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DIN EN 10343:2009-07

Beginn der Giiltigkeit
Diese DIN-EN-Norm ist voraussichtlich vom Dezember 2009 anwendbar.

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

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10343:2009 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 ,Fir eine Wéarmebe-
handlung bestimmte Stahle, legierte Stédhle und Automatenstéhle — Gutenormen® (Sekretariat: Deutschland)
des Europaischen Komitees fir die Eisen- und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 05/1 ,Unlegierte und legierte Maschinen-
baustédhle* des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Eine entsprechende DIN-Norm gab es bisher nicht.
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Diese Européische Norm wurde vom CEN am 14. Februar 2009 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, 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
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Anfrage erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Es_t_land, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, lItalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
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und Zypern.
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© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 10343:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10343:2009) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 23 ,Fir eine Wéarmebe-
handlung bestimmte Stahle, legierte Stdhle und Automatenstdhle — Giltenormen® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verd&ffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2009, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2010 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG).

Zum Zusammenhang mit der Bauproduktenrichtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

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

Dieses Dokument legt die allgemeinen technischen Lieferbedingungen fiir folgende Stahlerzeugnisse zur
Verwendung im Bauwesen fest:

— Stabstahl (einschlieflich freiformgeschmiedetem Stabstahl);
— Breitflachstanhl;

— warmgewalztes Blech und Band;

— Schmiedesticke.

Sie werden hergestellt aus unlegierten Vergitungsstédhlen und legierten Vergitungsstahlen, welche in einem
der fur die verschiedenen Erzeugnisformen in den entsprechend Tabelle 1 angegebenen Wéarme-
behandlungszustanden geliefert werden.

Die Stahle sind im Allgemeinen zur Herstellung verglteter Bauteile vorgesehen, die aber auch im
normalisierten Zustand verwendet werden.

Die Anforderungen an die angegebenen mechanischen Eigenschaften beschranken sich auf die in den
Tabellen 4 und 5 angegebenen Male.

ANMERKUNG 1 Entsprechend EN 10020 handelt es sich bei den in dieser Norm enthaltenen Stéhlen um Qualitats- und
Edelstéhle. Die Edelstéhle unterscheiden sich von den Qualitatsstahlen durch:

— Mindestwerte der Kerbschlagarbeit im verglteten Zustand (bei unlegierten Edelstdhlen nur bei mittleren
Masseanteilen an Kohlenstoff von < 0,50 %);

— begrenzter Gehalt an oxidischen Einschliissen;

— niedrigere Héchstgehalte fir Phosphor und Schwefel.

ANMERKUNG 2 Diese Norm gilt nicht fir Blankstahlprodukte.

ANMERKUNG 3 Diese Norm ist nur auf Erzeugnisse anzuwenden, die nicht weiter kalt oder warm umgeformt werden

und keine zusatzliche Warmebehandlung erfahren, d. h. deren Eigenschaften dem Lieferzustand +N oder +QT
entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen dieser Europadischen Norm gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021, falls nichts anderes vereinbart wurde.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir 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 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

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

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teil 2: Nummernsystem
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EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10083-1:2006, Vergitungsstéhle — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen

EN 10083-2:2006, Verglitungsstéhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Stéhle
EN 10083-3:2006, Vergdtungsstédhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir legierte Stdhle

EN 10160, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gré3er oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Uberblick iiber die verfiigbaren chemischen Analyseverfahren
EN 10308, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stében aus Stahl

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

EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der scheinbaren Korngré3e (ISO 643:2003)
EN ISO 3887, Stahl — Bestimmung der Entkohlungstiefe (ISO 3887:2003)
EN ISO 9001, Qualitdétsmanagementsysteme — Anforderungen (ISO 9001:2008)

EN ISO 14284:2002, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der
chemischen Zusammensetzung (ISO 14284:1996)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europédischen Norm gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10052:1993,
EN 10079:2007, EN ISO 377:1997 und EN ISO 14284:2002 und die folgenden Begriffe.

31

Vergiitungsstéhle

Maschinenbaustéhle, die sich aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung zum Harten eignen und die im
vergiiteten Zustand gute Zahigkeit bei gegebener Zugfestigkeit aufweisen

3.2
MaRgeblicher Warmebehandlungsquerschnitt
Querschnitt, fur den die mechanischen Eigenschaften festgelegt sind (siehe Anhang A)

ANMERKUNG  Unabhangig von der tatsédchlichen Form und den Mafien des Erzeugnisses wird das MaR fir den
mafBgeblichen Warmebehandlungsquerschnitt stets durch einen Durchmesser ausgedriickt. Dieser Durchmesser
entspricht dem Durchmesser eines ,gleichwertigen Rundstahls®. Dabei handelt es sich um einen Rundstahl, der an der fur
die Entnahme der zur mechanischen Priifung vorgesehenen Proben festgelegten Querschnittsstelle bei Abkihlung von
der Austenitisierungstemperatur die gleiche Abkihlungsgeschwindigkeit aufweist wie der vorliegende mafRgebliche
Querschnitt des betreffenden Erzeugnisses an seiner zur Probenahme vorgesehenen Stelle.
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4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

Die Einteilung der Stahle in dieser Europdischen Norm erfolgt nach EN 10020.

4.2 Bezeichnung
421 Kurzname

Fur die in dieser Europdischen Norm enthaltenen Stahlsorten sind die in den entsprechenden
Tabellen angegebenen Kurznamen nach EN 10027-1 gebildet.

4.2.2 Werkstoffnummer

Fur die in dieser Europdischen Norm enthaltenen Stahlsorten sind die in den entsprechenden
Tabellen angegebenen Werkstoffnummern nach EN 10027-2 gebildet.

5 Bestellangaben

Der Hersteller muss vom Kaufer bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben ermitteln:
a) zu liefernde Menge;

b) Benennung der Erzeugnisform (z. B. Rundstahl, Blech oder Schmiedestick);

c) Nummer der Maflnorm (z. B. EN 10060);

d) MalRe, Grenzabmafe und Formtoleranzen und, falls zutreffend, die Kennbuchstaben fir etwaige
besondere Grenzabweichungen;

e) Nummer dieser Europaischen Norm;

f)  Kurzname oder Werkstoffnummer (siehe 4.2);

g) Warmebehandlungszustand (+QT oder +N, siehe 6.3.1);

h) ob der Kaufer weitere Anforderungen festzulegen wiinscht wie:

— besondere Oberflachenausfiihrung (siehe 6.3.2);

— etwaige Uberprifung der Stiickanalyse (siehe 7.1.2.2)

— etwaige Anforderung hinsichtlich des Feinkorns und der Uberpriifung der KorngréRe (siehe 7.3.1);
— etwaige Anforderungen hinsichtlich nichtmetallischer Einschliisse in Edelstéhlen (siehe 7.3.2);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der inneren Beschaffenheit (siehe 7.4);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der Oberflaichenbeschaffenheit (siehe 7.5.3);

— etwaige Anforderungen bezuglich der erlaubten Entkohlungstiefe fur Edelstahle (siehe 7.5.4);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich der Entfernung von Oberflachenfehlern (siehe 7.5.5);

— etwaige Anforderungen hinsichtlich besonderer Kennzeichnung der Erzeugnisse (siehe Abschnitt 12
und B.7 in EN 10083-1:2006);

i) die Art des Abnahmeprifzeugnisses (3.1 oder 3.2) nach EN 10204,

j) gesetzliche Festlegungen fir die Kennzeichnung (siehe Anhang ZA).
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Die Anforderungen an die Bestellangaben in dieser Europaischen Norm sind auf den jeweiligen Vergitungs-
stahl anzuwenden. Falls zwischen Hersteller und Besteller besondere Anforderungen vereinbart werden,
welche von dieser Europaischen Norm abweichen bzw. auf welche nicht Bezug genommen wird, dann gelten
diese Anforderungen zusatzlich zu den Anforderungen dieser Europdischen Norm, sofern sie nicht mit den
gesetzlichen Bestimmungen dieser Européischen Norm in Widerspruch stehen.

