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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10025-2:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 3 ,Baustahl
ausgenommen Bewehrungsstahl“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) ausgearbeitet.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-04-01 UA ,Stédhle fiir den
Stahlbau“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10025-2:2005-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Teil2 ist jetzt eine eigenstindige Norm zu Technischen Lieferbedingungen einschlief3lich der
Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben, der Priifverfahren, der Kennzeichnung, der

Verpackungen und der Bilder;

b) fiir Anwendungen, die der Bauprodukten-Verordnung unterliegen, muss diese Norm zusammen mit
Teil 1 verwendet werden;

¢) Anforderungen an nicht definierte Elemente wurden in 7.2.1 und 7.2.2 hinzugefiigt;
d) die Option 33 wurde hinzugefiigt, die Optionen 9 und 21 wurden geldscht;

e) der Si-Anteil in 7.2.5 wurde gedndert;

f)  der Abschnitt 7.4.3 zum Schmelztauchverzinken wurde iiberarbeitet;

g) die Legende zu Bild A.1 wurde gedndert;

h) die Stahlsorte S450 wurde gestrichen un die Stahlsorten S460 und S500 wurden hinzugefiigt;
i) Anhang B beziiglich der entsprechenden EURONORMEN wurde geléscht;

j)  Verweisung aktualisiert und Norm redaktionell iberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 1611: 1924-09, 1928-01, 1929-04, 1930-08, 1935-12

DIN 1620: 1924-09, 1958-03

DIN 1621:1924-09

DIN 1612: 1932-01, 1943x-03

DIN 1622: 1933-12

DIN 17100: 1957-10, 1966-09, 1980-01

DIN EN 10025:1991-01, 1994-03
DIN EN 10025-2: 2005-02, 2005-04
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EUROPAISCHE NORM EN 10025-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE August 2019

ICS 77.140.10; 77.140.45; 77.140.50 Ersatz fiir EN 10025-2:2004

Deutsche Fassung

Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen —
Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Baustahle

Hot rolled products of structural steels — Produits laminés a chaud en aciers de construction —
Part 2: Technical delivery conditions for non-alloy Partie 2: Conditions techniques de livraison pour les
structural steels aciers de construction non alliés

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 16. Juni 2019 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). 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, Ddnemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.
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EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europadisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 10025-2:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 3 ,Baustdhle
ausgenommen Bewehrungsstdhle“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2020, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Februar 2020 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 10025-2:2004.

Diese Europdische Norm besteht unter dem gemeinsamen Titel Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen
aus folgenden Teilen:

— Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
— Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir unlegierte Baustdhle

— Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir normalgegliihte/normalisierend gewalzte schweifsgeeignete
Feinkornbaustdhle

— Teil4: Technische Lieferbedingungen  fiir =~ thermomechanisch  gewalzte  schweifsgeeignete
Feinkornbaustdhle

— Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir wetterfeste Baustdhle

— Teil 6: Technische Lieferbedingungen fiir Flacherzeugnisse aus Stdhlen mit héherer Streckgrenze im
vergiliteten Zustand

Fir eine kurze Ubergangsphase werden die Normen EN 10025-1:2004 und EN 10025-2:2019 bis
EN 10025-6:2019 gleichzeitig giiltig sein, da die tiberarbeitete Fassung der EN 10025-1 die Anforderungen
an die Bauproduktenverordnung (CPR) erfiillen muss und daher erst spater veroffentlicht wird. Fir diese
kurze Ubergangsphase bis zur Veréffentlichung der nichsten Fassung des Teils 1 ist folgendes fiir die
EN 10025-1:2004 zu beriticksichtigen:

a) alle datierten und undatierten Verweisungen auf die EN 10025-1:2004 bis EN 10025-6:2004 bleiben
unverdndert erhalten mit folgender Ausnahme: In 9.2.2.1 muss die Referenz 8.3.1 und 8.3.2 anstatt 8.4.1
und 8.4.2 lauten,

b) die Abschnitte 5, 12 und 13 der EN 10025-1:2004 sind nicht langer relevant.
Gegeniiber der vorigen Ausgabe wurden folgende wesentliche Anderungen vorgenommen:

