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Der Verband der Europäischen Luft-, Raumfahrt- und Verteidigungsindustrie � Normung (ASD-STAN) ist 
vom Europäischen Komitee für Normung (CEN) für zuständig erklärt worden, Europäische Normen (EN) für 
das Gebiet der Luft- und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD 
Assoziierte Organisation (ASB) des CEN. 

Das vorliegende Dokument (EN 3818:2019) wurde von ASD-STAN, Fachbereich Mechanik, unter Mitwirkung 
deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA �Verbindungs-
elemente� im DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL). 

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

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

ISO 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1 

ISO 3452-1 siehe DIN EN ISO 3452-1 

ISO 4288 siehe DIN EN ISO 4288 

ISO 5855-2 siehe DIN ISO 5855-2 

ISO 6892-1 siehe DIN EN ISO 6892-1 

 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 3818:2005-09 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) normative Verweisungen aktualisiert; 

b) Abschnitt 4.1 �Qualifikation� nach EN 9133 angepasst; 

c) Tabelle 8 geändert; 

d) Norm redaktionell überarbeitet.

Frühere Ausgaben 

DIN EN 3818: 2005-09 

Nationales Vorwort 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenprüfung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler 

(Attributprüfung) � Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitätsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpläne für 

die Prüfung einer Serie von Losen 

DIN EN ISO 3452-1, Zerstörungsfreie Prüfung � Eindringprüfung � Teil 1: Allgemeine Grundlagen 

DIN EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) � Oberflächenbeschaffenheit: 

Tastschnittverfahren � Regeln und Verfahren für die Beurteilung der Oberflächenbeschaffenheit 

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt � MJ-Gewinde � Teil 2: Grenzmaße für Schrauben und Muttern 

DIN EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe � Zugversuch � Teil 1: Prüfverfahren bei Raumtemperatur 
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EUROPÄISCHE NORM 

EUROPEAN STANDARD 

NORME EUROPÉENNE 

 

 EN 3818 
  

 
 Mai 2019 

ICS 49.030.20 Ersatz für EN 3818:2004  

Deutsche Fassung 

 Luft- und Raumfahrt � 
Schrauben, MJ-Gewinde, aus Titanlegierung TI-P64001 � 

Festigkeitsklasse: 1 100 MPa (bei Raumtemperatur) � 
Technische Lieferbedingungen 

 

Aerospace series � 
Bolts, MJ threads, in titanium alloy TI-P64001 � 

Strength class: 1 100 MPa  
(at ambient temperature) � 

Technical specification 

 Série aérospatiale � 
Vis à filetage MJ, en alliage de titane TI-P64001 � 

Classe de résistance : 1 100 MPa  
(à température ambiante) � 

Spécification technique 

Diese Europäische Norm wurde vom CEN am 2. Dezember 2018 angenommen.  
 
Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschäftsordnung zu erfüllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter 
denen dieser Europäischen Norm ohne jede Änderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand 
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhältlich. 
 
Diese Europäische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Französisch). Eine Fassung in einer anderen 
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Übersetzung in seine Landessprache gemacht und dem 
CEN/CENELEC-Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen. 
 
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, der ehemaligen 
jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, 
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, Rumänien, Schweden, der Schweiz, 
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Türkei, Ungarn, dem Vereinigten Königreich und 
Zypern. 
 
 
 

 
E U R O P Ä I S C H E S  K O M I T E E  F Ü R  N O R M U N G  
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION  
C O M I T É  E U R O P É E N  D E  N O R M A L I S A T I O N 
 

 

CEN-CENELEC Management-Zentrum:  Rue de la Science 23,  B-1040 Brüssel 

 

Full document details: DIN EN 3818:2019-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08


EN 3818:2019 (D) 

2 

 Seite 

Europäisches Vorwort....................................................................................................................................................... 3 

1 Anwendungsbereich ............................................................................................................................................ 4 

2 Normative Verweisungen .................................................................................................................................. 4 

3 Begriffe .................................................................................................................................................................... 4 

4 Qualitätssicherung ............................................................................................................................................... 6 

4.1 Qualifikation .......................................................................................................................................................... 6 

4.2 Annahme ................................................................................................................................................................. 6 

