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Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10225 wurde vom Technischen Komitee (TC) 10 ,Allgemeine Baustahle — Giite-
normen“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europaischen Komitees fir die Eisen- und Stahlnormung
(ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 04/3 ,Stahle fur Offshore-Konstruk-
tionen“ des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10225:2002-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Berichtigung EN 10225:2001/AC:2002 ist in die vorliegende Fassung eingearbeitet worden;
b) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

c) die Norm wurde redaktionell Giberarbeitet.

Friilhere Ausgaben

DIN EN 10225: 2002-01

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 1025-2, Warmgewalzte I-Trdger — Teil 2: I-Tréger, IPB-Reihe; Malle, Masse, statische Werte

DIN 1025-3, Warmgewalzte I-Trdger — Teil 3: Breite I-Tréger, leichte Ausfiihrung, IPBI-Reihe; Mal3e, Masse,
statische Werte

DIN 1025-4, Warmgewalzte I-Trdger — Teil 4: Breite |-Tréger, verstdrkte Ausfiihrung, IPBv-Reihe; Mal3e,
Masse, statische Werte

DIN 1025-5, Warmgewalzte I-Trdger — Teil 5: Mittelbreite I-Trager, IPE-Reihe; Mal3e, Masse, statische Werte

DIN 1026-1, Warmgewalzter U-Profilstahl — Teil 1: U-Profilstahl mit geneigten Flanschflachen — Mal3e, Masse
und statische Werte
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ICS 77.140.10 Ersatz fir EN 10225:2001

Deutsche Fassung

Schweillgeeignete Baustahle fur feststehende
Offshore-Konstruktionen —
Technische Lieferbedingungen

Weldable structural steels for fixed Aciers de construction soudables destinés a la fabrication
offshore structures — de structures marines fixes —
Technical delivery conditions Conditions techniques de livraison

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 5. Juni 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
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische 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, Danemark, Deutschland, Es_t_land, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich
und Zypern.
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Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 10225:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10225:2009) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 10 ,Allgemeine Baustahle —
Gutenormen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2010, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2010 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 10225:2001.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische 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

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an schweil’geeignete Baustahle fest, die zur Herstellung von
fest stehenden Offshore-Konstruktionen verwendet werden, und zwar in Form von Blechen mit einer Dicke bis
einschlieRlich 150 mm; von Profilen mit einer Dicke bis 63 mm, aul3er bei Profilen im Walzzustand, die nur bis
zu einer Dicke von 25 mm geliefert werden, sowie von nahtlosen Hohlprofilen mit eine Dicke bis einschlieRlich
40 mm und von elektrisch widerstandsgeschweildten Hohlprofilen mit einer Dicke bis einschlieBlich 20 mm.
GroRere Dicken fir Profile und Hohlprofile kdénnen vereinbart werden, vorausgesetzt, die technischen
Lieferbedingungen dieser Norm werden eingehalten.

Fir Bleche gelten die folgenden Dickenbeschrankungen:

S355G2+N, S355G5+M: bis einschliel3lich 20 mm;

S355G3+N, S355G6+M: bis einschliel3lich 40 mm;

S355G7+N, S355G8+N, S355G9+N, S355G10+N: bis einschlieRlich 150 mm;

S355G7+M, S355G8+M, S355G9+M, S355G10+M: bis einschlieRlich 100 mm;

S420G1+QT, S420G1+M, S420G2+QT, S420G2+M: bis einschlief3lich 100 mm;

S460G1+QT, S460G1+M, S460G2+QT, S460G2+M: bis einschlief3lich 100 mm.

Diese Norm gilt fur Stahle fur Offshore-Konstruktionen, die fir den Einsatz im Offshore-Bereich vorgesehen
sind, jedoch nicht fur Stahle zur Herstellung von Unterwasser-Pipelines, Steigleitungen (risers), Verfahrens-
Ausrustungen, Rohrsystemen und anderen Einrichtungen und Ausristungen. Sie gilt in erster Linie fur den
Bereich der Nordsee, kann jedoch auch fir andere Gebiete angewendet werden, vorausgesetzt, dass die

ortlichen Bedingungen, z. B. die Temperatur, genligend bertcksichtigt werden.

Bei Hohlprofilen, die aus Blech mit schmelzgeschweildter Naht erzeugt werden, deckt diese Europaische
Norm nur die Anforderungen an den Blechwerkstoff ab.

Mindestwerte der Streckgrenze bis zu 460 MPa sind zusammen mit Tieftemperatur-Kerbschlageigenschaften
bei Temperaturen bis zu —40 °C festgelegt.

Diese Europaische Norm gilt fiir Erzeugnisse, die ab Werk oder vom Lager eines Handlers geliefert werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschlie3lich aller Anderungen).

EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien Prii-
fung — Allgemeine Grundlagen

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Teil 1: Eindringpriifung — Allgemeine Grundlagen
EN 895, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch

EN 1011-1, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweilBen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine Anlei-
tungen fiir das Lichtbogenschweil3en

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle
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EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse
EN 10024, I-Profile mit geneigten inneren Flanschflaichen — Grenzabmal3e und Formtoleranzen
EN 10025-1, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen

EN 10025-3, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir normal-
gegliihte/normalisierend gewalzte schweil3geeignete Feinkornbaustdhle

EN 10025-4, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 4: Technische Lieferbedingungen fiir thermo-
mechanisch gewalzte schweillgeeignete Feinkornbaustéhle

EN 10025-6, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 6: Technische Lieferbedingungen fiir Flach-
erzeugnisse aus Stahlen mit hbéherer Streckgrenze im vergliteten Zustand

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme flir Stédhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbole
EN 10027-2, Bezeichnungssysteme flir Stédhle — Teil 2: Nummernsystem

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

EN 10034, /- und H-Profile aus Baustahl — Grenzabmal3e und Formtoleranzen
EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10055, Warmgewalzter gleichschenkliger T-Stahl mit gerundeten Kanten und Ubergéngen — MaRe, Grenz-
abmalle und Formtoleranzen

EN 10056-2, Gleichschenklige und ungleichschenklige Winkel aus Stahl — Teil 2: Grenzabmalle und
Formtoleranzen

EN 10067, Warmgewalzter Wulstflachstahl — Mal3e, Grenzabmal3e und Formtoleranzen
EN 10079:2007, Begriffsbestimmungen flir Stahlerzeugnisse

EN 10160, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréBer 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 10163-3, Lieferbedingungen fiir die Oberflichenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile) — Teil 3: Profile

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisober-
flache — Technische Lieferbedingungen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10210-1, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Stédhlen und aus Feinkornbau-
stédhlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

EN 10210-2, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus Feinkornbau-
stdhlen — Teil 2: MalRe, Grenzabmal3e und statische Werte
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EN 10246-3, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatische Wirbelstrompriifung nahtloser
und geschweilter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10246-5, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 5: Automatische Magnetfeldsonden — Streu-
flusspriifung nahtloser geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweilSter) ferromagnetischer Stahlrohre
liber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Lédngsfehlern

EN 10246-7, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 7: Automatische Ultraschallpriifung nahtloser
und geschweil3ter (ausgenommen unterpulvergeschweilter) Stahlrohre liber den gesamten Rohrumfang zum
Nachweis von Léngsfehlern

EN 10246-8, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatische Ultraschallpriifung der Schweil3-
naht elektrisch widerstands- und induktionsgeschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Léngsfehlern

EN 10246-12, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 12: Magnetpulverpriifung des Rohrkérpers
nahtloser und geschweil3ter ferromagnetischer Stahirohre zum Nachweis von Oberflachenfehlern

EN 10246-14, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 14: Automatische Ultraschallpriifung nahtloser
und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) Stahlrohre iber den gesamten Rohrumfang zum
Nachweis von Dopplungen

EN 10246-15, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 15: Automatische Ultraschallpriifung von
Band/Blech, das fiir die Herstellung geschweilSter Rohre eingesetzt wird, zum Nachweis von Dopplungen

EN 10256, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Qualifikation und Kompetenz von ZfP-Personal der
Stufen 1 und 2

EN 10279, Warmgewalzter U-Profilstahl — Grenzabmalle, Formtoleranzen und Grenzabweichungen der
Masse

EN 10306, Eisen und Stahl — Ultraschallpriifung von H-Profilen mit parallelen Flanschen und IPE-Profilen

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedrig legierte
Stéhle (ISO 2566-1:1984)

EN ISO 4063, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998)

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6507-1:2005)

EN ISO 6947, Schweillndhte — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung
(ISO 6947:1993)

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (ISO 8492:1998)

EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(1ISO 9934-1:2001)

EN ISO 12737, Metallische Werkstoffe — Bestimmung der Bruchzéhigkeit (ebener Dehnungszustand)
(ISO 12737:2005)

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

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3-

verfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweilen von Stédhlen und Lichtbogenschweilen von Nickel
und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004+Amd 1:2008)
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:20086,
EN 10052:1993, EN 10079:2007, EN I1SO 14284:2002 und die folgenden Begriffe.

31
Grunderzeugnis
Walzerzeugnis, das aus einem Stlick gewalzt ist

3.2
Hersteller
Hersteller von Stahlerzeugnissen

3.3
Lieferer
Hersteller von ab Werk geliefertem Material, oder der Handler, der Material vom Lager liefert (siehe Abschnitt 1)

3.4
Kaufer
Kaufer oder sein Beauftragter

3.5
Strangguss
Material, das durch Stranggief3en erzeugt wird

3.6

Bauelemente 1. Ordnung

Teile, die fur die Sicherheit der Gesamtanlage unverzichtbar sind, eingeschlossen kritische Lastwechsel-
punkte und Spannungsanhaufungen wie Knotenpunkte

ANMERKUNG Dieser Begriff schlieRt Abstiitzungen und Abschottungen ein.

