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Einundsechzigste Verordnung
: zur Anderung der Ausfuhrliste
— Anlage AL zur Aulenwirtschaftsverordnung —

Vom 23. Dezember 1988

Auf Grund des § 27 Abs. 1 Satz 1 und 2 in Verbindun%mit §2
Abs. 1 und %7 des AuBenwirtschaftsgesetzes in der im Bundes-
gesetzblatt Teil 1II, Gliederungsnummer 7400 -1, veréffentlich-
ten bereinigten Fassung, von denen § 27 Abs. 1 Satz 1 und 2
durch das Gesetz vom 6. Oktober 1980 (BGBI. I S. 1905) neuge-
faBt worden ist, verordnet die Bundesregierung:

Artikel 1
Die Ausfuhrliste — Anlage AL zur AuBenwirtschaftsverord-
nung — in der Fassung der Verordnung vom 6. November 1984
(BAnz. Nr. 213 vom 10. November 1984, Beilage Nr. 55a/84), zu-
letzt gedndert durch die Verordnung vom 20. Juli 1988 (BAnz.
S. 3297), wird wie folgt gesindert:
1. Teil I Abschnitt A wird wie folgt geindert:

a) Die Nummern 0003, 0004, 0009 und 0017 werden durch
die in Abschnitt A der Anlage enthaltene Fassung ersetzt.

b) In Nummer 0007 Unternummer d wird das Wort
~genannte” durch das Wort ,erfaBte” ersetzt.

¢) In Nummer 0023 Unternummer ¢ 1 wird das Wort
»Brennstoffen“ durch das Wort ,, Treibstoffen" ersetzt.

2. In Teil I Abschnitt B werden die Nummern 0102, 0103 und
0106 durch die in Abschnitt B der Anlage enthaltene Fassung
ersetzt und nach Nummer 0109 die in Abschnitt B der Anlage
enthaltene Nummer 0110 eingefugt.

3. In Teil I Abschnitt C werden die Uberschrift und die Num-
mern 1075 bis 1485 durch die in Abschnitt C der Anlage ent-
haltene Fassung ersetzt.

Artikel 2

Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uberleitungsge-
setzes in Verbindung mit § 51 Abs. 4 des AuBenwirtschaftsge-
setzes auch im Land Berlin, soweit sie sich nicht auf Rechtsge-
schifte und Handlungen bezieht, die nach dem Gesetz Nr. 43
des Kontrollrates vom 20. Dezember 1946 oder nach sonstigem
{)n ger}in geltendem Recht verboten sind oder der Genehmigung

edirfen.

Artikel 3

Diese Verordnung tritt am zwanzigsten Tag nach der Verkiin-
dung in Kraft.

Bonn, den 23. Dezember 1988

Der Bundeskanzler
Dr. Helmut Ko hl

Der Bundesminister fiir Wirtschaft
H.Haussmann
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Teil I Anlage
A. Liste fiir Waffen, Munition und Riistungsmaterial
derNLrlzste Warenbenennung derNItiste Warenbenennung
1 2 1 2

0003 Munition fiir die in den Nummern 0001 und 0002 genannten
Waffen sowie besonders konstruierte Bestandteile und beson-
ders entwickelte Software hierfiir.

Anmerkungen:

1.

Besonders konstruierte Bestandteile schlieBen ein

a) Metall- oder Kunststoffbestandteile, z.B. Ambosse in
Zindhiitchen, GeschoBmantel, Patronengurtglieder,
Fiihrungsringe und andere Munitionsbestandteile aus
Metall,

b) Sicherungseinrichtungen, Ziinder und Gliihbriicken fiir
Briickenziinder,

¢) Stromquellen fir die einmalige Abgabe einer hohen
Leistung.

Diese Nummer erfa8t nicht Munmon ohne Gescho8 (Mand-

ver-, Signalmunition) und Exerziermunition mit gelochter

Pulverkammer, sofern nicht Kaufer- oder Bestimmungsland

die Republik Siidafrika oder Namibia sind.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:

Munition oder Patronen fiir die unter das vereinfachte Geneh-

}m}g?ngsverfahren nach Nummer 0001 fallenden Waffen wie

olgt:

a) Scheibenmunition oder Patronen mit Teilmantelgeschof3
der Typen, die fir Jagd oder Sport verwendet werden,

b) Munition oder Patronen, die speziell fiir das Priifen von
Handfeuerwaffen bestimmt sind (Beschuf3munition).

Bomben, Torpedos, Raketen, gelenkte und ungelenkte Flugkér-

per wie folgt sowie besonders entwickelte Software hierfiir:

a)

b)

)

Bomben, Torpedos, Granaten (einschlieBlich Rauch- und
Nebelgranaten), Rauch- und Nebelbiichsen, Raketen, Mi-
nen, gelenkte oder ungelenkte Flugkorper, Wasserbomben,
Feuerbomben, Brandbomben und militarische Sprengkor-
per-Ladungen, -Vorrichtungen und -Ausriistung, pyrotech-
nische Leuchtmunition, Leuchtpatronen und Darstellungs-
munition fiir militarische Zwecke sowie besonders konstru-
ierte Bestandteile hierfiir;

Geriite und Vorrichtungen, besonders konstruiert fiir das

Handhaben, Uberwachen, Scharfmachen, Abfeuern, Legen,

Raumen, Ausstofen oder Orten der in Unternummer a

genannten Gegenstiinde sowie besonders konstruierte Be-

standteile hierfiir;

Anmerkung:

Unternummer b erfalt auch

1. fahrbare Gasverflissigungsanlagen, besonders konstru-
iert fiir militdrische Zwecke und mit einer Produktions-
kapazitat von mindestens 1 t Flissiggas pro Tag,

2. schwimmfihige elektrisch leitende Kabel zum Riumen
magnetischer Minen,

3. Antriebsdiisen fiir taktische Flugkorper, Raketenspitzen
und Hitzeschilde fiir strategische Wiedereintrittskorper
sowie feinkornigen, synthetischen Graphit hierfiir, der
alle folgenden Eigenschaften hat:

a) Rohdichte mindestens 1,79 g/cm® (gemessen bei
293 K),

b) Bruchdehnung mindestens 0,7% (gemessen bei
293 K) und

¢) Wirmeausdehnungskoeffizient je Kelvin 2,75 x 107
oder kleiner (im Temperaturbereich von 293 bis
1255 K).

militirische Brennstoffverdickungsmittel, z.B. Verbindun-

gungen (z.B. Oktal) oder Gemische solcher Verbindungen

(z.B. Napalm), besonders formuliert zur Herstellung von

Stoffen, die als Zusatzmittel zu Erdélerzeugnissen einen

gelartigen Brandstoff fiir die Verwendung in Bomben, Ge-

schossen, Flammenwerfern oder anderem Kriegsgerit er-
geben.

Anmerkung:

Besonders konstruierte Bestandteile im Sinne der Unter-

nummern a und b umfassen

1. Antriebssysteme fiir Lenkflugkorper,

2. Metall- oder Kunststoffbestandteile, z.B. Ambosse in
Ziindkapseln, GeschoBhiillen und andere Munitionsbe-
standteile aus Metall,

3. Sicherungseinrichtungen, Ziinder und Glihbriicken fiir

Briickenziinder,

4. Stromquellen fiir die einmalige Abgabe einer hohen

Leistung.

0009 Kriegsschiffe und Marine-Spezialausriistung wie folgt sowie
besonders entwickelte Software hierfiir:

a)

b)

)

d
e)

n

4

h)

Kampfschiffe oder fiir Angriffs- oder Verteidigungshandlun-
gen (iiber oder unter Wasser) konstruierte Schiffe, auch
wenn fiir nichtmilitirische Zwecke umgebaut und ungeachtet
ihres derzeitigen Reparaturzustands oder ihrer Betriebs-
fihigkeit, sowie Schiffskorper oder Teile von Schiffskérpern
fiir solche Schiffe;

Motoren wie folgt:

1. Dieselmotoren mit einer Leistung groBer/gleich 1119 kW
und einer Drehzahl groBer/gleich 700/m, besonders kon-
struiert fiir U-Boote,

2. Elektromotoren, mit einer Leistung von mehr als 746 kW,
schnell umsteuerbar, flissigkeitsgekiihlt und vollstindig
gekapselt, besonders konstruiert fir U-Boote,

3. nichtmagnetische Dieselmotoren mit einer Leistung gré-
Ber/gleich 37 kW, besonders konstruiert fiir militirische
Zwecke;

Anmerkung:

Ein Motor .ist als fiir militarische Zwecke besonders
konstruiert anzusehen, wenn

a) er neben Kurbelgehduse, Zylinderblock, Zylinder-
kopf, Kolben, Deckeln, AbschluBiplatten, Ventilsit-
zen, Dichtungen sowie Kraftstoff-, Schmierdl- und
anderen Versorgungsleitungen noch andere nicht-
magnetische Teile hat oder

b) sein nichtmagnetischer Anteil hoher ist als 75% des
Gesamtgewichts.

Magnetik-, Druck- und Schall-Unterwasserortungsgerite,
besonders konstruiert fiir militirische Zwecke, Steuerein-
richtungen und Bestandteile hierfiir;

U-Boot- und Torpedonetze;

Kompasse und Ausriistung hierfiir sowie Schiffskursanzei-
ger, besonders konstruiert fiir U-Boote;

besonders konstruierte Bestandteile, Zubehor und Zusatzge-
riite fiir vorgenannte Waren wie Geschiitztiirme, Geschiitz-
lafetten, U-Boot-Batterien und Katapulte;
Schiffskorperdurchfiihrungen und -verbinder, besonders
konstruiert fiir militirische Zwecke, die das Zusammenwir-
ken mit Ausriistung auBerhalb eines Schiffes ermaéglichen;
geriiuscharme Lager fiir militirische Zwecke und Ausriistung
mit solchen Lagern.

Anmerkungen:

1.

Unternummer a umfat auch bemannte Unterwasserfahr-
zeuge, die mindestens 10 Stunden lang autonom (d.h. ohne
Unterstiitzung durch ein Mutterschiff, ohne Schnorchel oder
ohne Kabelverbindung zur Wasseroberfliche) getaucht fah-
ren konnen.

Unternummer f umfaft auch Schiffskessel, die eines der
folgenden Merkmale erfiillen:

a) Wirmeabgabe (bel maximaler Leistung) groBer/gleich
7.079.500 kJ/h je m® des Feuerraums oder

b) Verhiltnis des Gewichts des erzeugten Dampfs (bei
maximaler Leistung) zum Trockengewicht des Kessels
groBer/gleich 0,83.

Unternummer g umfat auch Steckverbinder fiir Schiffe in

Einzelleiter-, Mehrfachleiter-, Koaxial- und Hohlleiteraus-

fihrung sowie Schiffskorperdurchfihrungen, die jeweils

dicht sind gegen Leckwasser von auen und die geforderten

Merkmale in Meerestiefen von mehr als 100 m beibehalten,

sowie faseroptische Steckverbinder unabhingig von der Was-

sertiefe.

Sie umfaBt nicht gewdhnliche Schiffskorperdurchfiihrungen

fiir Antriebswellen und Ruderschifte (Schiffskorperdurch-

fiithrungen und Steckverbinder fiir sowohl zivile als auch
militarische Ausriistung (dual-use equipment) in Ergénzung
dieser Nummer: siche Teil I C Nummer 1418 und Unternum-

mer 1526 f).
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de:tiste Warenbenennung de:]liis(e Warenbenennung
1 2 1 2
4, Unternummer h erfaBt gerauscharme Kugellager mit allen | 0017 Verschiedene Ausriistungsgegenstinde und Materialien wie
folgenden Eigenschaften: folgt sowie besonders entwickelte Software hierfiir:
a) Bohrungsdurchmesser des Innenrings groBer/gleich a) unabhingige Tauch- und Unterwasserschwimm-Geriite wie
10 mm, folgt:
b) Toleranzen von ABEC-7 oder ISO-Norm 492 Klasse 4, 1. Atemgerite mit geschlossener und halbgeschlossener
¢) hergestellt aus gehirtetem Stahl mit hohem Chromgehalt Atemlufterneuerung,
nach SAE-52100 oder DIN 100 Cr 6, 2. beso_nders !(onstmierte Bestandteile zur U!nriistung von
d) Einhaltung der Anderon-Grenzwerte nachstehender Ta- Geriiten mit offenem Kreislauf in solche fiir militéirische
belle bei einer Drehzahl von 1.800/Minute uber den Zwecke,
Frequenzbereich von 50 bis 10.000 Hz gemiB Einzelprii- 3. Gegenstinde, ausschlieBlich konstruiert fiir die militiri-
fung. sche Verwendung mit Geriiten dieser Unternummer;
b) Schalldampfer fiir Feuerwaffen;
) ; . ¢) leistungsgeregelte Scheinwerfer und Steuwergeriite hierfiir,
Tabelle der Schwmgqusgrenzwerte fiir das einzelne Lager konstruiert firr militarische Zwecke, und besonders entwik-
in Anderons®) kelte Software hierfiir;
o - d) Bauausriistung, nach militirischen Spezifikationen gebaut
Bohrungs- niedriger mittlerer hoher und besonders konstruiert fir den Lufttransport.
kennzahl Frequenzbereich
00 16 12 10 B. Kernenergieliste
01 16 12 10
02 20 16 10 - . -
03 20 16 16 0102 Natiirliches und abgereichertes Uran, in jeder Form oder enthal-
04 %0 16 16 ten in jedem Material, in dem die Konzentration des Urans
0,05% iibersteigt, ausgenommen abgereichertes Uran, das spe-
05 24 20 16 A wvil a h } N
06 24 20 16 ziell fiir folgende zivile Verwendungszwecke hergestelit wurde:
07 24 20 20 1. Abschirmungen,
08 24 20 20 2. Verpackungen,
09 32 20 24 3. Ballast,
1(1) g% %3 %3 4. Ausgleichsgewichte.
12 32 24 32 Anmerkung:
13 32 24 32 Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:
14 40 24 32 1. Natururan zur Lohnanreicherung mit dem Isotop 235
%g 40 gg ig unter folgenden Voraussetzungen:
17 38 32 40 a) sdmtliches angereichertes Uran wird nach Beendi-
18 40 20 40 gung des Anreicherungsprozesses zuriickgefiihrt und
19 40 40 40 b) sdmtliches abgereichertes Uran (Tails), das beim An-
20 40 40 50 - reicherungsprozeB entsteht, wird zuriickgefiihrt, so-
21 50 40 50 fern es mehr als 0,35% U-235 enthdlt;
22 50 40 50 2. Uran in Form von Reaktorbrennstoff zur Verwendung fiir
24 50 40 60 den Folgebedarf in bereits exportierten Kernreaktoren,
die alle Bedingungen der Anmerkung 2 zu Nr. 0203
erfiillen.
0103 Deuterium, schweres Wasser, deuterierte Paraffine und andere
) Amdorons (ammolar derivation of bearing noise) st eine MaBeineit, defi deuteriumhaltige Verbindungen, Mischungen und Losungen,
* lerons (angular denvanon o anng it 1st elne Mabein , aetl- > .
niert als Gcscs:ingkgit (RMS = Effektivwert, Mikro-Zolls) geteilt durch sofern sie mghr als 0,02% Deuterium enthalten.
die Konstante 297. Anderons werden wie folgt berechnet: Anmerkung:
. Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:
A = a% X # Deuteriumoxyd (D,0) zur Verwendung fiir den Folgebedarf in
bereits exportierten Kernreaktoren, die alle Bedingungen der An-
A ist die Ableitung von S in Bezug auf 0; diese GroBe wird mit eins multipliziert merkung 2 zu Nummer 0203 erf tillen.
und durch dic Quadratwurzel aus N geteilt. . . e .
Hierbei sind: 0106 Nuklearreiner Graphit, d.h. Graphit mit einem Borgehalt von
A = Anderons weniger als 1 ppm und einer Dichte von mehr als 1,5.g/cm’ (siche
S = Verschiebung des AuBenrings auch Nr. 3 der Anmerkung zu Unternummer 0004 b).
6 = Winkelverschiebung des Innenrings
. N'=2,5 = Anzahl der Oktaven im Frequenzbereich. 0110 Thorium und jedes Material, das mehr als 5% Thorium enthalt.
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C. Liste fiir sonstige Waren und Technologien von strategischer Bedeutung

Anmerkung:
Computerbezogene Begriffe: siche Begriffsbestimmungen am Ende der Nummer 1565 oder 1566.

Nr.

deeriiste Warenbenennung der Liste Warenbenennung
1 2 1 2
Gruppe 1 Diffusionsschweifien:
Metallbearbeitungsmaschinen und -technologien Molekulares Fiigen von mindestens zwei verschiedenen Metallen
- . . . im festen Zustand zu einem Stiick mit einer Festigkeit der
1001  Technologie fiir Fertigungsverfahren bei der Metalllzearbeltung SchweiBverbindung, die der des schwichsten Werkstoffs
und besonders entwickelte Software hierfiir wie folgt: entspricht.
a) Technologie fiir die Konstruktion von Werkzeugen, Gesen- Metallpulver-P .
ken und Spannvorrichtungen, besonders entwickelt fiir die elafiputver-ressen: L. .
folgenden Verfahren: Verfahren zur Erzeugung von Werkstiicken mit einer Dichte von
1. Gesenkschmieden, mindestens 98% der theoretischen maximalen Dichte.
2. superplastisches Umformen, Direkt wirkendes hydraulisches Pressen:
3. Diffusionsschweiien, Umformverfahren, bei dem ein fliissigkeitsgefiilltes, elastisches
4. Metallpulver-Pressen durch Kissen in unmittelbarem Kontakt mit dem Werkstiick steht.
i) Vakuum-HeiBpressen, HeiBisostatisches Verdichten:
ii) Hochdruck-Strangpressen oder Verfahren, bei dem ein GuBstiick bei Temperaturen aber 375 K
) gp p
sy s : ‘ (+122°C) in einer geschlossenen Kammer iiber ein Medium
iii) isostatisches Pressen, ) (Gas, Fliissigkeit, Feststoffteilchen) gleichméBig in allen Rich-
5. direkt wirkendes hydraulisches Pressen; tungen so mit Druck beaufschlagt wird, daB Hohlraume im
b) t:clrlai;che Daten in beizﬁ'g nu{l die . racll;tellenden Innern des GuBstiicks verkleinert oder beseitigt werden.
erfahrensparameter zur erwachung folgender Ferti- .
gungsverf:ll:ren: g folg Vakuum-Heilpressen:
: . Verfahren, bei dem Metallpulver in einer Presse mit erwdrmten
L 1(); es;::lssg::(:en. Matrizen bei Unterdruck zu einem Werkstiick verdichtet wird.
’
i) Umformgeschwindigkeit, Hochdruck-Strangpressen: . o
2. superplastisches Umformen von Aluminium-, Titan- und Verfahren, bei dem der Querschnitt des Werkstiicks in einem
Superlegierungen: ’ einzelnen Arbeitsgang auf ein Viertel oder weniger verringert
i) Oberflichenvorbehandlung, wird.
ii) Umformgeschwindigkeit, Isostatisches Pressen: )
iii) Temperatur Verfahren, bei dem Metallpulver in einer geschlossenen Kam-
. ’ mer Uber ein Medium (Gas, Flissigkeit, Feststoffteilchen)
iv) Druck, gleichméBig in allen Richtungen so mit Druck beaufschlagt wird,
3. DiffusionsschweiSen von Super- und Titanlegierungen: daB ein Werkstiick entsteht.
i) Oberflichenvorbehandlung,
ii) Temperatur 1075 Driick- und FlieBdriickmaschinen, besonders konstruiert oder
pe s
iii) Druck angepaBt fiir den Einsatz mit numerischen Steuerungen oder
4. Metsli “b’, P durch Computersteuerungen, sowie besonders konstruierte Bestand-
- Metallpulver-tressen durc teile und besonders entwickelte Software hierfir.
i) Vakuum-HeiBpressen:
a) Temperatur; 1080 1. Ausriistung, Werkzeuge und Spannvorrichtungen, besonders

b) Druck,

¢) Dauer des Arbeitsgangs,
ii) Hochdruck-Strangpressen:

a) Temperatur,

b) Druck,

¢) Dauer des Arbeitsgangs,
iii) isostatisches Pressen:

a) Temperatur,

b) Druck,

¢) Dauer des Arbeitsgangs,

5. direkt wirkendes hydraulisches Pressen von Aluminium-
und Titanlegierungen:

i) Druck,
ii) Dauer des Arbeitsgangs,
6. heiBisostatisches Verdichten von Titan-, Aluminium- und
Superlegierungen:
i) Temperatur,
ii) Druck,
iii) Dauer des Arbeitsgangs.
Begriffsbestimmungen:
Gesenkschmieden:

Umformverfahren, bei dem die Temperatur des Gesenks gleich
der Nenntemperatur des Werkstiicks ist und 850 K (+577°C)
ibersteigt.

Superplastisches Umformen:

Warmumformverfahren fur Metalle, deren im herkdmmlichen
Zugversuch bei Raumtemperatur ermittelte Bruchdehnung
weniger als 20% betrigt; durch Warmezufuhr werden Dehnun-
gen erzielt, die mindestens das Zweifache des vorgenannten
Wertes betragen.

konstruiert fiir die Fertigung oder Vermessung von Gasturbi-

nenlauf- oder -leitschaufeln, wie folgt, hierfiir besonders

konstruierte Bestandteile und besonders konstruiertes Zube-
hor sowie besonders entwickelte Software fiir Ausriistung,

Bestandteile und Zubehér:

a) automatische MeBausriistung fiir Profile oder Fiile von
Lauf- oder Leitschaufeln, :

b) Ausriistung fiir Feingiefen im Vakuum, einschlieBlich
Kernfertigungsausriistung,

¢) Aausristung fir das Einbringen von Bohrungen mit weni-
ger als 0,76 mm (0,03 in) Durchmesser und einer Tiefe,
die mehr als das Vierfache des Durchmessers betriigt,

d) GieBausriistung fiir gerichtetes Erstarren und Ausrii-
stung fiir das gerichtete Rekristallisieren des Gefliges,

e) Ausristung zum Hochtemperaturloten gegossener Lauf-
oder Leitschaufelsegmente,

f) GieBausriistung fiir integrale Rotoren,

g) Ausriistung zum Beschichten von Lauf- oder Leitschau-
feln, ausgenommen Ofen, Metallschmelzbiider und gal-
vanische Bader fur das Beschichten im Ionenaustausch-
verfahren,

h) Maschinen zum Formen und Fertigbearbeiten von Lauf-
oder Leitschaufeln aus Keramik,

i). Formen, Kerne und Werkzeuge zum Fertigen und Fertig-
bearbeiten von
1. gegossenen Hohllaufschaufeln oder Hohlleitschau-

feln,
2. Lauf- oder Leitschaufeln, dic durch Metallpulver-
Pressen gefertigt wurden,

j) Maschinen zum Formen und Fertigbearbeiten von Lauf-
oder Leitschaufeln aus Verbundmetall,

k) ReibschweiBmaschinen fiir Lauf- oder Leitschaufeln;
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derNISiste Warenbenennung deer:'iste Warenbenennung
1 2 1 2

II. Technologie (ausgenommen Technologie fiir Einbau, Be- ¢) Riummaschinen fiir Kompressor- oder Turbinenscheiben.
trieb u‘nc'l. Wartung) zur Verwendung folgender, nicht erfafi- Anmerkung:
ter Ausristung: . . . Unternummer c erfat nur Rdummaschinen, die fiir die
a) Lauf- oder Leitschaufel-Bandschleifmaschinen, Fertigung von Flugzeug-Gasturbinen oder hiervon abgeleite-
b) Lauf- oder Leitschaufel-Kantenabrundmaschinen, ten Gasturbinen besonders konstruiert sind, nicht aber fiir
¢) Lauf- oder Leitschaufel-Profilfris- oder -Profilschleifma- diesen Zweck angepafBte Universalrdummaschinen.

schinen, 1088 Maschinen zum Fertigen oder Fertigbearbeiten von Zahnridern
d) Umformmaschinen fiir Lauf- oder Leitschaufelrohlinge, wie folgt:
e) Lauf- oder Leitschaufel-Walzmaschinen, a) Kegelrad-Verzahnungsmaschinen:
f) Lauf- oder Leitschaufel-Formgebungsmaschinen, ausge- 1. Zahnrad-Schleifmaschinen (ohne Wilzung),
nommen spanabkebende Formgebungsmaschinen, 2. andere Maschinen, geeignet zur Herstellung von Kegel-

g) Lauf- oder LeitschaufelfuB-Schleifmaschinen, ridern mit einem Modul kleiner als 0,5 mm (Diametral
h) Lauf- oder Leitschaufelprofil- AnreiBausriistung. Pitch genauer als 48) und mit einer besseren Qualitiit als

Anmerkungen: DIN 58 405 Klasse 6;

1. Der Begriff Fertigung schlieBt die Instandsetzung mit ein. Ar'lmerkung: .

2. Diese Nummer umfaBt auch Maschinen und Ausriistung zur Wird nach l‘:\GMAM"der A((ijmlralty-Normen bewertet,
Fertigung von Lauf- oder Leitschaufeln im Kompressorteil so entsprechen AGMA 11 oder Adniiralty-Klasse 1 der
von Flugzeug-Gasturbinen oder hiervon abgewandelten Gas- Qu.ahtat DH‘_] 58 405 Klasse 6. . .
turbinen, bei denen die Technologie die gleiche ist wie fiir b) Maschinen, geeignet zur Herstellung von Zahnridern mit
die Fertigung von Lauf- oder Leitschaufeln im Turbinenteil. einer besseren Qualitit als AGMA Klasse 13 oder einer

. gleichwertigen Qualitit.
1081 Ausriistung, Werkzeuge, Gesenke, Formen und Spannvorrich- Anmerkune:

tungen, besonders konstruiert oder abgeindert fiir die Fertigung . . & .

oder Priifung von Flugzeugen, Flugzeugzellen oder Befesti- Wird nicht nach AGMA-NQ;men bewertet, so entspricht

gungselementen fiir Flugzeuge, wie folgt; hierfiir besonders kon- DIN 3963 Klasse 4 der Qualitit AGMA Klasse 13.

struierte Bestandteile und besonders konstruiertes Zubehér | 1091 Numerische Steuerungen, numerisch gesteuerte Werkzeugma-

1086

sowie besonders entwickelte Software fiir Ausriistung, Bestand-

teile und Zubehér:

a) Ausriistung, Werkzeuge, Gesenke, Formen oder Spannvor-
richtungen fiir das

1. hydraulische Streckzichen
i) mit digitaler Steuerung der Maschinenbewegungen

oder -krifte oder mit Steuerung durch elektrische
Analogeinrichtungen oder
ii) mit Heizelement zum Vorwirmen des Werkstiicks,

2. Frisen von Flugzeugbeplankungen und -holmen, ausge-
nommen, wenn sie schon frither als 10 Jahre vor der
beabsichtigten Ausfuhr hergestellt und seitdem nicht ver-
bessert wurden;

b) Werkzeuge, Gesenke, Formen oder Spannvorrichtungen fiir
" das

1. Diffusionsschweiien,

2. superplastische Umformen,

3. Gesenkschmieden,

4. Verdichten von Metallpulver durch Vakuwum-HeiB3pres-
sen, Hochdruck-Strangpressen oder isostatisches
Pressen,

5. direkt wirkende hydraulische Pressen von Aluminium-
und Titanlegierungen,

6. Fertigen, Uberpriifen, Einsetzen oder Festziehen beson-
ders konstruierter hochfester Befestigungselemente fiir
Flugzeuge.

