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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10216-5:2009) wurde vom Unterausschuss TC 29/SC 1 �Stahlrohre für Druck-
beanspruchungen� des Technischen Komitees ECISS/TC 29 �Stahlrohre und Fittings für Stahlrohre� 
(Sekretariat: UNI, Italien) des Europäischen Komitees für die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) 
ausgearbeitet. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-05 UA �Nichtrostende 
Stahlrohre� des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES). 

Die vorliegende Norm enthält die technischen Anforderungen an nahtlose kreisförmige Rohre für Druck-
beanspruchungen aus austenitischen und austenitisch-ferritischen Stählen. 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 10216-5:2004-11 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Festlegungen zur Anwendung der Prüfbescheinigung an die Neuausgabe der EN 10204:2004 angepasst, 
sodass jetzt nur noch die Ausstellung der Bescheinigungen 2.2, 3.1 und 3.2 erfolgt; 

b) Verweisungen bezüglich der zerstörungsfreien Prüfung an die neue EN ISO 10893 angepasst; 

c) Verweisungen bezüglich des Zugversuchs an die neue EN ISO 6892 angepasst; 

d) Verweisungen bezüglich des Ringfaltversuchs, des Aufweitversuchs, des Ringaufdornversuchs und des 
Ringzugversuchs an die neuen Normen EN ISO 8492, EN ISO 8493, EN ISO 8495 und EN ISO 8496 
angepasst; 

e) redaktionelle Änderungen. 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10216-5:2009) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 �Stahlrohre und 
Fittings für Stahlrohre� erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europäische Kommission und die 
Europäische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstützt grundlegende Anforderungen der 
EG-Richtlinien. 

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist. 

Dieses Dokument wird EN 10216-5:2004 und EN 10216-5/AC:2008 ersetzen. 

Die Norm besteht unter dem gemeinsamen Titel Nahtlose Rohre für Druckbeanspruchungen � Technische 
Lieferbedingungen aus den folgenden Teilen: 

 Teil 1: Rohre aus unlegierten Stählen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur 

 Teil 2: Rohre aus unlegierten und legierten Stählen mit festgelegten Eigenschaften bei erhöhten 
Temperaturen 

 Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustählen 

 Teil 4: Rohre aus unlegierten und legierten Stählen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen 
Temperaturen 

 Teil 5: Rohre aus nichtrostenden Stählen 

Eine weitere Reihe Europäischer Normen, die Rohre für Druckbeanspruchungen betrifft, ist: 

EN 10217: Geschweißte Stahlrohre für Druckbeanspruchungen � Technische Lieferbedingungen 
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1 Anwendungsbereich 

Dieses Dokument legt die technischen Lieferbedingungen mit zwei Testkategorien für nahtlose Rohre mit 
kreisförmigem Querschnitt aus austenitischen (einschließlich warmfesten) Stählen und aus austenitisch-
ferritischen Stählen fest, die für Druckbeanspruchungen und für korrosive Medien bei Raumtemperatur, bei 
tiefen Temperaturen und bei erhöhten Temperaturen bestimmt sind. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden zitierten Dokumente sind für 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 (einschließlich aller Änderungen).  

EN 10002-5, Metallische Werkstoffe � Zugversuch � Teil 5: Prüfverfahren bei erhöhter Temperatur 

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen für die Einteilung der Stähle 

EN 10021:2006, Allgemeine Technische Lieferbedingungen für Stahl und Stahlerzeugnisse 

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme für Stähle � Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbole 

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme für Stähle � Teil 2: Nummernsystem 

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehälterstählen � Teil 7: Nichtrostende Stähle 

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe � Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy � Teil 1: Prüfverfahren 

EN 10052:1993, Begriffe der Wärmebehandlung von Eisenwerkstoffen 

EN 10088-1, Nichtrostende Stähle � Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stähle 

