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Vorwort

Diese Europiische Norm wurde von ECISS/TC 23 “Fir eine Wéarmebehandlung bestimmte Stéhle, legierte Stéhle und Auto-
matenstihle; Gltenormen”, dessen Sekretariat vom NormenausschuB3 Eisen und Stahl (FES) im DIN gefiihrt wird, ausgearbeitet.

Bei der Grindung des Europaischen Komitees fiir die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) und der Erstellung des Arbeitspro-
gramms fir ECISS wurde das Technische Komitee TC 23 beauftragt, EURONORM 83-70 “Vergutungsstéhle; Gutevorschriften”
durch eine Européische Norm zu ersetzen.

Basis fiir die Beratungen im ECISS/TC 23 war die Internationale Norm 1SO 683-1: 1987 “Fir eine Warmebehandlung bestimmte
Stahle, legierte Stahle und Automatenstéhle, Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte direkthdrtende Stéhle in Form von Halbzeug,
Stabstahl, Draht, Blech und Schmiedestiicken”.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Européische Norm zu ibernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, irland, Island, I[talien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und Vereinigtes Konigreich.

Vorwort der Anderung 1

Diese Anderung EN 10083-1:1991 + A1:1996 zur EN 10083-1:1991 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 “Fir eine
Wiarmebehandlung bestimmte Stahle, legierte Stihle und Automatenstahle — Giitenormen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DIN gehalten wird.

Bei der Griindung des Europaischen Komitees fiir die Eisen- und Stahinormung (ECISS) und der Erstellung des Arbeits-
programms fir ECISS wurde das Technische Komitee TC 23 beauftragt, EURONORM 83-70 “Vergiitungsstéhle; Gutevorschrif-
ten” durch eine Europaische Norm zu ersetzen.

Basis fiir die Beratungen im ECISS/TC 23 war die Internationale Norm 1SO 683-1: 1987 “Fir eine Wérmebehandlung bestimmte
Stahle, legierte Stahle und Automatenstahle, Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte direkthértende Stéhle in Form von Halbzeug,
Stabstahl, Draht, Blech und Schmiedestiicken”.

Diese Anderung zur Européischen Norm EN 10083-1:1991 muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Verdffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 1997, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen missen bis Februar 1997 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lénder gehaiten,
diese Anderung zu iibernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und Vereinigtes Konigreich.



1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt die technischen Lieferbe-
dingungen fest far

— Halbzeug, warmgeformt, zum Beispiel Vorbldcke, Vor-
brammen, Kniippel (siehe Anmerkungen 3 und 4),

Stabstahl (siehe Anmerkung 3),

Walzdraht,

Breitflachstahl,

— warmgewalztes Blech und Band,

— Freiform- und Gesenkschmiedestiicke (siche Anmer-
kung 3)

aus den in Tabelle 3 aufgeflihrten unlegierten und legierten
Vergiitungsstahlen (siehe Anmerkung 5), die in einem der flr
die verschiedenen Erzeugnisformen in Tabelle 1, Zeile 2
bis 7, angegebenen Warmebehandiungszustinde und in
einer der in Tabelle 2 angegebenen Oberflachenausfihrun-
gen geliefert werden.

Die Stahle sind im allgemeinen zur Herstellung verglteter
oder isothermisch in der Bainitstufe umgewandelter (siehe
Anmerkung 2) Maschinenteile vorgesehen, werden zum Teil
(siehe Tabelle 10) aber auch im normalgegliihten Zustand
eingesetzt.

Die Anforderungen an die in dieser Europdischen Norm
angegebenen mechanischen Eigenschaften beschranken
sich auf die in den Tabellen 9 und 10 angegebenen MaBe.

ANMERKUNG 1: EURONORMEN und Europaische
Normen fur Stahlsorten mit gleichen Anforderungen
an die chemische Zusammensetzung wie in Tabelle 3,
die jedoch in anderen Erzeugnisformen oder Behand-
lungszusténden geliefert werden oder fir besondere
Anwendungsfélle vorgesehen sind, sowie EURO-
NORMEN fiir &hnliche Stahlsorten sind im Anhang C
zusammengestellt.

ANMERKUNG 2: Aus Vereinfachungsgriinden wird
der Begriff “vergiitet”, soweit nicht anders angege-
ben, im folgenden auch flr den Zustand “isother-
misch in der Bainitstufe umgewandelt” verwendet.

ANMERKUNG 3: Freiformgeschmiedetes Halbzeug
(Vorblécke, Vorbrammen, Knlppel usw.) und frei-
formgeschmiedeter Stabstahl sind im folgenden unter
den Begriffen “Halbzeug” und “Stabstahl” und nicht
unter dem Begriff “Freiform- und Gesenkschmiede-
stlicke” erfaBt.

ANMERKUNG 4: Bei Bestellung von unverformtem
stranggegossenen Halbzeug sind besondere Verein-
barungen zu treffen.

ANMERKUNG 5: Entsprechend EN 10020 handelt es
sich bei den in dieser Europédischen Norm enthaite-
nen Stdhlen um Edelstdhle. Unlegierte Qualitats-
stihle sind in EN 10083-2 genormt. Die Edelstihle
unterscheiden sich von den Qualitatsstahlen durch

— Mindestwerte der Kerbschlagarbeit im vergi-
teten Zustand (bei unlegierten Edelstahlen nur
bei mittleren Massenanteilen an Kohlenstoff
< 0,50 %),

— Grenzwerte der Hartbarkeit im Stirnabschreck-
versuch (bei unlegierten Edelstéhlen nur bei mitt-
leren Massenanteilen an Kohlenstoff > 0,30 %),

— begrenzten Gehalt an oxidischen Einschlis-
sen,

— niedrigere Hochstgehalte fiir Phosphor und
Schwefel.

ANMERKUNG 6: Borlegierte Vergltungsstahle sind
in EN 10083-3 genormt.
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1.2 In Sonderfallen kénnen bei der Bestellung Abweichun-
gen von oder Zusatze zu diesen technischen Lieferbedingun-
gen vereinbart werden (siehe Anhang B).

1.3 Zusétzlich zu den Angaben dieser Europédischen Norm
gelten, soweit im folgenden nichts anderes festgelegt ist, die
allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder unda-
tierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikatio-
nen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen
Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend
aufgefuhrt. Bei starren Verweisungen gehoren spéatere Ande-
rungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu
dieser Europdischen Norm, falls sie durch Anderungen oder
Uberarbeitungen eingearbeitet sind. Bei undatierten Verwei-
sungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen
Publikation.
EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch. Teil 1: Prifverfah-
ren (bei Raumtemperatur)
EN 10003-1
Metallische Werkstoffe — Harteprifung — Brinell — Teil 1:
Prifverfahren
EURONORM 181)
Entnahme und Vorbereitung von Probenabschnitten und
Proben aus Stahl und Stahierzeugnissen
EN 10020
Begrifisbestimmungen fur die Einteilung der Stahle
EN 10021
Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stah! und
Stahlerzeugnisse
EURONORM 231)
Priifung der Hartbarkeit von Stahl mit dem Stirnab-
schreckversuch (Jominy-Versuch)
EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fir Stahle — Teil 1: Kurznamen,
Hauptsymbole
EN 10027-2
Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 22 Nummern-
system
EN 10045-1
Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach
Charpy — Teil 1: Prufverfahren
EN 10052
Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen
EN 10079
Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse
EURONORM 1031)
Mikroskopische Ermittiung der Ferrit- oder Austenitkorn-
groBe von Stahlen
EURONORM 1041)
Ermittlung der Entkohlungstiefe von unlegierten und
niedriglegierten Baustéhlen
EN 10109-1
Metallische Werkstoffe — Harteprifung — Teil 1: Rockwell-
Verfahren (Skalen A, B, C, D, E, F, G, H, K) und
Verfahren N und T (Skalen 15N, 30N, 45N, 15T, 30T und
45T)

1y Bis zur Uberfihrung dieser EURONORM in eine Euro-
paische Norm darf — je nach Vereinbarung bei der Bestel-
lung — entweder diese EURONORM oder eine entspre-
chende nationale Norm zur Anwendung kommen.
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EN 10163-2
Lieferbedingungen fiir die Oberflachenbeschaffenheit
von warmgewalzten Stahlerzeugnissen (Blech, Breit-
flachstah! und Profile) — Teil 2: Blech und Breitflachstahl

EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigun-
gen

EN 10221
Oberflachengiiteklassen fur warmgewalzten Stabstahl
und Walzdraht — Technische Lieferbedingungen

CR 10260 — ECISS-IC 10
Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Zusatzsymbole far
Kurznamen

3 Definitionen

3.1 Vergiitungsstahle

Vergitungsstéhle im Sinne dieser Norm sind Maschinenbau-
stahle, die sich aufgrund ihrer chemischen Zusammenset-
zung zum Harten eignen und die im vergiteten Zustand gute
Zahigkeit bei gegebener Zugfestigkeit aufweisen.

3.2 Erzeugnisformen

Fir die Erzeugnisformen sind die Begriffsbestimmungen in
EN 10079 maBgebend.

3.3 Warmebehandlungsarten

Fir die in dieser Européischen Norm erwdhnten Arten der
Warmebehandlung gelten die Begriffsbestimmungen nach
EN 10052.