Anmerkung:
Definitionen vorstehender Fertigungsverfahren und erfaBter
Metallbearbeitungstechnologien: siche Nummer 1001.
Ausriistung, Werkzeuge, Gesenke, Formen, Spannvorrichtun-
gen und MeBinstrumente, besonders konstruiert oder abgein-
dert fiir die Fertigung oder Priifung von Flugzeug-Gasturbinen
und hiervon abgeleiteten Gasturbinen, wie folgt; hierfiir beson-
ders konstruierte Bestandteile und besonders konstruiertes
Zubehor sowie besonders entwickelte Software fiir Ausriistung,
Bestandteile und Zubehér:
a) Ausriistung, Werkzeuge, Gesenke, Formen, Spannvorrich-
tungen und MeBinstrumente fir

1. automatische Uberwachung der Fertigung,

2. automatisches SchweiBien;

b) Werkzeuge, Gesenke, Spannvorrichtungen und MeBinstru-
mente fiir das

1. Verbinden von Festkorpern durch Reibschweiien oder
Schmelzschweiien,

2. Fertigen und Prifen von Hochleistungs-Gasturbinen-
lagern,

3. Walzen besonders geformter Ringe, z.B. der Ringver-
kleidungen fiir Triebwerkgondeln,

4. Umformen und Fertigbearbeiten von Turbinenscheiben;

schinen, MeBmaschinen, DNC-Systeme, besonders konstruierte

Unterbaugruppen, besonders entwickelte Software und Techno-

logie wie folgt:

a) Gerite fiir die numerische Steuerung gleichzeitig koordinier-
ter (Umrifl- und Stetigbahn-)Bewegungen von Werkzeug-
und MeBmaschinen in zwei oder mehr Achsen, ausgenom-
men solche, die alle folgenden Merkmale aufweisen:

i) nicht mehr als zwei bahngesteuerte interpolierende Ach-
sen (nach beliebiger mathematischer Funktion ein-
schlieBlich Linear- und Kreisfunktion) kénnen gleichzei-
tig koordiniert werden; die Geriite diirfen enthalten:

1. eine oder mehrere zusitzliche Achsen, bei denen die
Vorschubgeschwindigkeit mit der einer anderen Ach-
se nicht koordiniert, geiindert oder moduliert wird,

2. ein zusitzliches Paar bahngesteuerter Achsen, sofern
eine eigene Vorschubgeschwindigkeit — in der Grund-
ausfiithrung oder als Ergianzung — nicht mehr als je-
weils zwei bahngesteuerte Achsen steuert, oder

3. zwei bahngesteuerte Achsen, die durch Umschaltung
aus einer beliebigen Anzahl von Achsen gewiihlt
werden konnen,

ii) kleinstes programmierbares Inkrement (Eingabefeinheit)
gleich oder groBer als 0,001 mm,

iii) Schnittstellen (interfaces) wie folgt begrenzt:

1. keine integrierte Schnittstelle entsprechend der
ANSI/IEEE-Norm 488-1978, der IEC-Veriffentli-
chung 625-1 oder einer vergleichbaren Norm und

2. nicht mehr als zwei Schnittstellen entsprechend der
EIA-Norm RS-232-C oder einer vergleichbaren
Norm,

iv) Echtzeit(on-line)-.&ndemng von Werkzeugbahn, Vor-
schubgeschwindigkeit und Spindelwerten auf folgende
Funktionen begrenzt:

1. Fraserdurchmesserausgleich senkrecht zur Mittel-
linienbahn,

2. automatische Beschleunigung und Verzégerung beim
Start, bei der Eckenbearbeitung und beim Halt,

3. Achsen-Weggeber-Kompensation einschlieBlich Stei-
gungsfehlerausgleich der Leitspindel (Messungen an
einer Achse diirfen keinen Ausgleich einer anderen
Achse bewirken),

4. konstante Schnittgeschwindigkeit mit oder ohne Be-
grenzung,

5. Spindeldehnungsausgleich,

6. manuelle Korrektur von Vorschubgeschwindigkeit
und Spindeldrehzahl,

7. feste und wiederholbare Arbeitszyklen (automatische
Schnittvektorerzeugung nicht eingeschlossen),

8. Nullpunktverschiebung fiir Werkzeuge und Auf-
spannvorrichtungen,
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10.
1
12.
13

14.

Korrektur des Teileprogramm-Lochstreifens, ausge-
nommen Quellenprogrammsprache und Mittellinien-

Positionsdaten [center line location data
(CLDATA)],
Werkzeuglingenausgleich,
. Teileprogramm-Speicherung,
Gewindeschneiden mit veriinderlicher Steigung,
. Umschaltung zwischen Zoll und metrisch,

auf der Funkenspannung basierende Korrektur der
Vorschubgeschwindigkeit bei Funkenerosionsma-
schinen,

v) Wortbreite kleiner/gleich 16 Bits (ohne Paritiitsbits),
vi) Software/Firmware, einschlieBlich Software/Firmware al-

ler zur Ausstattung gehérenden programmierbaren Ge-
riite oder Vorrichtungen, darf die in vorstehenden Unter-
nummern i bis v vorgesehenen Steuerfunktionen nicht
iiberschreiten und ist begrenzt wie folgt:

1.

nur die folgenden Anwendungsprogramme, die ohne
weitere Kompilation, Assemblierung, Interpretation
oder weiteres Processing (auler Steuerungsparame-
tereingabe und Speicherprogrammladen) einsetzbar
sind, konnen geliefert werden, wobei jedes Pro-
gramm als Gesamtheit und nicht in modularer Form
zu liefern ist:

a) ein Betriebsprogramm, mit dem das Gerit seine
normalen Funktionen ausfithren kann,

b) ein oder mehrere Diagnoseprogramme zum Prii-
fen des Verhaltens der Steuerung oder der Ma-
schine und zur Ortung von Hardwarestérungen,

¢) ein Umsetzungsprogramm, mit dem der Anwen-
der die Schnittstelle Steuerung/Maschine pro-
grammieren kann,

die Programmunterlagen fiir die Anwendungspro-

gramme diirfen folgendes nicht enthalten:

a) eine Liste der Programmieranweisungen (ausge-
nommen die fiir die Diagnose fiir routinemaBige
Wartung der Hardware benétigten),

b) eine Beschreibung der Programmorganisation
oder -funktion, die iiber den néotigen Bedarf zur
Programmbenutzung und zur Wartung der Hard-

den in der Gesamtzahl der drei bahnsteuerbaren
Achsen nicht mitgezihit. Die Maschinen diirfen
mit nichtbahnsteuerbaren parallelen oder nicht-
bahnsteuerbaren nichtparallelen Drehachsen zu-
satzlich zu den drei fiir die gleichzeitig in einem
Funktionszusammenhang stehende bahngesteuer-
te Bewegung geeigneten’ Achsen ausgeriistet sein.
Maschinen, die zur gleichzeitigen Koordinierung
in mehr als drei Achsen geeignet sind, gelten auch
dann als erfaBt, wenn die angeschlossene Steue-
rung die Maschine auf drei gleichzeitig koordi-
nierte bahnsteuerbare Achsen begrenzt. Zum
Beispiel gilt eine Maschine mit einer Steuerung,
die zwischen beliebigen drei von vier Bahnsteue-
rungsachsen geschaltet werden kann, als erfaB3t.

b) nicht mebr als drei lineare Achsen und eine ro-
tatorische Achse (aber keine Schwenkachse), die
fiir die gleichzeitig in einem Funktionszusammen-
hang stehende bahngesteuerte Bewegung geeig-
net sind; d.h. die Gesamtzahl der linearen und
rotatorischen bahnsteuerbaren Achsen darf iber
vier nicht hinausgehen,

Anmerkung:

Eine sekundire, parallele, bahnsteuerbare Ach-
se, z.B. die W-Achse bei Horizontalbohrwerken,
oder ein sekundirer Drehtisch, dessen Mittellinie
sich parallel zum Hauptdrehtisch erstreckt, wer-
den in der Gesamtzahl der bahnsteuerbaren Ach-
sen nicht mitgezéhit. Die Maschinen diirfen mit
nichtbahnsteuerbaren parallelen oder nichtbahn-
steuerbaren nichtparallelen Drehachsen zusitz-
lich zu den vier fiir die gleichzeitig in einem
Funktionszusammenhang stehende bahngesteuer-
te Bewegung geeigneten Achsen ausgeristet sein.
Maschinen, die zur gleichzeitigen Koordinierung
in mehr als vier Achsen geeignet sind, gelten auch
dann als erfat, wenn die angeschlossene Steue-
rung die Maschine auf drei gleichzeitig koordi-
nierte bahnsteuerbare Achsen begrenzt. Zum
Beispiel gilt eine Maschine mit einer Steuerung,
die zwischen beliebigen drei von fiinf Bahnsteue-
rungsachsen geschaltet werden kann, als erfaBt.

ware, mit der diese Programme arbeiten, hinaus- 2. grg.ﬁi‘;e';l:erfahrweg in jeder Achse kleiner/gleich
geht, °. Qe . . .
© FluBdiagramme, Verkniipfungsdiagramme. oder 3. ;J;Ikst‘l;llg des Spindelantriebsmotors kleiner/gleich
Algorithmen (ausgenommen die fiir die Diagnose N oo,
fiir routinemaflige Wartung der Hardware beno- 4. eine Arbeitsspindel,
tigten), Anmerkung:
d) Hinweise auf bestimmte Speicherplitze (ausge- Die Maschine kann Mehrfachwerkzeugkopfe
nommen die fiir die Diagnose fiir routinemiBige oder Mehrfachrevolver als standardméBige oder
Wartung der Hardware benétigten), zusitzliche Ausriistung haben, aber nur eine Ar-
e) andere Informationen iiber den Aufbau oder die beitsspindel darf jeweils in Betrieb sein. Eine zum
Funktion der Software, die ihre vollstindige oder Antrieb eines  Mehrfachbohrkopfs gecignete
teilweise Analyse oder Modifizierung unterstiit- Spindel gilt als Einzelspindel.
zen wiirden. 5. Axial- und Radialbewegung, gemessen an der
Anmerkung; Spindelachse, bei ei?er Spindelumdrehung groBer/
‘o . . i leich D x 2 x 10° mm GesamtmeBuhrausschlag
Digitalrechner, entweder in Steuerungen eingebaut (in- glel . .
corporated) oder daran angeschlossen (associated), nicht :lzl:vlscl hi:s‘e—?ilnilzvxl!rell' m;?r:flils)t’ wobei D der Spindel-
aber in Steuerungen integriert (embedded): siche Num- . R > . . .
mer 1565. 6. inkrementelle Positioniergenauigkeit grofier (gro-
ber)/gleich-+0,002 mm je 200 mm Verfahrweg,
b) Werkzeug- und MeBimaschinen, die nach den technischen 7. Gesamt-Positioniergenauigkeit in jeder Achse gleich
Beschreibungen des Herstellers mit von Unternummer a oder groBer (grober) als
erfaBten Steuerungen ausgeriistet werden konnen (Drehma- . . - -
schinen mit hoher Prizision: siche auch Nummer 1370), a) *0,01 mm bei Maschinen mit einer Gesamtlinge

ausgenommen:

i) Bohrwerke, Frismaschinen und Bearbeitungszentren,
die alle folgenden Merkmale aufweisen:

b)

des Achsenweges kleiner/gleich 300 mm,

+[0,01 + 0,0025/300 x (L - 300)] mm bei Maschi-
nen mit einer Gesamtlinge des Achsenweges L
groBer als 300 mm und kleiner/gleich 3.300 mm,

1.

a) nicht mehr als drei fiir die gleichzeitig in einem
Funktionszusammenhang stehende bahngesteuer-
te Bewegung geeignete Achsen; d.h. die Gesamt-
zahl der linearen und rotatorischen bahnsteuerba-
ren Achsen darf iiber drei nicht hinausgehen,
oder
Anmerkung:

Eine sekundire, parallele, bahnsteuerbare Ach-
se, z.B. die W-Achse bei Horizontalbohrwerken,
oder ein sekundirer Drehtisch, dessen Mittellinie
sich parallel zum Hauptdrehtisch erstreckt, wer-

¢) 0,035 mm bei Maschinen mit einer Gesamtlinge
des Achsenweges gréBer als 3.300 mm,

Anmerkung:

Positioniergenauigkeit ist die in einer temperatur-
geregelten Umgebung von 20°C + 2°C mit jeder
mit der Maschine mitgelieferten mechanischen
Kompensationstechnik oder mit jeder in Unter-
nummer a iv beschriebenen elektronischen Kom-
pensation zu erzielende Genauigkeit. Positionier-
"genauigkeit von Maschinen, die ohne numerische
Steuerung geliefert werden, ist die Genauigkeit,
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die wihrend der Abnahmepriifung der Maschine 5. Die Achsenbezeichnungen sollen der Internationalen Norm
mit einer Stt:luemng m:id mit l:’ﬁckkoppelurggsdsy- 1SO 841 ,,NC-Maichinen - Achsen- und Bewegungsbezeich-
stemen erzielt wurde, die mit den spiter mit der nungen“ entsprechen.
Maschine verwendeten identisch sind, oder die 6. Der Wert der Positioniergenauigkeit schlieBt die Umkehr-
Genauigkeit, die friher mit einer identischen Ma- spanne nicht ein. Der Wert wird durch die gebrauchlichen
schine sowie mit einem Riickkoppelungssystem statistischen Methoden (Stichproben) bestimmt, d.h. durch
und einer Steuerung erzielt wurde, die mit dencn Anfahren aus nur einer Richtung von mindestens fiinf bis
identisch sind, die spiter an die Maschine an- hochstens fiinfundzwanzig MeBpunkten als Stichproben ent-
geschlossen werden (siche Technische Anmer- lang einer Achse. Nationale Normen konnen fiir diese MeB-
kung 6). art benutzt werden, z.B. die deutsche Norm VDI/DGQ 3441
. »Statistische Priifung der Betriebs- und Positioniergenauig-
ii) Werkzeugmaschinen (andere als die in Unternummer b i keit von Werkzeugmaschinen, Mirz 1977«.
beschriebenen Bohrwerke, Frismaschinen und Bearbei- 7. Schwenkachse wird definiert als eine Achse, die die Winkel-
tungszentren), die alle folgenden Merkmale aufweisen: position der Drehtisch-Mittellinie zur Spindel-Mittellinie
1. Radialbewegung, gemessen an der Spindelachse, bei wihrend des Bearbeitungsvorgangs verindert.
E“e'::msnl::g::l“:m“:gg zgvri‘;‘ci::/ g“:-!ld’ g;ﬁem mm 8. Software im Sinne dieser Nummer wird wie folgt definiert:
: n den mwer- . L
. . Steuerungsprogramme fiir CNC- und DNC-Systeme, die im
;::i“gl’)n' bei Drehmaschinen, Konturschleifma- Speicher eines Rechners gespeichert werden und numerische
) i . A Funktionen ausfithren wie Vorschub- und Bahnbestimmung,
2. die Anforderungen der Unternummern bila, bi6 rechnerabhingige adaptive Steuerung und Datenverteilung
und b i 7 werden erfiillt, fiir besondere Zwecke, Wiederaufruf, Korrektur von Pro-
grammen fiir DNC-Anwendungen. Die bei der Teilepro-
iii) MeBmaschinen, die alle folgenden Merkmale aufweisen: Iglt_;myrrfl)eruNngh;erwgnfiete Sogw%;lrel. (lzl- Bé APT, EXAlft’T,
. o AR , Nachbearbeitung und dhnliche Programme gelten
L all;;enre Positioniergenauigkeit gleich oder schlechter nicht als Steuerungsprogramme fir CNC- und DNC-Sy-
teme.
a) (3 + L/300)um, wenn der Achsenweg L kleiner/ steme
gleich 3.300 mm ist, Anmerkungen:

)

9

e)

b) *14 pum, wenn L groBer als 3.300 mm ist,
2. Rundlaufgenauigkeit gleich oder schlechter als 5 Bo-
gensekunden innerhalb je 90 Grad und

3. die Anforderungen der Unternummer b i 1 werden
erfillt;

direkte numerische Steuerungssysteme (DNC), die aus
einem speziell ausgelegten Rechner bestehen, der als Leit-
rechner arbeitet und entweder ,,on-line* oder ,,off-line* eine
oder mehrere der in Unternummer b definierten numerisch
gesteuerten Werkzeug- oder MeBmaschinen steuert, zugeho-
rige Software, Schnittstellen (interfaces) und Datenabertra-
gungsgerite fir den Informationsanstausch zwischen dem
Speicher des Leitrechners, den Interpolatoren und den nu-
merisch gesteuerten Werkzeugmaschinen;
besonders konstruierte Funktionseinheiten und besonders
entwickelte Software, die nach den technischen Beschreibun-
gen des Herstellers geeignet sind, die Leistungsfahigkeit der
numerischen Steuerungen und der Werkzeugmaschinen so
zu erweitern, dafl diese von den Unternummern a, b oder ¢
erfaBt werden, oder so, daB sie nicht unter das vereinfachte
Genehmigungsverfahren nach Anmerkung 1 am Ende dieser
Nummer fallen;
Anmerkung:
Besonders konstruierte Unterbaugruppen, bestehend aus ge-
druckten Schaltgruppen, werden von Unternummer d erfaBit.
Bestand- und Einzelteile fiir Werkzeugmaschinen: siche
auch Nummer 1093.
Technologie fiir die Konstruktion und Herstellung (ausge-
nommen den Zusammenbau und das Priifen) zwei- und
mehrachsiger numerischer Steuerungen mit integriertem
Rechner.

Technische Anmerkungen:

1.

2.

Numerische Steuerung wird definiert als dic automatische
Steuerung eines Prozesses durch ein Gerit, das numerische
Daten benutzt, die normalerweise wihrend des Arbeitsgangs
eingegeben werden (Bezug: ISO 2382). ]

Bahnsteuerung wird definiert als zwei oder mehr numerisch
gesteuerte Bewegungen, die nach Befehlen ausgefihrt wer-

. den, welche die nichste bendétigte Position und die zum

Erreichen dieser Position benétigten Vorschubgeschwindig-
keiten vorgeben. Diese Vorschubgeschwindigkeiten werden
im Verhiltnis zueinander so gedndert, daB eine gewiinschte
Bahn erzeugt wird (Bezug: ISO/DIS 2806).

. Computerbezogene Begriffe: siehe Begriffsbestimmungen

am Ende der Nummer 1565 oder 1566.

Direktes numerisches Steuerungssystem (DNC) wird defi-
niert als ein System, das eine Gruppe numerisch gesteuerter
Maschinen zur Speicherung von Teileprogrammen oder Ma-
schinenprogrammen an einen gemeinsamen Speicher an-
schlieBt mit der Moglichkeit, auf Befehl Daten an die Ma-
schinen auszugeben (Bezug: ISO/DIS 2806.2).

1. Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgenden Waren:

a) Numerische Steuerungen fiir nicht dem Luft- und Raum-
fahrt- oder Nuklear-Bereich angehdrende zivile Endver-
wender, wenn die numerischen Steuerungen alle folgenden
Merkmale aufweisen und entweder allein oder zusammen
mit Ausriistung ausgefiihrt werden, die durch Unternum-
mer b von der Erfassung ausgenommen wird:

1. nicht mehr als drei bahngesteuerte inerpolierende Ach-
sen (nach beliebiger mathematischer Funktion ein-
schlieflich Linear- und Kreisfunktion) konnen gleich-
zeitig koordiniert werden (die Gerdte diirfen eine oder
mehrere zusdtzliche Achsen steuern konnen, bei denen
die Vorschubgeschwindigkeit mit der einer anderen
Achse nicht koordiniert, gedindert oder moduliert
wird),

2. die Anforderungen der Unternummern a ii bis a vi
werden erfiillt.

b) Von Unternummer b i erfafte Plattenbohrwerke an nicht
dem Luft- und Raumfahrtbereich angehirende zivile End-
verwender fiir zivile Anwendungen, sofern alle folgenden
Voraussetzungen erfullt sind:

1. gropter Lingsverfahrweg (X-Achse) kleinerigleich
15.000 mm,

2. grofter vertikaler Verfahrweg (Y-Achse) kleiner/
gleich 5.000 mm,

3. gropter Verfahrweg in der Z-Achse kleinerigleich
-3.000 mm,

4. Leistung des Spindelantriebsmotors kleiner/gleich
75 kW,

5. die Anforderungen der Unternummern b il und bi 4
bis b i 7 werden erfiillt.

2. Diese Nummer erfaBt nicht Punkt-zu-Punkt-CNC-Steue-

rungen.

1093 Bestandteile und besonders konstruierte Teile fiir Werkzeug-

und MeBmaschinen, die von Nummer 1091 erfat werden, wie

folgt:
a) Spindelbaugruppen, die als Mindestbaugruppe aus Spindeln

und Lagern bestehen, ausgenommen solche Baugruppen,

deren an der Spindelachse gemessene axiale und radiale

Achsenbewegung bei einer Spindelumdrehung gleich oder

grofier (grober) als einer der folgenden Werte ist:

i) 0,0008 mm GesamtmeBuhrausschlag (zwischen den Ex-
tremwerten) fiir Drehmaschinen oder

ii) D x 2 x 10”° mm Gesamtmefiuhrausschlag (zwischen den
Extremwerten) fiir Frismaschinen, Bohrwerke, Lehren-
schleifmaschinen und Bearbeitungszentren, wobei D der
Spindeldurchmesser in Millimetern ist;
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b) Schraubenspindeln einschlieSlich Kugelumlaufspindeln, aus- Gruppe 3
genommen solche mit allen folgenden Merkmalen: . . .
i) Genauigkeit gleich oder groBier (grober) als 0,004 mm je Elektrische Ausriistung und Krafterzeugungsausriistung
300 mm, 1203  Elektrische Ofen wie folgt, besonders konstruierte Bestandteile
ii) Gesamtgenauigkeit grofier (grober)/gleich (0,0025 + 5 x und Regel- und Steuereinrichtungen hierfiir sowie besonders
107 x L) mm, wobei L die nutzbare Linge der Spindel in entwickelte Software fiir solche Ofen, Bestandteile oder Eintich-
Millimetern ist, tungen (siehe auch Nummern 1080 und 1301):
iii) Konzentrizitat der Mittellinie der Radiallageroberfliche a) Vakuum-Lichtbogendfen mit selbstverzehrenden Elektroden
und der Mittellinie des Hauptdun:llmessers der Spindel und einem Fass“ngsvemﬁgen von mehr als 20 t;
leich oder groBer (grober) als 0,005 mm Gesamt- T . . .
fgneﬂuhnussclgl;g (zwischen den Extremwerten) bei b). Vakuum L|chlb(.)genj)fen m ?-lanbenform (skull type); ..
einem Abstand von der Radiallageroberfliche, der dem ¢) Vakuum-Induktionsofen, bei denen das flissige Metall in ein
dreifachen Spindeldurchmesser oder weniger entspricht; und derselben Vakuumkammer ohne Unterbrechung des
. oy . . . . Vakuums in eine Form gegossen werden kann, mit allen
¢) Riickmeldeeinheiten fiir Linear- und Winkelposition ein- folgenden Merkmalen:
schlieBlich induktiver Geber, MaBiskalen und Laser-Syste- 8 L
men, ausgenommen 1. Fassungsvermogen grofier als 2.275 kg,
i) Riickmeldeeinheiten fiir Linearposition mit einer Genau- 2. konstruiert fiir Betriebsdriicke unter 6,67 Pa
igkeit groBer (grober)/gleich (0,0004 + 13 x 10 x L) mm, (0,0667 mbar) und
wenn L kleiner/gleich 100 mm ist und (0,0015 + 2 x 10 x 3. konstruiert fiir Betriebstemperaturen von mehr als
L) mm, wenn L grofler als 100 mm ist, wobei L die 1.373 K (1.100°C);
nutzbare Linge in Millimetern der linearen Messung ist, Anmerkung:
und Der Begriff Vakuum-Induktionsofen schlieBt alle Teile des
ii) Riickmeldeeinheiten fur Winkelposition mit einer Ge- Ofensystems innerhalb der Vakuumkammer ein.
nauigkeit grofier (grober)/gleich zwei Bogensekunden; d) Induktionsifen mit den beiden folgenden Merkmalen:
d) lineare Asynchronn-iotoren als Supportantriebe mit allen fol- 1. Innendurchmesser der Induktionsspule grofer/gleich
genden Merkmalen: 155 mm und
i) Hub grfier als 200 mm, 2. Kkonstruiert zum Erwirmen eines Werkstiicks mit einem
ii) - Nominalkraft grofer als 45 N, Durchmesser groBer/gleich 130 mm auf eine Temperatur
iii) kleinste gesteuerte/geregelte inkrementale Bewegung von mehr als 2.273 K (2.000°C).
kleiner als 0,001 mm. Anmerkungen:
1. Diese Nummer erfaBt keine Susceptoren (sekundire Heiz-
einrichtungen) aus Graphit, die nicht an anderer Stelle von
Teil I dieser Liste erfaBt sind.
2. Diese Nummer umfaBt auch Vakuumofen, die unter Schutz-
gasatmosphire arbeiten konnen. :
Gruppe 2
Ausriistung fiir Chemie und Erdoél
1205 Elektrochemische Vorrichtungen, Halbleitervorrichtungen und
radioaktive Vorrichtungen fiir die direkte Umwandlung chemi-

1110  Ausriistung zur Herstellung von flissigem Fluor und besonders scher, solarer oder nuklearer Energie in elektrische Energie wie
konstruierte Bestandteile hierfiir. folgt:

a) elektrochemische Vorrichtungen wie folgt und besonders

1129 Vakuumpumpensysteme wie folgt sowie besonders konstruierte konstruierte Bestandteile hierfiir:

Bestandteile, Regel- m!d Steuereinrichtungen und besonders 1. Brennstoffzellen, die bei Temperaturen von 523 K
konstruiertes Zubehér hierfiir: (250°C) oder weniger arbeiten, einschlieBlich regenerier-
a) Kryopumpensysteme (d.h. Systeme, in denen die Zirkula- barer Zellen, d.h. Zellen fir die Erzeugung elektrischer
tion von gekiihltem oder verfliissigtem Gas verwendet wird, Energie, denen alle verbrauchbaren Bestandteile der
um durch Herabsetzen der Umgebungstemperatur ein stati- Zelle von aufien zugefiihrt werden,
sches oder dynamisches Vakuum zu erzielen), konstruiert fiir Anmerkung:
Betriebstemperaturen von weniger als 73 K (-200°C), gemes- . : " .
sen bei atmosphirischem Druck; Die Temperaturen von 523 K (250°C) oder weniger
.. o beziehen sich auf die Brennstoffzelle und nicht auf die
b) Vakuumpumpensysteme, die eine Kammer mit einem Volu- Ausriistung zum Aufbereiten des Brennstoffs. Die Aus-
men v((')-r: iiber einem Liter auf Driicke unter (kleiner als) riistung kann entweder ein ergianzender oder ein wesent-
1,3x 107 Pa evakuieren konnen, wobei eine Kammertempe- licher Teil der Brennstoffbatterie sein und bei Tempera-
ratur von iiber 1.073 K (800 C) aufrechterhalten wird. turen von mehr als 523 K (2500(:) arbeiten.

1131 Pumpen (ausgenommen Vakuumpumpen, fiir die Nummer 1129 2. :’rl'mm;e“‘;; “I:: alB a.menen mit mindestens einem der
gilt), konstruiert zum Fordern von fliissigen Metallen durch _° genden Ver . € .
elektromagnetische Krifte. i) Reservebatterien (wasser-, elektrolyt- oder wirmeak-

tiviert), die ein Aktivierungsmittel und im unaktivier-

1142  Rohrleitungen wie folgt: ten Zustand eine Nennlebensdauer von drei Jahren
a) Rohrleitungen, hergestellt aus, ausgekleidet oder iiberzogen ‘l)(de;“!lgh; |;)el einer Umgebungstemperatur von 297

mit einem der von Unternummer 1754 b 2 umfaBten Fluor- . _( ) haben, . ) .
elastomeren, nicht verstirkt, hei schrumpfbar und mit i) mit Elektroden aus Lithium oder Kalzium (ein-
einem Innendurchmesser (vor dem Schrumpfen) von weni- schlieBlich Legierungen mit Lithium oder Kalzium als
ger als 28,57 mm (1 /8 Zoll); lée:lta:d!tell) -mg': {n;lt ec"/'ze; lg:-er%led-c(htebbgl ecmsgn
. . . . . ntladestrom gleicl unden (wobei ie
b) ;':rs‘tarkte" Rohrleitungen (einschl. Verbindungsstiicke und Nennkapazitit bei 297 K [24°C] in Amperestunden
ittings fiir solche Rohrleitungen), ausgekleidet mit Emul- Ah] ist hr als 250 Wattstund Wh) je k
sionspolymerisaten des Polytetrafluorethylen, Co-Polyme- l N ] ist) von tnelir a's aftstunden ( ') je kg
. bei 297 K (24°C) und von mehr als 80 Wh je kg bei
ren des Tetrafluorethylen und Hexafluorpropylen oder mit 244K (-2°C)
einem der von Unternummer 1754 b 2 umfaBten polymeren ’
Fluorelastomeren und konstruiert fiir Betriebsdriicke von Anmerkung:
210,9 bar (3.000 p.s.i.) oder mehr, unabhiingig davon, ob die Die Energiedichte erhilt man durch Multiplikation
mediumberihrende Oberfliche durch Spezialbehandlung der Nennleistung in Watt (Nennspannung in Volt
elektrisch leitfihig gemacht ist oder nicht. multipliziert mit dem Nennstrom in Ampere) mit der
Entladezeit in Stunden bis 80% der Spannung im

1145 Mehrwandige Behilter, besonders konstruiert fiir die Lagerung unbelasteten Zustand und dividiert durch das Ge-

oder den Transport von fliissigem Fluor. samtgewicht der Zelle (oder Batterie) in Kilogramm,
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iii) mit einer Luftelektrode und einer Gegenelektrode 2. mit einer Nennkapazitit kleiner/gleich 0,5 Ah und
aus Lithium oder Aluminium und mit einer Lei- einer Energiedichte kleiner als 40 Wh je kg bei 273 K
stungsabgabe grofier/gleich S kW oder einer Energie- (O°C) und einem Entladestrom von weniger als
abgabe grofler/gleich 5 kWh, cno $lunden (wobei C wie in Unternummer a 3 defi-

3. (wiederaufladbare) Sekundirzellen und -batterien mit niert ist),
mindestens einem der folgenden Merkmale nach mehr d) von Unternummer a 3 ii erfaBte (wiederaufladbare) Na-
als 20 Lade-/Entladezyklen bei einem Entladestrom trium-Sekundarzellen und -batterien, besonders konstru-
gleich C/5 Stunden (wobei C die Nennkapazitiit in Ampe- iert fir verbraucherorientierte Anwendungen oder An-
restunden ist): wendungen in der zivilen Industrie und nicht weltraum-
i) mit Nickel und Wasserstoff als Aktivierungsmittel geeignet. .

und mit einer Energiedichte grofier/gleich 55 Wh je Erginzende Anmerkung:
kg bei 297 K (24°C), Weltraumgeeignet im Sinne dieser Nummer sind Produk-
geelg
ii) mit Lithium- oder Natriumelektroden oder Lithium- te, die nach Angaben des Herstellers so konstruiert und
oder Natriumreaktionsmittel und mit einer Energie- gepriift wurden, daB sie die besonderen elektrischen.
dichte groBer/gleich 55 Wh je kg der Nennbetriebs- mechanischen oder umgebungsbedingten Anforderungen
temperatur, fir die Verwendung in Raketen, Satelliten oder Hohen-
Flugsystemen, die in Hohen von 100 km und mehr ope-
Anmerkung: rieren, erfiillen.
Die Energiedichte erhilt man durch Multiplikation der
Nennleistung in Watt (Nennspannung in Volt multipli- | 1206 Gerite mit elektrischem Lichtbogen (oder Plasmabrenner) und
ziert mit dem Nennstrom in Ampere) mit der Entladezeit Ausristung hierfiir wie folgt sowie besonders konstruierte
in Stunden bis 75% der Spannung im unbelasteten Zu- Bestandteile und Regel- und Steuereinrichtungen, besonders
stand und dividiert durch das Gesamtgewicht der Zelle konstruiertes Zubehor und besonders entwickelte Software
(oder Batterie) in Kilogramm. hierfir:

4, Zellen und Batterien mit einem Elektrolyten aus ge- a) Gerite mit elektrischem Lichtbogen zur Erzeugung eines
schmolzenem Salz, die iiblicherweise bei Temperaturen ionisierten Gasstroms, in dem die Lichtbogensiule einge-
von 773 K (500°C) oder weniger arbeiten; schniirt ist, ansgenommen

b) Photo-Elemente wie folgt und besonders konstruierte Be- i) Gerite mit einer Lichtbogenleistung von weniger als
standteile hierfiir: - 100kW zum Schweiflen, Schmelzen, Plattieren oder

1. mit einer Leistungsabgabe grofier/gleich 14 mW je em? Spritzen oder
bei Beleuchtung mit 100 mW je cm’ durch einen Wolf- ii) Gerite mit einer Lichtbogenleistung von weniger als
ramfaden von 2.800 K (2.527°C), 235kW zum Schneiden;

2. alle Gallium-Arsenid-Photoelemente, ausgenommen sol- b) Ausriistung, die Gerite mit elektrischem Lichtbogen mit
che, die eine Leistungsabgabe kleiner als 4 mW haben, einer eingeschniirten Lichtbogensiule enthilt und mit einem
gemessen nach den vorstehenden Verfahren, programmierbaren Inkrement (fiir den kontinuierlichen Vor-

3. mit einer Leistungsabgabe groBer/gleich 450 mW je cm’ trieb des Gerits) kleiner (besser) als 0,01 mm arbeiten kann;
bei Beleuchtung mit 10 W je cm? durch einen Silizium- c) Prifausriistung, die von Unternummer a erfaite Gerite mit
karbidfaden von 1.750 K (1.477°C) oder elektrischem Lichtbogen enthalt.

