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Nationales Vorwort

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

Das vorliegende Dokument (FprEN 3818:2018) wurde von ASD-STAN, Fachbereich Mechanik, unter
Mitwirkung deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-01 AA ,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 europdischen Luft- und Raumfahrt- Normungsergebnisse zweisprachig, in
Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu tiberfiihren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen
Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefiigt.

Es wird darauf hingewiesen, dass auf Grund der Verfahrensweise zur Normenerstellung bei ASD-STAN
dieser Norm-Entwurf E DIN EN 3818 ausschliefdlich der formellen Annahme der deutschen Sprachfassung
von EN 3818 dienen kann. Im Rahmen dieser Umfrage sind daher ausschliefdlich redaktionelle
Stellungnahmen zur deutschen Ubersetzung méglich.

Fiir 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 4288 siehe DIN EN ISO 4288
ISO 5855-2 siehe DIN ISO 5855-2

Anderungen

Gegentiiber DIN EN 3818:2005-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) der Abschnitt 4.1 ,Qualifikation“ wurde nach EN 9133 angepasst;

c) die Tabelle 8 wurde gedndert;

d) die Norm wurde redaktionell iiberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

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

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter FEinheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitditsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir

die Priifung einer Serie von Losen

DIN ISO 5855-2, Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde — Teil 2: GrenzmafSe fiir Schrauben und Muttern
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Datum: 2018-09

FprEN 3818:2018
ASD/TC

Sekretariat: ASD-STAN

Luft- und Raumfahrt — Schrauben, M]J-Gewinde, aus Titanlegierung TI-
P64001 — Festigkeitsklasse: 1 100 MPa (bei Raumtemperatur) —
Technische Lieferbedingungen

Série aérospatiale — Vis a filetage MJ, en alliage de titane TI-P64001 — Classe de résistance: 1100 MPa (a
température ambiante) — Spécification technique

Aerospace series — Bolts, M] threads, in titanium alloy TI-P64001 — Strength class: 1100 MPa (at ambient
temperature) — Technical specification

ICS:

Deskriptoren

Dokument-Typ: Europdische Norm
Dokument-Untertyp:

Dokument-Stage: formelle Abstimmung
Dokument-Sprache: D
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 3818:2018) wurde vom Verband der Europaischen Luft-, Raumfahrt- und
Verteidigungsindustrie - Normung (ASD-STAN) erstellt.

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgefiihrt wurden,
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbdnde und offiziellen Behérden der Mitgliedslander der

ASD erhalten, bevor sie CEN vorgelegt wurde.

Dieses Dokument ist derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 3818:2004 ersetzen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die Eigenschaften sowie die Qualifikations- und Annahmeanforderungen fiir
Schrauben mit M]-Gewinde aus TI-P64001 fiir Anwendungen in der Luft- und Raumfahrt fest.

Festigkeitsklasse: 1 100 MPal).

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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 3452, Non-destructive testing — Penetrant inspection — 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 — M] threads — Part 2: Limit dimensions for bolts and nuts
ISO 6892, Metallic materials — Tensile testing at ambient temperature

ISO 7961, Aerospace — Bolts — Test methods

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe.

31

Fertigungslos

Anzahl fertigbearbeiteter Schrauben des gleichen Typs und mit gleichem Durchmesser, die aus einem Werk-
stoff aus der gleichen Schmelze im gleichen Fertigungszyklus und nach der gleichen Fertigungsanweisung
hergestellt und den entsprechenden Warme- und Oberflachenbehandlungen unterzogen wurden

3.2

Priiflos

Anzahl von Schrauben aus einem einzigen Fertigungslos mit der gleichen Teilenummer, durch welche die
Schraube vollstandig festgelegt ist

3.3
Oberflichenfehler

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

1) Mindestzugfestigkeit des Werkstoffs bei Raumtemperatur
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3.3.2
Riefe
offenliegender Oberflachenfehler

3.3.3

Uberwalzung

Oberflachenfehler, der durch das Falzen von Metallgraten oder scharfen Kanten, die dann in die Oberflache
gewalzt oder gestaucht werden, verursacht wird

3.34

Einschliisse

nichtmetallische Teilchen aus dem Werkstofffertigungsvorgang; kénnen in Form von einzelnen Teilchen
oder Teilchenketten auftreten

3.4

ungeschichtete Probenahme

Entnahme von n Einheiten aus einer Grundgesamtheit von N Einheiten, wobei alle méglichen Kombinationen
von n Einheiten die gleiche Auswahlwahrscheinlichkeit haben

3.5

Hauptfehler

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall fiihrt oder die Brauchbarkeit des betreffenden
Erzeugnisses fiir den vorgesehenen Verwendungszweck wesentlich herabsetzt