4.2.1 Zweck ....................................................................................................................................................................... 6 

4.2.2 Bedingungen .......................................................................................................................................................... 6 

4.2.3 Verantwortung ...................................................................................................................................................... 7 

4.2.4 Abnahmeprüfzeugnis .......................................................................................................................................... 7 

5 Anforderungen ...................................................................................................................................................... 7 

Literaturhinweise ............................................................................................................................................................. 27 

 

 

Inhalt 

DIN EN 3818:2019-08 

Full document details: DIN EN 3818:2019-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08


EN 3818:2019 (D) 

3 

Dieses Dokument (EN 3818:2019) wurde vom Verband der Europäischen Luft-, Raumfahrt- und 
Verteidigungsindustrie � Normung (ASD-STAN) erstellt.

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgeführt wurden, 
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbände und offiziellen Behörden der Mitgliedsländer der 
ASD erhalten, bevor sie CEN vorgelegt wurde. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2019 (DOP), und etwaige 
entgegenstehende nationale Normen müssen bis November 2019 (DOW) zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. CEN ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument ersetzt EN 3818:2004. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, die 
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, 
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, 
Rumänien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Türkei, 
Ungarn, Vereinigtes Königreich und Zypern. 
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1 Anwendungsbereich 

Diese Europäische Norm legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmeanforderungen für 
Schrauben mit MJ-Gewinde aus TI-P64001 für Anwendungen in der Luft- und Raumfahrt fest. 

Festigkeitsklasse: 1 100 MPa1. 

Die Norm ist immer dann anzuwenden, wenn auf sie Bezug genommen wird. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon 
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten 
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte 
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes � Part 1: Sampling schemes indexed by 

acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection 

ISO 3452-1, Non-destructive testing � Penetrant testing � Part 1: General principles 

ISO 4288, Geometrical Product Specifications (GPS) � Surface texture: Profile method � Rules and procedures 

for the assessment of surface texture 

ISO 5855-2, Aerospace � MJ threads � Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts 

ISO 6892-1, Metallic materials � Tensile testing � Part 1: Method of test at room temperature 

ISO 7961, Aerospace � Bolts � Test methods 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe. 

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken für die Verwendung in der Normung unter den folgenden 
Adressen bereit: 

� IEC Online Browsing Platform: verfügbar unter http://www.iso.org/obp 

� ISO Electropedia: verfügbar unter http://www.electropedia.org/ 

3.1 
Fertigungslos 
Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben des gleichen Typs und mit gleichem Durchmesser, die aus einem 
Werkstoff aus der gleichen Schmelze im gleichen Fertigungszyklus und nach der gleichen 
Fertigungsanweisung hergestellt und den entsprechenden Wärme- und Oberflächenbehandlungen 
unterzogen wurden 

                                                               

1 Mindestzugfestigkeit des Werkstoffs bei Raumtemperatur. 
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3.2 
Prüflos 
Anzahl von Schrauben aus einem einzigen Fertigungslos mit der gleichen Teilenummer, durch welche die 
Schraube vollständig festgelegt ist 

3.3 
Oberflächenfehler 

3.3.1 
Riss 
Werkstofftrennung, die in jeder Richtung verlaufen und interkristallin oder transkristallin sein kann 

3.3.2 
Riefe 
offenliegender Oberflächenfehler 

3.3.3 
Überwalzung 
Oberflächenfehler, der durch das Falzen von Metallgraten oder scharfen Kanten, die dann in die Oberfläche 
gewalzt oder gestaucht werden, verursacht wird 

3.3.4 
Einschlüsse 
nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang; können in Form von einzelnen Teilchen 
oder Teilchenketten auftreten 

3.4 
ungeschichtete Probenahme 
Entnahme von n Einheiten aus einer Grundgesamtheit von N Einheiten, wobei alle möglichen Kombinationen 
von n Einheiten die gleiche Auswahlwahrscheinlichkeit haben 

3.5 
Hauptfehler 
nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall führt oder die Brauchbarkeit des betreffenden 
Erzeugnisses für den vorgesehenen Verwendungszweck wesentlich herabsetzt 

3.6 
Nebenfehler 
Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses für den vorgesehenen 
Verwendungszweck nicht wesentlich herabsetzt, oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen, das 
den Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfügig beeinflusst 

