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DIN EN 10088-4:2010-01

Beginn der Giiltigkeit

Diese DIN-EN-Norm ist voraussichtlich vom Januar 2010 anwendbar.

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

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10088-4:2009 wurde vom Technischen Komitee TC 23/SC 1 ,Nichtrostende
Stahle” (Sekretariat: Deutschland) des Européischen Komitees fur die Eisen- und Stahinormung (ECISS)
ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 06/1 ,Nichtrostende Stahle® des
Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Eine entsprechende DIN-Norm gab es bisher nicht.

Anderungen
Gegenuber DIN EN 10088-4:2009-08 wurden die folgenden Korrekturen vorgenommen:

a) Seitenpaginierung der Norm Korrigiert.

Frithere Ausgaben

DIN EN 10088-4: 2009-08
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10088-4:2009) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 ,Fir eine
Wérmebehandlung bestimmte Stéhle, legierte Stahle und Automatenstahle - Gitenormen® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2009, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Januar 2011 zurlickgezogen werden.

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

— Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stadhle (einschlie3lich einer Tabelle mit Europdischen Normen in
denen diese Stéhle ndher spezifiziert sind, siehe Anhang D)

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

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

— Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus korrosionsbestédndigen Stdhlen fiir das
Bauwesen

— Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir Stdbe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile und Blankstahl-
erzeugnisse aus korrosionsbestandigen Stahlen fiir das Bauwesen

Das Europaische Komitee fur Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem Doku-
ment die Verwendung von Patenten hinsichtlich zwei Stahlsorten bedeuten kann.

Der Halter dieser Patentrechte hat CEN zugesichert, dass er bereit ist, Gber Lizenzen zu verninftigen und
nicht diskriminierenden Geschaftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu verhandeln. In die-
sem Zusammenhang ist die Erklarung des Halters dieser Patentrechte bei CEN registriert. Informationen sind
erhéltlich bei:

Sandvik AB

SE-81181 SANDVIKEN
Schweden

fur die Stahlsorte 1.4477

Outokumpu Stainless AB
SE-77480 AVESTA
Schweden

fur die Stahlsorte 1.4162

CEN nimmt keine Stellung zur Rechtmafigkeit, zur Gultigkeit und zum Anwendungsbereich dieser Patent-
rechte.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen,
ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht dafir verantwortlich, einige oder alle dies-
beziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

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

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

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

Dieser Teil der EN 10088 enthéalt die technischen Lieferbedingungen fir warm- oder kaltgewalztes Blech und
Band aus Standardgiten und Sondergiten korrosionsbesténdiger nichtrostender Stahle fir das Bauwesen in
Erganzung zu den in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

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

2 Normative Verweisungen

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

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

EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

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

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren

EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen flir Stahlerzeugnisse

EN 10088-1:2005, Nichtrostende Stéhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

EN 10088-2, Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbesténdigen Stéhlen fiir allgemeine Verwendung

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

EN 10168:2004, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Uberblick iiber verfiigbare chemische Analyseverfahren

EN 10307, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus austenitischem und
austenitisch-ferritischem nichtrostendem Stahl ab 6 mm Dicke (Reflexionsverfahren)

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

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Besténdigkeit nichtrostender Stéhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nichtrostende ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex)-Stédhle — Korrosionsversuch in
schwefelsdurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998)

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe —  Hérteprifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 6506-1:2005)
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EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe —  Hartepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 6507-1:2005)

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

EN ISO 9001:2008, Qualitatsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2008)

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

3 Begriffe
Fur die Anwendung dieses Dokumentes gelten die folgenden Begriffe.

31
nichtrostende Stahle
es gilt die Definition nach EN 10088-1:2005

3.2

korrosionsbestandige Stahle

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

3.3

Erzeugnisform

es gelten die Begriffe nach EN 10079:2007

3.4

Wiarmebehandlungsarten

es gelten die Begriffe nach EN 10052:1993

3.5

Standardgiiten

Sorten mit einer guten Verfiigbarkeit und einem weiten Anwendungsbereich
3.6

Sondergiiten
Sorten fiir eine besondere Anwendung und/oder mit begrenzter Verfugbarkeit

4 Bezeichnung und Bestellung

4.1 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Kurznamen und Werkstoffnummern (siehe Tabellen 1 bis 4) wurden nach EN 10027-1 und EN 10027-2 gebil-
det.

4.2 Bestellangaben

Die vollstédndige Bezeichnung fur die Bestellung eines Erzeugnisses nach dieser Europaischen Norm muss
folgende Angaben enthalten:

— die verlangte Menge;

— die Erzeugnisform (z. B. Band oder Blech);
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— die NennmalRe, die Nummer der geeigneten MaRnorm (siehe Anhang B) und die ausgewahlten Anfor
derungen;

— die Art des Werkstoffs (Stahl);

— die Nummer dieser Europdischen Norm;

— Kurzname oder Werkstoffnummer;

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

— die verlangte Ausfihrungsart (siehe Kurzzeichen in Tabelle 6);

— eine Uberpriifung der inneren Beschaffenheit, falls verlangt (Flacherzeugnisse mit Dicken =6 mm
missen nach EN 10307 geprift werden;

— Art des Abnahmeprifzeugnisses (3.1 oder 3.2) nach EN 10204;

— Anforderungen an gesetzliche Kennzeichnung (siehe Anhang ZA).

BEISPIEL 10 Bleche einer Stahlsorte mit dem Kurznamen X5CrNi18-10 und der Werkstoffnummer 1.4301 nach
EN 10088-4 mit den Nennmal3en Dicke = 8 mm, Breite = 2 000 mm, Lange = 5 000 mm; Toleranzen fir MalRe, Form und
Masse nach EN 10029, mit Klasse B flir die GrenzabmaRe der Dicke und Klasse N fiir die Ebenheitstoleranz, in

Ausfuhrungsart 1D (siehe Tabelle 6), Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 und Konformitatsbescheinigung:

10 Bleche EN 10029-8B x 2 000 x 5 000
Stahl EN 10088-4 — X5CrNi18-10+1D
Abnahmeprifzeugnis 3.1, CE

oder
10 Bleche EN 10029-8B x 2 000 x 5 000

Stahl EN 10088-4 — 1.4301+1D

Abnahmeprifzeugnis 3.1, CE

5 Sorteneinteilung

Die in dieser Européaischen Norm enthaltenen Stahle sind nach ihrem Geflige eingeteilt in
— ferritische Stéhle,

— martensitische Stahle,

— ausscheidungshartende Stahle,

— austenitische Stahle,

— austenitisch-ferritische Stahle.

Siehe ebenfalls Anhang B zu EN 10088-1:2005.
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6 Anforderungen

6.1 Erschmelzungsverfahren

Das Erschmelzungsverfahren der Stahle fiir Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm bleibt dem Her-
steller Uberlassen, sofern bei der Anfrage und Bestellung kein bestimmtes Verfahren vereinbart wurde.

6.2 Lieferzustand

Die Erzeugnisse sind — durch Bezugnahme auf die in Tabelle 6 angegebene Ausfihrungsart und, wenn es
verschiedene Alternativen gibt, auf die in den Tabellen 7 bis 11, 13 und 14 angegebenen Behandlungs-
zusténde — zu liefern (siehe auch Anhang A).

6.3 Chemische Zusammensetzung

6.3.1 Fir die Anforderungen an die chemische Zusammensetzung gelten die Angaben in den Tabellen 1
bis 4 bezuglich der Schmelzenanalyse.

Falls andere als in dieser Europdischen Norm aufgefiihrte Sorten verlangt werden, missen sie in Uber-
einstimmung mit der EN 10088-2 und mit den Anforderungen dieser Europaischen Norm stehen.

6.3.2 Die Stiickanalyse darf von den in den Tabellen 1 bis 4 angegebenen Grenzwerten der Schmelzen-
analyse um die in Tabelle 5 aufgefiihrten Werte abweichen.

6.4 Korrosionschemische Eigenschaften

Fur die in ENISO 3651-2 definierte Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion gelten fir ferritische,
austenitische und austenitisch-ferritische Stahle die Angaben in den Tabellen 7, 10 und 11.

EN ISO 3651-2 ist nicht anwendbar auf die Prifung martensitischer und ausscheidungshértender Stahle.

ANMERKUNG Das Verhalten der nichtrostenden Stahle gegen Korrosion hangt stark von der Art der Umgebung ab
und kann daher nicht immer eindeutig durch Versuche im Laboratorium gekennzeichnet werden. Es empfiehlt sich daher,
auf vorliegende Erfahrungen bei der Verwendung der Stahle zurlickzugreifen.

6.5 Mechanische Eigenschaften

6.5.1 Fir die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur gelten die Angaben in den Tabellen 7 bis
11 fir den jeweils festgelegten Warmebehandlungszustand. Die Angaben gelten nicht fir den Ausfihrungs-
zustand 1U (warmgewalzt, nicht warmebehandelt, nicht entzundert).

Wenn die Erzeugnisse nicht im warmebehandelten Zustand zu liefern sind, miissen bei sachgemalfer Warme-
behandlung (simulierende Warmebehandlung) an Referenzproben die mechanischen Eigenschaften nach den
Tabellen 7 bis 11 erreichbar sein.

Fur kaltumgeformte Erzeugnisse gelten die Zugfestigkeitsstufen bei Raumtemperatur entsprechend Tabelle
13. Die verfligbaren Zugfestigkeitsstufen im kaltumgeformten Zustand sind der Tabelle 15 zu entnehmen.

Ferner kénnen kaltumgeformte Erzeugnisse nach ihrer 0,2 %-Dehngrenze entsprechend den Tabellen 14 und
16 bestellt werden.

ANMERKUNG Austenitische Stahle sind im l6sungsgegliihten Zustand sprédbruchunempfindlich. Da sie keine
ausgepragte Ubergangstemperatur aufweisen, was fir andere Stahle charakteristisch ist, sind sie auch fur die Ver-
wendung bei tiefen Temperaturen geeignet.

6.5.2 Fur die 0,2 %- und 1 %-Dehngrenze der austenitischen Stahle bei erhdhten Temperaturen gelten die
Werte nach der Tabelle 12.
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6.6 Oberflichenbeschaffenheit

Geringfugige, durch den Walzprozess bedingte, Unvollkommenheiten der Oberflache sind zulassig.

Wenn Erzeugnisse in Coilform geliefert werden, kann das Ausmaf} an solchen Unvollkommenheiten gréRer
sein, da das Entfernen kurzer Coillangen undurchfiihrbar ist. Fir warmgewalzte Quartobleche (Kurzzeichen P
in den Tabellen 7 bis 11) gelten, falls nicht anders vereinbart, die Festlegungen der Klasse A2 nach
EN 10163-2. Fir andere Erzeugnisse kénnen, wenn erforderlich, genauere Anforderungen an die Ober-
flachenbeschaffenheit bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

6.7 Innere Beschaffenheit
Die Erzeugnisse mussen frei von solchen inneren Fehlern sein, die fur eine ubliche Verwendung nicht
zulassig sind. Uberprifungen der inneren Beschaffenheit kénnen anhand von Ultraschallprifungen an

austenitischen und austenitisch-ferritischen nichtrostenden Flacherzeugnissen = 6 mm nach EN 10307 gefor-
dert werden.

6.8 Umformbarkeit bei Raumtemperatur

Die Kaltumformbarkeit kann durch die Dehnung im Zugversuch Gberprift werden.

