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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10088-3:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC459/SC5 ,Fiir eine
Warmebehandlung bestimmte Stdhle, legierte Stdhle, Automatenstihle und nichtrostende Stdhle“
ausgearbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-06-01 UA ,Nichtrostende
Stahle“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Diese Norm enthalt die technischen Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stabe, Walzdraht, gezogenen Draht,
Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestindigen Stahlen fiir allgemeine Verwendung.

Dieses Dokument enthéalt nationale Fufdnoten zu Tabelle 8 bis Tabelle 17, Tabelle B.1 und Literaturhinweis [4],
die erganzende oder erlauternde Hinweise zur Anwendung des Dokuments geben.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen tber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegentiber DIN EN 10088-3:2014-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Aufnahme der austenitischen Sorten 1.4681, 1.4391, der austenitisch-ferritischen (Duplex-)Sorte 1.4670,
der ferritischen Sorten 1.4106, 1.4114, 1.4045 und der martensitischen Sorte 1.4037;

b) Verdnderung der chemischen Zusammensetzung fiir die austenitischen Sorten 1.4310, 1.4404, 1.4529, die
ferritische Sorte 1.4003 und die martensitischen Sorten 1.4028, 1.4116;

c) Loschung der austenitischen Sorten 1.4319, 1.4537;

d) Anderung der mechanischen Werte der Blankstibe fiir die austenitischen Sorten 1.4301, 1.4307, die
ferritische Sorte 1.4509, die martensitischen Sorten 1.4028, 1.4418 und die austenitisch-ferritische Sorte
1.4362;

e) Hinzufligung mechanischer Werte fiir Blankstdbe fiir die martensitische Sorte 1.4021 fiir den QT800-
Zustand und fir die Sorte 1.4057 fiir den QT900-Zustand;

f) Einfithrung der Moglichkeit zur Verwendung von Modellen zur Bestimmung der Eigenschaften im
Zugversuch.

Friihere Ausgaben

DIN 17440: 1967-01, 1972-12, 1985-07, 1996-09, 2001-03
DIN EN 10088-3: 1995-08, 2005-09, 2014-12

Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10088-3:2024-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10088-3-2024-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10088-3-2024-04

EUROPAISCHE NORM EN 10088-3
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2023

ICS 77.140.20; 77.140.50; 77.140.65 Ersetzt EN 10088-3:2014

Deutsche Fassung

Nichtrostende Stahle —

Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stabe,
Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und
Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestandigen Stahlen fiir
allgemeine Verwendung

Stainless steels — Aciers inoxydables —
Part 3: Technical delivery conditions for semi-finished Partie 3 : Conditions techniques de livraison pour les
products, bars, rods, wire, sections and bright products demi-produits, barres, fils, fils tréfilés, profils et
of corrosion resistant steels for general purposes produits transformés a froid en acier résistant a la

corrosion pour usage général

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 6. November 2023 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung 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 erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 10088-3:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459 ,ECISS - Europaisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormungl“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2024 und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juni 2024 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 10088-3:2014.
Die wesentlichen technischen Anderungen sind beziiglich der vorigen Ausgabe im Folgenden aufgefiihrt:

a) Aufnahme der austenitischen Sorten 1.4681, 1.4391, Aufnahme der austenitisch-ferritischen (Duplex)
Sorte 1.4670, Aufnahme der ferritischen Sorten 1.4106, 1.4114, 1.4045 und Aufnahme der
martensitischen Sorte 1.4037;

b) die chemische Zusammensetzung wurde fiir folgende Sorten verandert: austenitische Sorten 1.4310,
1.4404, 1.4529, ferritische Sorte 1.4003 und martensitische Sorten 1.4028, 1.4116;

c) Loéschung der austenitischen Sorten 1.4319, 1.4537;

d) mechanische Werte der Blankstdbe wurden gedndert fiir die austenitischen Sorten 1.4301, 1.4307, fir die
ferritische Sorte 1.4509, fiir die martensitischen Sorten 1.4028, 1.4418 und fiir die austenitisch-ferritische
Sorte 1.4362. Mechanische Werte fiir Blankstibe wurden fiir die martensitische Sorte 1.4021 fiir den
Zustand QT800 und fiir die Sorte 1.4057 fiir den Zustand QT900 hinzugefiigt;

e) Einfiihrung der Moglichkeit zur Verwendung von Modellen zur Bestimmung der Eigenschaften im
Zugversuch;

f) zur besseren Lesbarkeit wurden Spalten in Tabelle 7 getauscht;

g) ein neuer Anhang A fithrt alle Sorten mit steigenden Stahlsorten auf, die in diesem Dokument aufgefiihrt
sind.

EN 10088 besteht unter dem gemeinsamen Titel Nichtrostende Stihle aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle (einschliefilich einer Tabelle mit Europdischen Normen, in
denen diese nichtrostenden Stihle weiter spezifiziert werden, siehe Anhang C);

— Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine
Verwendung;

— Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stdbe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und
Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine Verwendung;

— Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir das
Bauwesen;

— Teil 5:  Technische Lieferbedingungen fiir Stdbe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und
Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir das Bauwesen.

1 Erstellt unter der Federfithrung des CEN/TC 459/SC 5 ,Fiir eine Warmebehandlung bestimmte Stahle, legierte Stahle,
Automatenstdhle und nichtrostende Stahle“, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.
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Rickmeldungen und Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN
abrufbar.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu libernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Das Europiische Komitee fiir Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten beziiglich sieben Stahlsorten bedeuten kann, die in 8.3, Anhang A
und Anhang B angegeben sind und die fiir die folgenden Abschnitten dieses Dokumentes relevant sein kénnen:

Abschnitt 8, Anhang A und Anhang B.

CEN nimmt keine Stellung beziiglich des Nachweises, der Giiltigkeit und des Geltungsbereichs dieser
Patentrechte. Der Inhaber dieser Patentrechte hat CEN gegeniiber eine Bereitschaft versichert, mit
Anwendern weltweit iiber Lizenzen zu annehmbaren und nicht benachteiligenden Bedingungen zu
verhandeln. Diesbeziiglich ist die Erklarung des Inhabers dieser Patentrechte bei CEN registriert.
Informationen konnen unter der folgenden Adresse angefordert werden:

Sorte: 1.4662
Outokumpu Stainless AB
SE-77480 Avesta, Schweden

Sorten 1.4062, 1.4669, 1.4670
Ugitech
F-73403 Ugine Cedex, Frankreich

Sorten 1.4062, 1.4669
Industeel
F-71200 Creusot, 56 Rue Clemenceau, Frankreich

Sorten 1.4646, 1.4611, 1.4613
Acciai Speciali Terni
[-05100 Terni, Italien

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Teile dieses Dokuments noch weitere Patentrechte

beriihren konnen, ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige
oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
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1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument enthalt die technischen Lieferbedingungen fiir Halbzeug, warm oder kalt umgeformte Stibe,
Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus Standardgiiten und Sondergiiten

korrosionsbestandiger nichtrostender Stadhle fiir allgemeine Verwendung.