BEISPIEL

20 Rundstabe mit dem Nenndurchmesser 20 mm und der Nennlange 8000 mm entsprechend EN 10060 aus dem Stahl
25CrMo4 (1.7218) nach dieser Norm im Wéarmebehandlungszustand +QT, Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 und
Konformitatserklarung

20 Rundstabe EN 10060 — 20x8000
EN 10343 — 25CrMo4+QT
EN 10204 - 3.1, CE

oder

20 Rundstabe EN 10060 — 20x8000
EN 10343 — 1.7218+QT
EN 10204 - 3.1, CE

6 Herstellverfahren

6.1 Allgemeines

Das Verfahren zur Herstellung des Stahles und der Erzeugnisse bleibt, mit den Ausnahmen nach 6.2 bis 6.4,
dem Hersteller Gberlassen.

6.2 Desoxidation

Alle Stahle missen beruhigt sein.

6.3 Warmebehandlung und Oberflichenausfiihrung bei der Lieferung
6.3.1 Warmebehandlungszustand

Alle Erzeugnisse sind in einem der Warmebehandlungszusténde (+N oder +QT) nach Tabelle 1, Zeilen 2 und
3 auszuliefern.

6.3.2 Oberflachenausfiihrung
Die Erzeugnisse sind mit einer Oberflache entsprechend dem warmbearbeiteten Zustand auszuliefern.

Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, miissen die Erzeugnisse in einer der in den Zeilen 3 bis 7 der
Tabelle 2, EN 10083-2:2006 oder EN 10083-3:2006 angegebenen besonderen Oberflachenausfiihrungen
geliefert werden.

6.4 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung missen die Erzeugnisse nach Schmelzen getrennt sein.

7 Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften
711 Allgemeines

Tabelle 1 zeigt die Kombinationen von Warmebehandlung, Erzeugnisform und Anforderungen nach den
Tabellen 4 und 5 bei der Lieferung.
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7.1.2 Chemische Zusammensetzung

71.21 Fir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse gelten die Angaben in
Tabelle 2.

71.2.2 Falls eine Stiickanalyse verlangt wird (siehe B.6 in EN 10083-1:2006), darf von den angegebenen
Grenzwerten der Schmelzenanalyse um die in der Tabelle 3 aufgeflihrten Werte abgewichen werden.

7.1.3 SchweiBbarkeit

Stahle nach dieser Europédischen Norm sind nicht immer schweilgeeignet. Besondere Schweillverfahren
kénnen erforderlich sein.

7.1.4 Mechanische Eigenschaften

Die Werte fir die mechanischen Eigenschaften, die in den Tabellen 4 und 5 angegeben sind, gelten flr
Proben in den Warmebehandlungszusténden vergiitet oder normalgegliht, die entsprechend dem Bild 1 oder
den Bildern 2 und 3 entnommen und vorbereitet wurden.

Fur Proben von verguteten Flacherzeugnissen mit einer Dicke kleiner 10 mm muss fir die Ermittlung der
Kerbschlagarbeit der kleinste in Tabelle 4 angegebene Wert direktproportional zur Querschnittsflache der
Probe reduziert werden. Kerbschlagbiegeversuche werden fiir Nenndicken <8 mm und Nenndurchmesser
<16 mm fur vergltete Stahle und fur Nenndicken und Nenndurchmesser <16 mm bei normalgeglihten
Stéhlen nicht verlangt.

7.2 Bearbeitbarkeit

Falls eine verbesserte Bearbeitbarkeit verlangt wird, sollten Sorten mit einer spezifizierten Spanne fur den
Schwefelanteil bestellt werden und/oder mit einer Behandlung zur verbesserten Bearbeitbarkeit (z. B.:
Ca-Behandlung).

7.3 Gefiige

7.3.1  Fur unlegierte Stahle, wenn bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, bleibt
die Korngrofie dem Hersteller Uberlassen. Falls Feinkérnigkeit nach einer Referenzbehandlung verlangt wird,
ist Sonderanforderung A.3 nach EN 10083-2:2006 anzuwenden.

Die legierten Stahle mussen eine Austenitkorngréfle von 5 oder kleiner aufweisen, falls sie entsprechend
EN ISO 643 gepruft werden. Zur Uberprifung siehe A.3, EN 10083-3:2006.

7.3.2 Die Edelstahle missen einen vergleichbaren Reinheitsgrad entsprechend Edelstahlqualitat aufweisen
(siehe B.4 in EN 10083-1:2006).

ANMERKUNG  Segregation ist das Ergebnis eines naturlichen Phdnomens. Segregation ist sowohl beim Blockguss als
auch beim Strangguss von Brammen, Knippeln und Blécken zu beobachten. Die positive Segregation ist eine
Konzentration von verschiedenen Elementen an verschiedenen Orten im Blockguss bzw. in den Brammen, Kniippeln und
Blocken. Bei Flacherzeugnissen sollten die Kunden bedenken, dass diese Segregation parallel zur Oberflaiche der
Erzeugnisse auftritt. Besonders bei Erzeugnissen mit einem mittleren oder hohen Kohlenstoffanteil fihrt Segregation zu
einer hheren Harte und sollte bei der weiteren Warmebehandlung bericksichtigt werden.

7.4 Innere Beschaffenheit

Falls erforderlich, sind bei der Anfrage und Bestellung Anforderungen an die innere Beschaffenheit der
Erzeugnisse zu vereinbaren, moglichst mit Bezug zu Européischen Normen. In EN 10160 sind die
Anforderungen an die Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen mit einer Dicke gréer oder gleich 6 mm und
in EN 10308 sind die Anforderungen an die Ultraschallprifung von Stabstahl festgelegt (siehe B.5 der
EN 10083-1:2006).



DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

7.5 Oberflichenbeschaffenheit

7.51 Alle Erzeugnisse mussen eine dem angewandten Herstellungsverfahren entsprechende glatte
Oberflache haben.

ANMERKUNG  Siehe auch 6.3.2.

7.5.2 Kleinere Ungédnzen, wie sie auch unter Gblichen Herstellbedingungen auftreten kénnen, wie z. B. vom
eingewalztem Zunder herriihrende Narben bei warmgewalzten Erzeugnissen, sind nicht als Fehler zu
betrachten.

7.5.3 Soweit erforderlich, sind Anforderungen bezilglich der Oberflachenglte der Erzeugnisse, mdglichst
unter Bezugnahme auf Europaische Normen, bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Blech und Breitflachstahl werden mit der Oberflachengiteklasse A, Untergruppe 2 entsprechend EN 10163-2
geliefert, sofern bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde.

Stabstahl wird mit der Oberflachengiteklasse A nach EN 10221 geliefert, sofern bei der Anfrage und
Bestellung nichts anderes vereinbart wurde.

7.5.4 Bei der Anfrage und Bestellung kénnen Anforderungen an die zuldssige Entkohlungstiefe bei
Edelstahlen vereinbart werden.

Die Ermittlung der Entkohlungstiefe erfolgt nach dem in ENISO 3887 beschriebenen mikroskopischen
Verfahren.

7.5.5 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schweilen ist nur mit Zustimmung des Bestellers oder
seines Beauftragten zuldssig.