6.9 MaRe, GrenzabmaRe und Formtoleranzen

Die MalRe, Grenzabmalfie und Formtoleranzen missen durch Bezugnahme auf die entsprechenden Euro-
paische Normen (siehe Anhang B) festgelegt werden. EN 10029 ist Ublicherweise nur fiir Erzeugnisform P
(einzeln gewalzte Bleche, ,Quartobleche®) anzuwenden und nicht fiir die Erzeugnisform H (kontinuierlich

gewalztes Band und Blech), fiir die EN 10051 anzuwenden ist. Bei Bezugnahme auf EN 10029 gilt fur die
Grenzabmalle die Klasse B, falls nichts anderes vereinbart wurde.

6.10 Masseberechnung und zuldssige Masseabweichungen

6.10.1 Bei Berechnung der Nennmasse aus den Nennmalen ist fur die Dichte des betreffenden Stahls der
entsprechende Wert nach EN 10088-1 zugrunde zu legen.

6.10.2 Die zulédssigen Masseabweichungen kénnen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden,
wenn sie in den in Anhang B aufgefiihrten MalRnormen nicht festgelegt sind.

7 Priifung

7.1 Allgemeines

Verfahrenskontrollen und Prifungen nach 8.3 sind durchzufiihren, um sich zu vergewissern, dass das
Erzeugnis den Anforderungen sowohl an diese Europaische Norm als auch an die Bestellung entspricht. Dies
schlielt Folgendes ein:

— Nachweis der Erzeugnisabmessungen im geeignetem Umfang;

— Sichtprufung der Oberflachenbeschaffenheit der Erzeugnisse in angemessener Weise;

— Prufung geeigneter Haufigkeit und Art, um sicherzustellen, dass die richtige Stahlsorte verwendet wird;

Art und Umfang dieser Nachweise, Untersuchungen und Priifungen missen in Ubereinstimmung mit den
dokumentierten Verfahrensanweisungen des Herstellers nach 8.3 sein.
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7.2 Vereinbarungen zu Priifungen und Priifbescheinigungen

Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 oder 3.2 nach
EN 10204 zu liefern. Die Art des Abnahmeprifzeugnisses muss bei der Anfrage und Bestellung vereinbart
werden. Falls die Bestellung keine diesbeziigliche Angabe enthélt, wird ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 aus-
gestellt.

Die in 7.3 beschriebenen spezifischen Prifungen sind durchzufihren und zusammen mit den folgenden
Angaben und mit den nach EN 10168:2004 verlangten Feldern und Einzelheiten im Abnahmeprifzeugnis zu
bestatigen:

a) die Angabenblécke A, B und Z nach EN 10168:2004;
b) die Ergebnisse der Schmelzenanalyse entsprechend den Feldern C71 bis C92 nach EN 10168:2004;

c) die Ergebnisse der entsprechend Tabelle 17 in der zweiten Spalte durch ,m“ gekennzeichneten verbind-
lich durchzuftihrenden Prifungen;

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

e) die gesetzlichen Informationen (siehe Anhang ZA).
7.3 Spezifische Priifungen

7.3.1 Prifumfang

Die durchzuftihrenden Prifungen sowie die Zusammensetzung und GréRe der Priifeinheiten und die Anzahl
der zu entnehmenden Probestiicke, Probenabschnitte und Proben sind in Tabelle 17 aufgefihrt.

7.3.2 Probenahme und Probenvorbereitung

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

7.3.2.2 Die Proben fir den Zugversuch sind nach Bild 1 so zu entnehmen, dass sie im halben Abstand
zwischen Langskante und Mittellinie liegen. Proben fir den Kerbschlagbiegeversuch sind von der gleichen
Stelle zu entnehmen.

Die Probenabschnitte sind den Erzeugnissen im Lieferzustand zu entnehmen. Auf Vereinbarung kénnen die
Probenabschnitte vor dem Richten entnommen werden. Fir simulierend wdrmezubehandelnde Proben-
abschnitte sind die Temperaturen fur das Glihen, Abschrecken und Anlassen zu vereinbaren.

7.3.2.3 Probenabschnitte fur die Harteprifung und die Prifung auf Bestédndigkeit gegen interkristalline
Korrosion sind an den gleichen Stellen wie die Proben fur die mechanischen Prifungen zu entnehmen.
Wegen der Biegerichtung der Probe bei der Prifung auf Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion, siehe
Bild 2.

7.4 Priifverfahren

7.4.1 Die chemische Analyse ist fir das jeweilige Element mittels geeigneter Europaischer Normen durch-
zuftihren. Falls keine geeignete Europdische Norm verfligbar ist, bleibt die Wahl des geeigneten physika-
lischen oder chemischen Analyseverfahrens dem Hersteller Uberlassen. Der Hersteller hat auf Anforderung
die verwendete Analysemethode anzugeben.

Eine Liste der verfugbaren Europaischen Normen fiir die chemischen Analysen ist in CEN/TR 10261 aufge-
fuhrt.

7.4.2 Der Zugversuch ist bei Raumtemperatur nach EN 10002-1 durchzufiihren, unter Berlcksichtigung der
in FuBnote a zu Bild 1 festgelegten zusétzlichen oder abweichenden Bedingungen.
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Zu ermitteln sind die Zugfestigkeit, die Bruchdehnung sowie die 0,2 %-Dehngrenze. Zusétzlich ist nur bei den
austenitischen Stahlen die 1 %-Dehngrenze zu bestimmen.

7.4.3 Der Zugversuch fir austenitische Stéhle bei erhdhter Temperatur ist nach EN 10002-5 durchzufihren.
Muss die Dehngrenze fiir austenitische Stdhle nachgewiesen werden, sind die 0,2 %- und die 1 %-Dehn-
grenze zu ermitteln.

7.4.4 Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach EN 10045-1 an Spitzkerbproben auszufuhren. Als Versuchs-
ergebnis ist das Mittel von 3 Proben zu werten (siehe auch EN 10021).

7.4.5 Die Harteprifung nach Brinell ist nach EN ISO 6506-1 durchzufiihren, die Harteprifung nach Rock-
well nach EN ISO 6508-1 und die Harteprifung nach Vickers nach EN ISO 6507-1.

7.4.6 Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion ist nach EN ISO 3651-2 fur ferritische, austenitische
und austenitisch-ferritische Stahle zu prifen.

7.4.7 Male und Grenzabmalfie der Erzeugnisse sind nach den Festlegungen in den betreffenden Malf3-
normen zu prifen.

7.5 Wiederholungspriifungen
Siehe EN 10021.

8 Konformitiatsbewertung

8.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung der Stahlerzeugnisse mit den Anforderungen und mit den angegebenen Werten (ein-
schlieRlich Klassen) dieser Norm ist nachzuweisen durch:

— Erstpriifung;

— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschlie3lich der Beurteilung des Erzeugnisses.
Zum Zwecke der Prufung kénnen die Stahlerzeugnisse in Gruppen zusammengefasst werden, fur die
angenommen wird, dass die gewahlten Eigenschaften fur irgendein Erzeugnis innerhalb dieser Gruppe als

reprasentativ fir alle Stahlerzeugnisse dieser Gruppe (wobei ein Erzeugnis in verschiedene Gruppen fir
unterschiedliche Eigenschaften eingeteilt werden kann) gilt.

Die Prifung im Werk entnommener Probenabschnitte nach einem vorgeschriebenen Plan durch den Her-
steller ist das Mittel zur Bewertung der Konformitét des gelieferten Stahlerzeugnisses in Ubereinstimmung mit
dieser Europaischen Norm (siehe Tabelle ZA.3). Der Bericht Gber eine solche Prifung muss in einer Prif-
bescheinigung nach EN 10204 enthalten sein.

ANMERKUNG Die Zuordnung der Aufgaben ist in Tabelle ZA.3 angegeben.
8.2 Erstpriifung

8.2.1 Allgemeines
Die Erstprifung ist ein vollstdndiger Satz von Prifungen oder anderen Verfahren bezlglich der festgelegten

Eigenschaften, die mit Hilfe der Probenabschnitte nachgewiesen werden und reprasentativ fir den ganzen
Erzeugnistyp sind.
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8.211 Erstprifung

Die Erstpriifung (siehe Tabelle ZA.3) wird durchgefihrt um die Konformitat mit dieser Europaischen Norm fir
ein Stahlerzeugnis nachzuweisen, das auf den Markt gebracht wird und:

— zu Beginn der Herstellung eines neuen oder veranderten Stahlerzeugnisses;

— zu Beginn eines neuen oder verénderten Herstellverfahrens.
8.2.1.2  Priifung von Stahlerzeugnissen

Fur Stahlerzeugnisse, fur welche bereits eine Erstpriifung in Ubereinstimmung mit dieser Norm durchgefiihrt
wurde, kann die Prifung reduziert werden:

— falls gezeigt wurde, dass die Eigenschaften in Vergleich zu den bereits durchgefihrten Prifungen des
Stahlerzeugnisses nicht beeintrachtigt werden oder

— falls Ubereinstimmung mit den Regeln fiir die Gruppen und/oder fir direkte oder erweiterte Anwendung
der Prufungsergebnisse gegeben ist.

8.2.2 Eigenschaften

Alle Eigenschaften des Abschnittes 6 unterliegen der Erstprifung, mit folgenden Ausnahmen:
— Schweilbarkeit [nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung];

— Dauerhaftigkeit [nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung];

— Bruchzahigkeit [nachgewiesen durch Kerbschlagzahigkeit, keine weitere Priifung verfiigbarl];
— Kaltumformbarkeit [nachgewiesen durch Dehnung, keine weitere Priifung verflgbar];

— Freisetzung regulierter Stoffe [nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung].

8.2.3 Benutzung verfiigbarer Daten
Friher durchgefihrte Prifungen an den gleichen Stahlerzeugnissen entsprechend den Festlegungen in die-

ser Europaischen Norm (gleiche Eigenschaften, Prufverfahren, Probenentnahme, System der Konformitéats-
bewertung usw.) kénnen berucksichtigt werden.

8.2.4 Probenahme, Priifung und Konformitétskritierien

8.2.4.1 Probenahme

Erstprifungen sind an Probenabschnitten des Stahlerzeugnisses durchzufiihren, die reprasentativ fur das
hergestellte Stahlerzeugnis sind.

8.2.4.2 Priifung und Konformitatskritierien

Verstarkte Priifungen sind spezifische Prifungen entsprechend 7.3, die fur die ersten funf erzeugten Schmel-
zen durchgefihrt werden.

Jedoch sind fir Zug- und Kerbschlagbiegeversuche wenigstens 6 Erzeugnisse von jeder der finf Schmelzen
zu Uberprufen und falls dies nicht méglich ist, sind Proben von den gegenseitigen Enden des zu priifenden
Erzeugnisses zu entnehmen.

Die Ergebnisse aller Typprufungen sind vom Hersteller aufzuzeichnen und fir mindestens 10 Jahre aufzu-
bewahren, nachdem das letzte betreffende Erzeugnis ausgeliefert wurde.
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8.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)

8.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle festlegen, dokumentieren und auf-
rechterhalten, um sicherzustellen, dass das auf den Markt gebrachte Erzeugnis mit den angegebenen
Gebrauchstauglichkeitseigenschaften Ubereinstimmt. Das System der werkseigenen Produktionskontrolle
muss Verfahren, regelmafige Kontrollen und Prifungen und/oder Beurteilungen sowie die Anwendungen von
Ergebnissen zur Uberwachung der Rohstoffe und anderer gelieferter Materialien oder Bauteile, der Aus-
ristung, des Herstellungsverfahrens und des Erzeugnisses einschliefen. Die Aufzeichnungen missen lesbar,
zuordbar und auffindbar bleiben.

Ein System der werkseigenen Produktionskontrolle, das mit den Anforderungen von EN ISO 9001:2008 Uber-
einstimmt und den Anforderungen der vorliegenden Europédischen Norm entspricht, erfillt die oben genannten
Anforderungen.