3.7

Bauelemente 2. Ordnung

weniger wichtige Teile, bei deren Versagen eine Gefahrdung der Sicherheit der Gesamtanlage unwahrschein-
lich ist

3.8

nahtloses Hohlprofil (S)

langes kreisférmiges, quadratisches oder rechteckiges an beiden Seiten offenes Hohlprofil. Man erhalt den
hohlen Rohling durch Lochen eines Vollblocks und anschlielendes Warmumformen oder Kaltweiterverarbei-
ten auf die Endmalie

3.9

elektrisch widerstandsgeschweiBtes Hohlprofil (HFW)

langes kreisférmiges, quadratisches oder rechteckiges, an beiden Seiten offenes Hohlprofil, das durch Press-
schweifl3en in einem kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Verfahren entsteht, bei dem Band kalt zu einem
Hohlprofil geformt wurde; die Schweilnaht entsteht durch Zusammenpressen der aufeinander treffenden
Bandkanten, die durch Widerstandserwarmung mittels Hochfrequenzstrom erhitzt wurden

ANMERKUNG Der elektrische Strom wird durch unmittelbaren Elektrodenkontakt oder durch Induktion Ubertragen.
Nach dem Zusammenschweil’en wird das Hohlprofil warm oder kalt auf die Endmale weiterverarbeitet.

3.10

normalisierendes Walzen

Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoff-
zustand fihrt, der dem nach einem Normalgliihen gleichwertig ist, sodass die Sollwerte der mechanischen
Eigenschaften auch nach einem zusatzlichen Normalgliihen erhalten bleiben
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ANMERKUNG 1  Fur die Anwendung dieser Europaischen Norm ist die Kurzbezeichnung fir diesen und fir den
normalgegliihten Lieferzustand +N.

ANMERKUNG 2 Im internationalen Schrifttum findet man sowohl flir das normalisierende Walzen als auch fiir das

thermomechanische Walzen den Ausdruck ,controlled rolling“. Im Hinblick auf die unterschiedliche Verwendbarkeit der
Erzeugnisse ist jedoch eine Unterscheidung dieser beiden Begriffe erforderlich.

3.1

thermomechanisches Walzen

Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoff-
zustand mit bestimmten Eigenschaften flhrt, der durch eine Warmebehandlung allein nicht erreicht wird und
nicht wiederholbar ist

ANMERKUNG 1 Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm ist die Kurzbezeichnung fur diesen Lieferzustand +M
ANMERKUNG 2 Das zum Lieferzustand +M flhrende thermomechanische Walzen kann Verfahren mit erhdhter
Abkuhlgeschwindigkeit ohne oder mit Anlassen, einschliellich Selbstanlassen, einschlieBen, schliet aber direktes

Abschrecken oder Verglten aus.

3.12
Vergiiten

3121

Abschrecken

Warmebehandlungsschritt, bei dem ein Werkstick mit gréfRerer Geschwindigkeit als an ruhender Luft
abgekunhlt wird

ANMERKUNG Abschrecken beinhaltet auch das Direktabschrecken.

3.12.2

Anlassen

Warmebehandlung, die im Allgemeinen nach einem Abschrecken (Harten) oder einer anderen Warme-
behandlung durchgefihrt wird, um gewiinschte Werte flr bestimmte Eigenschaften zu erreichen

ANMERKUNG 1 Sie besteht aus ein- oder mehrmaligem Erwarmen auf vorgegebene Temperatur (< Ag4), Halten auf
dieser Temperatur und anschlieRendem zweckentsprechendem Abkihlen.

ANMERKUNG 2  Die Anwendung dieser Europaischen Norm ist die Kurzbezeichnung fur den Lieferzustand Verguten
(bestehend aus Abschrecken und Anlassen) +QT.

4 Bestellangaben

41 Allgemeines

Der Kéufer muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:
a) Einzelheiten zur Erzeugnisform;

b) Nummer der vorliegenden Europaischen Norm (EN 10225);

c) die Stahlsorte (Kurzname oder Werkstoffnummer);

d) die Art der verlangten Prifbescheinigung (siehe 9.1);

e) falls zutreffend, die Anzahl der zusatzlich bendtigten Kopien der Prifbescheinigungen und die Versand-
adresse (siehe 9.2);
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f)  Nennmalde und, falls nétig, Grenzabmalie;
g) falls zutreffend, ob das Material zur Herstellung von Piles (Rammrohren) bestimmt ist;
h) Bestellnummer des Kaufers, und falls zutreffend, die Positionsnummer;

i) Bestellmenge.