ANMERKUNG  Allgemeine Verwendung schliefst die Verwendung von nichtrostenden Stdhlen in Beriihrung mit
Lebensmitteln ein.

Zusatzlich zu den Festlegungen dieser Europdischen Norm sind, sofern in dieser Europadischen Norm nichts
anderes festgelegt ist, die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen anwendbar.

Dieses Dokument ist nicht fiir die durch Weiterverarbeitung der oben genannten Erzeugnisformen
hergestellten Teile mit fertigungsbedingt abweichenden Giitemerkmalen anwendbar.

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).

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10088-1:2023, Nichtrostende Stidhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stihle

EN 10163-3, Lieferbedingungen fiir die Oberfldchenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 3: Profile

EN 10168, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10306, Eisen und Stahl — Ultraschallpriifung von H-Profilen mit parallelen Flanschen und IPE-Profilen
EN 10308, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stdben aus Stahl

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(150 148-1)

EN ISO 286-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — ISO-Toleranzsystem fiir Ldngenmafse —
Teil 1: Grundlagen fiir Toleranzen, AbmajfSe und Passungen (ISO 286-1)

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377)

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Bestdndigkeit nichtrostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nichtrostende austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex)-Stdhle; Korrosionsversuch in schwefelsdure-
haltigen Medien (1SO 3651-2)

EN ISO 4885, Eisenwerkstoffe — Wirmebehandlung — Begriffe (1SO 4885)

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren (1SO 6506-1)
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EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1)

EN ISO 6892-2, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhohter Temperatur
(150 6892-2)

EN ISO 9443, Oberfldchengiiteklassen fiir warmgewalzten Stabstahl und Walzdraht (ISO 9443)

EN ISO 14284, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung (1SO 14284)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe beziiglich von Warmebehandlungen nach
EN ISO 4885, beziiglich der Stahlerzeugnisse nach EN 10079 und die folgenden Begriffe.

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

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp
— 1EC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1
nichtrostende Stihle
Stahle mit einem Massenanteil von mindestens 10,5 % Chrom und hochstens 1,20 % Kohlenstoff

[QUELLE: EN 10020:2000, 3.2.2]

Anmerkung 1 zum Begriff:  Nichtrostende Stdhle werden nach ihren wesentlichen Eigenschaften weiter unterteilt in
korrosionsbestandige, hitzebestdndige und warmfeste Stahle.

3.2
korrosionsbestiandige nichtrostende Stahle
iibliche nichtrostende Stdhle (siehe 3.1), deren Korrosionsbestandigkeit von hochster Wichtigkeit ist

3.3
allgemeine Verwendung
Verwendungen aufder den in den Literaturhinweisen erwdhnten besonderen Verwendungen

3.4
Standardgiiten
Sorten mit einer guten Verfligbarkeit und einem weiten Anwendungsbereich

3.5

Sondergiiten
Sorten fiir eine besondere Anwendung und/oder mit begrenzter Verfiigbarkeit

4 Bezeichnung und Bestellung
4.1 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Kurznamen und Werkstoffnummern (siehe Tabelle 2 bis Tabelle 5) wurden nach EN 10027-1 und
EN 10027-2 gebildet.
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Eine vollstandige Ubersicht iiber alle in diesem Dokument enthaltenen Stahlsorten ist in Anhang A angegeben.
4.2 Bestellbezeichnung

Die vollstindige Bezeichnung fiir die Bestellung eines Erzeugnisses nach diesem Dokument muss folgende
Angaben enthalten:

— die verlangte Menge;
— die Erzeugnisform (z. B. Rundstab, Vierkantstab oder Walzdraht);

— soweit eine geeignete Mafinorm vorhanden ist (siehe Tabelle 7 und Anhang D) die Nummer der Norm
und die ausgewdhlten Anforderungen; falls keine Mafinorm vorhanden ist, die Nennmafie und die
verlangten Grenzabmafie;

— die Art des Werkstoffs (Stahl);
— die Nummer dieses Dokumentes;
—  Kurzname oder Werkstoffnummer des Stahls;

— falls fiir den betreffenden Stahl in der Tabelle fiir die mechanischen Eigenschaften mehr als ein
Behandlungszustand enthalten ist, das Kurzzeichen fiir die verlangte Warmebehandlung oder den
verlangten Kaltverfestigungszustand;

— die verlangte Ausfithrungsart (siehe Kurzzeichen in Tabelle 7);

— falls eine Uberpriifung der inneren Beschaffenheit verlangt wird, miissen die Erzeugnisse nach EN 10306
oder EN 10308 {liberpriift werden;

— jede zusatzliche optionale Priifung [siehe 7.2.3 d)];

— Bezeichnung fiir ein Werkszeugnis 2.2 oder falls verlangt eine andere Priifbescheinigung nach EN 10204
(siehe 7.2.1).

BEISPIEL 10 t Rundstibe nach EN 10060 mit dem Durchmesser 50 mm aus einer Stahlsorte nach EN 10088-3 mit
dem Kurznamen X5CrNi18-10 und der Werkstoffnummer 1.4301 in der Ausfiihrungsart 1D (siehe Tabelle 7),
Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204;

10 t Rundstabe EN 10060-50
Stahl EN 10088-3 - X5CrNi18-10+1D
EN 10204 - 3.1

oder

10 t Rundstabe EN 10060-50
Stahl EN 10088-3 - 1.4301+1D
EN 10204 - 3.1.
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5 Sorteneinteilung

Die in diesem Dokument enthaltenen Stahle sind nach ihrem Gefiige eingeteilt in:
— austenitische Stahle,

— austenitisch-ferritische Stihle,

— ferritische Stihle,

—  martensitische Stihle,

— ausscheidungshartende Stéhle.

Siehe ebenfalls EN 10088-1:2023, Anhang C.

6 Anforderungen
6.1 Erschmelzungsverfahren

Das Erschmelzungsverfahren der Stdhle fiir Erzeugnisse nach diesem Dokument bleibt dem Hersteller
iiberlassen, sofern bei der Anfrage und Bestellung kein bestimmtes Verfahren vereinbart wurde.

6.2 Lieferzustand

Die Erzeugnisse sind in dem bei der Anfrage und Bestellung vereinbarten Lieferzustand - durch Bezugnahme
auf die in Tabelle 7 angegebene Ausfithrungsart und, wenn es verschiedene Alternativen gibt, auf die in
Tabelle 8 bis Tabelle 19 und Tabelle 25 angegebenen Behandlungszustinde - zu liefern (siehe auch
Anhang B).

