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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10088-3:2011) wurde vom Technischen Komitee TC 105 ,Fir eine Warmebehand-
lung bestimmte Stahle, legierte Stahle, Automatenstahle und nichtrostende Stahle* (Sekretariat: Deutschland)
des Europaischen Komitees fiir die Eisen- und Stahinormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss 06/1 ,Nichtrostende Stahle“ des Normen-
ausschusses Eisen und Stahl (FES).

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

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 10088-3:2005-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Hinzufigung der austenitischen Stahlsorten 1.4615, 1.4368, 1.4020, 1.4378,
Hinzufligung der austenitisch-ferritischen (Duplex) Stahlsorten 1.4162, 1.4482, 1.4062, 1.4669
Hinzufligung der ferritischen Stahlsorten 1.4611, 1.4613;
b) Chemische Zusammensetzung hat sich fir folgende Stahlsorten geandert:
austentische Stahlsorte 1.4597
austenitisch-ferritische Stahlsorte 1.4062;

c) Als Ubliche Prifbescheinigung wurde das Werkszeugnis 2.2 gemaf EN 10204 festgelegt;

d) Die mechanische Werte wurden fur die austenitische Sorte 1.4372 und fur die martensitischen Sorten
1.4313, 1.4028, 1.4122 und 1.4057 geandert;

e) Die mechanische Werte flir Blankstahl wurden fiir die folgenden Stahlsorten geandert: fur die
austenitische Sorte 1.4305, fUr die austenitisch-ferritische Sorte 1.4507 und fir die martensitischen
Sorten 1.4028, 1.4122 und 1.4057;

f) Redaktionelle Uberarbeitung
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10088-3:2011) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 105 ,Steels for heat
treatment, alloy steels, free-cutting steels and stainless steels“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DIN gehalten wird.
Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument ersetzt EN 10088-3:1995.
Dieses Dokument weicht von der Ausgabe 2005 in folgenden Punkten ab:
a) Hinzufiigung der austenitischen Stahlsorten 1.4615, 1.4368, 1.4020, 1.4378,
Hinzufigung der austenitisch-ferritischen (Duplex) Stahlsorten 1.4162, 1.4482, 1.4062, 1.4669
Hinzufigung der ferritischen Stahlsorten 1.4611, 1.4613;
b) Chemische Zusammensetzung hat sich fir folgende Stahlsorten geandert:
austentische Sorte 1.4597
austenitisch-ferritische Sorte 1.4062;
c) Als Ubliche Prifbescheinigung wurde das Werkszeugnis 2.2 gemaf EN 10204 festgelegt;

d) Die mechanische Werte wurden fir die austenitische Stahlsorte 1.4372 und fir die martensitischen
Stahlsorten 1.4313, 1.4028, 1.4122, 1.4057 geandert;

e) Die mechanische Werte fiir Blankstahl wurden fir die folgenden Stahlsorten geandert: fir die
austenitische Sorte 1.4305, flr die austenitisch-ferritische Sorte 1.4507 und flr die martensitischen
Sorten 1.4028, 1.4122, 1.4057.

EN 10088, unter dem allgemeinen Titel ,Nichtrostende Stahle®, besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle (einschliellich einer Tabelle mit Europdischen Normen, in
denen diese Stéhle néher spezifiziert sind, siehe Anhang D).

— Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosionsbestédndigen Stéhlen fiir
allgemeine Verwendung

— Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, Stdbe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und
Blankstahlerzeugnisse aus korrosionsbesténdigen Stéhlen fiir allgemeine Verwendung.

— Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosionsbesténdigen Stéhlen fiir das
Bauwesen.

— Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir Stabe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahi-
erzeugnisse aus korrosionsbestandigen Stéhlen fiir das Bauwesen.

Das Europaische Komitee fiir Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich sieben Stahlsorten bedeuten kann.

CEN nimmt keine Stellung zur Rechtmafligkeit, zur Gdlltigkeit und zum Anwendungsbereich dieser
Patentrechte.
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Der Halter dieser Patentrechte hat CEN zugesichert, dass er bereit ist, Uber Lizenzen zu verninftigen und
nicht diskriminierenden Geschaftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu verhandeln. In
diesem Zusammenhang ist die Erklarung des Halters dieser Patentrecht bei CEN registriert. Informationen
sind erhaltlich:

Grade 1.4477, 1.4658
Sandvik AB
SE-81181 Sandviken, Sweden

Grade 1.4162
Outokumpu Stainless AB
SE-77480 Avesta, Sweden

Grade 1.4062, 1.4615
Ugitech
F-73403 Ugine Cedex, France

Grade 1.4611, 1.4613
ThyssenKrupp Acciai Speciali Terni
1-05100 Terni, ltaly

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen,

ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht daftr verantwortlich, einige oder alle
diesbeziglichen Patentrechte zu identifizieren.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm enthalt die technischen Lieferbedingungen fur Halbzeug, warm oder kalt
umgeformte Stabe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus Standardguten und
Sonderguten korrosionsbestandiger nichtrostender Stahle fur allgemeine Verwendung.