a) Teil2 ist jetzt eine eigenstindige Norm zu Technischen Lieferbedingungen einschlief3lich der
Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben, der Priifverfahren, der Kennzeichnung, der
Verpackungen und der Bilder;

b) fiir Anwendungen, die der CPR unterliegen, muss diese Norm zusammen mit Teil 1 verwendet werden;
c) Anforderungen an nicht definierte Elemente wurden in 7.2.1 und 7.2.2 hinzugefiigt;

d) die Option 33 wurde hinzugefiigt, die Optionen 9 und 21 wurden geldscht;
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e) der Si-Anteil in 7.2.5 wurde gedndert;

f)  der Abschnitt 7.4.3 zum Schmelztauchverzinken wurde iiberarbeitet;

g) die Legende zu Bild A.1 wurde gedndert;

h) die Stahlsorte S450 wurde gestrichen und die Stahlsorten S460 und S500 wurden hinzugefiigt;
i) Anhang B bezliglich der entsprechenden EURONORMEN wurde gel6scht;

j)  Verweisungen aktualisiert und Norm redaktionell iberarbeitet.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu tibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruminien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die technischen Lieferbedingungen fiir Flach- und Langerzeugnisse sowie fiir zur
Weiterverarbeitung zu Flach- und Langerzeugnissen vorgesehenes Halbzeug aus warmgewalzten
unlegierten Qualitdtsstdhlen in den Sorten und Glitegruppen nach den Tabellen1 bis 5 (chemische
Zusammensetzung) und den Tabellen 6 bis 8 (mechanische Eigenschaften) in den in 6.3 angegebenen
Lieferzustdnden fest. Drei Maschinenbaustahle sind ebenfalls in diesem Dokument enthalten (siehe Tabellen
2 und 4) (chemische Zusammensetzung) und Tabelle 7 (mechanische Eigenschaften). Dieses Dokument gilt
nicht fiir Hohlprofile fiir das Bauwesen (siehe EN 10210-1 und EN 10219-1) und Rohre.

Die technischen Lieferbedingungen gelten fiir:

— Dicken >3 mm und <150 mm fiir Langerzeugnisse aus den Stahlsorten S460]R, S460]0, S460]2,
S460K2 und S500]0;

— Dicken < 400 mm fiir Flacherzeugnisse aus Giitegruppen JR, J0, ]2 und K2;
— Dicken < 250 mm fiir Flach- und Langerzeugnisse aus allen tibrigen Sorten und Giitegruppen.

Die in diesem Dokument spezifizierten Stdhle sind nicht fiir eine Warmebehandlung vorgesehen.
Ausgenommen davon sind Erzeugnisse, die im Lieferzustand +N geliefert werden. Spannungsarmgliihen ist
zuldssig. Erzeugnisse im Lieferzustand +N konnen nach der Lieferung warm umgeformt und/oder
normalgegliiht werden (siehe Abschnitt 3).

Die Anwendung auf Halbzeug zur Herstellung von Walzstahlfertigerzeugnissen nach diesem Dokument sollte
zum Zeitpunkt der Bestellung besonders vereinbart werden. Zum Zeitpunkt der Bestellung kénnen auch
besondere Vereinbarungen iliber die chemische Zusammensetzung im Rahmen der in den Tabellen 1 und 2
festgelegten Grenzwerte getroffen werden.

Bei bestimmten Stahlsorten und Erzeugnisformen darf die Eignung fiir besondere Verwendung zum
Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden (siehe 7.4.2, 7.4.3 und Tabelle 9).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1011-2, Schweiflen @~ —  Empfehlungen = zum  SchweifsSen = metallischer =~ Werkstoffe = —
Teil 2: LichtbogenschweifSen von ferritischen Stéhlen

EN 10017, Walzdraht aus Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Maf3e und Toleranzen

EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedinungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10024, I-Profile mit geneigten inneren Flanschfldchen — GrenzabmajSe und Formtoleranzen