3.4 Unlegierter und legierter Stahl

Fiir die Einteilung in unlegierte und legierte Stahle sind die
Begriffsbestimmungen in EN 10020 maBgebend.

3.5 MaBgeblicher
Warmebehandlungsdurchmesser

Der maBgebliche Warmebehandlungsquerschnitt eines Er-
zeugnisses ist der Querschnitt, fir den die mechanischen
Eigenschaften festgelegt sind (siehe Anhang A).

Unabhéngig von der tatséchlichen Form und den MaB3en des
Erzeugnisses wird das MaB fur den mafgeblichen Wéarme-
behandiungsquerschnitt stets durch einen Durchmesser aus-
gedriickt. Dieser Durchmesser entspricht dem Durchmesser
eines “gleichwertigen Rundstahles”. Dabei handelt es sich
um einen Rundstahl, der an der fur die Entnahme der zur
mechanischen Priifung vorgesehenen Proben festgelegten
Querschnittsstelle bei Abkiihlung von der Austenitisierungs-
temperatur die gleiche Abkuhlungsgeschwindigkeit aufweist
wie der vorliegende maf3gebliche Querschnitt des betreffen-
den Erzeugnisses an seiner zur Probenahme vorgesehenen
Stelle.

4 Bezeichnung und Bestellung

4.1 Die Kurznamen der Stahlsorten sind nach EN 10027-1
und ECISS-Mitteilung IC 10, die Werkstoffnummern nach
EN 10027-2 gebildet.

4.2 Die Normbezeichnung fir einen Stahl nach dieser EN
setzt sich entsprechend nachfolgenden Beispielen zusam-
men aus

—~ der Benennung “Stahl”,
— der Nummer dieser EN,

— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer fir die
Stahlsorte (siehe Tabelle 3),

— gegebenenfalls dem Kennzeichen fiir Hértbarkeits-
anforderungen (siehe 5.2.3),

— gegebenenfalls dem Kennzeichen flr eingeengte
Hartbarkeitsanforderungen (siehe 5.2.3),

— gegebenenfalls der Bezeichnung des Wéarmebehand-
lungszustandes (siehe Tabelle 1).

BEISPIEL 1:
Stahl EN 10083-1 — C45E + N

oder

Stahl EN 10083-1 —1.1191 + N
BEISPIEL 2:

Stah! EN 10083-1 — C45E + H + A

oder

Stahl EN 10083-1 —1.1191 + H+ A

4.3 Fir die Normbezeichnung der Erzeugnisse gelten die
Angaben der betreffenden MaBnorm.

4.4 Die Bestellung muB alle notwendigen Angaben zur ein-
deutigen Beschreibung der gewiinschten Erzeugnisse und
ihrer Beschaffenheit (siche Tabelle 2) und Prifung enthalten.
Falls eine Zusatz- oder Sonderanforderung erfillt sein soll,
ist dafiir als Kurzzeichen die betreffende Abschnittsnummer
des Anhanges B anzugeben, soweit erforderlich, unter
Angabe der Einzelheiten.

5 Anforderungen

5.1 Herstellverfahren

5.1.1 Allgemeines

Das Verfahren zur Herstellung des Stahles und der Erzeug-
nisse bleibt, mit den Einschréankungen nach 5.1.2 und 5.1.3,
dem Hersteller Uiberlassen.

5.1.2 Desoxidation
Alle Stahle mussen beruhigt sein.

5.1.3 Wirmebehandlung und Oberfiachenausfiihrung
bei der Lieferung

5.1.3.1 Ublicher Lieferzustand

Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart, werden die
Erzeugnisse im unbehandelten, das heiBt, im warmgeform-
ten Zustand geliefert.

ANMERKUNG: Je nach Erzeugnisform und MaBen
sind nicht alle Stahlsorten im warmgeformten, unbe-
handelten Zustand lieferbar (dies gilt z.B. fur die
Stahlsorte 30CrNiMo8).

5.1.3.2 Besonderer Warmebehandlungszustand

Falls bei der Bestellung vereinbart, miissen die Erzeugnisse
in einem der in den Zeilen 3 bis 7 der Tabelle 1 angegebenen
Warmebehandlungszustidnde geliefert werden.

5.1.3.3 Besondere Oberflachenausfiihrung

Falls bei der Bestellung vereinbart, missen die Erzeugnisse
in einer der in den Zeilen 3 bis 8 der Tabelle 2 angegebenen
besonderen Oberflachenausfiihrungen geliefert werden.

5.2 Chemische Zusammensetzung, Hartbarkeit
und mechanische Eigenschaften

5.2.1 AuBer bei Bestellung des vergiteten Zustandes kon-
nen die unlegierten Stahle C35E bis 28Mn6 (siehe Tabelle 3)
sowie alle legierten Stahle mit oder ohne Hartbarkeitsanfor-
derungen geliefert werden (siehe Tabelle 1, Spalten 9
und 10).



5.2.2 Wenn der Stahl ohne Hérbarkeitsanforderungen
bestelit wird — das heif3t, wenn die in Tabelle 3 angegebenen
Kurznamen und nicht die in den Tabellen 5 und 7 angegebe-
nen Kurznamen verwendet werden —, gelten fir den jeweili-
gen Wérmebehandlungszustand die in Tabelle 1, Spalte 9,
genannten Anforderungen an die chemische Zusammenset-
zung, Hérte und die mechanischen Eigenschatften. In diesem
Falle handelt es sich bei den in Tabelie 5 angegebenen Hart-
barkeitswerten nur um Anhaltswerte.

5.2.3 Wenn der Stahl unter Verwendung der in Tabelle 5, 6
oder 7 angegebenen Kurznamen mit Ublichen (siehe
Tabelle 5) oder eingeschrankten (siehe Tabellen 6 und 7)
Hértbarkeitsanforderungen bestellt wird, gelten die in diesen
Tabellen angegebenen Werte der Hartbarkeit zusétzlich zu
den in Tabelle 1, Spalte 9, genannten Anforderungen. (Siehe
FuBnote 4 zu Tabelle 3.)

5.2.4 Die in den Tabellen 9 und 10 angegebenen Werte der
mechanischen Eigenschaften gelten fur Proben in den War-
mebehandlungszustanden “vergltet” beziehungsweise “nor-
malgegliht”, die entsprechend den Bildern 2 oder 3 und 4
sowie Tabelle 12 entnommen und vorbereitet wurden (siehe
auch FuBnote 1 zu Tabelle 1).

5.3 Technologische Eigenschaften
5.3.1 Bearbeitbarkeit
Alie Stéhle sind im Zustand “weichgegliiht” bearbeitbar.

Wenn eine verbesserte Bearbeitbarkeit verlangt wird, sollten
die Sorten bestellt werden, fur die fir den Schwefelgehalt
eine Spanne festgelegt ist (siehe auch Tabelle 1, Zeile 7, und
Tabelle 3, FuBnote 3).

5.3.2 Scherbarkeit von Halbzeug und Stabstahl

5.3.2.1 Unter geeigneten Bedingungen (Vermeidung ortli-
cher Spannungsspitzen, Vorwarmen, Verwendung von Mes-
sern mit dem Erzeugnis angepaBtem Profil usw.) sind alle
Stahlsorten im weichgegliihten Zustand und die unlegierten
Stéhle auch im normalgegliihten Zustand scherbar.

5.3.2.2 Die Stahlsorten C45E bis 42CrMoS4 (siehe Tabelle 8)
sowie die entsprechenden Sorten mit Hartbarkeitsanforde-
rungen (siehe Tabellen 5 bis 7) sind unter geeigneten Bedin-
gungen auch scherbar, wenn sie im Zustand “behandelt auf
Scherbarkeit” mit den Harteanforderungen nach Tabelle 8
geliefert werden.

5.3.2.3 Die Stahlsorten C22E bis C40R (siehe Tabelle 8)
sowie die entsprechenden Sorten mit Hartbarkeitsanforde-
rungen (siehe Tabellen 5 und 6) sind, unter geeigneten
Bedingungen, im unbehandelten Zustand scherbar.

Auch bei den Stahlsorten C45E und C45R kann bei MaBen
ab 80 mm Scherbarkeit im unbehandelten Zustand voraus-
gesetzt werden.

5.4 Gefiige

5.4.1 Wenn bei der Bestellung nichts festgelegt wird, bleibt
die KorngréBe dem Hersteller (iberlassen. Falls Feinkdrnig-
keit nach einer Referenzbehandlung verlangt wird, ist Son-
deranforderung B.3 zu bestellen.

5.4.2 Die Stahle missen einen der Edelstahlgtite entspre-
chenden Reinheitsgrad aufweisen (siehe Anhang F).

5.5 Innere Beschaffenheit

Bei der Bestellung kdnnen, z.B. auf der Grundlage zer-
stérungsfreier Prifungen, Anforderungen an die innere
Beschaffenheit vereinbart werden (siehe Anhang B,
Abschnitt B.5).
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5.6 Oberflichenbeschaffenheit

5.6.1 Alle Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechend glatte Oberflache
haben.

5.6.2 Kleinere Ungénzen, wie sie auch unter tblichen Her-
stellbedingungen auftreten kdnnen, wie zum Beispiel von
eingewalztem Zunder herriihrende Narben bei warmgewalz-
ten Erzeugnissen, sind nicht als Fehler zu betrachten.

