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DIN EN 10343:2009-07

Beginn der Giiltigkeit
Diese DIN-EN-Norm ist voraussichtlich vom Dezember 2009 anwendbar.

Die CE-Kennzeichnung von Bauprodukten in Deutschland kann erst nach der Verdffentlichung der Fundstelle
dieser DIN-EN-Norm im Bundesanzeiger von dem dort genannten Termin an erfolgen.

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10343:2009 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 ,Fir eine Wéarmebe-
handlung bestimmte Stahle, legierte Stédhle und Automatenstéhle — Gutenormen® (Sekretariat: Deutschland)
des Europaischen Komitees fir die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 05/1 ,Unlegierte und legierte Maschinen-
baustédhle* des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Eine entsprechende DIN-Norm gab es bisher nicht.
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EUROPAISCHE NORM EN 10343
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Mérz 2009

ICS 77.140.10

Deutsche Fassung

Vergutungsstahle fur das Bauwesen —
Technische Lieferbedingungen

Steels for quenching and tempering for Aciers pour trempe et revenu pour usage

construction purposes — de construction —
Technical delivery conditions Conditions techniques de livraison

Diese Européische Norm wurde vom CEN am 14. Februar 2009 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, 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 Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf

Anfrage erhaltlich.

Diese Européische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, Danemark, Deutschland, Es_t_land, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, lItalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich

und Zypern.

. — |

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

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 10343:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10343:2009) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 ,Fir eine Wéarmebe-
handlung bestimmte Stahle, legierte Stdhle und Automatenstdhle — Giltenormen® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verd&ffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2009, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2010 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG).

Zum Zusammenhang mit der Bauproduktenrichtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europédische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, lItalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumé&nien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die allgemeinen technischen Lieferbedingungen fiir folgende Stahlerzeugnisse zur
Verwendung im Bauwesen fest:

— Stabstahl (einschlieflich freiformgeschmiedetem Stabstahl);

— Breitflachstanhl;

— warmgewalztes Blech und Band;

— Schmiedesticke.

Sie werden hergestellt aus unlegierten Vergitungsstédhlen und legierten Vergitungsstahlen, welche in einem
der fur die verschiedenen Erzeugnisformen in den entsprechend Tabelle 1 angegebenen Wéarme-

behandlungszustanden geliefert werden.

Die Stahle sind im Allgemeinen zur Herstellung verglteter Bauteile vorgesehen, die aber auch im
normalisierten Zustand verwendet werden.

Die Anforderungen an die angegebenen mechanischen Eigenschaften beschranken sich auf die in den
Tabellen 4 und 5 angegebenen Male.

ANMERKUNG 1 Entsprechend EN 10020 handelt es sich bei den in dieser Norm enthaltenen Stéhlen um Qualitats- und
Edelstéhle. Die Edelstéhle unterscheiden sich von den Qualitatsstahlen durch:

— Mindestwerte der Kerbschlagarbeit im verglteten Zustand (bei unlegierten Edelstdhlen nur bei mittleren
Masseanteilen an Kohlenstoff von < 0,50 %);

— begrenzter Gehalt an oxidischen Einschliissen;

— niedrigere Héchstgehalte fir Phosphor und Schwefel.

ANMERKUNG 2 Diese Norm gilt nicht fir Blankstahlprodukte.

ANMERKUNG 3 Diese Norm ist nur auf Erzeugnisse anzuwenden, die nicht weiter kalt oder warm umgeformt werden
und keine zusatzliche Warmebehandlung erfahren, d. h. deren Eigenschaften dem Lieferzustand +N oder +QT

entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen dieser Europadischen Norm gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021, falls nichts anderes vereinbart wurde.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliellich aller Anderungen).

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teil 2: Nummernsystem
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EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10083-1:2006, Verglitungsstdhle — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen

EN 10083-2:2006, Verglitungsstéhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Stéhle
EN 10083-3:2006, Vergdtungsstédhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir legierte Stdhle

EN 10160, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gré3er oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

EN 10163-2, Lieferbedingungen fiir die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 2: Blech und Breitflachstahl

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10221, Oberflachengiiteklassen fiir warmgewalzten Stabstahl und Walzdraht — Technische Lieferbedin-
gungen

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Uberblick iiber die verfiigbaren chemischen Analyseverfahren
EN 10308, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stdben aus Stahl

EN ISO 377:1997, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben
flir mechanische Priifungen (ISO 377:1997)

EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der scheinbaren Korngré3e (ISO 643:2003)
EN ISO 3887, Stahl — Bestimmung der Entkohlungstiefe (ISO 3887:2003)
EN ISO 9001, Qualitdétsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2008)

EN ISO 14284:2002, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der
chemischen Zusammensetzung (ISO 14284:1996)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europédischen Norm gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10052:1993,
EN 10079:2007, EN ISO 377:1997 und EN ISO 14284:2002 und die folgenden Begriffe.