ANMERKUNG  Allgemeine Verwendung schlieBt die Verwendung von nichtrostenden Stahlen in Berlhrung mit
Lebensmitteln ein.

Zusatzlich zu den Angaben dieser Europaischen Norm gelten, sofern in dieser Europaischen Norm nichts
anderes festgelegt ist, die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

Diese Europaische Norm gilt nicht fir die durch Weiterverarbeitung der oben genannten Erzeugnisformen
hergestellten Teile mit fertigungsbedingt abweichenden Gltemerkmalen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse.

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme ftir Stédhle — Teil 1: Kurznamen.

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme flir Stéhle — Teil 2: Nummernsystem.

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079, Begriffsbestimmungen flir Stahlerzeugnisse

EN 10088-1, Nichtrostende Stdhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

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

EN 10168:2004, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben.
EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen.

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

EN 10306, Eisen und Stahl — Ultraschallpriifung von H-Profilen mit parallelen Flanschen und IPE-Profilen
EN 10308, Zerst6érungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stédben aus Stahl

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1:2009)

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

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Bestandigkeit nichtrostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:

Nichtrostende austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex)-Stéhle; Korrosionsversuch in schwefelséure-
haltigen Medien (ISO 3651-2:1998)
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EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe —  Hértepriifung nach Brinell— Teil 1:  Priifverfahren
(ISO 6506-1:2005)

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe —  Hartepriifung nach Vickers— Teil 1: Prifverfahren
(ISO 6507-1:2005)

EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Rockwell — Teil 1: Priifverfahren (Skalen A, B,
C,D,E F G H K N,T) (ISO 6508-1:2005)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1:2009)

EN ISO 6892-2, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhdhter Temperatur
(ISO 6892-2:2011)

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

ISO 286-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — ISO-Toleranzsystem fiir Ldngenmalle — Teil 1:
Grundlagen fiir Toleranzen, Abmal3e und Passungen

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1
nichtrostende Stahle
es gilt die Definition nach EN 10088-1

3.2

korrosionsbestindige Stahle

Stahle mit mindestens 10,5 % Cr und hochstens 1,20 % C, falls ihre Korrosionsbestandigkeit von héchster
Wichtigkeit ist

3.3
Erzeugnisform
es gelten die Begriffe nach EN 10079

3.4
Warmebehandlungsarten
es gelten die Begriffe nach EN 1052

3.5
allgemeine Verwendung
Verwendungen aul3er den in den Literaturhinweisen erwahnten besonderen Verwendungen

3.6
Standardgiiten
Sorten mit einer guten Verflgbarkeit und einem weiten Anwendungsbereich

3.7

Sondergiiten
Sorten fur eine besondere Anwendung und/oder mit begrenzter Verfligbarkeit
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4 Bezeichnung und Bestellung
4.1 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Kurznamen und Werkstoffnummern (siehe Tabellen 2 bis 5) wurden nach EN 10027-1 und EN 10027-2
gebildet.

4.2 Bestellbezeichnungen

Die vollstandige 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 Mallnorm vorhanden ist (siehe Tabelle 7 und Anhang C) die Nummer der Norm
und die ausgewahlten Anforderungen; falls keine MaRnorm vorhanden ist, die NennmalRe und die
verlangten Grenzabmale;

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

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

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

— falls eine Uberprifung der inneren Beschaffenheit verlangt wird, missen die Erzeugnisse gemaR
EN 10306 oder EN 10308 Uberprift werden;

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

BEISPIEL 10 t Rundstabe 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 Ausfuhrungsart 1D (siehe Tabelle 7), Prifbeschei-
nigung 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 Geflige eingeteilt in
— austenitische Stahle,

— austenitisch-ferritische Stahle,

— ferritische Stahle

— martensitische Stéhle,

— ausscheidungshartende Stahle,

Siehe ebenfalls Anhang C zu EN 10088-1.

6 Anforderungen
6.1 Erschmelzungsverfahren

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

6.2 Lieferzustand
Die Erzeugnisse sind — durch Bezugnahme auf die in Tabelle 7 angegebene Ausfihrungsart und, wenn es

verschiedene Alternativen gibt, auf die in den Tabellen 8 bis 19 und 25 angegebenen Behandlungszustande —
in dem bei der Anfrage und Bestellung vereinbarten Zustand zu liefern (siehe auch Anhang A).