4.2 Zusatzliche Anforderungen
Abschnitt 13 enthalt eine Liste zusatzlicher Anforderungen. Falls der Kaufer nicht ausdriicklich seinen Wunsch

zur Berlicksichtigung einer dieser besonderen Anforderungen aufert, muss der Lieferer gemafl den Grundan-
forderungen liefern.

5 Male, Masse und Grenzabmale

5.1 MaRe und GrenzabmaRe

5.1.1 Die MaRe und GrenzabmaRe der Erzeugnisse missen in Ubereinstimmung mit den Festlegungen
gemal’ einer der nachstehend aufgefiihrten Europaischen Normen sein sowie den weiteren Festlegungen von
5.1.2 und 5.1.3 entsprechen:

EN 10024, EN 10029, EN 10034, EN 10055, EN 10056-2, EN 10067, EN 10210-2, EN 10279.

5.1.2 Falls nicht anders vereinbart, gelten fir die Grenzabmale der Dicke bei Blechen die Festlegungen
von EN 10029, Klasse A.

Siehe zusatzliche Anforderung 1.

5.1.3 Bei Blech mit Riffeln/Wellen, die weniger als 2 m auseinander liegen (Scheitelpunkt bis Scheitel-
punkt), gelten die folgenden Kriterien:

a) die Messung der zulassigen Abweichung von der Ebenheit erfolgt in allen Fallen an der Oberseite des
Bleches, das auf einer ebenen Flache aufliegt;

b) die hochstzulassige Tiefe von Riffeln oder Wellen, die unter der geraden, 2 m langen Messplatte liegen,
betragt 5 mm. Die durchschnittliche Tiefe aller Riffel auf einem Blech darf 4 mm nicht Gberschreiten;

c) die Mindesttiefe fur eine Riffel oder Welle betragt 2 mm;

d) die erlaubte Hochstzahl von Riffeln/Wellen bei einem Blech ist in den Tabellen 1 und 2 festgelegt und gilt
fur alle Bleche mit Dicken > 10 mm und fir alle Blechbreiten.

Tabelle 1 — Hochstzahl von Riffeln/Wellen bei Blechen mit
Dicken =2 12 mm

Lange (L
ge (1) Hochstzahl von Riffeln/Wellen
m

L<6
6<L<9
9<L<12
12<L <15

a A WODN
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Tabelle 2 — Hochstzahl von Riffeln/Wellen bei Blechen mit
Dicken =10 mm <12 mm

Lange (L
ge (1) Hochstzahl von Riffeln/Wellen
m

L<6
6<L<9
9<L<12
12<L<15

o o O b

5.2 Masse des Stahls

Fir die Berechnung der Masse ist eine Dichte von 7,85 kg/dm3 einzusetzen.

6 Einteilung und Bezeichnung

6.1 Einteilung

Nach EN 10020 ist die Stahlsorte S355 nach dieser Europaischen Norm als unlegierter Qualitatsstahl und die
Sorten S420 und S460 nach dieser Europaischen Norm als legierte Edelstahle eingeteilt.

Die vorliegende Norm enthalt die folgenden Stahlsorten:

a) Stahlsorten der Gruppe 1 mit geringen Abweichungen von den Festlegungen in EN 10025-1, -3 und -4
und EN 10210-1: (nur geringflgige Abweichungen zur chemischen Zusammensetzung, beim Kohlenstoff-
aquivalent und den Anforderungen an die Kerbschlagarbeit);

b) Stahlsorten der Gruppen 2 und 3, die wesentlich zu den Festlegungen in EN 10025-1, -3 und -4 und

EN 10210-1 geéndert sind, einschlielllich der Giten mit verbesserten Verformungseigenschaften senk-
recht zur Erzeugnisoberflache.

6.2 Bezeichnung

Die Kurznamen der Stahle in dieser Europaischen Norm basieren auf EN 10027-1. Die Werkstoffnummern
sind nach EN 10027-2 gebildet.

Die Bezeichnung besteht aus:

a) Nummer dieser Europaischen Norm (d. h. EN 10225);

b) Kurzzeichen S;

c) Angabe des festgelegten Mindestwertes fiir die Streckgrenze bei Dicken < 16 mm, ausgedrickt in MPa;
d) Kennbuchstabe G, gefolgt von der entsprechenden Zahl zur Charakterisierung der Stahlsorte;

e) falls zutreffend, Kennbuchstaben fur den Lieferzustand, d. h. +N, +M oder +QT (siehe 7.3).
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7 Herstellungsverfahren

7.1 Stahlherstellung

Die Stahle missen entweder im Sauerstoffblaskonverter oder im basischen Elektrolichtbogenofen hergestellt
werden. Alle Stédhle mussen voll beruhigt und feinkérnig sein.

Zusatzlich mussen die Stahle der Gruppe 3 vakuumentgast oder pfannenmetallurgisch gefeint sein.