4, unempfindlich gegen elektromagnetische Strahlung (ein- Anmerkung:
schlieBlich Laser) und Strahlung ionisierter Teilchen; Diese Nummer erfaBt nicht Plasmabrenner fir das Aufheizen

¢) andere Energiequellen als Kernreaktoren, die sich auf Syste- von Gasen fiir industrielle Zwecke, die eine nicht eingeschniirte
me mit radioaktivem Material stiitzen, ausgenommen soiche, Lichtbogensiaule mit einem Arbeitsdruck von 1 bis 15 bar ver-
die wenden.

1. eine Leistung kleiner als 0,5 W und ein Gesamtgewicht
groBer als 890 N (90,7 kg) haben, oder

2. fiir medizinische Anwendung im menschlichen Korper
besonders konstruiert und entwickelt sind.

Anmerkungen: Gruppe 4
1. Siehe auch Nummer 1570. Allgemeine Industrieausriistung
2. Diese Nummer erfaBt nicht die folgenden Zellen und Ener- Anmerkung;

giequellen sowie die besonders konstruierten Bestandteile
hierfiir; sie erfaBt aber die Technologie fir diese Zellen,
Energiequellen und Bestandteile:

a) von Unternummer a 1 erfate Brennstoffzellen, die nicht
weltraumgeeignet sind, eine hdchste Nutzleistung von
mehr als 10 kW haben und die gasférmigen hochreinen
Wasserstoff und Sauerstoff/Luft als Reaktionsmittel, al-
kalische Elektrolytert und einen Katalysator auf Kohle-
basis verwenden, der entweder auf eine Elektrode aus
Metaiigeflecht aufgepreBt oder an einen leitfahigen, po-
rosen Kunststoff angelagert ist,

von Unternummer a 2 ii erfaBte Lithium-Primirzellen
oder -batterien, die

1. besonders konstruiert sind fiir verbraucherorientierte
Anwendungen und in Uhren, Herzschrittmachern,
Taschenrechnern oder Horhilfen verwendet werden
oder

2. besonders konstruiert sind fir verbraucherorientierte
Anwendungen oder Anwendungen in der zivilen In-
dustrie und eine Nennkapazitit kleiner/gleich 35 Ah
und einen Entladestrom von weniger als C/10 Stun-
den haben (wobei C wie in Unternummer a 2 ii
definiert ist),

von Unternummer a 3 ii erfaBte (wiederaufladbare) Li-

thium-Sekundirzellen und -batterien

1. besonders konstruiert fir verbraucherorientierte An-
wendungen, oder

b)

<)

Mechanische MeBinstrumente: siche Nummer 1532.

Ausriistung und Technologie fiir die Herstellung von Superlegie-
rungen wie folgt:
a) Ausriistung, besonders konstruiert fiir die Herstellung von

Superlegierungen;
Anmerkungen:
1. Unternummer a umfaBt nicht folgende Ausristung:

a) elektrische Lichtbogen- und Induktionsofen, Konver-
ter und Umschmelzausristung, die fiir die Herstel-
lung von Kohlenstoffstihlen, niedrig legierten Stih-
len und rostfreien Stdhlen andere Verfahren als die
Verfahren zur Herstellung von Superlegierungen ver-
wenden,

Entgasungsausriistung fir die Herstellung von Koh-
lenstoffstahlen, niedrig legierten Stiahlen und rostfrei-
en Stahlen,

¢) Warm- und Kaltwalzwerke, Strangpressen, Gesenk-
schmiede- und Schmiedemaschinen,

d) Entkohlungs-, Glih- und Beizausriistung,
e) Oberflichen-Fertigbearbeitungsausriistung,
f) Schneidausriistung.
2. Vakuum-Induktionsofen fiir die Herstellung von Super-
legierungspulvern werden von Unternummer a erfaBt.

3. Erfassung anderer elektrischer Vakuumofen: siehe Num-
mer 1203.

b)
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b) spezifische Technologie fiir die Herstellung von Superlegie- b) andere als die unter a aufgefiihrten isostatischen Pressen fol-
rungen ohne Riicksicht auf die Art der Ausriistung, mit der gende Grenzwerte einhalten:
diese Technologie verwendet werden soll. 1. héchster Arbeitsdruck kieinerigleich 4.140 bar (414 MPa,
Anmerkungen: : 60.000 psi) und
1. Unternummer b umfaBt nicht Technologie fiir Ausrii- 2. Innendurchmesser der Druckkammer (d.h. grofter Innen-
stung, die durch Anmerkung 1 zu Unternummer a von durchmesser des Formhohlraumes) kleiner/gleich 508 mm
der Erfassung ausgenommen ist. (20 in).
2. Fiur die Herstellung von Superlegierungen spezifische Erginzende Anmerkung:
Schmelz-, Umschmelz- und Entgasungstechnologie wird Die unter a 2 und b 2 angegebene innere Kammerabmessung
von Unternummer b erfaBt. bezieht sich auf die Kammer, in der sowohl die Arbeitstemperatur
Technische Anmerkung: als auch der Arbeitsdruck erzeugt werden. Sofern die Heizkam-
Superlegierungen sind Legierungen auf der Basis von Nickel, mer innerhalb der Druckkammer angeordnet ist, gilt die Abmes-
Kobalt oder Eisen mit hoheren Festigkeiten als denen in der sung der Heizkammer. Bei isostatischen Pressen mit Temperatur-
AISI-300-Serie (vom 1.5.1982) bei Temperaturen iiber 922 K regelung verbleibt nach Einsetzen der erforderlichen Vorrichtun-
(649°C) unter schweren Umwelt- und Betriebsbedingungen. gen ein Durchmesser kleiner als 406 mm (16 in) und bei Ausfiih-
Kohlenstoffstihle, niedrig legierte Stihle und rostfreie Stihle rungen, die bei Raumtemperatur arbeiten, ein Durchmesser klei-
mit niedrigeren Festigkeiten als die in der AISI-300-Serie sind ner als 508 mm (20 in) fir das Pressen des Werkstiicks.
ausgenommen. 1352 Werkzeuge und Zylinder zum Extrudieren, besonders konstru-
Anmerkungen: ) iert fiir die Verarbeitung der von Unternummer 1754 a 2 umfafl-
1. Diese Nummer erfaBt besonders konstruierte Ausriistung ten Fluorkohlenstoff-Werkstoffe. .
und spezifische Technologie fiir die Herstellung von Superle- | 1353  Ausriistung, besonders konstruiert fiir die Fertigung der von
gierungen in Roh- und Halbzeugform (siehe technische An- Nummer 1526 erfaiten Kabel und Lichtleitfasern.
merkungen zu Nummer 1673). Anmerkung:
2. Werkstoffe uqd Fertigungsverfahren in spiteren Stufen der Diese Nummer erfaBt nicht Ausriistung, besonders konstruiert
Produktion: siehe auch andere Nummern, z.B. Nummern fir die Fertigung der von Unternummer 1526 b erfaBten Kabel.
1431 und 1460 fiir Gasturbinen. 1354 :u.:rﬁstlu:ltg, kol.lst;u:;rt fl"u: die Fe:ltigm;g qs‘tl::' l:'rﬁfll;ngm\'(:ln
eiterplatten, wie folgt sowie besonders konstruierte Bestand-
1305 Walzwerke fiir Metalle wie folgt sowie besonders konstruierte :ei]e,rll:esond’ers konstrniertes Zubehor und besonders entwik-
Bestandteile, Rggel- und Steuereinriclgtungen, besonder.s kqn- kelte Software hierfiir:
struiertes Zubeh«:r u.nd besonders entwickelte Software hierfiir: a) besonders konstruierte Ausriistung fiir das Entfernen von
a) Walzwerke fiir isothermes Walzen, ausgenommen solche, Fotoschichten oder Beschichtungsmaterialien auf Leiterplat-
die nur bei Raumtemperatur arbeiten kénnen; ten durch Trockeniitzmethoden (z.B. Plasma);
Technische Anmerkung: b) CAD-Einrichtungen fiir Leiterplatten, die mindestens eine
Bei einem Walzwerk fiir isothermes Walzen wird die beim der folgenden Funktionen erfiillen:
Umformen entstehende Wirme so schnell abgefiihrt, daB die 1. Erzeugung von Druckvorlagen mit interaktiven Sy-
Temperatur an den Beriithrungsflichen zwischen Walzen und stemen,
Werkstiick konstant bleibt. “ i :
2. Erzeugung von Priif| en fiir Mehrlagen-Leiter-
b) sonstige Walzwerke, besonders konstruiert oder umgestaltet phme;?:l ¢ programm
fiir das Walzen von Metallen und Legierungen mit einem 3. Erzeu D i :
" o . gung von Daten oder Programmen fiir speicherpro-
Schmelzpunkt iiber 2.173 K (1.900°C). grammierbare Leiterplattenbohrmaschinen,
4. Erzeugung von Daten oder Programmen fiir speicherpro-
1312 [Isostatische Pressen wie folgt sowie besonders konstruierte gramnfil:erlg)are Kon‘“renﬁ-ﬁsmag:inen fiir Leli)teerplartlt’en,

Matrizen und Formen (ausgenommen solche fiir isostatische

Pressen, die bei Raumtemperatur arbeiten), besonders konstru-

ierte Bestandteile, Regel- und Steuereinrichtungen, besonders

konstruiertes Zubehor und besonders entwickelte Software
hierfiir:

a) Pressen, die einen Héochstarbeitsdruck groBer/gleich
1.380 bar (138 MPa, 20.000 psi) erzielen konnen und eine
Druckkammer mit einem Innendurchmesser grofier als
406 mm (16 in) haben;

b) Pressen, die eine geregelte Innentemperatur der geschlosse-
nen Druckkammer und eine Druckkammer mit einem Innen-
durchmesser groBer/gleich 127 mm (5 in) haben.

Technische Anmerkung:

Isostatische Pressen haben eine geschlossene Druckkammer, in
der uber verschiedene Medien (Gas, Fliissigkeit, Feststoffteil-
chen) ein in allen Richtungen gleicher, auf Werkstiick oder
Werkstoff wirkender Druck erzeugt wird.

Anmerkung:

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:

Von Unternummer a oder b erfafite isostatische Pressen, sofern
die Ausriistung fiir bestimmte nicht strategische Anwendungen
und nicht fiir Anwendungen im Nuklear- oder Luft- und Raum-
fahrtbereich eingesetzt wird und vorausgesetzt, daf

a) isostatische Pressen mit geregelter Innentemperatur der ge-
schlossenen Druckkammer folgende Grenzwerte einhalten:

1. hochster Arbeitsdruck kleinerigleich 2.070 bar (207 MPa,
30.000 psi) und

2. Innendurchmesser der Druckkammer (d.h. gréfter Innen-
durchmesser des Formhohlraums) kleiner/gleich 406 mm
(16 in), wobei die geregelte Innentemperatur, die erreicht
und aufrechterhalten werden kann, 1.500°C nicht iiber-
steigt und

3. Fehlen einer Vorrichtung fir die Impréignierung mit Koh-
lenwasserstoffen und die Abfiihrung der resultierenden
gasférmigen Abbauprodukte,

5. Erzeugung von Daten zur Steuerung der Fertigungsab-
liufe der von Unternummer ¢ erfafiten Ausn"lstung fiir
die Herstellung von Leiterplatten;

¢) kontinuierlich arbeitende schnellabscheidende Galvamsmr-
emnchtungen fiir Leiterplatten mit einer Stromdichte von
860 A/m’ oder mehr (Unternummer ¢ umfait nicht Einrich-
tungen, besonders konstruiert fiir und begrenzt auf das Gal-
vanisieren von Steckverbindern auf der Leiterplatte);

d) speicherprogrammierbare Priifausriistung zur Fehlersuche
bei Leiterplatten, die den optischen Schablonenvergleich
oder andere maschinelle Abtastverfahren verwenden;

e) speicherprogrammierbare elektrische Priifausriistung fiir das
Auffinden von Unterbrechungen und Kurzschliissen auf un-
bestiickten Leiterplatten, die geeignet sind fiir
1. Durchgangspriifungen (4 Ohm oder weniger) mit einer

Priifgeschwindigkeit grofier/gleich 2.500 Messungen pro
Sekunde oder

2. Hochspannungspriifungen (50 Volt oder mehr) mit einer
Priifgeschwindigkeit groBer/gleich 10.000 Messungen pro
Minute;

f) speicherprogrammierbare Mehrspindel-Bohrmaschinen und
Frasmaschinen, die mindestens eines der folgenden Merkma-
le haben:

1. absolute Positioniergenaunigkeit grofier/gleich + 10 um,

2. Mindestzeit fiir Bohrerwechsel kleiner/gleich § s,

3. Positioniergeschwindigkeit fiir die X- und Y-Achse gré-
Ber/gleich 0,125 m/s im Bohr- oder Friisbetrieb;

g) speicherprogrammierbare Ausristung, die die zyklische
spannungsmetrische Abtragungstechnik verwendet und fiir
die Uberwachung und Analyse von Galvanikbidemn fiir Lei-
terplatten besonders konstruiert ist.

Technische Anmerkung:

Speicherprogrammierbar im Sinne dieser Nummer ist eine
Steuerung, die in einem elektronischen Speicher Befehle spei-
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1355

chert, die ein Prozessor zur Ausfithrung von vorher festgelegten
Funktionsablaufen verwenden kann.

Erginzende Anmerkung:

Ausriistung kann unabhingig davon speicherprogrammierbar
sein, ob sich der elektronische Speicher innerhalb oder auBer-
halb der Ausriistung befindet.

Anmerkung:

Fertigungsausriistung fiir Leiterplatten, die einen Laser enthal-
ten: siche auch Unternummer 1522 b.

Ausriistung fiir die Fertigung oder Priifung elektronischer Bau-
teile und Materialien wie folgt sowie besonders konstruierte
Bestandteile, besonders konstruiertes Zubehor und besonders
entwickelte Software hierfiir:

a)

b)

Ausriistung, besonders konstruiert fiir die Fertigung oder

Priifung von Elektronenrohren, optischen Elementen und

besonders konstruierten Bestandteilen hierfiir, die von den

Nummern 1541, 1542, 1555, 1556, 1558 oder 1559 erfaft

werden;

Ausriistung, besonders konstruiert fiir die Fertigung oder

Priifung von Halbleiter-Bauelementen, integrierten Schal-

tungen und Baugruppen, wie folgt sowie Systeme, die solche

Ausriistung enthalten oder deren Eigenschaften haben:

1. Ausristung fir die Verarbeitung von Materialien zur
Fertigung der im Kopftext dieser Unternummer genann-
ten Bauelemente, Baugruppen und Bauteile,
Anmerkung:

Quarztiegel fallen nicht untef diese Ausriistung.

2. Masken, Maskensubstrate und Ausriistung zur Masken-
herstellung und Bildiibertragung fiir die Fertigung der im
Kopftext dieser Unternummer genannten Bauelemente
und Baugruppen,

Anmerkung:

Der Begriff Masken bezieht sich auf solche, die in der

Elektronenstrahllithographie, der Rontgenstrahllithogra-

phie, der UV-Lithographie und der gewohnlichen Photo-

lithographie im UV- und sichtbaren Bereich verwendet
werden.

3. speicherprogrammierbare Priifeinrichtungen zur Fehler-
erkennung an verarbeiteten Wafers, Substraten oder
Chips durch optischen Schablonenvergleich oder andere
maschinelle Abtasttechniken,

Anmerkung:

Herkommliche Rasterelektronenmikroskope, mit Aus-

nahme der fiir die automatische Schablonenpriifung be-

sonders konstruierten und dafiir ausgeriisteten, werden
von Unternummer b 3 nicht erfaBt.

4. besonders konstruierte, speicherprogrammierbare Mef}-
und Analyseausriistung, )

5. Ausriistung fiir die Montage integrierter Schaltungen,

6. speicherprogrammierbare Priifausriistung fir Wafer,

7. Priifausriistung wie folgt (Standardpriifausriistung: siche
Nummer 1529):

i) speicherprogrammierbare Ausriistung,
konstruiert zur Priiffung diskreter Halbleiterbauele-
mente und ungekapselter Chips, die mindestens eine
der folgenden Funktionen ausfiithren konnen:

a) Messung von Zeitintervallen kleiner als 10 ns,

b) Messung von Parametern (z.B. f;, S-Parameter,
Rauschzahl) bei Frequenzen grofier als 250 MHz,

¢) Auflésung von Stromen kleiner als 100 pA,

d) Messung der spektralen Empfindlichkeit bei
Wellenliangen auBlerhalb des Bereichs von 450 bis
950 nm,

Technische Anmerkung:

Zu den diskreten Halbleiterbauelementen zihlen

z.B. Dioden, Transistoren, Thyristoren, Photozellen

und Solarzellen.

speicherprogrammierbare  Ausriistung, besonders

konstruiert zur Priifung von integrierten Schaltungen

und Baugruppen hieraus, die mindestens eine der
folgenden Funktionen ausfithren kénnen:

a) Funktionspriifungen (Wahrheitstabelle) mit einer
Schablonengeschwindigkeit (pattern rate) grofier
als 2,0 MHz,

b) Auflésung von Stromen kleiner als 1 nA,

i)

besonders-

¢) Priifung integrierter Schaltungen (nicht auf Print-
platten montiert) in Gehiusen mit mehr als insge-
samt 24 Anschliissen oder

Anmerkung:

Unternummer b 7 ii ¢ erfaBt nicht Ausriistung, beson-
ders konstruiert und ausgelegt fir die Prifung von
integrierten Schaltungen, die von Nummer 1564 nicht
erfaft werden.

d) Messung von Anstiegs-, Abfall- und Verzoge-
rungszeiten mit einer Auflésung von weniger als
20 ns,

Technische Anmerkung:

Die Begriffe integrierte Schaltung und Baugruppe
sind in Nummer 1564 definiert.

Anmerkungen:

1. Unternummer b 7 ii erfa8t nicht Prifausriistung,
die keine Mehrzweckausriistung darstellt und be-
sonders konstruiert und ausgelegt ist zur Prifung
von Baugruppen oder einer Klasse von Baugrup-
pen fiir die Heim- und Unterhaltungselektronik.

2. Unternummer b 7 ii erfaBt nicht Priifausriistung,
die keine Mehrzweckausriistung darstellt und be-
sonders konstruiert und ausgelegt ist zur Priifung
der in Nummer 1564 ausdriicklich ausgenomme-
nen elektronischen Bauteile, Baugruppen und in-
tegrierten Schaltungen, vorausgesetzt, diese Priif-
ausriistung enthdlt keine anwenderseitig pro-
grammierbaren Rechnereinrichtungen.

iii) Ausriistung, besonders konstruiert zur Ermittlung
der Leistung von in der Brennpunktebene arbeiten-
den Anordnungen bei Wellenlingen von mehr als
1.200 nm, mit speicherprogrammierbaren Messungen
oder rechnergestiitzter Auswertung und mit minde-
stens einem der folgenden Merkmale:

a) Anwendung von Abtastlichtpunktdurchmessern
von weniger als 0,12 mm (0,005 in),

b) konstruiert zum Messen von Leistungsparame-
tern im Zusammenhang mit der Photoempfind-
lichkeit und zur Bewertung von Frequenzgang,
Modulationsiibertragungsfunktion, Einheitlich-
keit der Ansprechempfindlichkeit oder Rau-
schen,

¢) konstruiert zur Bewertung von Anordnungen, mit
denen sich Bilder mit mehr als 32 x 32 Linienele-
menten erzeugen lassen,

iv) Ausriistung, besonders konstruiert fiir Bubble-

Speicher,

8. Filter der Klasse 10, mit denen sich Reinheitsbedingun-
gen mit 355 oder weniger Partikeln von 0,3 um oder
dariiber pro m® (10 oder weniger Partikeln pro ft) Luft
herstellen lassen und Filtermaterial hierfiir.

Anmerkung: -
Unternummer b 8 erfaBt auch sonstige Ausriistung, be
sonders konstruiert fiir die Fertigung oder Priifung von
Halbleiter-Bauelementen, integrierten Schaltungen und
Baugruppen, z.B. bilderzeugende, elektrooptische und
elektroakustische Elemente sowie Diinnschichtspeicher.

Anmerkungen:

1.

Ausriistung zur Fertigung und Weiterverarbeitung von Halb-
leitern und Halbleitermaterialien, besonders konstruiert zur
Anwendung von Lasern oder Laser-Technologie: siehe
Nummer 1522.

Speicherprogrammierbar im Sinne dieser Nummer ist eine
Steuerung, die in einem elektronischen Speicher Befehle
speichert, die ein Prozessor zur Ausfithrung von vorher
festgelegten Funktionsablaufen verwenden kann.

Erginzende Anmerkung:

Ausriistung kann unabhingig davon speicherprogrammier-
bar sein, ob sich der elektronische Speicher innerhalb oder
auBerhalb der Ausriistung befindet.

Von Unternummer b 1 erfaBte Ausristung wird wie folgt

definiert:

a) Ausristung fiir die Abscheidung des von Unternummer
1757 f erfaBten polykristallinen Siliziums mit einer Rein-
heit von 99,99% oder héher in Form von Staben, Barren,
Kugeln, Brocken, Blechen oder kleinen Partikeln,
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b)

c)

d)

e

g)
h)

Ausristung, besonders konstruiert zur Reinigung oder

Verarbeitung der von Nummer 1757 umfafiten III-V- und

1I-VI-Halbleitermaterialien, ausgenommen Kristalizieh-

anlagen (hierzu siehe nachstehend c),

Kristallziehanlagen, Ofen und Gassysteme wie folgt:

1. solche mit besonders konstruierter speicherprogram-
mierbarer Steuerung fiir Temperatur, Leistungszu-
fuhr oder Gas-, Flissigkeits- oder Dampfflu8,

2. Diffusions-, Oxidations- und Glihéfen fiir den Be-
trieb bei Driicken Gber einer Atmosphire (nominal),

3. andere Ausriistung zum Glithen oder Rekristallisie-
ren als Ofen mit konstanter Temperatur, die hohe
Energieiibertragungsraten haben, welche die Wafer-
bearbeitung mit einer Rate groBer als 50 cm*min
erlauben,

4. plasma- oder photoverstirkte chemische Reaktoren,

5 Ausriistung zur automatischen Steuerung der Kri-
stallverjiingung (Konus-Wachsen) und des Kristall-
durchmessers, ausgenommen Steuereinrichtungen,
die mindestens eine der folgenden Ausfiithrungen ver-
wenden:

i) Strahlungspyrometer,

ii) Thermoelemente,

iii) HF-Leistungsfiihler,

iv) Massewdgung (ohne digitale oder Anomalie-
Steuerung, die das Wachstum von Halbleitern
gestattet),

6. Kiristallziehanlagen mit mindestens einer der folgen-
den Eigenschaften:

i) nachladbar ohne Erneuerung des Tiegels,

ii) geeignet zum Betrieb bei Driicken iiber 2,5 x 10°
Pa (2,5 absolute Atmosphiren) oder unter 1 x 10°
Pa (eine absolute Atmosphire),

ili) geeignet zum Ziehen von Kristallen mit einem
Durchmesser grofer als 76,2 mm,

iv) besonders konstruiert zur Minimierung von Kon-
vektionsstromen in der Schmelze durch Verwen-
dung von Magnetfeldern oder Vielfachtiegeln
oder

v) geeignet zum Ziehen von Fliachen- oder Bandkri-
stallen,

7. induktionsbeheizte Vakuum-Zonenreinigungsausri-
stung fiir Betriebsdriicke kleiner/gleich 0,01 Pa,

Ausriistung fir das epitaktische Wachsen, die mindestens

eine der folgenden Eigenschaften hat:

1. Betrieb bei Driicken kleiner als 10° Pa (1 absolute
Atmosphire),

2. speicherprogrammicrbar gesteuert,

3. vertikaler Drehteller, strahlungsbeheizt,

4. besonders konstruiert zur Fertigung von Bubble-
Speichern,

5. chemische Beschichtung aus der Gasphase (CVD)
mit metallorganischen Materialien,

6. geeignet flir Beschichtung aus der Fliissigphase,

Ausriistung fur Molekularstrahl-Epitaxie,

Magnetron Sputter-Ausriistung,
Technische Anmerkung: .

Magnetron ist eine Ausriistung, die eine Kathodenanord-
nung mit einem eingebauten Magneten zur Verstarkung
der Plasmaintensitat enthalt.

Ausriistung, konstruiert zur Ionen-Implantation oder zur
ionen- oder photonenbeschleunigten Diffusion,

Ausriistung zum Entfernen im Trockenverfahren von
Passivierungsschichterr, Dielektrika, Halbleitermateria-
lien, Photolacken oder Metallen, ausgenommen horizon-
tale, zylindrische Plasmaitzmaschinen ohne speicherpro-
grammierbare Steuerung, Endpunkterfassung, Einrich-
tungen zum automatischen Laden oder Drehen und nicht
geeignet zum Parallelplattenidtzen, wie in der Fertigung
von Halbleiterbauelementen verwendet,

Ergidnzende Anmerkung:

Die unter h genannte Ausriistung umfaBt nicht Vakuum-
Sputter-Einrichtungen, die fiir die Sputter-Atzmethode
konstruiert sind.

i)

)

k)

Ausriistung zur Halbleiter-Bauelementefertigung mit Be-
triebsdriicken unter 10° Pa (1 absolute Atmosphare) fiir
die chemische Beschichtung aus der Gasphase (CVD-
Verfahren) mit Oxiden, Nitriden, Metallen und polykri-
stallinem Silizium,

Erginzende Anmerkung:

Die unter i genannte Ausriistung umfaBt nicht Ausri-
stung fiir reaktives Sputtern.

Elektronenstrahlsysteme (einschlieBlich Elektronenra-
stermikroskope), geeignet zur Maskenherstellung oder
zur Fertigung von Halbleiterbauelementen und mit min-
destens einer der folgenden Eigenschaften:

1. elektrostatische Strahlablenkung,

2. geformtes, nicht-Gauss’sches Strahlenprofil,

3. Moglichkeit der Strahlverdunklung,
4

. Digital/Analog-Umwandlungsfrequenz  groBer als
3 MHz,

5. Digital/Analog-Umwandlungsgenauigkeit groBer als
12 bits,

6. Genauigkeit der riickgekoppelten Steuerung fiir die
Position Target/Strahl kleiner/gleich 1 um,

Ergénzende Anmerkung:

Die unter j genannten Systeme umfassen nicht Elektro-
nenstrahl-Abscheidungssysteme und die unter j 3 ge-
nannte Moglichkeit der Strahlverdunkelung umfaBt nicht
Rasterelektronenmikroskope, ausgeriistet fir die Auger-
Analyse.

