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Vorgesehen als Ersatz fiir
Entwurf DIN 65016:2010-08

Luft- und Raumfahrt -

Selbstsichernde Muttern mit reduziertem Sicherungsmoment mit einer
maximalen Betriebstemperatur kleiner oder gleich 425 °C -
Technische Lieferbedingungen

Aerospace -

Self-locking nuts with reduced locking torque with maximum operating temperature less than
or equal to 425 °C -

Technical Specification

Série aérospatiale -
Ecrous a freinage interne, avec un couple de freinage réduit dont la température maximale

d’utilisation est inférieure ou égale a 425 °C -
Spécification technique

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2016-08-19 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an nl@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL), 10772 Berlin, Burggrafenstr. 6,
10787 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Vorwort

Dieses Dokument wurde von Experten des NA 131-03-01 AA ,Verbindungselemente“ im DIN-Normen-
ausschuss Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Die bestehende LN 65016:1970-12 ,Selbstsichernde Muttern fiir Temperaturen bis 425 °C — Technische
Lieferbedingungen“ besteht fiir existierende selbstsichernde Muttern, die in der Luft- und Raumfahrt

verbreitet angewendet werden.

Mit der DIN 65016 wird eine Technische Lieferbedingung geschaffen, die fiir neue Produktnormen anwend-
bar ist und in der sich die aktuellen Forderungen an Muttern mit Klemmeigenschaften widerspiegeln.

Der NA 131-03-01 AA hat beschlossen, die DIN 65016 ohne Zuriickziehung der LN 65016 einzufiihren, um
die bestehenden normativen Verweisungen zu erhalten.

Anderungen
Gegeniiber DIN 65016:2010-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Redaktionelle Uberarbeitungen;
b) Definitionen Abschraubsicherungsmoment und Losbrechmoment tiberarbeitet;
c) Definitionen zu Fehlern ergénzt;
d) Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren {iberarbeitet:
1) Priifverfahren zur Priifung der Sicherungs- und Abschraubsicherungsmomente aktualisiert,
2) Priifverfahren zum selbsttitigen Losen mittels Querschiebung aktualisiert,
3) Prifverfahren zur Reibung im Gewinde aktualisiert,
4) Prifverfahren zur Befestigung der Kappe aufgenommen;
e) Tabellen aktualisiert:
1) Tabelle 8b — Sicherungsmomente,
2) Tabelle 9 — Bei der Vibrationspriifung aufzubringende Anziehdrehmomente,
3) Tabelle 13 — Priifumfang fiir zerstérende Priifungen aktualisiert;
f) Tabellen neu aufgenommen:
1) Tabelle 8a — Qualifikationspriifungen fiir Sicherungsmomente,
2) Tabelle 15 — Aufzubringende Krifte fiir die Kappenpriifung;

g) Bild 2 — Priifaufbau Kappenpriifung und Bild 3 — Abmessungen des Priifstempels aufgenommen.
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Einleitung

In der Internationalen Norm ISO 5858 sind die Eigenschaften und die Qualitdtssicherungsforderungen von
selbstsichernden Muttern mit MJ-Gewinde und einer maximalen Betriebstemperatur < 425 °C, festgelegt.

Weil die Anforderungen an die einzelnen Merkmale und deren Priifung unabhingig von der Gewindeart,
Metrisches ISO- oder MJ]-Gewinde ist, konnte der sachliche Inhalt der ISO auch fiir die Muttern mit
Metrischem [SO-Gewinde zur Anwendung kommen, wobei die Werte der axialen Priifkrifte fiir die
Gewindearten unterschiedlich sind. Dies ist durch die unterschiedlichen Kern- und Spannungsquerschnitte
der beiden Gewindearten begriindet.

Aus obigen Griinden konnte die ISO in diese nationale Norm {ibernommen werden. Sie musste lediglich
durch die Werte fiir die axiale Priifkraft von Muttern mit Metrischem ISO-Gewinde ergdnzt werden.

Der Aufbau dieses Norm-Entwurfes ist entsprechend den Festlegungen in den Richtlinien fiir die Gestaltung
von Liefernormen gegliedert.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Norm-Entwurf ist fiir selbstsichernde Muttern mit einer maximalen Betriebstemperatur <425 °C
anzuwenden sowie fiir Normen, Zeichnungen oder andere Unterlagen, wenn diese Bezug auf diesen Norm-
Entwurf nehmen.