EN 10168, Stahl und Stahlerzeugnisse � Prüfbescheinigungen � Liste und Beschreibung der Angaben 

EN 10204, Metallische Erzeugnisse � Arten von Prüfbescheinigungen 

EN 10256, Zerstörungsfreie Prüfung von Stahlrohren � Qualifizierung und Kompetenz von Personal der 
Stufen 1 und 2 für die zerstörungsfreie Prüfung 

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl � Übersicht von verfügbaren Verfahren der chemischen Analyse 

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile für den Stahlbau � Symbole und Definition von Begriffen 
für die Verwendung in Erzeugnisnormen 

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse � Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben für 
mechanische Prüfungen (ISO 377:1997) 

EN ISO 643, Stähle � Mikrographische Ermittlung der scheinbaren Korngröße (ISO 643:2003) 

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre � Maße, Grenzabmaße und längenbezogene Masse 
(ISO 1127:1992) 

EN ISO 2566-2, Stahl � Umrechnung von Bruchdehnungswerten � Teil 2: Austenitische Stähle 
(ISO 2566-2:1984) 

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Beständigkeit nichtrostender Stähle gegen interkristalline Korrosion � Teil 2: 
Nichtrostende ferritische, austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stähle � Korrosionsversuch in 
schwefelsäurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998) 
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EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe � Zugversuch � Teil 1: Prüfverfahren bei Raumtemperatur 
(ISO 6892-1:2009) 

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe � Rohr � Ringfaltversuch (ISO 8492:1998) 

EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe � Rohr � Aufweitversuch (ISO 8493:1998) 

EN ISO 8495, Metallische Werkstoffe � Rohr � Ringaufdornversuch (ISO 8495:1998) 

EN ISO 8496, Metallische Werkstoffe � Rohr � Ringzugversuch (ISO 8496:1998) 

ISO 10332, Nahtlose und geschweißte (ausgenommen unterpulvergeschweißte) Stahlrohre für Druck-
beanspruchungen; Ultraschallprüfung zum Nachweis der Dichtheit 

prEN ISO 10893-1, Zerstörungsfreie Prüfung von Stahlrohren � Teil 1: Automatisierte elektromagnetische 
Prüfung nahtloser und geschweißter (ausgenommen unterpulvergeschweißter) Stahlrohre zum Nachweis der 
Dichtheit als Ersatz für den Innendruckversuch mit Wasser (ISO/DIS 10893-1:2008) 

prEN ISO 10893-8, Zerstörungsfreie Prüfung von Stahlrohren � Teil 8: Automatisierte Ultraschallprüfung 
nahtloser und geschweißter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (ISO/DIS 10893-8:2009) 

prEN ISO 10893-10, Zerstörungsfreie Prüfung von Stahlrohren � Teil 10: Automatisierte Ultraschallprüfung 
nahtloser und geschweißter (ausgenommen unterpulvergeschweißter) Stahlrohre über den gesamten 
Rohrumfang zum Nachweis von Unregelmäßigkeiten in Längs- und/oder Querrichtung 
(ISO/DIS 10893-10:2008) 

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

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe in EN 10020:2000, EN 10021:2006, 
EN 10052:1993 und EN 10266:2003 und die folgenden Begriffe. 

3.1 
Prüfkategorie 
Einteilung nach Prüfumfang und Anforderungen 

3.2 
Arbeitgeber 
Unternehmen, in dem eine Person tätig ist 

ANMERKUNG Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller sein oder eine dritte Partei, die zerstörungsfreie 
Prüfungen (ZfP) durchführt. 

4 Symbole 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole in EN 10266 und folgendes Symbol: 

 TC Prüfkategorie. 

ANMERKUNG Siehe auch Symbole des Lieferzustands in Tabelle 1. 
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5 Einteilung und Bezeichnung 

5.1 Einteilung 

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stähle eingeteilt in 

 austenitische Stähle (korrosionsbeständige oder warmfeste Stähle) und 

 austenitisch-ferritische Stähle. 