5.6.3 Soweit angebracht, sind Anforderungen beziglich der
Oberflachengite der Erzeugnisse, mdglichst unter Bezug-
nahme auf Européische Normen, bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

ANMERKUNG 1: EN 10163-2 enthélt Anforderungen
an die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalz-
tem Blech und Breitflachstahl. EN 10221 enthalt
Oberflachengiteklassen fir warmgewalzte Stdbe
und Walzdraht.

ANMERKUNG 2: Stabstahl und Walzdraht zum
Kaltstauchen und  KaltflieBpressen sind in
EURONORM 119 erfaBt.

ANMERKUNG 3: Das Auffinden und Beseitigen von
Ungénzen ist bei Ringmaterial schwieriger als bei
Stében. Dies sollte bei Vereinbarungen (ber die
Oberflachenbeschaffenheit beriicksichtigt werden.

5.6.4 Bei der Bestellung kénnen Anforderungen an eine
zuldssige Entkohlungstiefe vereinbart werden.

ANMERKUNG: Die Ermittlung der Entkohlungstiefe
erfolgt nach dem in EURONORM 104 beschriebenen
mikroskopischen Verfahren.

5.6.5 Falls fur Stabstahl und Walzdraht die Eignung zum
Blankziehen gefordert wird, ist dies bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

5.6.6 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schwei-
Ben ist nur mit Zustimmung des Bestellers oder seines
Beauftragten zuléssig.

Bis zur Verdffentlichung einer entsprechenden Européischen
Norm sind die Art und die zulassige Tiefe des Fehlerausbes-
serns, soweit angebracht, bei der Bestellung zu vereinbaren.

5.7 MaBe, GrenzabmaBe und Formtoleranzen

Die NennmaBe, GrenzabmaBe und Formtoleranzen der
Erzeugnisse sind bei der Bestellung zu vereinbaren, még-
lichst unter Bezugnahme auf die dafir geltenden MaB-
normen (siehe Anhang D).

5.8 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung missen die Erzeugnisse nach
Schmelzen getrennt sein.

6 Priifung und Ubereinstimmung der
Erzeugnisse mit den Anforderungen

6.1 Arten der Priifung und der
Priifbescheinigungen

6.1.1 Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm sind zu

bestellen und zu liefern mit einer der Prufbescheinigungen

nach EN 10204. Die Art der Prifbescheinigung ist bei der

Bestellung zu vereinbaren. Falls die Bestellung keine derar-

tige Festlegung enthélt, wird ein Werkszeugnis ausgestellt.

6.1.2 Falls entsprechend den Bestellvereinbarungen ein
Werkszeugnis auszustellen ist, muB3 dieses folgende Anga-
ben enthalten:

a) die Bestatigung, daf3 die Lieferung den Bestellverein-
barungen entspricht;



Seite 6
EN 10083-1:1991 + A1:1996

b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fur alle in
Tabelle 3 fiir die betreffende Stahlsorte aufgefiihrten
Elemente.

6.1.3 Falls entsprechend den Bestellvereinbarungen ein
Abnahmeprifzeugnis oder ein Abnahmeprifprotokoll aus-
zustellen ist, missen die in 6.2 beschriebenen spezifischen
Prifungen durchgefihrt und ihre Ergebnisse in der Prif-
bescheinigung bestatigt werden.

AuBerdem muB die Prifbescheinigung folgende Angaben
enthalten:

a) die vom Hersteller mitgeteilten Ergebnisse der
Schmelzenanalyse fir alle in Tabelle 3 fiir die betreffende
Stahlsorte ausgefuhrten Elemente;

b) die Ergebnisse der durch Zusatzanforderungen (siehe
Anhang B} bestellten Prifungen;

c) Kennbuchstaben oder -zahlen, die eine gegenseitige
Zuordnung von Prifbescheinigungen, Proben und
Erzeugnissen zulassen.

6.2 Spezifische Prifung

6.2.1 Nachweis der Hartbarkeit, Harte und mechanischen
Eigenschaften
6.2.1.1 Fir ohne Harbarkeitsanforderungen, das heift,
ohne Kurzzeichen +H, +HH oder +HL im Kurznamen,
bestellte Stahle sind — mit nachfolgender Ausnahme — die in
Tabelle 1, Spalte 9.2, fur den betreffenden Wéarmebehand-
lungszustand angegebenen Anforderungen an die Harte
oder die mechanischen Eigenschaften nachzuweisen. Die in

FuBnote 1 zu Tabelle 1 enthaltene Anforderung (mechani-
sche Eigenschaften von Bezugsproben) muf nur nachge-
praft werden, wenn eine Sonderanforderung nach Anhang B,
Abschnitt B.1 oder Abschnitt B.2, bestelit wurde.
Far mit dem Kurzzeichen +H, +HH oder +HL im Kurznamen
bestellte Stdhle (siche Tabellen 5 bis 7) sind, falls nicht
anders vereinbart, nur die Hartbarkeitsanforderungen nach
Tabelle 5, 6 oder 7 nachzuweisen.
ANMERKUNG: Nach entsprechender Vereinbarung
bei der Bestellung kann der Nachweis der Hartbarkeit
auch rechnerisch erbracht werden. Das Berech-
nungsverfahren ist in diesem Falle ebenfalls zu ver-
einbaren.
6.2.1.2 Der Prufumfang, die Probenahmebedingungen und
die zum Nachweis der Anforderungen anzuwendenden Pruf-
verfahren missen den Angaben in Tabelle 11 entsprechen.

6.2.2 Besichtigung und MaBkontrolle

Eine ausreichende Zahl von Erzeugnissen ist zu prifen, um
die Erfillung der Spezifikation sicherzustellen.

6.2.3 Wiederholungspriifungen
Siehe EN 10021

7 Kennzeichnung
Der Hersteller hat die Erzeugnisse oder Bunde oder Pakete

~in angemessener Weise so zu kennzeichnen, daB die

Bestimmung der Schmelze, der Stahlsorte und der Herkunft
der Lieferung moglich ist (siehe Anhang B, Abschnitt B.7).
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Tabelle 2: Oberflachenausfiihrung bei der Lieferung

1 2 3 4 s | e | 7 | 8 | 9 10
X bedeutet, daB im allgemeinen
in Betracht kommend fur
1 Oberflachenausfiihrung bei Kennbuch- Halbzeug Freiform- uqd Anmer-
der Lieferung staben (wie Vor- | Stab- Walz- Flach- |Gesenkschmie-| kungen
blécke stahl drant | ©rZeuYg desticke
Kni e,l) nisse (siehe Anmer-
upp kung 3 zu 1.1)
Wenn nicht ohne Kenn-
2 anders ver- warmgeformt | buchstaben X X X X X -
einbart oder +HW
unverformter
8 StrangguB +CC x B B
4 warmgefo_rmt +P X X X X X
Nach ent- und gebeizt
sprechender
; warmgeformt
5 Vergmbarung und +BC X X X X X
zu liefernde estrahit
besondere g 2)
Ausfithrungen | warmgeformt
6 und vor- -1 - X X - X
bearbeitet
7 sonstige

der Bestellung zu vereinbaren.

2) Zuséatzlich kann auch eine Oberflachenbehandiung, z. B. Olen, Kilken oder Phosphatieren, vereinbart werden.

1) Solange der Begriff “vorbearbeitet” nicht durch zum Beispiel Bearbeitungszugaben definiert ist, sind die Einzelheiten bei
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Tabelle 4: Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den
nach Tabelle 3 fiir die Schmelzenanalyse giiltigen Grenzwerten
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Zulassiger
Héchstgehalt Grenz-
Element in der Schmelzen- abweichung)
analyse
Massenanteil in % Massenanteil in %
c <0,55 +0,02
>0,55 =<0,65 +0,03
Si <0,40 + 0,03
" <1,00 +0,04
>1,00 <1,65 +0,05
< 0,035 + 0,005
< 0,040 + 0,0052)
Cr < 2,00 +0,05
>2,00 <220 +0,10
Mo <0,30 +0,03
>0,30 <0,50 +0,04
Ni < 2,00 +0,05
>2,00 <410 +0,07
\ <0,25 +0,02

1) +bedeutet, daB bei einer Schmelze die obere oder die untere
Grenze der fur die Schmelzenanalyse in Tabelle 3 angegebe-
nen Spanne Uberschritten werden darf, aber nicht beides
gleichzeitig.

