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Deutsche Fassung

Vergltungsstahle

Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Qualitatsstahle
(enthalt Anderung A1:1996)

Quenched and tempered steels — Part2:  Aciers pour trempe et revenu — Partie 2:
Technical delivery conditions for unalioyed  Conditions techniques de livraison des aciers
quality steels de qualité non alliés

(includes amendment A1: 1996) (inclut 'amendement A1 : 1996)

Diese Europdische Norm wurde von CEN am 1991-02-12 und die Anderung 1 am 1995-07-01
angenommen.

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

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen
Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde von ECISS/TC 23 “Fiir eine Warmebehandlung bestimmte Stihle, legierte Stahle und Automa-
tenstahle: Gitenormen”, dessen Sekretariat vom NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN gefiihrt wird, ausgearbeitet.

Bei der Grindung des Europaischen Komitees fir die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) und der Ersteliung des Arbeits-
programms fiir ECISS wurde das Technische Komitee TC 23 beauftragt, EURONORM 83-70 “Vergitungsstahle; Gatevorschrif-
ten” durch eine Européaische Norm zu ersetzen.

Basis fiir die Beratungen im ECISS/TC 23 war die Internationale Norm 683-1:1987 “Fiir eine Wérmebehandlung bestimmte

Stahle, legierte Stahle und Automatenstéhle, Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte direkthértende Stahle in Form von Halbzeug,
Stabstahl, Draht, Blech und Schmiedestiicken”.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lénder gehalten, diese Europaische Norm zu {ibernehmen:

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

Vorwort der Anderung 1

Diese Anderung EN 10083-2: 1991 + A1:1996 zur EN 10083-2: 1991 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 “Fiir eine
Warmebehandlung bestimmte Stéhle, legierte Stihle und Automatenstahle — Giitenormen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom
DIN gehalten wird.

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

Basis fiir die Beratungen im ECISS/TC 23 war die Internationale Norm 683-1: 1987 “Fir eine Warmebehandlung 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 Europaischen Norm EN 10083-2:1991 muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch
Veréffentlichung 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 Lander gehalten,
diese Anderung zu iibernehmen:

Belgien, D'a.‘.nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kénigreich.



1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt die technischen Liefer-
bedingungen fest fir

— Halbzeug, warmgeformt, zum Beispiel Vorbldcke, Vor-
brammen, Knippel (siche Anmerkungen 2 und 3),

— Stabstahl (siehe Anmerkung 2),
— Walzdraht,

- Breitflachstahl,

~ warmgewalztes Blech und Band,

— Freiform- und Gesenkschmiedestlicke (siche Anmer-
kung 2)

aus den in Tabelle 3 aufgefiihrten unlegierten Vergltungs-
stahlen (sieche Anmerkung 4), die in einem der fir die ver-
schiedenen Erzeugnisformen in Tabelle 1, Zeile2 bis 7,
angegebenen Warmebehandlungszustande und in einer der
in Tabelle 2 angegebenen Oberflachenausfiihrungen gelie-
fert werden.

Die Stahle sind im allgemeinen zur Herstellung vergiteter
Maschinenteile vorgesehen, werden zum Teil (siehe
Tabelle 7) aber auch im normalgegliihten Zustand einge-
setzt.

Die Anforderungen an die in dieser Europdischen Norm
angegebenen mechanischen Eigenschaften beschrénken
sich auf die in den Tabellen 6 und 7 angegebenen MaBe.

ANMERKUNG 1: EURONORMEN und Europdische
Normen fiir Stahlsorten mit gleichen Anforderungen
an die chemische Zusammensetzung wie in Tabelle 3,
die jedoch in anderen Erzeugnisformen oder Behand-
lungszustanden geliefert werden oder fiir besondere
Anwendungsfalle vorgesehen sind, sowie EURO-
NORMEN fiir ahnliche Stahlsorten sind im Anhang C
zusammengestellt.

ANMERKUNG 2: Freiformgeschmiedetes Halbzeug
(Vorblocke, Vorbrammen, Knippel 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 3: Bei Bestellung von unverformtem
stranggegossenen Halbzeug sind besondere Verein-
barungen zu treffen.