31

Vergiitungsstéhle

Maschinenbaustéhle, die sich aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung zum Harten eignen und die im
vergiiteten Zustand gute Zahigkeit bei gegebener Zugfestigkeit aufweisen

3.2
MaRgeblicher Warmebehandlungsquerschnitt
Querschnitt, fur den die mechanischen Eigenschaften festgelegt sind (siehe Anhang A)

ANMERKUNG  Unabhangig von der tatsédchlichen Form und den Mafien des Erzeugnisses wird das MaR fir den
mafBgeblichen Warmebehandlungsquerschnitt stets durch einen Durchmesser ausgedriickt. Dieser Durchmesser
entspricht dem Durchmesser eines ,gleichwertigen Rundstahls®. Dabei handelt es sich um einen Rundstahl, der an der fur
die Entnahme der zur mechanischen Priifung vorgesehenen Proben festgelegten Querschnittsstelle bei Abkihlung von
der Austenitisierungstemperatur die gleiche Abkihlungsgeschwindigkeit aufweist wie der vorliegende maRgebliche
Querschnitt des betreffenden Erzeugnisses an seiner zur Probenahme vorgesehenen Stelle.
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4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Die Einteilung der Stahle in dieser Europdischen Norm erfolgt nach EN 10020.

4.2 Bezeichnung
421 Kurzname

Fur die in dieser Europdischen Norm enthaltenen Stahlsorten sind die in den entsprechenden
Tabellen angegebenen Kurznamen nach EN 10027-1 gebildet.

4.2.2 Werkstoffnummer

Fur die in dieser Europdischen Norm enthaltenen Stahlsorten sind die in den entsprechenden
Tabellen angegebenen Werkstoffnummern nach EN 10027-2 gebildet.

5 Bestellangaben

Der Hersteller muss vom Kaufer bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben ermitteln:
a) zu liefernde Menge;

b) Benennung der Erzeugnisform (z. B. Rundstahl, Blech oder Schmiedestick);

c) Nummer der Maflnorm (z. B. EN 10060);

d) MalRe, Grenzabmafe und Formtoleranzen und, falls zutreffend, die Kennbuchstaben fir etwaige
besondere Grenzabweichungen;

e) Nummer dieser Europaischen Norm;

f)  Kurzname oder Werkstoffnummer (siehe 4.2);

g) Warmebehandlungszustand (+QT oder +N, siehe 6.3.1);

h) ob der Kaufer weitere Anforderungen festzulegen wiinscht wie:

— besondere Oberflachenausfiihrung (siehe 6.3.2);

— etwaige Uberprifung der Stiickanalyse (siehe 7.1.2.2)

— etwaige Anforderung hinsichtlich des Feinkorns und der Uberpriifung der KorngréRe (siehe 7.3.1);
— etwaige Anforderungen hinsichtlich nichtmetallischer Einschliisse in Edelstéhlen (siehe 7.3.2);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der inneren Beschaffenheit (siehe 7.4);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der Oberflaichenbeschaffenheit (siehe 7.5.3);

— etwaige Anforderungen bezuglich der erlaubten Entkohlungstiefe fur Edelstahle (siehe 7.5.4);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der Entfernung von Oberflachenfehlern (siehe 7.5.5);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich besonderer Kennzeichnung der Erzeugnisse (siehe Abschnitt 12
und B.7 in EN 10083-1:2006);

i) die Art des Abnahmeprifzeugnisses (3.1 oder 3.2) nach EN 10204,

j) gesetzliche Festlegungen fir die Kennzeichnung (siehe Anhang ZA).
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Die Anforderungen an die Bestellangaben in dieser Europaischen Norm sind auf den jeweiligen Vergitungs-
stahl anzuwenden. Falls zwischen Hersteller und Besteller besondere Anforderungen vereinbart werden,
welche von dieser Europaischen Norm abweichen bzw. auf welche nicht Bezug genommen wird, dann gelten
diese Anforderungen zusatzlich zu den Anforderungen dieser Europdischen Norm, sofern sie nicht mit den
gesetzlichen Bestimmungen dieser Européischen Norm in Widerspruch stehen.