2) Far Stahle mit einer Spanne von 0,020 bis 0,040 % Schwefel
nach der Schmelzenanalyse betragt die Grenzabweichung
+ 0,005 %.
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Tabelle 5: Grenzwerte der Rockwell-C-Hérte fiir Stahlsorten mit (normalen) Hartbarkeitsanforderungen
(+H-Sorten; siehe 5.2)

Bezeichnung Abstand von der abgeschrecken Stirnfldche in mm
Stahlsorte Grenzen Hérte in HRC
Kurzname Werkstoff- |Zusatz-| der

nummer | symbol | Spanne | 1 2|!3|4|5|6|7]|8|9|10]11[13[15]|20 |25 ]| 30

C35E") 1.11811) +H max. |58 |57 |55 (53149 |41 |34 |31|28 |27 |26 (25|24 (23|20} —
C35R1") 1.11801) min. |48 |40 (3312422720 - | - |- —-|—-|—-|—-1—-|—-|~-
C40E") 1.11861) max. 60 |60 |59 |57 53|47 139 |34 (31|30]|29|28|27|26|25 |24
C40R1) 1.11897) +H min. |51 (46|35 (27125 |24 (23 |22|21|20| - | - |- |—-|—-| -
C45E") 1.11917) max. |62 6161160 |57 |51 |44 |37 |34}33}32|31]30|29]|28]|27
C45R1) 1.1201") +H min. |55 (51|37 (30|28 |27(26 |25 (24|23 |22 |21 |20 ~ | — | —
C50E") 1.12067) max. {63 |62 |61 [60]58|55|50|43]|36|35(34}33|32|31|29]28
C50R") 1.1241") +H min. |56 |53 |44 (34 |31|130(30|29|28|27|26|25}24 (23|20 —
C55E1) 1.12037) max. |65 |64 |63 |62 |60|57|52|45|37|36[35|34 3332|3029
C55R1) 1.12097) +H min. |58 | 55|47 {37 |33 |32(31(30(|29(28 |27 (26]25|24 22|20
C60E") 1.12211) max. |67 | 66|65 |63 |62|59 |54 |47 |39 |37 (36|35|34|33|31|30
C60R") 1.12237) +H min. | 60|57 |50 |39|35|33}32|31(30(29 2827 |26|25]|23 |21

Grenzen Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm
der Harte in HRC
Spanne |15 3 | 5 | 7 | 9 [11 13| 1520125 |30 |35 |40 45| 50
max. 54 [ 53 (51148 |44 |41 |38 |35 |31 |29 |27 |26 |25 |25 | 24
28Mn6 1.1170 +H -

min. |45 |42 t37 |27 |21 - |~ |- -|—-|—-|-4{~-|—-1|~-

38Cr2 1.7003 +H max. | 59 | 57 | 54 |49 |43 |39 | 37 (35|32 (30|27 |25 |24 |23 |22
38Crs2 1.7023 . min. 51 | 46 (37 (29 |25 22|20 | - - - - - - - -
46Cr2 1.7006 max. | 63 |61 |59 |57 |53 |47 |42 (39|36 |33 |32|31|30]|29 |29
46CrS2 1.7025 +H min. |54 |49 |40 |32 |28 |25 |23 |22|20| — | - | =}~ | - | -
34Cr4 1.7033 +H max. |57 | 57 | 56 | 54 | 52 | 49 | 46 | 44 | 39 | 37 | 35| 34 | 33 | 32 | 31
34CrS4 1.7037 min. |49 {48 |45 |41 |35 (|32 |29 |27 |23 |21 (20| — | — | — | —
37Cr4 1.7034 +H max. | 59 | 59 | 58 | 57 | 55 |52 {50 {48 | 42 | 39 | 37 | 36 | 35 | 34 | 33
37Crs4 1.7038 min. |51 |50 |48 {44 |39 (36|33 (31|26 (|24 |22 |20 — | — | —
41Crd 1.7035 +H max. 61|61 }60 |59 |58 |56 |54 (5246|4240 |38 |37 (36|35
41CrS4 1.7039 min. |53 |52 |50 |47 | 41|37 (3432|2926 (23|21 | — | ~ | —
25CrMo4 1.7218 max. | 52 | 52 | 51 | 50 | 48 | 46 | 43 | 41 [ 37 [ 35|33 | 32 | 31 | 31 | 31
25CrMoS4 | 1.7213 +H min. |44 |43 |40 |37 {34 (32|29 |27 |23 |21 20| - | — | = | —
34CrMo4 1.7220 max. | 57 |57 |57 | 56 | 55 | 54 | 53 | 52 | 48 | 45 | 43 | 41 | 40 | 40 | 39
34CrMoS4 | 1.7226 +H min. |49 | 49 | 48 | 45 | 42 [ 39 | 36 [ 34 | 30|28 |27 |26 | 25| 24 | 24
42CrMo4 1.7225 max. | 61 | 6116160 |60 |59 |59 |58|56)53]|51 |48 |47 |46 | 45
42CrMoS4 | 1.7227 +H min. | 53|53 |52 |51 |49 (43|40 |37 |34 |32 |31 {30|30]|29]29
50CTMod 1.7228 +H méx. 65 |65 |64 |64 |63 |63 |63 62|61|60|58|57|55|54]|54
min. | 58 |58 |57 |55{54 (53|51 |48 |45 |41 |39 |38 |37 | 36| 36

36CrNIMoa | 1.6511 +H mgx. 59 |59 |58 {58 |57 |57 |57 |56 55|54 |53 (52|51 ]50]) 49
min. 51 |50 |49 | 49 | 48 | 47 | 46 | 45 | 43 | 41 | 39 | 38 | 36 | 34 | 33

34CrNiMo6 | 1.6582 +H méx. 58 | 58 | 58 | 58 | 57 | 57 | 57 | 57 | 57 | 67 | 57 | 57 | 57 | 57 | 57
min. |50 | 50 | 50 | 50 | 49 | 48 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 46 | 45 | 44

. max. |56 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54
30CrNiMo8 | 16580 | +H 1 T s |46 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 46 | 46 | 45 | 45 | 44 | 44 | 43 | 43
; max. | 57 | 56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 565 | 55
S6NICrMot6) 16773 | +H 1 50 | 49 | 48 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47
max. |65 |65 |64 |64 |63 63|63 |62|62|62|61|60]|60|59 |58

sicrva 18159 +H min. | 57 | 56 | 56 | 55 |53 |52 |50 |48 | 44 | 41 | 37 | 35 | 34 | 33 | 32

1) Die Hartbarkeitswerte der unlegierten Stéhle sind vorlaufig; sie werden gegebenenfalls berichtigt, wenn mehr Erfahrungen
vorliegen. Falls das Hartbarkeitsstreuband fiir die H-Sorte des betreffenden Stahls eines Herstellers auBBerhalb der oben
angegebenen Grenzen liegt, muB der Hersteller den Besteller bei der Bestellung entsprechend unterrichten.




Seite 13
EN 10083-1:1991 + A1:1996

Tabelle 6: Vorldufige Grenzwerte der Rockwell-C-Harte fiir unlegierte Stahlsorten mit eingeengten

Hartbarkeitsstreubiandern (+HH- und +HL-Sorten)

Bezeichnung Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm
Stahlsorte Harte in HRC
Kurzname Wnimtg:_ i;anabt(z)l— 1 4 5
+HH4 - 34 bis 53 -
C35E 1.1181 +HH14 51 bis 58 34 bis 53 -
C35R 1.1180 +HL4 - 24 bis 43 -
' +HL14 48 bis 55 24 bis 43 -
+HH4 - 38 bis 57 -
C40E 1.1186 +HH14 54 bis 60 38 bis 57 -
C40R 1.1189 +HL4 - 27 bis 46 -
+HL14 51 bis 57 27 bis 46 -
+HH4 - 41 bis 60 -
C45E 1.1191 +HH14 57 bis 62 41 bis 60 -
C45R 1.1201 +HL4 - 30 bis 49 -
+HL14 55 bis 60 30 bis 49 -
+HH5 - - 40 bis 58
C50E 1.1206 +HH15 58 bis 63 - 40 bis 58
C50R 1.1241 +HLS - - 31 bis 49
+HL15 56 bis 61 - 31 bis 49
+HH5 - - 42 bis 60
C55E 1.1203 +HH15 60 bis 65 - 42 bis 60
C55R 1.1209 +HL5 - - 33 bis 51
+HL15 58 bis 63 - 33 bis 51
+HH5 - - 44 bis 62
C60E 1.1221 +HH15 62 bis 67 - 44 bis 62
C60R 1.1223 +HL5 - - 35 bis 53
+HL15 60 bis 65 - 35 bis 53
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Tabelle 7: Grenzwerte der Rockwell-C-Hirte fiir den Stahl mit 1,30 bis 1,65 % Mn und fiir die legierten Stahle
mit eingeengten Hirtbarkeitsstreubandern (+HH- und +HL-Sorten)