6.3 Chemische Zusammensetzung

6.3.1 Fir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse gelten die Angaben in den
Tabellen 2 bis 5.

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

6.4 Korrosionschemische Eigenschaften

Fir die in EN ISO 3651-2 definierte Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion gelten fir ferritische,
austenitische und austenitisch-ferritische Stahle die Angaben in den Tabellen 8, 9 und 10.

ANMERKUNG 1 EN ISO 3651-2 ist nicht anwendbar auf die Prifung martensitischer und ausscheidungshartender
Stahle.

ANMERKUNG 2 Das Verhalten der nichtrostenden Stahle gegen Korrosion hangt 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 den Tabellen 8 bis 12 festgelegten mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur gelten
fur warmgefertigte Erzeugnisse in den jeweils festgelegten Ausflhrungsarten (aufder Ausfihrungsart 1U und

Halbzeug), fur kalt weiterverarbeitete Erzeugnisse in der Ausfiihrungsart 2D (aufl3er gezogenen Draht) und fir
den jeweils festgelegten Warmebehandlungszustand.
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Fir kalt weiterverarbeitete Erzeugnisse in den jeweils festgelegten Ausfliihrungsarten (auRer Ausfiihrungsart
2D und gezogenen Draht) und fir den jeweils festgelegten Warmebehandlungszustand gelten die mecha-
nischen Eigenschaften bei Raumtemperatur entsprechend den Tabellen 13 bis 17. Fur diese Erzeugnisse
steht die Ausflhrungsart im Vordergrund, die mechanischen Eigenschaften sind nachrangig.

Wenn, nach Vereinbarung bei der Bestellung die Erzeugnisse nicht im warmebehandelten Zustand zu liefern
sind, mussen bei sachgemaler Warmebehandlung (simulierende Warmebehandlung) an Referenzproben die
mechanischen Eigenschaften nach den Tabellen 8 bis 17 erreichbar sein.

Flr gezogenen Draht gelten die in den Tabellen 18 und 19 festgelegten Eigenschaften.

Fir Stabe, die gezielt kaltverfestigt wurden, um ihre Zugfestigkeit auf eine festgelegte Stufe zu erhohen,
gelten die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur entsprechend der Tabelle 25. Fiir diese Erzeug-
nisse stehen die mechanischen Eigenschaften im Vordergrund, die Ausfiihrungsart ist nachrangig.

ANMERKUNG  Austenitische Stahle sind im I6sungsgeglihten Zustand sprédbruchunempfindlich. Da sie keine ausge-
pragte Ubergangstemperatur aufweisen, was fiir andere Stahle charakteristisch ist, sind sie auch fiir die Verwendung bei
tiefen Temperaturen anwendbar.

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

6.6 Oberflaichenbeschaffenheit

Die verfugbaren Giten der Oberflachenbeschaffenheit sind in Tabelle 7 aufgefuhrt. Geringfligige, durch den
Walzprozess bedingte Unvollkkommenheiten der Oberflache sind zuldassig. Genaue Anforderungen an die
groRte zulassige Tiefe der Unganzen flr Stabe, Walzdrahte und Profile in den jeweiligen
Behandlungszustanden sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

Tabelle 1 — GroRte zuldssige Tiefe der Ungédnzen fiir Stabe, Walzdraht und Profile

Behandlungs- Max. prozentualer Anteil der
9 Erzeugnisform Zulassige Tiefe der Unganzen? Liefermasse oberhalb der
zustand = . -
zuldssigen Tiefe der Unganzen
1U, 1C, 1E, 1D Profile Nach Vereinbarung bei der Bestellung entsprechend EN 10163-3.
1U, 1C, 1E, 1D Rundstabe und Nach Vereinbarung bei der Bestellung entsprechend EN 10221.
Walzdraht
1Xb, 2Hb, 2DP — max. 0,2 mm firr 4 < 20 mm
Rundstabe —max. 0,01 d fir20<d <75 mm 1%
—max. 0,75 mm furd > 75 mm
Sechskantstabe —max. 0,3 mm fir <15 mm 29
— max. 0,02 d fiir 15 < d < 63 mm ’
Andere Stabe —max. 0,3 mmfird <15 mm 49
— max. 0,02 d fiir 15 < d < 63 mm ’
1G, 2B, 2G, 2P  |Rundstabe Technisch ohne Fehler durch den Hersteller 0,2 %
@  Als Tiefe der Unganze wird der Abstand verstanden, der senkrecht zur Oberflache zwischen der tiefsten Stelle der Ungénze und
der Oberflache gemessen werden.
b 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
Unganzen vereinbart werden.