Die Ergebnisse der Prifungen oder Beurteilungen missen wie jede andere MalRnahme belegt werden. Die
ergriffenen MaRnahmen, wenn Uberwachungswerte oder -kriterien nicht erfiillt werden, miissen aufgezeichnet
und fir die in den Verfahren fir die werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers angegebene Dauer
aufbewahrt werden.

8.3.2 Anforderungen an das FPC fiir alle Hersteller

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, um sicherzustellen, dass die erlaubten Abweichungen beztiglich der
Eigenschaften bei der Herstellung des Stahlerzeugnisses in Ubereinstimmung mit den festgelegten Werten
stehen, die bei der Erstprifung ermittelt wurden.

Die Eigenschaften und die Mittel zur Uberpriifung sind in Tabelle 18 angegeben.

Der Hersteller hat die Ergebnisse der oben angeflihrten Prifungen aufzuzeichnen. Diese Aufzeichnungen
missen mindestens folgende Angaben enthalten:

— Zuordnung zum gepriften Stahlerzeugnis;
— Datum der Probenahme und der Priifung;
— das angewandte Prufverfahren;

— das Priifergebnis.
8.3.3 Herstellerspezifische Anforderungen und das FPC-System

8.3.3.1 Personal

Die Verantwortung, Aufsicht und Beziehungen zum Personal, welches die Arbeit bezliglich der Konformitat
der Erzeugnisse managt, ausfihrt oder tberprift, ist festzulegen. Dies gilt insbesondere fir das Personal,
welches eingesetzt wird, um das Entstehen von Nichtkonformitédten der Erzeugnisse zu verhindern, MaR-
nahmen im Falle von Nichtkonformitaten zu ergreifen und Probleme bezlglich der Konformitat zu identifi-
zieren und aufzuzeichnen. Personal, welches die Arbeiten bezlglich der Konformitat der Erzeugnisse ausfihrt,
muss kompetent sein und eine entsprechende Ausbildung, Training, Fertigkeiten und Erfahrungen besitzen,
die anhand von Aufzeichnungen nachzuweisen sind.

8.3.3.2  Ausriistung

Samtliche Wage-, Mess- und Prifausristungen, die notwendig sind um die Konformitat zu erreichen oder
nachzuweisen, missen regelmaRig kalibriert oder Uberwacht werden und entsprechend den festgelegten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelmé&Rig Uberpriift werden. Die Kontrolle der Uberwachungs- und
Messeinrichtungen muss in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Abschnitten in EN ISO 9001:2008
stehen.
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Samtliche im Herstellungsprozess benutzte Ausristungsgegenstdnde mussen regelmaRig Uberprift und
instandgehalten werden, um sicherzustellen, dass deren Verwendung, Verschlei® oder Mangel nicht zu
UnregelmaRigkeiten im Herstellungsprozess fuhren.

Prifungen und Instandhaltung sind entsprechend den schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers
durchzufiihren und aufzuzeichnen und die Aufzeichnungen sind fir einen Zeitraum aufzubewahren, der in den
Verfahren fur die werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers festgelegt ist.

8.3.3.3 Rohstoffe

Die Festlegungen zu allen angelieferten Rohstoffen sowie der Uberwachungsplan sind zur Sicherstellung der
Konformitat zu dokumentieren. Die Uberpriifung der Konformitat der Rohstoffe mit den Festlegungen muss in
Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 7.4.3 stehen.

8.3.34 Interne Kontrolle

Der Hersteller muss seine Produktion unter festgelegten Bedingungen planen und durchfiihren. Bei Uber-
einstimmung mit EN ISO 9001:2008, 7.5.1 und 7.5.2 wird die Erfillung der Anforderungen dieses Unter-
abschnittes angenommen.

8.3.3.5 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Stahlerzeugnisse mussen identifizierbar und riickverfolgbar bis zu ihrer Herstellung sein. Der Hersteller muss
schriftliche Aufzeichnungen besitzen, die sicherstellen, dass das Verfahren der Riickverfolgbarkeit anhand der
an den Erzeugnissen angebrachten Codes und/oder Markierung (siehe Abschnitt 9) regelmafig Uberpruft wird.
Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 7.5.3 wird die Erfillung der Anforderungen dieses Unter-
abschnittes angenommen.

8.3.3.6  Nichtkonforme Erzeugnisse

Der Hersteller muss schriftliche Aufzeichnungen bereithalten, die angeben, wie nichtkonforme Erzeugnisse zu
behandeln sind. Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem Auftreten aufzuzeichnen und diese Auf-
zeichnungen sind fir die in den schriftichen Aufzeichnungen des Herstellers angegebene Dauer aufzube-
wahren. Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 8.3 wird die Erfilllung der Anforderungen dieses
Unterabschnittes angenommen.

8.3.3.7 KorrekturmaBnahmen

Der Hersteller muss dokumentierte Verfahren besitzen, durch die KorrekturmalRnahmen veranlasst werden,
die die Ursache fur die Nichtkonformitét beseitigen, so dass einer Wiederholung vorgebeugt wird. Bei Uber-
einstimmung mit EN ISO 9001:2008, 8.5.2 wird die Erfiillung der Anforderungen dieses Unterabschnittes
angenommen.

8.3.3.8 Handhabung, Lagerung und Verpackung
Der Hersteller muss schriftliche Aufzeichnungen besitzen, wie die Erzeugnisse zu handhaben sind und er muss

geeignete Lagerbereiche zur Verfiigung stellen, wo die Erzeugnisse vor Beschadigung und Zerstérung geschiitzt
sind.

9 Kennzeichnung

9.1 Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart, ist, mit der in 9.4 erwahnten Ausnahme, jedes Er-
zeugnis mit den in Tabelle 19 aufgefihrten Angaben zu kennzeichnen (siehe Anhang ZA beziglich gesetz-
licher Kennzeichnung).

9.2 Die Kennzeichnungsverfahren und das firr die Kennzeichnung verwendete Material in Ubereinstimmung
mit 9.1 bleiben, wenn nicht anders vereinbart, dem Hersteller berlassen.
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Die Kennzeichnung muss so beschaffen sein, dass sie bei unbeheizter Lagerung unter Abdeckung mindes-
tens ein Jahr haltbar ist. Es ist Sorge zu tragen, dass die Korrosionsbesténdigkeit des Erzeugnisses nicht
durch das Kennzeichnungsverfahren beeintrachtigt wird.

9.3 Eine Erzeugnisseite ist zu kennzeichnen. Dies ist Ublicherweise die bessere Oberflache des Erzeug-
nisses, wenn nur fir eine Oberflache bestimmte Anforderungen einzuhalten sind.

9.4 Alternativ darf bei aufgerollten, geblndelten oder in Kisten verpackten Erzeugnissen oder bei
geschliffener oder polierter Oberflache die Kennzeichnung auf der Verpackung oder auf einem sicher
angebrachten Anhéngeschild erfolgen.

ANMERKUNG Beziiglich der gesetzlichen Kennzeichnung siehe Anhang ZA.

10 Gefidhrliche Substanzen

Werkstoffe in Erzeugnissen diirfen keine geféhrlichen Substanzen Uber das maximal erlaubte MaR freisetzen,
welche in einer entsprechenden Europdischen Norm fiir den Werkstoff festgelegt sind oder welche gemaf
den nationalen Festlegungen in den zu liefernden Mitgliedstaat erlaubt sind.

Richtung der
Erzeugnis-| Probenlangsachse in

dicke Bezug auf die Abstand der Probe von der Walzoberflédche
Probenart t Hauptwalzrichtung bei
einer Endwalzbreite von
mm <300 mm | =300 mm mm

A
>10=30
1
Zugprobe® langs uer 1 1
ap g q / / J
a0 - Z @,
A
7
1

)

Kerb-

hlag- 10 la ZI
;?Obae > angs quer o { W

@ In Zweifelsfallen muss die Messléange L,= 5,65 VS, bei Proben aus Erzeugnissen mit einer Dicke t =3 mm betragen. Fur
Erzeugnisse mit einer Dicke t < 3 mm, sind nichtproportionale Proben mit einer Messlange von 80 mm und einer Breite von 20 mm
zu verwenden, jedoch durfen auch Proben mit einer Messléange von 50 mm und einer Breite von 12,5 mm verwendet werden. Fir
Erzeugnisse mit einer Dicke von 3 mm < ¢ < 10 mm sind proportional Flachproben mit zwei Walzoberflachen und einer maximalen
Breite von 30 mm zu verwenden. Fur Erzeugnisse mit Dicken t > 10 mm ist eine der folgenden Proportionalproben zu verwenden:

— entweder eine Flachprobe mit einer maximalen Dicke von 30 mm; die Dicke darf auf bis zu 10 mm abgearbeitet werden, jedoch
muss eine Oberflache erhalten bleiben.
— oder eine Rundproben mit einem Durchmesser = 5 mm, deren Achse so nahe wie mdglich in einer Ebene im &ueren Sechstel
der Erzeugnisdicke t liegen muss.
Die Langsachse des Kerbes muss jeweils senkrecht zur Walzoberflache des Erzeugnisses stehen.
¢ Bei Erzeugnisdicken > 30 mm kénnen die Kerbschlagproben bei einem Viertel der Erzeugnisdicke entnommen werden.

L]

Legende
1 Walzoberflache

Bild 1 — Probenlage bei Flacherzeugnissen
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7 TN

Legende
1 Walzrichtung

Bild 2 — Richtung des Biegens der Probe in Bezug auf die Walzrichtung bei der Priifung auf
Bestéindigkeit gegen interkristalline Korrosion
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 5 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in den Tabellen 1 bis 4 angegebenen
Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse

Element Grenzwerte der Schmelzenanalyse Grenzabweichung®
Massenanteil in % Massenanteil in %

<0,030 + 0,005

> 0,030 <0,20 + 0,01

Kohlenstoff > 0,20 <0,25 + 0,02
<1,00 + 0,05

Silicium > 1,00 <2,00 +0,10
<1,00 +0,03

Mangan > 1,00 <2,00 +0,04
> 2,00 <75 +0,10
Phosphor < 0,045 + 0,005
<0,015 +0,003

Schwefel > 0,015 <0,030 + 0,005
Stickstoff <0,10 + 0,01
20,10 <0,60 + 0,02

>10,5 <15,0 +0,15

Chrom > 15,0 <20,0 +0,20
> 20,0 <30,0 +0,25

Kupfer <1,00 +0,07
> 1,00 <50 +0,10

<0,60 + 0,03

Molybdén > 0,60 <1,75 + 0,05
>1,75 <70 +0,10

Niob <1,00 + 0,05
Nickel <1,00 + 0,03
> 1,00 <50 + 0,07

>5,0 <10,0 +0,10

>10,0 <20,0 +0,15

> 20,0 <320 +0,20

Aluminium > 0,30 <1,50 +0,10
Titan <0,80 + 0,05

@ Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefuhrt und werden dabei fir ein einzelnes Element Anteile auRerhalb
des nach der Schmelzenanalyse zuldssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, so sind entweder nur
Uberschreitungen des zulassigen Hochstwertes oder nur Unterschreitungen des zuléssigen Mindestwertes gestattet, nicht jedoch
bei einer Schmelze beides gleichzeitig.
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 6 — Ausfiihrungsart und Oberflaichenbeschaffenheit fiir Blech und Band