Für weitere Einzelheiten siehe EN 10088-1. 

5.2 Bezeichnung 

Für die Rohre nach diesem Teil der EN 10216 umfasst die Stahlbezeichnung: 

 die Nummer dieses Teils der EN 10216 (EN 10216-5) 

 sowie entweder 

 den Kurznamen nach EN 10027-1 oder 

 die Werkstoffnummer, die nach EN 10027-2 vergeben wurde. 

6 Bestellangaben 

6.1 Verbindliche Angaben 

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen: 

a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlänge oder Stückzahl); 

b) Begriff �Rohr�; 

c) Maße (Außendurchmesser D und Wanddicke T) (siehe 8.8.1); 

d) Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10216 (siehe 5.2); 

e) Prüfkategorie (siehe 9.3). 

6.2 Optionen 

Eine Reihe von Optionen ist in diesem Teil der EN 10216 festgelegt und nachstehend aufgeführt. Sollte der 
Besteller bei der Anfrage und Bestellung von den entsprechenden Optionen keinen Gebrauch machen, so 
sind die Rohre in Übereinstimmung mit den Grundfestlegungen zu liefern (siehe 6.1). 

1) Angaben zum Stahlherstellungsverfahren (siehe 7.1); 

2) Lieferzustand (siehe 7.2.4); 

3) festgelegte Spanne für den Schwefelanteil (siehe Tabelle 2, Fußnote b); 

4) Stückanalyse (siehe 8.2.2); 
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5) zusätzliche mechanische Prüfungen an Probeabschnitten nach einer abweichenden oder zusätzlichen 
Wärmebehandlung (siehe 8.3.1); 

6) Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur (siehe 8.3.1); 

7) Vereinbarung über mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur für Rohre aus austenitischen 
korrosionsbeständigen Stählen mit Wanddicken > 60 mm (siehe Tabelle 6, Fußnote a); 

8) Vereinbarung über mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur für Rohre aus austenitischen 
warmfesten Stählen mit Wanddicken > 50 mm (siehe Tabelle 7, Fußnote a); 

9) Nachweis der Dehngrenze Rp0,2 oder Rp1,0 bei erhöhter Temperatur (siehe 8.3.2.1); 

10) Vereinbarung über Dehngrenzwerte bei erhöhter Temperatur für Rohre aus austenitischen korrosions-
beständigen Stählen mit Wanddicken > 60 mm (siehe Tabelle 9, Fußnote a); 

11) Kerbschlagbiegeversuch bei tiefer Temperatur (siehe 8.3.3); 

12) Prüfung auf interkristalline Korrosion (siehe 8.4); 

13) Wahl des Verfahrens der Dichtheitsprüfung (siehe 8.5.2.1); 

14) zerstörungsfreie Prüfung von Rohren der Prüfkategorie 2 mit einem Außendurchmesser  101,6 mm und 
einer Nennwanddicke  5,6 mm zum Nachweis von Längsfehlern (siehe 8.5.2.2); 

15) zerstörungsfreie Prüfung für Rohre der Prüfkategorie 2 zum Nachweis von Querfehlern (siehe 8.5.2.2); 

16) zerstörungsfreie Prüfung für Rohre der Prüfkategorie 2 mit einer Nennwanddicke > 40 mm zum Nachweis 
von Dopplungen an den Rohrenden (siehe 8.5.2.2); 

17) besondere Endenvorbereitung (siehe 8.7); 

18) Genaulängen (siehe 8.8.3); 

19) maßgefertigte Rohrenden für Rohrdurchmesser D > 219,1 mm (siehe Tabelle 12); 

20) Toleranzklassen D4 und T4 für kaltgefertigt bestellte Rohre (siehe Tabelle 13); 

21) von der Standardprüfbescheinigung abweichende Art der Prüfbescheinigung (siehe 9.2.1); 

22) Prüfdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.6.1); 

23) Wanddickenmessung außerhalb des Endenbereichs (siehe 11.7); 

24) zusätzliche Kennzeichnung (siehe 12.2); 

25) besonderer Oberflächenschutz (siehe Abschnitt 13).  