ANMERKUNG 4: Entsprechend EN 10020 handelt es
sich bei den in dieser Europdischen Norm enthalte-
nen Stahlen um unlegierte Qualitdtsstahle. Unlegierte
und legierte Edelstahle sind in EN 10083-1 genormt.
Die Qualitatsstahle unterscheiden sich von den Edel-
stahlen dadurch, daB

— keine Mindestwerte der Kerbschlagarbeit fest-
gelegt sind,

— keine Anforderungen an die Hartbarkeit im
Stirnabschreckversuch bestehen,

— der Gehalt an oxidischen Einschliissen nicht
begrenzt ist,

- die Hochstgehalte fiir Phosphor und Schwefel
héher sind.

ANMERKUNG 5: Borlegierte Vergitungsstéahle sind
in EN 10083-3 genormt.

1y Bis zur Uberfiihrung dieser EURONORM in eine Euro-
pdische Norm darf - je nach Vereinbarung bei der
Bestellung — entweder diese EURONORM oder eine ent-
sprechende nationale Norm zur Anwendung kommen.

Seite 3
EN 10083-2:1991 + A1:1996

1.2 In Sonderfallen kdnnen bei der Bestellung Abweichun-
gen von oder Zusédtze zu diesen technischen Lieferbedin-
gungen vereinbart werden (siehe Anhang B).

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

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthilt 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 nach-
stehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisungen gehdren spa-
tere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen
nur zu dieser Europgischen Norm, falls sie durch Anderun-
gen oder Uberarbeitungen eingearbeitet sind. Bei undatier-
ten Verweisungen 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 — Hartepriifung — Brinell ~ Teil 1:
Prifverfahren

EURONORM 181)
Entnahme und Vorbereitung von Probenabschnitten und
Proben aus Stahl und Stahlerzeugnissen

EN 10020
Begriffsbestimmungen fir die Einteilung der Stahle

EN 10021
Aligemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und
Stahlerzeugnisse

EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fur Stahle — Teil 1: Kurznamen,
Hauptsymbole

EN 10027-2
Bezeichnungssysteme fiir Stahle ~ Teil 2: Nummern-
system

EN 10052
Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079
Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EURONORM 1037)
Mikroskopische Ermittlung der Ferrit- oder Austenitkorn-
groBe von Stahlen

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

EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigun-
gen

EN 10221
Oberflachengiiteklassen fir warmgewalzten Stabstahl
und Walzdraht — Technische Lieferbedingungen

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

3 Definitionen

3.1 Vergiitungsstahle: Vergutungsstéhle im Sinne dieser
Norm sind Maschinenbaustéhle, die sich aufgrund ihrer che-
mischen Zusammensetzung zum Harten eignen und die im
vergliteten Zustand gute Zahigkeit bei gegebener Zugfestig-
keit aufweisen.
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3.2 Erzeugnisformen: Fir die Erzeugnisformen sind die
Begriffsbestimmungen in EN 10079 maBgebend.

3.3 Wirmebehandlungsarten: Fur die in dieser Europai-
schen Norm erwahnten Arten der Wérmebehandiung gelten
die Begriffsbestimmungen nach EN 10052.

3.4 Unlegierter und legierter Stahl: Fir die Einteilung in
unlegierte und legierte Stahle sind die Begriffsbestimmungen
in EN 10020 maBgebend.

3.5 MaBgeblicher Warmebehandlungsdurchmesser: Der
maBgebliche Warmebehandlungsquerschnitt eines Erzeug-
nisses ist der Querschnitt, fir den die mechanischen Eigen-
schaften festgelegt sind (siehe Anhang A).

Unabhangig von der tatsachlichen Form und den MaBen des
Erzeugnisses wird das MaB fir den maBgeblichen Warme-
behandlungsquerschnitt 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 Prifung vorgesehenen Proben festgelegten
Querschnittsstelle bei Abklhlung von der Austenitisierungs-
temperatur die gleiche Abkihlungsgeschwindigkeit aufweist
wie der vorliegende maBgebliche 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 fiir einen Stahl nach dieser EN
setzt sich entsprechend nachfolgendem Beispiel zusammen
aus

— der Benennung “Stahl”,
— der Nummer dieser EN,
— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer fir die
Stahlsorte (siehe Tabelle 3), :
- gegebenenfalls der Bezeichnung des Warmebehand-
lungszustandes (siehe Tabelle 1).
BEISPIEL:
Stahl EN 10083-2 — C45+N

oder

Stahl EN 10083-2 — 1.0503+N

4.3 Fur 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
inrer Beschaffenheit (siehe Tabelle 2) und Priifung enthalten.
Falls eine Zusatz- oder Sonderanforderung erfiillt 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 Uberlassen.