3.7 
Stichprobenanweisung 
Anweisung über den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und über die Kriterien für die Feststellung 
der Annehmbarkeit des Loses 

3.8 
rückzuweisende Qualitätsgrenzlage 
LQ10 

Qualitätsgrenzlage in einer Stichprobenanweisung, die einer festgelegten Annahmewahrscheinlichkeit von 
10 % entspricht 
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3.9 
annehmbare Qualitätsgrenzlage 
AQL 
Qualitätsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung eine festgelegte, relativ hohe 
Annahmewahrscheinlichkeit aufweist. Sie ist der maximale prozentuale Fehleranteil (oder die maximale 
Anzahl von Fehlern, bezogen auf 100 Einheiten), der für die Zwecke der Stichprobenprüfung bezüglich des 
Prozessdurchschnitts als zufriedenstellend angesehen werden kann.

3.10 
fertigbearbeitete Schraube 
gebrauchsfertige Schraube einschließlich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen und/oder 
Oberflächenbeschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder Bauunterlage 

3.11 
Bauunterlage 
Unterlage, in der alle Anforderungen an fertigbearbeitete Schrauben festgelegt sind 

4 Qualitätssicherung 

4.1 Qualifikation 

Falls nicht anders zwischen Kunden und Lieferanten vereinbart, muss das Qualifikationsverfahren für 
genormte Teile der Luft- und Raumfahrt (z. B. nach EN 9133 oder ein gleichwertiges in der Luft- und 
Raumfahrt zugelassenes und etabliertes Qualifikationsverfahren) verwendet und entsprechend den 
festgelegten Prüfungen dokumentiert werden. 

Die Qualifikationsprüfungen (Anforderungen, Prüfverfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 fest-
gelegt. Sie sind durchzuführen an: 

� jedem Schraubentyp und �durchmesser; 

� 20 Schrauben, die einem einzelnen Prüflos durch ungeschichtete Probenahme zu entnehmen sind. 

Das Prüfprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Schraube ohne Prüfung 
gewährt werden. Eine solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhängig zu machen, die mit ähnlichen 
Schraubentypen und -durchmessern erreicht wurden, sofern die Konstruktions- und 
Herstellungsbedingungen gleich sind. 

Tabelle 2 zeigt die Zuordnung der Schraubenproben zu den entsprechenden Prüfungen. 

4.2 Annahme 

4.2.1 Zweck 

Zweck der Annahmeprüfungen ist es, mit einem für die tatsächlichen Einsatzbedingungen repräsentativen 
Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie möglich zu 
überprüfen, ob die Schrauben des Loses die Anforderungen dieser Norm erfüllen. 

4.2.2 Bedingungen 

Die Annahmeprüfungen (Anforderungen, Prüfverfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 festgelegt. 
Sie sind an jedem Fertigungslos durchzuführen. Die Schrauben sind mittels ungeschichteter Probenahme 
dem zu prüfenden Los zu entnehmen. 

Jede Schraube darf mehreren Prüfungen unterzogen werden. 
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Werden strengere Prüfungen für notwendig erachtet, können die Qualifikationsprüfungen ganz oder 
teilweise während der Annahmeprüfungen durchgeführt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der 
Schrauben für diese Prüfungen die gleiche wie für die Qualifikationsprüfungen. 

4.2.3 Verantwortung 

Die Annahmeprüfungen müssen vom Hersteller selbst oder unter seiner Verantwortung durchgeführt 
werden. 

4.2.4 Abnahmeprüfzeugnis 

Falls als Teil der Auftragsbedingungen gefordert, ist ein Abnahmeprüfzeugnis mit den tatsächlich ermittelten 
Zahlenwerten zu liefern. 

5 Anforderungen 

Siehe Tabelle 1. 