3.6

Nebenfehler

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses fiir den vorgesehenen Verwen-
dungszweck nicht wesentlich herabsetzt, oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen, das den
Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfiigig beeinflusst

3.7

Stichprobenanweisung

Anweisung iiber den Umfang der zu entnehmenden Stichprobe(n) und liber die Kriterien fiir die Feststellung
der Annehmbarkeit des Loses

3.8

riickzuweisende Qualitiatsgrenzlage

LQ1o

Qualitatsgrenzlage in einer Stichprobenanweisung, die einer festgelegten Annahmewahrscheinlichkeit von
10 % entspricht

3.9

annehmbare Qualitiatsgrenzlage

AQL

Qualitatsgrenzlage, die in einer Stichprobenanweisung einer festgelegten, jedoch relativ hohen Annahme-
wahrscheinlichkeit entspricht

Sie ist der maximale Prozentsatz fehlerhafter Einheiten (oder die maximale Anzahl von Fehlern je 100 Ein-
heiten), der fiir die Stichprobenpriifung als befriedigende, durchschnittliche Herstellerqualitdt angesehen
werden kann.

3.10

fertigbearbeitete Schraube

gebrauchsfertige Schraube einschlief}lich aller eventuell vorgesehenen Behandlungen und/oder Ober-
flachenbeschichtungen entsprechend den Festlegungen der Produktnorm oder Bauunterlage

Documents
Document Sharinq—)Hub

Full document details: E DIN EN 3818:2018-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-3818-2018-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-3818-2018-12

E DIN EN 3818:2018-12 - Entwurf -
FprEN 3818:2018 (D)

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

4 Qualititssicherung

4.1 Qualifikation

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

Prifungen dokumentiert werden.

Die Qualifikationspriifungen (Anforderungen, Priifverfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 fest-
gelegt. Sie sind durchzufiihren an

— jedem Schraubentyp und -durchmesser, und

— 20 Schrauben, die einem einzelnen Priiflos durch ungeschichtete Probenahme zu entnehmen sind.

Das Priifprogramm kann gegebenenfalls verringert oder die Qualifikation einer Schraube ohne Priifung
gewahrt werden. Eine solche Entscheidung ist von den Ergebnissen abhédngig zu machen, die mit dhnlichen
Schraubentypen und -durchmessern erreicht wurden, sofern die Konstruktions- und Herstellungsbedingun-
gen gleich sind.

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

4.2 Annahme

4.2.1 Zweck

Zweck der Annahmepriifungen ist es, mit einem fiir die tatsachlichen Einsatzbedingungen reprasentativen
Verfahren, mit der der statistischen Probenahme eigenen Unsicherheit, so einfach wie moglich zu iiber-
priifen, ob die Schrauben des Loses die Anforderungen dieser Norm erfiillen.

4.2.2 Bedingungen

Die Annahmepriifungen (Anforderungen, Priifverfahren, Anzahl der Schrauben) sind in Tabelle 1 festgelegt.
Sie sind an jedem Fertigungslos durchzufiihren. Die Schrauben sind mittels ungeschichteter Probenahme
dem zu priifenden Los zu entnehmen.

Jede Schraube darf mehreren Priifungen unterzogen werden.

Werden strengere Priifungen flir notwendig erachtet, konnen die Qualifikationspriifungen ganz oder teil-
weise wahrend der Annahmepriifungen durchgefiihrt werden. In diesem Fall ist die Anzahl der Schrauben
fiir diese Priifungen die gleiche wie fiir die Qualifikationspriifungen.

4.2.3 Verantwortung

Die Annahmepriifungen miissen vom Hersteller selbst oder unter seiner Verantwortung durchgefiihrt
werden.
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4.2.4 Abnahmepriifzeugnis

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

5 Anforderungen

Siehe Tabelle 1.

