verzichten, falls er fiir diese Entscheidung den formalen Nachweis nach ISO/TR 13425 und den
darin zitierten Normen erbringen kann.

Eine solche Nachweisfiihrung enthalt die folgenden Phasen:

— Analyse der Hauptmerkmale des Produktes;

— Analyse der mit jedem angewandten Prozess verbundenen Risiken;

— Bestimmung der Parameter und/oder Merkmale, die bei SPC zu beachten sind;

— Bestimmung der Prozessfahigkeit jedes Prozesses;

— Aufstellung eines Priifplanes und dessen Eingliederung in den Fertigungsprozess;

— Aufstellung von Routen und Qualitatsregelkarten (ISO 7966, ISO 7850, ISO 8258);

— Verwendung von Qualitatsregelkarten zur Datenkonsolidierung;

— Bestimmung der durchzufiihrenden Qualitatsaudits und Uberwachungen zur Sicherung der Zuverlassig-
keit der Einheit.

Um in der Fertigung eingesetzt werden zu kdnnen, muss bzw. sollte dieser Prozess zuerst durch die fir die
Qualifikation zustandige Stelle fir gultig erklart werden, und zwar — je nach Fall — entweder wahrend der
Qualifikationsphase oder danach, anhand einer Auswertung der Nachweisfiihrungsunterlagen und der
Ergebnisse der Qualifikationsprifungen nach Abschnitt 5. Dieser SCP-Prozess gilt nicht fiir zerstérende
Priifungen, mit Ausnahme der Bestimmung des Wasserstoffgehalts.

5 Anforderungen

Die Anforderungen dieser Internationalen Norm sind in Tabelle 1 angegeben und gelten flr einsatzbereite
Schrauben, falls nicht anders festgelegt. Die Priftemperatur ist die Umgebungstemperatur, falls nicht anders
festgelegt. Diese Anforderungen erganzen die Anforderungen aller anderen Normen oder Spezifikationen, auf
die in der Produktnorm oder der Bauunterlage Bezug genommen wird.
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Tabelle 1 — Anforderungen und Priifverfahren