EN 10025-1, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

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

EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — GrenzabmafSe und Formtoleranzen
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EN 10034, I- und H-Profile aus Baustahl — GrenzabmajfSe und Formtoleranzen
EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 10051, Kontinuierlich warmgewalztes Blech und Band ohne Uberzug aus unlegierten und legierten Stihlen
— GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 10055, Warmgewalzter gleichschenkliger T-Stahl mit gerundeten Kanten und Ubergidngen — Mafe,
Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 10056-1, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl — Teil 1: Maf3e

EN 10056-2, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl — Teil2: Grenzabmafe und
Formtoleranzen

EN 10058, Warmgewalzte Flachstibe aus Stahl und Breitflachstahl fiir allgemeine Verwendung — MafSe,
Formtoleranzen und Grenzabmajfse

EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — MajfSe, Formtoleranzen und
Grenzabmafse

EN 10060, Warmgewalzte Rundstdbe aus Stahl — MafSe, Formtoleranzen und Grenzabmaf3e
EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — MajfSe, Formtoleranzen und GrenzabmajfSe

EN 10067, Warmgewalzter Wulstflachstahl — Maf3e, Grenzabmajse und Formtoleranzen

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

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

EN 10163-1, Lieferbedingungen fiir die Oberfldchenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

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

EN 10163-3, Lieferbedingungen fiir die Oberfldchenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 3: Profile

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfldche —
Technische Lieferbedingungen

EN 10168, Stahlerzeugnisse - Priifbescheinigungen - Liste und Beschreibung der Angaben

EN 10204, Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen

EN 10279, Warmgewalzter U-Profilstahl — GrenzabmafSe, Formtoleranzen und Grenzabweichungen der Masse
EN 10306, Eisen und Stahl — Ultraschallpriifung von H-Profilen mit parallelen Flanschen und IPE-Profilen

EN 10308, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stdben aus Stahl

EN 10315, Standardverfahren zur Analyse von hochlegiertem Stahl mittels Rintgenfluoreszenzspektroskopie
(RFA) unter Anwendung eines Vergleichs-Korrekturverfahrens

CR 10320, Optische Emissionsanalyse von niedriglegierten Stdhlen (Reihenanalyse) — Verfahren zur
Bestimmung von C, Si, S, P, Mn, Cr, Ni und Cu
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CEN/TR 10347, Hinweise fiir das Umformen von Baustdhlen bei der Verarbeitung

EN 10363, Kontinuierlich warmgewalztes Riffelband und -blech abgeldngt aus Warmbreitband aus Stahl —
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 10365, Warmgewalzter U-Profilstahl, I- und H-Trdger — Maf3e und Masse

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(150 148-1)

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (1SO 377)

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerte — Teil 1: Unlegierte und niedrig legierte Stdhle
(IS0 2566-1)

EN ISO 6892-1:2016, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1:2016)

EN ISO 9443, Oberfldchengiiteklassen fiir warmgewalzten Stabstahl und Walzdraht (ISO 9443)

EN ISO 14284, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung (1SO 14284)

EN ISO 14713-2:2009, Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor
Korrosion - Zinktiberziige - Teil 2: Schmelztauchverzinken (ISO 14713-2:2009)

ENISO 15350, Stahl und Eisen — Bestimmung der Gesamtgehalte an Kohlenstoff und Schwefel —
Infrarotabsorptionsverfahren nach Verbrennung in einem Induktionsofen (Standardverfahren)(I1SO 15350)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die in EN 10079 angegebenen und die folgenden Begriffe.
[SO und IEC betreiben eine Datenbank zu Zwecken der Normung unter folgenden Adressen:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online browsing platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

31

normalisierendes Walzen

Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem
Werkstoffzustand fiihrt, der dem nach einem Normalgliihen gleichwertig ist, so dass die Sollwerte der
mechanischen Eigenschaften auch nach einem zusatzlichen Normalgliihen eingehalten werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Kurzbezeichnung fiir diesen Lieferzustand ist +N

Anmerkung 2 zum Begriff:  Im internationalen Schrifttum kann man sowohl fiir das normalisierende Walzen als auch
fir das thermomechanische Walzen den Ausdruck "controlled rolling" finden. Im Hinblick auf die unterschiedliche
Verwendbarkeit der Erzeugnisse ist jedoch eine Trennung dieser beiden Begriffe erforderlich.

