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Nationales Vorwort

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

Das vorliegende Dokument (FprEN 2943:2019) wurde von ASD-STAN, Fachbereich Mechanik, unter
Mitwirkung deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet. Das
zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA ,Verbindungselemente”
im DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL).

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

Es wird darauf hingewiesen, dass auf Grund der Verfahrensweise zur Normenerstellung bei ASD-STAN
dieser Norm-Entwurf E DIN EN 2943 ausschliefdlich der formellen Annahme der deutschen Sprachfassung
von EN 2943 dienen kann. Im Rahmen dieser Umfrage sind daher ausschlief3lich redaktionelle
Stellungnahmen zur deutschen Ubersetzung moglich.

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

[SO965-2 siehe  DINISO 965-2

[SO 4288  siehe  DIN EN ISO 4288

ISO 5855-2 siehe  DINISO 5855-2

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 2943:1998-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anwendungsbereich gedndert;

b) normative Verweisungen aktualisiert;

c) Abschnitt,Begriffe” iiberarbeitet;

d) Abschnitt,Qualitatssicherung” nach EN 9100 und EN 9133 angepasst;

e) Tabelle 1 ,Technische Anforderungen und Priifverfahren” iiberarbeitet und erweitert;
f) Tabelle ,Anforderungen an die Qualifikationspriifung - Zuordnung” entfernt;

g) Tabelle 2 ,Stichprobenanweisungen“ gedndert;

h) Tabelle4 ,Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und Anziehdrehmoment”
tiberarbeitet und erweitert;

i) Tabelle 5 ,Werte fiir Abschraubsicherungsmoment, Sicherungsmoment und Anziehdrehmoment“ fiir
Gewindeeinsdtze aus Bronze hinzugefiigt;
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j)  Bild A.1, Bild B.1, Bild C.1 und Bild D.1 neu gezeichnet;

k) Tabelle A.1,Lehrdorn fiir die Priifung auf bleibende Verformung"“ iiberarbeitet und erweitert;
1) Tabelle C.1 ,Priifschraube“ erweitert;

m) Tabelle D.1 ,Abstandsstiick” erweitert;

n) Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 965-2, Metrisches 1SO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Toleranzen — Teil 2: GrenzmafSe fiir
AufSen- und Innengewinde allgemeiner Anwendung; Toleranzklasse mittel

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

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: GrenzmafSe fiir Schrauben und Muttern
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 2943:2019) wurde vom Verband der Europdischen Luft-, Raumfahrt- und
Verteidigungsindustrie - Normung (ASD-STAN) erstellt.

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

Dieses Dokument ist derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 2943:1998 ersetzen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmebedingungen fiir
Draht-Gewindeeinsatze fest.

Sie ist anzuwenden, wenn auf sie 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 2398, Luft- und Raumfahrt — Hochwarmfester Stahl FE-PA2601 (X6NiCrTiMoV26-15) — R,,, =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
abgeschreckt — Stangen und Drdhte zum kontinuierlichen Verformen oder Strangpressen fiir
Verbindungselemente — 3 mm <D <30 mm1

EN 9100, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen an Organisationen der Luftfahrt, Raumfahrt und
Verteidigung

EN 9138, Luft- und Raumfahrt — Qualitdtsmanagementsysteme — Statistische
Produktannahmeanforderungen?

[SO 965-2, ISO general purpose metric screw threads — Tolerances — Part2: Limits of sizes for general
purpose external and internal screw threads — Medium quality

[SO 3353 (alle Teile), Aerospace — Lead and runout threads

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

[SO 5855-2, Aerospace — M] threads — Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe.

31
Los
Anzahl fertigbearbeiteter Draht-Gewindeeinsdtze des gleichen Typs und mit gleichem Durchmesser,
hergestellt aus einem Werkstoff, der aus der gleichen Schmelze stammt, gefertigt im Verlauf des gleichen

1 Veroffentlicht als ASD-STAN-Vornorm zum Zeitpunkt der Herausgabe dieser Norm (http://www.asd-stan.org/).
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Herstellungszyklus nach demselben Herstellungsablauf und die allen wesentlichen Warme- und
Oberflachenbehandlungsverfahren unterzogen worden sind

3.2
Oberflichenfehler

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
gedrickt werden, verursacht wird

3.24
Einschliisse
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang

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

3.3
Priiftemperatur
Raumtemperatur, 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 n Probenahmeeinheiten die gleiche Auswahlwahrscheinlichkeit
haben

3.5
Stichprobenpriifung und Uberpriifungen

Anmerkung 1 zum Begriff: Muss den Anforderungen von EN 9138 entsprechen. Grundlage fiir die Annahmequalitit
miissen null Unregelmafiigkeiten sein.