Siehe zusatzliche Anforderung 2.

7.2 Grenzdicke und Seigerungskontrolle

7.21 Unter der Voraussetzung, dass die fertigen Erzeugnisse allen Anforderungen dieser Europaischen
Norm entsprechen, ist die maximale Dicke der im Strang vergossenen Erzeugnisse bei den Gruppen 2 und 3
dem Hersteller Uberlassen.

Siehe zusatzliche Anforderung 3.

7.2.2 Der Mindest-Verformungsgrad von stranggegossenem Material beim Walzen zu Blech muss 4:1, zu
Spundwanderzeugnissen 3:1 betragen.

Siehe zusatzliche Anforderung 4.
7.2.3 Zwischen- oder Fertigerzeugnisse, die Uber die Verfahrensroute des Stranggie3ens erzeugt wurden,
sind auf Mittenseigerungen zu prifen, und zwar nach den Verfahren des Herstellers, die mit dem Besteller

vereinbart sind. Dies gilt nicht fir nahtlose Hohlprofile.

Siehe zusatzliche Anforderung 2.
7.3 Lieferzustand

7.3.1 Blech der Gruppe 1

Die Bleche sind im normalgegliihten oder normalisierend gewalzten Lieferzustand (+N) oder im thermo-

mechanisch gewalzten Zustand (+M) zu liefern. Der Besteller muss die gewlinschte Sorte bei der Anfrage und

Bestellung angeben.

Fir den Lieferzustand (+N) und (+M) sind die Dicken auf 40 mm begrenzt.

Siehe zusatzliche Anforderung 5.

BEISPIELE

a) Blech der Sorte S355G2+N:
Blech mit geringfligigen Abweichungen gegentber EN 10025-3 und mit einer festgelegten Streckgrenze R > 355 MPa
und bei —20 °C Uberpriuften Kerbschlagwerten, zu liefern im normalgegliihten oder normalisierend gewalzten
Zustand.

b) Blech der Sorte S355G6+M:

Blech mit geringfigigen Abweichungen gegenlber EN 10025-4 mit einer festgelegten Streckgrenze R, > 355 MPa
und bei —40 °C Uberpruften Kerbschlagwerten, zu liefern im thermomechanisch gewalzten Zustand.
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7.3.2 Blech der Gruppen 2 und 3

Die Bleche sind im normalgeglihten (+N), thermomechanisch gewalzten Zustand (+M) oder vergutet (+QT) zu
liefern. Der Besteller muss die gewlinschte Sorte bei der Bestellung angeben.

Fir den Lieferzustand (+N) ist die Lieferdicke auf 150 mm, fir die Lieferzustande (+M) und (+QT) auf 100 mm
begrenzt.

Siehe zusatzliche Anforderung 5.

BEISPIEL

a) Blech der Sorte S355G7+N (oder S355G7+M):
Blech mit wesentlichen Anderungen gegeniiber EN 10025-3 (oder EN 10025-4) und mit festgelegter Streckgrenze
Rg =355 MPa und bei —40 °C Uberpriften Kerbschlagwerten, zu liefern im normalgeglihten oder normalisierend

gewalzten (oder thermomechanisch gewalzten) Zustand.

ANMERKUNG Der normalisierend gewalzte Zustand darf nur geliefert werden, wenn die zusatzliche Anforderung 5
vereinbart wurde.

b) Blech der Sorte S460G2+QT (oder S460G2+M):
Blech mit wesentlichen Anderungen gegeniiber EN 10025-6 (oder EN 10025-4) und kontrollierter chemischer
Zusammensetzung, besonders beim Kohlenstoff, R, min > 460 MPa, und bei —40 °C Uberpriiften Kerbschlagwerten,

und verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberflache. Zu liefern im verglteten (oder
thermomechanisch gewalzten) Zustand.

7.3.3 Profile

Profile sind nach Wahl des Herstellers im Walzzustand, normalgegliht/normalisierend gewalzt (+N) oder
thermomechanisch gewalzt (+M) nach den Tabellen 11 und 12 zu liefern.

Fir den Walzzustand ist die Lieferdicke auf 25 mm begrenzt.
7.3.4 Hohlprofile

Hohlprofile sind nach Wahl des Herstellers im Zustand normalgegliht/normalisierend gewalzt (+N) oder
vergutet (+QT) nach den Tabellen 13 bis 16 zu liefern.

ANMERKUNG  Die Sorten S420 und S460 sind Ublicherweise nur in kreisformiger Form erhaltlich.