Sie gilt sowohl fiir Muttern mit Metrischem ISO-Gewinde nach LN 9163-1 und LN 9163-2, als auch fiir
Muttern mit MJ-Gewinde nach DIN ISO 5855-1 und DIN ISO 5855-2.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschliefilich aller Anderungen).

DIN 65208, Luft- und Raumfahrt— Priifung von Sicherungsmomenten bei Muttern und dhnlichen
Gewindeteilen mit MJ-Gewinde — Prlifschraube

DIN 65349, Luft- und Raumfahrt— Priifung von Sicherungsmomenten bei Muttern und dhnlichen
Gewindeteilen mit metrischem Gewinde — Prlifverfahren

DIN 65358, Luft- und Raumfahrt — Priifung von Sicherungsmomenten bei Muttern und dhnlichen
Gewindeteilen — Mit Metrischem 1SO-Gewinde, Priifschraube

DIN 65946, Luft- und Raumfahrt — Bestimmung der Reibungszahlen von Schrauben und Muttern unter
festgelegten Bedingungen

DIN EN 2424, Luft- und Raumfahrt — Kennzeichnung von Luft- und Raumfahrt-Erzeugnissen

DIN EN 2491, Luft- und  Raumfahrt—  Trockenschmierstoffe ~ auf  Molybddndisulfid-Basis —
Beschichtungsverfahren

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
DIN EN 60068-2-6, Umgebungseinfliisse — Teil 2-6: Priifverfahren — Priifung Fc: Schwingen (sinusformig)

DIN EN ISO 2320, Mechanische Verbindungselemente — Muttern aus Stahl mit Klemmteil — Funktionelle
Eigenschaften

DIN EN ISO 3452 (alle Teile), Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung
DIN EN ISO 3887, Stahl — Bestimmung der Entkohlungstiefe

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

DIN EN ISO 4759-1, Toleranzen fiir Verbindungselemente — Teil 1: Schrauben und Muttern; Produktklassen A,
BundC

DIN EN ISO 6157-2, Verbindungselemente — Oberfldchenfehler — Teil 2: Muttern

DIN EN ISO 8785, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenunvollkommenheiten — Begriffe,
Definitionen und KenngréfSen

DIN EN ISO 9227, Korrosionspriifungen in kiinstlichen Atmosphdren — Salzspriihnebelpriifungen
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DIN EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
DIN ISO 691, Schraubwerkzeuge — Schliisselweiten-Toleranzen fiir Schrauben- und Steckschliissel

DIN ISO 5855-1, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: Grenzmaf3e fiir Schrauben und Muttern
DIN ISO 8788, Luft- und Raumfahrt — Verbindungselemente — Form- und Lagetoleranzen fiir Muttern

ISO 16130, Aerospace series— Dynamic testing of the locking behaviour of bolted connections under
transverse loading conditions (vibration test)

ISO 5858, Aerospace — Nuts, self-locking, with maximum operating temperature less than or equal to 425 °C —
Procurement specification

ISO 7481, Aerospace — Nuts, self-locking, with maximum operating temperature less than or equal to 425 °C —
Test methods

LN 9163-1, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde — GrundabmafSe und Toleranzen

LN 9163-2, Luft- und Raumfahrt — Metrisches ISO-Gewinde — Gewinde- und Toleranzfelderauswahl fiir
Verbindungselemente

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

31

Fertigungslos

eine Anzahl fertig bearbeiteter Muttern, die im gleichen Verfahren aus Werkstoff einer einzigen Schmelze
(gleiche Warmebehandlung der Legierung) hergestellt wurden, die die gleiche Grundteilenummer und den
gleichen Durchmesser aufweisen und zusammen in gleicher, festgelegter Weise wiarmebehandelt und in
einem Fertigungsgang gefertigt wurden

3.2

Priiflos

eine Anzahl von Muttern eines einzigen Fertigungsloses mit der gleichen Teilenummer, durch die die Mutter
vollstandig festgelegt ist

3.3 Fehler

3.3.1

Riss

eine Gefligetrennung durch das Innere von Kristalliten oder entlang der Korngrenzen und kann moglicher-
weise nichtmetallischen Einschliissen folgen.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Risse entstehen iiblicherweise durch Uberbeanspruchung des Werkstoffes bei der Umfor-
mung oder wahrend der Warmebehandlung oder sie waren bereits im Halbzeug vorhanden.