6.3 Bestellbeispiele 

6.3.1 Beispiel 1 

2 000 m warmgefertigte entzunderte nahtlose Rohre mit einem Außendurchmesser von 168,3 mm und einer 
Wanddicke von 4,5 mm, Toleranzklasse D2 und T2, nach diesem Teil der EN 10216, hergestellt aus der 
Stahlsorte X2CrNi19-11, geprüft nach Prüfkategorie 1, mit Abnahmeprüfzeugnis 3.1 nach EN 10204: 

2 000 m � HFD-Rohre � 168,3x4,5 � EN 10216-5 � X2CrNi19-11 � TC1 
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6.3.2 Beispiel 2 

300 m kaltgefertigte entzunderte nahtlose Rohre mit einem Außendurchmesser von 42,4 mm und einer 
Wanddicke von 2,6 mm, Toleranzklassen D3 und T3, nach diesem Teil der EN 10216, hergestellt aus der 
Stahlsorte 1.4301, geprüft nach Prüfkategorie 2 mit Prüfung auf interkristalline Korrosion (EN ISO 3651-2, 
Verfahren A), Nachweis der Dehngrenze bei 300 oC, zerstörungsfreie Prüfung zum Nachweis von Längs- und 
Querfehlern, mit Abnahmeprüfzeugnis 3.2. nach EN 10204: 

300 m � CFD-Rohre � 42,4x2,6 � EN 10216-5 � 1.4301 � TC2 � Option 9: 300 oC � 
Option 12: A � Option 14 � Option 15 � Option 21: 3.2. 

7 Herstellverfahren 

7.1 Stahlherstellungsverfahren 

Das Stahlherstellungsverfahren bleibt der Wahl des Herstellers überlassen, siehe jedoch Option 1. 

Option 1: Der Besteller ist über das angewendete Stahlherstellungsverfahren zu informieren. Das Verfahren 
ist in der Prüfbescheinigung anzugeben. 

7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand 

7.2.1 Alle ZfP-Tätigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3, 
das vom Arbeitgeber dafür bestätigt wurde, auszuführen. Die Qualifizierung muss nach EN 10256 oder nach 
zumindest gleichwertiger Spezifikation erfolgt sein. 

Für das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach EN 473 oder nach zumindest gleichwertiger 
Spezifikation empfohlen. 

Die Autorisierung für die Durchführung der Prüfungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer 
schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen müssen von einer vom Arbeitgeber bestätigten 
Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein. 

ANMERKUNG Die Definition der Stufen 1, 2 und 3 kann geeigneten Spezifikationen, z. B. EN 473 und EN 10256, 
entnommen werden. 

7.2.2 Die Rohre müssen nach einem Verfahren der nahtlosen Fertigung hergestellt werden und können 
warm gefertigt oder kalt gefertigt sein. Die Begriffe �warm gefertigt� bzw. �kalt gefertigt� gelten für den Zustand 
der Rohre vor ihrer Wärmebehandlung nach 7.2.3. 

Das Herstellverfahren ist der Wahl des Herstellers überlassen, wenn nicht Option 2 festgelegt ist. 

7.2.3 Die Rohre sind lösungsgeglüht über die gesamte Länge zu liefern, und zwar entweder 

 im üblichen Wärmebehandlungszustand oder 

 im lösungsgeglühten Zustand, der direkt durch Extrudieren und nachfolgendes Abkühlen erzielt wird, 
wenn die daraus resultierenden mechanischen Eigenschaften, die Korrosionsbeständigkeit und andere 
Eigenschaften den Anforderungen nach diesem Teil der EN 10216 entsprechen. Die festgelegten 
mechanischen Eigenschaften müssen auch nach einer nachfolgenden Wärmebehandlung erreicht 
werden. 