Bezeichnung Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm
Stahlsorte Grenzen Hérte in HRC
Kurzname Werkstoff- | Zusatz- der
nummer | symbol | Spanne (15 3 | 5| 7| 9 [11]13[15[20| 25|30 |35 4045 |50
+HH max. 54 | 53|51 |48 |44 {41 |38(35|31129 |27 |26|25{25 |24
min. 48 |46 |42 |34 |30 (2724 |2t | - | - | = | —-|—-| - | -
28Mn6 1.1170
+HL max. 51149 {46 (41135 |32 (|29 |26 |2 |20 - | - —-| -1 —
min. 45142 |37 |27 |21 | - | -1 - =-]-1=-|-=-1-1-1~=
+HH max. 50 | 57 | 54149433937 135|32|3027|25|24 |23 |22
38Cr2 1.7003 min. 54 |50|43 (36|31 (28|26 |24 (21| - | -4 —-|—-|—-| —
38Crs2 1.7023 WHL max. |56 53|48 |42137 (3331|2926 |24 (21| - | - | -1 -
min. 51146 | 3729|2522 |20 -1 - |~ —-|—-|—-1—-| —
+HH max. 63 | 61|59 |57 |53 |47 |42139|36{33|32|31|30(|29]29
46Cr2 1.7006 min. 57 53|46 40|36 |32 |29 |28 |25 (22|21 20| - | — | —
46CrS2 1.7025 HHL max. |60 |57 |53|49 (45|40 |36 33|31 [28|27|26|25(24 |24
min. 54149 |40 (32|28 |25 |23 |22120| = | - | = | —-| =] —
+HH max. 57157 | 56154 |52 |49 |46 44|39 |37 35|34 |33 |32] 31
34Cr4 1.7033 min. 52 15149 45|41 3835|3328 2625|2423 ]|22]) 21
34Crs4 1.7037 +HL max. 54 |54 |52 |50 |46 |43 40|38 |34 (32|30 (292827 |26
min. 49 148 145 |41 (35132 |29 (27|28 |21 |20 | = | = | = | =
+HH max. 50 59|58 |57 |55|52|50|48|42139|37136|35|34]|33
37Cr4 1.7034 min. 54 |53 |51 {48 |44 |41 |39 37|31 |29|27|25|24|23]|22
37CrS4 1.7038 +HL max. 56 | 56 | 55|53 |50 |47 {44 |42 |37 (34|32 (31|30(29 28
min. 51 |50{48 |44 (39|36 |33 |31 |26 |24 |22 |20 — | = | —
+HH max. 61(61|60[59 58|56 |54|52|461(42 |40 (38|37 |36 |35
41Cr4 1.7035 min. 56 | 5553|5147 |43 |41(139135|31 (2927|2625 |24
41CrS4 1.7039 +HL max. 58 |58 |57 155 |52 |50|47 | 45|40 (37|34 (3231|3029
min. 53|52 |50 (47 |41 (37134322926 |23 |21} — | — | —
+HH max. 52|52 |51 ]50|48 |46 143 41|37 3513332313131
25CrMo4 1.7218 min. 47 | 46 | 44 | 41 |39 |37 |34 |32 28|26 |24 |23 222222
25CrMoS4 1.7213 THL max. |49 |49 |47 |46 |43 141 |38 |36|32 30|29 28|27 |27 |27
min. 44 143140 (37 |34 |32 |29 (27 (28|21 (20| - | = | = | -
+HH max. 57 |57 |57 156 |55|54|53|52|48 |45 |43 |41 |40 |40 | 39
34CrMod 1.7220 min. 52 | 52 | 51|49 |46 |44 |42 |40 |36 |34 |32 (313029129
34CrMoS4 1.7226 WHL max. |54 |54 |54 |52|51 (49|47 |46 |42 |39 38|36 |35|35|34
min. 40 149 |48 | 45|42 |1 39|36 3430|2827 (26 |25(24 |24
+HH max. 6116161 [60|60]59|59|58|56|53|51 |48 47 |46 |45
42CrMo4 1.7225 min. 56 | 56 | 55|54 52|48 |46 |44 |41 (39|38 (36|36|35)|34
42CrMoS4 1.7227 HHL max. |58 |58 |58 |57 |56 |54 |53 |51 |49 |46 |44 |42 |41]40 |40
min. 5353152 (51|49 (43|40 |37 |341]132|31]30|30|29]29
+HH max. 65 (65|64 |(64|63[63|63|62|61|60|58]|57)|55]|054|54
min. 60 {60 |59 |58 |57 |56 |55|53|50|47 |45 |44 |43 |42 |42
50CrMo4 1.7228
+HL max. 63 63|62 |61 |60|60|59|57|56]|541{52|51 |49 |48 |48
min. 58 | 58 | 57 |55 |54 | 53|51 |48 |45 | 41|39 |38 |37 |36 |36
+HH max. 50 |59 | 58 | 58 | 57 | 657 | 57 | 56 | 55 | 54 | 63 | 52 | 51 | 50 | 49
. min. 54 | 53|52 52|51 |50|501(49 |47 45144 |43 (41|39 {38
36CrNiMo4 1.6511
HL max. 56 | 56 | 55| 55|54 |54 |53 |52|51 50|48 |47 |46 |45 | 44
* min. 51 {50149 | 49 |48 |47 |46 | 45|43 | 41 (39 |38 |36 |34 |33
+HH max. 58 | 58 | 58 | 58 | 57 | 57 | 57 | 57 | 67 | 57 | 57 | 67 | 67 | 57 | 57
. min. 53153 |53 (5352|5151 561 |51|50]50]|50]|50]|49 |48
34CrNiMo6 1.6582
+HL max. 55| 55|55 55|54 |54|54|54|54|54|54|54]|53]|53]|53
min. 50 50|50 (50|49 |48 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 46 | 45 | 44

(fortgesetzt)
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Tabelle 7 (abgeschlossen)

Bezeichnung Abstand von der abgeschreckten Stirnfliche in mm
Stahlsorte Grenzen Hérte in HRC
Kurzname Werkstoff- | Zusatz- der
nummer symbol | Spanne 1,5 3 | 5 [ 7 | 9 |11 |13 15120 (25|30 (35|40 145|580
+HH max. 56 | 56 | 56 [ 56 | 55 | 55 | 55 | 65|55 (54 |54 |54 |54 | 54 | 54
30CrNIMo8 1.6580 min. 51 (61|51 51|50 |50]|50]49 49 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 47
+HL max. 53 |53 |53 (53|52 |52|52 |52 5256151 (515150150
min. 48 [ 48 | 48 |48 | 47 | 47 | 47 | 46 | 46 | 45 | 45| 44 | 44 | 43 | 43
+HH max. 57 |56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 55 | 55 | 65 | 55 | 65 | 65
36NiCrMo16]  1.6773 min. 52 |51 |51 51|51 51|51 |50|50(|50|50(|50]|50|50]50
+HL max. 55 54|53 (53|53 |563|53|52|52(52|52|562]|52|52]052
min. 50149 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 47 | 47 | AT | 47 | 47
+HH max. 65 (65|64 64|63 |63|63|62|62(62|61|60]|60]|59])58
51CrV4 1.8159 min. 60 | 59 |59 [ 58 | 56 | 56 | 54 | 53 | 50 148 | 45 | 43 | 43 | 42 | 41
+HL max. 62 |62 | 6161|6059 59|57 |56|55|563|52|51]|50]49
min. 57 |56 | 56 | 55|53 |52|50|48 |44 |41 |37 |35|34|33]|32

Tabelle 8: Hochstharte fiir in den Zustanden “behandelt auf Scherbarkeit” (+S) oder “weichgegliiht” (+A)
zu liefernde Erzeugnisse

Stahlsorte) HB max. im Zustand?) Stahlsorte ') HB max. im Zustand?)
Kurzname | Yverkstoff- +S +A Kurzname | Werkstofi +S +A
nummer nummer
Coom | a1 | 7 - 34014 fToar | 2 223
Gz | taes | O - a7Crss {7038 | 2 235
Gaor | tare | O - P iT0s | 9 | 2
Gasr | 1t | 7Y - PorMoss | 17213 | 2P 212
Gior | 11 | O - scMoss | 17z | 2% | 28
iR | tazot | 259 207 ssoMoss | 7z | 2% | e
GB0R 11241 255 217 50CrMod 1.7228 —5) 248
Gash 11200 255%) 229 36CrNiMo4 |  1.6511 -5) 048
gggg H gg; 265%) 241 34CrNiMo6 1.6582 -5) 048
28Mn6 1.1170 255 223 30CrNiMo8 1.6580 -5) 248
o 1708 255 207 36NiCrMo16 |  1.6773 -5 269
2:3:22 1:;322 255 223 51CrV4 1.8159 _5) 048

) Die Werte gelten auch fur die verschiedenen Sorten mit Hartbarkeitsanforderungen (+H-, +HH- und +HL-Sorten) nach
den Tabellen 5 bis 7; beachte jedoch FuBinote 4.

2) Die Werte gelten nicht fur stranggegossene und nicht umgeformte Vorbrammen.
3) Siehe5.3.2.3

4y In Abhzngigkeit von der chemischen Zusammensetzung der Schmelze und den MaBen kann, insbesondere bei den
+HH-Sorten, ein Weichgluhen erforderlich sein.