[QUELLE: DIN EN ISO 6157-2, modifiziert]

3.3.2

Riefe

ein offen liegender Oberflachenfehler in Achsrichtung in Form einer nicht verschweifdten offenen Falte im
Werkstoff

[QUELLE: DIN EN ISO 6157-2, modifiziert: nur Definition tibernommen]
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3.3.3

Falte

Doppelungen an der Oberfliche der Mutter die durch Uberwalzung/Uberlappung von ungeschweif3tem
Metall bei der Werkstoffformgebung (Ziehen) oder beim Pressen oder Umformen des Fertigteils entstehen

[QUELLE: DIN EN ISO 6157-2, modifiziert: nur Definition und Ursache iibernommen]

334

Einschliisse

nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang. Sie konnen in Form von einzelnen Teilchen
oder Teilchenketten, die sich in Langsrichtung ausdehnen, auftreten

3.4

Zufallsprobennahme, einfach

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

3.5

kritischer Fehler

Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich fiir Personen, die das betreffende
Erzeugnis benutzen, instand halten oder auf es angewiesen sind, gefdhrliche oder unsichere Situationen
schafft, oder ein Fehler, von dem anzunehmen oder bekannt ist, dass er voraussichtlich die Erfiillung der
Funktion einer grofReren Anlage verhindert

3.6

Hauptfehler

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

3.7

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses fiir den vorgesehenen Ver-
wendungszweck nicht wesentlich herabsetzt, oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen, das den
Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfiigig beeinflusst

3.8

Stichprobenanweisung

Anweisung liber den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und iiber die Kriterien fiir die Annehm-
barkeit des Priifloses

Anmerkung 1 zum Begriff:  Im Sinne dieser Norm legt jede Stichprobenanweisung die entsprechend dem Losumfang
zu priifende Anzahl von Muttern sowie die Annahmekriterien (hochstzuldssige Anzahl fehlerhafter Einheiten) fest.

3.9

Sicherungsmoment

das auf Mutter oder Schraube aufzubringende Moment, um die Drehbewegung der beiden Teile zueinander
aufrechtzuerhalten, wobei die Schraubverbindung nicht unter axialer Vorspannkraft steht und das
Sicherungssystem der Mutter die Schraube voll erfasst (mindestens zwei volle Gewindeginge ragen heraus)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Aus produkthaftungsrechtlichen Griinden muss es richtigerweise Klemmdrehmoment
heifden, da es sich bei dem Klemmteil um eine Verliersicherung handelt und nicht um eine Sicherung in dem Sinne, das
die Vorspannkraft erhalten bleibt. Dies ist im Folgenden zu beachten, sofern Sicherungsmoment bzw. Selbstsicherung
im Kontext verwendet wird.
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3.10

Anziehdrehmoment

das in Anzugsrichtung auf Schraube und Mutter aufzubringende Moment, um die Axialkraft in die Schraub-
verbindung einzuleiten oder zu erh6hen

3.11

Losbrechmoment

das entgegen der Anzugsrichtung auf Schraube oder Mutter aufzubringende Moment, um die Axialkraft in
der Schraubverbindung aufzuheben

3.12

Aufschraubklemmdrehmoment

Drehmoment zum Aufdrehen der Mutter auf die zugehodrige Schraube, wobei das Drehmoment bei sich
bewegender Mutter und ohne Klemmkraft gemessen wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hervorgerufen durch die Klemmeigenschaft, siehe 3.15
[QUELLE: DIN EN ISO 2320, 3.3, modifiziert: Anmerkung hinzugefiigt]

3.13

Abschraubklemmdrehmoment

Startdrehmoment zum Abdrehen der Mutter nachdem die Axialkraft aus der Verbindung vollstandig aufge-
hoben wurde

Anmerkung 1 zum Begriff:  Hervorgerufen durch die Klemmeigenschaft der Mutter, siehe 3.1 ISO 2320.

3.14

Drehmoment an der Angriffsfliche

das beim Anziehen oder Losen auf die Antriebsform der Mutter einwirkende Moment, das wiederholt aufge-
bracht werden kann, ohne dass bleibende Verformung auftritt, die bewirken wiirde, dass die Angriffsflache
nicht mehr benutzt und somit die Mutter nicht wiederverwendet werden kann.