6.3 Chemische Zusammensetzung

6.3.1 Fiir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse gelten die Anforderungen nach
Tabelle 2 bis Tabelle 5.

In dieser Tabelle nicht zahlenmaRig (,—“) oder nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, auf3er zum
Fertigbehandeln der Schmelze, nicht ohne Zustimmung des Bestellers absichtlich zugesetzt werden. Es sind
alle Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus Schrott und anderen bei der Herstellung
verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls
beeintrachtigen.

6.3.2 Die Stiickanalyse darf von den in Tabelle 2 bis Tabelle 5 angegebenen Grenzwerten der Schmelzen-
analyse um die in Tabelle 6 aufgefiihrten Werte abweichen.

6.4 Korrosionschemische Eigenschaften
Flir austenitische, austenitisch-ferritische und ferritische Stdhle gelten die Festlegungen in Tabelle 8, Tabelle 9

und Tabelle 10 in Bezug auf die in EN ISO 3651-2 festgelegte Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion
(siehe auch 7.4.6).

ANMERKUNG 1 ENISO 3651-2 ist nicht anwendbar auf die Priifung martensitischer und ausscheidungshartender
Stahle.
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ANMERKUNG 2 Das Verhalten der nichtrostenden Stihle gegeniiber Korrosion hdngt stark von der Art der Umgebung
ab und kann daher nicht immer eindeutig durch Versuche im Laboratorium gekennzeichnet werden. Es empfiehlt sich
daher, auf vorliegende Erfahrungen in der Verwendung der Stahle zurtickzugreifen.

6.5 Mechanische Eigenschaften

6.5.1 Die in Tabelle 8 bis Tabelle 12 festgelegten mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur gelten
fiir warmgefertigte Erzeugnisse in den jeweils festgelegten Ausfiihrungsarten (aufier Ausfithrungsart 1U und
Halbzeug), fiir kalt weiterverarbeitete Erzeugnisse in der Ausfithrungsart 2D (aufder gezogener Draht) und fiir
den jeweils festgelegten Warmebehandlungszustand.

Fiir kalt weiterverarbeitete Erzeugnisse in den jeweils festgelegten Ausfiihrungsarten (aufder Ausfiihrungs-
art 2D und gezogener Draht) und fiir den jeweils festgelegten Warmebehandlungszustand gelten die mecha-
nischen Eigenschaften bei Raumtemperatur entsprechend Tabelle 13 bis Tabelle 17. Fiir diese Erzeugnisse
steht die Ausfiihrungsart im Vordergrund, die mechanischen Eigenschaften sind nachrangig.

Falls, nach Vereinbarung bei der Bestellung, die Erzeugnisse im nicht warmebehandelten Zustand zu liefern
sind, miissen bei sachgemafier Warmebehandlung (simulierende Warmebehandlung) an Referenzproben die
mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 8 bis Tabelle 17 erreicht werden.

Fiir gezogenen Draht gelten die in Tabelle 18 und Tabelle 19 festgelegten Eigenschaften.

Flir Stabe, die gezielt kaltverfestigt wurden, um ihre Zugfestigkeit auf eine festgelegte Stufe zu erh6hen, gelten
die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur entsprechend Tabelle 25. Fiir diese Erzeugnisse stehen
die mechanischen Eigenschaften im Vordergrund, die Ausfiihrungsart ist nachrangig.

ANMERKUNG  Austenitische Stihle sind im l6sungsgegliihten Zustand spréodbruchunempfindlich. Da sie keine ausge-
priagte Ubergangstemperatur aufweisen, wie sie fiir andere Stihle charakteristisch ist, sind sie auch fiir die Verwendung
bei tiefen Temperaturen geeignet.

6.5.2 Fiir die 0,2 %- und 1 %-Dehngrenze bei erhohten Temperaturen gelten die Werte nach Tabelle 20 bis
Tabelle 24.

6.5.3 Einige Stahlsorten in Tabelle 2 bis Tabelle 5 sind nicht oder nur mit begrenzten Informationen in
Tabelle 13 bis Tabelle 25 aufgefiihrt. In diesem Fall sind die Stahlsorte, die Mafde und die entsprechenden
mechanischen Eigenschaften bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Falls grofdere Durchmesser als in Tabelle 13 bis Tabelle 19 angegeben nachgefragt werden, sind die
mechanischen Eigenschaften bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

6.6 Oberflichenbeschaffenheit

Die verfiigbaren Giiten der Oberfladchenbeschaffenheit sind in Tabelle 7 aufgefiihrt. Geringfligige, durch den
Produktionsprozess bedingte Unvollkommenheiten der Oberflache sind zuldssig. Genaue Anforderungen an
die grofdte zuldssige Tiefe der Ungidnzen fiir Stidbe, Walzdrdhte und Profile in den jeweiligen
Behandlungszustianden sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.
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Tabelle 1 — Grofdte zulidssige Tiefe der Unganzen fiir Stibe, Walzdraht und Profile

Behandlungs- | Erzeugnisform | Zulissige Tiefe der Unginzen? Max. prozentualer Anteil der
zustand Liefermasse oberhalb der
zulassigen Tiefe der Ungianzen

1U, 1C, 1E, 1D | Profile Muss bei der Anfrage und Bestellung auf Grundlage von EN 10163-3
vereinbart werden.

1U, 1C, 1E, 1D | Rundstdbe und | Falls bei der Anfrage und Bestellung nicht anders festgelegt:
Walzdraht EN IS0 9443 - Klasse A.

1Xb, 2HP, 2DP | Rundstibe — max. 0,2 mm fiird < 20 mm 1%
— max. 0,01 dfiir20<d<75mm

— max. 0,75 mm fird > 75 mm

Sechskantstibe | — max. 0,3 mm fiir d < 15 mm 2%
— max. 0,02dfiir15<d< 63 mm

andere Stabe — max. 0,3 mm fiird < 15 mm 4%
— max. 0,02dfiir15<d< 63 mm
1G, 2B, 2G, 2P | Rundstdbe Technisch ohne Fehler durch den 0,2%
Hersteller.

a  Als Tiefe der Unginze wird der Abstand verstanden, der senkrecht zur Oberfliche zwischen der tiefsten Stelle der Ungénze und
der Oberfldche gemessen wird.

Bei der Anfrage und Bestellung kann vereinbart werden, dass die Erzeugnisse mit einer Oberflache technisch frei von Fehlern
geliefert werden. In diesem Fall muss ebenfalls der max. prozentuale Anteil der Liefermasse oberhalb der zuldssigen Tiefe der
Ungénzen vereinbart werden.