Falls Oberflachenfehler ausgebessert werden, ist die Art und die zuladssige Tiefe des Fehlerausbesserns bei
der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

7.6 MaRe, GrenzabmaRe und Formtoleranzen

MaRe, Grenzabmale und Formtoleranzen missen unter Bezugnahme auf die entsprechende Européische
Norm angegeben werden (siehe normativer Anhang B). MalRe, Grenzabmafle und Formtoleranzen von
Profilen, nicht abgedeckt durch eine Europaische Norm, miissen einer am Ort der vorgesehenen Verwendung
gultigen nationalen Norm oder den zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung getroffenen Vereinbarungen
entsprechen.

Sofern nicht zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung anders vereinbart, gelten fiir warmgewalztes Blech die
Grenzabmalle und Formtoleranzen nach EN 10029 einschlieRlich Klasse A fir die Grenzabmalfie der Dicke
und fur Rundstabe die normalen Grenzabmalle nach EN 10060.

8 Prifung

8.1 Art der Priifung und Priifbescheinigung

8.1.1  Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm sind mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 oder 3.2 nach
EN 10204 zu liefern. Die Art der Prifbescheinigung muss bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
Falls die Bestellung keine diesbeziigliche Angabe enthalt, wird ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 ausgestellit.

Die in den Abschnitten 8.3, 10 und 11 beschriebenen spezifischen Prifungen sind durchzufihren und
zusammen mit den folgenden Angaben im Abnahmeprifzeugnis zu bestéatigen:

a) die vom Hersteller ermittelten Ergebnisse der Schmelzenanalyse fur alle in der Tabelle 2 fir die
betreffende Stahlsorte aufgefiihrten Elemente;

b) die Ergebnisse der durch Zusatzanforderungen bestellten Prifungen (siehe Anhang A, EN 10083-2 und
EN 10083-3);
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c) Kennbuchstaben oder -zahlen, die eine gegenseitige Zuordnung von Abnahmeprifzeugnis, Proben und
Erzeugnissen zulassen,;

d) die Bestatigung, dass die Lieferung den Bestellvereinbarungen entspricht;
e) die gesetzliche Information (siehe Anhang ZA).

8.1.2 Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart, wird die Prifung des Oberflachenzustandes und der
Male durch den Hersteller vorgenommen (siehe ebenso 6.3.2).

8.2 Haufigkeit der Priifung
8.2.1 Probenahme
Die Probenahme muss entsprechend Tabelle 6 durchgefihrt werden.

8.2.2 Priifeinheiten

Die Prifeinheiten und der Umfang der Prifungen missen der Tabelle 6 entsprechen.
8.3 Spezifische Priifungen

8.3.1 Uberpriifung der mechanischen Eigenschaften

Fur Stdhle werden die mechanischen Eigenschaften im entsprechenden Warmebehandlungszustand nach
Tabelle 1, Spalte 6, Unterpunkt 2 Uberpriift.

8.3.2 Sicht- und MaBpriifungen

Die Anzahl von Sicht- und MalRprufungen ist abhéngig von der Erzeugnisart zur Einhaltung der Spezifikation
festzulegen.

9 Konformitatsbewertung

9.1 Alilgemeines

Die Ubereinstimmung der Stahlerzeugnisse mit den Anforderungen und mit den angegebenen Werten
(einschlief3lich Klassen) dieser Norm ist nachzuweisen durch:

— Erstpriifung,

— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschlieBlich der Beurteilung des Erzeugnisses.
Zum Zwecke der Prufung kénnen die Stahlerzeugnisse in Gruppen zusammengefasst werden, fur die
angenommen wird, dass die gewdhlten Eigenschaften fiir 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.

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

10
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9.2 Erstpriifung

9.2.1 Allgemeines

Die Erstprifung ist ein vollstandiger Satz von Prifungen oder anderen Verfahren beziglich der festgelegten
Eigenschaften, die mit Hilfe der Probenabschnitte nachgewiesen werden und représentativ fir den ganzen
Erzeugnistyp sind.

Die Erstprifung (siehe Tabelle ZA.3) wird durchgefiihrt um die Konformitdt mit dieser Norm fir ein
Stahlerzeugnis nachzuweisen, das auf den Markt gebracht wird und:

a) zu Beginn der Herstellung eines neuen oder veranderten Stahlerzeugnisses;
b) zu Beginn eines neuen oder veranderten Herstellverfahrens.

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

a) falls gezeigt wurde, dass die Eigenschaften in Vergleich zu den bereits durchgefiihrten Prifungen des
Stahlerzeugnisses nicht beeintrachtigt werden oder

b) falls Ubereinstimmung mit den Regeln fur die Gruppen und/oder fiir direkte oder erweiterte Anwendung
der Priifungsergebnisse gegeben ist.

9.2.2 Eigenschaften

Alle Eigenschaften des Abschnittes 7 unterliegen der Erstprifung mit Ausnahme der:

a) Schweillbarkeit, nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung;

b) Dauerhaftigkeit, nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung;

c) Bruchzahigkeit, nachgewiesen durch Kerbschlagzéhigkeit, keine weitere Prifung verfugbar;
d) Kaltumformbarkeit, nachgewiesen durch Dehnung, keine weitere Prifung verfugbar;

e) Freisetzung regulierter Stoffe, nachgewiesen durch chemische Zusammensetzung.

9.2.3 Benutzung verfiigbarer Daten

Friher durchgefihrte Prifungen an den gleichen Stahlerzeugnissen entsprechend den Festlegungen in
dieser Norm (gleiche Eigenschaften, Prifverfahren, Probenentnahme, System der Konformitdtsbewertung,
usw.) kénnen bericksichtigt werden.

9.2.4 Probennahme und Priifung

9.24.1 Probennahme

Erstprifungen sind an Probenabschnitten des Stahlerzeugnisses durchzufiihren, die reprasentativ fur das
hergestellte Stahlerzeugnis sind (siehe Abschnitt 10).

9.2.4.2 Priifung

Verstarkte Prifungen sind spezifische Prifungen entsprechend Abschnitt 11, die fiir die ersten funf erzeugten
Schmelzen durchgefuhrt werden.

11
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Jedoch sind fir Zug- und Kerbschlagbiegeversuche wenigstens 6 Erzeugnisse von jeder der finf Schmelzen
zu Uberprifen und falls dies nicht méglich ist, sind Proben von den gegenseitigen Enden des zu prifenden
Erzeugnisses zu entnehmen.

Die Ergebnisse aller Typpriifungen sind vom Hersteller aufzuzeichnen und fiir mindestens 10 Jahre aufzube-
wahren, nachdem das letzte betreffende Erzeugnis ausgeliefert wurde.

9.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)

9.3.1 Allgemeines

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

Ein System der werkseigenen Produktionskontrolle, das mit den Anforderungen von EN ISO 9001:2008
Ubereinstimmt und den Anforderungen der vorliegenden Norm entspricht, erflillt 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 erflllt werden, missen aufgezeichnet
und fur die in den Verfahren fir die werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers angegebene Dauer
aufbewahrt werden.

9.3.2 Anforderungen an das FPC fiir alle Hersteller

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, um sicherzustellen, dass die erlaubterj_ Abweichungen bei der
Herstellung des Stahlerzeugnisses fiur die Eigenschaften 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 7 angegeben.

Der Hersteller hat die Ergebnisse der oben angefihrten Priifungen aufzuzeichnen. Diese Aufzeichnungen
mussen mindestens folgende Angaben enthalten:

a) Zuordnung zum gepriften Stahlerzeugnis,
b) Datum der Probennahme und der Priifung,
c) das angewandte Prifverfahren,

d) das Prufergebnis.