3.15

Klemmteil

(Klemmeigenschaft)

Drehbehinderung im Mutterngewinde, die einem freien Eindrehen eines Aufiengewindes einen definierten
Widerstand entgegensetzt. Zur Erzielung dieser Drehbehinderung sind verschiedene Ausfiihrungen zuladssig

Anmerkung 1 zum Begriff: Das Klemmteil kann auch eine Eigenschaft sein, die nicht durch ein separates Bauteil
hervorgerufen wird. So kann die Klemmeigenschaft z. B. durch Verformung erzielt werden.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die graphische Zuordnung der Begriffe 3.9 bis 3.15 ist in Annex A in einem Diagramm
dargestellt.

4 Anforderungen
4.1 Allgemeines
Die technischen Anforderungen sind in Tabelle 1 den entsprechenden Priifungen/Priifpldnen gegeniiber

gestellt. Diese Anforderungen ergdnzen die Anforderungen aller anderen Normen oder Spezifikationen, auf
die in der Produktnorm oder den Bauunterlagen der Mutter verwiesen wird.
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4.2 Technisch organisatorische Anforderungen
4.2.1 Bescheinigung der Priifergebnisse

Die Einhaltung der in dieser Norm gestellten Anforderungen ist durch Bescheinigungen mit Angaben der
Ergebnisse der durchgefiihrten Priifungen in Form eines Abnahmepriifzeugnisses nach DIN EN 10204 zu
bestatigen.

4.2.2 Fertigungskontrolle und Fertigungsiiberwachung

Die Abnahmepriifungen setzen eine einwandfreie Fertigungskontrolle beim Hersteller auf Mafégenauigkeit,
Oberflachengiite und Werkstoff voraus. Art, Umfang und Durchfiihrung der Fertigungskontrolle bleiben dem
Hersteller iiberlassen.

ANMERKUNG  Die Abnahmepriifung des Herstellers kann seitens des Annahmepriifers des Kunden im Einzelfalle mit
anerkannt werden.

4.3 Technische Anforderungen

Nach Tabelle 1.
5 Qualitatspriifung
5.1 Allgemeines

Alle Priifungen (Qualifikationspriifungen, Abnahmepriifungen, Priifverfahren und Priifpldne) sind in
Tabelle 1 angegeben und den entsprechenden Anforderungen zugeordnet.

Zweck dieser Verfahren ist es, sicherzustellen, dass der Hersteller ein Qualitdtssicherungssystem und die
Fahigkeit besitzt, Muttern nach den festgelegten Qualititsanforderungen gleichméafiig herzustellen. Der
Betrieb des Herstellers muss ein zugelassener Herstellungsbetrieb fiir Luft- und Raumfahrtprodukte sein
und muss nachweisen, ein Qualitatssystem (z. B. nach DIN EN 9100 oder einem anderen in der Luft- und
Raumfahrt anerkannten und etablierten Qualititsmanagementsystem) eingefiihrt zu haben und unterhalten
zu kénnen.

Zweck der Qualifikationsprifungen ist es, den Nachweis zu erbringen, dass alle Konstruktions- und
Herstellungsbedingungen der Muttern deren Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Norm
gewahrleisten.

Zweck der Abnahmeprifungen ist es, mit einem preiswerten und fiir die tatsachlichen Einsatzbedingungen
reprasentativen Verfahren so einfach wie moglich, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicher-
heit, zu liberpriifen, dass die Muttern die Anforderungen dieser Norm erfiillen.

Die Abnahmepriifungen miissen vom Hersteller oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt werden. Der
Hersteller ist fiir die Qualitat der hergestellten Muttern verantwortlich.

5.2 Qualifikationspriifung

Bei der Qualifikationspriifung sind die technischen Anforderungen eines Qualifikationsmanagementsystems
(z. B nach DIN EN 9133 oder einem anderen in der Luft- und Raumfahrt anerkannten und etablierten
Qualifikationsmanagementsystems) unter Anwendung der in Tabelle 1 angegebenen Priifverfahren

nachzuweisen und zu dokumentieren, falls nichts anderes zwischen Kunde und Lieferant vereinbart ist.

Die Muttern fiir zerstérende Priifungen kdnnen aus denjenigen ausgewahlt werden, die fiir zerstorungsfreie
Priifungen verwendet wurden.
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Das Priifprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Mutter ohne Priifung
gewdhrt werden. Eine solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhdngig zu machen, die mit dhnlichen
Mutterntypen und -durchmessern erzielt wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingungen
gleich sind. Ein solches Vorgehen ist jedoch nur dann mdéglich, wenn der Kunde diesem ausdriicklich
zustimmt.