5.1.2 Desoxidation
Alle Stahle mussen beruhigt sein.

5.1.3 Waiarmebehandlung und Oberflachenausfiihrung
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.

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
Warmebehandlungszustande geliefert werden.

5.1.3.3 Besondere Oberflachenausfiihrung

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

5.2 Chemische Zusammensetzung und
mechanische Eigenschaften

5.2.1 Es gelten fir den jeweiligen Warmebehandlungs-
zustand die in Tabelle 1, Spalte 9, genannten Anforderun-
gen.

5.2.2 Die in den Tabellen 6 und 7 angegebenen Werte der
mechanischen Eigenschaften gelten fir Proben in den War-
mebehandlungszusténden “vergitet” beziehungsweise “nor-
malgegliiht’, die entsprechend den Bildern 1 oder 2 und 3
sowie Tabelle 9 entnommen und vorbereitet wurden (siehe
auch FuBnote 1 zu Tabelle 1).

5.3 Technologische Eigenschaften
5.3.1 Bearbeitbarkeit

Alle Stahle sind im Zustand “weichgegliht” bearbeitbar
(siehe auch Tabelle 1, Zeile 7, und Tabelle 3, FuBnote 2).

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 weichgeglithten Zustand und im normalge-
glihten Zustand scherbar.

5.3.2.2 Die Stahlsorten C45 bis C60 sind unter geeigneten
Bedingungen auch scherbar, wenn sie im Zustand “behan-
delt auf Scherbarkeit” mit den Harteanforderungen nach
Tabelle 5 geliefert werden.

5.3.2.3 Die Stahlsorten C22 bis C40 sind, unter geeigneten
Bedingungen, im unbehandelten Zustand scherbar.

Auch bei der Stahlsorte C45 kann bei MaBen ab 80 mm
Scherbarkeit im unbehandelten Zustand vorausgesetzt wer-
den.

5.4 Gefiige

Wenn bei der Bestellung nichts festgelegt wird, bleibt die
KorngréBe dem Hersteller tiberlassen. Falls Feinkdrnigkeit
nach einer Referenzbehandlung verlangt wird, ist Sonder-
anforderung B.3 zu bestellen.

5.5 Innere Beschaffenheit

Bei der Bestellung kénnen, z.B. auf der Grundlage zersto-
rungsfreier Prufungen, Anforderungen an die innere
Beschaffenheit vereinbart werden (siehe Anhang B, Ab-
schnitt B.4).

5.6 Oberflachenbeschaffenheit

5.6.1 Alle Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten Form-
gebungsverfahren 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 beziiglich der
Oberflachengite der Erzeugnisse, mdéglichst unter Bezug-
nahme auf Europaische 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 fiir warmgewalzte Stédbe
und Walzdraht.

ANMERKUNG 2: Das Auffinden und Beseitigen von
Ungénzen ist bei Ringmaterial schwieriger als bei
Stdben. Dies sollte bei Vereinbarungen Uber die
Oberflichenbeschaffenheit berlicksichtigt werden.

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

5.6.5 Ausbessern von Oberflichenfehlern durch Schwei-
Ben ist nur mit Zustimmung des Bestellers oder seines
Beauftragten zuldssig.

Bis zur Verdffentlichung einer entsprechenden Europaischen
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, mdg-
lichst unter Bezugnahme auf die daflir geltenden MaB-
normen (siche 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 Priifbescheinigungen
nach EN 10204. Die Art der Priifbescheinigung ist bei der
Bestellung zu vereinbaren. Falls die Bestellung keine derar-
tige Festlegung enthalt, wird ein Werkszeugnis ausgestellt.

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

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

Seite 5
EN 10083-2:1991 + A1:1996

b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fur alle in
Tabelle 3 fir die betreffende Stahlsorte aufgefihrten
Elemente.

6.1.3 Falls entsprechend den Bestellvereinbarungen ein
Abnahmepriifzeugnis oder ein Abnahmepriifprotokoll auszu-
stellen ist, missen die in 6.2 beschriebenen spezifischen
Prifungen durchgefiihrt und ihre Ergebnisse in der Priifbe-
scheinigung bestatigt werden.