Weitere Daten, z. B. zur Oberflachenrauheit in den Behandlungszustéanden 2G und 2P, siehe Tabelle 7.
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6.7 Innere Beschaffenheit

Die Erzeugnisse mussen frei von solchen inneren Fehlern sein, die fur eine uUbliche Verwendung nicht
zulassig waren. Ultraschallprifungen an H-Profilen mit parallelen Flanschen und an IPE-Profilen kénnen
gemaf EN 10306 und Ultraschallprifungen an Staben aus Stahl kénnen gemalt EN 10308 bei der Anfrage
und Bestellung vereinbart werden.

6.8 Umformbarkeit bei Raumtemperatur

Die Kaltumformbarkeit kann durch die Dehnung im Zugversuch Uberprift werden.

6.9 MaRe, GrenzabmaRe und Formtoleranzen

Die Malde, Grenzabmalie und Formtoleranzen sind, méglichst unter Bezugnahme auf die in Tabelle 7 und in
Anhang C angegebenen MalRnormen, bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

6.10 Masseberechnung und zuldssige Masseabweichungen

6.10.1 Bei Berechnung der Nennmasse aus den Nennmalen sind fur die Dichte des betreffenden Stahles
die Werte nach EN 10088-1 zugrunde zu legen.

6.10.2 Die zuldssigen Masseabweichungen kdnnen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden, wenn
sie in den in Tabelle 7 und in Anhang C aufgefuhrten MaflRnormen nicht festgelegt sind.

7 Prifung
7.1 Allgemeines

Geeignete Verfahrenskontrollen und Prifungen sind durchzufliihren, um sich zu vergewissern, dass das
Erzeugnis den Bestellanforderungen entspricht. Dies schlief3t Folgendes ein:

— Nachweis der Erzeugnisabmessungen in geeignetem Umfang;

— Sichtprufung der Oberflachenbeschaffenheit der Erzeugnisse in angemessener Weise;

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

7.2 Vereinbarungen zu Priifungen und Priifbescheinigungen

7.21 Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm sind zu bestellen und zu liefern mit einer Prifbeschei-
nigung nach EN 10204. Die Art der Prifbescheinigung ist bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

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

7.2.2 Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses 2.2 nach EN 10204:2004 vereinbart wurde, muss dieses
die folgenden Angaben enthalten:

a) Die Angabenblocke A, B und Z nach EN 10168:2004;
b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse entsprechend den Feldern C71 bis C92 nach EN 10168:2004.
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7.2.3 Falls die Ausstellung eines Abnahmeprifzeugnisses 3.1 oder 3.2 nach EN 10204:2004 vereinbart
wurde, sind spezifische Prifungen nach 7.3 durchzufiihren und die Prifbescheinigung muss mit den nach
EN 10168:2004 verlangten Feldern und Einzelheiten folgende Angaben enthalten:

a) wie unter 7.2.2 a);

b) wie unter 7.2.2 b);

c) die Ergebnisse der entsprechend Tabelle 26 verbindlich durchzufiuhrenden Prifungen (in der zweiten
Spalte durch ,m“ gekennzeichnet);

d) die Ergebnisse aller bei der Anfrage und Bestellung vereinbarten weiteren Prifungen.

7.3 Spezifische Priufungen

7.3.1 Prifumfang

Die entweder verbindliche (m) oder nach Vereinbarung (o) durchzufiihrenden Prifungen sowie die
Zusammensetzung und GroRe der Prifeinheiten und die Anzahl der zu entnehmenden Probestiicke,
Probenabschnitte und Proben sind in Tabelle 26 aufgefihrt.

7.3.2 Probenahme und Probenvorbereitung

7.3.21 Bei der Probenvorbereitung sind die Festlegungen der EN ISO 14284 und EN ISO 377 zu
beachten. Fir die mechanischen Prifungen gelten aulierdem die Angaben in 7.3.2.2.

7.3.2.2 Die Proben fur den Zugversuch und, sofern dieser bei der Bestellung vereinbart wurde, fir den
Kerbschlagbiegeversuch sind entsprechend den Angaben in den Bildern 1 bis 3 zu entnehmen.

Die Probenabschnitte sind im Lieferzustand zu entnehmen. Auf Vereinbarung kénnen die Probenabschnitte
bei Staben vor dem Richten entnommen werden. Fir simulierend warmezubehandelnde Probenabschnitte
sind die Bedingungen fur das Glihen, Abschrecken und Anlassen zu vereinbaren.

7.3.2.3 Probenabschnitte flr die Harteprifung und die Prifung auf Besténdigkeit gegen interkristalline
Korrosion, wenn verlangt, sind an den gleichen Stellen wir fir die mechanischen Priifungen zu entnehmen.