Die Lösungsglühbehandlung umfasst ein gleichmäßiges Erwärmen der Rohre auf eine Temperatur innerhalb 
des in den Tabellen 6, 7 und 8 für die entsprechende Stahlsorte angegebenen Bereiches und schnelle 
Abkühlung. 
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7.2.4 Die möglichen Lieferzustände der Rohre sind in Tabelle 1 aufgeführt.  

Die Wahl des Lieferzustandes ist dem Hersteller überlassen, wenn nicht Option 2 festgelegt ist. 

Option 2: Der Besteller legt den Lieferzustand fest. 

Tabelle 1 � Lieferzustanda 

Symbolb Lieferzustand, Ausführungsart Oberflächenbeschaffenheit 

HFD warm gefertigt wärmebehandelt, entzundert metallisch sauber 

CFD kalt gefertigt wärmebehandelt, entzundert metallisch sauber 

CFA kalt gefertigt, blankgeglüht metallisch blank 

CFG kalt gefertigt wärmebehandelt, geschliffen 
metallisch blank geschliffen; Art des Schleifens und 

zu erreichende Rauheit sind bei der Anfrage und 
Bestellung zu vereinbaren.c 

CFP kalt gefertigt wärmebehandelt, poliert 
metallisch blank poliert; Art des Polierens und zu 

erreichende Rauheit sind bei der Anfrage und 
Bestellung zu vereinbaren.c 

a
 Kombinationen der verschiedenen Ausführungsarten können bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden. 

b
 Die Symbole sind Abkürzungen der Ausführungsart; Beispiel: CFD = Cold Finished Descaled (kalt gefertigt, entzundert). 

c
 In der Anfrage und Bestellung ist in jedem Fall anzugeben, ob die Rauheitsanforderungen für die Innen- oder Außenoberfläche 

oder für innen und außen gelten. 

 

8 Anforderungen 

8.1 Allgemeines 

Die Rohre müssen die Anforderungen dieses Teils der EN 10216 erfüllen, soweit sie in einem in 7.2.4 
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Übereinstimmung mit den Abschnitten 9, 10 und 11 geprüft 
werden. 

Zusätzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen. 

8.2 Chemische Zusammensetzung 

8.2.1 Schmelzenanalyse 

Für die Schmelzenanalyse gelten die vom Stahlhersteller gelieferten Werte, die den Anforderungen nach 
Tabellen 2 und 3 für die austenitischen Stähle und nach Tabelle 4 für die austenitisch-ferritischen Stähle 
entsprechen müssen. 

Option 3: (siehe Tabelle 2). 

ANMERKUNG Beim Schweißen von Rohren, die nach diesem Teil der EN 10216 hergestellt wurden, sollte die 
Tatsache berücksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahls während und nach dem Schweißen nicht nur von der 
Stahlsorte, sondern auch von der angewendeten Wärmebehandlung und davon abhängt, wie das Schweißen vorbereitet 
und durchgeführt wird. 
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Tabelle 2 � Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)a der austenitischen korrosionsbeständigen Stähle, Massenanteile in % 

Stahlsorte 

Kurzname 
Werkstoff
nummer 

C 

max. 

Si 

max. 

Mn 

max. 

P 

max. 