3.5.1

zerstorungsfreie Priifungen - Sicht- und Maf3priifung

aus jedem Produktionslos wird eine Zufallsprobe entnommen, wobei die Gréfie der Probe Tabelle 2 zu
entnehmen ist. Alle Maf3e, die aufierhalb des Toleranzbereichs liegen, werden als unregelméaf3ig angesehen

3.5.2

zerstorende Priifungen - Schraubensicherungsmoment

aus jedem Produktionsprobenlos muss eine Zufallsprobe nach Tabelle 2 entnommen werden. Eine tbliche
Uberwachung muss durchgefithrt werden, bis die Bedingungen fiir den Wechsel von iiblichem zu
reduziertem Umfang erfiillt werden. Die iibliche Uberwachung muss wiederaufgenommen werden, wenn die
Bedingungen fiir den Wechsel von reduziertem zu tiblichem Umfang vorliegen.
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3.5.2.1 Wechsel von iiblichem zu reduziertem Stichprobenumfang

Wechsel von iiblichen zu reduzierten Proben miissen eingeleitet werden, vorausgesetzt die folgenden
Bedingungen werden erfiillt:

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

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

c) eine reduzierte Uberwachung ist wiinschenswert.
3.5.2.2 Wechsel von reduziertem zu iiblichem Stichprobenumfang

Wenn eine reduzierte Uberwachung durchgefiihrt wird, muss die iibliche Uberwachung eingeleitet werden,
wenn mindestens eine der folgenden Bedingungen bei der urspriinglichen Uberwachung vorliegt:

a) ein Los wird zurilickgewiesen;

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

c) weitere Bedingungen rechtfertigen die Wiederaufnahme der iiblichen Uberwachung.

3.6

fertigbearbeiteter Draht-Gewindeeinsatz

gebrauchsfertiger Draht-Gewindeeinsatz einschliefdlich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen
und/oder Oberflachenbeschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder Bauunterlage

3.7
Bauunterlage
Unterlage, in der alle Anforderungen an fertigbearbeitete Draht-Gewindeeinsatze festgelegt sind

3.8

Sicherungsmoment

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

3.9

Anziehdrehmoment

in Anzugsrichtung auf die Verbindung von Schraube und Draht-Gewindeeinsatz aufzubringendes Moment,
um die Axialkraft in die Verbindung einzuleiten oder zu erh6hen

3.10

Losdrehmoment

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

3.11

Abschraubsicherungsmoment

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

4 Qualitdtssicherung

4.1 Herstellerzulassung

Das Qualitdtssicherungssystem des Herstellers muss EN 9100 oder einer gleichwertigen Norm entsprechen.
4.2 Qualifikation

Siehe EN 9133.

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

— jedem Draht-Gewindeeinsatztyp und -durchmesser und

— 26 Draht-Gewindeeinsatzen, die einem einzigen Los durch ungeschichtete Probenahme 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 &hnlichen 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 tatsidchlichen Einsatzbedingungen
reprasentativen Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie
moglich zu tiberpriifen, ob die Draht-Gewindeeinsatze des Loses die Anforderungen dieser Norm erfiillen.
4.3.2 Bedingungen

Die Ablieferungspriifungen (Anforderungen, Verfahren, Anzahl der Draht-Gewindeeinsitze) sind in Tabelle 1
festgelegt. Sie sind an jedem Los durchzufiihren. Die Draht-Gewindeeinsatze sind mittels ungeschichteter
Probenahme dem Los zu entnehmen.

Jeder Draht-Gewindeeinsatz darf mehreren Priifungen unterzogen werden.