7.4 Prifverfahren

7.41 Die chemische Analyse ist mittels geeigneter Europaischer Normen durchzufiihren. Die Wahl des
geeigneten physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens bleibt dem Hersteller Uberlassen. Der
Hersteller hat auf Anforderung die verwendete Analysemethode anzugeben.

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

7.4.2 Der Zugversuch bei Raumtemperatur ist nach EN ISO 6892-1 durchzufihren, und zwar im Regelfall
mit proportionalen Proben der Messlange Ly=5,65,/Sy (Sy=Probenquerschnitt). In Zweifelsfallen und in
Schiedsversuchen mussen diese Proben verwendet werden.

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

Zu ermitteln sind die Zugfestigkeit, die Bruchdehnung sowie die 0,2 %-Dehngrenze. Zusatzlich ist nur bei den
austenitischen Stahlen die 1 %-Dehngrenze zu bestimmen.
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7.4.3 Falls ein Zugversuch bei erhdhter Temperatur bestellt wurde, ist dieser nach EN ISO 6892-2 durchzu-
fuhren. Muss die Dehngrenze nachgewiesen werden, ist bei ferritischen, martensitischen, ausschei-
dungshartenden und austenitisch-ferritischen Stahlen die 0,2 %-Dehngrenze zu ermitteln. Bei austenitischen
Stahlen sind die 0,2 %- und die 1 %-Dehngrenze zu ermitteln.

7.4.4 Wenn ein Kerbschlagbiegeversuch bestellt wurde, ist dieser nach EN ISO 148-1 an Spitzkerbproben
auszufihren. Als Versuchsergebnis ist das Mittel von 3 Proben zu werten (siehe auch EN 10021).

7.4.5 Die Harteprifung nach Brinell ist nach EN ISO 6505-1 durchzufuhren.
7.4.6 Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion ist nach EN ISO 3651-2 zu prufen.

7.4.7 Male und Grenzabmalie der Erzeugnisse sind nach den Festlegungen in den betreffenden
MaRnormen, soweit vorhanden, zu prifen.

7.5 Wiederholungsprifungen

Siehe EN 10021.

8 Kennzeichnung

8.1 Die angebrachte Kennzeichnung muss dauerhaft sein.

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

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

— Halbzeug, Stabe und Profile in Dicken uber 35 mm durch Farbstempelung, Aufkleber, elektrolytisches
Atzen oder Schlagstempelung;

— Stabe und Profile bis 35 mm Dicke durch ein Anhangeschild am Bund oder eine der im ersten
Spiegelstrich aufgeflhrten Arten;

— Walzdraht durch ein Anhangeschild am Ring.

ANMERKUNG  Wenn die Kennzeichnung durch Farbstempelung oder Aufkleber angebracht wird, ist durch die Wahl
entsprechender Farben bzw. Kleber dafiir Sorge zu tragen, dass die Korrosionsbestandigkeit nicht beeintrachtigt wird.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)? der austenitischen korrosionsbestiandigen Stéhle

