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Vorbemerkung Preliminary note

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Li-
zenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in
den VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren Blitter dieser
Richtlinienreihe ist im Internet abrufbar unter
www.vdi.de/2645.

1 Anwendungsbereich

Gegenstand dieser Richtlinie ist, wie und unter
welchen Voraussetzungen Prozessfihigkeitsunter-
suchungen durchzufiihren sind. Sie ist anwendbar
auf Weiterdrehmomente von Schraubverbindungen
mit der Zielgréfe Vorspannkraft. In anderen Fillen
ist die Eignung der Richtlinie zu priifen.

Das Ziel einer Prozessfahigkeitsuntersuchung
(PFU) fiir Verschraubungen ist die Bewertung und
Dokumentation der Qualitdtsfahigkeit eines
Schraubprozesses unter Serienbedingungen.

Im Unterschied zu einer Maschinenfahigkeitsun-

tersuchung (MFU) werden bei der Prozessfihig-
keitsuntersuchung zusdtzlich zum Maschinenein-

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards can be accessed on the Internet at
www.vdi.de/2645.

1 Scope

This standard examines how and under which pre-
conditions process capability tests shall be per-
formed. It is applicable to static torques of bolted
joints with the target value Preload. In other cases,
the suitability of the standard shall be checked.

The aim of a process capability test (PCT) for bolt-
ed joints is the evaluation and documentation of
the quality capability of a fastening process under
series production conditions.

In contrast to a machine capability test (MCT), not
only the machine influence but also the influence
categories Man, Material, Method, and Environ-
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fluss die Einflusskategorien Mensch, Material,
Methode und Mitwelt (Umgebung) berlicksichtigt.

Die PFU liefert zusétzliche Anhaltspunkte zum:

o Erkennen systematischer Einfliisse zur gezielten
Prozessverbesserung

e Beurteilen der Wirkung von Prozessverbesse-
rungsmafinahmen

e Beurteilen ihrer Toleranzen

e Festlegen der Eingriffsgrenzen von Qualitéts-
regelkarten

2 Normative Verweise

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die
Anwendung dieser Richtlinie erforderlich:

VDI/VDE 2645 Blatt 2:2014-09  Fahigkeitsunter-
suchung von Maschinen der Schraubtechnik;
Maschinenféahigkeitsuntersuchung; MFU

VDI/VDE 2647:2013-02 Typpriifung von Schraub-
werkzeugen; Drehmoment- und Drehmoment-/
Drehwinkelpriifung

VDI/VDE 2862 Blatt 1:2012-04 Mindestanforde-
rungen zum Einsatz von Schraubsystemen und
-werkzeugen; Anwendungen in der Automobil-
industrie

VDI/VDE 2862 Blatt 2:2015-02 Mindestanforde-
rungen zum Einsatz von Schraubsystemen und
-werkzeugen; Anwendungen im Anlagen-, Ma-
schinen- und Apparatebau sowie fiir Flansch-
verbindungen an drucktragenden Bauteilen
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ment are considered for a process capability test.

The PCT provides additional indications for:

o identifying systematic influences on a targeted
process improvement

e cvaluating the impact of process improvement
measures

e cvaluating the tolerances

e specifying action limits of quality charts

2 Normative references

The following referenced documents are indispen-
sable for the application of this standard:

VDI/VDE 2645 Part 2:2014-09 Capability test for
fastening technology; Machine capability test;
MCT

VDI/VDE 2647:2013-02 Type test of nutrunning
tools; Torque and torque/angle checking

VDI/VDE 2862 Part 1:2012-04  Minimum  re-
strictions for application of fastening systems
and tools; Applications in the automotive indus-
try

VDI/VDE 2862 Part 2:2015-02 Minimum require-
ments for application of fastening systems and
tools; Applications in plant construction, me-
chanical engineering, equipment manufacturing
and for flange connections in components under
pressure boundary
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