Tabelle 1 � Technische Anforderungen und Prüfverfahren 

Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.1 Material Nach Produktnorm oder 
Bauunterlage 

Chemische Analyse 
oder Werksbe-
scheinigung des 
Halbzeugherstellers 

Q  

A  

5.2 Maße, 
Grenzabmaße, 
Form- und 
Lagetoleranzen 

Nach Produktnorm oder 
Bauunterlage 

Mit üblichen 
Messmitteln 

Q 15 

A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 

5.3 Fertigung     

5.3.1 Schmieden Die Schraubenköpfe müssen vor der 
Wärmebehandlung durch Warm-
stauchschmieden geformt werden. 

Nach Fertigungs-
anweisung 

Q  

 

Die Einrichtung muss für das 
gesamte Fertigungslos eine gleich-
mäßige Temperatur gewährleisten. 

Die verwendete 
Einrichtung muss 
zugelassen sein. 

5.3.2 Wärmebe-
handlung 

Die Schmiederohlinge müssen 
wärmebehandelt werden, um die 
nach der Bauunterlage geforderten 
Eigenschaften zu erzielen. 

Nach Fertigungs-
kontrolle 

Q  

Die Rohlinge dürfen nicht mehr als 
zweimal der Wärmebehandlung 
unterzogen werden. 

Die verwendete 
Einrichtung muss 
zugelassen sein. 

 

5.3.3 Entfernen von 
Oberflächen-
verunreini-
gungen 
(Auflagefläche 
und Schaft) 

Keine Oberflächenverunreinigung 
oder Oxidation erkennbar 

Wird eine spanende Bearbeitung 
gefordert, müssen die Anforderun-
gen nach 5.5.1 eingehalten werden. 

Sichtprüfung   
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Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.3.4 Ausrundung 
zwischen Kopf 
und Schaft 

Der Radius der Ausrundung ist nach 
der Wärmebehandlung und spa-
nenden Bearbeitung kaltzuwalzen, 
um alle sichtbaren Spuren der spa-
nenden Bearbeitung zu beseitigen 
und eine Kaltverfestigung an der 
Oberfläche zu erzeugen. Die Verfor-
mung darf die in Bild 1 ange-
gebenen Werte nicht überschreiten. 

Die Anforderungen gelten für 
Schrauben, mit Ausnahme von 

a) Schrauben mit Gewinde bis 
annähernd Kopf und 

b) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 5 mm. 

Sichtprüfung bei 
einer geeigneten 
10- bis 20-fachen 
Vergrößerung und 
Maßkontrolle 

Q 5 

A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 

5.3.5 Gewinde Nach einem einzigen Walzvorgang 
nach vollständiger 
Wärmebehandlung geformt. 

Nach 
Fertigungsanweisung 

Q  

5.3.6 Oberflächen-
rauheit 

Nach Produktnorm oder Bau-
unterlage 

ISO 4288 Q 5 

Sichtprüfung A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 

5.3.7 Oberflächen-
beschichtung 

Nach Produktnorm oder Bauunter-
lage 

Siehe entsprechende 
Norm über Ober-
flächenbeschichtung. 

Q 5 

A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 

5.4 Mechanische 
Eigenschaften 

Jedem Stangen- oder Drahtdurch-
messer ist je Schmelze eine Probe 
zu entnehmen und gemeinsam mit 
einem Fertigungslos Schrauben der 
Wärmebehandlung zu unterziehen. 

Die entnommene Probe muss aus-
reichen, um Probestücke für die 
Zugprüfung zu liefern. Die Probe-
stücke müssen die nach der Werk-
stoffnorm geforderten mecha-
nischen Eigenschaften aufweisen. 
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Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.4.1 Zugfestigkeit Ist eine Spannungsbeständigkeit 
notwendig, siehe 5.5.6, wird die 
Zugfestigkeitsprüfung nicht 
durchgeführt. 

Die aufzubringenden Zugkräfte sind 
in Tabelle 5 angegeben. 

Diese Prüfung gilt für Schrauben, 
mit Ausnahme der folgenden Fälle, 
aber Versagen auf der Auflagefläche 
und im Schaftbereich sind nicht 
zulässig: 

a) Schrauben mit überstehendem 
Kopf mit einer Klemmlänge 
< 2 Schaft-Nenndurchmesser; 

b) Senkkopfschrauben mit einer
Klemmlänge < × 2,5 Schaft-
Nenndurchmesser; 

c) Schrauben mit Gewinde bis 
annähernd Kopf mit einer 
Gesamtlänge < × 3 Schaft-
Nenndurchmesser oder 
Schrauben mit einer Gesamt-
länge < 18 mm; 

d) Schrauben mit einer Gewinde-
länge < 1,5 Gewinde-Nenn-
durchmesser; 

e) Schrauben mit einem Durch-
messer < 4 mm. 