3.2

wie gewalzt

konventionelles Warmwalzen ohne normalisierendes oder thermomechanisches Walzen und/oder
Warmebehandlungsbedingungen wie Normalglithen oder Abschrecken

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Kurzbezeichnung fiir diesen Lieferzustand ist +AR.
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3.3

thermomechanisches Walzen

Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem
Werkstoffzustand mit bestimmten Eigenschaften fithrt, der durch eine Warmebehandlung allein nicht
erreicht wird und nicht wiederholbar ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Kurzbezeichnung fiir diesen Lieferzustand ist +M.

Anmerkung 2 zum Begriff: Das zum Lieferzustand +M fiihrende thermomechanische Walzen kann Verfahren mit
erhohter Abkiihlgeschwindigkeit ohne oder mit Anlassen einschliefilich Selbstanlassen, nicht aber das Direktharten und
Vergiiten einschliefen.

Anmerkung 3 zum Begriff:  In einigen Veroffentlichungen wird auch der Begriff TMCP (Thermomechanical Control
Process) verwendet.

3.4

normalgliihen

Warmebehandlung, bestehend aus Austenitisieren mit nachfolgender Luftabkiihlung

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Kurzbezeichnung fiir diesen Lieferzustand ist +N.

4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

4.1.1 Hauptgiiteklassen

Die in diesem Dokument erfassten Stahlsorten sind nach EN 10020 unlegierte Qualitatsstéhle.

4.1.2 Sorten und Giitegruppen

Dieses Dokument legt neun Stahlsorten S185, S235, S275, S355, S460, S500, E295, E335 und E360 fest.

Die Sorten S235 und S275 diirfen in den Giitegruppen JR, JO und ]2 geliefert werden. Die Sorten S355 und
S460 diirfen in den Giitegruppen JR, JO, J2 und K2 geliefert werden. Die Sorte S500 darf in Giitegruppe JO
geliefert werden.

Die Giitegruppen unterscheiden sich in den festgelegten Anforderungen an die Kerbschlagarbeit.

Flir die Sorten S185, E295 bis E360 sind keine Anforderungen an die Kerbschlagarbeit festgelegt.

4.2 Bezeichnung

4.2.1 Fir die in diesem Dokument erfassten Stahlsorten sind die Kurznamen nach EN 10027-1, die
Werkstoffnummern nach EN 10027-2 gebildet worden.

4.2.2 Die Bezeichnung muss bestehen aus:

— der Nummer dieses Dokumentes (EN 10025-2),

— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer; der Kurzname setzt sich zusammen aus:
— dem Kennbuchstaben S (fiir Baustahl) oder E (fiir Maschinenbaustahl);

— der Kennzahl fiir den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze fiir Dicken < 16 mm in MPa;
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— gegebenenfalls dem Kennzeichen fiir die Glitegruppe (siehe 4.1.2) beziiglich der festgelegten
Kerbschlagarbeitswerte;

— gegebenenfalls dem Kennbuchstaben C fiir die Eignung fiir besondere Verwendungszwecke (siehe
Tabellen 9, 10, 11 und 12);

— der Angabe ,+N“ ,+AR“ oder ,+M“, wenn die Erzeugnisse im Zustand +N, +AR oder +M bestellt und
geliefert werden (siehe 3.1, 3.2, 3.3, 3.4 und 6.3). Die Angabe ,+N* ,+AR" oder ,+M" ist auch an den

Kurznamen oder die Werkstoffnummer anzufiigen.

BEISPIEL Baustahl (S) mit einer festgelegten Mindeststreckgrenze bei Raumtemperatur von 355 MPa, mit einer
Mindestkerbschlagarbeit von 27] bei 0 °C (JO) und Eignung zum Abkanten (C), Lieferzustand +N (Option 19):

EN 10025-2-S355J0C+N
oder
EN 10025-2-1.0554+N

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben

Der Besteller muss zum Zeitpunkt der Bestellung die folgenden Angaben machen:

a) zuliefernde Menge;

b) Erzeugnisform und die Nummer der Mafdnorm (siehe 2.2);

c) Nennmafie, Grenzabmafie und Formtoleranzen (siehe 7.7.1);

d) Bezeichnung des Stahls (siehe 4.2.2);

e) Zusatzliche Anforderungen an die Priifung und alle geforderten Optionen (siehe 5.2 und Abschnitt 13);
f)  Artder Priifbescheinigung nach EN 10204 (siehe 8.1);

5.2 Optionen

In Abschnitt 13 ist eine Anzahl von Optionen angegeben. Falls der Besteller von diesen Optionen keinen
Gebrauch macht und enthilt die Bestellung keine entsprechenden Angaben, liefert der Hersteller die
Erzeugnisse nach den Grundfestlegungen, siehe 5.1. a) bis d) und f).