Ausriistung zur Oberflichen-Endbearbeitung, besonders
konstruiert fiir die Verarbeitung von Halbleiterscheiben
(wafers) und mit mindestens einem der folgenden Merk-
male:

i) wachs- oder klebfreie (Scheiben-)Montage,

ii) gleichzeitiges, beiderseitiges Polieren oder Lappen,

_iii) geeignet zum Polieren und Lappen von Scheiben mit

einem Durchmesser groBer als 76,2 mm,

iv) Lappen oder Polieren jn zwei Abschnitten mit dersel-
ben Maschine,

AnschluBvorrichtungen, zu denen auch herkémmliche
Einfach- oder Mehrfach-Vakuumkammern gehoren kon-
nen, besonders konstruiert zur Integration der von dieser
Nummer erfaBten Ausriistung in ein vollstindiges
System.

. Von Unternummer b 2 erfaBte Ausriistung wird wie folgt

definiert:

2)
b)

©)

d)

fertige Masken, Raster und Vorlagen hierfiir,

mit harten Oberflichen (z.B. Chrom, Silizium, Eisen-
oxid) beschichtete Substrate (z.B. Glas, Quarz, Saphir)
fir die Herstellung von Masken mit Abmessungen groer
als 76,2 mm x 76,2 mm (3 x 3 in),

Ausriistung fiir den rechnergestiitzten Schaltungsentwurf

(CAD) zur Umwandlung von Schalt- oder Logikplanen

in Vorlagen fiir die Fertigung von Halbleiterbauelemen-

ten oder integrierten Schaltungen, die mindestens eine

der folgenden Eigenschaften haben:

1. Speicherung von Pattern-Zellen fiir Untereinheiten
integrierter Schaltungen,

2. VergroBerung bzw. Verkleinerung, Positionierung
oder Drehung von Pattern-Zellen,

3. interaktive graphische Moglichkeiten,
4. Uberpriifung der Entwurfsregeln und der Schaltung,

5. Schaltungs-Layeut-Anderung in der Anordnung der
Elemente,

Erginzende Anmerkung:

Software, die mindestens eine der unter ¢ genannten
Funktionen erfiillt oder die zur Einschwing-Analyse, Lo-
gikanalyse oder Logikpriifung, fiir die automatische Zu-
filhrung oder Plazierung von Zellen, zur Erzeugung von
Priifvektoren oder zur Simulation von Prozessen einge-
setzt werden kann, gilt als besonders entwickelte Soft-
ware, die vom Kopftext der Nummer 1355 erfaf8t wird.
Maschinen zur Herstellung von Masken nach dem photo-
optischen Prinzip wie folgt:
1. Step-and-repeat-Kameras, geeignet zum Erzeugen
von Anordnungen groBer als 63,5 mm x 63,5 mm (2,5
x 2,5 in) oder von einer Einzelbelichtung groBer als
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3,75 mm x 3,75 mm (0,15 x 0,15 in) in der Brenn- 6. Von Unternummer b 5 erfate Ausristung wird wie folgt
pur}ktebeng oder von verwendbaren Linienbreiten definiert:
kleiner/gleich 3,5 um, a) speicherprogrammierbare Chip-(die-)Montagegerite

e

g)

h)

2. Pattern-Generatoren, besonders konstruiert fiir die
Erzeugung oder Fertigung von Masken oder fiir die
Bildung von Masken in photoempfindlichen Schich-
ten und mit einer Positioniergenauigkeit kleiner (fei-
ner) als 10 um,

3. Ausriistung zur Maskenfabrikation, die eine automa-
tische Scharfeinstellung oder eine Einstellung des
Maskenmaterials in der Brennpunktebene enthalt,

4. Ausriistung und Haltevorrichtungen zur Anderung
von Masken oder Rastern oder zum Aufbringen von
Lackschichten zwecks Fehlerbeseitigung,

(Elektronenstrahisysteme: siche Anmerkung 3 unter j.)

Masken-, Raster- oder Schichtpriifausriistung wie folgt:

1. zu Vergleichszwecken mit einer Genauigkeit kleiner
(feiner)/gleich 0,75 um iber eine Flache groBer/
gleich 63,5 mm x 63,5 mm (2,5 x 2,5 in),

2. speicherprogrammierbare Ausriistung mit einer Auf-
16sung kleiner/gleich 0,25 xm und mit einer Genauig-
keit kleiner/gleich 0,75 um iber eine Entfernung
in einer oder in zwei Koordinate(n) groBer/gleich
63,5 mm (2,5 in),

3. speicherprogrammierbare Ausriistung zur Fehlerkon-
trolle,

Erginzende Anmerkung:

Unter e werden nicht herkdmmliche Rasterelektronen-
mikroskope erfaBit, sofern sie nicht zur automatischen
Pattern-Priifung besonders konstruiert und ausgeriistet
sind.

Justier- und Belichtungsausriistung, die nach dem photo-
optischen Prinzip arbeitet, einschlieBlich Ausriistung zur
Bildiibertragung durch Projektion, die mindestens eine
der folgenden Funktionen ausfiihren kénnen:

1. Herstellen einer verwendbaren Mustergroe (pattern
size) kleiner als 5 um,

2. Justiergenauigkeit kleiner (feiner) als 1 um,

3. Erfassung eines Bereichs groBer als 76,2 mm X
76,2 mm (3 X 3in),

4. Wafer-Justierung auf der Riickseite,

5. automatisches Justieren mit Hilfe der Abtastung von
Mustern oder Justiermarken auf dem Substrat,

6. Bildiibertragung durch Projektion firr die Verarbei-
tung von Scheiben (wafers) mit einem Durchmesser
groBer/gleich 50,8 mm (2 in),

Erginzende Anmerkung:

Berihrungsfreie (proximity) Bildiibertragungs-Ausri-
stung wird nur von f 1 bis 5 erfa3t.

Elektronenstrahl-, Ionenstrahl- oder Rontgenstrahl-Aus-
ristung fir Bildiibertragung durch Projektion (Laser-
Ausriistung: siche Anmerkung 1),

Step-and-repeat- oder Teilfeld- Ausriistung fiir die Uber-
tragung des Bildes auf den Wafer,

Bildiibertragungsausriistung nach dem Maskenkontakt-
verfahren zur Abbildung eines Feldes groBer als 76,2 mm
X 76,2 mm (3 X 3 in).

. Von Unternummer b 4 erfate Ausristung wird wie folgt

definiert:

a)

b)

©)

d)

Ausriistung, besonders konstruiert zum Messen des
Sauerstoff- bzw. Kohlenstoffgehalts in Halbleitermate-
rialien,

Ausriistung fiir gleichzeitige Atz- und Dotierungsprofil-
analyse (unter Anwendung von Kapazitit/Spannung-
oder Strom/Spannung-Analyseverfahren),

Ausriistung zum Messen der Linienbreite mit einer Auf-
l6sung kleiner (feiner)/gleich 1 um,

besonders konstruierte PlanheitsmeBinstrumente, die
Planheitsabweichungen kleiner/gleich 10 um mit einer
Aufldsung kleiner (feiner)/gleich 1 um messen konnen.

b)

<)

d)

und -Kontaktiervorrichtungen (bonder) mit einer Posi-
tioniergenauigkeit kleiner (feiner) als 50 um oder inkre-
mentalen Schritten kleiner als 6,4 um,

speicherprogrammierbare Drahtkontaktier- und
-schweilgerate fiir aufeinanderfolgende Kontaktiervor-
génge,

Ausriistung zur Herstellung mehrerer Kontaktierungen
in einem Arbeitsgang (z.B. beam lead bonder, chip
carrier bonder, tape bonder),

halbautomatische oder automatische Verkapselungsgera-
te, in denen das Oberteil der Kapsel ortlich begrenzt auf
eine hohere Temperatur erwdarmt wird als das Unterteil,
besonders konstruiert fiir die von Unternummer 1564 b
erfaSten Keramikgehause fir integrierte Schaltungen
und mit einem Durchsatz gréBer/gleich ein Baustein pro
Minute.

Ergéinzende Anmerkungen:

1.

2.

Unternummer b 5 umfaBt nicht Mehrzweck-Wider-
stands-PunktschweiBgerite.

Thermische Druck-Kontaktierer (sog. naithead bonder)
werden von dieser Nummer erfat.

. Von Unternummer b 6 erfaBte Ausriistung wird als Ausrii-

stung definiert, die mindestens eine der folgenden Eigen-
schaften hat:

a)
b)
<)

d)

Positioniergenauigkeit kleiner (feiner) als 50 um oder
inkrementale Schritte kleiner (feiner) als 6,4 um,

gesonderte Anzeige der Lage der Chips (X-Y Pesitions-
anzeige) wahrend des Priifvorgangs,

geeignet fur Prifung von Bauelementen mit insgesamt
mehr als 24 Anschliissen,

automatische Justierung der Scheiben (wafers).

1356  Ausristung, besonders konstruiert fiir oder mit Modifizierungen
fiir die kontinuierliche Beschichtung von magnetischem Band
auf Polyesterbasis, das von Nummer 1572 erfafit wird, und
besonders konstruierte Bestandteile hierfiir.

Anmerkung:

Diese Nummer erfaBit nicht Universalausriistung fiir kontinu-
ierliche Beschichtung.

Ausriistung, technische Daten und Verfahren fiir die Herstel-
lung der von Nummer 1763 erfaiten Fasern oder Verbundwerk-
stoffe wie folgt sowie besonders konstruierte Bestandteile und
besonders konstruiertes Zubehor sowie besonders entwickelte
Software hierfiir:

a) Faserwickelmaschinen, deren Bewegungen zum Positionie-
ren, Wickeln und Aufrollen von Faden in drei oder mehr
Achsen koordiniert und programmiert sind, besonders kon-
struiert fiir die Fertigung von Verbundwerkstoffstrukturen
oder Laminaten aus faser- oder fadenformigen Werkstoffen,
sowie Steuereinrichtungen zum Koordinieren und Program-
mieren hierfiir;

Bandlegemaschinen, deren Bewegungen zum Aufbringen
und Legen von Bindern und Bahnen in zwei oder mehr
Achsen koordiniert und programmiert sind, besonders kon-
struiert zur Fertigung von Flugzeugzellen und Flugkérper-
strukturen aus Verbundwerkstoffen;

Flechtmaschinen, einschlieBlich Anpassungsteile und Um-
bauteilsiitze, zum Weben, Flechten oder Umspinnen von
Fiden fiir die Fertigung von Verbundwerkstoffstrukfuren,
ausgenommen Textilmaschinen, die nicht fiir die oben ge-
nannten Endverwendungen abgeandert worden sind;
Ausriistung, besonders konstruiert oder angepafit fiir die
Herstellung der von den Unternummern 1763 a und b erfafi-
ten faser- und fadenformigen Werkstoffe, wie folgt:

1357

b)

)

d

1.

Ausriistung fiir die Umwandlung von Polymerfasern (wie
Polyacrylnitril, Reyon oder Polycarbosilane) einschlieB-
lich besonderer Vorrichtungen, um die Fasern beim Er-
hitzen zu strecken,

Ausriistung fiir das Aufdampfen von Elementen oder
Verbindungen auf erhitzte fadenformige Substrate und
Ausriistung fiir das NaBverspinnen hochschmelzender
Keramiken (wie z.B. Aluminiumoxid);



Drucksache 11/3912 Deutscher Bundestag — 11. Wahlperiode 16
deeriistc Warenbenennung de:qlfl:ste Warenbenennung
1 2 1 2
e) Ausriistung, besonders konstruiert oder angepaBt fiir die ¢) mit der Ausriistung keine Aufzeichnungsmedien fiir Com-
besondere Faseroberflichenbehandlung oder zur Herstel- puter-Floppy-Disks mit einer Bruttokapazitit grofier als
lung der von Unternummer 1763 ¢ erfaBten Prepregs und 17 Mio. bit hergestellt werden konnen.
Vorformen; 3. Definition des Begriffs speicherprogrammierbar: siche An-
Anmerkung: merkung 2 zu Nummer 1355.
&O? dieserSUmemumrSnter irfanf Ausg—ﬁst\lxlnghfchlieBt z.B& 1359 Besonders konstruierte Werkzeuge und Spannvorrichtungen fiir
alzen, Spannungs-Streckgerdte, —Beschichtungs- un die Fertigung der von Unternummer 1526 f erfaBten Lichtwel-
Schneideeinrichtungen sowie Stanzformen ein. lenleiter-Steckverbinder und -Koppler.
f) technische Daten (einschlieBlich Verfahrensmerkmale) und )
Verfahren fiir die Regelung von Temperatur, Druck oder | 1360 Speicherprogrammierbare Ausriistung fir das automatische
Atmosphire in Autoklaven, wenn sie fiir die Herstellung von Ausrichten von Rontgenstrahlen und die Winkelkorrektur zwei-
Verbundwerkstoffen oder teilweise verarbeiteten Verbund- fach gedrehter belastungskompensierter Quarzkristalle, die von
werkstoifen aus den von Nummer 1763 erfaliten Werkstoffen Nummer 1587 erfaBt werden und eine Drehwinkeltoleranz von
verwendet werden. + 10 Bogensekunden haben. (Definition des Begriffs speicher-
Anmerkung: programmierbar: siche Anmerkung 2 zu Nummer 1355.)
Besonders konstruierte oder angepafite Bestandteile und beson- 1361 Priifeinrichtungen und Ausriistung fiir die Konstruktion oder
ders konstruiertes oder angepaBtes Zubehor fiir die von dieser Entwicklung von Flugzeugen oder Gasturbinen-Flugtricbwerken
Nummer erfaBten Maschinen schlieBen z.B. Formen, Dorne, wie folgt und besonders konstruierte Bestandteile, besonders
Spannvorrichtungen und Werkzeuge fiir das Vorformpressen, konstruiertes Zubehir sowie besonders entwickelte Software
Aushirten, GieBen, Sintern oder Kleben der von Unternummer hierfiir;
1763 d erfaBten Verbundwerkstoffstrukturen oder Laminate ein. a) Uberschall-Windkanile (Mach 1,4 bis Mach 5), Hyperschall-
Windkanile (Mach 5 bis Mach 15) und Hochgeschwindig-
1358 Ausriistung, besonders konstruiert fiir die Fertigang oder Prii- keits-Windkanile (iiber Mach 15), ausgenommen Windkana-

fung der von Nummer 1588 erfaSten Bauclemente und daraus

zusammengesetzten Baugruppen sowie der in Nummer 1572

beschriebenen magnetischen Aufzeichnungsmedien wie folgt

und besonders konstruierte Bestandteile sowie besonders ent-
wickelte Software hierfiir:

Technische Anmerkung:

Im Sinne dieser Nummer gelten die in Unternummer 1588 b

beschriebenen Einloch-Bauformen als erfaBt, wenn der groSte

Lochdurchmesser kleiner als 0,76 mm (0,03 in) ist.

a) Ausriistung fiir die Fertigung von Einloch- und Mehrloch-

Bauformen, die von Unternummer 1588 b, ¢ oder d erfaBit

werden, wie folgt:

1. automatische Pressen fiir die Herstellung erfaBter Bau-
formen,

2. PreBformen fir die Herstellung erfaiter Bauformen,

3. automatische Ausriistung fiir das Uberwachen, Klassifi-
zieren, Sortieren, Erproben oder Priifen erfaiter Bau-
formen; -

Ausriistung fiir die Fertigung von Speicher- oder Schalter-

bausteinen in Diinnfilmtechnik und mit rechteckiger Hyste-

reseschleife sowie automatische Ausriistung fiir das Uberwa-
chen, Klassifizieren, Sortieren, Erproben oder Priifen der
von Untermummer 1588 e erfafiten Bauelemente;

antomatische Ausriistung fiir das Uberwachen, Erproben
oder Priifen von Schaltungen aus Bauelementen, die von

Unternummer 1588 b, ¢, d oder e erfaBt werden;

Ausriistung, die besonders konstruierte Modifikationen ent-

halt zum Aufbringen magnetischer Schichten auf Floppy-

Disk-Aufzeichnungsmedien mit einer Aufzeichnungsdichte

groBer als 2.460 bit/cm (6.250 bpi);

Anmerkung:

Unternummer d erfaBt nicht Universalausristung fir konti-

nuierliche Beschichtung.

Ausriistung, besonders konstruiert zum Aufbringen magneti-

scher Schichten auf die in Nummer 1572 d beschriebenen

Festmagnetplatten-Aufzeichnungsmedien;

speicherprogrammierbare Ausriistung fiir das Uberwachen,

Klassifizieren, Erproben oder Priifen von anderen Aufzeich-

nungsmedien als Magnetband, die von Unternummer 1572 d

erfaBit werden.

Anmerkungen:

1. Der Begriff automatisch bezieht sich auf Maschinen, die ihre
Funktion oder Funktionen wihrend eines vollstindigen Ar-
beitsablaufs ohne gleichzeitige Mitwirkung des Menschen
selbsttitig vollziehen und regeln.

Erginzende Anmerkung:
Der Begriff Funktion(en) umfaBt nicht das erste Beschicken
der Maschine und die Entnahme des fertigen Werkstiicks.

2. Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:
Von Unternummer d erfafte Ausriistung, sofern
a) die Ausriistung fiir eine berechtigte Endverwendung einge-

setzt wird und fiir diese Verwendung angemessen ist,
b) entfill, und

b)

<)

d)

€)

b)

le, besonders konstruiert fiir Unterrichtszwecke mit einer
inneren Abmessung des Priif-Querschnitts von weniger als
25 omy;

Technische Anmerkung:

Unter Abmessung des Priif-Querschnitts werden der Kreis-
durchmesser, die Seitenlidnge des Quadrats oder die lingste
Seite des Rechtecks verstanden, die mégliche Formen des
Priif-Querschnitts darstellen.

Vorrichtungen zum Simulieren von Stromungsfeldern bei
Geschwindigkeiten gréfier/gleich Mach 5, unabhingig von
der tatsichlichen Machzahl, mit der die Vorrichtungen arbei-
ten, einschlieBlich HeiflschuBSkanile, Plasmalichtbogenkani-

le, StoBiwellenrohre, StoBwellenkanille, Gaskanile und
Leichtgaskanonen;
<) andere Windkanile und Vorrichtungen als solche mit zweidi-

mensionalen (2 D-)Querschniften, die den Stréomungszu-
stand iiber eine Reynoldsche Zahl von 25 x 10° hinaus bei
transonischen Geschwindigkeiten simulieren konnen;

automatische Regelsysteme, Instrumentierungen (ein-
schlieBlich Meffiihler) und automatische Datenerfassungsge-
riite, besonders konstruiert fiir die Verwendung in Verbin-
dung mit Windkaniilen und Vorrichtungen, die von Unter-
nummer a, b oder ¢ erfaBt werden;

Modelle der von der Ausfubrliste erfaBten Flugzeuge, Hub-
schrauber, Tragfliigelprofile, Raumfahrzeuge, Tragerrake-
ten, Raketen oder Oberflicheneffektfahrzeuge, besonders
konstruiert fiir die Verwendung in Verbindung mit Windka-
nillen oder mit den Vorrichtungen, die von Unternummer b
oder ¢ erfaBt werden;

Technische Anmerkung:

Besonders konstruierte Modelle sind solche, die mit Senso-
 ren und einem Mittel zur Ubertragung der Daten von den
Sensoren zum Datenerfassungssystem oder mit Eigenschaf-
ten ausgestattet sind, die die Verwendung von nicht stérend
auf den Luftstrom wirkenden Sensoren ermoglichen (d.h.
MesBfiihler, die mit dem Modell nicht unmittelbar verbunden
sind oder sich nicht im Luftstrom am Modell befinden).
besonders konstruierte Einrichtungen zam Simulieren elek-
tromagnetischer Stérungen (EMI) und elektromagnetischer
Pulse (EMP);- ) ’
besonders konstruierte Priifeinrichtungen und Ausriistung
fiir die Entwicklung von Gasturbinen-Flugtriebwerken und
Bestandteilen hierfiir wie folgt:

1. besondere Priifeinrichtungen, mit denen dynamische
Flugbelastungen aufgebracht, Leistungen gemessen oder
Auslegungs-Betriebsbedingungen fiir roticrende Bau-
gruppen oder Flugtriebwerke simuliert werden konnen,

2. Priifeinrichtungen, Priifstinde und Simulatoren zur Mes-
sung des Betriebsverhaltens von Verbrennungssystemen
und der Stromungsfithrungen von Heifigasen sowie des
Wiirmeiibergangs und der Lebensdauercharakteristik
von statischen Bangruppen und Bestandteilen von Flug-
triebwerken,

3. besonders konstruierte Priifstainde, Ausristung oder ge-
iinderte Gasturbinen, die zur Entwicklung von Stré-

4

e)

®
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mungsfithrungssystemen in Gasturbinen-Flugtriebwer- von den Unternummern 1416 a, b, ¢, e, f, g und h erfait
ken verwendet werden (Abdichtung gasfiihrender Kani- werden, zur Verwendung in Wasserkanilen;
le, Luft/Ol-Dichtungen und Stromungsfelder zwischen d) Datenbanken, die durch Verwendung der von dieser Num-
rotierenden Scheiben). mer erfaBiten Ausriistung gewonnen worden sind.
Anmerkungen: Anmerkung:
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren: Diese Nummer bezieht sich auf Wasserkanile, die fiir die hydro-
1. Uberschall-Windkandle, die mit Geschwindigkeiten grifier/ dynamische Priifung eines feststehenden Medells unter Verwen-
gleich 1,4 Mach, jedoch kleiner als 5 Mach arbeiten konnen dung einer stromenden Fliissigkeit verwendet werden.
und nicht besonders konstruiert pder ausgeriistet sir}d fiir dqs 1364 Maschinen und Ausriistung fiir die Fertigung der Strukturen und
Vf)rwdrmen der_ Luft, sofern die Windkandle iiblicherweise Bestandteile von Tragfliigelbooten, Oberflicheneffektfahrzeu-
nicht fiir strategische Zwecke verwendet werden. gen und SWATH-Schiffen wie folgt sowie besonders konstru-
2. Von dieser Nummer erfafite, besonders konstruierte Bestand- ierte Bestandteile und besonders konstruiertes Zubehér hierfiir
teile fiir Windkandle sowie fiir Einrichtungen und Ausriistung, (sieche auch Nummer 1416):
die von Unternummer g erfafit werden und deren Ausfuhr a) besonders konstruierte Ausriistung fir die Fertigung von
vorher genehmigt wurde, sofern solche Bestandteile die Lei- anisotropen, orthotropen oder Sandwich-Strukturen, die von
stungsfihigkeit der Windkandgle, Einrichtungen oder Ausri- Unternummer 1416 h 3 erfafit werden;
stung nicht erhohen und ihre Merge den fiir sechs Monate ]
iblichen Vorrat an Ersatzteilen (bei normalem Verschleif3) Technische Anmerkungen:
nicht iiberschreitet. 1. Bei der anisotropen Bauweise werden ausgerichtete fa-
serverstirkte Bauteile so verwendet, daB die Lastaufnah-
1362 Vibrationspriifausriistung wie folgt: mefihigkeit der Sgruktur primar pach der zu erwartenden
a) Vibrationsprifausristung, die mit digitalen Steuer-/Regel- Hauptspannungsrichtung ausgerichtet werden kann.
techniken arbeitet, und besonders konstruierte Zusatzausrii- 2. Bei der orthotropen Bauweise werden Platten so ausge-
stung sowie besonders entwickelte Software hierfiir, ausge- steift, daB die Strukturteile im rechten Winkel zueinan-
nommen: der stehen.
i) Einzelerreger (Druckerzeuger) mit einem Hochstdruck 3. Béi der Sandwich-Bauweise werden Strukturteile oder
kleiner als 100 kN, Platten verwendet, die in unlésbarer Verbindungstechnik
ii) analog arbeitende Ausriistung, in Schichten gefertigt werden, um ihre Festigkeit zu
iii) mechanische und pneumatische Erreger (Druck- steigern und ihr Gewicht w verrngemm.
erzeuger), b) besonders konstruierte Ausriistung fiir die Herstellung und
iv) Vibrometer Priifung flexibler Materialien fiir Schiirzen, Dichtungen,
D L, Luftvorhiinge (air curtains), Schirzenbilge und -finger fiir
v) Zusatzausriistung, die nicht von den Nummern 1529, Oberfliicheneffektfahrzeuge;
1531, 1565 oder 1568 erfait wird; . . -
¢) besonders konstruierte Ausriistung fiir die Herstellung von
b) Schallpriifausriistung hoher Intensitiit, die einen Gesamt; Wasser-Schraubenpropellern und Propellernabenbaugrup-
schalldruckpegel grofier/gleich 140 dB (bezogen auf 2 x 10° pen sowie Wasser-Schraubenpropellersystemen, die von den
N/m?) erzeugen kann, oder mit einer Nennleistung groBer/ Unternummern 1416 ¢ und LerfaBt werden;
glelc_h 4ka :imd beson(_lel:s ! kon;truﬁ:rte Zu_sa :;gusrustung d) besonders konstruierte Ansmstung fiir Herstellong, dynami-
:::)::lenen'e sonders entwickelte Software hierfir, ausge- sches Auswuchten und automatisches Priifen und Uberwa-
PR . . chen von Hubgeblasen fiir Oberflicheneffektfahrzenge;
i) analog arbeitende Ausriistung, . . L.
€) besonders konstruierte Ausriistung fiir die Herstellung von
ii) fs";ftzlas'z;“;;t““%’s 6‘;'9 r;';;:'t vgn deng Nummemn 1529, Wasserstrahlantriebspumpen mit einer Nennleistung grofier/
er ertabt wir ) gleich 2.237 kW oder von Mehrfachpumpensystemen mit
¢) Boden-Vibrationspriifausriistung (einschlieBlich Modalprii- dem entsprechenden Aquivalent der Leistung;
fung), die mit digitalen Steuer-/Regeitechniken arbeitet, und f) besonders konstruierte Ausriistung fiir Herstellung, dynami-
besonders konstruierte Zusatzausriistung sowie besonders sches Auswuchten und automatisches Priifen von Wechsel-
entwickelte Software hierfiir, ausgenommen: strom-Wechselstrom-Synchronsystemen und Wechselstrom-
i) analog arbeitende Ausristung, Gleichstrom-Systemen, geteilten Scheibenliufern und kon-
ii) Z“satzausmstnng, die nicht von den Nummem 1529, zen_trischen Trommelliufern fiir Gleichstrom-Gleichpolma—
1531, 1565 oder 1568 erfaBt wird. schinen. ;
Anmerkung:’ 1365 Besonders konstruierte Ausriistung fiir die Uberwachung von
Typische Vibrations- und Schallpriifsysteme bestehen aus einem ?:I:zl;e&nmllz::liﬁgl:;:gtg:suﬁ:;?:::s;r:f::;tfe?‘h?: “g;nd:g:;
oder mehreren Erregern (Druckerzeugern) oder akustischen gen,
. by " Rififortpflanzung verursachte Schallemissionen von anderen
Rauschgeneratoren zusammen mit Zusatzausriistung fiir Instru- harmlosen Geriuschen unterscheiden und die Rifbildung lokali-
{T:;ug;g;g’ﬁ&emug::llgf&fl%‘:]Eﬂfhga{,eigizg';t‘_":lgn gns(i l'g‘ﬁ;:’ﬁ; sieren kann, sowie besonders konstruierte Bestandteile, beson-
ausriistung selbst. Die Zusatzausristung, z.B. digitale und gf::f:: msiruiertes Zubehdr und besonders entwickelte Software
zweckgebundene Instrumentierung, Computer, FFT’s (schnglle L
Fourier-Transformationen), sind nach den fiir sie in Betracht Technische Anmerkung:
kommenden Nummern dieser Liste zu beurteilen. Die Verfahren zum Ausfiltern von Schallemissionen aus harmlo-
sen Gerduschquellen schlieBen Mustererkennungsverfahren ein.
1363 Ausriistung, Bestandteile, Zubehor und Datenbanken fiir Was- Anmerkung:
serkanile (water tunnels), besonders konstruiert fiir die Ent- Di N faBt nicht Uni I-Schallemissi .
wicklung und Konstmktio,n. von Schiffen, wie folgt und beson- rl’ilsetiﬁl . ummer erfalit mcl niversal-Schallemissionsaus:
ders entwickelte Software hiefiir: 1370 Werkzengmaschinen zur Erzeugung optisch hochwertiger Ober-

a) automatische Steuerungssysteme, Instrumentierung (ein-

schlieBlich Sensoren) und Datenerfassungsausriistung, be-

sonders konstruiert fiir Wasserkanile;

automatische Ausriistung zur Regelung des Luftdrucks, der

withrend des Betriebs des Wasserkanals in der Mefstrecke

auf die Wasseroberfliche wirkt;

Bestandteile und Zubehor fiir Wasserkanile wie folgt:

1. Ausgleichs- und Unterstiitzungssysteme,

2. automatische Durchflu- oder GeriuschmeBeinrichtun-
gen und

3. Modelle~von Tragfliigelbooten, Oberflicheneffektfahr-
zeugen, SWATH-Schiffen sowie besonders konstruierte
Ausriistung und besonders konstruierte Bestandteile, die

b)

<)

flichen wie folgt, besonders konstruierte Bestandteile, beson-

ders konstruiertes Zubehor und besonders entwickelte Software

hierfiir:

a) Drehmaschinen mit einschneidigem Schneidwerkzeng und
mit allen folgenden Merkmalen:

1. Positioniergenauigkeit des Schlittens kleiner (feiner) als
0,0005 mm GesamtmeBuhrausschlag (zwischen den Ex-
tremwerten) je 300 mm Verfahrweg, )

2. Wiederholgenauigkeit der Schlittenpositionierung klei-
ner (feiner) als 0,00025 mm GesamtmeBuhrausschlag
(zwischen den Extremwerten) je 300 mm Verfahrweg,

3. Spindelschlag (radial und axial) kleiner als 0,0004 mm
GesamtmeBuhrausschlag (zwischen den Extremwerten),
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4. Winkelabweichung der Schlittenbewegung (um Verti- 2. gefertigt fiir Betriebstemperaturen iiber 150°C durch
kal-, Quer- und Lingsachse) kleiner als 2 Bogensekun- Verwendung von Spezialwerkstoffen oder durch beson-
den (zwischen den Extremwerten) iiber den gesamten dere Wirmebehandlung;
Verfahrweg, ¢) Kugel- und Rollenlager mit kleineren Toleranzen als die der
5. Abweichung von der ‘Schlittensenkrechten kleiner als Toleranzklasse ABEC 7 nach US-Norm (oder vergleichba-
0,001 mm GesamtmeBuhrausschlag (zwischen den Ex- ren nationalen Normen);
tremwerten) je 300 mm Verfahrweg; d) selbstschmierende Folienlager;
b) Fly-cutting-Maschinen (Schlagfrismaschinen) mit beiden fol- e) Lagerteile, verwendbar nur fiir die von dieser Nummer um-
genden Merkmalen: faBten Lager, wie folgt: AuBlenringe, Innenringe, Kifige,
1. Spindelschlag (radial und axial) kleiner als 0,0004 mm Kugein, Rollen und Unterbaugruppen.
GesamtmeBuhrausschlag (zwischen den Extremwerten), Anmerkungen:
2. Winkelabweichung der Schlittenbewegung (um Verti- 1. Diese Nummer erfaBt nicht Hohllager.
kal-, Quer- und Lingsachse) kleiner als 2 Bogensekun- . . .
den (gv"i schen den nl'g:jmem‘)ve rten) iiber d e:ggesamle n 2. Veretnfachtes Genehmtgungsverfalfren fiir folgende Waren:
Verfahrweg; Von dieser Nummer erfaf3te Lager in angemessenen Stiickzah-
. T . len fir zivile Endverwender, sofern sie nachgewiesen haben,
©) besom.lers konstruierte B e.standtelvle wie folgt: ) daf} die Lager in Ausriistung eingebaut werden, welche vorher
1. Spindelbaugruppen, die als Mindestbaugruppe aus Spin- aus anderen Lindern als Landern der Linderliste C (Ab-
deln und Lagern bestehen, ausgenommen Baugruppen, schnitt II der Anlage zum Aufenwirtschaftsgesetz) eingefiihrt
deren an der Spindelachse gemessene axiale und radiale wurde.
Achsenbewegung bei einer Spindelumdrehung groBer
(grober)/gleich  0,0008 mm . Gesamtmefluhrausschlag
(zwischen den Extremwerten) ist, , 1372 Technologie fiir industrielle Gasturbinen wie folgt:
2. als Schlittenantrieb verwendete Linearmotoren mit allen die den industriellen Gasturbi d Casturbi f
folgenden Merkmalen: a) die den industriellen Gasturbinen und Gasturbinen-Flug-
. . tricbwerken gemeinsame Technologie wird von Nummer
i) Hub groBer als 200 mm, 1460 umfaBt;
ii) Nennkraft grofier als 45 N, b) die den industriellen Gasturbinen und Gasturbinen fir Schif-
iii) kleinste gesteuerte/geregelte inkrementale Bewegung fe gemeinsame Technologie wird von Nummer 1431 umfafit.
kleiner als 0,001 mm; Anmerkungen:
d) besonders konstruiertes Zubehor, d.h. einschneidiges Dia- 1. Module des Kerntriebwerks und besonders konstruierte Be-
mantwerkzeug mit allen folgenden Merkmalen: standteile von industriellen Gasturbinen, die aus von Num-
1. Schneidkante rif3- und riefenfrei bei 400facher VergroBe- mer 1460 erfaBten Gasturbinen-Flugtriebwerken oder aus
rung in allen Richtungen, von Nummer 1431 erfaBten Gasturbinen fiir Schiffe stam-
2. Schneidradius zwischen 0,1 mm und 5 mm, men, fallen unter die Bestimmungen dieser jeweiligen
3. Unrundheit des Schneidradius kleiner als 0,002mm Ge- Nummern. . ) ) .
samtmeBuhrausschlag (zwischen den Extremwerten). 2. Zu Gasturbinen fiir Schiffe abgewandelte industrielle Gas-
Technische Anmerkung; turbinen werden von Nummer 1431 umfaft.
Bei der Bewertung der Maschinen ist von den Bedingungen
auszugehen, die die genauesten Werte ergeben einschlieBlich der . . .. "
Einbeziehung von Regel-/Steuersystemen, die eine Kompensa- 1385 Besondersl égns:;:lﬁeﬂe l:lerslellungska:gmlstun“g f“]; dllfl von
tion auf mechanischem oder elektronischem Wege oder mit Nummer fl’l' "tel:l Lompasse, iselgerate, Beschleuni-
Hilfe der Software erlauben. sungsmesser und 1rag eitssysteme.
Technische Anmerkung:
Von dieser Nummer erfaBte Herstellungsausriistung schlieBt
1371 Wiilzlager wie folgt: folgendes ein:

a) Kugel- und Rollenlager mit einem Innendurchmesser bis
10mm, Toleranzen von mindestens ABEC 5 und RBEC 5
nach US-Norm (oder vergleichbaren nationalen Normen wie
PS5 gemi8 DIN 620 Blatt 3) und mit einem der folgenden
Merkmale:

1. aus Spezialwerkstoffen gefertigt, d.h. mit Ringen, Ku-
gein oder Rollen aus legiertem Stahl oder einem anderen
Werkstoff (z.B. Schnellarbeits-Werkzeugstahl, Monel-
Metall, Beryllium, Metalloid, keramischem Werkstoff,
gesintertem Metallverbundstoff), ausgenommen kohlen-
stoffarmer Stahl, SAE-52100 hoch kohlenstoffhaltiger
Chromstahl, SAE-4615 Nickel-Molybdiinstahl, AISI-
440C (SAE-51440C) nichtrostender Stahl (oder gleich-
wertige Stihle mit entsprechender nationaler Bezeich-
nung),

2, gefertigt fir Betriebstemperaturen iber 150°C durch
Verwendung von Spezialwerkstoffen oder durch beson-
dere Wirmebehandlung;

b) Kugel- und Rollenlager (ausgenommen auseinandernehmba-
re Schulterkugel- und Axialkugellager) mit einem Innen-
durchmesser groBer als 10 mm, Toleranzen von mindestens
ABEC 7 oder RBEC 7 nach US-Norm (oder vergleichbaren
nationalen Normen wie P 4 gemiB DIN 620-Teil 2) und mit
einem der folgenden Merkmale:

1. aus Spezialwerkstoffen gefertigt, d.h. mit Ringen, Ku-
geln oder Rollen aus legiertem Stahl oder einem anderen
Werkstofl (z.B. Schnellarbeits-Werkzeugstahl, Monel-
Metall, Beryllium, Metalloid, keramischem Werkstoff,
gesintertem Metallverbundstoff), ausgenommen kohlen-
stoffarmer Stahl, SAE-52100 hoch kohlenstoffhaltiger
Chromstahi, SAE-4615 Nickel-Molybdinstahl, AISI-
440C (SAE-51440C) nichtrostender Stahl (oder gleich-
wertige Stihle mit entsprechender nationaler Bezeich-
nung), -

1389

a) bei Ringlaserkreiseln zum Bewerten von Spiegeln verwende-
te Ausriistung mit mindestens folgenden Genauigkeits-
schwellenwerten:

1. geradliniger Streustrahlungsmesser (10 ppm),
2. polarer Streustrahlungsmesser (10 ppm),
3. Reflektometer (50 ppm),
4. Profilmesser (5 Angstrom);
b) bei anderen Trégheitssystemen:
1. Priifgerdt fiir Module von Trégheitsplattformen,
2. Priifgerit fiir Tragheitsplattformen,

3. Handhabungsvorrichtung fiir Stabilisierungselemente
von Trégheitsplattformen,

Tragheitsplattform-Auswuchtvorrichtung,
Priifstand fiir Kreiselabstimmung,

dynamische Auswuchtvorrichtung fiir Kreiselgerite,
Kreiseleinlaufpriifstand und Kreiselmotorprifstand,

Vorrichtung zum Evakuieren und Fiillen von Kreiselge-
rdaten,

9. Zentrifugalvorrichtung fiir Kreisellager,
10. Achsenjustierung fiir Beschleunigungsmesser,
11. Priifstand fiir Beschleunigungsmesser.

® N s

Technologie zum Beschichten nichtelektronischer Vorrich-

tungen

- zur Erzielung von anorganischen aufliegenden Schichten
oder anorganischen, durch Oberflichenveranderung gebilde-
ten Schichten gemiB Spalte 3 der nachstehenden Tabelle

— auf Trigermaterialien gemiB Spalte 2 der nachstehenden
Tabelle
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durch Verfahren, die in der Technischen Anmerkung, Abs. a
bis h, definiert und in Spalte 1 der nachstehenden Tabelle
aufgefithrt sind, :

und besonders entwickelte Software hierfiir.
Anmerkungen:

1.

2.

Das Beschichtungsverfahren umfaB8t das Ausbessern und
Erneuern der Schicht ebenso wie die Erstbeschichtung.

Mehrstufenbeschichtungen, bei denen ein oder mehrere
Stoffe vor der Aluminidbeschichtung — auch mit einem ande-
ren Beschichtungsverfahren — aufgebracht werden, fallen
unter den Begriff ,,Beschichtung aus legierten Aluminiden*,
dagegen fillt die Mehrfachanwendung einstufiger ,,Beschich-
tungen im Pulverbett“ zur Herstellung von legierten Alumi-
niden nicht unter diesen Begriff. :

Mehrstufenbeschichtungen, bei denen das Edelmetall oder
die Edelmetalle vor der Aluminidbeschichtung durch ein
anderes Beschichtungsverfahren aufgebracht werden, fallen
unter den Begriff ,,Beschichtung aus mit Edelmetall modifi-
zierten Aluminiden®.

Mischungen bestehen aus infiltrierten Materialien, abgestuf-
ten Zusammensetzungen, simultanen Abscheidungen meh-
rerer Stoffe und Mehrlagenschichten und werden durch eines
oder mehrere der in der Tabelle angegebenen Beschich-
tungsverfahren hergestellt.

MCrA1X bezieht sich auf eine Legierung, bei der M und X
folgendes bedeuten:

M - Kobalt, Eisen, Nickel oder Kombinationen hieraus,
X — Hafnium, Yttrium, Silizium oder sonstige geringe Zu-
sitze in unterschiedlichen Anteilen und Kombinationen.

Die in der Tabelle als Tragermaterial aufgefiihrten Alumi-
niumlegierungen beziehen sich auf Legierungen, die bei
Temperaturen tiber 500 K (+ 227°C) verwendbar sind.

Nichtrostender Stahl bezieht sich auf Stihle gemaB AISI-
Norm (American Iron and Steel Institute), Serie 300, oder
vergleichbare nationale Normen.

Die in der Tabelle als Tragermaterial aufgefiihrten wirmebe-
standigen Metalle bestehen aus folgenden Metallen und de-
ren Legierungen: Niob (Columbium), Molybdin, Wolfram
und Tantal.

Diese Nummer erfaBt nicht die Technologie des einstufigen
Beschichtens im Pulverbett von massiven Turbinenschaufel-
blittern.

Technische Anmerkung;:

Die in Spalte 1 der nachstehenden Tabelle aufgefiihrten
Beschichtungsverfahren werden wie folgt definiert:

a)

b)

Chemische Beschichtung aus der Gasphase (CVD - Chemi-
cal Vapour Deposition) ist ein Beschichtungsverfahren zur
Herstellung einer aufliegenden oder einer durch Oberfla-
chenverdnderung gebildeten Schicht, bei dem ein Metall,
eine Metallegierung, ein zusammengesetzter oder ein kera-
mischer Werkstoff auf ein erwirmtes Trigermaterial aufge-
bracht wird. Die gasférmigen Reaktionspartner werden im
oberflachennahen Bereich eines Trigermaterials reduziert
oder gehen Verbindungen ein, wobei sich das gewiinschte
elementare, legierte oder zusammengesetzte Material auf
dem Tragermaterial abscheidet. Die fiir diesen Zersetzungs-
oder chemischen Reaktions-ProzeB erforderliche Energie
wird der Wiarme des Tragermaterials entnommen.

Erginzende Anmerkungen:

1. CVD schlieBt folgende Verfahren ein:

— Beschichten auBerhalb des Pulverbetts,

— pulsierendes Verfahren,

- thermische Zersetzung mit gesteuerter Keimbildung
(CNTD - Controlled Nucleation Thermal Decompo-
sition), plasma-verstarkt oder -unterstiitzt.

2. Beschichten im Pulverbett bezeichnet ein in eine Pulver-
mischung eingebettetes Trigermaterial.

3. Die beim Beschichten auBerhalb des Pulverbetts erfor-
derlichen gasformigen Materialien werden nach den glei-
chen chemischen Grundvorgiangen und -parametern er-
zeugt wie beim Beschichten im Pulverbett; nur steht das
zu beschichtende Tragermaterial nicht in unmittelbarer
Berithrung mit der Pulvermischung.

Physikalische Beschichtung aus der Dampfphase durch Elek-
tronenstrahl- Verdampfung (EB-PVD - Electron-Beam Phy-
sical Vapour Deposition) ist ein in einer Vakuumkammer
durchgefiihrtes Verfahren zum Aufbringen einer aufliegen-

9)

d

)

8)

h

~

den Schicht, bei dem ein Elektronenstrahl auf die Oberfliche
eines Beschichtungswerkstoffs gerichtet wird und den Werk-
stoff verdampft. Die Werkstoffdampfe kondensieren auf
einem geeignet positionierten Triagermaterial.

Erginzende Anmerkung:

Die Einleitung von Gasen in die Vakuumkammer wihrend
des Beschichtungsvorgangs ist eine iibliche Modifikation des
Verfahrens.

Elektrophoretische Beschichtung (Electrophoretic Deposi-
tion) ist ein Verfahren zum Aufbringen einer durch Oberfli-
chenverinderung gebildeten oder einer aufliegenden
Schicht, bei dem fein zerteilte, in einem flussigen dielektri-
schen Medium suspendierte Teilchen eines Beschichtungs-
werkstoffs unter dem EinfluB eines elektrostatischen Feldes
wandern und sich auf einem elektrisch leitenden Trégermate-
rial ablagern.

Erginzende Anmerkung:

Nach Ablagerung des Beschichtungswerkstoffs auf dem Tra-
germaterial ist die Warmebehandlung ein wesentlicher Ver-
fahrensschritt, um die gewiinschte Beschichtung zu erzielen.

Beschichtung im Pulverbett (Pack Cementation) ist ein Ver-
fahren zum Aufbringen einer durch Oberflaichenverande-
rung gebildeten oder einer aufliegenden Schicht, bei dem das
Tragermaterial in eine Pulvermischung eingebettet ist, beste-
hend aus

1. den jeweils aufzubringenden pulverisierten Metallen (ge-
wohnlich Aluminium, Chrom, Silizium oder Mischungen
daraus),

2. einem Aktivator (gew_éhnlich ein Halogensalz) und

3. einem ihaktiven pulverisierten Material (méist Alumini-
umoxid).

Pulverbett und Trigermaterial werden in einem Reaktions-

behilter auf Temperaturen zwischen 1.030 und 1.375 K

erwarmt und dort fiir die Abscheidung der Schicht ausrei-

chend lange belassen.

Plasmaspritzen (Plasma Spraying) ist ein Verfahren zum
Aufbringen einer aufliegenden Schicht, bei dem ein Brenner
einen Plasmastrahl erzeugt und regelt, durch den der pulveri-
sierte Beschichtungswerkstoff aufgenommen, aufgeschmol-
zen, beschleunigt und auf das Trigermaterial gespritzt wird,
wobei eine zusammenhingende Schicht entsteht.

Erginzende Anmerkungen zu Buchstabe e in Spalte 1 der
Tabelle:

1. Hochgeschwindigkeit bedeutet Geschwindigkeiten von
mehr als 750 m/s.

2. Verminderter Druck bedeutet weniger als Atomsphiren-
druck.

Schlicker-(Pulveremulsions-)Beschichtung (Slurry Deposi-
tion) ist ein Verfahren zum Aufbringen einer durch Oberfli-
chenverinderung gebildeten oder eciner aufliegenden
Schicht, bei dem ein Metall- oder Keramikpulver mit einem
organischen Bindemittel in einer Flissigkeit suspendiert ist
und durch Aufspritzen, Eintauchen oder Streichen auf ein
Tragermaterial aufgebracht wird. Danach wird das Werk-
stiick an der Luft oder im Trockenschrank getrocknet und
einer Wiarmebehandlung unterzogen, um die gewiinschte
Beschichtung zu erzielen.

Sputtern (Sputtering) ist ein Verfahren zum Aufbringen
einer aufliegenden Schicht, bei dem positiv geladene Ionen
in einem elektrischen Feld beschleunigt werden und auf ein
Target (Beschichtungswerkstoff) auftreffen. Die Bewegungs-
energie der aufschlagenden Ionen ist so groB, daB Atome aus
der Targetoberfliche herausgelost und auf der Oberfliche
des Trigermaterials abgelagert werden.

Erginzende Anmerkung:

Trioden-, Magnetron- oder Hochfrequenzsputtern zur Erhé-
hung der Haftfestigkeit der Beschichtung und der Beschich-
tungsrate sind tbliche Modifikationen des Verfahrens.

Ionenimplantation (Ion Implantation) ist ein oberfliachenver-
dnderndes Beschichtungsverfahren, bei dem der zu legieren-
de Stoff ionisiert, mit Hilfe eines Spannungsgradienten be-
schleunigt und in die Oberflichenzone des Trigermaterials
implantiert wird. Hierzu gehoren auch Verfahren, bei denen
die Ionenquelle ein das Trigermaterial umgebendes Plasma
ist, sowie Verfahren, bei denen die Ionenimplantation
gleichzeitig mit dem EB-PVD-Verfahren oder dem Sputtern
durchgefiihrt wird.
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Tabelle zu Nummer 1389

(Die in Klammern gesetzten Ziffern verweisen auf vorstehende Anmer-
kungen 1-9. Die Beschichtungsverfahren a bis h sind in den entspre-
chenden Absitzen a-h der vorstehenden Technischen Anmerkung defi-

niert.)
Beschichtungs- Trager- Beschichtung
verfahren (1) material
1 2 3
a Chemische Be-  Superlegierungen  Aluminide fir Innenflichen,

schichtung aus

legierte Aluminide (2) oder mit

der Gasphase Edelmetall modifizierte Alumi-
(CVD) nide (3)
Titan oder Titan-  Karbide, Aluminide oder le-
legierungen gierte Aluminide (2)
Keramische Silizide oder Karbide
Werkstoffe
Verbundwerkstof- Silizide, Karbide, Mischungen
fe aus Kohlen- hieraus (4) oder dielektrische
stoff/Kohlenstoff, Schichten
Kohlenstoff/Kera-
mik oder mit
Metallmatrix
Kupfer oder Kup- Wolfram oder dielektrische
ferlegierungen Schichten
Siliziumkarbid Karbide, Wolfram, Mischun-
oder gesintertes  gen hieraus (4) oder dielektri-
Wolframkarbid sche Schichten
b Physikalische Superlegierungen Legierte Silizide, legierte Alu-
Beschichtung minide (2), MCrAIX (ausge-
aus der Dampf- nommen CoCrAlY mit Mas-
phase durch senanteilen an Chrom kleiner
Elektronen- als 22%, an Aluminium kleiner
strahl-Ver- als 12%, an Aluminium und an
dampfung Yttrium kleiner als 2%) (5),
(EB-PVD) modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO stabi-
lisiertes Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (ein-
schlieBlich Mischungen der
vorstehenden Stoffe mit Silizi-
den oder Aluminiden) (4)
Keramische Silizide oder modifiziertes Zir-
Werkstoffe kondioxid (ausgenommen mit

Aluminiumlegie-
rungen (6)

Nichtrostender
Stahl (7)

Verbundwerkstof-
fe aus Kohlen-
stoff/Kohlenstoff,
Kohlenstoff/Kera-
mik oder mit
Metallmatrix
Kupfer oder Kup-
ferlegierungen
Siliziumkarbid
oder gesintertes
Wolframkarbid

CaO stabilisiertes Zirkon-
dioxid)

MCrAlX (ausgenommen
CoCrAlY mit Massenanteilen
an Chrom kleiner als 22%, an
Aluminium kleiner als 12%
und an Yttrium Kleiner als 2%)
5),

modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO stabi-
lisiertes Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (4)
MCrAlIX (ausgenommen
CoCrAlY mit Massenanteilen
an Chrom kleiner als 22%, an
Aluminium kleiner als 12%
und an Yttrium kleiner als 2%)
(5) oder modifiziertes Zirkon-
dioxid (ausgenommen mit CaO
stabilisiertes Zirkondioxid)
Silizide, Karbide, Mischungen
hieraus (4) oder dielektrische
Schichten

Wolfram oder dielektrische
Schichten

Karbide, Wolfram, Mischun-
gen hieraus (4) oder dielektri-
sche Schichten

c Elektrophoreti-
sche Beschich-
tung

Superlegierungen

Legierte Aluminide (2) oder
mit Edelmetall modifizierte
Aluminide (3)

Beschichtungs- Trager- Beschichtung
verfahren (1) material
1 2 3
d Beschichtenim  Superlegierungen Legierte Aluminide (2) oder
Pulverbett (sie- mit Edelmetall modifizierte
he auch Verfah- Aluminide (3)
rena) (9)
Verbundwerkstof- Silizide, Karbide oder
fe aus Kohlen- Mischungen hieraus (4)
stoff/Kohlenstoff,
Kohlenstoff/Kera-
mik oder mit Me-
tallmatrix
Aluminiumlegie-  Aluminide oder legierte
rungen (6) Aluminide (2)
¢ Plasmaspritzen  Superlegierungen MCrAlX (ausgenommen
(nur mit Hoch- CoCrAlY mit Massenanteilen
geschwindigkeit an Chrom kleiner als 22%, an
oder bei vermin- Aluminium kleiner als 12%
dertem Druck) un)d an Yttrium kleiner als 2%)
),
modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO stabi-
lisiertes Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (4)
 Aluminiumlegie- MCrAIX (ausgenommen
rungen (6) CoCrAlY mit Massenanteilen
an Chrom Kkleiner als 22%, an
Aluminium kleiner aus 12%
Em)d an Yttrium kleiner als 2%)
5),
modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO stabi-
lisiertes Zirkondioxid), Silizide
oder Mischungen hieraus (4)
Nichtrostender MCrAIX (ausgenommen
Stahl (7) CoCrAlY mit Massenanteilen
an Chrom kleiner als 22%, an
Aluminium kleiner als 12%
und an Yttrium kleiner als 2%)
(5),
modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO stabi-
lisiertes Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (4)
Titan oder Titan-  Karbide oder Oxide
legierungen
f Schlicker- Wirmebestindige Aufgeschmolzene Silizide oder
(Pulveremul- Metalle (8) aufgeschmolzene Aluminide
sions-)Beschich-
tung
Verbundwerkstof- Silizide, Karbide oder
fe aus Kohlen- Mischungen hieraus (4)
stoff/Kohlenstoff,
Kohlenstoff/Kera-
mik oder mit
Metallmatrix
g Sputtern (hohe Superlegie- Legierte Silizide, legierte
Beschichtungs- rungen Aluminide (2), mit Edelme-
rate, nur reak- tall modifizierte Aluminide
tiv oder Hoch- 3),
frequenz) MCrAIX (ausgenommen
CoCrAlY mit Massenantei-
len an Chrom kleiner als
22%, an Aluminium kleiner
als 12% und an Yttrium klei-
ner als 2%) (5),
modifiziertes Zirkondioxid
(ausgenommen mit CaO sta-
bilisiertes Zirkondioxid),
Platin oder Mischungen hier-
aus (einschlieBlich Mischun-
gen der vorstehenden Stoffe
mit Siliziden oder Alumini-
den) (4)
Keramische Silizide, Platin oder
Werkstoffe Mischungen hieraus (4)
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Beschichtungs- Tréger- Beschichtung Nr: Warenbenennung
verfahren (1) material der Liste

1 2 3 1 2

Aluminiumle-

MCrAIX (ausgenommen

gierungen (6) CoCrAlY mit Massenantei-
len an Chrom kleiner als
22%, an Aluminium kleiner
als 12% und an Yttrium klei-
ner als 2%) (5), modifizier-
tes Zirkondioxid (ausgenom-
men mit CaO stabilisiertes
Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (4)
Nichtrostender MCrAlIX (ausgenommen
Stahl (7) CoCrAlY mit Massenantei-
len an Chrom kleiner als
22%, an Aluminium kleiner
als 12% und an Yttrium klei-
ner als 2%) (5), modifizier-
tes Zirkondioxid (ausgenom-
men mit CaO stabilisiertes
Zirkondioxid) oder
Mischungen hieraus (4)
Titan oder Boride oder Nitride
Titanlegie-
rungen
Verbundwerk- Silizide, Karbide, Mischun-
stoffe aus Koh- gen hieraus (4) oder dielekri-
lenstoff/Koh- sche Schichten
lenstoff, Koh-
lenstoff/Kera-
mik oder mit
Metallmatrix
Kupfer oder Wolfram oder dielektrische
Kupferlegie- Schichten
ryngen
Siliziumkarbid Karbide, Wolfram oder
oder gesintertes  dielektrische Schichten
Wolframkarbid
h Ionenimplan- Hochwarmfeste Zugaben von Chrom, Tantal
tation Lagerstahle - oder Niob (Columbium)
Beryllium oder Boride
Berylliumlegie-
rungen
Verbundwerkstof- Silizide, Karbide, Mischungen
fe aus Kohlen- hieraus (4) oder dielektrische
stoff/Kohlenstoff, Schichten
Kohlenstoff/Kera-
mik oder mit
Metallmatrix
Titan oder Titan- Boride oder Nitride
legierungen
Siliziumnitrid Nitride, Karbide oder dielek-
oder gesintertes  trische Schichten
Wolframkarbid
Werkstoffe fiir dielektrische Schichten
Sensorfenster,
durchlassig fir
elektromagneti-
sche Wellen, wie
folgt: Silizium-
dioxid, Aluminiu-
moxid, Silizium,
Germanium,
Zinksulfid, Zink-
selenid oder Gal-
liumarsenid
de:qll_'x:ste Warenbenennung

1

1391 Roboter, Roboter-Steuerungen und Roboter-Endeffektoren wie
folgt sowie besonders konstruierte Bestandteile und besonders
entwickelte Software hierfiir (andere Handhabungssysteme fiir
Unterwassereinsatz: siche Nummer 1417):

a) Roboter mit mindestens einem der folgenden Merkmale und
besonders konstruierte Bestandteile hierfiir:

Anmerkung:
Mechanische Roboterkonstruktionen zihlen zu den beson-
ders konstruierten Bestandteilen fiir Roboter.

1. fahig, von einem oder mehreren Sensoren rickgefiihrte
Information im On-Line-Verfahren (Echtzeitverfahren)

zur Erzeugung von Programmen oder zum Verindern

programmierter Anweisungen oder numerischer Pro-

grammdaten zu verwerten, ausgenommen Roboter, die
jhre Informationen nur von Sensoren erhalten, die fol-
gende Groflen erfassen:
i) Betriebszustand des Robotors, d.h. Geschwindigkeit,
Position (auBer Triigheits-Wegmefisystemen), An-
triebsmotorstrom oder -spannung, Druck oder Tem-
peratur von Fliissigkeit oder Gas,
ii) Lichtbogenstrom (oder -spannung) zur Schweiinaht-
verfolgung oder
iii) Binir- oder Skalarwerte fiir
a) die Position (mit Hilfe von photoelektrischen,
induktiven oder kapazitiven Niherungssensoren),

b) Werkzeugantriebs-Motorstrom oder -spannung
oder Hydraulik/Pneumatik-Druck zur Bestim-
mung von Kraft oder Drehmoment und

¢) externe Sicherheitsfunktionen,

Anmerkung:

Unternummer a 1 erfal8t nicht Roboter, die begrenzt sind

wie folgt:

a) der Roboter hat keines der in den Unternummern a 2
bis a 11 genannten Merkmale,

b) die Steuerung ist nicht besonders konstruiert als Teil
eines von den Unternummern a 2 bis a 8, a 10 und
all erfaB8ten Roboters,

c) die Steuerung iiberschreitet nicht die in den Unter-
nummern b 2 bis b 7 genannten Parameter,

d) die End-Effektoren iiberschreiten nicht die in Unter-
nummer ¢ genannten Parameter,

e) die vorgesehene Software ist nur im Objekt Code
(maschinenausfithrbaren Programm) abgefa8t,

f) die Dokumentation ist begrenzt auf den notwendigen
Umfang fiir die Ausfiilhrung der vorgeschenen Auf-
gabe oder fir die Wartung und Reparatur des
Roboters,

g) die Visionssysteme sind begrenzt wie folgt:

1. hochstens 100.000 Bildpunkte (Pixel) konnen mit
einer industriellen Rohren-Fernsehkamera oder
hochstens 65.536 Bildpunkte mit einer Halbleiter-
kamera verarbeitet werden,

2. Analyse von Einzelbildern durch einen Bildpro-
zessor mit einer Wortbreite von hochstens 16 Bits
(ohne Parititsbits) und keine Parallelverarbei-
tung fiir dieselbe Aufgabe,

3. die vorgesehene Software fiir den Bildprozessor
ist nur im Objekt Code abgefaBt und weder zur
vollstandigen dreidimensionalen mathematischen
Modellierung noch zur vollstindigen dreidimen-
sionalen Bildauswertung fahig,

Erginzende Anmerkung:

Die Begrenzung der Bildauswertung schliet we-
der die Annaherung an die dritte Dimension
durch Wahl eines bestimmten Blickwinkels noch
eine begrenzte Grauwert-Interpretation zur
Wahrnehmung von Tiefe und Struktur fiir die
jeweils genehmigten Aufgaben aus (2 1/2 D).