AuBerdem muf die. Priifbescheinigung folgende Angaben
enthalten:

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

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

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

6.2 Spezifische Priifung
6.2.1 Nachweis der Harte und mechanischen
Eigenschaften

6.2.1.1 Mit nachfolgender Ausnahme sind die in Tabelle 1,
Spalte 9.2, fur den betreffenden Warmebehandlungszustand
angegebenen Anforderungen an die Harte oder die mechani-
schen Eigenschaften nachzuweisen. Die in FuBnote 1 zu
Tabelle 1 enthaltene Anforderung (mechanische Eigenschaf-
ten von Bezugsproben) muB nur nachgepriift werden, wenn
eine Sonderanforderung nach Anhang B, Abschnitt B.1 oder
Abschnitt B.2, bestellt wurde.

6.2.1.2 Der Prufumfang, die Probenahmebedingungen und
die zum Nachweis der Anforderungen anzuwendenden Priif-
verfahren missen den Angaben in Tabelle 8 entsprechen.

6.2.2 Besichtigung und MaBkontrolle

Eine ausreichende Zahl von Erzeugnissen ist zu prifen, um
die Erfullung 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.6).
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Tabelle 2: Oberflachenausfiihrung bei der Lieferung

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
x bedeutet, daB im allgemeinen
in Betracht kommend fiir
| Oberflachenausfithrung bei | Kennbuch- | ajhzeug Freiform-und | Anmer-
der Lieferung staben (wie Vor- | Stab- Walz- Flach- |Gesenkschmie-| kungen
blscke, | stahl | draht | 2ug- | destucke
Knii e]) nisse | (siehe Anmer-
PP kung 2 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 warmgeformt +P X X X X X

Nach ent- und gebeizt

spreghender warmgeformt
5 Vergmbarung und +BC X X X X X

zu liefernde hi

besondere gestrahlt 2)

Ausfihrungen warmgeformt
6 und vor- -1 - X X - X

bearbeitet

7 sonstige

1) Solange der Begriff “vorbearbeitet” nicht durch zum Beispiel Bearbeitungszugaben definiert ist, sind die Einzelheiten bei

der Besteliung zu vereinbaren.

2) Zusatzlich kann auch eine Oberflachenbehandlung, z. B. Olen, Kalken oder Phosphatieren, vereinbart werden.
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Tabelle 3: Stahisorten und chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)

Stahlbezeichnung Chemische Zusammensetzung (Massenanteil in %) 1), 2)

Kurz- Werkstoff- C3) Si Mn P S Cr Mo Ni Cr+ Mo+ Ni
name nummer max. max. | max. | max. | max. | max. max.3)
c22 1.0402 0,17 bis 0,24 | 0,40 | 0,40bis0,70 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
(C25)%) (1.0406)%) | 0,22bis0,29 | 0,40 | 0,40bis 0,70 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
(C30)4) (1.0528)4) 0,27 bis 0,34 0,40 0,50 bis 0,80 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
C35 1.0501 0,32 bis 0,39 | 0,40 | 0,50bis 0,80 | 0,045 |0,045| 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
(C40)4) (1.0511)% | 0,37bis0,44 | 0,40 | 050bis 0,80 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
C45 1.0503 0,42 bis 0,50 0,40 0,50 bis 0,80 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
(C50)*) (1.0540)%) | 0,47 bis0,55 | 0,40 | 0,60bis 0,90 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
(C55)4) (1.0535)%) 0,52 bis 0,60 0,40 0,60 bis 0,90 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63
C60 1.0601 0,57 bis 0,65 0,40 0,60 bis 0,90 | 0,045 | 0,045 | 0,40 | 0,10 | 0,40 0,63

1) In dieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente durfen dem Stahl, auBer zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustim-
mung des Bestellers nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die
Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott oder anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die
Hartbarkeit, die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit beeintrachtigen.

2) Stahle mit verbesserter Bearbeitbarkeit infolge Bleizusatz oder hoherer Schwefelgehalte, je nach Herstellungsverfahren,
bis zu etwa 0,100 % S (einschlieBlich kontrollierter Sulfid- und Oxidausbildung, z. B. Ca-Behandlung) kénnen auf Anfrage
geliefert werden.

3) Falls die Stahle nicht mit Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften im vergiteten oder normalgegliihten
Zustand bestellt werden, kann flr sie bei der Bestellung die Einengung der Kohlenstoffspanne auf 0,05 % und/oder der
Summe der Elemente Cr, Mo und Ni auf < 0,45 % vereinbart werden.