6 Herstellverfahren

6.1 Stahlherstellverfahren

Das Verfahren zur Herstellung des Stahles bleibt, unter Ausschluss des Siemens-Martin-Verfahrens, dem
Hersteller liberlassen.

Siehe Option 1 (Herstellungsverfahren des Stahls)
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6.2 Desoxidation

Die Desoxidationsarten sind wie folgt gekennzeichnet:

a) Freigestellt: Nach Wahl des Herstellers.

b) FN: Unberuhigter Stahl nicht zulassig.

c) FF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an Stickstoff abbindenden Elementen (z. B.
mindestens 0,020% Alges.). Der iibliche Richtwert ist ein Verhdltnis Aluminium zu Stickstoff von
mindestens 2:1, wenn keine anderen Stickstoff abbindenden Elemente vorhanden sind. Solche anderen
Elemente und ihr Anteil (% Masse) sind in der Priifbescheinigung anzugeben.

Die Desoxidationsart muss den Angaben in den Tabellen 1 und 2 entsprechen.

6.3 Lieferzustand

Falls nicht anders vereinbart, kann nach Wahl des Herstellers der Lieferzustand fiir Langerzeugnisse und

warmgewalztes Band +AR, +N oder +M sein, der Lieferzustand fiir Quartobleche kann nach Wahl des

Herstellers nur +AR oder +N sein.

Siehe Option 19 (Lieferzustand +AR, +N oder +M fiir Langerzeugnisse und Band, +AR, +N fiir Quartobleche).

Falls eine Priifbescheinigung verlangt wird (siehe 8.1), ist darin der Lieferzustand mit der jeweiligen

Kurzbezeichnung (+N, +AR oder +M) anzugeben. Falls die Erzeugnisse im Lieferzustand +N, +AR oder +M

bestellt werden, ist die jeweilige Kurzbezeichnung (+N, +AR oder +M) an die Bezeichnung anzufiigen (siehe

42.2).

ANMERKUNG  Die Anforderungen fiir die mechanischen Eigenschaften der Stahlsorten nach dieser Norm sind nicht
abhangig vom Lieferzustand.

7 Anforderungen
7.1 Allgemeines

Die Anforderungen in 7.2 und 7.3 gelten fiir die Entnahme, Vorbereitung der Proben sowie die Priifung nach
den Festlegungen in den Abschnitten 9 und 10.

7.2 Chemische Zusammensetzung

7.2.1 Die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse muss den Werten nach den Tabellen 1
und 2 entsprechen.

Flir Elemente, die in den Tabellen der chemischen Zusammensetzung fiir die Schmelzenanalyse nicht
definiert sind, miissen die Grenzwerte in Tabelle 1 nach EN 10020:2000 als Maximalwerte angewendet
werden.

7.2.2 Die fiir die Stiickanalyse geltenden oberen Grenzwerte sind in den Tabellen 3 und 4 angegeben.

Die Stiickanalyse ist durchzufiithren, wenn zum Zeitpunkt der Bestellung so festgelegt.

Siehe Option 2 (Stiickanalyse)

Fir Elemente, die in den Tabellen der chemischen Zusammensetzung fiir die Stiickanalyse nicht definiert
sind, miissen die Grenzwerte in Tabelle 1 nach EN 10020:2000 als Maximalwerte angewendet werden.
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7.2.3 Fir die Sorten S235, S275, S355, S460 und S500 gelten die Hochstwerte fir das
Kohlenstoffaquivalent nach der Schmelzenanalyse nach Tabelle 5.