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname Werkstoff- c Si Mn P s cr Mo Ni N Cu Nb Sonstige
nummer
Standardgliten
X10CrNi18-8 1.4310 0,05 bis 0,15 2,00 2,00 0,045 0,015 16,0 bis 19,0 0,80 6,0 bis 9,5 0,10 — — —
X2CrNi18-9 1.4307 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,5 bis 19,5 — 8,0 bis 10,5 0,10 — — —
X8CrNiS18-9 1.4305 0,10 1,00 2,00 0,045 0,15 bis 0,35 17,0 bis 19,0 — 8,0 bis 10,0 0,10 1,00 — —
X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030 17,5 bis 19,5 — 8,5bis 11,5 | 0,12 bis 0,22 — — —
X5CrNi18-10 1.4301 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,5 bis 19,5 — 8,0 bis 10,5 0,10 — — —
X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,0 bis 19,0 — 9,0 bis 12,0° — — — Ti: 5 x C bis 0,70
X6CrNiCuS18-9-2 1.4570 0,08 1,00 2,00 0,045 0,15 bis 0,35 17,0 bis 19,0 0,60 8,0 bis 10,0 0,10 1,40 bis 1,80 — —
X3CrNiCu18-9-4 1.4567 0,04 1,00 2,00 0,045 0,030P 17,0 bis 19,0 — 8,5 bis 10,5 0,10 3,0 bis 4,0 — —
X2CrNi19-11 1.4306 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 18,0 bis 20,0 — 10,0 bis 12,0° 0,10 — — —
X4CrNi18-12 1.4303 0,06 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,0 bis 19,0 — 11,0 bis 13,0 0,10 — — —
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 | 10,0 bis 12,5° | 0,12 bis 0,22 — — —
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 | 10,0 bis 13,0° 0,10 — — —
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 10,0 bis 13,0 0,10 — — —
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 | 10,5 bis 13,5¢ — — — Ti: 5 x C bis 0,70
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,50 bis 3,00 10,5 bis 13,0 0,10 — — —
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 0,045 0,030° 16,5 bis 18,5 2,50 bis 3,00 | 10,5 bis 13,0 ¢ 0,10 — — —
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 16,5 bis 18,5 2,50 bis 3,00 | 11,0 bis 14,0° | 0,12 bis 0,22 — — —
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,0 bis 19,0 2,50 bis 3,00 12,5 bis 15,0 0,10 — — —
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 16,5 bis18,5 4,0 bis 5,0 12,5 bis 14,5 | 0,12 bis 0,22 — — —
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 19,0 bis 21,0 4,0 bis 5,0 24,0 bis 26,0 0,15 1,20 bis 2,00 — —
Sondergiiten
X5CrNi17-7 1.4319 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 16,0 bis 18,0 — 6,0 bis 8,0 0,10 — — —
X9CrNi18-9 1.4325 0,03 bis 0,15 1,00 2,00 0,045 0,030 17,0 bis 19,0 — 8,0 bis 10,0 — — — —
X5CrNiN19-9 14315 0,06 1,00 2,00 0,045 0,015 18,0 bis 20,0 — 8,0bis 11,0 | 0,12 bis 0,22 — — —
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 17,0 bis 19,0 — 9,0 bis 12,0° — — 10xC bis 1,00 —
X3CrNiCu19-9-2 1.4560 0,035 1,00 1,50 bis 2,00 | 0,045 0,015 18,0 bis 19,0 — 8,0 bis 9,0 0,10 1,50 bis 2,00 — —
X8CrMnCuN17-8-3 1.4597 0,10 2,00 6,5 bis 9,0 0,040 0,030 15,0 bis 18,0 1,00 3,00 0,10 bis 0,30 2,00 bis 3,5 — —
X3CrMnNiCu15-8-5-3*) 1.4615%) 0,030 1,00 7,0 bis 9,0 0,040 0,010 14,0 bis 16,0 0,80 4,5 bis 6,0 0,02 bis 0,06 2,0 bis 4,0 — —
X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 0,15 1,00 5,5 bis 7,5 0,045 0,015 16,0 bis 18,0 — 3,5 bis 5,5 0,05 bis 0,25 — — —
X8CrMnNiN18-9-5 1.4374 0,05 bis 0,10 | 0,30 bis 0,60 | 9,0 bis 10,0 0,035 0,030 17,5 bis 18,5 0,50 5,0 bis 6,0 0,25 bis 0,32 0,40 — —
X11CrNiMnN19-8-6 1.4369 0,07 bis 0,15 | 0,50 bis 1,00 | 5,0 bis 7,5 0,030 0,015 17,5 bis 19,5 — 6,5 bis 8,5 0,20 bis 0,30 — — —
X13MnNiN18-13-2 1.4020 0,15 1,00 11,0 bis 14.0 | 0,045 0,030 16,5 bis 19,0 — 0,5 bis 2,5 0,20 bis 0,45 — —
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Tabelle 2 (fortgesetzt)

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname Werkstoff- c Si Mn P s cr Mo Ni N cu Nb Sonstige
nummer
Sondergiiten