5) Falls die Scherbarkeit von Bedeutung ist, sollte dieser Stahl im weichgegliihten Zustand bestellt werden.
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Tabelle 10: Mechanische Eigenschaften ) im normalgegliihten Zustand (+N)

Fiir Erzeugnisse mit einem Durchmesser () oder bei Flacherzeugnissen einer Dicke (r) von
Stahisorte?) d <16 mm 16 mm <d < 100 mm 100 mm < d < 250 mm
t <16 mm 16 mm< < 100 mm 100 mm <7 <250 mm
Werkstoff- R,e R A R. R,m A R,e RAm A
Kurzname min. min. min. min. min. min. min. min. min.
nummer | N/mm? | N/mm? % N/mm2 | N/mm? % Nfmm? | N/mm? %
C22E 1.1151
C22R 1.1149 240 430 24 210 410 25 - - -
C25E 1.1158
C25R 1.1163 260 470 22 230 440 23 - — _
C30E 1.1178
C30R 1.1179 280 510 20 250 480 21 230 460 21
C35E 1.1181
C35R 1.1180 300 550 18 270 520 19 245 500 19
C40E 1.1186
C40R 1.1189 320 580 16 290 550 17 260 530 17
C45E 1.1191
C45R 1.1201 340 620 14 305 580 16 275 560 16
C50E 1.1206
C50R 1.1241 355 650 12 320 610 14 290 590 14
C55E 1.1203
C55R 1.1209 370 680 1 330 640 12 300 620 12
C60E 1.1221
C60R 1.1223 380 710 10 340 670 11 310 650 11
28Mn6 1.1170 345 630 17 310 600 18 290 590 18

) R.: Obere Streckgrenze oder, falls keine ausgeprégte Streckgrenze auftritt, 0,2 %-Dehngrenze Rpg
R;,: Zugfestigkeit
A: Bruchdehnung (AnfangsmeBlange Lo = 5,65 - /S, ; siehe Tabelle 11, Spalte 7a, Zeile T4)

2) Die Werte gelten auch fiir die verschiedenen Sorten mit Hartbarkeitsanforderungen (+H-, +HH- und +HL-Sorten) nach

den Tabellen 5 bis 7.
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Stahlsorte?) Stirnab-
Harten 3) 4) Absphre;k- Anlassen®) schreck- Normalgliihen4)
Kurzname Werkstoff- mittel>) versuch

nummer °C °C °C °C
C22E 1.1151 . .
C22R 1.1149 860 bis 900 - 880 bis 920
C25E 1.1158 . ,
C25R 1.1163 860 bis 900 Wasser - 880 bis 920
C30E 1.1178 . .
C30R 1.1179 850 bis 890 - 870 bis 910
C35E 1.1181 . .
C35R 1.1180 840 bis 880 870+5 860 bis 900
C40E 1.1186 . = . .
C40R 1.1189 830 bis 870 Wasser oder Ol 550 bis 660 870+5 850 bis 890
C45E 1.1191 . .
C45R 1.1201 820 bis 860 850+5 840 bis 880
C50E 1.1206 . .
C50R 1.1241 810 bis 850 8505 830 bis 870
P 11208 805 bis 845 Ol oder Wasser 830+5 825 bis 865
C60E 1.1221 . .
C60R 1.1223 800 bis 840 8305 820 bis 860
28Mn6 1.1170 830 bis 870 Wasser oder Ol 54Q bis 680 8505 850 bis 890
38Cr2 1.7003 . " A
38Crs2 1.7023 830 bis 870 Ol oder Wasser 540 bis 80 8505 -
46Cr2 1.7006 . " .
46CrS2 1.7025 820 bis 860 Ol oder Wasser 540 bis 680 8505 -
34Cr4 1.7033 . = .
34CrS4 1.7037 830 bis 870 Wasser oder Ol 540 bis 680 8505 -
37Cr4 1.7034 . . .
37CrS4 1.7038 825 bis 865 Ol oder Wasser 540 bis 680 8505 -
41Crd 1.7035 . - .
41CrS4 1.7039 820 bis 860 Ol oder Wasser 540 bis 680 8505 -
25CrMo4 1.7218 . 5 .
25CrMoS4 1.7213 840 bis 880 Wasser oder Ol 540 bis 680 850+5 -
34CrMo4 1.7220 . = ,
34CrMoS4 1.7226 830 bis 870 Ol oder Wasser 540 bis 680 850+5 -
42CrMo4 1.7225 . " .
42CrMoS4 17227 820 bis 860 Ol oder Wasser 540 bis 680 8505 -
50CrMo4 1.7228 820 bis 860 ol 540 bis 680 850+5 -
36CrNiMo4 1.6511 820 bis 850 Ol oder Wasser 540 bis 680 850+5 -
34CrNiMo6 1.6582 830 bis 860 o] 540 bis 660 850+5 -
30CrNiMo8 1.6580 830 bis 860 Ol 540 bis 660 850+5 -
36NiCrMo16 1.6773 865 bis 885 Luft oder O 550 bis 650 850+5 -
51Crv4 1.8159 820 bis 860 Ol 540 bis 680 850£5 -

1) Bei den in dieser Tabelle angegebenen Bedingungen handelt es sich um Anhaltsangaben, jedoch sind die fiir den Stirn-
abschreckversuch angegebenen Temperaturen verbindlich.

2) Diese Tabelle gilt auch fur die verschiedenen Sorten mit Hartbarkeitsanforderungen (+H-, +HH- und +HL-Sorten) nach
den Tabellen 5 bis 7.

3) Die Temperaturen im unteren Bereich der Spanne kommen im allgemeinen fiir Harten in Wasser in Betracht, die im

oberen Bereich fur Harten in Ol.

4) Austenitisierungsdauer mindestens 30 min (Anhaltswert)
5) Bei der Wahl des Abschreckmittels sollte der EinfluB anderer Parameter wie Gestalt, MaBe und Hartetemperatur auf die
Eigenschaften und die RiBanfalligkeit in Betracht gezogen werden. Andere, zum Beispiel synthetische Abschreckmittel,
kénnen ebenfalls verwendet werden.

) AnlaBdauer mindestens 60 min (Anhaltswert)
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Bild 1: Streubédnder der Rockwell-C-Hérte bei der Prifung auf Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch
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MaBe in Millimeter

/\\
( ] Zugprobe
<’/

Kerbschlagprobe

N

Runde und $=<251) $>25
ahnliche Querschnitte

.\ /‘.
$=<25
Rechteckige und a<257) a>25
quadratische Querschnitte b>a b>a
b
b =
e \\
\ ,I' ® ./” f"\. i

~r AR ¢
-7 o~
125 =

125

b
b
3) - 3)
1] — [4+)
2

/// 2
12,5 =

12,5

) Fur dinne Erzeugnisse (d oder b < 25mm) soll die Probe moglichst aus einem unbearbeiteten Abschnitt des Stabes
bestehen.

2) Bei Erzeugnissen mit rundem Querschnitt muB die Langsachse des Kerbes annahernd in Richtung eines Durchmessers
verlaufen.

3) Bei Erzeugnissen mit rechteckigem Querschnitt muB die Langsachse des Kerbes senkrecht zur breiteren Walzoberflache
stehen.

Bild 2: Probenlage bei Stiben und Walzdraht
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MaBe in Millimeter

150 <w <600 w=600
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) Bei Stahlsorten und Behandlungszusténden mit Festlegungen fiir die Kerbschlagarbeit muB die Breite des Probenabschnittes
ausreichen, um entsprechend Bild 4 Kerbschlagproben in Langsrichtung zu entnehmen.

Bild 3: Lage der Probenabschnitte (A und B) bei Flacherzeugnissen in bezug auf die Erzeugnisbreite

PR
Erzeugnisdicke . Lage der Pr_obe ) bei Abstand der Probe von der Walzoberfliche
Art der Priifung einer Erzeugnisbreite von
mm w < 600 mm | w =600 mm mm
WalzoEglrfl'éche
<30 2
W7 % |
Zugversuch?) langs quer
entweder oder
7
(=g
m
> 30 A
Wal7oherflache
vl
Kerbschlag-
biege- > 109) langs 1&ngs = %\ %_T
versuch?) A
1) Lage der Langsachse der Probe zur Hauptwalzrichtung.
2) Die Probe muB EN 10002-1 entsprechen.
3) Die Langsachse des Kerbes muB senkrecht zur Walzoberflache stehen.
4) Bei Erzeugnissen mit einer Dicke {iber 30 mm kann, nach Vereinbarung bei der Bestellung, die Probe in /4 Erzeugnis-
dicke entnommen werden.

Bild 4: Lage der Proben bei Flacherzeugnissen in bezug auf Erzeugnisdicke und Hauptwalzrichtung
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Anhang A (normativ)
MaBgeblicher Warmebehandlungsdurchmesser fiir die mechanischen Eigenschaften

A.2.2 Fir alle anderen Erzeugnisformen ist der maBgeb-
liche Warmebehandlungsdurchmesser bei der Bestellung zu
vereinbaren.

A.1 Definition
Siehe 3.5

A.2 Ermittlung des maBgeblichen
Wéarmebehandlungsdurchmessers

A.2.1 Falls die Proben von Erzeugnissen mit einfachen
Querschnittsformen und von Stellen mit quasi zweidimensio-
nalem WarmefluB zu entnehmen sind, gelten die Festlegun-
gen nach A.2.1.1 bis A.2.1.3.

A.2.1.1 Bei Rundstahl ist der Nenndurchmesser des
Erzeugnisses (ohne Beriicksichtigung der Bearbeitungszu-
gabe) dem maBgeblichen Warmebehandlungsdurchmesser
gleichzusetzen.

A.2.1.2 Bei Sechskant- und Achtkantstahl ist der Nennab-
stand zwischen zwei gegentberliegenden Seiten dem maB-
geblichen Warmebehandiungsdurchmesser gleichzusetzen.

A.2.1.3 Bei Vierkant- und Flachstahl ist der maBgebliche
Warmebehandlungsdurchmesser entsprechend dem Bei-
spiel in Bild A.1 zu bestimmen.

ANMERKUNG: Das nachstehende Verfahren kann in
solchen Fallen als Richtschnur dienen:

Das Erzeugnis wird entsprechend der {iblichen Praxis
gehartet. Dann wird es so durchgetrennt, daB die
Harte und das Geflige an der fiir die Probenahme
vorgesehenen Stelle des maBgeblichen Querschnit-
tes ermittelt werden kdnnen.