Abschnitt | Merkmal Anforderung Priifverfahren Bezelc:- Praf-
nung umfang
5.1 Werkstoff Nach Bauunterlage Siehe Werkstoffnorm Wie flr
das Halb-
zeug er-
forderlich
5.2 Malle Nach Bauunterlage Ubliche Messmittel Q 20
A Tabellen
3und 4
53 Fertigung
5.3.1 Schmieden | Die Schraubenkdpfe sind vor der Nach Fertigungsanweisung Q
Warmebehandlung durch Warm-
stauchen herzustellen.
Die Einrichtung muss eine ange-
messene und gleichmafige Tempe-
ratur fir das gesamte Fertigungslos | Die verwendete Einrichtung
sicherstellen. muss zugelassen sein.
5.3.2 Warme- Die gestauchten Rohlinge miissen | Nach Verfahrensanweisung Q
behandlung |warmebehandelt werden, um die
nach der Bauunterlage geforderten
Eigenschaften zu erzielen. Die Roh-
linge dirfen nicht mehr als zweimal | Die verwendete Einrichtung
warmebehandelt werden muss zugelassen sein.
5.3.3 Entfernen Ist eine spanende Bearbeitung er-
von Ober- forderlich, mussen die Anforderun-
flachen- gen von 5.5.1 eingehalten werden.
verunreini-
gung
(Auflage-
flache und
Schaft)
5.3.4 Ausrundung | Der Radius der Ausrundung ist nach | Sichtpriifung bei geeigneter 10- Q 5
zwischen der Warmebehandlung und span- bis 20fachen Vergréferung und A Tabellen
Kopf und enden Bearbeitung kaltzuwalzen, MaRpriifung 3und 4
Schaft um alle sichtbaren Spuren der
spanenden Bearbeitung zu beseiti-
gen und eine Kaltverfestigung an
der Oberflache zu erzeugen. Die
Verformung darf die in Bild 1 ange-
gebenen Werte nicht tiberschreiten.
Die Schraube gelten fiir Schrauben,
ausgenommen:
a) Schrauben mit Gewinde bis an-
nahernd Kopf;
b) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser <5 mm.
5.3.5 Gewinde Sie sind in einem einzigen Arbeits- | Nach Fertigungsanweisung Q
gang nach vollstandiger Warmebe-
handlung zu walzen.
5.3.6 Oberflachen- | Nach Bauunterlage 1ISO 4288 Q 5
rauheit Sichtpriifung A Tabellen
3und 4
12
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Bezelc:- Pruf-
nung umfang
5.3.7 Passivierungs- | Unbeschichtete fertig bearbeitete ISO 9227 Q 5
behandlung Schrauben missen nach Anhang A A 100 %
(normativ) passiviert werden Sichtpriifung
Nach 2 h Salzbehandlung dirfen
die Schrauben keine Anzeichen von
Korrosion oder Verfarbung aufwei-
sen
5.3.8 Oberflachen- | Nach Bauunterlage Norm tber Oberflachenbe- Q 5
schichtung schichtung A Tabellen
3und 4
5.4 Mechanische
Eigenschaften
5.4.1 Zugbean- Siehe Tabelle 5 An Schrauben: ISO 7961
spruchung
Die Anforderungen gelten fur An Proben: ISO 6892
Schrauben, ausgenommen:
a) Schrauben mit Uberstehendem | Die Proben missen aus dem
Kopf mit einer Klemmlange < 2 x | gleichen Werkstofflos wie die
Schaft-Nenndurchmesser; Schrauben hergestellt und mit
o diesen zusammen behandelt
b) Senkkopfschrauben mit einer werden.
Klemmlange < 2,5 x Schaft-
Nenndurchmesser;
c) Schrauben mit Gewinde bis
annahernd Kopf mit einer Ge-
samtlange < 3 x Schaft-Nenn-
durchmesser oder Schrauben
mit einer Gesamtlange < 18 mm;
d) Schrauben mit einer Gewinde-
lange < 1,5 x Gewindenenn-
durchmesser;
e) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 4 mm.
5411 — bei Umge- Q 5
bungstem- A Tabelle
peratur 6 oder 7
541.2 — bei Umge- | Nur auf den Uberstehenden Kopf Q 2
bungstem- | anwendbar
peratur
Pruftemperatur: 480 °C
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Bezeich-| Priif-
nung? | umfang

54.2 Scherfestig- | Siehe Tabelle 5 I1ISO 7961 Q 5

keit, zwei- . .. A Tabelle
schnittig Die Anforderungen gelten flr 6 oder 7

Schrauben, ausgenommen:

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren

a) Schrauben mit Giberstehendem
Kopf mit einer Klemmlange
< 2 x Schaft-Nenndurchmesser;

b) Senkkopfschrauben mit einer
Klemmlange < 2,5 x Schaft-
Nenndurchmesser;

¢) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 4 mm;

d) Schrauben mit Gewinde bis an-
nahernd Kopf.

5.4.3 Zeitfestigkeit | Lebensdauer: I1ISO 7961 Q 5

im Zug- —  Mittelwert: A Tabelle 6

schwell- ; :
bereich min. 65 000 Lastspiele

— Einzelwert:
min. 45000 Lastspiele
max. 130 000 Lastspiele

Frequenz: max. 140 Hz
Krafte: siehe Tabelle 8

Die Anforderungen gelten fur
Schrauben, ausgenommen:

a) Schrauben mit iberstehendem
Kopf mit einer Klemmléange
< 2 x Schaft-Nenndurchmesser;

b) Senkkopfschrauben mit einer
Klemmlange < 2,5 x Schaft-
Nenndurchmesser;

c) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 5 mm;

d) Schrauben mit Hohlschaft;

e) Schrauben mit Gewinde bis an-
nahernd Kopf.