8 Anforderungen

8.1 Allgemeines

Zusatzlich zu den Angaben dieser Europaischen Norm gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen
nach EN 10021.
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8.2 Chemische Zusammensetzung

8.2.1 Schmelzenanalyse

a) Die chemische Zusammensetzung des Stahls nach der Schmelzenanalyse muss den Werten in den
Tabellen 6, 11, 13 und 15 entsprechen.

b) Begleitelementkontrolle bei den Stahlen der Gruppen 2 und 3. Bor (B) darf dem Stahl nicht absichtlich
zugesetzt werden. Die absichtliche Zugabe irgendeines Elements, auller denen, die in den Tabellen 6,
11, 13 und 15 aufgeflhrt sind, ist nicht erlaubt.

c) Wenn eine eingeschrankte Schmelzenanalyse fir die Stahle der Gruppen 2 und 3 vereinbart wurde,
muss der Stahl dem vereinbarten Analysenbereich entsprechen.

Siehe zusatzliche Anforderung 7.
8.2.2 Stiickanalyse

8.2.21 Stahle der Gruppe 1

Die Stlickanalyse wird nicht verlangt, auBer wenn zusatzlich Anforderung 8 vorgeschrieben ist.

8.2.2.2 Stahle der Gruppen 2 und 3

a) Die chemische Zusammensetzung nach der Stiickanalyse muss den Werten in den Tabellen 6, 11, 13
und 15 entsprechen.

Siehe zusatzliche Anforderung 6.

b) Wenn eine eingeschrankte Stlickanalyse vereinbart wurde, muss der Stahl dem vereinbarten Analysen-
bereich entsprechen.

Siehe zusatzliche Anforderung 7.
8.2.3 Kohlenstoffaquivalent (CEV) und P,

8.2.3.1 Allgemeines

CEV"Y und P, sind nach den folgenden Gleichungen, in denen jedes Element in Massenprozent angegeben
ist, zu ermitteln:

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
+ +

CEV=C+— (1)
6 5 15
Pcm:C+ﬂ+w+ﬁ+m+l+5B (2)
30 20 60 15 10

1) Gleichung nach IIW (International Institute of Welding).
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8.2.3.2 Blech

Die zulassigen Hoéchstwerte fir CEV und P, fur Bleche sind in Tabelle 3 angegeben. Sie gelten fir die

Stlckanalysen, ausgenommen die Sorten S355G2+N, G3+N, G5+M und G6+M, fur welche die Schmelzen-
analysen gelten.

Fur die Gaten S355G9+N, G9+M, G10+N und G10+M gelten die P ,,-Werte, fur alle anderen die CEV-Werte.

Siehe zusatzliche Anforderung 9.

Tabelle 3 — CEV- und P -Werte fiir Blech

CEV P

Kurzname? cm

max. max.

S355G2+N
S355G3+N
S355G5+M
S355G6+M
S355G7+N
S355G7+M
S355G8+N
S355G8+M
S355G9+N
S355G10+N
S355G9+M
S355G10+M
S420G1+QT
S420G1+M
$420G2+QT
S420G2+M
S460G1+QT
S460G1+M
$460G2+QT
S460G2+M

a  Werkstoffnummern, siehe Tabellen 6 bis 16.

0,43 Nicht anzuwenden

0,43 0,24

0,43 0,22

0,41°/0,42¢ 0,21%/0,22¢

0,42 0,224

0,43 0,22¢

b Bei Dicken # < 75 mm.
¢ Bei Dicken 75 mm < ¢ <100 mm.

d  Ein Pem-Wert von 0,23 fur < 15 mm ist gestattet.

8.2.3.3 Profile

Der CEV-Wert fiir alle Profile darf 0,43 nicht liberschreiten.
Siehe zusatzliche Anforderung 9, wobei ein P -Wert von max. 0,24 anstatt des Kohlenstoffaquivalents CEV gilt.

Diese Werte gelten fir die Stlckanalyse, ausgenommen die Sorten S355G1, G1+N, G4 und G4+M, fur welche
die Schmelzanalysen gelten.
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8.2.3.4 Hohlprofile
Der CEV-Wert fiir alle Hohlprofile darf 0,43 nicht tGberschreiten.

Siehe zuséatzliche Anforderung 9, wobei ein P -Wert von max. 0,25 anstelle des Kohlenstoffaquivalents CEV
gilt.

Diese Werte gelten fir die Stlickanalyse, ausgenommen die Sorte S355G1+N, fur die die Schmelzenanalyse
gilt.

8.3 Mechanische Eigenschaften

8.3.1 Allgemeines

Unter den in Abschnitt 9 festgelegten Prifbedingungen und bei den in 8.3.2 angegebenen Warmebehand-
lungszustanden fiir Bleche und Hohlprofile missen die mechanischen Eigenschaften und die Kerbschlag-
werte bei Pruftemperatur den Anforderungen nach den Tabellen 7 bis 10 fir Bleche, nach Tabelle 12 fir
Profile und nach den Tabellen 14 und 16 fiir Hohlprofile entsprechen.