Von einem weiteren gleichartigen Erzeugnis aus der-
selben Schmelze wird von der beschriebenen Stelle
eine Jominy-Probe entnommen und in der Ublichen
Weise gepriift. Dann wird der Abstand ermittelt, in
dem die Jominy-Probe die gleiche Harte und das glei-
che Geflige aufweist wie der maBgebliche Quer-
schnitt an der fur die Probenahme vorgesehenen
Stelle.

Von diesem Abstand ausgehend kann dann mit Hilfe
von Bild A.2 der Durchmesser des maBgeblichen
Querschnittes abgeschatzt werden.

240
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T 1
Loy 23011
- R AN
A\

180 & oo NN

160 N 1705 \\ —
T & 160 N \\:

10 N5 ~ ] =

S ——
< L& 0 AN
@ 10 & 100 <
g ¢ 90N [~
S 8 & AN
L Vg N e
60— 60 £
Lo— _ 40,
30 N ——
20-620 —=
0 T 1

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360
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BEISPIEL:

Firr einen Flachstah! mit dem Querschnitt 40 mm x 60 mm ist der maBgebliche Warmebehandlungsdurchmesser 50 mm.

Bild A.1: MaBigeblicher Warmebehandlungsdurchmesser fiir quadratische und rechteckige Querschnitte
flir Harten in Ol oder Wasser
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In maBig bewegtem Wasser abgeschreckte Rundstabe:

100 a) b) _ _la -
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Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm

In m&Big bewegtem Ol abgeschreckte Rundstabe:
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Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm

a) Oberflache
b) % Radius

c) Mitte

Bild A.2: Beziehung zwischen Abkiihlgeschwindigkeit in Stirnabschreckproben (Jominy-Proben) und gehéarteten Rundstiben
: (Quelle: SAE J406¢)

Anhang B (normativ)
Zusatz- oder Sonderanforderungen

ANMERKUNG: Bei der Bestellung kann die Einhaltung von einer oder mehreren der nachstehenden Zusatz- oder Son-
deranforderungen vereinbart werden. Soweit erforderlich, sind die Einzelheiten dieser Anforderungen zwischen Hersteller

und Besteller bei der Bestellung zu vereinbaren.

B.1 Mechanische Eigenschaften von
Bezugsproben im vergiiteten Zustand

Fir Lieferungen in einem anderen als dem verglteten oder
normalgegliihten Zustand sind die Anforderungen an die
mechanischen Eigenschaften im vergiteten Zustand an
einer Bezugsprobe nachzuweisen.

Bei Stabstahl und Walzdraht muB der zu vergiitende Probe-
stab, wenn nicht anders vereinbart, den Erzeugnisquer-
schnitt aufweisen. In allen anderen Féllen sind die MaBe und
die Herstellung des Probestabes bei der Bestellung zu ver-
einbaren, soweit angebracht, unter Beriicksichtigung der in
Anhang A enthaltenen Angaben zur Ermittlung des maBgeb-
lichen Warmebehandlungsdurchmessers. Die Probestédbe
sind entsprechend den Angaben in Tabelle 12 oder entspre-
chend den Bestellvereinbarungen zu vergiten. Die Einzel-
heiten der Warmebehandlung sind in der Prifbescheinigung
anzugeben. Die Proben sind, wenn nicht anders vereinbart,
bei Stabstahl und Walzdraht entsprechend Bild2, bei
Flacherzeugnissen entsprechend Bild 4 zu entnehmen.

B.2 Mechanische Eigenschaften von Bezugs-
proben im normalgegliihten Zustand

Fir Lieferungen unlegierter Stahle in einem anderen als dem
vergiteten oder normaigegliihten Zustand sind die Anforde-
rungen an die mechanischen Eigenschaften im normalge-
gltihten Zustand an einer Bezugsprobe nachzuweisen.

Bei Stabstahl und Walzdraht muB der normalzugliihende
Probestab, wenn nicht anders vereinbart, den Erzeugnis-
querschnitt aufweisen. In allen anderen Fallen sind die MaBe
und die Herstellung des Probestabes bei der Bestellung zu
vereinbaren.

Die Einzelheiten der Warmebehandlung sind in der Prifbe-
scheinigung anzugeben. Die Proben sind, wenn nicht anders
vereinbart, bei Stabstahl und Walzdraht entsprechend Bild 2,
bei Flacherzeugnissen entsprechend Bild 4 zu entnehmen.

B.3 Feinkornstahl

Der Stahl muB bei Prifung nach EURONORM 103 eine
AustenitkorngréSe von & und feiner haben. Wenn eine Abnah-
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mepriifung bestellt wird, ist auch zu vereinbaren, ob diese
Anforderung an die KorngréBe durch Ermittlung des Alumini-
umgehaltes oder metallographisch nachgewiesen werden soll.
Im ersten Fall ist auch der Aluminiumgehalt zu vereinbaren.

Im zweiten Fall ist fur den Nachweis der Austenitkorn-
gréBe eine Probe je Schmelze zu priifen. Die Probenahme
und die Probenvorbereitung erfolgen entsprechend
EURONORM 103.

Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart, ist die
AbschreckkorngréBe zu ermitteln. Zur Ermittlung der
AbschreckkorngroBe wird wie folgt gehartet:

— Bei Stahlen mit einem unteren Grenzgehalt an

Kohlenstoff

<0,35%: (880 % 10) °C 90 min/Wasser;

— bei Stihlen mit einem unteren Grenzgehalt an

Kohlenstoff

> 0,35%: (850 + 10) °C 90 min/Wasser.
Im Schiedsfall ist zur Herstellung eines einheitlichen Aus-
gangszustandes eine Vorbehandlung 1150 °C 30 min/Luft
durchzufiihren.

B.4 Gehalt an nichtmetallischen
Einschliissen

Der mikroskopisch ermittelte Gehalt an nichtmetallischen
Einschliissen muB bei Priifung nach einem bei der Bestel-

Anhang C (informativ)
Verzeichnis weiterer Normen

fung zu vereinbarenden Verfahren innerhalb der vereinbarten
Grenzen liegen (siehe Anhang F).

ANMERKUNG: Bei Stahlsorten mit einem Mindest-
gehalt an Schwefel sollten die Vereinbarungen nur
die Oxide betreffen.

B.5 Zerstoérungsfreie Priifung

Die Erzeugnisse sind nach einem bei der Bestellung verein-
barten Verfahren und nach ebenfalls bei der Bestellung ver-
einbarten Bewertungskriterien zerstdrungsfrei zu prifen.

B.6 Stilickanalyse

Zur Ermittlung der Elemente, fir die fir die betreffende
Stahlsorte Werte fir die Schmelzenanalyse (siehe Tabelle 3)
festgelegt sind, ist eine Stlickanalyse je Schmelze durchzu-
fuhren.

Firr die Probenahme gelten die Angaben in EURONORM 18.
In Schiedsfallen ist das anzuwendende Analysenverfahren,
moglichst unter Bezugnahme auf entsprechende Euro-
paische Normen oder EURONORMEN, zu vereinbaren.

B.7 Besondere Kennzeichnung

Die Erzeugnisse sind auf eine bei der Bestellung besonders
vereinbarte Art zu kennzeichnen.

Européische Normen und EURONORMEN mit zum Teil den gleichen oder sehr dhnlichen Stahlsorten wie in Tabelle 3, die jedoch
fir andere Erzeugnisformen oder Behandlungszusténde oder fiir besondere Anwendungsfélle bestimmt sind:

Automatenstahle — Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, warmgewalzte Stabe und Walzdraht

EN 10083-2 Verglitungsstahle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Qualitatsstahle
EN 10083-3 Vergiitungsstéhle ~ Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Borstahle

prEN 10084 Einsatzstdhle — Technische Lieferbedingungen

prEN 10087

EURONORM 85  Nitrierstéhle; Gltevorschriften

EURONORM 86  Stahle fiir Flamm- und Induktionshartung; Giitevorschriften

EURONORM 89  Legierte Stahle fiir warmgeformte vergltbare Federn; Gitevorschriften

EURONORM 119  Kaltstauch- und KaltflieBpreBstahie

EURONORM 132 Kaltgewalzte Stahlbdnder fir Federn; Technische Lieferbedingungen

Anhang D (informativ)

Fiir Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm in Betracht kommende MaBnormen

Fiir warmgewalzten Draht:
EURONORM 17

Walzdraht aus Ublichen unlegierten Stéhlen zum Ziehen — MaBe und zuldssige Abweichungen

EURONORM 108 Runder Walzdraht aus Stahl fir kaltgeformte Schrauben — MaBe und zulédssige Abweichungen

Fiir warmgewalzte Stibe:

EURONORM 58  Warmgewalzter Flachstahl fiir allgemeine Verwendung
EURONORM 59  Warmgewalzter Vierkantstahl fur aligemeine Verwendung
EURONORM 60  Warmgewalzter Rundstahl fiir allgemeine Verwendung
EURONORM 61  Warmgewalzter Sechskantstahl

EURONORM 65  Warmgewalzter Rundstahl fir Schrauben und Niete

Fiir warmgewalztes Blech, Band und warmgewalzten Breitflachstahl:

Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — GrenzabmaBe, Formtoleranzen, zuldssige Gewichtsabwei-

Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten Stahlen — Grenz-

EN 10029
chungen
EN 10048 Warmgewalzter Bandstahl — GrenzabmaBe und Formtoleranzen
EN 10051
abmaBe und Formtoleranzen
EURONORM 91

Warmgewalzter Breitflachstahl — Zuldssige MaB-, Form- und Gewichtsabweichungen
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Vergieich der Stahlsorten nach dieser Europdischen Norm mit [SO 683-1:1987 und mit friher national
genormten Stahlsorten

EN 10083-1 Deutschland ) Finnland | GroBbri- |Frankreich!)| Schweden Spanien)
tannien)
Werkstoff- ISO Werkstoff-
Kurzname nummer | 683-1:19871) Kurzname ummer SS-Stahl | Kurzname | Nummer
C22E 14151 |- (Ck22) (1.1151) |- (070M20) ([XC 18] - - -
C22R 1.1149 |- (Cm22) (1.1149) |- - [XC81uy] - - -
C25E 1.1158 |(C25E4) Ck?25 1.11588 |- (070M26) {[XC25] - C25K F1120
C25R 11163 |{C25M2) |Cm25 1.1163 |- - [XC25u] - C25K-1 (F1125)
C30E 1.1178 |(C30E4) Ck30 1.1178 |- (080M30) {[XC32] - - -
C30R 11179 [(C30M2) |Cm30 11179 |- - [XC32u] - - -
C35E 1.1181 | (C35E4) Ck35 1.1181 | C35 (080M36) |XC38H1] 1572 C35K F1130
C35R 11180 |(C35M2) {Cm35 1.1180 |- - [XC38H1u] - C35K-1 (F1135)
C40E - 1.1186 | (C40E4) Ck40 1.1186 |- (080M40) |{XC42H 1] - - -
C40R 11189 | (C40M2) [Cm40 1.1189 |- - XC42H 1y - - -
C45E 11191 | (C45E4) Ck45 1.1191 | C45 (080M46) [[XC48H 1] 1672 C45K F1140
C45R 11201 | (C45M2) Cm45 11201 |- - XC48H14] - C45K-1 (F1145)
C50E 11206 | (C50E4) Ck 50 11206 |- (080MS50) |- 1674 - -
C50R 11241 | (C50 M2) Cm50 11241 |- - - - - -
C55E 11203 | (C55E4) Ck55 11203 |- (070M55) [[XC55H1] - C55K F1150
C55R 11209 | (C55 M2) [Cm55 1.1209 |- - [XC55H 1] - C55K-1 (F1155)
C60E 11221 | (C60E4) Ck 60 11221 |- (o70M60) |- - - -
C60R 11223 |[(C60M2) [Cm60 11223 |- - - - - -
28Mn6 14170 | (28 Mn#6) 28Mn 6 1.1170 |- (150M19) |- - - -
38Cr2 1.7003 |- 38Cr2 1.7003 |- - (38C2) - - -
38CrS2 1.7023 |- 38CrS2 1.7023 |- - (38C2u) - - -
46Cr2 1.7006 |- 46 Cr2 1.7006 |- - - - - -
46CrS2 1.7025 - 46 CrS 2 17025 |- - - - - -
34Crd4 1.7033 34Cr4 34Cr4 1.7033 |- (530M32) [(32C4) - - -
34Crsa 1.7037 34CrS4 34CrS4 1.7037 |- - (32C4u) - - -
37Crd4 1.7034 37Cr4 37Cr4 1.7034 |- (530M36) [(38C4) - 38Cr4 F1201
37Crs4 1.7038 37CrS4 37CrS4 1.7038 |- - (38C4u) - 38Cr4-1 (F1206)
41Cr4 1.7035 41Cr4 41Cr4 17035 |- (530M40) |42C4 - 42Cr4 F1202
41CrS4 1.7039 41CrS 4 41CiS4 1.7039 |- - 42C4u 2245 42Cr4-1 (F1207)
25CrMo4 1.7218 25CrMo 4 [25CrMo4 1.7218 | 25CrMo4 (708M25) [25CD 4 2225 - -
25CrMoS4 1.7213 25CrMoS 4 [25CMoS 4| 1.7213 |- - 25CD4u - - -
34CrMo4 1.7220 34CrMo4 |[34CrMo4 1.7220 | 34CrMo4 (708M32) ((34CD 4) 2234 - -
34CrMoS4 1.7226 34CrMoS 4 [34CMoS4 | 1.7226 |- - (34CD4u) - - -
42CrMo4 1.7225 42CrMo4 |42 CrMo4 1.7225 | 42CrMo4 (708M40) |42CD4 2244 40CrMo4 F1252
42CrMoS4 1.7227 42 CrMoS 4 [42CrMoS4 | 1.7227 |- - 42CD4u - 40CrMod-1 | (F1257)
50CrMo4 1.7228 50CrMo4 |50 CrMo4 1.7228 |- (708M50) |- - - -
36CrNiMod 1.6511 36 CrNiMo 4 (36 CrNiMo 4| 1.6511 |- (817M37) |- - - -
34CrNiMo6 1.6582 | (36 CrNiMo 6)|(34 CrNiMo 6)  (1.6582) | 34CrNiMo6 | (817M40) |- 2541 - -
30CrNiMo8 1.6580 | (31 CrNiMo 8){ 30 CrNiMo 8|  1.6580 |- [823M30] {30CND 8 - - -
36NiCrMo16 16773 |- - - - [835M30j | 35NCD 16 - - -
51Crv4 18159 |{[51Crv4] |50Cv4 1.8159 |- {735A50] |(50CV 4) - 51Crv4 F1430
) Die Angabe einer Stahlsorte in runden Klammern bedeutet, daB sich die chemische Zusammensetzung nur geringfligig

von EN 10083-1 unterscheidet. Die Angabe einer Stahlsorte in eckigen Klammern bedeutet, daB in der chemischen

Zusammensetzung gréBere Unterschiede gegentiber EN 10083-1 bestehen. Ist die Stahlsorte nicht eingeklammert,

bestehen gegeniiber EN 10083-1 praktisch keine Unterschiede in der chemischen Zusammensetzung.
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Anhang F (normativ)

Priifung des Gehaltes an nichtmetallischen Einschlissen

F.1 Zum Zeitpunkt der Vertffentlichung dieser Euro-
paischen Norm gibt es kein europdisch genormtes Priifver-
fahren zur mikroskopischen Prufung von Edelstahlen auf
nichtmetallische Einschliisse. National wurden jedoch bereits
verschiedene Priifverfahren genormt. Bis zur Verdffentli-
chung einer Europaischen Norm kann bei der Bestellung
eine Priifung nach einer der nachstehend aufgefiihrten natio-
nalen Normen vereinbart werden:

DIN 50602  Metallographische Prufverfahren; Mikroskopi-
sche Priifung von Edelstéhlen auf nichtmetalli-
sche Einschlusse mit Bildreihen

NF A 04-106 Eisen und Stahi — Methoden zur Ermittlung
des Gehaltes an nichtmetallischen Einschlis-
sen in Stahl — Teil 2: Mikroskopisches Verfah-
ren mit Richtreihen

ANMERKUNG: IS0 4967-1979 “Stahl -
Bestimmung des Gehaltes an nichtmetalli-
schen Einschlissen — Mikroskopisches Ver-
fahren mit Bildreinen” st identisch mit
NF A 04-106.

8S 111116  Stahl — Verfahren zur Ermittlung des Gehal-
tes an nichtmetallischen Einschllissen -
Mikroskopisches Verfahren — Jernkontoret's
EinschluBtafel 2 fir die Ermittiung nichtmetalli-
scher Einschliisse

F.2 Es gelten folgende Anforderungen:

F.2.1 Falls der Nachweis nach DIN 50602 erfolgt, gelten die
Anforderungen nach Tabelle F.1.
Tabelle F.1: Anforderungen an den mikroskopischen
Reinheitsgrad bei Prifung nach DIN 50602
(Verfahren K) (giiltig fiir oxidische nichtmetallische

F.2.2 Falis der Nachweis nach NF A 04-106 erfolgt, gelten
die Anforderungen nach Tabelle F.2.

Tabelle F.2: Anforderungen an den mikroskopischen
Reinheitsgrad bei Priifung nach NF A 04-106

EinschluBtyp Serie Grenzwert
T fein <25
yp B
dick <1
fein <05
TypC
dick <05
fein <15
Typ D
dick <05

F.2.3 Falls der Nachweis nach SS 111116 erfolgt, gelten
die Anforderungen nach Tabelle F.3.

Tabelle F.3: Anforderungen an den mikroskopischen
Reinheitsgrad bei Priifung nach SS 111116

Einschliisse) EinschluBtyp Serie Grenzwert

Stabstahl Summenkennwert K (Oxide) fein <4
Durchmesser d fur die einzelne Schmelze

mm TypB mittel, <3

140 < d < 200 : K4 <50 dick <2

100<d <140 K4 <45 fein <4

70<d <100 K4 <40 Typ C mittel <3

3b<d=< 70 K4 <35 dick <2

17<d=< 35 K3<40 fein <4

8<d=< 17 K3 <30 Typ D mittel <2

d< 8 K2=<35 dick <A1