BEISPIEL

20 Rundstabe mit dem Nenndurchmesser 20 mm und der Nennlange 8000 mm entsprechend EN 10060 aus dem Stahl
25CrMo4 (1.7218) nach dieser Norm im Wéarmebehandlungszustand +QT, Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 und
Konformitatserklarung

20 Rundstabe EN 10060 — 20x8000
EN 10343 — 25CrMo4+QT
EN 10204 - 3.1, CE

oder

20 Rundstabe EN 10060 — 20x8000
EN 10343 — 1.7218+QT
EN 10204 - 3.1, CE

6 Herstellverfahren

6.1 Allgemeines

Das Verfahren zur Herstellung des Stahles und der Erzeugnisse bleibt, mit den Ausnahmen nach 6.2 bis 6.4,
dem Hersteller Gberlassen.

6.2 Desoxidation

Alle Stahle missen beruhigt sein.

6.3 Warmebehandlung und Oberflichenausfiihrung bei der Lieferung
6.3.1 Warmebehandlungszustand

Alle Erzeugnisse sind in einem der Warmebehandlungszusténde (+N oder +QT) nach Tabelle 1, Zeilen 2 und
3 auszuliefern.

6.3.2 Oberflachenausfiihrung
Die Erzeugnisse sind mit einer Oberflache entsprechend dem warmbearbeiteten Zustand auszuliefern.

Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, miissen die Erzeugnisse in einer der in den Zeilen 3 bis 7 der
Tabelle 2, EN 10083-2:2006 oder EN 10083-3:2006 angegebenen besonderen Oberflachenausfiihrungen
geliefert werden.

6.4 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung missen die Erzeugnisse nach Schmelzen getrennt sein.

7 Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften
711 Allgemeines

Tabelle 1 zeigt die Kombinationen von Warmebehandlung, Erzeugnisform und Anforderungen nach den
Tabellen 4 und 5 bei der Lieferung.
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7.1.2 Chemische Zusammensetzung

71.21 Fir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse gelten die Angaben in
Tabelle 2.

71.2.2 Falls eine Stiickanalyse verlangt wird (siehe B.6 in EN 10083-1:2006), darf von den angegebenen
Grenzwerten der Schmelzenanalyse um die in der Tabelle 3 aufgeflihrten Werte abgewichen werden.

7.1.3 SchweiBbarkeit

Stahle nach dieser Europédischen Norm sind nicht immer schweilgeeignet. Besondere Schweillverfahren
kénnen erforderlich sein.

7.1.4 Mechanische Eigenschaften

Die Werte fir die mechanischen Eigenschaften, die in den Tabellen 4 und 5 angegeben sind, gelten flr
Proben in den Warmebehandlungszusténden vergiitet oder normalgegliht, die entsprechend dem Bild 1 oder
den Bildern 2 und 3 entnommen und vorbereitet wurden.

Fur Proben von verguteten Flacherzeugnissen mit einer Dicke kleiner 10 mm muss fir die Ermittlung der
Kerbschlagarbeit der kleinste in Tabelle 4 angegebene Wert direktproportional zur Querschnittsflache der
Probe reduziert werden. Kerbschlagbiegeversuche werden fiir Nenndicken <8 mm und Nenndurchmesser
<16 mm fur vergltete Stahle und fur Nenndicken und Nenndurchmesser <16 mm bei normalgeglihten
Stéhlen nicht verlangt.

7.2 Bearbeitbarkeit

Falls eine verbesserte Bearbeitbarkeit verlangt wird, sollten Sorten mit einer spezifizierten Spanne fur den
Schwefelanteil bestellt werden und/oder mit einer Behandlung zur verbesserten Bearbeitbarkeit (z. B.:
Ca-Behandlung).

7.3 Gefiige

7.3.1  Fur unlegierte Stahle, wenn bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, bleibt
die Korngrofie dem Hersteller Uberlassen. Falls Feinkérnigkeit nach einer Referenzbehandlung verlangt wird,
ist Sonderanforderung A.3 nach EN 10083-2:2006 anzuwenden.

Die legierten Stahle mussen eine Austenitkorngréfle von 5 oder kleiner aufweisen, falls sie entsprechend
EN ISO 643 gepruft werden. Zur Uberprifung siehe A.3, EN 10083-3:2006.

7.3.2 Die Edelstahle missen einen vergleichbaren Reinheitsgrad entsprechend Edelstahlqualitat aufweisen
(siehe B.4 in EN 10083-1:2006).