Kurz- " Oberflachen-
seichen? Ausfiihrungsart beschaffenheit Bemerkungen
Warm- 1U Warmgewalzt, Mit Walzzunder Geeignet fur Erzeugnisse, die weiterverarbeitet werden, z. B. Band
gewalzt nicht warmebehandelt, bedeckt zum Nachwalzen.
nicht entzundert
1C Warmgewalzt, Mit Walzzunder Geeignet fur Teile, die anschlieBend entzundert oder bearbeitet
warmebehandelt, bedeckt werden oder fiir bestimmte hitzebestédndige Anwendungen.
nicht entzundert
1E Warmgewalzt, Zunderfrei Die Art der mechanischen Entzunderung, z. B. Rohschleifen oder
wéarmebehandelt, Strahlen, héngt von der Stahlsorte und der Erzeugnisform ab und
mechanisch entzundert bleibt, wenn nicht anders vereinbart, dem Hersteller Uiberlassen.
1D Warmgewalzt, Zunderfrei Ublicher Standard fiir die meisten Stahlsorten, um gute
warmebehandelt, Korrosionsbesténdigkeit sicherzustellen; auch Ubliche Ausfuhrung fir
gebeizt Weiterverarbeitung. Schleifspuren diirfen vorhanden sein. Nicht so
glatt wie 2D oder 2B.
Kalt- 2H Kaltverfestigt Blank Zur Erzielung héherer Festigkeitsstufen kalt umgeformt.
Izt
gewalz 2C Kaltgewalzt, Glatt, mit Zunder von Geeignet fur Teile, die anschlieBend entzundert oder bearbeitet
wéamebehandelt, nicht der Warme- werden oder fiir bestimmte hitzebestandige Anwendungen.
entzundert behandlung
2E Kaltgewalzt, Rau und stumpf Ublicherweise angewendet fir Stahle mit sehr beizbestéandigem
warmebehandelt, Zunder. Kann nachfolgend gebeizt werden.
mechanisch entzundert
2D Kaltgewalzt, Glatt Ausfuhrung fir gute Umformbarkeit, aber nicht so glatt wie 2B oder
warmebehandelt, 2R.
gebeizt
2B Kaltgewalzt, Glatter als 2D Haufigste Ausfiihrung fur die meisten Stahlsorten um gute
wéarmebehandelt, Korrosionsbestandigkeit, Glattheit und Ebenheit sicherzustellen. Auch
gebeizt, Ubliche Ausfuhrung fur Weiterverarbeitung. Nachwalzen kann durch
kalt nachgewalzt Streckrichten erfolgen.
2R Kaltgewalzt, Glatt, blank, Glatter und blanker als 2B. Auch Ubliche Ausfuihrung fir
blankgegliiht reflektierend Weiterverarbeitung.
2Q Kaltgewalzt, gehértet Zunderfrei Entweder unter Schutzgas gehértet und angelassen oder nach der
und angelassen, Warmebehandlung entzundert.
zunderfrei
Sonderaus- | 1G oder 2G | Geschliffen © Siehe FuRnote d. Schleifpulver oder Oberflachenrauheit kann festgelegt werden.
fhrungen Gleichgerichtete Textur, nicht sehr reflektierend.
1J oder 2J Gebiirstet  oder Glatter als geschliffen, Burstenart oder Polierband oder Oberflachenrauheit kann festgelegt
mattpoliert ® Siehe FuRnote d werden. Gleichgerichtete Textur, nicht sehr reflektierend.
1K oder 2K | Seidenmattpoliert ® Siehe FuRnote d. Zusatzliche besondere Anforderungen an eine ,J“-Ausfithrung, um
eine angemessene Korrosionsbestandigkeit fir See- und
architektonische AuRenanwendungen zu erzielen. Quer R, < 0,5 um
in sauber geschliffener Ausfiihrung.
1P oder 2P Blankpoliert ® Siehe Fufinote d. Mechanisches Polieren. Verfahren oder Oberflachenrauheit kann
festgelegt werden. Ungerichtete Ausflihrung, reflektierend mit hohem
Grad von Bildklarheit.
2F Kaltgewalzt, Gleichférmige, nicht Waéarmebehandlung in Form von Blankglihen oder Glihen und
wéarmebehandelt, reflektierende matte Beizen.
kalt nachgewalzt mit Oberflache.
aufgerauten Walzen
1M Gemustert Design ist zu Tranenblech, Riffelblech fur Boden.
2M verelnt?aren, zweite Ausgezeichnete Texturausfihrung hauptséachlich fur architektonische
Oberflache glatt
Anwendungen.
2w Gewellt Design ist zu Verwendet zur Erhéhung der Festigkeit und/oder fiir verschonernde
vereinbaren Effekte.
2L Eingefarbt ° Farbe ist zu
vereinbaren
1S oder 28 | Mit Uberzug © Mit Uberzug: z. B. Zinn, Aluminium.

ANMERKUNG Nicht alle Ausfiihrungsarten und Oberflachenbeschaffenheiten sind fur alle Stahle verfugbar.

a

b

c

Es darf nachgewalzt werden.

Erste Stelle: 1 = warmgeformt, 2 = kalt weiterverarbeitet.

Nur eine Oberflache, falls nicht bei der Anfrage und Bestellung ausdriicklich anders vereinbart.
Innerhalb jeder Ausfuihrungsbeschreibung kénnen die Oberflacheneigenschaften variieren, und es kann erforderlich sein,

genauere Anforderungen zwischen Hersteller und Verbraucher zu vereinbaren (z. B. Schleifpulver oder Oberflachenrauheit).
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DIN EN 10088-4:2010-01

EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 7 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur der ferritischen Stahle im gegliihten
Zustand (siehe Tabelle A.1) sowie Bestédndigkeit gegen interkristalline Korrosion

Dicke [0,2 %- Dehngrenze | Zugfestigkeit Bruchdehnung Bestandigkeit gegen
Stahlbezeichnung interkristalline Korrosion®
) Rpo2 Ryo2 Rm Ago o’ A° Im Liefer- Im ge-
Erzougis- <3mmdick | =3mmdick | 2UStand Sczhlﬁf;itg”
Kurzname | WVerkstoff- mm | MPa’ | MPa’ MPa’ % %
nummer ) ) . .
max. min. min. min. min.
(langs) (quer) (langs + quer) | (langs + quer)
Standardgiiten

X2CrNi12 1.4003 C 8 280 320 20

H 13,5 450 bis 650 nein nein

P 25° 250 280 18
X2CrTi12 1.4512 C 8 210 220 380 bis 560 25 nein nein

H 13,5
X6Cr17 1.4016 C 8 260 280 450 bis 600 20

H 13,5 240 260 18 ja ja

P 25° 240 260 430 bis 630 20
X3CrTi17 1.4510 C 8 230 240 420 bis 600 23 ja ja

H 13,5
X2CrMoTi18-2 1.4521 C 8 300 320 420 bis 640

H 13,5 280 300 400 bis 600 20 ja ja

P 12 280 300 420 bis 620

Sonderguten

X2CrMoTi17-1 1.4513 C 8 200 220 400 bis 550 23 ja ja
X6CrMoNb17-1 1.4526 8 280 300 480 bis 560 25 ja ja
X2CrTiNb18 1.4509 C 8 230 250 430 bis 630 18 ja ja

C = kaltgewalztes Band; H = warmgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech.

und einer Breite von 12,5 mm kénnen ebenfalls verwendet werden.

¢ Bei Prisfung nach EN I1SO 3651-2.

7 1 MPa=1N/mm?

Die Werte gelten fur Proben mit einer Messlange von 5,65VS..

Fur Dicken Uiber 25 mm kénnen die mechanischen Eigenschaften vereinbart werden.

Die Werte gelten fur Proben mit einer Messlange von 80 mm und einer Breite von 20 mm. Proben mit einer Messlange von 50 mm
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 9 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur der ausscheidungshéartenden Stahle im

warmebehandelten Zustand (siehe Tabelle A.3)

Erzeugnis- | Dicke Warme- | 0,2 %-Dehn- Zugfestigkeit Bruchdehnung
Stahlbezeichnung form behand- grenze
lungs-
zustand®
Reo2 Rm Agomm’ A
< 3 mm dick >3 mm dick
Werk- . .
Kurzname stoff- mm MPa” MPa’ % %
nummer . . .
max. min. min. min.
(langs + quer) | (langs + quer)
Sondergiten

X5CrNiCuNb16-4 | 1.4542 C 8 +AT® - <1275 5
+P1300' 1150 > 1300 3
+P900' 700 2900 6

P 50 +P1070° 1000 1070 bis 1270 8 10

+P950¢ 800 950 bis 1150 10 12

+P850° 600 850 bis 1050 12 14
+SR630" - <1050 -
X7CrNiAI17-7 1.4568 C 8 +AT® - <1030 19
+P1450' 1310 > 1450 2

a

C = kaltgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech.

+AT = I6sungsgegliht; +P = ausscheidungsgehartet.

und einer Breite von 12,5 mm kénnen ebenfalls verwendet werden.

Lieferzustand.

7 1 MPa=1N/mm?

Falls im Endbehandlungszustand bestellt.

Die Werte gelten fur Proben mit einer Messlange von 5,65 VS,.

Lieferzustand fur Weiterverarbeitung; Endbehandlung entsprechend Tabelle A.3.

Anwendungszustand; andere Aushartungstemperaturen kénnen vereinbart werden.

Die Werte gelten fir Proben mit einer Messlange von 80 mm und einer Breite von 20 mm; Proben mit einer Messlange von 50 mm
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 10 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur der austenitischen Stahle im
I6sungsgegliihten Zustand (siehe Tabelle A.4) und Bestdndigkeit gegen interkristalline Korrosion

Dicke | 0,2 %- 1 %- Zug- Bruchdehnung Kerbschlagarbeit | Besténdigkeit gegen
) Dehn- Dehn- festig- (ISO-V) interkristalline
Stahlbezeichnung grenze | grenze Keit Korrosion?
Rz | Rotd® Rm Ago ©° A KV im Liefer- | im sensi-
Erzeug- <3mmdick| 23mm | >10mmdick | zustand | bilisierten
nisform dick Zustand"
Werk-
Kurzname stoff- mm MPa’ MPa*) % % J J
numme max. min. min. min. min. min.
(quer)c’d (quer) (quer) (langs) (quer)
Standardgiiten
X2CrNiN18-7 1.4318 C 8 350 380 [ 650 bis 850 35 40 - -
H 13,5 330 370 90 60 ja ja
P' 75 330 370 [ 630 bis 830 45 45
X2CrNi18-9 1.4307 C 8 220 250 | 520 bis 700 - -
H 13,5 200 240 45 45 100 60 ja ja
P' 75 200 240 | 500 bis 700
X2CrNi19-11 1.4306 C 8 220 250 | 520 bis 700 - -
H 13,5 200 240 45 45 100 60 ja ja
P 75 200 240 500 bis 700
X2CrNiN18-10 1.4311 C 8 290 320 - -
H 13,5 270 310 | 550 bis 750 40 40 100 60 ja ja
P’ 75 270 310
X5CrNi18-10 1.4301 C 8 230 260 | 540 bis 750 45 45 - -
H 13,5 210 250 | 520 bis 720 100 60 Ja nein®
P' 75 210 250 45 45
X6CrNiTi18-10 1.4541 C 8 220 250 520 bis 720 — —
H 13,5 200 240 40 40 100 60 Ja Ja
P’ 75 200 240 500 bis 700
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 C 8 240 270 | 530 bis 680 40 40 - -
H 13,5 220 260 100 60 ja Ja
P' 75 220 260 | 520 bis 670 45 45
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 C 8 300 330 - -
H 13,5 280 320 | 580 bis 780 40 40 100 60 ja Ja
P’ 75 280 320
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 C 8 240 270 | 530 bis 680 40 40 - -
H 13,5 220 260 100 60 Ja nein®
P' 75 220 260 | 520 bis 670 45 45
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 C 8 240 270 540 bis 690 - -
H 13,5 220 260 40 40 100 60 Ja ja
P' 75 220 260 | 520 bis 670
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 C 8 240 270 | 550 bis 700 40 40 - -
H 13,5 220 260 100 60 ja ja
P' 75 220 260 | 520 bis 670 45 45
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 C 8 240 270 | 550 bis 700 40 40 - -
H 13,5 220 260 100 60 ja ja
P' 75 220 260 | 520 bis 670 45 45
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 C 8 290 320 35 35 - -
H 13,5 270 310 [ 580 bis 780 100 60 ja ja
P' 75 270 310 40 40
X1NiCrMoCu25-20-5 | 1.4539 C 8 240 270 | 530 bis 730 - -
H 13,5 220 260 35 35 100 60 ja ja
P' 75 520 bis 720