Die Priiftemperatur ist die Raumtemperatur (18 °C bis 24 °C) soweit nichts anderes festgelegt ist.
5.3 Abnahmepriifung
Fiir die Abnahmepriifung sind die in Tabelle 1 geforderten Priifungen durchzufiihren.

Die Abnahmepriifungen sind an jedem Fertigungs- oder Priiflos durchzufiihren. Die Stichproben werden als
Zufallsstichproben nach Tabellen 10 und 11 entnommen.

Die Muttern fiir zerstorende Priifungen kdnnen aus denjenigen ausgewahlt werden, die fiir zerstorungsfreie
Prifungen verwendet wurden.

Werden strengere Priifungen fiir notwendig erachtet, dann kénnen die Qualifikationspriifungen ganz oder
teilweise wihrend der Abnahmepriifung durchgefiithrt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der Muttern fiir
diese Priifungen die gleiche wie fiir die Qualifikationspriifungen.

Fertigungs- oder Priflose, die sich bei den Abnahmepriifungen als nicht annehmbar erwiesen haben, sind
erst dann zur Wiederholungspriifung vorzulegen, nachdem alle fehlerhaften Einheiten ausgesondert bzw.

die Fehler behoben wurden.

Fiir die Wiederholungspriifung der Merkmale, die die urspriingliche Zuriickweisung verursacht hat, ist der
normale Priifumfang zu verdoppeln, wobei der gleiche Annahmegrenzwert zugrunde gelegt wird.

Die Priiftemperatur ist die Raumtemperatur (18 °C bis 24 °C), soweit nichts anderes festgelegt ist.
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Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

Lfd. Nr Qualitatspriifung
Merkmale Technische Anforderungen
Priifverfahren Priifumfang
1 Werkstoffe (Halbzeug) | Der Werkstoff muss der in den Produktnormen oder den| Spektrographische oder spektroskopische Analyse (nach Qe 1
Bauunterlagen vorgeschriebene sein. Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller)
2a Mikrogefiige Einschliisse miissen den Forderungen der Schliffbilduntersuchung an einem Querschliff (nach Q2 5
(Halbzeug)® entsprechenden Werkstoffleistungsblatter gentigen. Das | Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller).
Abnahmezeugnis des Herstellers des Halbzeugs muss
anerkannt werden.
2b Mikrogefiige (am Das Gefiige muss den Forderungen der entsprechenden | Schliffbilduntersuchung an einem Querschliff (nach Qe 5
Fertigteil) Werkstoftleistungsblatter gentigen. Austenitisches Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller).
Gefiige muss eine Korngrofie von 3 oder feiner haben.
Korngréfien von 1 oder 2 sind vereinzelt zulassig. Bei
Stahl muss ein einwandfreies Vergiitungsgefiige A? Tabelle 12
sichergestellt sein.
3 Aufkohlung und Aufgekohlte und vollstindig entkohlte Zonen im Bereich | Mikroskopische Untersuchung oder Mikrohadrtemessung Q2 5
EntkohlungP der Auflageflache und Gewinde sind nicht zuldssig. Eine | nach Vickers (Belastung 300 g) nach DIN EN ISO 3887 oder
teilweise entkohlte Zone ist zuldssig, sofern die Dicke einem dhnlichen Verfahren.
iber dieser Zone < 0,1 mm ist. A2 Tabelle 12
4 Oberflachenfehler® Die Arten der zuldssigen Oberflachenfehler sind in Bild 1| Magnetoskopische Priifung? nach DIN EN ISO 9934-1 oder Q2 5
angegeben. Die maximal zuldssige Fehlertiefe ist in Fluoroszenzpriifung nach DIN EN ISO 3452 (nach
Tabelle 14 angegeben. Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller)
Risse sind nicht zuldssig. Bei Zweifeln tiber die Art der festgestellten Fehler sind die
fehlerhaften Muttern zu zerschneiden und bei min. 10-
facher Vergrofierung zu untersuchen. A3 ISO 2859-1; AQL
0,65; Niveau S3
5 Harte Die Harte der fertig bearbeiteten Muttern muss Siehe ISO 7481. Q2 5
innerhalb der in den Produktnormen bzw. Halbzeug- Ad Tabelle 13
normen oder den Bauunterlagen vorgeschriebenen
Grenzwerte liegen.
6 Oberflachenschutz
Vorhandensein Der Oberflachenschutz muss an den in den Sichtpriifung Qa 100
Produktngrmen oder den Bauunterlagen. Ad Tabelle 10
vorgeschriebenen Stellen aufgetragen sein.
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