Fir die Ermittlung des Kohlenstoffiquivalentes ist die folgende Formel des IIW (Internationales
Schweifdinstitut) zu verwenden:

CEV_C+Mn+Cr+Mo+V+Ni+Cu
- 6 5 15

7.2.4 Fir alle Glitegruppen von S235, S275 und S355 kann zum Zeitpunkt der Bestellung ein Massenanteil
Kupfer zwischen 0,25 % und 0,40 % nach der Schmelzenanalyse und zwischen 0,20 % und 0,45 % nach der
Stiickanalyse vereinbart werden. In diesem Falle wird der Hochstwert fiir das Kohlenstoffaquivalent nach
Tabelle 5 um 0,02 erhoht.

Siehe Option 20 (erhohter Cu-Anteil)

7.2.5 Wenn Erzeugnisse aus den Sorten S275 und S355 mit kontrolliertem Si-Anteil, z. B. zum
Schmelztauchverzinken geliefert werden, so dass fiir das Erreichen der geforderten Festigkeitswerte eine
Anhebung der Anteile an anderen Elementen wie C und Mn erforderlich sein koénnte, werden die
Hochstwerte fiir das Kohlenstoffaquivalent nach Tabelle 5 wie folgt erhoht:

— fiir Si £ 0,04 %, Erhohung der CEV-Werte um 0,02;
— fiir Si< 0,25 % Erhéhung CEV-Werte um 0,01.

7.2.6 Die chemische Zusammensetzung von Sorten fiir die Kaltumformung (siehe 7.4.2.3) muss in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Sorten in Tabelle 1 bis Tabelle 5 sein.

7.3 Mechanische Eigenschaften
7.3.1 Allgemeines

7.3.1.1 Die mechanischen Eigenschaften miissen unter den Priifbedingungen nach den Abschnitten 8, 9
und 10 und im Lieferzustand nach 6.3 den in den Tabellen 6, 7 und 8 angegebenen Werten entsprechen.

Spannungsarmgliithen bei Temperaturen iiber 580 °C oder fiir eine Dauer von mehr als 1 h kann zu einer
Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften der Stahlsorten fithren. Fiir normalgegliihte oder
normalisierend gewalzte Flacherzeugnisse sollte die Spannungsarmgliihtemperatur hochstens 560 °C
betragen. Wenn der Besteller beabsichtigt, die Erzeugnisse bei hoheren Temperaturen oder fiir eine langere
Zeitdauer spannungsarm zu gliihen als zuvor erwéahnt, sollten die Mindestwerte fiir die mechanischen
Eigenschaften nach einer solchen Behandlung zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden.

7.3.1.2  Fiir Flach- und Staberzeugnisse, die im normalgegliihten oder normalisierend gewalzten Zustand
(Lieferzustand +N) bestellt und geliefert werden, miissen die mechanischen Eigenschaften den zutreffenden
Tabellen fiir die mechanischen Eigenschaften entsprechen, und zwar im normalgegliihten oder
normalisierend gewalzten Zustand, oder nach einem Normalgliihen durch Warmebehandlung nach der
Lieferung, oder nach einer Warmumformung, wenn die Bestimmungen nach CEN/TR 10347 erfiillt sind.

Die Erzeugnisse konnen anfillig sein fiir eine Verschlechterung der Festigkeit, wenn sie unsachgemafien
Warmebehandlungen bei hoheren Temperaturen wie beim Flammrichten, Nachwalzen, usw., unterzogen
werden. Erzeugnisse im Lieferzustand +N sind weniger anfillig als andere Lieferzustidnde, aber es wird
empfohlen, den Hersteller um Beratung zu bitten, falls die Anwendung einer hoheren Temperatur
erforderlich ist.

7.3.1.3  Fiir Flacherzeugnisse gilt die Nenndicke. Bei Langerzeugnissen mit ungleichmafdigem Querschnitt
gilt die Nenndicke des Teiles, von dem die Probenabschnitte entnommen werden (siehe Anhang A).

7.3.1.4 Die mechanischen Eigenschaften von Sorten fiir die Kaltumformung (siehe 7.4.2.3) miissen in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Sorten in Tabelle 6 bis 8 sein.
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