4. die Visionssysteme sind durch den Anwender
nicht programmierbar, ausgenommen zur:

i) Eingabe von Bezugsbildern iiber die System-
kamera,

ii) Eingabe der Werte von festen Parametern
einschlieBlich Teach-in-Parametern oder

iii) Auswahl  vorprogrammierter  Unterpro-
gramme,

5. nicht fahig zur kontinuierlichen Reaktion auf die
Roboterposition oder zu ihrer kontinuierlichen
Aktualisierung wihrend der Roboterbewegung,
Erginzende Anmerkung:

Dies verhindert die Verwendung von Visionssy-
stemen zur SchweiBnahtverfolgung wihrend des
SchweiBvorgangs, nicht aber eine lineare oder
ebenflachige SchweiBnahtverfolgung in einem
Durchlauf.

6. nicht mehr als ein Bild kann je 0,1 s ausgewertet
werden,
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Nr.
ter lfiste Warenbenennung derNIfi.sle Warenbenennung
1 2 1 B 2

b)

h) der Roboter ist, nicht konstruiert oder besonders
angepaBt fir die Herstellung erfater elektronischer
und mikroelektronischer Erzeugnisse.

2. besonders konstruiert zur Erfiillung nationaler Sicher-
heitsvorschriften fiir explosionsgefahrliche Bereiche,

3. ausgestattet mit Mitteln zom Schutz der Hydraulikleitun-
gen gegen Beschidigung von aufien durch umherfliegen-
de Munitionssplitter (z.B. selbstdichtende Leitungen)
und konstruiert fiir die Verwendung von Hydraulikflis-
sigkeiten mit einem Flammpunkt iiber 839 K (566°C),

4. besonders konstruiert fiir den Unterwassereinsatz (d.h.
Roboter mit besonderen Verfahren und Bestandteilen
zum Abdichten, Druckausgleich oder Korrosionsschutz),

5. betriebsfihig in Hohen iiber 30.000 m,

6. besonders konstruiert fiir die Verwendung im Freien
unter Einhaltung entsprechender Militirspezifikationen,

7. besonders konstruiert oder ausgelegt fiir den Einsatz in
einer EMP-Umgebung (EMP = elektromagnetischer
Puls),

8. besonders konstruiert oder ausgelegt als strahlungsfest,
und zwar iiber das zum Schutz gegen normale ionisieren-
de Strahlung in der Industrie (d.h. nichtnuklearen Indu-
strie) erforderliche Ma8 hinaus,

9. ausgeriistet mit Roboter-Handhabungsarmen, die von
Nummer 1671 umfafite Legierungen auf Titanbasis oder
von Nummer 1763 umfafite faser- und fadenférmige Ma-
terialien enthalten,

ausgeriistet mit von Nummer 1532 umfaBiten Prizisions-
mefBeinrichtungen,

besonders konstruiert, um ihre Gesamtstruktur selbstin-
dig im dreidimensionalen Raum simultan koordiniert zu
bewegen, ausgenommen Systeme, in denen sich der Ro-
boter auf festen Schienen bewegt;

Anmerkung:

Unternummer a 11 erfaBt nicht Roboter, besonders kon-
struiert fiir die Verwendung im Haushalt, oder fiir Unter-
richtszwecke (Vorhochschulausbildung) geanderte Haus-
haltsroboter, sofern sie nicht durch andere Bestimmun-
gen dieser Nummer erfaBt werden.

Elektronische Steuerungen mit mindestens einem der folgen-
den Merkmale:

Anmerkungen:

1. Steuerungen fiir NC-Werkzeugmaschinen und Mef3ma-
schinen: stehe Nummer 1091.

2. In Steuerungen eingebaute (incorporated) oder an diese
angeschlossene (associated) Digitalrechner, jedoch nicht
darin integrierte (embedded): siche Nummer 1565.

1. Steuerungen, besonders konstruiert als Teil fiir einen von
Unternummern a 2 bis a 8, a 10 oder a 11 erfafiten
Roboter,

2. kleinstes programmlerbares Inkrement kleiner (feiner)
als 0,001 mm je lineare Achse,

3. mit mehr als einer integrierten Schnittstelle, die die
ANSVIEEE-Norm 488-1978, IEC-Veroffentlichung
625-1 oder vergleichbare Normen fiir parallelen Daten-
austausch erfiillen oder dariiber hinausgehen,

4. programmierbar durch andere Verfahren als Handfiih-
rung (Lead-Through), Eingabe iiber Tastatur oder mit
Programmierhandgeriit,

5. mit Wortbreiten groBer als 16 Bits (ohne Paritatsbits),

6. mit Interpolationsalgorithmen mit héherer Ordnung als
Linear- oder Zirkularinterpolation,

7. fahig, im On-Line-Verfahren (Echtzeitverfahren) die Er-
zeugung oder Anderung von programmierter Bahn, Ge-
schwindigkeit und anderen Funktionen als den folgenden
zu erlauben:

i) manuelle Verinderung der Geschwindigkeit (over-
ride),

ii) vorbestimmter Versatz der linearen oder rotatori-
schen Achsen,

iii) manuelles Editieren des Bewegungsprogramms (ein-
schlieBlich manueller Bahnkorrektur) ohne Verwen-
dung der Quellensprache fiir das selbsttitige Pro-
grammieren von Bahn, Geschwindigkeit oder Funk-
tion des Roboters,

iv) Springen auf vorprogrammierte Modifikation der Ro-
boter-Bahn, -Geschwindigkeit oder -Funktion,

10.

11.

v) vorgegebene Zyklen (z.B. Makrobefehle oder vor-
programmierte Unterprogramme),
. vi) Anderungen des Programmablaufs iiber Tastatur
oder Programmierhandgerit;

¢) End-Effektoren mit mindestens einem der folgenden Merk-
male:

1. ausgeriistet mit einem oder mehreren Sensoren, ausge-
nommen solche zur Messung der in den Unternummern
ali, a 1ii oder a 1 iii genannten Parameter oder Werte,

2. mit integrierter, computergestiitzter Mefidatenverarbei-
tung, ausgenommen solche mit Sensoren zum Messen der
in den Unternummern a 1i, a l ii oder a 1 iii genannten
Paramter oder Werte,

3. ausgeriistet mit einer integrierten Schnittstelle, die die
ANSIIEEE-Norm 488-1978, IEC-Verdiffentlichung
626-1 oder vergleichbare Normen fiir parallelen Daten-
austausch erfiillt oder dariiber hinausgeht,

4. mit mindestens einem der in den Unternummern a 2 bis
a8 und a 10 aufgefiihrten Merkmale.

Begriffsbestimmungen:
Roboter

ist ein umprogrammierbares, multifunktionales Handhabungssy-
stem, das Material, Teile, Werkzeuge oder Spezialvorrichtungen
durch veranderliche Bewegungen im dreidimenisonalen Raum
positionieren oder ausrichten kann. Roboter enthalten zwei oder
mehr Regel- oder Stellantriebe (einschlieBlich Schrittmotoren).
Sie werden durch das Eingabe-/Wiedergabe-Verfahren (teach/
playback), einen Computer oder eine speicherprogrammierbare
Steuerung umprogrammiert. Roboter konnen bahn- oder punkt-
gesteuert sein und Sensoren benutzen.

Erganzende Anmerkung:
Diese Definition umfaBt nicht folgende Gerite:

1. ausschlieBlich hand- oder fernsteuerbare Handhabungssy-
steme, ‘

2. Handhabungssysteme mit festem Ablauf (Bewegungsauto-
maten), die mechanisch festgelegte Bewegungen ausfiihren.
Das Programm wird durch feste Anschlige wie Stifte oder
Nocken mechanisch begrenzt. Der Bewegungsablauf und die
Wahl der Bahnen oder Winkel konnen mechanisch, elektro-
nisch oder elektrisch nicht gedndert werden.

3. mechanisch gesteuerte Handhabungssysteme mit veranderli-
chem Ablauf (Bewegungsautomaten), die mechanisch fest-
gelegte Bewegungen ausfiihren. Das Programm wird durch
feste, aber verstellbare Anschlige wie Stifte und Nocken
mechanisch begrenzt. Der Bewegungsablauf und die Wahi
der Bahnen oder Winkel sind innerhalb des festgelegten
Programmablaufs verdnderbar. Verdnderungen oder Modifi-
kationen des Programmablaufs (z.B. durch Wechsel von
Stiften oder Austausch von Nocken) in einer oder mehreren
Bewegungsachsen werden nur durch mechanische Vorgénge
ausgefihrt.

4. nicht antriebsgeregelte Handhabungssysteme mit veranderli-
chem Ablauf (Bewegungsautomaten), die mechanisch fest-
gelegte Bewegungen ausfiihren. Das Programm ist verander-
bar, der Ablauf erfolgt aber nur nach dem Binarsignal von
mechanisch festgelegten, elektrischen Bmargeraten oder ver-
stellbaren Anschlagen.

5. Regalforderzeuge, die als Handhabungssysteme mit kartesi-
schen Koordinaten bezeichnet werden und als wesentlicher
Bestandteil vertikaler Lagereinrichtungen gefertigt und so
konstruiert sind, daB sie Lagergut in die Lagereinrichtungen
einbringen und aus diesen entnehmen.

End-Effektoren v
umfassen Greifer, aktive Werkzeugeinheiten und alle anderen
Werkzeuge, die am Anschluflansch am Ende des Roboter-
Greifarms bzw. der -Greifarme angebaut sind. Eine aktive
Werkzeugeinheit ist eine Einrichtung, die dem Werkstiick Bewe-
gungskraft oder ProzeBenergie zufithrt oder Messungen an ihm
vornimmt.

Sensor im Sinne dieser Nummer

ist ein Detektor einer physikalischen Groe, deren Ausgang
(nach Umwandlung in ein Signal, das durch eine Steuerung
ausgewertet werden kann) Programme erzeugen oder program-
mierte Anweisungen oder numerische Programmdaten verén-
dern kann. Dazu gehoren Sensoren mit folgenden Fahigkeiten:
maschinelles Sehen, Infrarot-Bilderzeugung, akustische Bilder-
zeugung, Tastgefiihl, Tragheits-Wegmessung, optische oder aku-
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stische Entfernungsmessung oder Messung der Kraft oder des 6. von Nummer 1354 oder Unternummer 1355 b erfaten
Drehmoments. digital gesteuerten Ausriistung,
Ergidnzende Anmerkung: 7. von Nummer 1357 erfaBten digital gesteuerten Ausrii-
Computerbezogene Begriffe: siche Nummer 1565 oder 1566. stung,
8. von Nummer 1529 erfaBten digital gesteuerten elektroni-
1399  Software und Technologie fiir rechnerintegrierte Produktionssy- schen Ausriistung oder
steme wie folgt zur Herstellung von Baueinheiten, Baugruppen 9. von Nummer 1532 erfaBten digital gesteuerten MeBsy-
oder diskreten Bauteilen: stem.
a) Software mit allen folgenden Merkmalen: Erginzende Anmerkung:
1. besonders entwickelt fiir rechnerintegrierte Produktions- Roboter- und computerbezogene Begriffe: siehe Nummer 1391,
systeme mit mindestens acht der in der Technischen 1565 oder 1566.
Anmerkung am Ende dieser Nummer unter b 1 bis 9 Anmerkung:
aufgefiihrten Ausriistungsgegenstiinde, B! . . . .
A X . Unternummer a erfaBt nicht in Maschinencode (object code)
nmerkungen: ausgedriickte Software fir andere Industriebereiche als Kern-
1. Die Digitalrechner des rechnerintegrierten Produk- technik, Luft- und Raumfahrt, Schiffbau, GroBfahrzeugbau,
tionssystems haben keinen gemeinsamen Hauptspei- Maschineénbau, Mikroelektronik und Elektronik. Die in Unter-
cher, sondern tauschen Informationen tber ein Local nummer b beschriebene Konstruktionstechnologie wird durch
Area Network aus. diese Anmerkung nicht freigestellt.
2. Software im Quellencode (source code) wird durch
Unternummer a 1 nicht freigestellt. Grup P e“5
2. Integration der Fertigung in hierarchischer Weise — bei Transportausriistung
gleichzeitigem Zugriff auf Daten, die auerhalb des digi- | 1401 Entwicklungs- und Produktionstechnologien fiir Dieselmotoren
talen Leitrechners gespeichert sein konnen - mit: einschlieBlich besonders entwickelter Software wie folgt:
i) der Konstruktion oder a) Entwicklungs- und Produktionstechnologie einschlieBlich
ii) der Produktionspl besonders entwickelter Software fiir Dieselmotor-Antriebs-
:)nm:kt::g' ronsplanung, systeme fiir Landfahrzeuge mit allen folgenden Merkmalen:
: . . 5y
Der Begriff in hierarchischer Weise bezieht sich auf die 1. Boxvolun3en kleme{/glelch 1,2 m .
Softwarebeziehung zwischen einem Leitrechner und min- 2. Gesamtleistung grofier als 750 KW, basierend auf
destens einer flexiblen Fertigungseinheit, wie in der 80/1269/EEC, 1SO 2534 oder gleichwertigen nationalen
Technischen Anmerkung definiert. Die Software iibt Normen,
eine tibergeordnete Managementfunktion aus, die den 3. Leistungsdichte gréBer als 700 KW/m® Boxvolumen;
Fertigungsablauf mit der Konstruktion (CAD) oder der Technische Anmerkung:
Produktionsplanung (PPS) integriert, unabhéngig von Das B : L .
P ! oxvolumen wird definiert als das Produkt von drei
den Kommunikationsschnittstcllen der Hardware oder aufeinander senkrecht stehenden Abmessungen wie folgt:
der Konfiguration der Einrichtungen. Léinge:
3. i) automatische Erzeugung und Uberpriifung der Ferti- 4 nge.. L
gungsprogramme und -anweisungen — einschlieBlich die Lange der Kurbelwelle von der Motorstirnseite bis zur
Auswabhl der Fertigungseinrichtungen und Reihenfol- Flanschfliche des Schwungrads,
ge der Arbeitsginge des Fertigungsablaufs - aus Kon- Breite:
struktions- und Fertigungsdaten oder die groBte der folgenden Abmessungen:
ii) :ntomﬁ‘slckl:; Rek«:nﬂgu;aﬁonvdei rechner‘ilme%rireé- a) das AuBenmaB zwischen den Ventildeckeln,
en Produktionssystems durch Verlagerung der Ferti- . : 5
gu :g auf andere Einrichtungen und verinderte Rei- b) ggi 1}\/Ia[.’; zwischen den Auflenkanten der Zylinderkopfe
henfolge der Arbeitsgiinge mittels Echtzeitverarbei- .
tung von Daten oder Programmen fiir vorhersehbare, c) der Durchmesser des Schwungradgehéuses,
aber zeitlich nicht bestimmbare Ereignisse; Hohe:
Anmerkung: ' die groBere der folgenden Abmessungen:
Unternummer a 3 ii erfaBt nicht Software fiir die Rekon- a) das MaB zwischen der Kurbelweilen-Mittellinie und der
figuration funktionsméBig indentischer Einrichtungen in- Oberkante des Ventildeckels (oder Zylinderkopfes) zu-
nerhalb flexibler Fertigungseinheiten mit gespeicherten ziiglich des doppelten Hubs oder
Teileprogrammen und einer vorher gespeicherten Strate- b) der Durchmesser des Schwungradgehuses.
gie hler.fur.“ | . . . b) Entwicklungs- und Produktionstechnologie fiir die Zylinder-
b) Technologie fiir die Konstruktion von rechnerintegrierten wandschmierung mit Feststoffen oder Trockenfilm, die den
Produktionsystemen, die mit der von Unternummer a erfa- Betrieb bei Temperaturen iiber 723 K (450°C), gemessen auf
ten Software arbeiten, unabhingig davon, ob die in Unter- der Zylinderwand an der oberen Grenze des Wegs des
nummer a 1 genannten Bedingungen erfiillt sind oder nicht. obersten Kolbenrings, erlaubt.
Technische Anmerkung: 1416 Schiffe, Oberflicheneffektfahrzenge, Wasserschrauben-Propel-

Im Sinne dieser Nummer ist

a) ein rechnerintegriertes Produktionssystem eine Kombination

von:

1. mindestens einer flexiblen Fertigungseinheit und

2. einem digitalen Leitrechner zur Koordination unabhén-
gig voneinander bearbeiteter Rechnerabliufe und Befeh-
le zu, von und in den‘ flexiblen Fertigungseinheiten,

eine flexible Fertigungseinheit eine Kombination von einem

Digitalrechner ~ einschlieBlich seines Hauptspeichers und

seiner verwandten Geréte — und mindestens einer/einem:

1. von den Nummern 1091 oder 1370 erfaten Werkzeug
oder MeBmaschine, ‘

2. von Nummer 1391 erfaBten Roboter,

3. von Nummer 1075 erfaBBten digital gesteuerten Driick-
oder FlieBdriickmaschine,

4. von den Nummern 1080, 1081, 1086 oder 1088 erfaBten
digital gesteuerten Ausrtistung,

5. von Nummer 1206 erfaBten digital gesteuerten Gerit mit
elektrischem Lichtbogen,’

b)

ler und Nabenbaugruppen, Wasserschrauben-Propellersysteme,
Feuchtigkeits- und Teilchenabscheidersysteme (mit dazugehéri-
ger Technologie) sowie besonders konstruierte Bauteile wie folgt
(siehe auch Teil I A Nummer 0009 und wegen Gasturbinen fiir
Schiffe Nummer 1431):

a) Tragfliigelboote mit automatisch gesteuerten Tragfliigelsy-
stemen, die Geschwindigkeiten iiber 40 kn in ranher See
(Seegang Stufe 5) erreichen konnen;
Oberflicheneffektfahrzeuge, d.h. Hovercraft, Luftkissen-
fahrzeuge (sowohl mit Seitenwiinden als auch mit Schiirzen)
und alle Fahrzeugvarianten, die das Staufliigelprinzip (wing-
in-ground effect) als Auftriebssystem verwenden;
SWATH-Schiffe (Small Waterplane Area Twin-Hull) mit
Unterwasserriimpfen, deren Querschnitt sich entlang der
Liingsachse im Bereich zwischen zwei Hauptdurchmessern
vom Bug und vom Heck verindert;

Technische Anmerkung:

SWATH-Schiffe beziehen ihren Auftrieb durch getauchte
Riimpfe mit schlanken Stiitzen, die das Deck und die Auf-
bauten des Fahrzeugs iiber der Wasserlinie halten.

b)

<)
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d) Schiffe mit: 4. flexible Schiirzen, Abdichtungen und Schiirzenfinger fiir

1. Ausriistung, die von Teil I A dieser Liste oder von den Oberflicheneffektfahrzeuge,

Nummenrn 1485, 1501, 1502 oder 1510 umfaft wird, 5. Systeme zur automatischen Steuerung der Stabilitit von

2. MES-Anlagen (magnetischer Eigenschutz) oder SWATH-Schiffen, Tragfliigelbooten oder Oberflichen-

3. in der Schiffskonstruktion enthaltenen geschlossenen eﬁ'ektfahnengen, |
Liiftungssystemen, die dafiir konstruiert sind, die Rein- 6. Kraftibertragungs-Wellensysteme, die Verbundwerk-
heit der Luft und einen Uberdiuck unabhingig von den stoffbauteile enthalten fiir SWATH-Schiffe, Tragfliigel-
Bedingungen auBerhalb des Schiffes zu gewihrleisten, boote und Oberflicheneffektfahrzeuge,
sofern solche geschlossenen Liiftungssysteme nicht nur 7. leichte Hochleistungs(K-Faktor iiber 150)-Getriebe

~ fiir die arztlichen Versorgungseinrichtungen des Schiffes [Planeten-, Sammel- (Cross-connect-) und Mehrfach-An/
besonders konstruiert und in diese eingebaut sind; Abtriebsrider sowie Lager] fir SWATH-Schiffe, Trag-
fligelboote und Oberflicheneffektfahrzeuge,

Anmerkung: Technische Anmerkung:

Unternummer d gilt nicht fir Schiffe mit Ausristung, die von K-Faktor: siche AGMA-Tabellen der K-Faktorwerte

den Nummern 1485, 1501, 1502 oder 1510 umfat wird und (basierend auf Zahnprofil, Ritzel- und Zahnradwerkstof-

deren Ausfuhr bereits vorher genehmigt worden ist. fen sowie Oberflichenermiidungsgrenzen).
e) Wasserschrauben-Propeller und Nabenbaugruppen wie 8. wassergekiihlte elektrische Antriebsmaschinen (Motor
folgt: und Generator) unter EinschluB von Wechselstrom-

1. Kavitierende Propell it ei istung i Wechselstrom-Synchron- und Wechselstrom-Gleich-
;“f;; k\:’l, erende Propeller mit einer Leistung aber strom-Systemen, 'ggteillen Scheibenliufern und konzen-

2. Verstellpropeller und Nabenbaugruppen mit einer Lei- ';gsl;‘::: f’ili‘:()sl;lvm:’ll!:{ltt:mh‘ﬁf:r ﬁ;:ﬁ:::?&?:e.:;ng&:-

- . 4] ®
stung iiber 14.914 kW; ) flicheneffektfahrzeuge,
D Wasserschraub.en-PropflIersysteme wie folgt: . . 9. supraleitende elektrische  Antriebsmaschinen  fiir

1. §ysteme mit gegenliufigen Propellern mit einer Leistung SWATH-Schiffe, Tragfligelboote und Oberflichenef-
iiber 29.828 kW, fektfahrzeuge,

2. Systeme mit beliifteten, basisbeliifteten und superbelaf- 10. Hubgeblise fiir Oberflicheneffektfahrzeuge mit einer
teten Propellern, Nennleistung iiber 298 kW,

3. Systeme mit Anwendung von ,,Pre-swirl- und ,,Post- 11. Wasserstrahl-Antriebssysteme mit einer Eingangsnenn-
swirl“-Verfahren zur Glittung der Propelleranstromung, leistung groBer/gleich 2.237 kW fiir Tragfligelboote und
um den Vortriebswirkungsgrad zu verbessern von Oberflicheneffektfahrzeuge.

i) SWATH-Schiffen, Tragfliigelbooten und Ober- | 1417 Tauchfihige Systeme (auch wenn sie in ein Tauchfahrzeug einge-

g)

h)

fiacheneffektfahrzeugen oder

ii) anderen Schiffen mit einer Propellerdrehzahl itber
200 U/min oder mit einer Propellernennleistung iiber
37.285 kW je Welle;

Feuchtigkeits- und Teilchenabscheidersysteme fiir den Luft-

eintritt von Gasturbinen, die geeignet sind, 99,9% der Teil-

chen mit einem Durchmesser grofier als 2 um bei einem
maximalen Druckverlust von 1,6 kPa (16 millibar) zu entfer-
nen, sowie folgende Technologien fir diese Systeme:

1. Technologie zur Verhiitung von Wasserleckagen um die
Filterstufen und

2. Technologie fiir die Integration der Bestandteile eines
solchen Systems;

besonders konstruierte Bestandteile fiir die von den Unter-

nummern a, b und c umfaBten Schiffe wie folgt:

1. fortschrittliche Schiffskorperformen mit mindestens
einem der folgenden Merkmale:

i) Schiffskorper mit Stufenboden fiir Tragfliigelboote,

ii) Schiffskorper fiir Luftkissenfahrzeuge mit trapezfor-
migem Grundrif},

iii) Schiffskorper fir Oberflicheneffektfahrzeuge mit ka-
tamaranihnlichen Seitenwianden,

iv) Schiffskorper firr Staufliigelfahrzeuge,

v) Unterwasserschiffskorper und Stiitzen fiir SWATH-
Schiffe,

2. voligetauchte unterkavitierende oder superkavitierende
Tragfligel,

3. Bestandteile in Leichtbauweise fiir SWATH-Schiffe,
Tragfligelboote und Oberflicheneffektfahrzenge, kon-
struiert nach dem anisotropen, orthotropen oder Sand-
wich-Verfahren, -

Technische Anmerkungen:

1. Bei dem anisotropen Verfahren werden Fasern zur
Verstiarkung von Bauteilen so angeordnet, daf die
Lastaufnahmefahigkeit der Struktur primér in Rich-
tung des angenomenen Spannungsverlaufs ausgerich-
tet werden kann.

2. Bei dem orthotropen Verfahren werden Platten so
ausgesteift, daB die Bauteile im rechten Winkel zu-
einander stehen.

3. Bei dem Sandwich-Verfahren werden Bauteile oder
Platten dauerhaft in Schichtbauweise miteinander
verbunden, um ihre Festigkeit zu erhohen und ihr
Gewicht zu verringern.

baut sind) wie folgt und besonders konstruierte Bestandteile
hierfiir (Unterwasser-Roboter: siche Nummer 1391):

a)

b)

)

d)

fiir Tauchfahrzeuge besonders konstruierte oder abgewan-
delte automatisch gesteuerte Lufterneuerungssysteme, die in
einem einzigen chemischen Reaktionszyklus die Entfernung
von Kohlendioxid und gleichzeitig die Emeuerung von Sau-
erstoff sicherstellen;

zur automatischen Bewegungssteuerung eines Tauchfahr-

zeugs anhand von Navigationsdaten besonders konstruierte

oder abgewandelte Systeme mit mindestens einer Riickkop-

pelungs-Servosteuerung, die

1. es dem Fahrzeug ermiglichen, sich innerhalb eines Ab-
stands von 10 m von einem vorher bestimmten Punkt in
der Wassersiule zu bewegen,

2. die Position des Fahrzeugs innerhalb eines Abstands von

10 m von einem vorher bestimmten Punkt in der Wasser-

siule halten kénnen oder

die Position des Fahrzeugs innerhalb eines Abstands von

10 m halten, wihrend es einem Kabel auf oder unter dem

Meeresboden folgt;

3.

- Unterwasser-Beobachtungssysteme wie folgt:

1. Fernsehsysteme (die Kamera, Beleuchtung, Bildschirm
und Signaliibertragungseinrichtung enthalten), beson-
ders konstruiert oder abgewandelt fiir ferngesteuerte
Operationen mit einem Tauchfahrzeug, mit einer Grenz-
auflosung von mehr als 500 Linien, gemessen in Luft
nach IEEE-Standard 208/1960 oder einer vergleichbaren
Norm,

Technische Anmerkung:

Grenzauflosung bedeutet beim Fernsehen ein Auflo-
sungsvermogen, das tiblicherweise ausgedrickt wird als
die maximale Anzahl von Linien pro Bildhohe, die auf
einem Testbild unterschieden werden konnen.