Tabelle 1 — Technische Anforderungen und Priifverfahren

Stich-
Abschnitt Merkmal Anforderung Prifverfahren Q/A2 proben-
umfang
5.1 Material Nach Produktnorm oder Chemische Analyse Q
Bauunterlage oder Werksbe- A
scheinigung des
Halbzeugherstellers
5.2 Mafe, Nach Produktnorm oder Mit tiblichen Q 15
Grenzabmafle, Bauunterlage Messmitteln
Form- und A Tabel(lie 3
Lagetol un
agetoleranzen Tabelle 4
5.3 Fertigung
5.3.1 Schmieden Die Schraubenkdpfe miissen vor der | Nach Fertigungs- Q
Wiarmebehandlung durch Warm- anweisung
stauchschmieden geformt werden.
Die Einrichtung muss fiir das Die verwendete
gesamte Fertigungslos eine gleich- Einrichtung muss
mafdige Temperatur gewéhrleisten. | zugelassen sein.
5.3.2 Warmebe- Die Schmiederohlinge miissen Nach Fertigungs- Q
handlung warmebehandelt werden, um die kontrolle
nach der Bauunterlage geforderten
Eigenschaften zu erzielen.
Die Rohlinge diirfen nicht mehr als Die verwendete
zweimal der Warmebehandlung Einrichtung muss
unterzogen werden. zugelassen sein.
5.3.3 Entfernen von Keine Oberflichenverunreinigung Sichtpriifung
Oberflachenver | oder Oxidation erkennbar
unreinigungen | wird eine spanende Bearbeitung
(Auflageflache gefordert, miissen die Anforderun-
und Schaft) gen nach 5.5.1 eingehalten werden.
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Stich-
Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? proben-
umfang
5.34 Ausrundung Der Radius der Ausrundung ist nach | Sichtpriifung bei Q 5
zwischen Kopf | der Warmebehandlung und spa- einer geeigneten 10- A belle 3
und Schaft nenden Bearbeitung kaltzuwalzen, bis 20-fachen Ta ede
um alle sichtbaren Spuren der spa- | Vergréflerung und Enll 4
nenden Bearbeitung zu beseitigen Maf3kontrolle Tabelle
und eine Kaltverfestigung an der
Oberflache zu erzeugen. Die Verfor-
mung darf die in Bild 1 ange-
gebenen Werte nicht iiberschreiten.
Die Anforderungen gelten fiir
Schrauben, mit Ausnahme von
a) Schrauben mit Gewinde bis
anndhernd Kopf, und
b) Schrauben mit einem Nenn-
durchmesser < 5 mm.
535 Gewinde Sie sind in einem einzigen Nach Q
Walzvorgang nach vollstandiger Fertigungsanweisung
Warmebehandlung zu formen
5.3.6 Oberflachen- Nach Produktnorm oder Bau- ISO 4288 Q 5
rauheit unterlage - N
Sichtpriifung A Tabelle 3
und
Tabelle 4
5.3.7 Oberflachen- Nach Produktnorm oder Bauunter- | Siehe entsprechende Q 5
beschichtung lage Norm iiber Ober- A belle 3
flaichenbeschichtung. Tabelle
und
Tabelle 4
5.4 Mechanische Jedem Stangen- oder Drahtdurch-
Eigenschaften messer ist je Schmelze eine Probe
zu entnehmen und gemeinsam mit
einem Fertigungslos Schrauben der
Warmebehandlung zu unterziehen.
Die entnommene Probe muss aus-
reichen, um Probestiicke fiir die
Zugpriifung zu liefern. Die Probe-
stiicke miissen die nach der Werk-
stoffnorm geforderten mecha-
nischen Eigenschaften aufweisen.
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Stich-
Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? proben-
umfang
54.1 Zugfestigkeit Wenn ein Zeitstandversuch bei ISO 7961 fiir Q 5
Raumtemperatur gefordert ist, Schrauben
siehe 5.5.6, wird die Zugfestig- fi bell
keitspriifung nicht durchgefiihrt. IS0 689? ur A Tabelle 6
Probestiicke oder
Die aufzubringenden Zugkréfte sind Tabelle 7
in Tabelle 5 angegeben.
Diese Priifung gilt fiir Schrauben,
mit Ausnahme der folgenden Fille.
Fehler auf der Auflagefliche und im
Schaftbereich sind nicht zulassig:
a) Schrauben mit iiberstehendem
Kopf mit einer Klemmlange
< 2 Schaft-Nenndurchmesser;
b) Senkkopfschrauben mit einer
Klemmladnge < X 2,5 Schaft-
Nenndurchmesser;
c) Schrauben mit Gewinde bis
anndhernd Kopf mit einer
Gesamtlange < X 3 Schaft-
Nenndurchmesser oder
Schrauben mit einer Gesamt-
lange < 18 mm;
d) Schrauben mit einer Gewinde-
lange < 1,5 Gewinde-Nenn-
durchmesser;
e) Schrauben mit einem Durch-
messer < 4 mm.
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Abschnitt Merkmal

Anforderung

Priifverfahren

Q/A?

Stich-
proben-
umfang

54.2 Zeitfestigkeit
im Zugschwell-

bereich

Lebensdauer:
— Mittelwert:
min. 65 000 Lastspiele.
— Einzelwerte:
min. 45 000 Lastspiele;
max. 130 000 Lastspiele.
Frequenz: max. 140 Hz
Kréfte: Siehe Tabelle 5.