4) Die eingeklammerten Stahlsorten wurden zum Teil neu in diese Européische Norm aufgenommen; sie sind nicht in allen
Landern vom Lager beziehbar. )

Tabelle 5: Hochsthiérte fiir in den Zustidnden “behandelt
auf Scherbarkeit” (+S) oder “weichgegliiht”

. . (+A) zu liefernde Erzeugnisse
Tabelle 4: Grenzabweichungen der Stiickanalyse

von den nach Tabelle 3 fiir die Schmelzenanalyse Stahlsorte HB max. im Zustand?')
giiltigen Grenzwerten
Kurz- Werkstoff- +S +A
Zulassiger Hochstgehalt name nummer
in der Grenzabweichung)
Element Schmelzenanalyse c22 1.0402 -2) -
Massenanteil in % Massenanteil in % Cc25 1.0406 -2) -
c <0,55 + 0,02 C30 1.0528 -2) -
> 0,55 <0,65 + 0,03
C35 1.0501 -2) -
Si <0,40 + 0,08
Cc40 1.0511 ~2) -
Mn : <0,90 + 0,04
C45 1.0503 2552) 207
< 0,045 + 0,005
C50 1.0540 255 217
< 0,045 + 0,005
C55 1.0535 2553) 229
Cr < 0,40 + 0,05
C60 1.0601 2553) 241
Mo <0,10 + 0,03 - ) - -
1) Die Werte gelten nicht fiir stranggegossene und nicht
Ni < 0,40 + 0,05 umgeformte Vorbrammen.
1) + bedeutet, daB bei einer Schmelze die obere oder ?) Siehe 5.3.2.3
die untere Grenze der fur die Schmelzenanaiyse in 3) In Abhangigkeit von der chemischen Zusammenset-
Tabelle 3 angegebenen Spanne (berschritten wer- zung der Schmelze und den MaBen kann ein Weich-
den darf, aber nicht beides gleichzeitig. glithen erforderlich sein.
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Tabelle 6: Mechanische Eigenschaften ) 2) im vergiiteten Zustand (+QT)

Mechanische Eigenschaften fiir maBgebliche Querschnitte (sieche Anhang B) mit einem Durchmesser (d)
oder bei Flacherzeugnissen einer Dicke (f) von
Stahlsorte 0 4
16 mm<d=<40 mm O0mm<d=<100 mm
d =16 mm oder 7 =<8 mm oder 8 mm<¢t <20 mm oder20mm<t¢ < 60 mm
R, R A z R, | A z R, R A z
Kurz- | Werkstoff- min. " min. min. min. min. min. min. min. min.
name nummer
N/mm2 % % N/mm?2 % % N/mm?2 % %
500 470
Cc22 1.0402 340 bis 20 50 290 bis 22 50 - - - -
650 620
550 500
C25 1.0406 370 bis 19 45 320 bis 21 50 - - - -
700 650
600 550 500
C30 1.0528 400 bis 18 40 350 bis 20 45 3003) | bis 213) 503)
750 700 6503)
630 600 550
C35 1.0501 430 bis 17 40 380 bis 19 45 320 bis 20 50
780 750 700
650 630 600
C40 1.0511 460 bis 16 35 400 bis 18 40 350 bis 19 45
800 780 750
700 650 630
C45 1.0503 . 490 bis 14 35 430 bis 16 40 370 bis 17 45
850 800 780
750 700 650
C50 1.0540 520 bis 13 30 460 bis 15 35 400 bis 16 40
900 850 800
800 750 700
C55 1.0535 550 bis 12 30 490 bis 14 35 420 bis 15 40
950 900 850
850 800 750
C60 1.0601 580 bis 11 25 520 bis 13 30 450 bis 14 35
1000 950 900

) R.: Obere Streckgrenze oder, falls keine ausgeprégte Streckgrenze auftritt, 0,2 %-Dehngrenze R ».

R, Zugfestigkeit.
A: Bruchdehnung (AnfangsmeBlénge Lo = 5,65 /S, ; siehe Tabelle 8, Spalte 7a, Zeile T3).
Z: Brucheinschniirung.