4.3.3 Verantwortlichkeit

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

4.3.4 Abnahmepriifzeugnis

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

Siehe Tabelle 1.
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Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

8

Full document details: E DIN EN 2943:2019-06

Ab- Stich-
. Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? | proben-
schnitt
umfang
5.1 Werkstoff Nach Produktnorm oder Chemische Analyse oder Q
Bauunterlage Werksbescheinigung des A
Halbzeugherstellers
5.2 Mafle, Nach Produktnorm oder Ubliche Messmittel Q 26
Toleranzen, Bauunterlage A Tabelle 2
Form- und
Lagetoleranzen
5.2.1 Gewinde Nach Produktnorm oder Ubliche Messmittel. Q 5
Bauunterlage Nach Tabelle 4. A | Tabelle 2
Die Messung muss am
entgegengesetzten Ende
zum Mitnehmerzapfen
erfolgen.c
Die erforderliche
Mindestanzahl an
Windungen tliber der
Sicherungswindung ist
1,25.
Falls das angegebene Teil
nicht die Mindestanzahl
aufweist, miissen
Testteile hergestellt und
gemessen werden.
5.3 Fertigung
53.1 Oberflachen- Nach Produktnorm oder [SO 4288 Q 3
rauheit Bauunterlage Sichtpriifung A 5
5.3.2 Oberflachen- Nach Produktnorm oder Siehe zutreffende Norm Q 23
beschichtung | Bauunterlage iiber
Oberflachenbeschichtung. A Tabelle 2
5.3.3 Farbe Nach Produktnorm oder Sichtpriifung A Tabelle 2
Bauunterlage
5.4 Mechanische Die Gewindeeinsatze sind
Eigenschaften | nach EN 2945 in die
Priifausriistung (siehe
Tabelle 3) einzubauen
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Ab- Stich-
. Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? | proben-
schnitt
umfang
5.4.1 Bleibende Die an den Draht- Der Grofdtmafs-Lehrdorn Q 3
Verformung Gewindeeinsdtzen ist mit sauberem
(Raum- gemessenen Momente Triebwerkol zu
temperatur) diirfen das maximal schmieren.
zulassige Sicherungs- Der Grofdtmafi-Lehrdorn
moment nicht liberschreiten | istin den Draht-
und das Mindest-Abschraub- | Gewindeeinsatz
sicherungsmoment nicht einzuschrauben, bis das
unterschreiten, siehe Gewinde um mindestens
Tabelle 5. die zweifache Steigung
Beim Ein- und iber den
Ausschrauben des Sicherungsbereich
GroRtmaR- und Kleinstmaf3- | hinausragt, wobei das
Lehrdorns darf sich der Sicherungsmoment zu
Draht-Gewindeeinsatz um messen ist. Der
nicht mehr als +90° aus Grofstmaf3-Lehrdorn ist
seiner Einbaulage drehen. | Vollstandigaus dem
Draht-Gewindeeinsatz
auszuschrauben.
Die Vorgehensweise ist
mit dem Kleinstmaf3-
Lehrdorn zu wiederholen,
wobei das
Abschraubsicherungsmo
ment zZu messen ist.
Es ist zu priifen, ob die
Mafie der Lehrdorne
innerhalb der Grenze
nach Anhang A liegen und
die Gewinde nicht
beschadigt sind.
Die Drehbewegung der
Lehrdorne muss
ausreichend langsam sein,
so dass die Temperatur
des Draht-
Gewindeeinsatzes
wahrend des Vorgangs
45 °C nicht iibersteigt.
5.4.2 Wieder- Beim Ein- und Priifausriistung siehe
verwendbarkeit | Ausschrauben der Schraube | Tabelle 4. Priifaufbau
darf sich der Draht- siehe Anhang B.
Gewindeeinsatz um nicht Die Sicherungsmomente
mehr als £90° aus seiner sind bei jedem Zyklus
Einbaulage drehen. aufzuzeichnen.
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- Entwurf -

Ab-
schnitt

Merkmal

Anforderung

Priifverfahren

Q/A?

Stich-
proben-
umfang

5421

Sicherungs-
moment bei
Raum-
temperatur
(15 Zyklen)

Muss bei jedem Zyklus
zwischen Mindest-
Abschraubsicherungs-
moment und dem maximal
zuldssigen
Sicherungsmoment liegen,
siehe Tabelle 5.

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

Die Schraube ist
abzuschrauben, bis sie
vollstandig aus dem
Sicherungsbereich
entfernt ist.