Weitere Daten, z. B. zur Oberflachenrauheit in den Behandlungszustdnden 2G und 2P, siehe Tabelle 7.

Fir Draht, geliefert im Zustand 2ZH nach Tabelle 18 oder im Zustand 2B nach Tabelle 19 muss die
Oberflachenbeschaffenheit bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

6.7 Innere Beschaffenheit

Die Erzeugnisse miissen frei von solchen inneren Fehlern sein, die fiir eine iibliche Verwendung nicht zulassig
waren. Ultraschallpriiffungen an H-Profilen mit parallelen Flanschen und an IPE-Profilen diirfen nach
EN 10306 und Ultraschallpriifungen an Staben aus Stahl diirfen nach EN 10308 bei der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.

6.8 Umformbarkeit bei Raumtemperatur

Die Kaltumformbarkeit kann durch die Dehnung im Zugversuch iiberpriift werden.

6.9 Mafie, Grenzabmafie und Formtoleranzen

Die Mafde und Grenzabmafde sind, moglichst unter Bezugnahme auf die in Tabelle 7 und in AnhangD
angegebenen Mafdnormen, bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

6.10 Masseberechnung und zulassige Grenzabweichungen der Masse

6.10.1 Die Nennmasse muss aus der Dichte des betreffenden Stahls nach EN 10088-1:2023, Anhang E, und
aus den Nennmafien berechnet werden.
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6.10.2 Die in Tabelle 7 und in Anhang D aufgefiihrten Mafd3normen legen keine Grenzabweichungen der Masse
fest, diese diirfen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

7 Priifung
7.1 Allgemeines

Geeignete Verfahrenskontrollen, Priifungen und Modellierungen sind durchzufiihren, um sicherzustellen, dass
das Erzeugnis den Bestellanforderungen entspricht.

Dies schliefst folgendes ein:

— angemessen haufiger Nachweis der Erzeugnismaf3e;

— angemessen eingehende Sichtpriifung der Oberflachenbeschaffenheit der Erzeugnisse;

— Priifung in geeigneter Haufigkeit und Art, um sicherzustellen, dass die richtige Stahlsorte verwendet wird.
Art und Haufigkeit dieser Nachweise, Untersuchungen und Priifungen werden unter Berticksichtigung des
Grades der Ubereinstimmung bestimmt, der beim Nachweis des Qualititssicherungssystems ermittelt wurde.
In Anbetracht dessen ist ein Nachweis dieser Anforderungen durch spezifische Priifungen, falls nicht anders
vereinbart, nicht erforderlich.

7.2 Vereinbarungen zu Priifungen und Priifbescheinigungen

7.2.1 Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind zu bestellen und zu liefern mit einer Priifbeschei-
nigung nach EN 10204. Die Art der Priifbescheinigung ist bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren. Falls

die Bestellung keine derartige Festlegung enthalt, wird zumindest ein Werkszeugnis 2.2 ausgestellt.

7.2.2 Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses 2.2 nach EN 10204 vereinbart wurde, muss dieses die
folgenden Angaben enthalten:

a) die Angabenblocke A, B und Z nach EN 10168;

b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse nach Tabelle 2 bis Tabelle 5 entsprechend den Feldern C71 bis C92
nach EN 10168.

7.2.3 Falls die Ausstellung eines Abnahmepriifzeugnisses 3.1 oder 3.2 nach EN 10204 vereinbart wurde,
sind spezifische Priifungen nach 7.3 durchzufiihren und die Priifbescheinigung muss mit den nach EN 10168
verlangten Feldern und Einzelheiten folgende Angaben enthalten:

a) die Angabenbldcke A, B und Z nach EN 10168;

b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse nach Tabelle 2 bis Tabelle 5 entsprechend den Feldern C71 bis C92
nach EN 10168;

c) die Ergebnisse aller verbindlich durchzufiihrenden (m) (en: mandatory) Priifungen nach Tabelle 26;

d) die Ergebnisse aller optional durchzufiihrenden (o) Priifungen nach Tabelle 26 oder weiterer Priifungen,
die bei der Anfrage und Bestellung vereinbart wurden.
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7.3 Spezifische Priifungen
7.3.1 Priifumfang

Die entweder verbindlich (m) oder nach Vereinbarung optional (0) durchzufiihrenden Prifungen sowie die
Zusammensetzung und Grofde der Priifeinheiten und die Anzahl der zu entnehmenden Probenstiicke,
Probenabschnitte und Proben sind in Tabelle 26 aufgefiihrt.

7.3.2 Probenahme und Probenvorbereitung

7.3.2.1 Probenahme und Probenvorbereitung miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach
EN ISO 14284 und EN ISO 377 erfolgen. Fiir die mechanischen Priifungen gelten aufierdem die Festlegungen
nach 7.3.2.2.

7.3.2.2 Die Proben fiir den Zugversuch miissen in Ubereinstimmung mit Bild 1 bis Bild 3 entnommen
werden. Derselben Stelle sind auch die Proben fiir optionale Kerbschlagbhiegeversuche zu entnehmen, sofern
diese bei der Bestellung vereinbart wurden.

Die Probenabschnitte miissen im Lieferzustand entnommen werden. Nach Vereinbarung diirfen die
Probenabschnitte bei Stdben vor dem Richten entnommen werden. Fiir simulierend warmezubehandelnde
Probenabschnitte (siehe auch 6.5.1) sind die Bedingungen fiir das Glithen, Abschrecken und Anlassen zu
vereinbaren.

7.3.2.3 Probenabschnitte fiir die Hartepriifung an martensitischen Stidhlen und die optionale Priifung auf
Bestindigkeit gegen interkristalline Korrosion miissen den gleichen Stellen wie fiir die mechanischen
Priifungen entnommen werden, siehe 7.3.2.2.

7.4 Priifverfahren

7.4.1 Die chemische Analyse ist anhand geeigneter Europdischer Normen durchzufiihren. Die Wahl des
geeigneten physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens muss dem Hersteller liberlassen bleiben. Der
Hersteller hat auf Anforderung die verwendete Analysemethode anzugeben.

ANMERKUNG  Eine Liste der verfiigbaren Europdischen Normen fiir die chemische Analyse ist in CEN/TR 10261
aufgefiihrt.

7.4.2 Der Zugversuch bei Raumtemperatur ist nach EN ISO 6892-1 durchzufiihren, und zwar im Regelfall mit
proportionalen Proben der Messlange L,=5,65 \/So (Sp = Probenquerschnitt). In Zweifelsfillen und in

Schiedsversuchen miissen diese Proben verwendet werden.

Zu ermitteln sind die Zugfestigkeit, die Bruchdehnung sowie die 0,2 %-Dehngrenze. Zusatzlich ist fiir die
austenitischen Stahle nur in den Zustdnden 1C, 1E, 1D, 1X, 1G und 2D die 1 %-Dehngrenze zu bestimmen.