ISO 7961 für 
Schrauben 

Q 5 

ISO 6892-1 für 
Probestücke 

A Tabelle 6 
oder 

Tabelle 7 
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Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.4.2 Zeitfestigkeit 
im Zugschwell-
bereich 

Lebensdauer: 

� Mittelwert: 

 min. 65 000 Lastspiele. 

� Einzelwerte: 

 min. 45 000 Lastspiele; 

 max. 130 000 Lastspiele. 

Frequenz: max. 140 Hz 

Kräfte: Siehe Tabelle 5. 

Diese Prüfung gilt für Schrauben, 
mit Ausnahme von 

a) Schrauben mit überstehendem 
Kopf mit einer Klemmlänge 
< × 2 Schaft-
Nenndurchmesser, 

b) Senkkopfschrauben mit einer 
Klemmlänge < × 2,5 Schaft-
Nenndurchmesser, 

c) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 5 mm, und 

d) Schrauben mit Gewinde bis 
annähernd Kopf. 

Für Einzelwerte der Zeitfestigkeit 
im Zugschwellbereich größer als 
65 000 Lastspiele gilt, dass der 
Bruch an jeder Stelle auftreten 
kann. 

Für Einzelwerte der Zugfestigkeit 
im Zugschwellbereich geringer als 
65 000 Lastspiele gilt: 

a) der Bruch muss bei Schrauben 
mit Vollschaft oder mit Schaft 
annähernd Flankendurch-
messer im Gewinde auftreten; 

b) der Bruch ist bei diesen 
Schrauben in der Nut oder am 
Kerndurchmesser zulässig; 

c) der Bruch ist am Radius der 
Ausrundung zwischen Kopf 
und Schaft nicht zulässig. 

ISO 7961 Q 5 

  

5.4.3 Losdreh-
moment für 
Innenantrieb 

Der Innenantrieb der fertigbearbei-
teten Schraube muss dem in der 
Produktnorm oder Bauunterlage 
angegebenen Losdrehmoment 
standhalten. 

Während der Prüfung darf das 
Antriebselement nicht heraus-
springen und der Innenantrieb 
keine übermäßige Verformung 
aufweisen. 

Bei verdrehsicher 
montierter Schraube 
ist auf das Antriebs-
element eine 
Andrückkraft von 
(45 ± 2,5) N aufzu-
bringen, wobei 
gleichzeitig das ge-
forderte Losdreh-
moment aufgebracht 
wird. 

Q 5 

A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 
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Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.5 Metallurgische 
Eigenschaften 

 ANMERKUNG 

Dieselbe Probe kann 
für mehrere Prüfun-
gen verwendet wer-
den, sofern während 
des Prüfvorganges 
ihre Eigenschaften 
nicht verändert 
werden (siehe 
Tabelle 2). 

  

5.5.1 Faserverlauf 
vom Kopf zum 
Schaft 

Fließlinien unmittelbar unter der 
Oberfläche müssen genau der 
Kontur der Ausrundung entspre-
chen. 

Geringfügige Unterbrechungen der 
Fließlinien dürfen nicht über das 
Maß A nach Bild 2 sowie die Werte 
von Tabelle 8 hinausgehen. 

Die Proben sind den 
fertigbearbeiteten 
Schrauben zu ent-
nehmen (siehe 
Bild 3). 

Der zu prüfende 
Schliff ist in einer 
geeigneten Lösung zu 
ätzen. 

Makroskopische 
Untersuchung eines 
Längsschliffes bei 
einer geeigneten 
10- bis 20-fachen 
Vergrößerung 

Q 5 

A Tabelle 6 

5.5.2 Faserverlauf im 
Gewinde 

Er muss stetig sein und der allge-
meinen Gewindekontur folgen, mit 
maximaler Dichte im Grund des 
Kernradius (siehe Bild 4). 

Makroskopische 
Untersuchung, siehe 
5.5.1. 