5.4.4 Harte Vor der Aufbringung der 1ISO 6507-1 Q 5

Oberflachenbeschichtung muss die |50 6508-1 A Tabellen

am Ende der Schraube (Gewinde- 3und 4

ende) ermittelte Harte folgenden

Wert haben:

— Rockwell: 44 HRC min.

— Vickers: 434 HV 30 min.
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Abschnitt | Merkmal Anforderung Priifverfahren Bezelc:- Praf-
nung umfang
545 Losdreh- Der Innenantrieb der fertigbearbeite- | Bei verdrehsicher montierter Q 5
moment fiir |ten Schraube muss den in der Pro- Schraube ist auf das Antriebs-
Innenantrieb | duktnorm der Bauunterlage spezifi- element eine spezifizierte End-
zierten Antriebsdrehmomenten stand- | last aufzubringen, wobei
halten. gleichzeitig das geforderte
Losdrehmoment aufgebracht
Wiéhrend der Priifung darf das An- wird.
triebselement nicht herausspringen
und der Innenantrieb keine Giberma-
Rige Verformung aufweisen.
5.4.6 Bruchbean- | Siehe Tabelle 5. ISO 7961 Q 3
spruchung
bei erhOhter | priigedingungen: 100 h bei 480 °C
Temperatur
Die Anforderungen gelten fir Schrau-
ben, bis auf Nachstehende:
a) Schrauben mit iberstehendem
Kopf mit Klemmlange
< 2 x Schaft-Nenndurchmesser
b) Senkschrauben mit Klemmléange
< 2,5 x Schaft-Nenndurch-messer
c) Schrauben mit Nenndurchmesser
<5mm
d) gebohrte Schaftschrauben;
e) Schrauben mit Gewinde bis zum
Kopf
547 Korrosion Keine Korrosion oder Farbung nach | ISO 9227 Q 3
2 Stunden Exposition A Tabelle 6
5.5 Metal-
lurgische
Eigen-
schaften
5.5.1 Faserverlauf | Die FlieRlinien missen genau der Un- | Makroskopische Untersuchung Q 5
vom Kopf | terbrechungen der FlieBlinien, sieche | bei 10- bis 20facher VergroRe- A Tabelle 6
zum Schaft | Bild 2. rung (siehe Bild 3), nach Atzen
Bestehen Zweifel iiber die An- in geeigneter Lésung
nehmbarkeit, richtet sich diese nach
den Ergebnissen der Annahmepri-
fung der Zeitfestigkeit im Zugschwell-
bereich, siehe 5.4.3. Diese Prifung ist
dann auf diese Weise an den davon
ausgenommenen Schraubentypen
durchzufuhren.
5.5.2 Faserverlauf | Er muss stetig sein und der allge- Makroskopische Untersuchung Q 5
im Gewinde | meinen Gewindekontur folgen, mit bei 10- bis 20facher VergroRe- A Tabelle 6
maximaler Dichte im Grund des Kern- | rung (siehe Bild 3) nach Atzen
radius (siehe Bild 4). in geeigneter Losung
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Bezeich- Priif-

Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren a
nung umfang
55.3 Mikrogeflige, | Es darf Mikroskopische Untersuchung Q 5
Uberhitzung bei 100facher VergréRerung A Tabelle 6
und Ober- —  keine Mikrolunker oder gréRere (siehe Bild 3) nach Atzen in
flachenver- Seigerungen aufweisen: geeigneter Losung
unreinigung ’

— keinen intergranularen Angriff
vor oder nach der Korrosions-
prufung aufweisen (siehe 5.4.7);

— keine Uberhitzung aufweisen.

Eine Uberhitzung des Kopfes, mit
Ausnahme der Auflageflache, ist zu-
lassig, sofern die senkrecht zur
Kopfflache gemessene maximale
Tiefe folgende Werte nicht tUber-
schreitet:

— 1,5 mm fir Durchmesser
<16 mm;

— 2,8 mm flr Durchmesser
> 16 mm.