2) Die Festlegung der MaBgrenzen bedeutet nicht, daB bis zur festgelegten Probenentnahmestelle weitgehend martensi-

tisch durchvergitet werden kann.
3) Giiltig fur Durchmesser bis 63 mm oder fiir Dicken bis 35 mm.
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Tabelle 7: Mechanische Eigenschaften') im normalgegliihten Zustand (+N)

Fur Erzeugnisse mit einem Durchmesser (d) oder
bei Flacherzeugnissen einer Dicke (t) von

Stahlsorte

d<16 mm i mm<d< 100 mm 100 mm < d < 250 mm

r <16 mm 16 mm<rs <100 mm 100 mm< ¢ <250 mm

Kurz- Werkstoff- R,e R,m A R.e RT“ A Re R."‘ A
name nummer min. min. min. min. min. min. min. min. min.
N/mm2 | N/mm?2 % N/mm? N/mm?2 % N/mm?2 N/mm?2 %

Cc22 1.0402 240 430 24 210 410 25 - - -
C25 1.0406 260 470 22 230 440 23 - - -
C30 1.0528 280 510 20 250 480 21 230 460 21
C35 1.0501 300 550 18 270 520 19 245 500 19
C40 1.0511 320 580 16 290 550 17 260 530 17
C45 1.0503 340 620 14 305 580 16 275 560 16
C50 1.0540 355 650 12 320 610 14 290 590 14
C55 1.0535 370 680 11 330 640 12 300 620 12
C60 1.0601 380 710 10 340 670 11 310 650 11

) R.: Obere Streckgrenze oder, falls keine ausgepragte Streckgrenze auftritt, 0,2 %-Dehngrenze R ».

R.,: Zugfestigkeit.

A:  Bruchdehnung (AnfangsmeBlinge Lo = 5,65 /S, ; siehe Tabelle 8, Spalte 7a, Zeile T3).
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Tabelle 9: Warmebehandlung?)
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Stahlsorte

Harten2) 3) . Anlassend) Normalgliihen3)

Kurz- Werkstoff- oG Abschreckmittel ) °oC oG
name nummer

c22 1.0402 860 bis 900 880 bis 920
C25 1.0406 860 bis 900 Wasser 880 bis 920
C30 1.0528 850 bis 890 870 bis 910
C35 1.0501 840 bis 880 860 bis 900
C40 1.0511 830 bis 870 Wasser oder Ol 550 bis 660 850 bis 890
C4a5 1.0503 820 bis 860 840 bis 880
C50 1.0540 810 bis 850 830 bis 870
C55 1.0535 805 bis 845 Ol oder Wasser 825 bis 865
C60 1.0601 800 bis 840 820 bis 860

1) Bei den in dieser Tabelle angegebenen Bedingungen handelt es sich um Anhaltsangaben.
2) Die Temperaturen im unteren Bereich der Spanne kommen im allgemeinen fir Harten in Wasser in Betracht, die im obe-

ren Bereich fiir Harten in OL.

3) Austenitisierungsdauer mindestens 30 min (Anhaltswert).

4) Bei der Wah! 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,
konnen ebenfalls verwendet werden.

5) AnlaBdauer mindestens 60 min (Anhaltswert).

Runde und

ahnliche Querschnitte

Rechteckige und

quadratische Querschnitte

MaBe in mm
7N

) Zugprobe

~_’/

g<251

@ > 25

a<251)
b>a

a>25
b>a

e oS
L1

A %

125

125

1) Fir diinne Erzeugnisse (d oder b < 25mm) soll die Probe mdglichst aus einem unbearbeiteten Abschnitt des Stabes

bestehen.

Bild 1: Probenlage bei Staben und Walzdraht
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150 <w <600

— 11

Hauptwalzrichtung

-y

o i =

— o

w/h

MasBe in mm

w2600

w/b

4.

.

Bild 2: Lage der Probenabschnitte (A und B) bei Flacherzeugnissen in bezug auf die Erzeugnisbreite

- Lage der Probe) bei .
At der Priifung Erzeugnisdicke einer Erzeugnisbreite von Abstand der Probe von der Walzoberflache
mm w <600 mm | w =600 mm mm
Walzoberflache

<30 o Zl

W 77 )

Zugversuch?) langs quer
entweder oder

<

>30 A
Walzoberfliche

1) Lage der Langsachse der Probe zur Hauptwalzrichtung.
2) Die Probe muB EN 10002-1 entsprechen.

Bild 3: Lage der Proben bei Flacherzeugnissen in bezug auf Erzeugnisdicke und Hauptwalzrichtung




Seite 15
EN 10083-2:1991 + A1:1996

Anhang A (normativ)
MaBgeblicher Warmebehandlungsdurchmesser fiir die mechanischen Eigenschaften

A.1 Definition
Siehe 3.5

A.2 Ermittlung des maBgeblichen Warmebehandlungsdurchmessers
A.2.1 Falls die Proben von Erzeugnissen mit einfachen Querschnittsformen und von Stellen mit quasi zweidimensionalem
WirmefluB zu entnehmen sind, gelten die Festlegungen nach A.2.1.1 bis A.2.1.3.