Q 5 

A Tabelle 6 
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Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.5.3 Mikrogefüge, 
Überhitzung 
und 
Oberflächen-
verunreinigung 

Es darf keine 

� Mikrolunker oder größere 
Seigerungen aufweisen und 

Die Proben sind den 
fertigbearbeiteten 
Schrauben zu 
entnehmen (siehe 
Bild 3). 

Q 5 

Tabelle 6 

� Anzeichen aufweisen, dass die 
Schraube über den Beta-
Umwandlungspunkt hinaus 
ohne anschließende ange-
messene Umformung inner-
halb des Alpha-/Beta-
Temperaturbereichs erhitzt 
wurde. 

Eine Überhitzung des Kopfes, mit 
Ausnahme der Auflagefläche, ist 
zulässig, sofern die senkrecht zur 
Kopffläche gemessene maximale 
Tiefe folgende Werte nicht 
überschreitet: 

� 1,5 mm für Durchmesser 
 16 mm; 

� 2,8 mm für Durchmesser 
 18 mm. 

Ein Widmanstätten- oder gleich-
achsiges Gefüge aus dem Beta-
Bereich ohne Primär-Alpha wird als 
Überhitzung angesehen. 

Die Oberflächenverunreinigung auf 
den nichttragenden Flächen des 
Kopfes darf bei allen Durchmessern 
0,08 mm nicht überschreiten. Auf 
den anderen Flächen ist keine Ober-
flächenverunreinigung zulässig. 

Mikroskopische 
Untersuchung bei 
100-facher 
Vergrößerung nach 
Ätzen in geeigneter 
Lösung 

A 

5.5.4 Wasserstoff-
gehalt 

 0,012 5 % an vom Kopf abge-
tragenem Material 

Die verwendete 
Einrichtung muss 
zugelassen sein. 

Q 3 

A 1 
je Prüflos 

DIN EN 3818:2019-08 

Full document details: DIN EN 3818:2019-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-3818-2019-08


EN 3818:2019 (D) 

13 

Abschnitt Merkmal Anforderung Prüfverfahren Q/Aa 
Stich-

proben-
umfang 

5.5.5 Oberflächen-
fehler (vor dem 
Beschichten) 

Siehe Tabelle 9 und Tabelle 10. Fluoreszenz-
Eindringprüfung 
nach ISO 3452-1 

Q 5 

Es ist darauf zu achten, Risse nicht 
mit anderen Fehlern zu 
verwechseln. 

 A Eindringung 
Tabelle 3 

und 
Tabelle 4 

Angerissene Schrauben und solche 
mit Fehlern quer zur Achse (d. h. in 
einem Winkel von mehr als 10° zur 
Längsachse) sind zurückzuweisen 
und zu vernichten. 

Schrauben, bei denen 
Fehler vermutet 
werden, sind einer 
mikroskopischen 
Untersuchung zu 
unterziehen, siehe 
5.5.3. 

 Mikrosko-
pische 

Untersu-
chung, 

Tabelle 6 

5.5.6 Mikrostruktu-
relles Scheren 
im Gewinde 

Nicht zulässig Mikroskopische 
Untersuchung, siehe 
5.5.3. 

Q 5 

Bei einer oder mehreren ange-
rissenen Schrauben ist das 
Fertigungslos zurückzuweisen. 

A Tabelle 6 

Schrauben aus einem 
Los, bei dem Fehler 
vermutet werden, 
sind einer Prüfung 
auf Spannungsbe-
ständigkeit nach 
ISO 7961 zu unter-
ziehen: 

� Lasten: 
Tabelle 5; 

� Dauer: min. 5 h.  

Q 5 

A Tabelle 6 

  

5.6 Kennzeichnung 
des Erzeug-
nisses 

Kennzeichnung nach Produktnorm 
oder Bauunterlage 

Sichtprüfung Q 20 

A Tabelle 3 
und 

Tabelle 4 

5.7 Verpackung Die Schrauben sind so zu verpacken, 
dass sie bei Handhabung, Transport 
und Lagerung nicht beschädigt 
werden und keine Korrosion 
auftritt. 

Jede Grundpackung darf nur 
Schrauben mit der gleichen Teile-
nummer und gleichen Fertigungs-
losnummer enthalten. 

Sichtprüfung A 100 % 
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