Beginn der Zyklen.

Die Schraube ist wieder
so weit einzuschrauben,
bis das Gewinde um
mindestens die zweifache
Steigung Uiber 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 Abschraubsicherungs-
moment zu messen ist.

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

Die Drehbewegung der
Schraube muss
ausreichend langsam sein,

10
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Ab- Stich-
. Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? | proben-
schnitt
umfang
so dass die Temperatur
des Draht-
Gewindeeinsatzes
wahrend des Vorgangs
45 °C nicht tibersteigt.
Der oben beschriebene
Ablaufist 15-mal zu
wiederholen.
5.4.2.2 Sicherungs- Muss bei jedem Zyklus Wie 5.4.2.1, Q 10
moment bei zwischen Mindest- ausgenommen Zyklen-
Raum- Abschraubsicherungs- Anzahl, aber nach dem
temperatur moment und dem maximal Aufbringen des
nach zuldssigen Sicherungs- Anziehdrehmoments und
Erwéarmen® moment liegen, siehe vor dem Aufheben der
(finf Zyklen) | Tabelle 5. Last ist der Priifaufbau in
einem Ofen 6 h + 15 min
auf maximale
Priiftemperatur des
Draht-Gewindeeinsatzes
+10 °C zu erwarmen.
Der Aufbau ist aus dem
Ofen zu nehmen und auf
Raumtemperatur
abkiihlen zu lassen.
Der oben beschriebene
Ablauf ist flinfmal zu
wiederholen.
5.4.2.3 Sicherungs- Muss bei jedem Zyklus Nach 5.4.2.1, A Tabelle 2
moment bei zwischen Mindest- ausgenommen Zyklen-
Raum- Abschraubsicherungs- Anzahl.
temperatur moment und dem maximal Der oben beschriebene
(drei Zyklen) | zuldssigen Sicherungs- Ablauf ist dreimal zu
moment liegen, siehe wiederholen.
Tabelle 5.
54.2.4 Sicherungs- Muss zwischen Mindest- Die Schraube ist mit A Tabelle 2
moment bei Abschraubsicherungs- einem Schmiermittel zu
Raum- moment und dem maximal schmieren, das PTFE
temperatur fiir | zuldssigen Sicherungs- enthalt.
Einsdtze aus | moment liegen, siehe Verfahren nach 5.4.2.1,
Bronze Tabelle 6. ausgenommen Zyklen-
(finf Zyklen) Anzahl.
Der oben beschriebene
Ablauf ist fiinfmal zu
wiederholen.
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Ab- Stich-
. Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? | proben-
schnitt
umfang
55 Metallurgische
Eigenschaften
5.5.1 Oberflachen- Die Draht-Gewindeeinsitze Mikroskop, bei 8- bis Q 26
fehler (vor dem | miissen ein gleichmafdiges 15facher Vergrofierung
. L A Tabelle 2
Beschichten Aussehen haben; sie miissen
oder Markieren | sauber und frei von Rissen,
mit Farbe) Riefen, Uberwalzungen,
Einschliissen und anderen
Fehlern sein, die ihre
Funktion beeintrachtigen
koénnten.
552 Priifung des Die fertigbearbeiteten Die Prifvorrichtung ist Q 26
Werkstoffes Draht-Gewindeeinsatze sind | mittels Proben bekannter A )
einer zerstorungsfreien chemischer Zusammen-
Priifung zu unterziehen, um | setzung zu kalibrieren.
den Werkstofftyp Diese Proben miissen von
nachzuweisen. gleicher Art und Form
sowie in demselben
Warmebehandlungs-
zustand sein wie die zu
prifenden Teile.
5.6 Kennzeichnung | Nach Produktnorm oder Sichtprifung Q 26
des. Bauunterlage A Tabelle 2
Erzeugnisses
5.7 Verpackung Die Draht-Gewindeeinsiatze | Sichtpriifung A 100 %
sind so zu verpacken, dass
sie bei der Handhabung,
dem Transport und der
Lagerung nicht beschadigt
werden und keine Korrosion
auftritt.
Jede Grundpackung darf nur
Draht-Gewindeeinsatze mit
der gleichen Teile- und
Losnummer enthalten.
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