25
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EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 10 (fortgesetzt)

Dicke | 0,2 %- 1 %- Zug- Bruchdehnung Kerbschlag- Bestandigkeit gegen
. Dehn- | Dehn- festig- arbeit (ISO-V) interkristalline
Stahlbezeichnung grenze | grenze keit Korrosion ¢
Erzeug- Rpo.2 Rpﬂ,ob R Aso o€ A of KV im im sensi-
nisform® <3mmdick | 23 mmdick | >10mmdick | Liefer- | bilisierten
Werk- zustand | Zustand
Kurzname stoff- - -
nummer mm MPa MPa % % J J
max. min. min. min. min. min.
(quer)c'd (quer) (quer) (langs) | (quer)
Sonderguten
X1CrNi25-21 1.4335 P 75 200 240 470 bis 40 40 100 60 ja ja
670
X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 P 75 250 290 540 bis 40 40 100 60 ja ja
740
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 C 8 300 330 35 35 - - ja Ja
H 13,5 280 320 580 bis 100 60
P 75 | 280 | 320 780 40 40
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 C 8 240 270 550 bis 40 40 - -
H 135 | 220 260 700 100 60 Ja nein®
P' 75 220 260 530 bis 40 40
730
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 C 8 240 270 550 bis 35 35 - -
H 135 | 220 260 700 100 | 60 Ja ja
P' 75 220 260 520 bis 40 40
720
X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 C 8 350 380 45 45 - -
H 13,5 330 370 750 bis 100 60 Ja nein
P 75 | 330 | 370 950 40 40
X1NiCrMoCu31-27-4 | 1.4563 P' 75 220 260 500 bis 40 40 100 60 Ja Ja
700
X1CrNiMoCuN20- 1.4547 C 8 320 350 35 35 - - Ja ja
18-7 H 135 | 300 340 | 650 bis 100 60
P 75 | 300 | 340 850 40 40
X1NiCrMoCuN25- 1.4529 P' 75 300 340 650 bis 40 40 100 60 Ja ja
20-7 850
X2CrNiMnMoN25- 1.4565 C 6 Ja ja
18-6-5 H 10 | 420 | 460 | 800 bis 30 30 120 | 90
P 40 950

Das Losungsglihen kann entfallen, wenn die Bedingungen fur das Warmumformen und anschlieBende Abkihlen so sind, dass die
Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften des Erzeugnisses und die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion, wie in
EN ISO 3651-2 definiert, eingehalten werden.

a

b

c

C = kaltgewalztes Band; H = warmgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech.
Nur zur Information.

Falls bei Band in Walzbreiten < 300 mm L&ngsproben entnommen werden, erniedrigen sich die Mindestwerte wie folgt:
Dehngrenze — minus 15 MPa; Dehnung fir konstante Messlénge — minus 5 %; Dehnung fur proportionale Messlange - minus 2 %.

Fir kontinuierlich warmgewalzte Erzeugnisse kénnen bei der Anfrage und Bestellung um 20 MPa héhere Mindestwerte fir Ry 2
und 10 MPa héhere Mindestwerte fiir Ry1 o vereinbart werden.

Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlange von 80 mm und einer Breite von 20 mm; Proben mit einer Messlange von 50 mm
und einer Breite von 12,5 mm kénnen ebenfalls verwendet werden.

Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlange von 5,65 /S .

Bei Priifung nach EN ISO 3651-2.

Siehe ANMERKUNG zu 6.4.

Fir Dicken tber 75 mm kénnen die mechanischen Eigenschaften vereinbart werden.

Bei streckgerichteten Erzeugnissen ist der Mindestwert 5 % niedriger.
Sensibilisierungsbehandlung von 15 min bei 700 °C mit nachfolgender Abkuhlung an Luft.
1 MPa = 1N/mm>.

26




DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 11 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur der austenitisch-ferritischen Stdhle im

I6sungsgegliihten Zustand (siehe Tabelle A.5) und Bestédndigkeit gegen interkristalline Korrosion

Dicke | 0,2 %- [Zug- festig- Bruchdehnung Kerbschlagarbeit| Bestandigkeit gegen
Stahlbezeichnung Dehn- keit (ISO-V) interkristalline Korrosion
grenze
Rpo.2 R Ago A KV im Liefer- im sensi-
Erzeug- < 3 mm dick’| 2 3 mm dick®| >10 mmdick |2u-stand| bilisierten
nisform ® Zustand®
K Werkstoff- Y 5
urzname nummer mm MPa MPa % % J
max. min. min. min. min.
(quer)®® (langs + |(langs + quer)| (langs) | (quer)
quer)
Standardgiten
X2CrNiN23-4 1.4362 C 8 450 1650 bis 850 20 20 - - ja ja
H 13,5 400 100 60
p" 75 400 1630 bis 800 25 25
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 C 8 500 (700 bis 950 20 20 - - ja ja
H 13,5 460 25 25 100 60
p" 75 460 640 bis 840 25 25
Sondergiten
X2CrNiMoN29-7-2 1.4477 ¢ 8 650 | 800 bis 20 20 - -
1050 ja ja
H 13,5 550 750 bis 20 20 100 60
p" 75 550 1000
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 C 8 550 750 bis 20 20 - - ja ja
H 135 | 530 1000 100 | 60
p" 75 530 {730 bis 930| 20 20
X2CrNiMoSi18-5-3 1.4424 C 8 450 |700 bis 900 25 25 100 60 ja ja
H 13,5
p" 75 400|680 bis 900|
X2CrMnNiN21-5-1 1.4162 ] 6,4 530 (700 bis 900 20 30 - - ja ja
H 10 480 680 bis 900 30 30 60 40
p" 75 450 1650 bis 850 30 30 60 40
@ C = kaltgewalztes Band; H = warmgewalztes Band; P = warmgewalztes Blech.
®  Falls bei Band in Walzbreiten < 300 mm Langsproben entnommen werden, erniedrigen sich die Mindestwerte der Dehngrenze um
15 MPa.
°  Fur kontinuierlich warmgewalzte Erzeugnisse kénnen bei der Anfrage und Bestellung um 20 MPa héhere Mindestwerte fir Ry
angenommen werden.
¢ Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlange von 80 mm und einer Breite von 20 mm; Proben mit einer Messlange von 50 mm
und einer Breite von 12,5 mm kénnen ebenfalls verwendet werden.
¢ Die Werte gelten fiir Proben mit einer Messlénge von 5,65 ,/SO .
' Bei Priifung nach EN ISO 3651-2.
9  Siehe ANMERKUNG zu 6.4.
" Fur Dicken tiber 75 mm kénnen die mechanischen Eigenschaften vereinbart werden.
7 1 MPa=1Nmm2

27



8¢

TWWIN L =edN L
yn|babsbunsg| = 1 v+

e

06z | ove | ove | ove | GG2 [ 0z | 062 | 0l€ [ GS€ | 00v | 00z | oLz | Oz [ 0lZ | G2z | Ovg | G52 | 0/Z | OLE | 0SE Lv+ G9GY'L | G-9-81-GZNOWUNINIOZX
- - - o061 [g6L G0z | Gz [ szz | sve | ol - - — [o9L [ sor [ozL [osL |06l [o0iz] ogz Lv+ 625v'L | 2-02-SZNNOOWINIDLX
- |08t [ 8L [ 061 [G6L |00z | 2iz | Gee | Gvz | Ol - [ 8w [es [ooL [ oL [0z [ 081 [06L | G0z | 0Ee Lv+ LySy'L | Z-81-0ZNNOOWINIDLX
Gyl | osL | 6s1 [ Gor [ Gz [ 08L [ 8L [ 061 [ Goz | ozz | GiL | ozb | Gzb [ GelL | Gvb | oSk [ GGL [ 091 [ GZL [ 06L 1v+ €951 -22-1 ENDONIDINLX
- - - - | soz | oee | osz | oz | g6z | See - - - | — |58 [ soz|ozez | oez | 09z | s62 1v+ [ G-2-ZININUAIOZLX
9l [ sel [ ovl [ wvi | 8vL [os) [ £01 | 221 [ 88l [ 90z | 8oL [ obL [zt [Ghh [ ozh | Zgv | 261 [ Zvb | 261 [ 22) 1v+ 8yl ¥-G1-81OWINIOZX
260 [ 6€L | it [ wvi [ o5L [ oL [ 201 [ 221 [ 16l [ viz | 8oL [oul [zih [Gib [ozb | Zgv [z [ Zvb [ 29 [ 241 Lv+ %Evy'lL €-€1-/LONINIOEX
261 [ 851 [ 091 | ¥9L | 691 [ Gz [ €8l [ 861 [ 8Lz | ovez | s21 [ 621 [ ieL [ Gel [ oyl | GwL [ GGL [ 291 [ g8l [ Lig 1v+ 62yl €-€1-Z1 NOWIN!OZX
- - - - [sor [ oz [ o8 | o6L [ Goz | Sez - - - | — Tser [ovk [ost[o9r [ oz | g6l Lv+ 9vYL 2-22-GZNOWINIDLX
- - — Joer [ger [ovr [ost [ o9 [ozr [ o081 - - — [sor [orr [sie oz [oer [ovt [ ost Lv+ seevl 1Z-GZIN'OLX
usinbispuos
GeL [ ovl [ Gl [ GSL [ G9L [ GZL [ 061 | G0z | 0zz | Gez | SOL [ ObL [ Gii [ Geb [ Geb [ SwL [ 091 [ L [ 061 | S0z 1v+ BESY L G-02-GZNOONIDINLX
- - - ['szi [os [o6L [ 00z | otz | oge [ ssz - - — [osi [ ss [ g9r [ 6zL g8l [ ooz | Sez Lv+ BEVY L G-€1-L1 NOWINIOZX
sz | szL [ oel [ Ger | 6eL | Gyl [ €St [ 691 [ 081 | 00z | 86 | 0oL | €0t [ 0L [ €1L | 6LL [ Zgb [ Zel [0Sk [ Gob 1v+ sevyl €-71-81OWINIOZX
sz, |8zl | oel | gel | eel [ Gwk [ 261 | 291 [ 18l [ 66) 86 | 00l [€oL [ 8oL | €l [ 8Ll [|ze| el [25) | 991 1v+ zevyl €-21-L10NINIOZX
26, |85l [ 09 | v9L | 691 [ Gz [ 981 | 961 [ 90z | 8lz | szl [ 62k [ ieL [ Gel [ ovh | Gwb | 261 [ 2oL | 221 [ &8t 1v+ LISY'L 2-21-LLIIONINIO9X
26, [ 6€L | it [ wvi [ o5L [ oL [ 201 [ 221 [ 16l [ viz | 8oL [ ovk [zib [ Ghb [ ozb | Zzv [ 26 [ Zvb [ 29 | 241 1v+ Lovv'L 2-21-LLONINIOGX
26, [ 851 [ 09 [ ¥9L | 691 [ Gz [ €8l [ 861 [ 8Lz | ove | s21 [ 82k [ i€l [Gel [ oyl | GwL [ GGL [ 291 [ g8l [ LIz 1v+ 0vY'L 2-11-ZLNOWINIOZX
sz, |82y | oeL | ser |6l [ Swi [ 261 | 291 [ 181 | 661 86 | 001 [€or [ 8oL | €1t [ 811 [ ZgL | Z€1 [ 2G) | 991 Lv+ vovy'L 2-21-LLONINIOZX
ZvL | 6wl [ 2L [ 9k | vor [ z9v [ 221 [ 981 [ 961 | 80z | 8iL | 611 | lzL [ Gel [ oer | 9eb [ zpb [ 261 [ 291 [ 9zb 1v+ LSh'L 01-81LLINID9X
0zL | oz [ zzy [ Gel |6zl | Geb [ Gwb | 261 [z2z1 | 6L 06 | 26 [ g6 [ 86 | vOL [ Ol | 8Ll [ Z2) | 2wl [ /G1 1v+ L0EV') 01-81INJOGX
vl [ 6vL | 251 [ 95t | 1oL [ 201 [ 621 [ 281 [oiz | ovg | 8Ll [ 6Ll [izL [ Gzl [ oel | o€l [ Gvl [ 261 [ GZ1 [ S0z 1v+ LIEV) 01-8L NINJOZX
801 [ 60L | b | 9Ll | b [ Zzb | € | ZvL [29L | 18) 08 18 [ 8 [ 68 [ v6 [ 0oL [ 0L |8l [zel | vl 1v+ 90EY'L L 1-6LINIOZX
801 [ 601 [ zit [9uL | leb [zzr [ 26 | 2v)b [ 2oL | 18) 08 18 | g8 [ 68 | ¥6 [ 00l |80l [8LL [2EL | Zbb 1v+ 208V} 6-81INJOZX
- - - - [s6L Jooz] oz | Gz | gez | oo - - - | — [s9or [ozL Josi [gsL[ooz]| S92 1v+ 8levl £-8VNINJOZX
usnbpJepuels