Flir gezogenen Draht mit einem Nenndurchmesser <4 mm wird die Zugfestigkeit direkt am Erzeugnis mit
einer Messlange von 100 mm gemessen.

7.4.3 Falls ein Zugversuch bei erh6hter Temperatur bestellt wurde, ist dieser nach EN ISO 6892-2 durchzu-
fiihren. Muss die Dehngrenze nachgewiesen werden, ist bei ferritischen, martensitischen, ausschei-
dungshartenden und austenitisch-ferritischen Stahlen die 0,2 %-Dehngrenze zu ermitteln. Bei austenitischen
Stédhlen sind die 0,2 %- und die 1,0 %-Dehngrenze zu ermitteln.

7.4.4 Fir die Bestimmung der Eigenschaften im Zugversuch darf der Hersteller ein Modell verwenden,

welches mit einem Priifverfahren in Ubereinstimmung mit EN 10373 bestitigt wurde, falls mit dem Besteller
zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart.
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7.4.5 Wenn ein Kerbschlagbiegeversuch bestellt wurde, muss dieser nach EN [SO 148-1 an Spitzkerbproben
ausgefithrt werden. Der Kerbschlagbiegeversuch muss nach ENISO 148-1 durchgefiihrt werden unter
Verwendung eines Hammers mit 2 mm Radius (KV,). Als Versuchsergebnis ist der Mittelwert eines Satzes von

mindestens 3 Proben zu werten (siehe auch EN 10021).
7.4.6 Die Hartepriifung nach Brinell muss nach EN ISO 6506-1 durchgefiihrt werden.
7.4.7 Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion muss nach EN ISO 3651-2 gepriift werden.

7.4.8 Die Grenzabmafie und Formtoleranzen des Erzeugnisses sowie die Messungen der Maf3e und Form
missen den Anforderungen in den betreffenden Mafdnormen, soweit vorhanden, entsprechen.

7.5 Wiederholungspriifungen

Wiederholungspriifungen miissen entsprechend EN 10021 durchgefiihrt werden.

8 Kennzeichnung

8.1 Die angebrachte Kennzeichnung muss dauerhaft sein.

8.2 Wenn nicht anders vereinbart, gelten die Anforderungen in Tabelle 27.

8.3 Wenn nicht anders vereinbart, sind die Erzeugnisse wie folgt zu kennzeichnen:

— Halbzeug, Stibe und Profile in Dicken {iber 35 mm durch Farbstempelung, Aufkleber, elektrolytisches
Atzen oder Schlagstempelung;

— Stdbe und Profile bis 35 mm Dicke durch ein Anhdngeschild am Bund oder auf eine der im ersten
Spiegelstrich aufgefiihrten Arten;

— Walzdraht durch ein Anhdngeschild am Ring.
Wenn die Kennzeichnung durch Farbstempelung oder Aufkleber anzubringen ist, ist durch die Wahl

entsprechender Farben bzw. Kleber dafiir Sorge zu tragen, dass die Korrosionsbestdndigkeit nicht
beeintrachtigt wird.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der austenitischen korrosionsbestindigen Stiahle

