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VDA-BAND 5.2 - PRUFPROZESSEIGNUNG FUR SCHRAUBENVERBINDUNGEN

Nach fest

kommt locker

Auch die iiberarbeitete Fassung des
VDA-Bands 5 zur Priifprozesseignung
bezieht sich auf wiederholbare Mess-
prozesse von geometrischen Merkma-
len. Aber Sonderfélle wie zerstorende
Prifung, Harte- oder Drehmoment- bzw.
Schraubprozesspriifung wurden darin
ausgeklammert. Mit dem VDA-Band 5.2
wird nun ein Standard zum pragmati-
schen Umgang mit Priifverfahren fiir
Schraubenverbindungen vorgelegt.

Eine Umfrage unter den Mitgliedern des
Verbands der Automobilindustrie (VDA)
ergab, dass Bedarf an einer Spezifizierung

der Methodik aus Band 5 fiir weitere
Sonderfille besteht. Neben der Inline-
Prozessmessung, zu der jlingst der VDA-
Band 5.1 erschienen ist, wurde die Schrau-
benverbindung an erster Stelle genannt.
Téglich werden in der deutschen Au-
tomobilindustrie {iber 100 Millionen Ver-
bindungselemente verschraubt. Damit be-
sitzen Verschraubungen als wieder 1osbare
Verbindungen in der Automobilprodukti-
on eine herausragende Bedeutung. Die
Voraussetzung reproduzierbar messbarer
Merkmale ist bei der Messung etwa von
Weiterdrehmomenten nicht erfillt, da
durch das Weiterdrehen der urspriingli-
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che Zustand verindert wird. Gleiches gilt
fiir Messmethoden, bei denen die Schrau-
benverbindung gel6st und wieder angezo-
gen wird.

Drehmomentgestiitzte
Priifverfahren im Fokus

Eine zusitzliche Schwierigkeit bei der Be-
wertung der Priifprozesseignung (z.B.
Weiterdrehmomente) besteht darin, dass
die in der Vorschrift fiir Drehmoment-
anziige definierte Drehmomenttoleranz
erfahrungsgemifl haufig nicht als Tole-
ranz des Priifwerts tibernommen werden
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kann. Noch deutlicher stellt sich dieses
Problem bei Drehwinkelverschraubun-
gen dar. Aufgrund der Umstellung der
Fithrungsgrofle vom Drehmoment auf
den aufgeschalteten Drehwinkel steht
kein geeigneter Referenzwert fiir die Be-
urteilung der Priifprozesseignung mehr
zur Verfiigung.

Diese Unterschiede sind Anlass, sich
bei der Bewertung der Priifprozesseig-
nung von Priifverfahren fir Schrauben-
verbindungen auf die drehmomentge-
stiitzten Priifverfahren zu beschranken.

VDA-Band 5.2 besteht aus drei Teilen:

® Der erste Teil liefert die Begriffssamm-
lung, die physikalischen Wirkzusam-
menhénge und eine Zusammenstellung
der bekannten Priif- und Messverfah-
ren. Bei der Herstellung einer Schrau-
benverbindung wird zwischen dem
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eigentlichen Fertigungsvorgang und
einem dem Fertigungsvorgang nachge-
lagerten Priifvorgang unterschieden.
Die Fertigung erfolgt mithilfe geeigne-
ter Werkzeuge, die auf Basis der An-
ziehvorschrift ausgewéhlt werden und
teilweise integrierte Funktionen zur
Uberwachung des Prozessverlaufs be-
sitzen, die nicht Gegenstand dieses
VDA-Bands sind. Die weitaus héufigste
Form der Priifung beruht auf der Er-
mittlung von Drehmomenten, die als
Hilfsgrofle fiir die eigentlich relevante
Vorspannkraft dienen. Aufgrund des
komplexen Zusammenhangs zwischen
Vorspannkraft und Drehmoment ist die
Qualitit des Merkmals ,,Drehmoment*
nicht mit der Qualitit direkt messbarer
Merkmale zu vergleichen. Auflerdem
ist eine Mehrfachmessung dieses Merk-
mals am gleichen Objekt, wie sie zur
Quantifizierung der Prifprozesseig-
nung iblich ist, nicht moglich. Durch
jedes Losen oder Weiterdrehen wird
der Zustand des Messobjekts irreversi-
bel verdndert.
Der zweite Teil liefert einen pragmati-
schen Vorschlag zum Umgang mit der
Priifprozesseignung bei der Priifung
von Drehmomenten an Schraubenver-
bindungen. Er stiitzt sich auf die Erfah-
rungen aus der Praxis und verfolgt das
Ziel, den erforderlichen Aufwand auf
ein angemessenes Maf} zu begrenzen.
Hier finden sich fiir das Messsystem
(MS) fiir den Messprozess (MP) die
gleichen Berechnungsformeln und Eig-
nungskennwerte Qs und Q,, wie in
VDA-Band 5. Anhand eines Vergleichs
zwischen dem Eignungskennwert und
einem vorgegebenen Grenzwert kann
fir das Messsystem beziehungsweise
den Messprozess die jeweilige Eignung
festgestellt werden.
Teil drei beschreibt Beispiele, die der
Verdeutlichung des Sachverhaltes die-
nen und sich von den Schreibweisen
der Herstellerspezifikationen unter-
scheiden konnen. Ein Beispiel ist der
Mitarbeitereinfluss, der bei der Priifung
mit der Spitzenwertmethode durch die
Drehwinkelunsicherheit entsteht.
Wie auch in den beiden anderen Bén-
den sind zur Sicherstellung der Mess-
bestindigkeit und zur Aufrechterhal-
tung der Eignung in regelmifligen Ab-
stinden Zwischenpriifungen durchzu-
fithren.
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