055 | 00s | os¥ | oov | 0S€ | 00€ | 0SZ | 00Z | 0SL | 00L | 0SS | 005 | 0S¥ | 00v | 0SE | 00€ | 0SZ | 00Z | OSL | 00} |  puesnz | Jewwnu
UOA D, Ul unjesadwa | Jaule 18q -sBunjpuey | HOISHOM aweuziny
(Bdi ‘azualbuysaq-9 | Jop auamIsapulp _ (Bdi ‘azuaibuyag-9% z'0 Jop aHamIsapuIl -9gaWwIeM Bunuyolezag|yels

uainjesadwa] uajyoyta 19q ajyeis Jayosiyualsne azuaibuyaqg-9, | pun -9, z‘g 19p aldMISapUIN — Z| d]legel

(a) 600Z:%-8800L N3
10-01L0Z:¥-8800L N3 NId




DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 13 — Zugfestigkeitsstufen im kaltverfestigten
Zustand (Ausfiihrungsart 2H)

. Zugfestigkeit *°
Bezeichnung .
MPa’

+C700 700 bis 850

+C850 850 bis 1 000

+C1000 1 000 bis 1 150

Zwischenwerte der Zugfestigkeit kénnen vereinbart werden. Alternativ kénnen die Stéhle

durch Mindestwerte der 0,2 %-Dehngrenze (siehe Tabellen 14 und 16) oder Harte

spezifiziert werden, aber je Bestellung kann

nur ein Parameter festgelegt werden.

Fur jede Zugfestigkeitsstufe nimmt die maximale Erzeugnisdicke mit der Zugfestigkeit ab.

Die maximale Erzeugnisdicke und die Dehnung héngen zusatzlich vom Verfestigungs-
verhalten des Stahls und den Kaltumformbedingungen ab. Folglich kénnen genauere
Angaben vom Hersteller angefordert werden.

7 1 MPa=1N/mm?2

Tabelle 14 — Stufen der 0,2 %-Dehngrenze im kaltverfestigten
Zustand (Ausfiihrungsart 2H)

Bezeichnung

0,2 %-Dehngrenze **

MPa"
+CP350 350 bis 500
+CP500 500 bis 700
+CP700 700 bis 900

Zwischenwerte der Dehngrenze kdnnen vereinbart werden.

Fur jede Dehngrenzstufe nimmt die maximale Erzeugnisdicke mit der Dehngrenze ab.

7 1 MPa=1Nmm=

Tabelle 15 — Verfiigbare Zugfestigkeitsstufen der Stdhle im
kaltverfestigten Zustand (Ausfiihrungsart 2H)

Stahlbezeichnung Verfligbare Zugfestigkeitsstufen
Kurzname Werkstoff- +C700 +C850 +C1000
nummer
Standardguiten
X2CrNiN18-7 1.4318 - X X
X5CrNi18-10 1.4301 X X X
X6CrNiTi18-10 1.4541 X X -
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 X X -
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 X X -
Sondergiite
X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 - X X
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Tabelle 16 — Verfiigbare Stufen der 0,2 %-Dehngrenze der Stahle

im kaltverfestigten Zustand (Ausfiihrungsart 2H)

Stahlbezeichnung Verflgbare Stufen der 0,2 %-Dehngrenze
Kurzname Werkstoff-| +CP350 +CP500 +CP700
nummer
Standardgiten
X2CrNiN18-7 1.4318 - X X
X5CrNi18-10 1.4301 X X X
X6CrNiTi18-10 1.4541 X X -
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 X X -
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 X X -
Sondergiite
X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 - X X
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Tabelle 18 — Minimale Priifhdufigkeit fiir Erzeugnisse und Bewertung als Teil der FPC

Abschnitt mit den
. entsprechenden Grenzwert (falls - . Minimale
Eigenschaft . vorhanden) und Minimale Anzahl der Probenabschnitte s
Prifmethoden (falls Prufhaufigkeit
Toleranzen
vorhanden)
Grenzabmafle und Anhang B ia 1 je Erzeugnis und Nennmale 1 je Proben-
Formtoleranzen J abschnitt
Dehnung 7.4.2 1 je Schmelze, Erzeugnisform,

. ) Abmessungen (Tabellen fur 1 je Proben-
Zugfestigkeit 7.4.2 Ja mechanische Eigenschaften), abschnitt
Streckgrenze 7492 Warmebehandlungslos

7.4.2 1 je Schmelze, Erzeugnisform,
Kerbschlagarbeit ia Abmessungen (Tabellen fur 3 je Proben-
9 ! mechanische Eigenschaften), abschnitt
Wéarmebehandlungslos
SchweilRbarkeit 741
[nachgewiesen
durch chemische ja 1 je Schmelze 1 je Schmelze
Zusammen-
setzung]
Dauerhaftigkeit 741
[nachgewiesen
durch chemische ja 1 je Schmelze 1 je Schmelze
Zusammen-
setzung]

Tabelle 19 — Kennzeichnung der Erzeugnisse

Kennzeichnung fir

Erzeugnisse mit spezifischer Priifung®

Name des Herstellers, Markenzeichen +
oder Logo

Nummer dieser Européaischer Norm (+)
Werkstoffnummer oder Kurzname +
Ausfuhrungsart (+)
Schmelzennummer +
Identifizierungsnummer b +
Walzrichtung (+)
Nenndicke (+)
Andere Nennmale aufder Dicke (+)
Zeichen des Abnahmebeauftragten (+)
Bestellnummer des Kunden (+)

Lage der Kennzeichnung ersichtlich.

ANMERKUNG Die Walzrichtung ist normalerweise aus der Form des Erzeugnisses und der
Die Kennzeichnung darf entweder ldngs mit
Rollenstempelung oder nahe dem Erzeugnisende quer zur Walzrichtung angebracht werden.
Eine besondere Angabe der Hauptwalzrichtung ist normalerweise nicht erforderlich, kann aber
vom Kunden verlangt werden.

a

Die Symbole bedeuten:

+ = die Kennzeichnung ist anzubringen;

(+) = die Kennzeichnung ist nach entsprechender Vereinbarung anzubringen oder bleibt
dem Hersteller Uberlassen.

Die zur Identifizierung verwendeten Zahlen oder Buchstaben missen die Zuordnung der
(des) Erzeugnisse(s) zum Abnahmepriifzeugnis ermdglichen.
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Anhang A
(informativ)

Hinweise fiir die weitere Behandlung (einschlieBlich Warmebehandlung)
bei der Herstellung

A.1 Die in den Tabellen A.1 bis A.5 enthaltenen Hinweise beziehen sich auf die Warmumformung und
Warmebehandlung.

A.2 Durch Brennschneiden kénnen Randzonen nachteilig verandert werden; gegebenenfalls sind diese
abzuarbeiten.

A.3 Da die Korrosionsbesténdigkeit der nichtrostenden Stéhle nur bei metallisch sauberer Oberflache
gesichert ist, sollten Zunderschichten und Anlauffarben, die bei der Warmformgebung, Warmebehandlung
oder Schweiflung entstanden sind, so weit wie moglich vor dem Gebrauch entfernt werden. Fertigteile aus
Stéhlen mit etwa 13 % Cr verlangen zur Erzielung ihrer héchsten Korrosionsbesténdigkeit zusétzlich den
besten Oberflachenzustand (z. B. poliert).

Tabelle A.1 — Hinweise auf die Temperaturen fiir Warmumformung und Warmebehandlung ferritischer
korrosionsbestindiger Stihle

. Warmumformung Kurzzeichen fir die Gluhen
Stahlbezeichnung ..
Warmebehandlung
Kurzname Werkstoff- Temperatur Abkuhlungsart Temperatur | Abkihlungsart
nummer °C °C
Standardgtiten
X2CrNi12 1.4003 700 bis 760
X2CrTi12 1.4512 1100 770 bis 830
X6Cr17 1.4016 bis Luft +A 770 bis 830 Luft, Wasser
800
X3CrTi17 1.4510 770 bis 830
X2CrMoTi18-2 1.4521 820 bis 880
Sonderguten
X2CrMoTi17-1 1.4513 1100 820 bis 880
X6CrMoNb17-1 1.4526 bis Luft +A 800 bis 860 Luft, Wasser
800
X2CrTiNb18 1.4509 870 bis 930
ANMERKUNG Fur simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fur das Glihen zu vereinbaren.
@ Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man (iblicherweise den oberen Bereich der angegebenen
Spanne oder Uberschreitet diese sogar.
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Tabelle A.2 — Hinweise auf die Temperaturen fiir Warmumformung und Warmebehandlung
martensitischer korrosionsbestandiger Stahle

Stahlbezeichnung Warmumformung Kurzzeichen Glihen Abschrecken Anlassen
Werkstoff-| Temperatur | Abkuh- futr) drl]e Warme- Temperatur® | Abkiih- | Temperatur® | Abkiih- | Temperatur
Kurzname ° ehandlung
nummer C lungsart °c lungsart °c lungsart °C
X12Cr13 1.4006 1100 Luft +A 750 bis 810 - - - -
;’(')% +QT550 - — | 950 bis 1010| O, Luft | 700 bis 780
+QT650 - - 620 bis 700
X20Cr13 1.4021 Lang- +A 730 bis 790 - - - -
sames
Ab- +QT - - 950 bis 1050 200 bis 350
kihlen | +QT650 - — | 950 bis 1010 | O, Luft | 700 bis 780
+QT750 - — 620 bis 700
X4CrNiMo16-5-1 1.4418 1150 Luft +QT840 - — 900 bis 1000 | OI, Luft, | 570 bis 650
bis Wasser
900

vereinbaren.

ANMERKUNG Fur simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fir das Gluhen, Abschrecken und Anlassen zu

a

Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man tblicherweise den oberen Bereich der angegebenen
Spanne oder Uberschreitet diese sogar.