Full document details: DIN EN 10088-3:2024-04

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Name V\I/lil;::;tlg‘f- C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu Sonstige
Standardgiiten
. 0,030 16,0bis | 6,0 bis
X10CrNi18-8 14310 |20t | 200 | 2,00 0,045 0,015 19,0 9 0,80 0,10 — —
X2CrNi18-9 14307 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 00300 | 17>bis | 80 bis — 0,10 — —
' 19,5 10,5
. 0,15bis | 17,0bis | 8,0bis
X8CrNiS18-9 1.4305 010 | 1,00 | 2,00 0,045 035 19,0 100 — 0,10 1,00 —
. 0,15 bis 17,0 bis 8,0 bis 1,40 bis
X6CrNiCuS18-9-2 1.4570 008 | 1,00 | 200 0,045 035 19,0 100 0,60 0,10 1.80 —
17,0 bis 8,5 bis 3,00 bis
. _O. b ] ) _ ’ _
X3CrNiCu18-9-4 1.4567 004 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 190 105 0,10 40
17,5 bis 8,5 bis 0,12 bis
. ~ b ] ) _ ] _ _
X2CrNiN18-10 14311 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 105 s 022
X5CrNi18-10 1.4301 007 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 | 17>Dbis | 80bis — 0,10 — —
19,5 10,5
17,0 bis 9,0 bis Ti: 5 xC
. . _ b ) ) _ _ _
X6CrNiTi18-10 1.4541 008 | 1,00 | 200 0,045 0,030 190 12,00 bis 0.70
18,0 bis | 10,0 bis
i10. b § ’ S _ I
X2CrNi19-11 14306 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 20,0 12.0¢ 0,10
X4CrNi18-12 1.4303 006 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 | 170bis | 11,0bis — 0,10 — —
19,0 13,0
16,5bis | 10,0bis | 2,00bis | 0,12 bis
. _ _ b ] ’ ] ] _ _
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 18,5 12,56 2,50 022
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff-| Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu | Sonstige
nummer
16,5 bis 10,0 bis 2,00 bis
: _ _ b i ’ ’ _ _
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 18,5 13,0¢ 3,00 0,10
16,5 bis 10,0 bis 2,00 bis
. _ _ b ) ’ y _ _
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 185 13.0 250 0,10
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 | 008 | 1,00 | 200 | 0045 | o0o300 | &°Dbis | 10.5bis }2,00bis — | TESxC
' ! ! ’ ’ ’ 18,5 13,5¢ 2,50 bis 0,70
. 16,5 bis 10,5 bis 2,50 bis
_ _ b ) ’ y - .
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 18,5 13,0 3,00 0,10
16,5 bis 10,5 bis 2,50 bis
- _ _ b 1) ) ) _ _
X3CrNiMo17-12-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 0,045 0,030 18,5 13,0 3,00 0,10
. 16,5 bis 11,0 bis 2,50 bis 0,12 bis
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 18,5 14,0¢ 3,00 0,22 — —
. 17,0 bis 12,5 bis 2,50 bis
_ _ b ) ’ y - .
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 19,0 15,0 3,00 0,10
. 16,5 bis 12,5 bis 4,0 bis 0,12 bis
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 18,5 145 5,0 0,22 — —
. 19,0 bis 24,0 bis 4,0 bis 1,20 bis
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 21,0 26,0 5,0 0,15 2,00 —
Sondergiiten
. 0,030 17,0 bis 8,0 bis
X9CrNi18-9 1.4325 bis 0,15 1,00 2,00 0,045 0,030 19,0 10,0 — — — —
. 18,0 bis 8,0 bis 0,12 bis
X5CrNiN19-9 1.4315 0,06 1,00 2,00 0,045 0,015 20,0 11,0 — 0,22 — —
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff-| Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu | Sonstige
nummer
. 1,50 bis 18,0 bis 8,0 bis 1,50 bis
X3CrNiCu19-9-2 1.4560 0,035 1,00 2.00 0,045 0,015 19,0 9,0 — 0,10 2,00 —
17,0bis | 9,0 bis Nb:
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 o~ DIS ’ — — — 10xC
19,0 12,0¢ .
bis 1,00
. 3,7 bis 16,5 bis 14,0 bis
X1CrNiSi18-15-4 1.4361 0,015 45 2,00 0,025 0,010 18,5 16,0 0,20 0,10 — —
6,5 bis 15,0 bis 0,10 bis 2,00 bis
X8CrMnCuN17-8-3 1.4597 0,10 2,00 9,0 0,040 0,030 18,0 3,00 1,00 0,30 35 —
. 7,0 bis 14,0 bis 4,5 bis 0,02 bis 2,00 bis
X3CrMnNiCu15-8-5-3 1.4615 0,030 1,00 9,0 0,040 0,010 16,0 6,0 0,80 0,06 4,0 —
. 5,5 bis 16,0 bis 3,5 bis 0,05 bis
X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 0,15 1,00 75 0,045 0,015 18,0 55 — 0,25 — —
. 0,05 bis | 0,30 bis | 9,0 bis 17,5 bis 5,0 bis 0,25 bis
X8CrMnNiN18-9-5 1.4374 0,10 0,60 10,0 0,035 0,030 18,5 6,0 0,50 0,32 0,40 —
. 0,07 bis | 0,50 bis | 5,0 bis 17,5 bis 6,5 bis 0,20 bis
X11CrNiMnN19-8-6 1.4369 0,15 1,00 75 0,030 0,015 19,5 8,5 — 0,30 — —
. 11,0 bis 16,5 bis 0,50 bis 0,20 bis
X13MnNiN18-13-2 1.4020 0,15 1,00 14,0 0,045 0,030 19,0 25 — 0,45 — —
. 11,5 bis 17,0 bis 2,30 bis 0,20 bis
X6CrMnNiN18-13-3 1.4378 0,08 1,00 14,5 0,060 0,030 19,0 3,7 — 0,40 — —
. " X 0,020 10,5 bis 17,0 bis 3,5 bis 0,20 bis 1,50 bis
X6CrMnNiCuN18-12-4-2 1.4646 bis 0,10 1,00 12,5 0,050 0,015 19,0 45 0,50 0,30 3,00 —
. 8,0 bis 19,0 bis 5,5 bis 0,15 bis
X3CrMnNiN20-9-6 1.4391 0,04 1,00 10,0 0,045 0,030 215 75 0,75 0,40 — —
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff-| Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu | Sonstige
nummer
. 0,10 bis | 16,5bis | 10,0bis | 2,00 bis 1,30 bis
X2CrNiMoCuS17-10-2 14598 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 0,20 g 130 2,50 0,10 180 —
. 16,5bis | 10,0bis | 2,00 bis 3,00 bis
X3CrNiCuMo17-11-3-2 1.4578 004 | 1,00 | 200 0,045 0,015 17,5 110 2,50 0,10 35 —
16,5bis | 10,5bis | 2,00 bi Nb:
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 0,08 1,00 | 2,00 0,045 0,015 0 DIS 0 OIS 1 & DIS — — 10xC
18,5 13,5 2,50 :
bis 1,00
17,5 bis 13,0 bis 3,00 bis
. _ _ b y ) ) _ _
X2CrNiMo18-15-4 14438 | 0,030 | 1,00 | 2,00 0,045 0,030 105 16.0¢ 40 0,10
Nb: 0,10
. 4,0 bis 20,5 bis 11,5bis | 1,50bis | 0,20 bis bis 0,30
X5CrNiMnMoNNbV22-12-5-2 1.4681 0,06 | 1,00 6.0 0,045 0,030 230 e 2,00 0,40 — v 010
bis 0,30
. 19,5 bis 17,5 bis 6,0 bis 0,18 bis 0,50 bis
X1CrNiMoCuN20-18-7 14547 | 0,020 | 0,70 | 1,00 0,030 0,010 205 185 70 0.25 1,00 —
. 24,0bis | 21,0bis | 2,00bis | 0,10 bis
X1CrNiMoN25-22-2 14466 | 0,020 | 0,70 | 2,00 0,025 0,010 26,0 73,0 o 016 — —
. 2,00 bis 23,0bis | 21,0bis | 55bis | 0,35bis | 1,00 bis | W:1,50
X1CrNiMoCuNW24-22-6 14659 | 0,020 | 0,70 40 0,030 0,010 250 73,0 g Py 200 | bis2.20
. 2,00 bis 23,0 bis 21,0 bis 7,0 bis 0,45 bis 0,30 bis
X1CrNiMoCuN24-22-8 14652 | 0,020 | 0,50 40 0,030 0,005 250 73,0 8.0 0.55 0,60 —
. 5,0 bis 24,0bis | 16,0bis | 4,0bis | 0,30 bis Nb <
X2CrNiMnMoN25-18-6-5 14565 | 0,030 | 1,00 70 0,030 0,015 26,0 190 5.0 0,60 — 0,15
. 19,0 bis 24,0 bis 6,0 bis 0,15 bis 0,50 bis
X1NiCrMoCuN25-20-7 14529 | 0,020 | 075 | 2,00 0,030 0,010 210 260 70 025 150 —
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff-| Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu | Sonstige
nummer
. 26,0bis | 30,0bis | 3,0bis 0,70 bis
X1NiCrMoCu31-27-4 14563 | 0,020 | 0,70 | 2,00 0,030 0,010 280 320 40 0,10 150 —

In dieser Tabelle nicht zahlenméaf3ig (,—*) oder nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, auféer zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des
Bestellers nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus Schrott und anderen bei der
Herstellung verwendeten Stoffen, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen, zu vermeiden.

a4 Maximale Anteile, falls nicht anders angegeben.

b Besondere Schwefelspannen kdnnen bestimmte Eigenschaften verbessern. Fiir spanend zu bearbeitende Erzeugnisse wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 %
empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Schweifseignung wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,008 % bis 0,030 % empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Polierbarkeit

wird ein kontrollierter Schwefelanteil von hochstens 0,015 % empfohlen.