X6CrMnNiN8-13-3 1.4378 0,08 1,00 11,5 bis 14,5 0,060 0,030 17,0 bis 19,0 — 2,3bis 2,7 0,20 bis 0,40 — — —
X6CrMnNiN18-12-4 1.4368 0,02 bis 0,10 1,00 10,5 bis 12,5 0,050 0,015 17,0 bis 19,0 0,50 3,5 bis 4,5 0,20 bis 0,30 — — —
X2CrNiMoCuS17-10-2 1.4598 0,030 1,00 2,00 0,045 0,10 bis 0,20 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 10,0 bis 13,0 0,10 1,30 bis 1,80 — —
X3CrNiCuMo17-11-3-2 1.4578 0,04 1,00 1,00 0,045 0,015 16,5 bis 17,5 2,00 bis 2,50 10,0 bis 11,0 0,10 3,0 bis 3,5 — —
XB6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 16,5 bis 18,5 2,00 bis 2,50 10,5 bis 13,5 — — 10 x C bis 1,00 —
X1CrNiSi18-15-4 1.4361 0,015 3,7 bis 4,5 2,00 0,025 0,010 16,5 bis 18,5 0,20 14,0 bis 16,0 0,10 — — —
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 0,030 1,00 2,00 0,045 0,030° 17,5 bis 19,5 3,0 bis 4,0 13,0 bis 16,0° 0,10 — — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 0,70 1,00 0,030 0,010 19,5 bis 20,5 6,0 bis 7,0 17,5 bis 18,5 | 0,18 bis 0,25 0,50 bis 1,00 — —
X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 0,020 0,70 2,00 0,025 0,010 24,0 bis 26,0 2,00 bis 2,50 21,0 bis 23,0 | 0,10 bis 0,16 — — —
X1CrNiMoCuNW24-22-6 1.4659 0,020 0,70 2,00 bis 4,0 0,030 0,010 23,0 bis 25,0 5,5 bis 6,5 21,0 bis 23,0 | 0,35 bis 0,50 1,00 bis 2,00 — W: 1,50 bis 2,50
X2CrNiMnMoN25-18-6-5 1.4565 0,030 1,00 5,0 bis 7,0 0,030 0,015 24,0 bis 26,0 4,0 bis 5,0 16,0 bis 19,0 | 0,30 bis 0,60 — 0,15 —
X1CrNiMoCuN24-22-8 1.4652 0,020 0,50 2,00 bis 4,0 0,030 0,005 23,0 bis 25,0 7,0 bis 8,0 21,0 bis 23,0 | 0,45 bis 0,55 0,30 bis 0,60 — —
X1CrNiMoCuN25-25-5 1.4537 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 24,0 bis 26,0 4,7 bis 5,7 24,0 bis 27,0 | 0,17 bis 0,25 1,00 bis 2,00 — —
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 0,50 1,00 0,030 0,010 19,0 bis 21,0 6,0 bis 7,0 24,0 bis 26,0 | 0,15 bis 0,25 0,50 bis 1,50 — —
X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 26,0 bis 28,0 3,0 bis 4,0 30,0 bis 32,0 0,10 0,70 bis 1,50 — —
In dieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente dirfen dem Stahl, aulRer 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 dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.
a 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 SchweilReignung wird

ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,008 % bis 0,030 % empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Polierbarkeit wird ein kontrollierter Schwefelanteil von héchstens 0,015 % empfohlen.
¢ Wenn aus besonderen Griinden, z. B. wegen der Warmumformbarkeit nahtlos gewalzter Rohre, die Notwendigkeit besteht, den Anteil an &Ferrit zu minimieren oder zwecks geringer Permeabilitat, darf der maximale Ni-Anteil um die folgenden

Betrage erhoht werden:

0,50 % (m/m): 1.4571

1,00 % (m/m): 1.4306, 1.4406, 1.4429, 1.4436, 1.4438, 1.4541, 1.4550

1,50 % (m/m): 1.4404.
*) Patentierte Stahlsorte.
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Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der austenitisch-ferritischen korrosionsbestiandigen Stahle