Tabelle A.3 — Hinweise auf die Temperaturen fiir Warmumformung und Warmebehandlung

ausscheidungshartender korrosionsbesténdiger Stihle

Stahlbezeichnung Warmumformung Kur_zzeitihen fur| Spannungsarmglihen Lésungsglihen Ausscﬁei—
die Warme- dungshérten
Werk- Temperatur | Abkih- behandlung Temperatur | Abkih- | Temperatur® | Abkih- | Temperatur
Kurzname stoff- °C lungsart °C lungsart °C lungsart °C
nummer
Sonderguten
+AT - - 1025 bis 1055 |  Luft -
+P850 - - 4 h (610 bis
630)
+P900 - - 1h (590 bis
610)
+P950 - - ’ 1h (580 bis
XSCINICUNb16-4 | 1.4542 1025 bis 1055 | - Luft 600)
1 1.50 +P1070 - - 1 h (540 bis
bis Luft 560
900 )
+P1300 - - 1h (470 bis
490)
+SR630 24h - - - —
(600 bis 660)°
+AT - - 1030 bis 1050 |  Luft -
X7CrNIAI7-7 | 1.4568 +P1450 - - 10 min ° 1h (500 bis
945 bis 965 520)

ANMERKUNG Fur simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fur das Lésungsglihen zu vereinbaren.

a

Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man blicherweise den oberen Bereich der angegebenen
Spanne oder Uberschreitet diese sogar.

Nach martensitischer Umwandlung. Lésungsgliihen bei 1025 °C bis 1055 °C ist vor dem Ausscheidungshérten erforderlich.
¢ Schnelles Abkiihlen auf < 20 °C; Abkiihlung innerhalb 1 h auf —70 °C; Haltedauer 8 h; Wiedererwéarmen in Luft auf + 20 °C.
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Tabelle A.4 — Hinweise auf die Temperaturen fiir Warmumformung und Warmebehandlung

austenitischer korrosionsbestiandiger Stahle

Stahlbezeichnung Warmumformung Lésungsglithen
) o Kull.'zzeichen fur die Temperatur® ™ ©
Kurzname inlri?;c;f: Temt)(e;ratur I/:s;s;\rt Wérmebehandlung . Abkihlungsart
Standardgtiten

X2CrNiN18-7 1.4318 1150 Luft +AT 1020 bis 1100 Wasser, Luft ?

X2CrNi18-9 1.4307 bis 1000 bis 1100

X2CrNi19-11 1.4306 850 1000 bis 1100

X2CrNiN18-10 1.4311 1000 bis 1100

X5CrNi18-10 1.4301 1000 bis 1100

X6CrNiTi18-10 1.4541 1000 bis 1100

X2CrNiMo17-12-2 1.4404 1030 bis 1110

X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 1030 bis 1110

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 1030 bis 1110

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 1030 bis 1110

X2CrNiMo17-12-3 1.4432 1030 bis 1110

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 1030 bis 1110

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 1060 bis 1140

X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 1060 bis 1140

Sondergten

X1CrNi25-21 1.4335 1150 bis 850 Luft +AT 1030 bis 1110 Wasser, Luft ?

X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 1070 bis 1150

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 1030 bis 1110

X3CrNiMo17-13-3 1.4436 1030 bis 1110

X2CrNiMo18-15-4 1.4438 1070 bis 1150

X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 1150 bis 850 1000 bis 1100

X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 1070 bis 1150

X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 1200 bis 1000 1150 bis 1200

X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 1150 bis 850 1120 bis 1180

X2CrNiMnMoN25-18-6-5 1.4565 1200 bis 950 1120 bis 1170

ANMERKUNG Fur simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fur das Lésungsglihen zu vereinbaren.

@ Das Lésungsgliihen kann entfallen, wenn die Bedingungen fiir das Warmumformen und anschlieRende Abkiihlen so sind, dass
die Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften des Erzeugnisses und die Besténdigkeit gegen interkristalline Korrosion,
wie in EN ISO 3651-2 definiert, eingehalten werden.

®  Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man ublicherweise den oberen Bereich der angegebenen
Spanne oder Uberschreitet diese sogar.

°  Bei einer Warmebehandlung im Rahmen der Weiterverarbeitung ist der untere Bereich der fur das Lésungsglihen angegebenen
Spanne anzustreben, da andernfalls die mechanischen Eigenschaften beeintrachtigt werden koénnten. Falls bei der
Warmumformung die untere Grenze der L&sungsglihtemperatur nicht unterschritten wurde, reicht bei Wiederholungsglihungen
bei den Mo-freien Stahlen eine Temperatur von 980 °C, bei den Stéhlen mit bis zu 3 % Mo eine Temperatur von 1000 °C und bei
den Stahlen mit mehr als 3 % Mo eine Temperatur von 1020 °C als untere Grenze aus.

4 Abkuhlung ausreichend schnell um das Auftreten von interkristalliner Korrosion nach EN ISO 3651-2 zu vermeiden.
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Tabelle A.5 — Hinweise auf die Temperaturen fiir Warmumformung und Warmebehandlung
austenitisch-ferritischer korrosionsbestéindiger Stihle

Stahlbezeichnung Warmumformung Kurzzeichen fiir Lésungsglihen
. die Warme-
Werk- Temgeratur Abkihlungsart bfhan?ﬂﬁ?r?g Temperatur® Abkuhlungsart
Kurzname stoff- C .
nummer C
Standardguten
X2CrNiN23-4 1.4362 950 bis 1050
1150 bis 950 Luft +AT Wasser, Luft®
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 1020 bis 1100
Sondergiiten
X2CrNiMoN29-7-2 1.4477
1040 bis 1120
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 1150 bis 1000
Luft +AT Wasser, Luft®
X2CrNiMoSi18-5-3 1.4424 1000 bis 1100
X2CrMnNiN21-5-1 1.4162 1100 bis 900 1020 bis 1080

ANMERKUNG Fur simulierend warmezubehandelnde Proben sind die Temperaturen fur das Losungsgliihen zu vereinbaren.

@ Falls die Warmebehandlung in einem Durchlaufofen erfolgt, bevorzugt man Ublicherweise den oberen Bereich der angegebenen

Spanne oder Uberschreitet diese sogar.

®  Abkihlung ausreichend schnell um das Auftreten von Ausscheidungen zu vermeiden.
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Anhang B
(normativ)

Anwendbare MaRnormen
EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an;, Grenzabmalle, Formtoleranzen, zulédssige
Gewichtsabweichungen
EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten
Stdhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen (enthélt Anderung A1:1997)

EN ISO 9445, Kontinuierlich gewalztes Kaltband, Kaltbreitband, Blech und Kaltband in Stédben aus nicht-
rostenden Stédhlen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen (ISO 9445:2002)
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 89/106/EWG,
EU-Bauproduktenrichtline

ZA.1 Anwendungsbereich und wesentliche Eigenschaften

Diese Europaische Norm wurde gemaR dem von der Europdischen Kommission und der Européischen
Freihandelszone an CEN erteiltem Mandat M/120 ,Metallische Bauprodukte® erarbeitet.

Die in diesem Anhang aufgefihrten Abschnitte dieser Europdischen Norm erfiillen die Anforderungen des
Mandates, das auf der Grundlage der EU-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) erteilt wurde.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten berechtigt zur Vermutung, dass das von diesem Anhang
abgedeckte Bauprodukt fir die vorgesehenen Verwendungszwecke geeignet ist; es ist auf die Angaben zu
verweisen, die der CE-Kennzeichnung beigeflgt sind.

WARNHINWEIS — Fiur Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere
Anforderungen und weitere EU-Richtlinien anwendbar sein.

ANMERKUNG 1 Zusétzlich zu den konkreten Abschnitten dieser Norm, die sich auf gefahrliche Substanzen beziehen,
kann es weitere Anforderungen an die Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, geben (z. B.
umgesetzte europédische Rechtsvorschriften und nationale Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen
der EU-Bauproduktenrichtlinie zu erfillen, ist es notwendig, die besagten Anforderungen, sofern sie Anwendung finden,
ebenfalls einzuhalten.

ANMERKUNG 2  Eine Informations-Datenbank Uber europaische und nationale Bestimmungen Uber gefahrliche
Substanzen ist auf der Webseite der Kommission EUROPA (CREATE, Zugang Uber
http://ec.europa.eu/enterprise/construction/internal/dangsub/dangmain_en.htm) verfligbar.

Dieser Anhang hat den gleichen Anwendungsbereich wie der Abschnitt 1 dieser Europdischen Norm. Er be-
schreibt die Bedingungen fur eine CE-Kennzeichnung von Erzeugnissen aus korrosionsbesténdigen Stahlen
fir den unten beschriebenen Anwendungsbereich und zeigt die relevanten anzuwendenden Abschnitte (siehe
Tabelle ZA.1). Bauprodukte sind Metallquerschnitte/-profile: Warmgewalzte Querschnitte/Profile unterschied-
licher Form (T, L, H, U, Z, I, Winkel), Flacherzeugnisse (Blech, Band), Stabe.

Beabsichtigte Verwendung: In Metallbauwerken oder in Metall-/Betonverbundbauwerken.

ANMERKUNG 3 In dieser Europaischen Norm wird der Begriff ,Stahlsorte” verwendet. Er ist gleichwertig mit dem
Begriff , Technische Klasse".

Die Anforderung an eine bestimmte Eigenschaft gilt nicht in den Mitgliedstaaten, in denen es keine gesetz-
liche Bestimmung fiir diese Eigenschaft fir den vorgesehenen Verwendungszweck des Produkts gibt. In
diesem Fall sind Hersteller, die ihre Produkte auf dem Markt dieser Mitgliedstaaten einflihren wollen, nicht
verpflichtet, die Leistung ihrer Produkte in Bezug auf diese Eigenschaft zu bestimmen oder anzugeben und es
darf die Option ,keine Leistung festgestellt* (KLF) in den Angaben zur CE-Kennzeichnung (siehe Abschnitt
ZA.3) verwendet werden. Die Option KLF darf jedoch nicht verwendet werden, wenn fir die Eigenschaft ein
einzuhaltender Grenzwert angegeben ist.
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Tabelle ZA.1 — MaRgebende Abschnitte fiir Flacherzeugnisse aus nichtrostenden Stahlen fiir das

Bauwesen
Produkt: Flacherzeugnisse aus nichtrostenden Stahlen fir das Bauwesen
Verwendungszweck: Metallbauwerke oder Metall-/Betonverbundbauwerke
. . Stufen
Grundlegende Anforderungen der Richtlinie Abschnitte mit und/oder | Anmerkungen
Anforderungen
Klassen

Grenzabmale und Formtoleranzen 6.9 und Anhang B - Bestanden/nicht

bestanden
Dehnung 6.5.1 und EN 10002-1 - Grenzwerte
Zugdfestigkeit 6.5.1 und EN 10002-1 - Grenzwerte
Streckgrenze 6.5.1 und EN 10002-1 - Grenzwerte
Kerbschlagarbeit 6.5.1 und EN 10045-1 - Grenzwerte
Schweilibarkeit (nachgewiesen durch chemische 6.3 - Grenzwerte
Zusammensetzung)
Dauerhaftigkeit (nachgewiesen durch chemische 6.3+6.4 - Grenzwerte
Zusammensetzung)
Bruchzahigkeit/Sprédbruch [nachgewiesen durch 6.5.1 und EN 10045-1 - Grenzwerte
Kerbschlagarbeit]
Kaltumformbarkeit [nachgewiesen durch Dehnung]| 6.8 und EN 10002-1 - Grenzwerte

ZA.2 Verfahren der Konformitatsbescheinigung von Bauprodukten

ZA.21

System der Konformitidtsbescheinigung

Das System der Konformitédtsbescheinigung fiir korrosionsbestandige Stéhle fir das Bauwesen angegeben in
Tabelle ZA.1 in Ubereinstimmung mit der Kommissionsentscheidung 98/214/EG vom 18. Marz 1998, gedndert
durch die Entscheidung 01/596EG vom 8. Januar 2001 (veréffentlicht als Dokument L 209 am 02.08.2001)
entsprechend des Anhangs lll des Mandates ,M/120 Metallbauwerke und Nebenbauwerke® ist in Tabelle ZA.2
fur die beabsichtigte Verwendung angegeben.