9.3.3 Herstellerspezifische Anforderungen und das FPC-System

9.3.3.1 Personal

Die Verantwortung, Aufsicht und Beziehungen zum Personal, welches die Arbeit bezlglich der Konformitat
der Erzeugnisse managt, ausfihrt oder Uberprift, ist festzulegen. Dies gilt insbesondere fir das Personal,
welches eingesetzt wird, um das Entstehen von Nichtkonformitdten der Erzeugnisse zu verhindern,
MaRBnahmen im Falle von Nichtkonformitdten zu ergreifen und Probleme bezlglich der Konformitat zu
identifizieren und aufzuzeichnen. Personal, welches die Arbeiten beziiglich der Konformitét der Erzeugnisse
ausfuhrt, muss kompetent sein und eine entsprechende Ausbildung, Training, Fertigkeiten und Erfahrungen
besitzen, die anhand von Aufzeichnungen nachzuweisen sind.

12
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9.3.3.2  Ausriistung

Samtliche Wage-, Mess- und Prifausriistungen, die notwendig sind um die Konformitat zu erreichen oder
nachzuweisen, missen regelmafig kalibriert oder tUberwacht werden und entsprechend den festgelegten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelméRig Uberprift werden. Die Kontrolle der Uberwachungs- und
Messeinrichtungen muss in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Abschnitten in EN ISO 9001:2008
stehen.

Samtliche im Herstellungsprozess benutzte Ausristungsgegenstdnde missen regelmaRig Uberpruft und
instandgehalten werden, um sicherzustellen, dass deren Verwendung, Verschleil3 oder Mangel nicht zu
UnregelmaRigkeiten im Herstellprozess fuhren.

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

9.3.3.3 Rohstoffe

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

9.3.3.4 Interne Kontrolle

Der Hersteller muss seine Produktion unter festgelegten Bedingungen planen und durchfihren. Bei
Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 7.5.1 und 7.5.2 wird die Erflllung der Anforderungen dieses
Unterabschnittes angenommen.

9.3.3.5 Rickverfolgbarkeit und Kennzeichnung

Stahlerzeugnisse mussen bis zu ihrer Herstellung identifizierbar und riickverfolgbar 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 12) regelmafig Uberprift
wird. Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 7.5.3 wird die Erfillung der Anforderungen dieses
Unterabschnittes angenommen.

9.3.3.6 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
Aufzeichnungen sind fir die in den schriftichen Aufzeichnungen des Herstellers angegebene Dauer
aufzubewahren. Bei Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 8.3 wird die Erfillung der Anforderungen
dieses Unterabschnittes angenommen.

9.3.3.7 KorrekturmaBnahmen

Der Hersteller muss dokumentierte Verfahren besitzen, durch die KorrekturmaRnahmen veranlasst werden,
die die Ursache fur die Nichtkonformitat beseitigen, sodass einer Wiederholung vorgebeugt wird. Bei
Ubereinstimmung mit EN ISO 9001:2008, 8.5.2 wird die Erfillung der Anforderungen dieses Unterabschnittes
angenommen.

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

geeignete Lagerbereiche zur Verfligung stellen, wo die Erzeugnisse vor Beschadigung und Zerstérung geschitzt
sind.
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10 Probenvorbereitung

10.1 Probennahme und Probenvorbereitung fiir die chemische Analyse

Die Probenvorbereitung fiir die Stiickanalyse ist in Ubereinstimmung mit EN ISO 14284 vorzunehmen.
10.2 Lage und Orientierung der Probenabschnitte und Proben fiir die mechanische Priifung

10.2.1 Vorbereitung der Probenabschnitte
10.2.1.1 Folgende Probenabschnitte sind einem Probenstiick jeder Priifeinheit zu entnehmen:

a) fur normalisierte (+N) oder vergutete (+QT) Erzeugnisse ein Probenabschnitt fir den Zugversuch (siehe
11.2.1);

b) fir normalisierte (+N) oder vergitete (+QT) Erzeugnisse einen Probenabschnitt fir einen Satz von sechs
Kerbschlagbiegeproben (siehe 11.2.2).

10.2.1.2 Fiar Stabstahl und Flacherzeugnisse sind die Probenabschnitte nach den Bildern 1 bis 3 zu
entnehmen.

Fir Freiform- und Gesenkschmiedestiicke sind die Proben mit ihrer Langsachse parallel zur Richtung des
Faserverlaufs an einer Stelle zu entnehmen, die bei der Anfrage und Bestellung vereinbart wurde.

10.2.2 Vorbereitung der Proben

10.2.2.1 Allgemeines

Es gelten die Anforderungen nach EN ISO 377.

10.2.2.2 Zugproben
Die Anforderungen nach EN 10002-1 gelten entsprechend.

Es diirfen nichtproportionale Proben verwendet werden, jedoch sind in Zweifelsféllen proportionale Proben mit
einer Messlénge von L, = 5,65,/S; zu benutzen.

Fur Flacherzeugnisse mit einer Nenndicke < 3 mm sind Proben mit einer konstanten Messlénge entsprechend
EN 10002-1 zu verwenden.

10.2.2.3 Kerbschlagbiegeproben
Die Proben sind entsprechend EN 10045-1 zu bearbeiten und vorzubereiten.
Zusatzlich gelten die folgenden Anforderungen fir Flacherzeugnisse: Fir Nenndicken > 12 mm,

10 mm x 10 mm Standardproben sind so zu bearbeiten, dass eine Seite nicht mehr als 2 mm von einer
gewalzten Oberflache entfernt liegt (siehe Bild 3).

10.3 Kennzeichnung der Proben und Probenabschnitte

Die Probenabschnitte und Proben sind so zu kennzeichnen, dass ihre urspriingliche Lage und Orientierung im
Erzeugnis zu erkennen ist.

14



DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

11 Prifverfahren

11.1 Chemische Analyse

Die chemische Analyse ist fir das zu analysierende Element durch Anwendung der entsprechenden
Europaischen Norm durchzufiihren. Falls keine geeignete Europadische Norm verfigbar ist, bleibt die Wahl
eines geeigneten physikalischen und chemischen Analyseverfahrens dem Hersteller Uberlassen. Der
Hersteller muss, falls verlangt, die Analysemethode angeben.

Eine Liste der verfligbaren Europadischen Normen fir die chemischen Analysen ist in CEN/TR 10261
aufgefihrt.

11.2 Mechanische Uberpriifung

11.2.1 Zugversuch
Der Zugversuch ist entsprechend EN 10002-1 auszufiihren.

Die oberen Streckgrenzen (R,y) sind bei den Streckgrenzen in den Tabellen 4 und 5 zu den mechanischen
Eigenschaften zu bestimmen.

Falls keine ausgeprégte Streckgrenze auftritt, ist die 0,2 %-Dehngrenze (RpO,Z) zu bestimmen.

11.2.2 Kerbschlagbiegeversuch

Der Kerbschlagbiegeversuch ist entsprechend EN 10045-1 auszufihren.

Der Mittelwert der Ergebnisse eines Satzes von drei Proben muss gleich oder grofier als der festgelegte Wert
sein. Ein Einzelwert darf unter dem festgelegten Wert liegen, vorausgesetzt, er unterschreitet nicht 70 %
dieses Wertes.

Wenn die obigen Anforderungen nicht erfillt sind, so sind nach Wahl des Herstellers drei zuséatzliche Proben
aus demselben Probenabschnitt, aus dem die drei ersten Proben stammen, zu entnehmen und zu prifen. Die
Priufeinheit gilt als bedingungsgemaR, wenn nach Prifung des zweiten Probensatzes die nachstehenden
Bedingungen erfillt sind:

— Der Mittelwert aus allen 6 Einzelprifungen muss gleich oder groRRer als der festgelegte Wert sein.

— Hoéchstens zwei der sechs Einzelwerte diirfen kleiner als der festgelegte Wert sein.