Wenn aus besonderen Griinden, z. B. wegen der Warmumformbarkeit nahtlos gewalzter Rohre, die Notwendigkeit besteht, den Anteil an 8-Ferrit zu minimieren, oder zwecks geringer
Permeabilitat darf der maximale Ni-Anteil um die folgenden Betrdge erhoht werden:

0,50 % (Massenanteil): 1.4571
1,00 % (Massenanteil): 1.4306, 1.4406, 1.4429, 1.4436, 1.4438, 1.4541, 1.4550
1,50 % (Massenanteil): 1.4404.

Patentierte Stahlsorte.
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu Sonstige
nummer
Standardgiiten
. N * 21,5 bis | 1,00 bis 0,16 bis
X2CrNiN22-2 1.4062 0,030 | 1,00 2,00 0,040 0,010 24,0 2.90 0,45 0,28 — —
. 22,0 bis 3,5bis | 0,10 bis | 0,05 bis | 0,10 bis
X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 24,5 55 0,60 0,20 0,60 —
. 4,0 bis 21,0 bis | 1,35bis | 0,10 bis | 0,20 bis | 0,10 bis
X2CrMnNiN21-5-1 1.4162 0,04 1,00 6,0 0,040 0,015 22.0 1,90 0,80 0,25 0,80 —
. 4,0 bis 19,5bis | 1,50 bis | 0,10 bis | 0,05 bis
X2CrMnNiMoN21-5-3 1.4482 0,030 | 1,00 6,0 0,035 0,030 215 35 0,60 0,20 1,00 —
. 21,0 bis 4,5 bis | 2,50 bis | 0,10 bis
X2CrNiMoN22-5-3¢ 1.4462¢ | 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 23,0 6,5 35 0,22 — —
) 25,0 bis | 4,5bis | 1,30 bis | 0,05 bis
B b ’ ’ )’ ’ _ _
X3CrNiMoN27-5-2 1.4460 0,05 1,00 2,00 0,035 0,030 28,0 6,5 2.00 0,20
Sondergiliten
. « « 1,00 bis 21,5bis | 1,00 bis 0,12 bis | 1,60 bis
X2CrCuNiN23-2-2 1.4669 0,045 | 1,00 3,00 0,040 0,030 24,0 3,00 0,50 0,20 3,00 —
1,50 4,0 bis 18,0 bis | 3,00 bis 0,10 bis
X2CrMnNiSiN20-5-4-2" 1.4670" | 0,030 bis ’ 0,040 0,010 , ’ 0,60 ’ 1,00 —
6,0 21,0 55 0,20
3,00
1,40 1,20 bis 18,0 bis | 4,5bis | 2,50 bis | 0,05 bis
X2CrNiMoSi18-5-3 1.4424 | 0,030 2b(l)sO 2,00 0,035 0,015 19,0 52 3,00 0,10 — —
. . * 2,50 bis 23,0bis | 3,0bis | 1,00 bis | 0,20 bis | 0,10 bis
X2CrNiMnMoCuN24-4-3-2" | 1.4662 0,030 | 0,70 4,0 0,035 0,005 25,0 45 2.00 0,30 0,80 —
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Name Werkstoff] Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu |Sonstige
nummer
. 24,0 bis 6,0 bis | 3,00 bis | 0,20 bis | 1,00 bis
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 | 0,030 | 0,70 2,00 0,035 0,015 26,0 8,0 4,0 0,30 250 —
. 24,0 bis | 6,0bis | 3,00 bis | 0,24 bis
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 | 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 26,0 8,0 45 0.35 — —
) 24,0 bis | 6,0bis | 3,0bis | 0,20 bis | 0,50 bis | W: 0,50
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 | 0,030 | 1,00 1,00 0,035 0,015 26,0 8.0 4,0 0.30 100 | bis 1.00
. 0,80 bis 28,0 bis 5,8 bis | 1,50 bis | 0,30 bis
X2CrNiMoN29-7-2 1.4477 | 0,030 | 0,50 150 0,030 0,015 30,0 75 2,60 0,40 0,80
. 26,0 bis 5,5 bis 4,0 bis | 0,30 bis Co: 0,50
X2CrNiMoCoN28-8-5-1 1.4658 | 0,030 | 0,50 1,50 0,035 0,010 29,0 9,5 5.0 0,50 1,00 bis 2,00

In dieser Tabelle nicht zahlenmaflig (,—*) oder nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, aufer zum Fertigbehandeln der Schmelze, nicht ohne Zustimmung des
Bestellers absichtlich zugesetzt werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus Schrott und anderen bei der
Herstellung verwendeten Stoffen, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen, zu vermeiden.

4 Maximale Anteile, falls nicht anders angegeben.

b Besondere Schwefelspannen kénnen bestimmte Eigenschaften verbessern. Fiir spanend zu bearbeitende Erzeugnisse wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 %

empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Schweifieignung wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,008 % bis 0,030 % empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Polierbarkeit
wird ein kontrollierter Schwefelanteil von hochstens 0,015 % empfohlen.

Bei der Anfrage und Bestellung kann ein Mindestwert fiir die Wirksumme (PRE = Cr + 3,3 Mo + 16 N) vereinbart werden.

Patentierte Stahlsorte.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der ferritischen korrosionsbestindigen Stahle

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname “lll‘;rl:l‘f:éf C | si|Mn]| P S cr Ni Mo | N Ti Sonstige
Standardgiiten
X2CrNi12 14003 | 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,040 | 00300 | 1&2Dbis | 030Dbis | 44, — —
12,5 1,00
X6Cr13 1.4000 | 0,08 | 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,030P 121'2 gis — — _ — —
X6Cr17 14016 | 0,08 | 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,030b 161'3 gls — — — — —
0,15 bis | 16,0 bis 0,20 bis
X6CrMoS17 14105 | 0,08 | 1,50 [ 150 | 0,040 | %0 180 — 060 | — — —
16,0 bis 0,90 bis
_ b ) _ ) _ _ —
X6CrMo17-1 14113 | 0,08 | 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,030 180 140
. 0,25 bis | 17,0 bis 1,00 bis
X2CrMosis18-2-1 | 14106 | 0,030 2,00 | 1,00 | 0,040 | ~/¢% ¢ 19 — 250 | — — —
Sondergiliten
0,15 bis | 11,0 bis
X3CrS12 14045 | 0,06 | 2,00 | 150 | 0,040 | 20 130 — 1,00 | — — —
. 16,0 bis [4 x (C+N) +0,15]
b _ _ _
X2CrTil7 1.4520 |0,025| 0,50 | 0,50 | 0,040 | 0,015 180 0,015 bis 0,80¢
X3CrNb17 14511 | 0,05 | 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,030 161'3 8‘5 — — | = — Nb: 12 x C bis 1,00
X2CrTiNb18 14509 |0,030| 1,00 | 1,00 | 0,040 | 00150 | 17°bis| _ — 010bis0,60 | NP [(3*C)+0,30]
18,5 bis 1,00
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %?
Kurzname |Werkstoftl o\ o | mn | P S Cr Ni Mo N Ti Sonstige
nummer
- Al: 0,050
X2CrTi21" 14611" | 0030 1,00 | 1,00 | 0,050 | 00500 | 129bis | 59 050 | — [MA*(C+N)+0.20]
22,0 bis 1,00¢ Cu: 0,50
Cu: 0,10 bis 1,00
X2CrNbCu21 14621 [0,030| 1,00 | 1,00 | 0,040| 0015 |2%0bis| — 10,030 — Nb:
21,5 [7 x (C+N) +0,10]
bis 1,00
- Al: 0,050
X2CrTi24" 14613" | 0030 1,00 | 1,00 | 0,050 | 0,050 |2%9bis| 450 050 | — [|[4x(C+N)+020]
25,0 bis 1,00¢ Cu: 0,50
16,0 bis 0,80 bis Nb:
X6CrMoNb17-1 1.4526 | 0,08 | 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,015 ’ — ' 0,040 — [7 % (C+N) +0,10]
18,0 1,40 .
bis 1,00
a 0,15bis | 175bis| _ |2,00bis| _ |[4x(C+N)+0,15]
X2CrMoTiS18-2 14523 0,030 | 1,00 [ 050 | 0,040 | 20 190 250 bis 0,80° (C+N) < 0,040
0,15 bis | 17,5 bis 1,50 bis
X6CrMoS19-2 14114 | 0,08 | 1,00 [ 250 | 0,040 | 20 los 0,75 250 | — — —