8.3.2 Warmebehandlungszustand der Proben

Bei Blechen und Hohlprofilen missen die Probenabschnitte (aus denen die Proben gefertigt und geprift
werden) in den folgenden Zustanden sein:

a) Nenndicken bis einschlieRlich 20 mm — nur im Lieferzustand;

b) Nenndicken Gber 20 mm bis einschliellich 40 mm — im Lieferzustand. Wenn der Besteller dies verlangt,
hat der Hersteller aulRerdem erganzende Angaben Uber die Wirkung einer simulierenden Warmebehand-
lung nach dem SchweiRen (PWHT) auf die Festigkeitseigenschaften und die Kerbschlageigenschaften
der betroffenen Erzeugnisse zu machen,;

¢) Nenndicken Uber 40 mm — im Lieferzustand. Wenn der Besteller dies verlangt, hat der Hersteller auf3er-
dem erganzende Angaben uber die Wirkung einer simulierenden Warmebehandlung nach dem
Schweillen (PWHT) auf die Festigkeitseigenschaften und die Kerbschlageigenschaften der betroffenen
Erzeugnisse zu machen. Alternativ kann der Besteller vom Hersteller verlangen, die Erzeugnisse in dem
Zustand der simulierenden Warmebehandlung (PWHT) zu prifen (siehe zusatzliche Anforderung 10);

d) fur die Lieferzustande +N und +M ist die simulierende Warmebehandlung nach dem Schweilen (PWHT)
bei 580 °C £ 20 °C (siehe zuséatzliche Anforderung 11) durchzuflhren, wobei die minimale Haltezeit eine
Stunde je 25 mm Erzeugnisdicke oder vier Stunden betragt, je nachdem welche der beiden Zeitspannen
langer ist.

Fir den verguteten Lieferzustand ist die simulierende Warmebehandlung nach dem SchweiRen (PWHT) in
einem Temperaturbereich von 550 °C bis 620 °C bei einer Héchsttemperatur, die 25 °C unterhalb der in der
Prifbescheinigung angegebenen Anlasstemperatur liegt, durchzufihren, wobei die minimale Haltezeit eine
Stunde je 25 mm Dicke oder vier Stunden betragt, je nachdem welche der beiden Zeitspannen langer ist.

8.3.3 UntermaR-Proben beim Kerbschlagbiegeversuch
Wenn die Nenndicke des Erzeugnisses flr die Herstellung von Norm-Proben fir den Kerbschlagbiegeversuch

nicht ausreicht, sind Proben geringerer Breite (siehe 10.3.5.b) zu entnehmen, die mindestens 5 mm, falls nétig
unter Ausnutzung der vollen Dicke, aufweisen missen.
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Der Mittelwert aus der Priifung von drei Untermaf3-Proben muss folgenden Werten entsprechen:
— fur die MaRe 10 mm x 7,5 mm, 75 % des festgelegten Wertes;

— fur die MaRe 10 mm x 5 mm, 50 % des festgelegten Wertes.

8.3.4 Reckalterungspriifungen
Reckalterungsprifungen sind nicht durchzuflhren, auler wenn die zusatzliche Anforderung 12 verlangt wird.

Siehe zusatzliche Anforderung 12.

8.3.5 Prufungen senkrecht zur Erzeugnisoberflache

Prifungen senkrecht zur Erzeugnisoberflache sind nicht durchzuflihren, aufer wenn fir Stahle der Gruppe 3
in Dicken > 25 mm die zusatzliche Anforderung 13 verlangt wird.

Siehe zusatzliche Anforderung 13.

8.3.6 Ringfaltversuch

Ein Ringfaltversuch ist nicht durchzuflihren, aufler wenn die zusatzliche Anforderung 14 fir geschweilite
kreisférmige Hohlprofile verlangt wird.

Siehe zusatzliche Anforderung 14.

8.3.7 Ergebnisse aus GroRRzugversuchen und Rissaufweitungspriifungen (CTOD-Priifungen) bei
Walztafeln aus Stahlen der Gruppen 2 und 3

Es sind keine Angaben erforderlich, auler wenn die zusatzliche Anforderung 15 verlangt wird.

Siehe zusatzliche Anforderung 15.
8.4 Technologische Eigenschaften

8.4.1 Merkmale der Kaltumformbarkeit fiir Stahlbleche der Gruppen 2 und 3

Falls der Kaufer es verlangt, muss der Lieferer Angaben zur Verfigung stellen, die das Kaltumformungs-
verhalten dieser Stahle beschreiben. Falls diese Angaben nicht verfliigbar sind oder der Kaufer der Ansicht ist,
dass die vorhandenen Daten nicht ausreichen, durfen zusatzliche Priufungen gefordert werden (siehe
Anhang D).

Siehe zusatzliche Anforderung 16.

8.4.2 Warmformgebungsverfahren fiir Stahlbleche der Gruppen 2 und 3

Falls der Kaufer es verlangt, muss der Stahllieferant allgemeine Informationen Uber die Verfahren und die
Auswirkung einer Warmformgebung auf die mechanischen Eigenschaften bereitstellen.