Die Oberflachenverunreinigung auf
den nichttragenden Flachen des
Kopfes darf bei allen Durchmessern
0,08 mm nicht Uberschreiten. Auf
den anderen Flachen ist keine Ober-
flachenverunreinigung zulassig.

554 Fehler Siehe Tabelle 9 Fluoreszenz-Eindringprufung Q 5
nach 1SO 3452. A Eindring-
prifung:
Im Zweifelsfall sind Schrauben, Tabellen
bei denen Fehler vermutet 3und 4
werden, nach Atzen in geeig- .
neter Losung einer mikros- M|I§ros—
kopischen Untersuchung bei kopische
100facher VergroRerung (siehe Unter-
Bild 3) zu unterziehen. _?:EZHQ%
16
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Bezeich- Priif-

Abschnitt | Merkmal Anforderung Priifverfahren a
nung umfang
5.6 Kennzeich- | Nach Bauunterlage Sichtprufung Q 25
nung A Tabellen
3und 4
5.7 Lieferung
5.7.1 Verpackung | Die Schrauben sind so zu ver- Sichtprifung A 100 %

packen, dass sie bei Handhabung,
Transport und Lagerung nicht
beschadigt werden und keine
Korrosion auftritt.

Jede Grundpackung darf nur
Schrauben der gleichen Priflos-
nummer enthalten.

5.7.2 Etikettierung | Jede Grundpackung muss mit ei- Sichtpriifung A 100 %
nem Etikett versehen sein, auf dem
deutlich lesbar folgende Angaben
aufgefiihrt sind:

— die Bezeichnung nach Bau-
unterlage;

— die Stiickzahl;
— die Priflosnummer;

— der Stempel des Prifers.

5.7.3 Konformi- Auf Wunsch des Kunden ist jeder Sichtprifung A 100 %
tatsbeschei- | Lieferung eine Konformitatsbe-
nigung scheinigung beizufligen, mit der be-

scheinigt wird, dass die Schrauben
ausnahmslos und uneingeschrankt
den Anforderungen dieser Internati-
onalen Norm entsprechen.

@  Q = Qualifikation, A = Annahme
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Tabelle 2 — Ubersicht iiber die Qualifikationspriifungen und Zuordnung der Schraubenproben

Art der Priifung N::_h Nummer der Schraubenproben
schnitt
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
Zerstorungsfreie Priifungen
MafRe 5.2 XXX IX[X[X[X|X|X[X[X[|X]|X|X[X[X[|X|X]|X|X
égﬁ;l;tndung zwischen Kopf und 5342 | X|x|x|x|x
Oberflachenrauheit 5362 | X|X|X]|X]|X
Oberflachenbeschichtung 5.3.8 X|X|X[X]|X
Losdrehmoment fiir Innenantrieb 545 X|IX|X[X]|X

Fehler: Fluoreszenz-Eindringprifung | 5.5.42

Kennzeichnung 5.6 XX X[ X|X[X|X[X|X|X[X|X[X]|X[X]|X[X|X]|X|X|X[X|X[X]|X

Zerstorende Priifungen

Zugfestigkeit
Bei Umgebungstemperatur | 5.4.1.1 X[ X | X[ XX
Bei hoher Temperatur 54.1.2 XX
Scherfestigkeit, zweischnittig 542 | X|X|X]|X]|X
Zeitfestigkeit im Zugschwellbereich |5.4.3 X | X|X[X]|X
Harte 5442 | X | X[ X|X]|X
?;l:rc];g:faalﬂfpruchung bei hoher 546 x| x| x
Korrosion 5.4.7 XXX

Faserverlauf vom Kopf zum Schaft |5.5.1

Faserverlauf im Gewinde 5.5.2

Mikrogefiige, Uberhitzung und

Oberflachenverunreinigungen 553 | XXX X|X

Passivierungsbehandlung 5.3.7 X | X| X[ X][X

@ Vor der Beschichtung durchzufiihrende Prifungen.
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