— Héchstens einer der sechs Einzelwerte darf kleiner sein als 70 % des festgelegten Wertes.

Wenn diese Bedingungen nicht erfillt sind, ist das Probestick zuriickzuweisen und sind an dem Rest der
Prifeinheit Wiederholungsprufungen durchzufihren (siehe 11.3).

11.3 Wiederholungspriifung

Far Wiederholungsprifungen ist die EN 10021 anzuwenden.

12 Markierung, Kennzeichnung und Verpackung

Der Hersteller hat die Erzeugnisse oder Bunde oder Pakete in angemessener Weise so zu kennzeichnen,
dass die Bestimmung der Schmelze, der Stahlsorte und der Herkunft der Lieferung méglich ist (siehe B.7,
EN 10083-1:2006).
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Legende

1 Probe fur Zugversuch

2  gekerbter Stab fiir den Kerbschlagbiegeversuch
3 Runde und ahnlich geformte Querschnitte

4  Rechteckige und quadratische Querschnitte

[

Fur diinne Erzeugnisse (d oder ¢+ <25 mm) muss die Probe mdglichst aus einem unbearbeiteten Abschnitt des Stabes
bestehen.

Bei Erzeugnissen mit rundem Querschnitt muss die Langsachse des Kerbes anndhernd in Richtung eines
Durchmessers verlaufen.

€ Bei Erzeugnissen mit rechteckigem Querschnitt muss die Langsachse des Kerbes senkrecht zur breiteren Walzober-
flache stehen.

Bild 1 — Lage der Proben in Stiben
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MaRBe in Millimeter
150<w<600 w=600

w/ b w/ b

Legende
1 Hauptwalzrichtung

@  Fur Stahlsorten mit Festlegungen an die Kerbschlagarbeit muss die Breite des Probenabschnittes ausreichen, um
entsprechend Bild 3 Kerbschlagproben in Léngsrichtung zu entnehmen.

Bild 2 — Lage der Probenabschnitte (A und B) bei Flacherzeugnissen in Bezug auf die Erzeugnisbreite
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Art der Erzeugnis- Lage der Probe? Abstand der Probe von der
Priifung dicke bei einer Erzeugnisbreite von Walzoberflache
mm w <600 mm w2600 mm mm
ZugversuchP <30 1
> 30 l&angs quer
o| R
| )
N /
1
Kerbschlag- > 12d langs langs
biegeversuch® W

Lage der Léngsachse der Probe zur Hauptwalzrichtung.
Die Probe muss EN 10002-1 entsprechen.

Die Léangsachse des Kerbes muss senkrecht zur Walzoberflache stehen.

Falls bei der Bestellung vereinbart, kann bei Erzeugnissen mit einer Dicke uber 40 mm die Probe in 4 der Erzeugnisdicke
entnommen werden.

Legende

1 Walzoberflache

2  Alternativen

Bild 3 — Lage der Proben bei Flacherzeugnissen in Bezug auf Erzeugnisdicke und Hauptwalzrichtung
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Tabelle 1 — Kombination von iiblichen Warmebehandlungszustéanden bei der Lieferung,
Erzeugnisformen und Anforderungen nach Tabellen 2 bis 5

1 2 3 4 5 6
Warme- Symbol | x bedeutet, dass in Betracht kommend fir | In Betracht kommende Anforderungen, falls ein
behandlungs- Stahl bestellt wird, mit einer Bezeichnung nach
zustand bei .
der Lieferung Stab- Flach.er- Freiform- u.nd Tabelle 2
stahl zeugnisse | Gesenkschmiede-
stlicke 6.1 6.2
Normal- +N X X2 X Chemisch Tabelle 5
gegliiht® 7 emische Mechanische
usammen- .
Eigenschaften
setzung nach den h
Tabellen 2und 3 | "¢
vergitet +QT X X2 X Tabelle 4

Nicht alle Formen der Flacherzeugnisse kénnen in diesem Warmebehandlungszustand geliefert werden.

Das Normalglihen kann durch ein normalisierendes Umformen ersetzt werden.
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DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Tabelle 3 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den nach Tabelle 2
fiir die Schmelzenanalyse giiltigen Grenzwerten

El ¢ Zulassiger Hochstgehalt in der Schmelzenanalyse Grenzabweichung?
emen Massenanteil in % Massenanteil in %
C <0,55 +0,02
Si <0,40 + 0,03
<1,00 +0,04
Mn
>1,00 <1,40 +0,05
<0,045 + 0,005
<0,045 +0,005P
Cr <17 +0,05
Mo <0,30 +0,03
Ni <17 + 0,05
V <0,25 +0,02
B <0,0050 + 0,000 3
+ bedeutet, dass bei einer Schmelze die obere oder die untere Grenze der fiir die Schmelzenanalyse in Tabelle 2 angegebenen
Spanne Uberschritten werden darf, aber nicht beides gleichzeitig.
Fur Stahle mit einer festgelegten Spanne an Schwefel (0,020 % bis 0,040 % entsprechend der Schmelzenanalyse) ist die erlaubte
Abweichung + 0,005 %.

21



(44

‘WW QP S7/>WWOZ PUN WW Q9Sp > Ww oy dnd 4

ZWWN L =BdW L
‘€ Plig PuUN | plig Yais BWYBUSQOId INZ 4

vlLeysls g

‘(ules sepamisapully usuagababue ajjage ] Jap ul sap %, 0/ s|e Jabulab pep Yemjazuig uiey
‘usyolalle suajsapulw WA\ usuagababue sjjage | JosaIp Ul USP SSNW alam|azulg Jalaip HamapiN Jap) uaqoidbe|yosaqiay-A-Adiey) ususwwoujus sbue| ue yaquebe|yosqiay 4y

‘Bununuyosuteyonig 7
‘(zL al19zZ ‘e 9yeds ‘g sjleqe ayais ¢ 99 M go'g = 07 eBueissswsBueuy) Bunuyspyorug ¥
yexbysaenz My
.N,oaz azuaibuysg-% z‘0 aIp ‘NuyNe azuaibxoaing a)beidabsne auiey s|jey 1opo azuaIboang a1eqo oy e
5000 L [1]+] % 0sc L
— | — | — — — — | — — — — | 259 | o8S | oS} | sIq 008 | 500L | 09 | SS | vl SIq006 | 0SL | — SS 14 SI90001 | 008 ¢8LLL | 2-G94DUNLZ
006 050 L
— | — — — — — | — — — — | — — — — — 09 | SS | St sIq0S. | 009 | — SS 14 Siq 006 00L 0€SS°L SguNOZ
056 000 L 00l L 0oc L ooe L
0€ | 0S5 | €L [S19008|[ 009 | 0€ | 05 | €L |SI9058)| 059 | 0€ | OS [ ¢ | S!I9006 | 00L | OC | SV | OL [ Sl90001L | 008 | — 114 6 SIq00L L | 006 6518’1 YAIDLS
056 00l L 00z | 0oe | oov L
Sy | 6S | €L |SI9008| 009 | S¥ | SS | ZL [SI9006| 00L | Sv | 0S Ll | sl9.000L [ 008 Sy | ¥ | OL | Sld00L ) | 006 | — ()4 6 SIq 002 L | 0001 2859°L 9ONINIOYE
056 000 L 00l L 00c L _ 0o¢ L
0€ | 0S €L |S19008[ 0SS | 0 | 06 [ €L |SI90S8| 059 | 0 | 0S Zl | sl9006 | 001 0€ | G¥ | OL [ s!l90001 | 08 oy 6 SIq00L L | 006 8zel’l 7ONID0G
006 056 00} | 00zt 00€ L
GE€ [ SS | ¥ |SIA0SL| 005 | S€ | 0S | €L [S!I9008)| 0SS | S€ | 0S ¢l | sld006 | 0S9 S€ | Sv LL | Sl90001L | 0SL | — (U4 0l SIq00L L | 006 seel’l PONIDZH
008 0S8 056 0oL L
— | — | — — — | S¥ | 09 | 91 |SI9059| 00% | 0OS [ 09 | Sl | S!900. 0S¥y 0S | SS | vl sSiIq 008 | 009 | — 0S Zl Siq 006 00L 8Lzl’L ¥ONIDSC
08. 008 0S8 LocL’L dsv0
el e — — - | — - — — | SC | S¥ | L} | sl90¢€9 174 sz | ov | 91 sIq0S9 | osy | — S€ 143 siq 002 (1[4 L6LL°L Elc7e]
00. 0S. 08L 08LL’L dse0
- = | = — — — | — — — — | € | 0§ 0Z | slq0SS 0ze Ge | SV | 61 sIq009 | 08¢ | — (4 Ll siq 0€9 oey 18LL°L 36€0
r % % pedN r % % pediN r % % pediN r % % pediN r % % pediN
uiw | uw | uiw uw | uw | i | uiw uw | Culw | i | ulw uw | uw | culw | cuiw uw | cCuw | uwe | cuiw ‘uiw
Jawwnu
UM | 7z |4 Wy Sy |oa¥ | Z |4 Wy 8y |oa¥ | z |4 Wy Sy |oa¥ | z 4 Wy Sy | 4X z |4 Wy oy -}JOISHIOM sweuziny
ww 09} >/ > ww o0} ww 0l >/ > ww 09 ww 09 >/ > ww 0z quw g >/>wwg wwgs/
ww QGg >p > ww 09l ww g9} >p > ww o0l ww oo} >p > ww oy ww oy >p > ww gl wwol sp
UOA (1) @21 49p }w assiubnaziayoe|d 1ny 19po (p) Jassawiyaing waule jiw (y Bueyuy ayais) piuyasianp uaysijqabgyew uap any uayeyssuabig ayossiueyosspy Bunuyosiazaqyeis