Stahlbezeichnung Massenanteil in %2
Kurzname V\r’;r;?:;?- C Si Mn P S Cr Mo Ni N Cu Sonstige
Standardgiiten
X3CrNiMoN27-5-2 1.4460 0,05 1,00 2,00 0,035 | 0,030° 25,0 bis 28,0 1,30 bis 2,00 4,5 bis 6,5 0,05 bis 0,20 — —
X2CrNiMoN22-5-3¢ 1.4462°¢ 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 21,0 bis 23,0 2,50 bis 3,5 4,5 bis 6,5 0,10 bis 0,22 — —
Sondergiiten
X2Crni22-2 1.4062 0,030 1,00 2,00 0,040 0,010 21,5 bis 24,0 0,45 1,00 bis 2,90 0,16 bis 0,28 — —
X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 22,0 bis 24,0 0,10 bis 0,60 3,5bis 5,5 0,05 bis 0,20 | 0,10 bis 0,60 —
X2CrCuNiN23-2-2%) 1.4669*) 0,045 1,00 1,00 bis 3,00 0,040 0,030 21,5bis 24,0 0,50 1,00 bis 3,00 0,12 bis 0,20 1,60 bis 3,00 —
X2CrMnNiN21-5-1%) 1.4162%) 0,040 1,00 4,0 bis 6,0 0,040 0,015 21,0 bis 22,0 0,10 bis 0,80 1,35 bis 1,70 0,20 bis 0,25 | 0,10 bis 0,80 —
X2CrNiMoSi18-5-3 1.4424 0,030 1,40 bis 2,00 1,20 bis 2,00 0,035 0,015 18,0 bis 19,0 2,50 bis 3,0 4,5 bis 5,2 0,05 bis 0,10 — —
X2CrMnNiMoN21-5-3 1.4482 0,030 1,00 4,0 bis 6,0 0,035 0,030 19,5 bis 21,5 0,10 bis 0,60 1,50 bis 3,50 0,05 bis 0,20 0,10 —
X2CrNiMnMoCuN24-4-3-2 1.4662 0,030 0,70 2,50 bis 4,00 0,035 0,005 23,0 bis 25,0 1,00 bis 2,00 3,0 bis 4,5 0,20 bis 0,30 | 0,10 bis 0,80 —
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 0,70 2,00 0,035 0,015 24,0 bis 26,0 3,0 bis 4,0 6,0 bis 8,0 0,20 bis 0,30 1,00 bis 2,50 —
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 24,0 bis 26,0 3,0 bis 4,5 6,0 bis 8,0 0,24 bis 0,35 — —
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0,030 1,00 1,00 0,035 0,015 24,0 bis 26,0 3,0 bis 4,0 6,0 bis 8,0 0,20 bis 0,30 | 0,50 bis 1,00 W: 0,50 bis 1,00
X2CrNiMoN29-7-2*) 1.4477%) 0,030 0,50 0,80 bis 1,50 0,030 0,015 28,0 bis 30,0 1,50 bis 2,60 5,8 bis 7,5 0,30 bis 0,40 0,80 —
X2CrNiMoCoN28-8-5-1%) 1.4658") 0,030 0,50 1,50 0,035 0,010 26,0 bis 29,0 4,0 bis 5,0 5,5 bis 9,5 0,30 bis 0,50 1,00 Co: 0,50 bis 2,00
In dieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente dirfen dem Stahl, aufRer 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 dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.
a 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
Schweileignung wird ein kontrollierter Schwefelanteil von 0,008 % bis 0,030 % empfohlen und ist erlaubt. Zur Sicherung der Polierbarkeit wird ein kontrollierter Schwefelanteil von héchstens 0,015 % empfohlen
¢ Nach Vereinbarung kann diese Stahlsorte mit einer Wirksumme (PRE = Cr +3,3 Mo + 16N, vergleiche Tabelle D.1 in EN 10088-1) groRer als 34 geliefert werden.
*) Patentierte Stahlsorte.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der ferritischen korrosionsbestandigen Stahle

Stahlbezeichnung Massenanteil in %?

Kurzname Werkstoff| Si Mn P s cr Mo Ni N Ti Sonstige

nummer
Standardgiiten

X2CrNi12 1.4003 | 0,030 | 1,00 1,50 | 0,040 0,030° 10,5 bis 12,5 — 0,30 bis 1,00 0,030 — —

X6Cr13 1.4000 0,08 1,00 1,00 | 0,040 0,030° 12,0 bis 14,0 — — — — —

X6Cr17 1.4016 0,08 1,00 1,00 | 0,040 0,030° 16,0 bis 18,0 — — — — —

X6CrMoS17 1.4105 0,08 1,50 1,50 | 0,040 | 0,15bis 0,35 | 16,0 bis 18,0 | 0,20 bis 0,60 — — — —

X6CrMo17-1 1.4113 0,08 1,00 1,00 | 0,040 0,030° 16,0 bis 18,0 [ 0,90 bis 1,40 — — — —

Sondergiiten

X2CrTi17 14520 | 0,025 | 0,50 | 0,50 | 0,040 0,015 16,0 bis 18,0 — — 0,015 0,30 bis 0,60 —

X3CrNb17 1.4511 0,05 1,00 1,00 | 0,040 0,030° 16,0 bis 18,0 — — — — Nb: 12xC bis 1,00

X2CrTiNb18 1.4509 | 0,030 | 1,00 1,00 | 0,040 0,015 17,5 bis 18,5 — — — 0,10 bis 0,60 Nb:[(3xC) + 0,30] bis 1,00

X6CrMoNb17-1 1.4526 0,08 1,00 1,00 | 0,040 0,015 16,0 bis 18,0 [ 0,80 bis 1,40 — 0,040 — Nb:[7x(C+N) + 0,10] bis 1,00

X2CrMoTiS18-2 14523 | 0,030 | 1,00 [ 0,50 | 0,040 | 0,15bis 0,35 | 17,5bis 19,0 | 2,00 bis 2,50 — — 0,30 bis 0,80 (C +N)<0,040

X2CrTi21*) 1.4611%) | 0,030 | 1,00 1,00 | 0,050 0,050 19,0 bis 22,0 0,50 0,50 — — [4x(C+N) + 0.20] bis 1.00

X2CrTi24*) 1.4613*) | 0,030 | 1,00 | 1,00 | 0,050 0,050 22,0 bis 25,0 0,50 0,50 — — [4x(C+N) + 0.20] bis 1.00

In dieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente durfen dem Stahl, aufer zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind alle angemes-

senen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die

Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.

a Maximale Anteile, falls nicht anders angegeben.

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

*)  Patentierte Stahlsorte.
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