Diese Priifung gilt fiir Schrauben,
mit Ausnahme von

a) Schrauben mit iiberstehendem
Kopf mit einer Klemmladnge
< 2 Schaft-Nenndurchmesser,

b) Senkkopfschrauben mit einer
Klemmlange < x 2,5 Schaft-
Nenndurchmesser,

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

d) Schrauben mit Gewinde bis
anndhernd Kopf.

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

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

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

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

c) der Bruch istam Radius der

Ausrundung zwischen Kopf
und Schaft nicht zulassig.

ISO 7961

5.4.3 Losdreh-
moment flr

Innenantrieb

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

Wiéhrend der Priifung darf das
Antriebselement nicht heraus-
springen und der Innenantrieb
keine tiberméafiige Verformung
aufweisen.

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

5

Tabelle 3
und
Tabelle 4
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- Entwurf -

E DIN EN 3818:2018-12
FprEN 3818:2018 (D)

Abschnitt

Merkmal

Anforderung

Prifverfahren

Stich-
proben-
umfang

Q/A?

5.5

Metallurgische
Eigenschaften

ANMERKUNG

Dieselbe Probe kann
fiir mehrere Prifun-
gen verwendet wer-
den, sofern wahrend
des Priifvorganges
ihre Eigenschaften
nicht verandert
werden (siehe
Tabelle 2).

5.5.1

Faserverlauf
vom Kopf zum
Schaft

Flief}linien unmittelbar unter der
Oberflache miissen genau der
Kontur der Ausrundung entspre-
chen.

Geringfligige Unterbrechungen der
Flieilinien diirfen nicht tiber das
Maf? 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 priifende
Schliff ist in einer
geeigneten Losung zu
atzen.

Makroskopische
Untersuchung eines
Langsschliffes bei
einer geeigneten 10-
bis 20-fachen
Vergrofierung

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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E DIN EN 3818:2018-12

FprEN 3818:2018 (D)

- Entwurf -

Stich-
Abschnitt Merkmal Anforderung Priifverfahren Q/A? proben-
umfang
5.5.3 Mikrogefiige, Es darf keine Die Proben sind den Q 5
Uberhitzung —  Mikrolunker oder sréRere fertigbearbeiteten
und ; & Schrauben zu Tabelle 6
. Seigerungen aufweisen, und .
Oberflachen- ] ] ) entnehmen (siehe
verunreinigung | Anzeichen aufweisen, dass die Bild 3). A
Schraube iiber den Beta- . .
. Mikroskopische
Umwandlungspunkt hinaus .
. Untersuchung bei
ohne anschliefiende ange-
. 100-facher
messene Umformung inner- VergroRerung nach
halb des Alpha-/Beta- Atzen in seeienet
i ) geeigneter
Temperaturbereichs erhitzt Losung
wurde.
Eine Uberhitzung des Kopfes, mit
Ausnahme der Auflageflache, ist
zulassig, sofern die senkrecht zur
Kopffliche gemessene maximale
Tiefe folgende Werte nicht
iberschreitet:
— 1,5 mm fiir Durchmesser
<16 mm;
— 2,8 mm fiir Durchmesser
> 18 mm.
Ein Widmanstatten- oder gleich-
achsiges Gefiige aus dem Beta-
Bereich ohne Primar-Alpha wird als
Uberhitzung angesehen.
Die Oberflichenverunreinigung auf
den nichttragenden Flachen des
Kopfes darf bei allen Durchmessern
0,08 mm nicht tiberschreiten. Auf
den anderen Flachen ist keine Ober-
flachenverunreinigung zulassig.
5.5.4 Wasserstoff- < 0,012 5 % an vom Kopf abge- Die verwendete Q 3
gehalt tragenem Material Einrichtung muss
zugelassen sein. A 1
je Priiflos
5.5.5 Oberflachen- Siehe Tabelle 9 und Tabelle 10. Fluoreszenz- Q 5
fehler (vor dem Eindringpriifung
Beschichten) nach ISO 3452
Es ist darauf zu achten, Risse nicht A Eindringung
mit anderen Fehlern zu Tabelle 3
verwechseln. und
Tabelle 4
Angerissene Schrauben und solche Schrauben, bei denen Mikrosko-
mit Fehlern quer zur Achse (d. h.in | Fehler vermutet pische
einem Winkel von mehr als 10° zur werden, sind einer Untersu-
Langsachse) sind zuriickzuweisen mikroskopischen chung,
und zu vernichten. Untersuchung zu Tabelle 6
unterziehen, siehe
5.5.3.
Documents
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