A.2.1.1 Bei Rundstahl ist der Nenndurchmesser des Erzeugnisses (ohne Berlicksichtigung der Bearbeitungszugabe) dem ma8B-
geblichen Warmebehandiungsdurchmesser gleichzusetzen.

A.2.1.2 Bei Sechskant- und Achtkantstahl ist der Nennabstand zwischen zwei gegeniiberliegenden Seiten dem maBgeblichen
Warmebehandlungsdurchmesser gleichzusetzen.

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

A.2.2 Fir alle anderen Erzeugnisformen ist der maBgebliche Warmebehandlungsdurchmesser bei der Bestellung zu verein-
baren.
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BEISPIEL:
Fir einen Flachstahl mit dem Querschnitt 40 mm x 60 mm ist der maBgebliche Warmebehandlungsdurchmesser 50 mm.

Bild A.1: MaBgeblicher Warmebehandlungsdurchmesser fiir quadratische und rechteckige Querschnitte fiir Harten
in Ol oder Wasser

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 vergliteten Zustand

Fir Lieferungen in einem anderen als dem vergiiteten oder normalgegliihten Zustand sind die Anforderungen an die mechani-
schen Eigenschaften im vergiiteten Zustand an einer Bezugsprobe nachzuweisen.

Bei Stabstahl und Walzdraht muB der zu vergiitende Probestab, wenn nicht anders vereinbart, den Erzeugnisquerschnitt auf-
weisen. In allen anderen Féllen sind die MaBe und die Herstellung des Probestabes bei der Bestellung zu vereinbaren, soweit
angebracht, unter Beriicksichtigung der in Anhang A enthaltenen Angaben zur Ermittiung des maBgeblichen Warmebehand-
lungsdurchmessers. Die Probestébe sind entsprechend den Angaben in Tabelle 9 oder entsprechend den Bestellvereinbarungen
zu vergiten. Die Einzelheiten der Warmebehandlung sind in der Priifbescheinigung anzugeben. Die Proben sind, wenn nicht
anders vereinbart, bei Stabstahl und Walzdraht entsprechend Bild 1, bei Flacherzeugnissen entsprechend Bild 3 zu entnehmen.
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B.2 Mechanische Eigenschaften von Bezugsproben im normalgegliihten Zustand

Fir Lieferungen in einem anderen als dem vergiiteten oder normalgeglithten Zustand sind die Anforderungen an die mechani-
schen Eigenschaften im normalgeglithten Zustand an einer Bezugsprobe nachzuweisen.

Bei Stabstah! und Walzdraht muB der normal zu gliihende Probestab, wenn nicht anders vereinbart, den Erzeugnisquerschnitt
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 Priifbescheinigung anzugeben. Die Proben sind, wenn nicht anders verein-
bart, bei Stabstahl und Walzdraht entsprechend Bild 1, bei Flacherzeugnissen entsprechend Bild 3 zu entnehmen.

B.3 Feinkornstahl

Der Stahl muB bei Priifung nach EURONORM 103 eine AustenitkorngréBe von 5 und feiner haben. Wenn eine Abnahmeprifung
bestellt wird, ist auch zu vereinbaren, ob diese Anforderung an die KorngréBe durch Ermittlung des Aluminiumgehaltes oder
metallographisch nachgewiesen werden soll. Im ersten Fail ist auch der Aluminiumgehalt zu vereinbaren.

Im zweiten Fall ist fir den Nachweis der AustenitkorngréBe eine Probe je Schmelze zu priifen. Die Probenahme und die Proben-
vorbereitung erfolgen entsprechend EURONORM 103.

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

— Bei Stahlen mit einem unteren Grenzgehalt an Kohlenstoff
<0,35% : (880 + 10) °C 90 min/Wasser;
— bei Stahlen mit einem unteren Grenzgehalt an Kohlenstoff
> 0,35% : (850 + 10) °C 90 min/Wasser.

Im Schiedsfall ist zur Herstellung eines einheitlichen Ausgangszustandes eine Vorbehandlung 1150 °C 30 min/Luft durchzu-
flhren.