(LO+) pueysnz usjainbiaa wi anjesadwajwney 1aq (uayeyasuably syossiueyss — v djjaqel

(a) 600zZ:c¥c0L N3
£0-6002:€¥€0L N3 NIA




DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften? bei Raumtemperatur im normalgegliihten Zustand (+N)

Stahlbezeichnung Mechanische Eigenschaften fiir Erzeugnisse mit einem Durchmesser (d) oder
fiir Flacherzeugnisse mit der Dicke (7) von
d<16 mm 16 mm <d <100 mm 100 mm < d <250 mm
<16 mm 16 mm <¢< 100 mm 100 mm <7< 250 mm
Kurz- | Werkstoff- R R, A KV Ry R, A K7P R R A KVP
name | nummer
min. min. min. min. min. min. min. min. min. min. min. | min.
MPa® MPa’ % J MPa’ MPaC % J MPa® | MPa’ % J
Unlegierte Qualitatsstahle
C35 1.0501 300 550 18 — 270 520 19 20 245 500 19 20
C45 1.0503 340 620 14 — 305 580 16 12 275 560 16 12
Unlegierte Edelstahle

C35E 1.1181 300 550 18 — 270 520 19 20 245 500 19 20
C35R |1.1180
C45E 1.1191 340 620 14 — 305 580 16 12 275 560 16 12
C45R  |1.1201
a Rg:  Obere Streckgrenze oder falls keine ausgepragte Streckgrenze auftritt, die 0,2 %-Dehngrenze Rpo,z

Ry Zugfestigkeit.

4:  Bruchdehnung (Anfangsmesslénge Lg = 5,65 , /S, ; siehe Tabelle 6, Spalte 7a, Zeile T2).

Z:  Brucheinschnirung.

KV: Kerbschlagarbeit an langs entnommenen Charpy-V-Kerbschlagproben (der Mittelwert dreier Einzelwerte muss den in dieser

Tabelle angegebenen Wert mindestens erreichen, kein Einzelwert darf geringer als 70 % des in der Tabelle angegebenen

Mindestwertes sein).

b Zur Probenahme siehe Bild 1 und Bild 3.

1 MPa = 1N/mm?2.
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DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Tabelle 7 — Minimale Priifhdufigkeit fiir Erzeugnisse und Bewertung als Teil der FPC

Abschnitte mit den

Grenzwert

Eigenschaft entsprechenden (falls vorhanden) Minimale Anzahl der Minimale
9 Priifmethoden und Toleranzen Probenabschnitte Priifhaufigkeit
(falls vorhanden)
Grenzabmale und Form- Anhang B ja 1 je Erzeugnis und 1 je Proben-
toleranzen Nennmaf} abschnitt
Dehnung 11.21 ja 1 je Schmelze, Erzeug-
o ) nisform, Abmessungen . .
Zugfestigkeit 11.2.1 ja (Tabellen fiir mecha- 1 je Proben
. . abschnitt
Streckgrenze 1121 ja nische Eigenschaften),
Warmebehandlungslos
Kerbschlagarbeit 11.2.2 ja 1 je Schmelze, Erzeug-
nisform, Abmessungen 3 ie Proben-
(Tabellen fir mecha- atischnitt
nische Eigenschaften),
Warmebehandlungslos
Schweilbarkeit 111 ja
(nachgewiesen durch
chemische Zusammen-
setzung)
1 je Schmelze 1 je Schmelze
Dauerhaftigkeit 1.1 ja

(nachgewiesen durch
chemische Zusammen-
setzung)
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DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Tabelle 8 — Warmebehandlung?

Stahlbezeichnung Hartenbc Abschreckmitteld Anlassen® Normalgliihen®
Kurzname Werkstoff- °C °C °C
nummer
Qualitatsstahle
C35 1.0501 — — — 860 bis 920
C45 1.0503 — — — 840 bis 900
Edelstahle
C35E 1.1181 840 bis 880 860 bis 920
C35R 1.1180 .
Ol oder Wasser 550 bis 660

C45E 1.1191 820 bis 860 840 bis 900
C45R 1.1201
25CrMo4 1.7218 840 bis 900 Ol oder Wasser 540 bis 680 —
42CrMo4 1.7225 820 bis 880 Ol oder Wasser 540 bis 680 —
50CrMo4 1.7228 820 bis 870 Ol oder Wasser 540 bis 680 —
34CrNiMo6 | 1.6582 830 bis 860 Ol oder Wasser 540 bis 660 —
51CrVv4 1.8159 820 bis 870 Ol oder Wasser 540 bis 680 —
20MnB5 1.5530 880 bis 920 Wasser 400 bis 600 —
27MnCrB5-2 | 1.7182 880 bis 920 Ol oder Wasser 400 bis 600 —

a

b

Anlassdauer mindestens 60 min (Anhaltswert).

Austenitisierungsdauer mindestens 30 min (Anhaltswert).

Bei den in dieser Tabelle angegebenen Bedingungen handelt es sich um Anhaltsangaben.

Die Temperaturen im unteren Bereich der Spanne kommen im Allgemeinen fir Hérten in Wasser in Betracht, die im oberen
Bereich fiir Harten in Ol.

Bei der Wahl des Abschreckmittels sollte der Einfluss anderer Parameter wie Gestalt, MalRe und Hartetemperatur auf die
Eigenschaften und die Rissanfalligkeit in Betracht gezogen werden. Andere, zum Beispiel synthetische Abschreckmittel, kénnen
ebenfalls verwendet werden.
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Anhang A
(normativ)

MaRgeblicher Warmebehandlungsquerschnitt fir
die mechanischen Eigenschaften

A.1 Definitionen

Siehe 3.2.