S 

max. 
N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Sonstige 

X2CrNi18-9 1.4307 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015b 0,10 17,5 bis 19,5 � � � 8,0 bis 10,0c � � 

X2CrNi19-11 1.4306 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 18,0 bis 20,0 � � � 10,0 bis 12,0d � � 

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 0,12 bis 
0,22 

17,5 bis 19,5 � � � 8,5 bis 11,5 � � 

X5CrNi18-10 1.4301 0,07 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 17,5 bis 19,5 � � � 8,0 bis 10,5 � � 

X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 � 17,0 bis 19,0 � � � 9,0 bis 12,0d 5xC bis 
0,70 

� 

X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 � 17,0 bis 19,0 � � 10xC bis 
1,00 

9,0 bis 12,0d � � 

X1CrNi25-21 1.4335 0,020 0,25 2,00 0,025 0,010  0,10 24,0 bis 26,0 �  0,20 � 20,0 bis 22,0 � � 

X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 16,5 bis 18,5 � 2,00 bis 2,50 � 10,0 bis 13,0e � � 

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 16,5 bis 18,5 � 2,00 bis 2,50 � 10,0 bis 13,0 � � 

X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 0,020 0,70 2,00 0,025 0,010 0,10 bis 
0,16 

24,0 bis 26,0 � 2,00 bis 2,50 � 21,0 bis 23,0 � � 

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015b � 16,5 bis 18,5 � 2,00 bis 2,50 � 10,5 bis 13,5c 5xC bis 
0,70 

� 

X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 0,08 1,00 2,00 0,045 0,015 � 16,5 bis 18,5 � 2,00 bis 2,50 10xC bis 
1,00 

10,5 bis 13,5 � � 

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 0,12 bis 
0,22 

16,5 bis 18,5 � 2,50 bis 3,00 � 11,0 bis 14,0d � � 

X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 16,5 bis 18,5 � 2,50 bis 3,00 � 10,5 bis 13,0d � � 

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015b  0,10 17,0 bis 19,0 � 2,50 bis 3,00 � 12,5 bis 15,0 � � 

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 0,12 bis 
0,22 

16,5 bis 18,5 � 4,0 bis 5,0 � 12,5 bis 14,5 � � 

X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010  0,10 26,0 bis 28,0 0,70 bis 
1,50 

3,0 bis 4,0 � 30,0 bis 32,0 � � 

X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010  0,15 19,0 bis 21,0 1,20 bis 
2,00 

4,0 bis 5,0 � 24,0 bis 26,0 � � 
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Tabelle 2 (fortgesetzt) 

Stahlsorte 

Kurzname 
Werkstoff-
nummer 

C 

max. 

Si 

max. 

Mn 

max. 

P 

max. 

S 

max. 
N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Sonstige 

X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 0,70 1,00 0,030 0,010 0,18 bis 
0,25 

19,5 bis 20,5 0,50 bis 
1,00 

6,0 bis 7,0 � 17,5 bis 18,5 - - 

X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 0,50 1,00 0,030 0,010 0,15 bis 
0,25 

19,0 bis 21,0 0,50 bis 
1,50 

6,0 bis 7,0 � 24,0 bis 26,0 - - 

X2NiCrAlTi32-20 1.4558 0,030 0,70 1,00 0,020 0,015 � 20,0 bis 23,0 � � � 32,0 bis 35,0 8x(C+N)
bis 0,60 

Al: 0,15 bis 
0,45 

a Elemente, die in dieser Tabelle nicht angegeben sind, dürfen dem Stahl, außer zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu 

 treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott oder anderen Einsatzstoffen der Stahlherstellung, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahles beeinträchtigen, zu verhindern. 

b Für spanend zu bearbeitende Erzeugnisse ist nach Vereinbarung eine Spanne für den Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 % zugelassen � vorausgesetzt, die Korrosionsbeständigkeit ist für den beabsichtigten Einsatz hinreichend. 

Option 3: Ein Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 % ist festgelegt. 

c Ist es für besondere Zwecke � z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilität � notwendig, darf der maximale NIckelanteil um 0,50 % erhöht 

 werden. 

d Ist es für besondere Zwecke � z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilität � notwendig, darf der maximale NIckelanteil um 1,00 % erhöht 

 werden. 

e Ist es für besondere Zwecke � z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilität � notwendig, darf der maximale NIckelanteil um 1,50 % erhöht 

 werden. 
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