B.4 Zerstorungsfreie Prifung

Die Erzeugnisse sind nach einem bei der Bestellung vereinbarten Verfahren und nach ebenfalls bei der Bestellung vereinbarten
Bewertungskriterien zerstérungsfrei zu priifen.

B.5 Stiickanalyse

Zur Ermittlung der Elemente, fur die fur die'betreffende Stahlsorte Werte fir die Schmelzenanalyse (siehe Tabelle 3) festgelegt
sind, ist eine Stiickanalyse je Schmelze durchzufiihren.

Fir die Probenahme gelten die Angaben in EURONORM 18. In Schiedsféllen ist das anzuwendende Analyseverfahren, még-
lichst unter Bezugnahme auf entsprechende Europaische Normen oder EURONORMEN, zu vereinbaren.

B.6 Besondere Kennzeichnung
Die Erzeugnisse sind auf eine bei der Bestellung besonders vereinbarte Art zu kennzeichnen.

Anhang C (informativ)

Verzeichnis weiterer Normen
Europaische Normen und EURONORMEN mit zum Teil den gleichen oder sehr &hnlichen Stahlsorten wie in Tabelle 3, die jedoch
fiir andere Erzeugnisformen oder Behandlungszustande oder fiir besondere Anwendungsfalle bestimmt sind:

EN 10083-1 Vergitungsstahle — Teil 1: Technische Lieferbedingungen fiir Edelstéhle
EN 10083-3 Vergltungsstahle - Teil 3: Technische Lieferbedingungen fir Borstéhle
prEN 10087 Automatenstihle — Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeug, warmgewalzte Stabe und Walzdraht

EURONORM 132 Kaltgewalzte Stahlbander fur Federn; Technische Lieferbedingungen
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(informativ)

Fiir Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm in Betracht kommende MaBnormen
Fur warmgewalzten Draht:

EURONORM 17

Walzdraht aus (iblichen unlegierten Stahlen zum Ziehen — MaBe und zuldssige Abweichungen

EURONORM 108 Runder Walzdraht aus Stahl fur kaltgeformte Schrauben — MaBe und zuldssige Abweichungen

Fiir warmgewalzte Stébe:

EURONORM 58
EURONORM 59
EURONORM 60
EURONORM 61
EURONORM 65

Warmgewalzter Flachstahl fir allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Vierkantstahl fir allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Rundstahl fir allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Sechskantstahl

Warmgewalzter Rundstahl fiir Schrauben und Niete

Fiir warmgewalztes Blech, Band und warmgewaizten Breitflachstahl:

EN 10029

EN 10048
EN 10051

EURONORM 91

Anhang E

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

Warmgewalzter Bandstahl — GrenzabmaBe und Formtoleranzen

Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten Stihlen — Grenz-
abmaBe und Formtoleranzen

Warmgewalzter Breitflachstahl — Zuldssige MaB-, Form- und Gewichtsabweichungen

(informativ)

Vergleich der Stahisorten nach dieser Europdischen Norm mit ISO 683-1: 1987 und mit friiher national ge-
normten Stahlsorten’

EN 10083-2 Deutschland 1) Frankreich) GroBbritannien)
- _ |1SO 683-1:19871)
Kurz Werkstoif Kurzname Werkstoffnummer
name nummer
c22 1.0402 - (C22) (1.0402)
Cc25 1.0406 (C 25) c25 1.0406
C30 1.0528 (C 30) C30 1.0528 [AF 50 C 30]
C35 1.0501 (C 35) C35 1.0501 [AF 55 C 35]
c40 1.0511 (C 40) C 40 1.0511 [AF 60 C 40]
C45 1.0503 (C 45) C 45 1.0503 [AF 65 C 45] (080 M 46)
C50 1.0540 (C 50) C50 1.0540
C55 1.0535 (C 55) C55 1.0535 [AF 70 C 55]
c60 1.0601 (C 60) C 60 1.0601
) Die Angabe einer Stahlsorte in runden Klammern bedeutet, daB sich die chemische Zusammensetzung nur geringfligig
von EN 10083-2 unterscheidet. Die Angabe einer Stahlsorte in eckigen Klammern bedeutet, daB in der chemischen
Zusammensetzung groBere Unterschiede gegeniiber EN 10083-2 bestehen. Ist die Stahlsorte nicht eingeklammert,
bestehen gegeniiber EN 10083-2 praktisch keine Unterschiede in der chemischen Zusammensetzung.