A.2 Ermittlung des Durchmessers des maRgeblichen Warmebehandlungsquer-
schnitts

A.2.1  Falls die Proben von Erzeugnissen mit einfachen Querschnittsformen und von Stellen mit quasi
zweidimensionalem Warmefluss zu enthehmen sind, gelten die Festlegungen nach A.2.1.1 bis A.2.1.3.

A.21.1 Bei Rundstdben ist der Nenndurchmesser des Erzeugnisses (ohne Berlcksichtigung der
Bearbeitungszugabe) dem Durchmesser des malRgeblichen Warmebehandlungsquerschnitts gleichzusetzen.

A.2.1.2 Bei Sechskant- und Achtkantstaben ist der Nennabstand zwischen zwei gegenlberliegenden Seiten
dem Durchmesser des mafgeblichen Warmebehandlungsquerschnitts gleichzusetzen.

A.21.3 Bei Vierkant- und Flachstdben ist der Durchmesser des maRgeblichen Warmebehand-
lungsquerschnitts entsprechend dem Beispiel in Bild A.1 zu bestimmen.

Y
20 | 24(%50
;2)2 21(2)2?0\\\\‘\
200/ SN NSO~
180 e I \\ =T
160 RIS I e
[~~~
140 A ud ——
1 13(1)140 \\\.\
120 120 T
)V N e
100 100 \\\t
60 60X NS
o ~
40 ";)30 ,\\
20 fe d o s s s s
0 N I S SO |
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360
X
Legende
X  Breite, in mm
Y Dicke, in mm
1  Durchmesser des malfigeblichen Warmebehandlungsquerschnitts, in mm
BEISPIEL Fir einen Flachstab mit dem Querschnitt 40 mm x 60 mm ist der Durchmesser des malfgeblichen

Warmebehandlungsquerschnitts 50 mm.

Bild A.1 — Durchmesser des maBgeblichen Warmebehandlungsquerschnitts fiir quadratische und
rechteckige Querschnitte fiir Harten in Ol oder Wasser
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A.2.2 Der Durchmesser des maRgeblichen Warmebehandlungsquerschnitts fir andere Erzeugnisformen
muss den Anforderungen in der Bestellung entsprechen.

ANMERKUNG Das nachstehende Verfahren kann in solchen Féallen als Richtschnur dienen: Das Erzeugnis wird
entsprechend der Ublichen Praxis gehértet. Dann wird es so durchgetrennt, dass die Harte und das Geflige an der fir die
Probenahme vorgesehenen Stelle des mafRgeblichen Querschnittes ermittelt werden kdnnen. Von einem weiteren
gleichartigen Erzeugnis aus derselben Schmelze wird von der beschriebenen Stelle eine Jominy-Probe entnommen und in
der Ublichen Weise geprift. Dann wird der Abstand ermittelt, in dem die Jominy-Probe die gleiche Harte und das gleiche
Gefiige aufweist wie der mafRgebliche Querschnitt an der fiir die Probenahme vorgesehenen Stelle. Von diesem Abstand
ausgehend kann dann mit Hilfe von Bild A.2 und Bild A.3 der Durchmesser des mafgeblichen Querschnittes abgeschatzt
werden.

Y
1 2 3
100 s
N T S
a0 | LY A
N | A 1
60 d L
N4
A 4
20 g8
0
0 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30 33 36 39
X
Legende
X Abstand von der abgeschreckten Stirnflache, in mm
Y Stabdurchmesser, in mm
1 Oberflache
2 3/4 Radius
3  Mitte

Bild A.2 — Beziehung zwischen Abkiihlungsgeschwindigkeit in Stirnabschreckproben
(Jominy Proben) und geharteten Rundstidben in mdRig bewegtem Wasser (Quelle: SAE J406c)

Y
: 1 2 :
100 A /y A/» _3*
A > L <K >
" FQNNNS oS NS
NS
60 A s
NN TPt
N2+
20 OB |
e
00 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30 33 36 39
X
Legende
X Abstand von der abgeschreckten Stirnflache, in mm
Y Stabdurchmesser, in mm
1 Oberflache
2  3/4 Radius
3 Mitte

Bild A.3 — Beziehung zwischen Abkiihlungsgeschwindigkeit in Stirnabschreckproben
(Jominy Proben) und gehéarteten Rundstében in maBig bewegtem Ol (Quelle: SAE J406c¢)

28



DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Anhang B
(normativ)

Fiir Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm
anwendbare MafRnormen

Fir warmgewalzte Stabe:

EN 10058, Warmgewalzte Flachstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Mal3e, Formtoleranzen und
Grenzabmalle

EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Mal3e, Formtoleranzen und
Grenzabmalle

EN 10060, Warmgewalzte Rundstébe aus Stahl — Mal3e, Formtoleranzen und Grenzabmalle
EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — Mal3e, Formtoleranzen und Grenzabmalle
Fir warmgewalztes Band und Blech:

EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — Grenzabmalle, Formtoleranzen, zuldssige
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)

29



DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie (89/106/EWG),
Bauproduktenrichtlinie

ZA.1 Anwendungsbereich und wesentliche Eigenschaften

Diese Europédische Norm wurde nach dem von der Europdischen Kommission und der Europaischen
Freihandelszone an CEN erteiltem Mandat M/120 ,Metallische Bauprodukte” erarbeitet.

Die in diesem Anhang aufgefiihrten Abschnitte dieser Europaischen Norm erfillen die Anforderungen des
Mandates, das auf der Grundlage der 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 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kénnen weitere
Anforderungen und weitere Richtlinien anwendbar sein.

ANMERKUNG 1 Zuséatzlich 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 européische Rechtsvorschriften und nationale Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen
der 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) verfiigbar.

Dieser Anhang hat den gleichen Anwendungsbereich wie der Abschnitt 1 dieser Europaischen Norm. Er
beschreibt die Bedingungen fir eine CE-Kennzeichnung von Erzeugnissen aus verguteten Stahlen fur den
oben 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, |, Winkel), Flacherzeugnisse (Blech, Band), Stabe.

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
gesetzliche Bestimmung fur diese Eigenschaft fiir den vorgesehenen Verwendungszweck des Produkts gibt.
In diesem Fall sind Hersteller, die ihre Produkte auf dem Markt dieser Mitgliedstaaten einfiihren 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 fiur die
Eigenschaft ein einzuhaltender Grenzwert angegeben ist.
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Tabelle ZA.1 — MaBgebende Abschnitte fiir Vergiitungsstéhle fiir das Bauwesen

Erzeugnis: Vergitungsstahle fiir das Bauwesen
Beabsichtigte Verwendung: Metallbauwerke oder Metall-/Betonverbundbauwerke
. . Abschnitte mit Stufen und/ | Erlduterungen/
Wesentliche Eigenschaften Anforderungen oder Klassen | Anmerkungen
Grenzabmale und Formtoleranzen 7.6 und Anhang B — Bestanden/nicht
bestanden
Dehnung 7.1.4,10.2.2.2 und EN 10002-1 — Grenzwerte
Zugfestigkeit 7.1.4 und EN 10002-1 — Grenzwerte
Streckgrenze 7.1.4,11.2.1 und EN 10002-1 — Grenzwerte
Kerbschlagarbeit 7.1.4,11.2.2 und EN 10045-1 — Grenzwerte
SchweilRbarkeit (nachgewiesen durch |7.1.2,7.1.3 — Grenzwerte
chemische Zusammensetzung)
Dauerhaftigkeit (hachgewiesen durch | 7.1.2 — Grenzwerte
chemische Zusammensetzung)
Bruchzahigkeit/Sprédbruch (nach- 7.1.4 und EN 10045-1 — Grenzwerte
gewiesen durch Kerbschlagarbeit)
Kaltumformbarkeit (nachgewiesen 7.1.4 und EN 10002-1 — Grenzwerte
durch Dehnung)