ANMERKUNG  Segregation ist das Ergebnis eines naturlichen Phdnomens. Segregation ist sowohl beim Blockguss als
auch beim Strangguss von Brammen, Knippeln und Blécken zu beobachten. Die positive Segregation ist eine
Konzentration von verschiedenen Elementen an verschiedenen Orten im Blockguss bzw. in den Brammen, Kniippeln und
Blocken. Bei Flacherzeugnissen sollten die Kunden bedenken, dass diese Segregation parallel zur Oberflaiche der
Erzeugnisse auftritt. Besonders bei Erzeugnissen mit einem mittleren oder hohen Kohlenstoffanteil fihrt Segregation zu
einer hheren Harte und sollte bei der weiteren Warmebehandlung bericksichtigt werden.

7.4 Innere Beschaffenheit

Falls erforderlich, sind bei der Anfrage und Bestellung Anforderungen an die innere Beschaffenheit der
Erzeugnisse zu vereinbaren, moglichst mit Bezug zu Européischen Normen. In EN 10160 sind die
Anforderungen an die Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen mit einer Dicke gréer oder gleich 6 mm und
in EN 10308 sind die Anforderungen an die Ultraschallprifung von Stabstahl festgelegt (siehe B.5 der
EN 10083-1:2006).
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7.5 Oberflichenbeschaffenheit

7.51 Alle Erzeugnisse mussen eine dem angewandten Herstellungsverfahren entsprechende glatte
Oberflache haben.

ANMERKUNG  Siehe auch 6.3.2.

7.5.2 Kleinere Ungédnzen, wie sie auch unter Gblichen Herstellbedingungen auftreten kénnen, wie z. B. vom
eingewalztem Zunder herriihrende Narben bei warmgewalzten Erzeugnissen, sind nicht als Fehler zu
betrachten.

7.5.3 Soweit erforderlich, sind Anforderungen bezilglich der Oberflachenglte der Erzeugnisse, mdglichst
unter Bezugnahme auf Europaische Normen, bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Blech und Breitflachstahl werden mit der Oberflachengiteklasse A, Untergruppe 2 entsprechend EN 10163-2
geliefert, sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde.

Stabstahl wird mit der Oberflachengiteklasse A nach EN 10221 geliefert, sofern bei der Anfrage und
Bestellung nichts anderes vereinbart wurde.

7.5.4 Bei der Anfrage und Bestellung kénnen Anforderungen an die zuldssige Entkohlungstiefe bei
Edelstahlen vereinbart werden.

Die Ermittlung der Entkohlungstiefe erfolgt nach dem in ENISO 3887 beschriebenen mikroskopischen
Verfahren.

7.5.5 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schweilen ist nur mit Zustimmung des Bestellers oder
seines Beauftragten zuldssig.

Falls Oberflachenfehler ausgebessert werden, ist die Art und die zuladssige Tiefe des Fehlerausbesserns bei
der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

7.6 MaRe, GrenzabmaRe und Formtoleranzen

MaRe, Grenzabmale und Formtoleranzen missen unter Bezugnahme auf die entsprechende Européische
Norm angegeben werden (siehe normativer Anhang B). MalRe, Grenzabmafle und Formtoleranzen von
Profilen, nicht abgedeckt durch eine Europaische Norm, miissen einer am Ort der vorgesehenen Verwendung
gultigen nationalen Norm oder den zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung getroffenen Vereinbarungen
entsprechen.

Sofern nicht zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung anders vereinbart, gelten fiir warmgewalztes Blech die
Grenzabmalle und Formtoleranzen nach EN 10029 einschlieRlich Klasse A fir die Grenzabmalfie der Dicke
und fur Rundstabe die normalen Grenzabmalle nach EN 10060.

8 Prifung

8.1 Art der Priifung und Priifbescheinigung

8.1.1  Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 oder 3.2 nach
EN 10204 zu liefern. Die Art der Prifbescheinigung muss bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
Falls die Bestellung keine diesbeziigliche Angabe enthalt, wird ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 ausgestellit.

Die in den Abschnitten 8.3, 10 und 11 beschriebenen spezifischen Prifungen sind durchzufihren und
zusammen mit den folgenden Angaben im Abnahmeprifzeugnis zu bestéatigen:

a) die vom Hersteller ermittelten Ergebnisse der Schmelzenanalyse fur alle in der Tabelle 2 fir die
betreffende Stahlsorte aufgefiihrten Elemente;

b) die Ergebnisse der durch Zusatzanforderungen bestellten Prifungen (siehe Anhang A, EN 10083-2 und
EN 10083-3);
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