Tabelle ZA.2 — Produkte, Verwendungszwecke und System der Konformitétsbescheinigung

Produkte

Verwendungszweck

Stufe oder Klasse

System der
Konformitéats-
bescheinigung

Metallquerschnitte und -profile:
Warmgewalzte Profile zur Verwendung in
unterschiedlicher Form (T-, L-, H-,| Metallbauwerken oder in
U-, Z- und I-Profile, Winkel, Metall-/Beton-
Hohlrohre), Flacherzeugnisse, verbundbauwerken
(Bleche, Band), Stébe.

System 2+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (BPR), Anhanglll. 2. (ii) Ma&glichkeit 1, einschlief3lich
Zertifizierung der werkseigenen Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf Grund einer
Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle sowie laufender Uberwachung,
Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen Produktionskontrolle.

39



DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Die Konformitéatsbescheinigung fir die korrosionsbestandigen Stahlerzeugnisse in Tabelle ZA.1 muss auf der
Grundlage des Verfahrens zur Konformitatsbewertung wie in Tabelle ZA.3 angegeben basieren, welche sich
aus der Anwendung des Abschnitts 8 dieser Europédischen Norm ergibt.

Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben der Bewertung der Konformitat fiir korrosionsbestindige
Stdhle unter dem System 2+

Anzuwendende
Abschnitte zur
Aufgaben Inhalt der Aufgaben Bewertung der
Konformitat
. . Parameter bezogen auf alle Siehe 8.3
Werkseigene Produktionskontrolle maBgebenden Eigenschaften in Tabelle
(FPC)
ZAA
Grenzabmale und Formtoleranzen, Siehe 8.2
. Dehnung, Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Erstpriifung durch den Hersteller Kerbschlagarbeit, Schweilbarkeit
(mdglich)
Priifungen von im Werk Alle Eigenschaften in Tabelle ZA.1 Siehe 8.2
entnommenen Proben
C:];gi?ﬁgrfunrfgrddg _ _ Parameter bezogen auf alle .
Herstellers Erstinspektion mafsgebendeq Eigenschaften in
. des Werkes und | Tabelle ZA.1, insbesondere
Zertifizierung | der werkseigenen| Grenzabmafe und Formtoleranzen, Siehe 8.3
der werks- Produktions- Dehnung, Zugfestigkeit, Streckgrenze,
eigenen kontrolle Kerbschlagarbeit, Schweillbarkeit,
Produktions- Dauerhaftigkeit
kontrolle durch
die Produkt- Laufende Parameter bezogen auf alle
zertifizierungs- Uberwachung, maRgebenden Eigenschaften in
stelle auf der Beurteilung und | Tabelle ZA.1, insbesondere
Basis von Anerkennung der | Grenzabmalle und Formtoleranzen, Siehe 8.3
werkseigenen Dehnung, Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Produktions- Kerbschlagarbeit, Schweilbarkeit,
kontrolle Dauerhaftigkeit

ZA.2.2 EG-Zertifikat und Konformitdtserklarung

Wenn Ubereinstimmung mit den Bedingungen dieses Anhangs erzielt worden ist und die notifizierte Stelle das
unten angegebene Zertifikat ausgestellt hat, muss der Hersteller oder sein in der Gemeinschaft ansassiger
Bevollmachtigter eine Konformitatserklarung ausstellen und aufbewahren, welche es dem Hersteller erlaubt,
die CE-Kennzeichnung anzubringen. Diese Erklarung muss Folgendes beinhalten:
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Name und Anschrift des Herstellers oder seines im EWR ansassigen Bevollmachtigten und den Her-
stellungsort;

ANMERKUNG 1 Der Hersteller kann auch die Person sein, die fir das Inverkehrbringen des Produkts auf dem
Markt der Gemeinschaft verantwortlich ist, wenn er fiir die CE-Kennzeichnung verantwortlich ist.

Beschreibung des Produkts (Art, Kennzeichnung, Verwendung, ...) und eine Kopie der zur CE-Kenn-
zeichnung zusatzlich zu machenden Angaben;

ANMERKUNG 2  Wenn ein Teil der fir die Erklarung erforderlichen Angaben bereits in den Angaben zur EC-
Kennzeichnung erfolgte, brauchen diese Angaben nicht wiederholt zu werden.

Bestimmungen, denen das Produkt entspricht (z. B. Anhang ZA dieser Europadischen Norm);

besondere Verwendungshinweise (z. B.: Verwendung unter bestimmten Bedingungen);
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— Nummer des dazugehdrigen Zertifikats Uber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Name und Funktion der zur Unterzeichnung der Erkldrung im Namen des Herstellers oder seines
Bevollmachtigten ermachtigte Person.

Der Erklarung muss ein Zertifikat Gber die werkseigene Produktionskontrolle beigefligt sein, das von der notifi-
zierten Stelle erstellt wurde und zusatzlich zu den oben angegebenen Informationen Folgendes beinhaltet:

— Name und Anschrift der notifizierten Stelle;

— Nummer des Zertifikats Gber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Bedingungen und Giiltigkeitsdauer des Zertifikats, sofern zutreffend;

— Name und Funktion der zur Unterzeichnung des Zertifikats ermé&chtigten Person.

Die oben genannte Erkldrung und das Zertifikat sind in der offiziellen Sprache des Mitgliedstaates vorzulegen,
in dem das Produkt zur Verwendung gelangen soll.

ZA.3 CE-Kennzeichnung und Etikettierung

Der Hersteller oder sein in der Gemeinschaft anséssiger Bevollméachtigter ist verantwortlich fiir das Anbringen
der CE-Kennzeichnung. Das Anbringen der CE-Konformitdtskennzeichnung erfolgt nach der Richtlinie
93/68/EWG") auf dem korrosionsbestandigen Stahl selbst oder, falls dies nicht méglich ist auf einem an dem
Produkt befestigten Etikett, auf dessen Verpackung oder auf den Begleitdokumenten, z.B.: Pruf-
bescheinigung. Dem CE-Kennzeichen sind die folgenden Angaben hinzuzufligen:

— Kennnummer der Zertifizierungsstelle;

— Name oder Bildzeichen und eingetragene Anschrift des Herstellers;

— die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem das Kennzeichen angebracht wurde;

— Nummer des Zertifikats der werkseigenen Produktionskontrolle;

— Verweisung auf diese Europédische Norm;

— Beschreibung des Produkts (siehe 4.2) in Ubereinstimmung mit den maRgeblichen MaRnormen (siehe
Abschnitt 2): generischer Name, beabsichtigte Verwendung, maRgebliche MaRnorm, Werkstoff;

— Angaben zu den mafigeblichen wesentlichen Eigenschaften, die in Tabelle ZA.1 aufgefihrt sind in der
Form von:

— Nennwerte und, falls maRRgebend, Stufe oder Klasse (einschliel3lich ,bestanden” fir Anforderungen
an bestanden/nicht bestanden, falls erforderlich), die fir jede wesentliche Eigenschaft, wie in den
~LAnmerkungen“ zu Tabelle ZA.1 aufgefiihrt, anzugeben sind;

— ,Keine Leistung festgestellt“ fir Eigenschaften, fur die dies maRgebend ist;
— als Alternative eine genormte Bezeichnung oder alle maRgebenden Eigenschaften (wenn die

Bezeichnung nur einige Eigenschaften abdeckt, muss sie durch Nennwerte fur weitere Eigen-
schaften, wie oben angegeben, ergadnzt werden).

1) Richtlinie 93/68/EWG des Rates vom 22.Juli 1993 zur Anderung von 12 Richtlinien, einschlieBlich Richtlinie
89/106/EWG, zur Harmonisierung der Vorschriften fir CE-Kennzeichnung.
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Die Bilder ZA.1 und ZA.2 enthalten Beispiele zu den Angaben, die auf dem Produkt, dem Etikett, der Ver-
packung und/oder den Begleitdokumenten enthalten sein missen.

Zusatzlich zu den oben angegebenen speziellen Angaben zu geféhrlichen Stoffen sollten dem Produkt, sofern
erforderlich und in geeigneter Form, Dokumente beigefiigt werden, in denen alle Ubrigen gesetzlichen
Bestimmungen Uber geféhrliche Stoffe aufgefiihrt werden, deren Einhaltung gefordert wird, sowie alle Infor-
mationen, die auf Grund dieser gesetzlichen Bestimmungen erforderlich sind.

ANMERKUNG 1  Européische gesetzliche Bestimmungen ohne nationale Abweichungen brauchen nicht angegeben zu
werden.

ANMERKUNG 2  Anbringen des CE-Kennzeichens bedeutet, dass ein Produkt, falls es mehreren Richtlinien unterliegt,
die Anforderungen aller Richtlinien erfillt.

CE-Konformitdtskennzeichnung, bestehend
aus dem CE-Zeichen nach der
Richtlinie 93/68/EWG.

Kennnummer der Zertifizierungsstelle

01234
Any Co Ltd, PO Box 21, B-1050 Name oder Bildzeichen und eingetragene
Anschrift des Herstellers
09 Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem

das Kennzeichen angebracht wurde

01234-CPD-00234 Nummer des Zertifikats

EN 10088-4 Nummer der Européischen Norm
Korrosionsbestéandiges Blech aus Stahl Beschreibung des Produktes
Beabsichtigte Verwendung: Hochbauten oder und

Ingenieurbauten. Angaben (ber Eigenschaften, fir die

Grenzabmale und Formtoleranzen: gesetzliche Bestimmungen gelten
Blech EN 10029

Dehnung
Zugfestigkeit
Streckgrenze Stahl 1.4301
Kerbschlagarbeit EN 10088-4
SchweiBbarkeit

Dauerhaftigkeit

Regulierter Stoff: Keine Leistung festgestellt

Bild ZA.1 — Erstes Beispiel fiir die Angaben zur CE-Kennzeichnung
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01234

Any Co Ltd, PO Box 21, B-1050

09

01234-CPD-00234

EN 10088-4

Korrosionsbestandiges Band aus Stahl

Beabsichtigte Verwendung: Hochbauten oder
Ingenieurbauten.

GrenzabmaRe und Formtoleranzen:
Band EN ISO 9445

Stahl 1.4301 — EN 10088-4
Regulierter Stoff: Keine Leistung festgestellt

DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

CE-Konformitétskennzeichnung, bestehend
aus dem CE-Zeichen nach der
Richtlinie 93/68/EWG.

Kennnummer der Zertifizierungsstelle

Name oder Bildzeichen und eingetragene
Anschrift des Herstellers

Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem
das Kennzeichen angebracht wurde

Nummer des Zertifikats

Nummer der Européischen Norm

Beschreibung des Produktes
und

Angaben (ber Eigenschaften, fiir die
gesetzliche Bestimmungen gelten

Bild ZA.2 — Zweites Beispiel fiir die Angaben zur CE-Kennzeichnung
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DIN EN 10088-4:2010-01
EN 10088-4:2009 (D)

Literaturhinweise

[11 EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stdhle
[2] EN 10095, Hitzebesténdige Stéhle und Nickellegierungen
[3] EN 10151, Federband aus nichtrostenden Stéhlen — Technische Lieferbedingungen

[4] EN 10302, Warmfeste Stéhle, Nickel- und Cobaltlegierungen
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