ZA.2 Verfahren fiir die Konformitdtsbescheinigung von Metallbauwerken

ZA.2.1 Systeme der Konformitatsbescheinigung

Das System der Konformitatsbescheinigung fur Vergltungsstéhle fir das Bauwesen angegeben in
Tabelle ZA.1 in Ubereinstimmung mit der Kommissionsentscheidung 98/214/EG vom 9. Marz 1998, geéndert
durch die Entscheidung 01/596EG vom 8. Januar 2001 (verd&ffentlicht als Dokument L 209 am 02.08.2001)
entsprechend des Anhang 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 Konformitatsbescheinigung

Stufe oder System der
Produkte Verwendungszweck KI Konformitats-
asse -
bescheinigung
Metallquerschnitte und -profile:
Warmgewalzte Profile unterschiedlicher
Form (T-, L-, H-, U-, Z- und I-Profile, Zur Verwendung in Metall-
Winkel, Hohlrohre), Flacherzeugnisse, bauwerken oder in Metall-/ — 2+
(Bleche, Band), Stibe, Schmiedestiicke |Betonverbundbauwerken
aus verschiedenen metallischen
Werkstoffen

System 2+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (BPR), Anhang lll. 2. (ii) Méglichkeit 1, einschlieBlich Zertifizierung der werks-
eigenen Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf Grund einer Erstinspektion des Werkes und der
werkseigenen Produktionskontrolle sowie laufender Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen
Produktionskontrolle.

Die Konformitatsbescheinigung zu den ,Metallbauwerke und der Nebenbauwerke” in Tabelle ZA.1 muss auf
der Grundlage des Verfahrens zur Konformitdtsbewertung wie in Tabelle ZA.3 angegeben basieren, welche
sich aus der Anwendung der Abschnitte dieser oder einer anderen hier angegebenen Europaischen Norm
ergibt.
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Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben der Bewertung der Konformitat fiir
»Vvergitungsstihle fiir das Bauwesen“ unter dem System 2+

Aufgaben

Inhalt der Aufgaben

Anzuwendende Ab-
schnitte zur Bewertung
der Konformitét

Werkseigene Produktionskontrolle

(FPC)

Parameter bezogen
auf alle mallgebenden
Eigenschaften in
Tabelle ZA1

Siehe 9.3/Tabelle 7

Erstpriifung durch den Hersteller

Grenzabmalde, Form-
toleranzen, Dehnung,
Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Kerbschlag-
arbeit, SchweilRbarkeit
(mdglich)

Siehe 9.2

Aufgaben
unter der Priifungen von im Werk entnommenen | Alle Eigenschaften in .
Verantwortung | Proben Tabelle ZA.A Siehe 9.3/Tabelle 7
des Herstellers Erstinspektion des | Parameter bezogen
Zertifizierung der | Werkes und der auf alle mafigebenden Siche 9.3
werkseigenen werkseigenen Pro- | Eigenschaften in :
Produktions- duktionskontrolle Tabelle ZA1
kontrolle durch Laufende Uberwa-
die Produkt- chung, Beurteilung | Parameter bezogen
zertifizierungs- | ynd Anerkennung | auf alle maRgebenden Siche 9.3
stelle auf der der werkseigenen | Eigenschaften in :
Basis von Produktions- Tabelle ZA.1
kontrolle

ZA.2.2 EG-Zertifikat und Konformitatserklarung

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:

a)
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Name und Anschrift des Herstellers oder seines im EWR ansadssigen Bevollmachtigten und den
Herstellungsort;

ANMERKUNG 1 Der Hersteller kann auch die Person sein, die fur das In-Verkehr-Bringen des Produkts auf dem
Markt der Gemeinschaft verantwortlich ist, wenn er fur die CE-Kennzeichnung verantwortlich ist.

Beschreibung des Produkts (Art, Kennzeichnung, Verwendung, ...
zeichnung zusétzlich zu machenden Angaben;

) und eine Kopie der zur CE-Kenn-

ANMERKUNG 2  Wenn ein Teil der fur 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 Europdischen Norm);
besondere Verwendungshinweise (falls erforderlich);
Nummer des dazugehdérigen Zertifikats Uber die werkseigene Produktionskontrolle;

Name und Funktion der zur Unterzeichnung der Erklarung im Namen des Herstellers oder seines
Bevollmachtigten ermachtigten Person.



DIN EN 10343:2009-07
EN 10343:2009 (D)

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

— Name und Anschrift der notifizierten Stelle;

— Nummer des Zertifikats tber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Bedingungen und Giiltigkeitsdauer des Zertifikats, sofern zutreffend;

— Name und Funktion der zur Unterzeichnung des Zertifikats erméchtigten Person.

Die oben genannte Erklarung 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 ansassiger Bevollméachtigter ist verantwortlich fiir das Anbringen
der CE-Kennzeichnung. Das Anbringen der CE-Konformitatskennzeichnung erfolgt nach der Richtlinie
93/68/EWG") auf dem Vergiitungsstahl selbst oder, falls dies nicht méglich ist auf einem an dem Produkt
befestigten Etikett, auf dessen Verpackung oder auf den Begleitdokumenten, z. B.: Prifbescheinigung. Dem
CE-Kennzeichen sind die folgenden Angaben hinzuzufiigen:

a) Kennnummer der Zertifizierungsstelle;

b) Name oder Bildzeichen und eingetragene Anschrift des Herstellers;

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

d) Nummer des Zertifikats der werkseigenen Produktionskontrolle;

e) Verweisung auf diese Europédische Norm;

f) Beschreibung des Produkts (siehe 4.2) in Ubereinstimmung mit den maRgeblichen MaRRnormen (siehe
Anhang B): Vergutungsstahl, beabsichtigte Verwendung, mafigebliche MaRnorm, Werkstoff;

g) Angaben zu den mafgeblichen wesentlichen Eigenschaften, die in Tabelle ZA.1 aufgefihrt sind in der
Form von:

1) Nennwerte und, falls maRgebend, Stufe oder Klasse (einschlielich ,bestanden® fir Anforderungen
an bestanden/nicht bestanden, falls erforderlich), die fir jede wesentliche Eigenschaft, wie in den
+Anmerkungen® zu Tabelle ZA.1 aufgefihrt, anzugeben sind;

2) ,Keine Leistung festgestellt” fir Eigenschaften, fir die dies maflgebend ist;
3) 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, erganzt werden).

Bild ZA.1 enthalt ein Beispiel zu den Angaben, die auf dem Produkt, dem Etikett, der Verpackung und/oder
den Begleitdokumenten enthalten sein miissen.

1) Richtlinie 93/68/EWG des Rates vom 22.Juli 1993 zur Anderung von 12 Richtlinien, einschlieRlich Richtlinie
89/106/EWG, zur Harmonisierung der Vorschriften fir CE-Kennzeichnung.
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01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050

08
01234-CPD-00234

EN 10343

Vergutungsstahl

Beabsichtigte Verwendung: Hochbauten oder
Ingenieurbauten

GrenzabmaRe und Formtoleranzen:
Blech EN 10029

Dehnung |
Zugfestigkeit |
| 1.7218+QT - EN 10343
Kerbschlagarbeit |
Schweilbarkeit |
Dauerhaftigkeit: |

Streckgrenze

Regulierter Stoff: Keine Leistung festgestellt

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 Europé&ischen Norm

Beschreibung des Produktes

und

Angaben lber Eigenschaften, fiir die
gesetzliche Bestimmungen gelten

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

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 aufgefuhrt werden, deren Einhaltung gefordert wird, sowie alle
Informationen, 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 erfllt.
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