In dieser Tabelle nicht zahlenmafdig (,—“) oder nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, aufier zum Fertigbehandeln der Schmelze, nicht ohne Zustimmung des
Bestellers absichtlich zugesetzt werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus Schrott und anderen bei der
Herstellung verwendeten Stoffen, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen, zu vermeiden.

a

b

Patentierte Stahlsorte.

Maximale Anteile, falls nicht anders angegeben.

Besondere Schwefelspannen kdnnen bestimmte Eigenschaften verbessern. Fiir spanend zu bearbeitende Erzeugnisse wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 %
empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Schweifdeignung wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,008 % bis 0,030 % empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Polierbarkeit
wird ein kontrollierter Schwefelanteil von hochstens 0,015 % empfohlen.

Die Stabilisierung kann durch die Verwendung von Titan, Niob und/oder Zirconium erfolgen. Entsprechend der Atommasse dieser Elemente und dem Anteil an Kohlenstoff und Stickstoff
gilt Folgendes Aquivalent: Nb (Masseanteil in %) = Zr (Masseanteil in %) = 7/4 Ti (Masseanteil in %).

Full document details: DIN EN 10088-3:2024-04
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Tabelle 5 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) martensitischer und ausscheidungshirtender korrosionsbestiandiger Stiahle

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname Werkstoff- C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Sonstige
nummer
Standardgiiten (martensitische Stdhle)¢
X12Cr13 1.4006 0'8,81215 1,00 | 1,50 | 0,040 | 0,030b 111'3’215 0,75 — — —
X12CrS13 1.4005 0'8‘61?5 1,00 | 1,50 | 0,040 O'éggis 12{2’8“ — 0,60 — —
X15Cr13 1024 | 201 100 | 100 | 0040 | 00300 | 2YNE I — — _ _
X20Cr13 1.4021 O'éggis 1,00 | 1,50 | 0,040 | 0,030 121'2'815 _ _ _ _
X30Cr13 1.4028 0’32215 1,00 | 150 | 0,040 | 0,030 12{2’315 — — — _
X39Cr13 14031 | SO0 100 | 100 | 0040 | 00300 | 222 — — _ _
X46Cr13 14034 | 0301 100 | 100 | 0040 | 00300 | D22 — — _ _
X65Cr13 1.4037 0'3'87815 1,00 | 1,00 | 0040 | 0,015 12{2’215 — — — _
X17CrNi16-2 14057 | 201 100 | 150 | 0040 | 00300 | SO | EONE T _ _
X38CrMo14 14419 %0071 100 | 100 | 0040 | 0015 131'2’157’15 _ Of’%gis _ _
X55CrMo14 1.4110 0’386315 1,00 | 1,00 | 0,040 | 0,030 131’(5)’815 — 0’(5)%815 — V<0,15
Documents
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Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname Werlkstoff- C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Sonstige
nummer
. 12,0 bis 3,5bis | 0,30 bis
X3CrNiMo13-4 1.4313 0,05 0,70 1,50 0,040 0,015 140 45 0,70 — N> 0,020
0,35 bis 14,0 bis 0,50 bis N: siehe ©
X50CrMoV15 1.4116 ’ 1,00 1,00 0,040 | 0,030P ’ — ’ —
0,55 15,5 0,80 V: 0,10 bis 0,20
0,10 bis 0,15 bis | 15,5 bis 0,20 bis
X14CrMoS17 1.4104 017 1,00 1,50 0,040 0.35 175 — 0,60 — —
. 15,0 bis | 4,0 bis | 0,80 bis
-5- b ’ ) ) _
X4CrNiMo16-5-1 1.4418 0,06 0,70 1,50 0,040 | 0,030 17.0 6,0 150 N> 0,020
0,33 bis b 15,5 bis 0,80 bis
X39CrMo17-1 1.4122 0,45 1,00 1,50 0,040 | 0,030 175 1,00 130 — —
Sondergiiten (martensitische Stdhle)¢
0,25 bis 0,15 bis | 12,0 bis
X29CrS13 1.4029 0,32 1,00 1,50 0,040 0.25 135 — 0,60 — —
0,43 bis 0,15 bis | 12,5 bis
X46CrS13 1.4035 0,50 1,00 2,00 0,040 0.35 14.0 — — — —
0,60 bis b 14,0 bis 0,40 bis
X70CrMo15 1.4109 0,75 0,70 1,00 0,040 | 0,030 16,0 — 0,80 — —
i i i Ti< 0,010
X2CrNiMoV13-5-2 14415 | 0,030 | 050 | 050 | 0040 | 0015 | 1L2Dbis | 45Dbis | 1,50 bis — =
13,5 6,5 2,50 V: 0,10 bis 0,50
. 0,045 | 1,30 bis 15,0 bis 0,20 bis N: 0,050 bis 0,20
X53CrSiMoVN16-2 1.4150 bis 0,60 | 1,70 0,80 0,030 0,010 16,5 0,40 0,40 — V: 0,20 bis 0,40
0,95 bis b 16,0 bis 0,40 bis
X105CrMo17 1.4125 120 1,00 1,00 0,040 | 0,030 18,0 — 0,80 — —
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