2. fiir ferngestenerte Operationen mit einem Tauchfahrzeug
besonders konstruierte oder abgewandelte Systeme, die
Verfahren verwenden, welche die Riickstreuungseffekte
auf ein Minimum reduzieren, z.B. Beleuchtungseinrich-
tungen mit Entfernungsgattern;

ferngestenerte Gelenkmanipulatoren, besonders konstruiert

oder abgewandelt zur Verwendung mit Tauchfahrzeugen

und mit mindestens einem der folgenden Merkmale:

1. Steuerung des Manipulators mit Daten von Sensoren,
welche die auf ein externes Objekt ausgeiibte Kraft oder
das auf ein solches Objekt ausgeiibte Drehmoment, die
Entfernung von einem externen Objekt oder den Tast-
sinn zwischen Manipulator und externem Objekt messen,
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2. Steuerung durch proportionale Master-Slave-Verfahren ¢) Schwimmdocks mit allen folgenden Merkmalen:
oder dl..l.l‘th einen anwendungsspezifischen, speicherpro- 1. Tragfihigkeit iiber 36.364 t,
grammlerbarefl Comlfuter oder . . 2. linger als 120 m und breiter als 30 m, gemessen zwischen
3. fihig zur Ausiibung einer Kraft grofier/gleich 250 N l(;der den Pontons;
eines Drehmoments groBer/gleich 250 Nm und mit Bau- b ickel . t
teilen versehen, die Legierungen auf Titanbasis oder d L:s;:_'d:;sd ;"ll:l:vsl;sl::; ?l::_ ﬂ:i:r eobg::ge::':lﬁz:rg::':;:::
Faser- und Fadem:erbnndwerkstoffe enlhal.ten; docks zum Eindocken von Schiffen mit Schlagseite;
e) firr den Unterwassereinsatz besonders konstruierte oder ab- e) Technologie fiir
gewandelte Fotokameras und Zubehorgerite mit Filmbrei- gl . .
ten groBer/gleich 35 mm und mit mindestens einer der fol- 1, den von Unternummer a umfaBten Teil der Konstruktion
genden Eigensghaften: eines Schwm:ndt;lcl_xs, der delg E!nban mit den t_irel in der
1. Filmvorschub mit mehr als 5 Bildern pro Sekunde, , :nn;(erk::ngk:“. "":ber':'l' E'“"C:‘:“Se" ":‘“m& und
2. Markierung des Films mit Daten, die von einer Quelle " Unternummer b umfaften Einrichtungen an Bord von
auBerhalb der Kamera geluf ert werden, . Schwimmdocks, die Betrieb, Wartung und Reparatur
3. mehr als 250 Vollformatbelichtungen ohne Filmwechsel, von Kernreaktoren erlauben.
4. dutofokus besonders konstrulert oder abgewandelt fir | 4431 Schiffsgasturbinen (fir den Schiffsantrich oder die Stromerzeu-
.. . . . gung an Bord), urspriinglich als solche konstruiert oder fiir diese
5. fiir Betriebstauchtiefen von mehr als 1.000 m; Verwendung abgewandelt, sowie besonders konstruierte
f) fiir den Unterwassereinsatz besonders konstruierte oder ab- Bestandteile hierfiir.
gewandelte Beleuchtungssysteme wie folgt: Anmerkungen:

1418

1425

1. Stroboskopleuchten mit:
i) einer Lichtausgangsenergie grofier als 150 J pro Blitz
oder
ii) einer Blitzfrequenz von mehr als 5 Blitzen pro Sekun-
de bei einer Lichtausgangsenergie groBer als 10 J pro
Blitz,
2. andere Leuchten und Zubehorgeriite hierfiir, geeignet
fiir Betriebstauchtiefen von mehr als 1.000 m.

Anmerkungen:

1. Diese Nummer erfait nicht besonders konstruierte Bestand-
teile fiir Ausriistung, die ~ ohne abgewandelt zu sein - nicht
erfaBt wire.

2. Unternummer a erfaBt Ausriistung, die Leichtmetallperoxi-
de wie KO, verwendet, ohne die Ausfuhr von KO, selbst zu
erfassen. .

3. Unternummer b erfaBt nicht automatische Steuersysteme,
die in Unterwasser-Bulldozern oder -Grabenbaggern einge-
baut sind, die fiir Betriebstauchtiefen von mehr als 100 m
nicht geeignet sind und nur negativen Auftrieb haben.

4. Unternummer c erfaBt nicht Fernsehkameras, die nur durch
ein Bullauge betrieben werden.

5. Unternummer d 1 erfaBt nicht Systeme, bei denen Kraft oder
Drehmoment nur gemessen und dann dem Bediener ange-
zeigt werden.

Tieftauchfahrzeuge fiir Betriebstauchtiefen von mehr als
1.0600 m, bemannt oder unbemannt, kabelgefiihrt oder freifah-
rend, sowie besonders konstruierte oder abgewandelte zugeho-
rige Systeme, Ausriistung, Bestandteile und Werkstoffe hierfiir
wie die folgenden:

a) Druckgehiuse oder Druckkorper;

b) Antriebsmotoren und Strahlschubeinrichtungen (thrusters);

¢) Schiffskorperdurchfiihrungen oder -steckverbinder.

Anmerkungen: "

1. Syntaktischer Schaum: siche Nummer 1759.

2. Schiffskorperdurchfithrungen fiir militarische Zwecke und
bemannte Unterwasserfahrzeuge, die mindestens 10 Stunden
lang autonom (d.h. ohne Unterstiitzung durch ein Mutter-
schiff, ohne Schnorchel oder ohne Kabelverbindung zur
Wasseroberfliache) getaucht fahren konnen: siche Teil I A
Nummer 0009 dieser Liste.

Schwimmdocks, Software und Technologie hierfiir, wie folgt:

a) Schwimmdocks, besonders konstruiert zur Verwendung auf
See (d.h. ohne Unterstiitzung von Kiistenstitzpunkten);

Anmerkung:

ErfaBt werden nur Docks, in die mindestens die folgenden
drei Einrichtungen eingebaut sind:

1. SchweiBwerkstatt und Rohrschlosserei,

2. Elektro- und Elektronikwerkstatt,

3. Mechanische Reparaturwerkstatt oder Metallbearbei-
tungswerkstatt (mit Maschinen),

und die in der Regel Stromerzeugungsaggregate fiir mehr als

3.000 kW enthalten.

Schwimmdocks, besonders ausgeriistet zum Betrieb, zur

Wartung oder zur Reparatur von Kernreaktoren;

b)

1. Die Erfassung der fiir den Schiffsantrieb oder die Stromer-
zeugung an Bord abgewandelten Gasturbinen-Flugtriebwer-
ke oder Industriegasturbinen und ihrer besonders konstru-
ierten Bestandteile fithrt nicht zu einer Neuerfassung (oder
bei Industriegasturbinen zu einer Erfassung) der nicht abge-
wandelten Ausfiihrung solcher Turbinen und ihrer besonders
konstruierten Bestandteile (sieche auch Nummer 1460).

2. Stromerzeugung an Bord schlieBt die Stromerzeugung auf
Offshore-Plattformen nicht ein.
3. Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:
Von dieser Nummer umfafite Gasturbinen und ihre besonders
konstruierten Bestandteile fiir zivile Endverwendung (aufler
Schiffsantrieb oder Stromerzeugung an Bord), sofern
a) die auszufiihrenden Stiickzahlen der angegebenen Endver-
wendung entsprechen, )

b) nur der Mindestbedarf an Technologie fur Betrieb, War-
tung und Reparatur weitergegeben wird und

¢) keine der folgenden Technologien weitergegeben wird:

1. Technologie, die in der von Nummer 1460 erfaf3ten
Flugtriebwerktechnologie iiblich ist und nicht unter
das vereinfachte Genehmigungsverfahren nach Num-
mer 1460 fallt,

2. Technologie fir flissigkeitsgekiihlte Gasturbinenlauf-
oder -leitschaufeln und Diisen, die in einer Heifigas-
temperaturumgebung iiber 1.000° C arbeiten, und ihre
zugehorigen Systeme,

Technische Anmerkung:

Zugehorige Systeme sind direkt an die Gasturbine
angeschlossen und bestehen aus den besonders kon-
struierten Kiihlfliissigkeits- und Krafistoffregelsyste-
men, Pumpen, Kondensatoren und Fliissigkeitsreini-
gungssystemen.

3. Technologie fiir Kraftstoffdiisen, Brennkammern und
an der Gasturbine angebrachte Kraftstoff-Forderein-
richtungen (Kraftstoffpumpen, Zumef3- und Regelein-
richtungen), mittels derer Schiffsgasturbinen schweres
Riickstandsol (ASTM Grade 5 und 6 oder gleichwerti-
ge) verbrennen konnen,

Technische Anmerkung:

Schweres Riickstandsol gemdfs ASTM Grade 5 hat
eine kinematische Hdéchstviskositdt von 81 Centistoke
bei 50° C und gemdfs ASTM Grade 6 einen Bereich der
kinematischen Viskositdt zwischen 92 und 638 Centi-
stoke bei 50°C. Die kinematische Viskositit wird mit
dem Saybolt-Furol-Viskosimeter gemessen (dabei wird
die Zeit, in der 60 cnm’ Ol durch die Furolblende
fliefen, in Sekunden gemessen).

4. Technologie fiir Hochtemperatur-Wirmetauscher
(Gastemperatur tiber 700°C) zur Vorwdrmung der
Luft am Verdichteraustritt,

5. Technologie fiir COG AS-Kompaktsysteme (combined
gas turbine and steam) in Leichtbauweise mit Wirme-
riickgewinnraten von mehr als 1.490.423 kjih je m’ des
Abhitzekesselvolumens oder mehr als 237,2 kjlh je N
des Abhitzekesselgewichts, konstruiert zur Verwen-
dung mit Gasturbinen fiir den Schiffsantrieb oder die
Stromerzeugung an Bord.



Drucksache 11/3912 Deutscher Bundestag — 11. Wahlperiode 26
deerfisle Warenbenennung . dc:ll{is!e Warenbenennung
1 2 1 2
4. Module des Kerntriebwerks und besonders konstruierte Be- am Flugzeug zu verhindern, indem sie selbstindig die
standteile, die von Nummer 1460 erfa8t werden, sind nach Ausgangssignale von Mehrfachsensoren verarbeiten und
den Bestimmungen dieser Nummer zu behandeln, auch dann die erforderlichen Gegenbefehle liefern, um die
wenn das Gasturbinen-Triebwerk zur Verwendung fiir den automatische Steuerung zu bewirken.
Schiffsantrieb oder die Stromerzeugung auf Schiffen abge- 3. Konstruktionstechnologie fiir die Integration von Flug-
wandelt worden ist. stenerungs-, Navigations- und Antriebssteuerdaten in ein
Flugmanagementsystem zur Optimierung des Fl
1460 Flugzeuge und Hubschrauber, Flugtriebwerke und Ausriistung 4 K ori’snh'uktgo nst ecl:l ologie ZII?IIPSdI atz von ;ﬁoﬁeg:d
fiir Flugzeuge und Hubschrauber sowie Technologie hierfiir wie : elektrischen Unte xm en en Gefihrdung durch
folgt (Flugtriebwerke, Hilfstriebwerke (APU’s) oder Hub- Clektromaenetischer. Puls (El%lelg') m3 elektro s enti.
schrauber-Leistungsiibertragungssysteme mit mindestens einer che Sté! ngnnen (EMI) von Quellen auBerhalb d agll"|lll
besonderen, fiir militirische Zwecke konstruierten Einrichtung, ;e“ ; .:“foﬁ ! u ulie s Flug-
werden von Teil I A der Ausfuhrliste erfafit. Siehe auch Num- N gs Wi g' o . .
mern 1485 und 1501. Technologie fir industrielle Gasturbinen: i) Technologie fiir die Konstruktion von Abschirmsy-
siche Nummer 1372, Schiffsgasturbinen und zugehérige Techno- stemen, ’
logie: siche Nummer 1431): - ii) Technologie fiir den Konfigurationsentwurf von ge-
Anmerkung: hiirteten elektrischen Schaltungen und Untersy-
Diese Nummer erfa8t auch Technologie fir computerunter- s!em_en, . e
stiitzte Konstruktion (CAD) oder computerunterstiitzte Kon- iii) Ermittlung von Hiirtungskriterien fiir die vorgenann-
struktion und Fertigung (CAD/CAM), Technologie in Bezug auf ten Waren,
die von den Nummern 1080, 1081, 1086, 1088, 1091, 1312, 1357, 5. Technologie fiir Konstruktion, Herstellung und Umbau

1361, 1362, 1371, 1522, 1529 oder einer anderen Nummer
erfaBte Fertigungsausriistung oder erfaBten Waren fiir die Her-
stellung oder Bewertung von Flugtricbwerken, Hilfstriebwerken
(APU’s), Hubschrauber-Leistungsiibertragungssystemen oder
ihren besonders konstruierten Bestandteilen sowie spezifische
Technologie fiir die von Nummer 1301 erfate Herstellung von
Superlegierungen.

a) Flugzeuge und Hubschrauber, ausgenommen solche, die kei-
ne der von Teil I A dieser Liste oder von Nummer 1485 oder
1501 erfafite Ausriistung enthalten (auBer wenn die Ausfuhr
solcher Ausriistung unter das vereinfachte Genehmigungs-
verfahren nach den Anmerkungen zu den Nummern 1485
und 1501 fiillt) und zu Bauarten gehéren, die iblicherweise
im zivilen Einsatz sind;

b) Technologie fiir Flugzeug- und Hubschrauberzellen, fir
Flugzeugpropeller und fiir Bestandteile von Flugzeug- und
Hubschrauberzellen, Flugzeugpropellerm und Hubschrau-
ber-Rotorsystemen wie folgt und besonders entwickelte Soft-
ware hierfiir:

Technische Anmerkung:

Hubschrauber-Rotorsysteme bestehen aus Rotorkopfen,
Rotorblittern, Rotorblattanschliissen und den oberen fiir die
Rotorblattansteuerung erforderlichen Teilen. Diese obere
Rotorblattansteuerung setzt sich aus den drehenden Steuer-
elementen und - falls zutreffend — der Taumelscheibe zu-
sammen.

1. Konstruktionstechnologie, die computerunterstiitzte
aerodynamische Analysen zur Integration von Rumpf,
Antriebssystem sowie Auftriebs- und Steuerflichen ver-
wendet, um die aerodynamische Leistung eines Flug-
zeugs bei allen Flugzustinden zu optimieren,

2. Technologie fiir die Konstruktion von aktiven Flugsteue-
rungssystemen wie folgt:

i) Technologie fir das Verfahren der Verkniipfung
mehrfacher mikroelektronischer Verarbeitungsele-
mente (Bordcomputer), um Dateniibertragung und
-integration mit hoher Geschwindigkeit zur Durch-
fiihrung der Flugregelung zu erreichen,

ii) Technologie fiir den Ausgleich der Flugregelung hin-
sichtlich Einbauort der Sensoren und dynamischer
Zellenbelastang, d.h. Kompensation fiir Schwingun-
gen in der Umgebung der Sensoren und fiir Verinde-
rungen der Lage der Sensoren zum Flugzeugschwer-
punkt,

iii) Technologie fiir die elektronische Uberwachung der
System- und Datenredundanz fiir Fehlererfassung,
-bewertung und -isolierung,

Anmerkung:

Diese Unternummer erfat nicht Technologie fiir den
Entwurf von Redundanzen in hydraulischen oder me-
chanischen Systemen oder in elektrischen Verdrah-
tungen.

iv) Technologie fir die Konstruktion von Flugsteuerun-
gen, die wihrend des Fluges eine Umstellung der
WiderstandsgroBe des Steuergefiihls erlauben,

Technische Anmerkung:

Aktive Flugsteuerungssysteme haben den Zweck, uner-
wiinschte Bewegungen des Flugzeugs oder Belastungen

8.

10.

11.

von geklebten, tragenden Flugzeugzellen-Bauteilen, die
fiir Betriebstemperaturen iiber 120°C konstruiert sind,
Anmerkung:

In dieser Unternummer genannte Flugzeugzellen-Bautei-
le schlieBen Triebwerkgondeln und Schubumkehrer nicht
ein.

. Technologie fiir Konstruktion und Herstellung von Pro-

pellerblittern, die ganz oder teilweise aus Verbundwerk-
stoffen hergestellt sind, und besonders konstruierte Na-
ben hierfiir,

Anmerkung:

Diese Unternummer erfaBt nicht Technologie fiir die
Herstellung von Propellerblittern, die

a) ganz aus Holz oder glasfaserverstarkten Kunststoffen
gebaut sind oder

b) hauptsachlich aus Holz oder glasfaserverstirkten
Kunststoffen gebaut sind und andere Werkstoffe nur
an der Vorderkante oder an der Spitze verwenden.

Technologie fir Konstruktion und Herstellung von digi-
talen Synchrophasern (digital electronic synchrophasers),
besonders konstruiert fiir Propeller, Technologie fir die
Konstruktion von digitalen Steuerungen fiir Propeller
sowie Technologie fir die Herstellung von digitalen
Steuerungen fiir die in Unternummer b 6 beschriebenen
Propeller,

Technologie fiir Konstruktion und Herstellunng von Auf-
triebsflichen mit aktivem, wirbelfreiem Luftstrom;
Anmerkung:

Von dieser Unternummer umfaBte Konstruktionstechno-
logie schlieBft die Daten zur Bestatigung des Konstruk-
tionskonzepts ein.

Technologie zur Entwicklung von mehrachsigen Fly-by-
Light- oder Fly-by-Wire-Regelungsgeriiten fiir Hub-
schrauber, bei denen mindestens zwei der nachstehenden
Funktionen in einem Regelungsgerit zusammengefafit
sind:

i) kollektive Steuerung,

ii) zyklische Steuerung,

ili) Giersteuerung,

Technologie zur Entwicklung von auf Stromungsumlen-
kung basierenden Drehmomentausgleichs- oder Kurs-
steuerungssystemen fiir Hubschrauber,

Technische Anmerkung:

Bei Drehmomentausgleichs- und Kurssteuerungssyste-
men, die auf der Technologie der Strémungsumlenkung
basieren, werden aerodynamische Oberflichen angebla-
sen, um Steuerkrifte zu verstarken oder zu beeinflussen.
Drehmomentausgeichssysteme, die in Leitflichen inte-
grierte Geblase (mit und ohne Leitschaufeln) enthalten
(z.B. Fenestron), sind hiervon ausgenommen.
Technologie zur Entwicklung von Hubschrauber-Rotor-
blattern mit verstellbarer Blattprofilgeometrie,

Technische Anmerkung:

Blattprofile mit verstellbarer Geometrie haben an der
Blatthinterkante angebaute Klappen oder Trimmbleche
oder an der Blattvorderkante angebaute Vorfliigel oder
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eine bewegliche Blattnase, die wihrend des Fluges ge-
steuert werden kénnen.

12. Technologie zur Entwicklung einer aktiven Ansteuerung

von Hubschrauber-Rotorblittern und anderen Flichen,
die zur Erzeugung von aerodynamischen Kriften und
Momenten verwendet werden;

Technische Anmerkung:

Die aktive Ansteuerung (von Hubschrauber-Rotorblit-
tern und anderen Flichen, die zur Erzeugung von aero-
dynaniischen Kriften und Momenten verwendet werden)
soll unerwiinschte Hubschrauber-Vibrationen, struktu-
relle Belastungen oder dynamische Eigenheiten des Hub-
schrauber-Rotors vermeiden. Die aktive Ansteuerung
wird durch autonome Verarbeitung der Daten von Mehr-
fachsensoren erreicht, die eine vorbeugende Eingabe zur
automatischen Steuerung bewirken.

¢) Hubschrauber-Leistungsiibertragungssysteme und Technolo-
gie hierfiir, ausgenommen:

d

i)

ii)

Systeme, die nur fiir die Verwendung in zivilen Hub-

schraubern bestimmt sind und die

1. linger als acht Jahre in zivilen Hubschraubern im
zivilen Einsatz gewesen sind, -

2. keine der in Anmerkung 9 genannten Technologien
enthalten und nicht unter Verwendung mindestens
einer dieser Technologien gefertigt wurden oder

3. fiir den Austausch in bestimmten zuvor ausgefiihrten
Hubschraubern oder zur Wartung solcher Hub-

* schrauber bestimmt sind, -

Daten, die aus Leistungs- und Einbaukonstruktionsstu-

dien fiir Hubschrauber-Leistungsiibertragungssysteme

stammen, sowie Technologie fiir die Fertigung, Uberho-
lung oder Instandsetzung von bestimmten Hubschrauber-

Leistungsiibertragungssystemen, die linger als acht Jahre

in zivilen Hubschraubern im zivilen Einsatz gewesen

sind, sofern sie nicht in Anmerkung 9 aufgefiihrt sind;

Anmerkung:

Leistungs- und Einbaukonstruktionsdaten fir Hub-
schrauber-Leistungsiibertragungssysteme schliefen nicht
Technologie ein fiir computerunterstiitzte Konstruktion
(CAD), computerunterstiitzte Konstruktion und Ferti-
gung (CAD/CAM), parametrische Leistungsanalyse,
Triebwerkanalyse und -auswahl oder Konstruktion von
Bestandteilen unter Verwendung von unverdffentlichten
technischen Daten.

Gasturbinen-Triebwerke und Hilfstriebwerke (APU’s) fir
die Verwendung in Flugzeugen oder Hubschraubern sowie
Technologie hierfiir, ausgenommen:

i)

ii)

solche, die ausschlieBlich fiir die Verwendung in zivilen

Flugzeugen oder zivilen Hubschraubern bestimmt sind,

wie folgt:

1. strahl- und turbinengetriecbene Flugtriecbwerke, die
linger als acht Jahre in zivilen Flugzeugen oder zivi-
len Hubschraubern im zivilen Einsatz gewesen sind
oder die keine der in Anmerkung 8 genannten Tech-
nologien enthalten und nicht unter Verwendung min-
destens einer dieser Technologien gefertigt wurden,

2. Hilfstriebwerke fiir Flugzeuge mit Gasturbinenan-
trieb, die linger als acht Jahre in zivilen Flugzeugen
oder zivilen Hubschraubern im zivilen Einsatz gewe-
sen sind oder die keine der in Anmerkung 8 genann-
ten Technologien enthalten und nicht unter Verwen-
dung mindestens einer dieser Technologien gefertigt
wurden,

Daten, die aus Leistungs- und Einbaukonstruktionsstu-
dien fiir Flugzeuge stammen, sowie Technologie fiir die
Fertigung, Uberholung oder Instandsetzung vom be-
stimmten Gasturbinen-Flugtricbwerken oder Hilfstrieb-
werken fiir Flugzeuge (APU’s) mit Gasturbinenantrieb,
die linger als zwolf Jahre in zivilen Flugzeugen oder
zivilen Hubschraubern im zivilen Einsatz gewesen sind,
sofern sie nicht in Anmerkung 8 aufgefiihrt sind;

Anmerkung; )

Leistungs- und Einbaukonstruktionsdaten fiir Flugzeuge
schlieBen nicht Technologie ein fiir computerunterstiitzte
Konstruktion (CAD), computerunterstiitzte Konstruk-
tion und Fertigung (CAD/CAM), parametrische Analyse
der Triebwerkleistung, Analyse des Triebwerkzyklus und
Triebwerkauswahl oder aerodynamische Konstruktion
von Bestandteilen unter Verwendung von unverdffent-
lichten technischen Daten.

e) besonders konstruierte Bestandteile fiir die von den Unter-
nummern ¢ und d erfaBSten Gasturbinen-Triebwerke, Hilfs-
triebwerke (APU’s) und Hubschrauber-Leistungsiibertra-
gungssysteme wie folgt:

1.

2.
3.
4.

Bestandteile, die in den Anmerkungen 8 oder 9 aufge-
fiihrte Technologien verkérpern,

Bestandteile des Heiflteils,
Bestandteile des Triebwerkregelsystems,

Bestandteile (einschlieBlich Lager) der Rotorsysteme
von Gasturbinen-Triebwerken oder Hilfstriebwerken.

Anmerkungen:

1. Die Begriffe zivile Flugzeuge und zivile Hubschrauber sind in
Anmerkung 10 definiert.

Der Zeitraum des zivilen Einsatzes beginnt mit dem Datum,
an dem das einzelne Triebwerk oder Hubschrauber-Lei-
stungsiibertragungssystem (Modell und Spezifikationen)
oder seine letzte Variante gemaB den Normen und Bedin-
gungen der Regierung des Herstellerlandes als lufttiichtig
bescheinigt und fir den zivilen Verkehr zugelassen wurde.
Ergénzend gilt folgendes:

2.

a)

b)

<)

Ein Gasturbinen-Flugtriebwerk, das wegen der Aufnah-
me mindestens einer der in Anmerkung 8 aufgefiihrten
Technologien erneut zugelassen wird, ist als erstmalig
zugelassen zu behandeln. Eine Neuzulassung, die nicht
aus der Einbeziehung solcher Technologien herriihrt,
oder Varianten, die keine Neuzulassung durch die natio-
nalen Behérden erfordern, haben keinen Einflu auf den
laufenden Zeitraum des zivilen Einsatzes des Trieb-
werks.

Die Anderung eines Gasturbinen-Hilfstriebwerks (APU)
durch Aufnahme einer der in Anmerkung 8 aufgefithrten
Technologien bewirkt, daB es als neues Hilfstriecbwerk
behandelt wird. Sonstige Anderungen haben keinen Ein-
fluB auf den laufenden Zeitraum des zivilen Einsatzes des
Hilfstriecbwerks.

Die Anderung eines Hubschrauber-Leistungsiibertra-
gungssystems durch Aufnahme einer der in Anmerkung 9
aufgefithrten Technologien bewirkt, da der Zeitraum
des zivilen Einsatzes des Systems von neuem beginnt, so
als ob es in einem Hubschrauber erstmalig zugelassen
wiirde. Sonstige Anderungen haben keinen Einflu auf
den laufenden Zeitraum des zivilen Einsatzes des Hub-
schrauber-Leistungsiibertragungssystems.

Die in Unternummer c¢ genannten Hubschrauber-Leistungs-
ibertragungssysteme werden definiert als alle jene Bestand-
teile, die Leistung vom Triebwerk auf das Haupt- und Heck-
rotorblatt oder die Haupt- und Heckrotorblitter tibertragen.

Technologie einschlieBlich der Ubertragung von Fertigkeiten
und Daten, erforderlich fiir Konstruktion, Fertigung, Monta-
ge und Abnahmepriifung der von Unternummer d erfaiten
Gasturbinen-Triebwerke oder der von Unternummer ¢ er-
fa3ten besonders konstruierten Bestandteile, ist erfaBt, so-
weit sie nicht fiir ausschlieBlich zivilen Einsatz gemaBl den
nachstehenden Absitzen a bis g und den Anmerkungen 7
und 8 vorgesehen ist. Technologie fiir einen militdrischen
Endverwender oder eine militirische Endverwendung ist
stets erfalt.

Diese Anmerkung stellt keine Technologie fiir computerun-
terstiitzte Konstruktion (CAD) oder computerunterstiitzte
Konstruktion und Fertigung (CAD/CAM) von der Erfassung
frei. Unter das vereinfachte Genehmigungsverfahren nach
den entsprechenden Absitzen fillt nur Nicht-CAD- oder
Nicht-CAD/CAM-Technologie. Ferner stellt diese Anmer-
kung keine Technologie in bezug auf die von den Nummern
1080, 1086, 1088, 1091, 1312, 1357, 1361, 1522, 1529 oder
einer anderen Nummer erfa8te Fertigungsausriistung oder
erfaBten Waren fiir die Herstellung oder Bewertung von
Gasturbinen-Triebwerken oder ihrér besonders konstru-
ierten Bestandteile oder spezifische Technologie fiir die von
Nummer 1301 erfaSte Herstellung von Superlegierungen
frei.

a)

Technologie einschlieBlich der Ubertragung von Fertig-
keiten und technischen Daten, erforderlich fiir Flugzeug-
leistungsanalysen und Einbaukonstruktionsstudien der
von Unternummer d erfa3ten Gasturbinen-Flugtriebwer-
ke oder Gasturbinen-Hilfstriebwerke (APU’s) oder ihrer
von Unternummer e erfa8ten besonders konstruierten
Bestandteile, unterliegt der Erfassung fir einen Zeit-
raum von zwolf Jahren (wie in Anmerkung 2 definiert),
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b)

<)

d)

€)

8)

nachdem diese Triebwerke in den zivilen Einsatz einge-
treten sind. Nach Ablauf des Erfassungszeitraums kann
diese Technologie fiir zivile Endverwendung an zivile
Endverwender geliefert werden.

In Anmerkung 8 aufgefiihrte Fertigungstechnologien fiir
die von Unternummer d erfaBten Gasturbinen-Flugtrieb-
werke oder Gasturbinen-Hilfstriebwerke (APU’s) fiir
Flugzeuge oder fiir ihre von Unternummer e erfafSten
besonders konstruierten Bestandteile unterliegen der Er-
fassung, bis die Triebwerke oder APU’s zwolf Jahre (wie
in Anmerkung 2 definiert) im zivilen Einsatz gewesen
sind, sofern sie nicht weiterhin in Anmerkung 8 aufge-
fithrt bleiben.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Fertigungstechnologien (aufer CADICAM) fiir zivile
Endverwendung an zivile Endverwender, sofern diese
Triebwerktechnologien acht Jahre (wie in Anmerkung 2
definiert) in Triebwerken oder APU’s im zivilen Einsatz
gewesen sind.

Fertigungstechnologie fiir die von Unternummer d erfa-
ten Gasturbinen-Flugtriebwerke oder Gasturbinen-Hilfs-
triecbwerke (APU’s) fiir Flugzeuge oder fiir die von Un-
ternummer ¢ erfafiten besonders konstruierten Bestand-
teile, die keine der in Anmerkung 8 aufgefiihrten Tech-
nologien verkorpern, unterliegt acht Jahre lang der Er-
fassung.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Fertigungstechnologien (aufer CADICAM) fiir zivile
Endverwendung an zivile Endverwender.

Technologie fiir Montage und Abnahmepriifung der von
Unternummer d erfaSten Gasturbinen-Flugtriebwerke
oder Gasturbinen-Hilfstriecbwerke (APU’s) fiir Flugzeu-
ge oder der von Unternummer e erfaten besonders
konstruierten Bestandteile, unterliegt acht Jahre lang der
Erfassung.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logie:

Technologie (aufler CADICAM) fiir zivile Endverwen-
dung an zivile Endverwender.

Technologie fiir Einbau, Betrieb, Wartung und Repara-
tur vor Ort der von Unternummer d erfaften Gasturbi-
nen-Triebwerke oder Hilfstriebwerke (APU’s) unterliegt
acht Jahre lang der Erfassung.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logie:

Technologie (aufer CADICAM) fiir zivile Endverwen-
dung an zivile Endverwender.

Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien fiir die
von Unternummer d erfaten Gasturbinen-Triecbwerke
oder Hilfstricbwerke (APU’s) oder fiir die von Unter-
nummer ¢ erfaten besonders konstruierten Bestandtei-
le, die eine der in Anmerkung 8 aufgefiihrten Technolo-

gien verkorpern, unterliegen der Erfassung, bis die -

Triebwerke oder APU’s zwdlf Jahre (wie in Anmerkung
2 definiert) im zivilen Einsatz gewesen sind.
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien (aufier
CAD oder CADICAM) fir zivile Endverwendung an
zivile Endverwender, sofern die Triebwerke oder APU’s
acht Jahre (wie in Anmerkung 2 definiert) im zivilen
Einsatz gewesen sind.

Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien fiir die
von Unternummer d erfaten Gasturbinen-Triebwerke
oder Hilfstriebwerke (APU’s) oder fiir die von Unter-
nummer e erfaBten besonders konstruierten Bestandtei-
le, die keine der in Anmerkung 8 aufgefiihrten Technolo-
gien verkorpern, unterliegen der Erfassung, bis die
Triebwerke oder APU’s acht Jahre (wie in Anmerkung 2
definiert) im zivilen Einsatz gewesen sind.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Technologien (aufer CAD oder CAD/CAM) fiir zivile
Endverwendung an zivile Endverwender.

Erginzende Anmerkung:

Die Bestimmungen vorstehender Absitze a bis g gelten unter
folgenden Voraussetzungen:

a) Die in dieser Anmerkung beschriebenen Technologien

b)

einschlieBlich unverdffentlichter Daten (aller anderen
Daten als der allgemein offentlich verfiigbaren) sind auf
den fiir den Weitergabezweck erforderlichen Mindestum-
fang an Inhalt und Qualitit beschrankt und

die besonders konstruierten Bestandteile, die der Emp-
fanger mit der gemif diescr Anmerkung gelieferten
Technologie zum Einbau in Gasturbinen-Triebwerke und
Hilfstriecbwerke (APU’s) herstelit, sowie alle damit mon-
tierten Triebwerke und APU’s selbst sind fiir zivilen
Einsatz gemdB Anmerkung 10 bestimmt.

Technologie einschlieBlich der Ubertragung von Fertigkeiten
und Daten, erforderlich fiir Konstruktion, Fertigung, Monta-
ge und Abnahmepriifung der von Unternummer ¢ erfaBten
Hubschrauber-Leistungsiibertragungssysteme oder der von
Unternummer e erfa8ten besonders konstruierten Bestand-
teile, ist erfaBt, soweit sie nicht fiir ausschlieBlich zivilen
Einsatz gemif den Absdtzen a bis g und Anmerkung 9
vorgesehen ist. Technologie fiir einen militarischen Endver-
wender oder eine militirische Endverwendung ist stets er-
faBt. Diese Anmerkung stellt keine Technologie fiir compu-

terunterstiitzte Konstruktion (CAD) oder computerunter-

stiitzte Konstruktion und Fertigung (CAD/CAM) von der
Erfassung frei. Unter das vereinfachte Genehmigungsverfah-
ren nach den entsprechenden Absétzen fallt nur Nicht-CAD-
oder Nicht-CAD/CAM-Technologie. Ferner stellt diese An-
merkung keine Technologie in bezug auf die von den Num-
mern 1088, 1091, 1312, 1357, 1371, 1522, 1529 oder einer
anderen Nummer erfaBte Fertigungsausriistung oder erfa-
ten Waren fiir die Herstellung oder Bewertung von Hub-
schrauber-Leistungsiibertragungssystemen oder ihrer beson-
ders konstruierten Bestandteile frei.

a) Technologie einschlieBlich der Ubertragung von Fertig-

b)

<)

d

~

keiten und technischen Daten, erforderlich fiir Leistungs-
analysen von Hubschrauber-Leistungsiibertragungssyste-
men und fiir Einbaukonstruktionsstudien der von Unter-
nummer ¢ erfafften Hubschrauber-Leistungsiibertra-
gungssysteme oder ihrer von Unternummer ¢ erfaften
besonders konstruierten Bestandteile, unterliegt der Er-
fassung fiir einen Zeitraum von acht Jahren (wie in
Anmerkung 2 definiert), nachdem diese Systeme in den
zivilen Einsatz eingetreten sind. Nach Ablauf des Erfas-
sungszeitraums kann diese Technologie fiir zivile Endver-
wendung an zivile Endverwender geliefert werden.

In Anmerkung 9 aufgefiihrte Fertigungstechnologien fiir
die von Unternummer c erfaBten Hubschrauber-Lei-
stungsiibertragungssysteme oder fiir ihre von Unternum-
mer ¢ erfaiten besonders konstruierten Bestandteile un-
terliegen der Erfassung, bis diese Technologien acht Jah-
re (wie in Anmerkung 2 definiert) in zivilen Hubschrau-
bern im zivilen Einsatz gewesen sind, sofern sie nicht
weiterhin in Anmerkung 9 aufgefiihrt bleiben.
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien: )
Fertigungstechnologien (aufler CADI/CAM) fiir zivile
Endverwendung an zivile Endverwender, sofern diese
Technologien fiir Hubschrauber-Leistungsiibertragungs-
systeme sechs Jahre (wie in Anmerkung 2 definiert) in
zivilen Hubschraubern im zivilen Einsatz gewesen sind.

Fertigungstechnologie fiir die von Unternummer c erfaf-
ten Hubschrauber-Leistungsiibertragungssysteme oder
fiir ihre von Unternummer e erfaBten besonders konstru-
ierten Bestandteile, die keine der in Anmerkung 9 aufge-
fithrten Technologien verkorpern, unterliegt acht Jahre
lang der Erfassung.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logie:

Fertigungstechnologie (aufer CAD/CAM) fiir zivile End-
verwendung an zivile Endverwender.

Technologie fiir Montage und Abnahmepriifung der von
Unternummer ¢ erfaBten Hubschrauber-Leistungsiiber-
tragungssysteme oder ihrer von Unternummer ¢ erfaten
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besonders konstruierten Bestandteile unterliegt acht Jah- fiir die Verwendung in zivilen Flugzeugen oder zivilen
re lang der Erfassung. Hubschraubern gemapy Anmerkung 10 hergestellt wer-
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno- den, und _
logie: . . o
. L 2. die besonders konstruierten Bestandteile fiir Hub-
gechnologtgl (‘g‘ﬂ der CADJCAM) fur zivile Endverwen- schrauber- Leistungsiibertragungssysteme, die Techno-
ung an zivile tnaverwender. logien gemif3 Anmerkung 9 verkorpern, oder fir Gas-
e) Technologie fiir Einbau, Betrieb, Wartung und Repara- turbinen-Flugtriebwerke  oder  -Hilfstriebwerke
tur vor Ort der von Unternummer c erfaBten Hubschrau- (APU’s), die Technologien gemdf Anmerkung 8 ver-
ber-Leistungsiibertragungssysteme unterliegt acht Jahre korpern, nur in Stiickzahlen geliefert werden, die an-
lang der Erfassung. gemessen sind, um
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno- i) die Montage der Zahl von Hubschrauber-Lei-
logie: stungsiibertragungs-systemen, Triebwerken oder
i ir zivil . Hilfstriebwerken (APU’s) aufrechtzuerhalten, die
gsf,h":,fozﬁeﬂe(‘glf;:egﬁfd/gAM) fur zivile Endverwen fir den Einbau in und als normale Ersatzteile fiir
. g - die zivilen Flugzeuge oder zivilen Hubschrauber
f) Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien fiir die der laufenden Produktion notig sind, oder
von Unternummer ¢ erfaBten Hubschrauber-Leistungs- i) den laufenden Betrieb der zivilen Lufiflotte auf-
libertragungssysteme oder fiir die von Unternummer e rechtzuerhalten.
erfafBten besonders konstruierten Bestandteile, die eine
der in Anmerkung 9 aufgefiihrten Technologien verkor- 7. Diese Nummer erfaBt nicht fiir zivile Verwendung bestimmte

pern, unterliegen der Erfassung, bis die Hubschrauber-
Leistungsiibertragungssysteme acht Jahre (wie in Anmer-
kung 2 definiert) im zivilen Einsatz gewesen sind.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien (aufler
CAD oder CADICAM) fiir zivile Endverwendung an
zivile Endverwender, sofern diese Technologien sechs Jah-
re (wie in Anmerkung 2 definiert) in zivilen Hubschrau-
bern im zivilen Einsatz gewesen sind.

g) Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien fiir die
von Unternummer c erfaten Hubschrauber-Leistungs-
iibertragungssysteme oder fiir die von Unternummer e
erfaBBten besonders konstruierten Bestandteile, die keine
der in Anmerkung 9 aufgefiihrten Technologien verkor-
pern, unterliegen der Erfassung, bis die Hubschrauber-
Leistungsiibertragungssysteme acht Jahre (wie in Anmer-
kung 2 definiert) im zivilen Einsatz gewesen sind.
Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir solche Techno-
logien:

Uberholungs- und Instandsetzungstechnologien (aufier
CAD oder CADICAM) fiir zvile Endverwendung an
zivile Endverwender.

Erginzende Anmerkung:

Die Bestimmungen vorstehender Absitze a bis g gelten unter

folgenden Voraussetzungen:

a) Die in dieser Anmerkung beschriebenen Technologien
einschlieBlich unveroffentlichter technischer Daten (aller
anderen Daten als der allgemein offentlich verfiigbaren)
sind auf den fir den Weitergabezweck erforderlichen
Mindestumfang an Inhalt und Qualitit beschrankt und

b) die besonders konstruierten Bestandteile, die der Emp-
fanger mit der gemiB dieser Anmerkung gelieferten
Technologie zum Einbau in Hubschrauber-Leistungs-
ibertragungssysteme herstellt, sowie alle damit montier-
ten Hubschrauber-Leistungsiibertragungssysteme selbst
sind fiir zivilen Einsatz gemal Anmerkung 10 bestimmt.

Vereinfachtes Genehmigungsverfahren fiir folgende Waren:

Lieferungen zur zivilen Endvetwendung durch zivile Endver-

wender von

a) Hubschrauber-Leistungsiibertragungssystemen, erfaft
von Unternummer c, wenn sie in zivile Hubschrauber
gemiif Anmerkung 10 eingebaut sind,

b) Gaswrbinen-Triebwerken oder Hilfstriebwerken
(APU’s), erfaBt von Unternummer d, fiir den Einbau oder
eingebaut in zivile Flugzeuge oder zivile Hubschrauber
gemafl Anmerkung 10.

¢) besonders konstruierten Bestandieilen, erfafit von Unter-
nummer e, fir die Verwendung in Triebwerken, Hilfs-
triebwerken (APU’s) oder Hubschrauber-Leistungsiiber-
tragungssystemen, fiir deren Herstellung in einem Land
der Linderliste C (Abschnitt Il der Anlage zum Aufen-
wirtschaftsgesetz) Genehmigungen erteilt wurden oder die
vorher nach Absatz a oder b ausgefiihrt wurden, sofern:
1. die besonders konstruierten Bestandteile nur in Trieb-
werke, Hilfstriebwerke (APU's) oder Hubschrauber-
Leistungsiibertragungssysteme eingebaut werden, die

10.

Gasturbinen-Triebwerke, Hilfstriebwerke (APU’s), Hub-
schrauber-Leistungsiibertragungssysteme und Varianten
(und Technologie hierfiir), die vor dem 1. Januar 1979 fiir
den zivilen Einsatz gemiB Anmerkung 2 erstmalig oder neu
zugelassen wurden und nicht durch folgende Definitionen
erfaBBt werden:

a) Hubschrauber mit einem Leergewicht liber 44.482 N
(10.000 englische Pfund) und Leistungsiibertragungssy-
steme hierfir,

Anmerkung:

Als Leergewicht wird das Gewicht einschlieBlich der
iblichen technischen Ausriistung und der iblichen Min-
destbesatzung verstanden, jedoch ausschlieBlich Kraft-
stoff und Nutzlast.

b) Flugtriebwerke, ausgenommen:
i) Kolbenmotoren,

i) Strahltriebwerke mit einer Schubkraft von weniger
als 22.241 N (5.000 englische Pfund),
iii) turbinengetriebene Triebwerke mit einer Leistung

von weniger als 1.864 kW oder einer Restschubkraft
von weniger als 4.448 N (1.000 englische Pfund).

. Unternummer d erfaBt nicht solche Triebwerke fiir die Ver-

wendung in zivilen Flugzeugen oder zivilen Hubschraubern,
die keine der in nachstehender Tabelle 1 aufgefiihrten Tech-
nologien enthalten. Gasturbinen-Triebwerke, die eine dieser
Technologien verkorpern, unterliegen der Erfassung, bis die
Technologie acht Jahre lang (wie in Anmerkung 2 definiert)
ab dem in Tabelle 1 genannten Datum der Erstzulassung im
zivilen Einsatz gewesen ist. Die in Tabelle 1 aufgefithrten
Technologien bleiben zwélf Jahre lang ab dem dort genann-
ten Datum der Erstzulassung des Triebwerks erfaft, sofern
die Dauer der Erfassung nach der Tabelle nicht verlangert
1st.

. Unternummer c erfat nicht solche Hubschrauber-Leistungs-

ibertragungssysteme fiir die Verwendung in zivilen Hub-
schraubern, die keine der in nachstehender Tabelle 2 aufge-
fihrten Technologien enthalten. Hubschrauber-Leistungs-
iibertragungssysteme, die eine dieser Technologien verkér-
pern, und die Technologien selbst bleiben acht Jahre lang ab
dem in Tabelle 2 genannten Datum der Erstzulassung erfafit,
sofern die Dauer der Erfassung nach der Tabelle nicht ver-
langert ist.

Die Begriffe zivile Flugzeuge und zivile Hubschrauber schlie-
Ben nur solche Typen ziviler Flugzeuge und Hubschrauber
ein, die mit genauer Bezeichnung in veréffentlichten Zulas-
sungsverzeichnissen der zivilen Luftfahrtbehorde fiir den
zivilen Verkehr auf Inlands- und Auslandsrouten oder fiir
rechtmiaBige zivile Privat- oder Geschaftsfliige registriert
sind. Die Begriffe zivile Flugzeuge und zivile Hubschrauber
beschranken sich auf eine Gesamtzahl an Flugzeugen oder
Hubschraubern (und Flugtriebwerken oder Hubschrauber-
Leistungsiibertragungssystemen), die den im Einsatzgebiet
vorhandenen Bedarf fiir den Betrieb des fahrplanmaBigen
Flugverkehrs oder rechtmaBiger, ziviler Privat- oder Ge-
schaftsfliige nicht iberschreiten.
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Tabelle 1 (siche Nummer 1460 Anmerkung 8)

1. Werkstoffe und
Fertigungsverfahren

Nummer der
Musterzulassung

Datum der Triebwerk

Erstzulassung

Bestandteile aus Keramik,
Keramik- Verbundwerk-
stoffen oder Verbundwerk-
stoffen fiir den HeiBteil
(Brennkammer, Turbinen-
lauf- und -leitschaufeln,
Dichtungen, Turbinen-
scheiben, Stromungskanal)
Turbinenschaufeln auf der
Grundlage von gerichteter
Erstarrung oder Einkri-
stalltechnologie:

— gerichtete Erstarrung

~ Einkristalltechnologie

Turbinenschaufelsegmen-
te, aus mehreren Einzeltei-
len, durch Diffusionsbin-
dung zusammengesetzt

Fasertechnologie bei Ge-
hiusen oder hochbean-
spruchten Scheiben, Ge-
hadusen, Lauf- und Leit-
schaufeln :
Anwendung von Pulverme-
tallurgie fiir Fan-, Kom-
pressor- und Turbinenlauf-
oder -leitschaufeln, Schei-
ben, Laufrdader, Unterset-
zungsgetriebe, Triebwerk-
hauptwellen und Gehiuse:
- Scheiben
- Fan-, Kompressor- und
Turbinenlauf- oder -leit-
schaufeln, Laufrader,
Untersetzungsgetriebe,
Triebwerkhauptwellen
und Gehduse

Gekiihlte Bestandteile auf

der Grundlage des Bohrens

mit elektrochemischen

Verfahren oder mittels

Laser:

- elektrochemische
Verfahren

— Laser

Elektronenstrahlbohren fir
kleine Locher in Turbinen-
lauf- und -leitschaufeln (Pa-
rameter fur kleine Locher:
siche Nummer 10801 c)

SchleuderguBteile aus Ti-
tan oder Superlegierungen 13.01.78

HohlguBtechnologie mit
Keramikkernen zum Gie-
Ben von Kiihlkanélen in
Turbinenlauf- und -leit-
schaufeln

entfallt

JT9D-7F
JT9D-7R4

E20EA
E3NE

30.09.74%)
25.11.80

entfallt

entfallt

01.78 JT8D-17 E2EA

entfillt

30.09.74
16.09.70%*)

E20EA
E23EA

JT9D-7F
CF6-6

entfallt

TFE-731 E6WE

07.04.71***) JT8D-15 E2EA

II. Bauweise

Variable Geometrie im
Stromungskanal und zu-
gehorige Regelsysteme fiir:

~ Fans _ entfallt —_—
- Gasgeneratorturbinen ~——— entfillt _—
- Fan/Niederdruck-

turbine(n) —_— entfallt —_—
- Schubdiisen entfallt _

(Nicht eingeschlossen sind variable Geometrie im Stromungskanal und
zugehorige Regelsysteme fiir Eintrittsleitschaufeln, Fans mit verstellba-
ren Schaufeln, verstellbare Leitschaufeln oder Abblasventile fiir Ver-
dichter.)

Digitale oder analogdigita-
le Regelung und zugehori-
ge Sensorausriistung E3NE

25.11.80 JT9D-7R4

*) Erfassungszeitraum bis zum 30. September 1989 verlingert,
**) Erf: gszeitraum bis zum 16. September 1988 verlang
***) Erfassungszeitraum bis zum 7. April 1989 verlingert.

1. Werkstoffe und
Fertigungsverfahren

Datum der
Erstzulassung

Nummer der
Musterzulassung

Triebwerk

Wirmetauscher fiir hohe
Temperaturen (geeignet
fiir Gase iber 1.100°C)
zum Vorwirmen der Ver-
dichteraustrittsluft

Mehrstufen-
Brennkammern

Aktive Spaltregelung in

Verdichter oder Turbine

mit Hilfe von Technologie

fir kompensierende Ge-

hiuse:

- Verdichter allein

— Turbine allein

- Verdichter und Turbine
Zusammen

Keramiklager

Schubdiisen mit Vektor-
steuerung (ohne Umkehr-
schub)

entfillt

08.11.79 CFM-56 E2GL

entfallt

01.04.81 JT9D-7R4E1 E3NE

entfillt
entfallt

i

entfallt

Tabelle 2 (siche Nr. 1460 Anmerkung 9

1. Werkstoffe und
Fertigungsverfahren

Datum der Hubschrauber

Erstzulassung

Nummer der
Musterzulassung

A. Rotorkopfe mit:

- heiBisostatisch gepreBten
Werkstoffen

B. Getriebe mit:

- Zahnradern mit Novi-
koff-Verzahnung

~ Zahnriadern oder Halte-
rungen hierfiir aus Werk-
stoffen auf der Grundlage
von gerichteter Erstar-
rung oder Einkristalltech-
nologie

- pfeilverzahnten Zahnra-
dern mit hohem Uber-
deckungsgrad

- Fasertechnologie

- heiBisostatisch gepreBten
Bestandteilen

- Zahnoberflichen, gehir-
tet durch Vakuumein-
satzhirten oder Nitrieren
durch Ionenimplantation

C. Uberkritisch laufende
Abtriebswellensysteme

entfallt

entfallt

entfallt

entfillt
entfallt

entfallt

entfallt

entfallt

II. Bauweise

A. Durch Diffusionsbin-
dung gefertigte Be-
standteile

B. Technologie fiir schnell-
laufende Lager, die bei
Schmiermittelverlust
eine hohe Uberlebens-
fahigkeit haben (DN
gleich oder groBer als
2,4 Millionen, wobei D
in mm und N in V/min
ausgedriickt werden)

entfallt

entfillt

Nr.
der Liste

1 2

Warenbenennung

1465 Raumfabrzeuge (spacecraft) und Trigerraketen (lainch vehi-
cles) wie folgt:
a) bemannte oder unbemannte Raumfahrzeuge (ohne ihre
Nutzlast);
Anmerkung:

Die Erfassung von Ausriistung, die in der Nutzlast von
Raumfahrzeugen enthalten ist, richtet sich nach den entspre-
chenden Nummern der Ausfuhrliste.

b) Trigerraketen;
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Nr.
der Liste

Warenbenennung

Nr.
der Liste

Warenbenennung

1

2

1

2

1470

1485

¢) Antriebssysteme, Ausriistung fiir die Lenkung und Lagere-
gelung sowie Bordausriistung fiir die Fernsteuerung der von
den Unternummern a oder b erfaBiten Ausriistung;

d) besonders konstruierte Bestandteile fiir die vorstehenden
Waren.

Technische Anmerkung:

Als Raumfahrzeuge werden aktive und passive Satelliten und
Raumsonden verstanden.

Anmerkung:

Raumsonden fiir wissenschaftliche Missionen, die keine von
Unternummer ¢ oder von anderen Nummern der Ausfuhrliste
umfaBBte Ausriistung enthalten, werden von dieser Nummer
nicht umfaBt.

a) Raketen und gelenkte oder ungelenkte Flugkarper, soweit
nicht unter Teil I A fallend, auch wenn nur zu Versuchszwek-
ken geeignet, ausgenommen Kleinstflugkorper wie Feuer-
werks- und Spielzeugraketen;

b) Bestand- und Einzelteile, besonders konstruiert fiir die von
Unternummer a erfaten Waren.

Kompasse, Kreiselgerite, Beschleunigungsmesser und Triig-
heitssysteme sowie besonders entwickelte Software hierfiir wie
folgt und besonders konstruierte Bestandteile hierfiir (siche auch
Nummern 1385 und 1465):
a) Kreiselkompasse mit Vorrichtungen zum Ermitteln und
Ubertragen der Schiffslagewerte (Schlingern oder Stampfen)
zusitzlich zu den Schiffskurswerten;
integrierte Flugnavigationssysteme, die Kreiselstabilisatoren
oder automatische Steuergerite fiir Luftfahrzeuge enthalten
und besonders entwickelte Integrations-Software hierfiir,
ausgenommen:
1. Flugnavigationssysteme, die nur fiir VOR/ILS-Naviga-
tion und -Anflugverfahren bestimmt sind oder
2. integrierte Flugnavigationssysteme, die
i) mehr als zwei Jahre lang im iiblichen zivilen Ge-
brauch sind und
ii) Standardgeriit und -software der von der Erfassung
gemif} Nummer 1460 ausgenommenen Luftfahrzeuge
sind;

b)

<)

d)

e)

g

h)

i)

)}

Anmerkung:

Ein integriertes Flugnavigationssystem ist ein Hauptanzeige-
system fiir Instrumente zur Anzeige von Fluglage und -rich-
tung mit Einrichtungen, die dem Luftfahrzeugfithrer Steuer-
daten vermitteln, haufig mit einem automatischen Steuerge-
rit in der Weise verbunden, daB eine geschlossene Einheit
zur Erfiillung der gewtinschten Anforderungen entsteht.
Astro-Kreiselkompasse und andere Vorrichtungen, welche
Position oder Orientierung durch automatisches Verfolgen
von Himmelskorpern bestimmen;

Kreiselstabilisatoren fiir andere als Luftfahrtzwecke, ausge-
nommen:

1. soiche zum Stabilisieren von Uberwasserschiffen oder

2. solche, die mehr als zwei Jahre lang i normalen zivilen
Gebrauch sind,

Selbststeueranlagen fiir andere als Luftfahrtzwecke und be-
sonders entwickelte Integrationssoftware hierfiir, ausgenom-
men solche fiir Uberwasserschiffe;

Beschleunigungsmesser, fiir den Gebrauch in Trigheitsnavi-
gationssystemen oder in Lenkungssystemen aller Bauarten
konstruiert, mit einer Schwelle von 0,005 g*) oder weniger
oder mit einem Linearititsfehler von weniger als 0,25 vom
Hundert iiber die gesamte Ausgangsskala oder mit beiden
Merkmalen;

Kreisel mit einer freien Nenn-Richtungsabwanderung (freien
Nenn-Priizession) von weniger als 0,5 Grad (Summen- oder
Effektivwert) je Stunde in einer 1-g-Umgebung;
kontinuierlich messende Beschleunigungsmesser, bei denen
Servo- oder Kraftkompensationsverfahren (force-balance)
angewandt werden, und Kreisel, die fiir Betriecb bei Be-
schleunigungspegeln von mehr als 100 g*) ausgelegt sind;
Trigheits- oder andere Gerite, die von Unternummer f oder
h erfaite Beschleunigungsmesser oder von Unternummer g
oder h erfaite Kreisel enthalten sowie Systeme, die solche
Einrichtungen enthalten und besonders entwickelte Integra-
tionssoftware hierfiir;

Geriite zum Priifen, Eichen und Ausrichten, besonders kon-
struiert fiir Waren, die von einer der Unternummern a bis i
erfaBt werden.

*) g = Erdbeschleunigung (981 Zentimeter je Sekundenquadrat)
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Begriindung

|. Allgemeines

1. Wesentlicher Inhalt der Einundsechzigsten Anderungs-
verordnung ist die Neufassung des Teils | Abschnitt C
bis zur Nummer 1485 der Ausfuhrliste. Abschnitt C
enthalt die Liste fur sonstige Waren und Technologien
von strategischer Bedeutung. Die Neufassung der
Nummern beruht auf einer Uberarbeitung durch das
internationale Embargogremium. Die Nummern sind
damit dem gegenwartigen Stand der technischen Ent-
wicklung angepaBt worden. Zugleich ist der Erfas-
sungsbereich einzelner Nummern durch die genauere
Spezifizierung von Waren und Technologien sowie
durch die Erweiterung von Ausnahmen eingeschrankt
worden.

Daneben werden einige Nummern des Teils | Abschnitt
A und B neu gefaBt. Die Neufassungen in Abschnitt A
bringen redaktionelle und terminologische Verbesse-
rungen; die Neufassungen in Abschnitt B dienen der
genaueren Kontrolle bestimmter nuklearrelevanter
Waren im Sinne der von den Nukledrlieferlandern auf-
gestellten Londoner Richtlinien.

2. Auswirkungen der Verordnung auf Einzelpreise und
Preisniveau, insbesondere das Verbraucherpreis-
niveau, sind nicht zu erwarten. Durch die Anderungen
der Ausfuhrliste wird das Genehmigungsvolumen ins-
gesamt auf dem bisherigen Stand bleiben.

Il. Im einzelnen
Artikel 1

Nummer 1

Die Neufassungen der Nummern 0003, 0004, 0009 und
0017 sowie die Anderungen der Nummern 0007 und 0023
sind aus Grinden der redaktionellen und terminologischen
Klarstellung vorgenommen worden. Eine Erweiterung oder
Einschrankung des erfaBten Warenkreises ist damit nicht
verbunden.

Nummer 2

Die Neufassungen der Nummern 0102, 0103 und 0106
sowie die neu eingefigte Nummer 0110 dienen der
genaueren Kontrolle der Ausfuhr von Uran, Deuterium

einschlieBlich Schweren Wassers und deuteriumhaltiger
Verbindungen, nuklearreinem Graphit und Thorium. Diese
Stoffe sind in der sog. Trigger-Liste erfaBt, einem Anhang
der Londoner Richtlinien, die die wichtigsten Nuklear-
lieferlander zum Zwecke der Starkung des Nichtverbrei-
tungsvertrages formuliert haben (vgl. IAEO-Dokument
INFCIRC/254, S.12ff.; Bulletin der Bundesregierung
Nr. 6/S. 45 vom 17. Januar 1988). Die Richtlinien sehen
fur die in der Trigger-Liste enthaltenen Waren Ausfuhr-
beschrankungen vor. Zwar sind gewisse Kleinmengen pro
Jahr und Bestimmungsland von den Beschréankungen aus-
genommen, aber die Genehmigungsbehérde kann diese
Regelung nur dann zuverlassig Uberwachen, wenn alle
Ausfuhren der genannten Waren einem Genehmigungs-
verfahren unterliegen und damit zu ihrer Kenntnis
kommen. Aus diesem Grund wird die Kleinmengenrege-
lung in der Ausfuhriiste gestrichen und die Nummer 0110
eingefugt. Die Kleinmengenregelung wird kinftig im
Genehmigungsverfahren bertlicksichtigt.

Nummer 3

Gegeniiber dem bisherigen Teil | Abschnitt C bis Num-
mer 1485 ergeben sich nach der Uberarbeitung der Liste
durch das Internationale Embargogremium folgende
Anderungen:

a) Neu eingefiigt worden sind die Nummern 1001, 1359,
1360, 1363, 1364, 1365, 1372, 1385, 1389, 1391,
1399, 1401, 1417 und 1425.

b) Neu gefaBt worden: sind die Nummern 1075, 1080,
1081, 1086, 1091, 1110, 1129, 1131, 1203, 1205,
1206, 1305, 1312, 1352, 1353, 1354, 1355, 1356,
1358, 1361, 1370, 1371, 1416, 1418, 1431, 1460 und
1485.

¢) Aufgehoben worden sind die Nummern 1133 und 1131
Unternummer b.

d) Die ubrigen Anderungen sind redaktioneller Art.

Artikel 2
Diese Vorschrift enthélt die Berlin-Klausel.

Artikel 3
Diese Vorschrift regelt das Inkraftireten der Verordnung.
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