Siehe zusatzliche Anforderung 17.

ANMERKUNG  Erzeugnisse im Lieferzustand +M oder +QT sind im Allgemeinen fir nachfolgendes Normalisieren oder
Warmumformen tber 580 °C nicht geeignet. Erhitzen tber 580 °C kann die Festigkeitswerte erniedrigen. Wenn Tempe-
raturen Uber 580 °C bendétigt werden, wird empfohlen, sich mit dem Hersteller in Verbindung zu setzen.
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8.4.3 Angaben zur Schweieignung bei Stihlen der Gruppen 2 und 3

Im Anfragestadium bzw. bei der Bestellung muss der Hersteller fUr alle Erzeugnisse mit Dicken tUber 40 mm
Angaben zur Schweil3eignung seines Materials zur Verfigung stellen. Angaben zur Schweil3eignung anderer
Dicken sind Vereinbarungssache zwischen Lieferer und Besteller. Alle vorhandenen Daten, die der Hersteller
zur Vorlage vorschlagt, missen im Beisein eines fachkundigen Abnahmebeauftragten, der vom Besteller

akzeptiert wird und der bei den Versuchen zugegen war, geprift worden sein. Alle vorliegenden Angaben aus
friheren Versuchen missen dessen Stempel oder Siegel tragen.

Siehe zusatzliche Anforderung 18.

ANMERKUNG Diese Angaben beziehen sich nur auf die Schweilleignung des gelieferten Materials und sind zur
Verwendung bei der Entwicklung und Vorbereitung von Weiterverarbeitungsverfahren vorgesehen.

8.5 Oberflichenbeschaffenheit und innere Fehler
8.5.1 Bleche

8.5.1.1  Oberflachenbeschaffenheit
Alle Oberflachen mussen zu 100 % sichtgepruft sein. Die Oberflachenbeschaffenheit muss den Festlegungen
von EN 10163-2, Klasse A, Untergruppe 3 entsprechen, auller wenn in diesem Abschnitt andere Fest-

legungen getroffen werden. Bleche mussen zur Prifung so vorgelegt werden, dass die Oberflache unmittelbar
prufbar ist.

Die saubere Ausbesserung von Fehlern wie Rissen, Schalen oder Schalenstreifen (sieche EN 10163-2) muss
anschlieRend mit Magnetpulver- oder Farbeindringpriifungen nachgewiesen werden.

8.5.1.2 Innere Fehler bei Stahlen der Gruppe 1

Das Material muss homogen und frei von solchen inneren Fehlern sein, die eine Anwendung fir den vorgese-
henen Zweck ausschlief3en.

Siehe zusatzliche Anforderung 19.

8.5.1.3 Innere Beschaffenheit bei Stiahlen der Gruppen 2 und 3
Alle Bleche mussen einer Ultraschallpriifung nach EN 10160 unterzogen werden.

Die Ultraschallprifung muss vor oder nach der letzten Warmebehandlung nach den Anforderungen von
EN 10160, Klasse S4/E, firr die Stahle der Gruppe 3 und EN 10160, Klasse Sy/E, fur Stahle der Gruppe 2

durchgefihrt werden.
8.5.2 Profile

8.5.2.1 Oberflachenbeschaffenheit

Alle Oberflachen missen zu 100 % sichtgepruft sein, und die Oberflachenbeschaffenheit muss den Fest-
legungen von EN 10163-3, Klasse C, Untergruppe 2 entsprechen.

Siehe zusatzliche Anforderung 20.

8.5.2.2 Innere Fehler bei Stahlen der Gruppe 1

Das Material muss homogen und frei von solchen inneren Fehlern sein, die eine Anwendung fir den vorgese-
henen Zweck ausschlie3en.

Siehe zusatzliche Anforderung 21.

Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10225:2009-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10225-2009-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10225-2009-10

DIN EN 10225:2009-10
EN 10225:2009 (D)

8.5.2.3 Innere Beschaffenheit bei Stiahlen der Gruppen 2 und 3

Das Material muss homogen und frei von solchen inneren Fehlern sein, die eine Anwendung flr den vorgese-
henen Zweck ausschlieen.

Falls der Kaufer es verlangt, missen bei Walzprofilen mit Stegdicken gréfker als 12 mm die Stege und
Flansche einer Ultraschallpriifung nach EN 10306:2001, Klasse 2.1 unterzogen werden.

Siehe zusatzliche Anforderung 21.

ANMERKUNG  Eine Prifung des Bereichs zwischen Steg und Flansch kann zwischen Lieferer und Kunden vereinbart
werden.

8.5.3 Hohlprofile

8.5.3.1 Oberflachenbeschaffenheit

Die Hohlprofile missen frei von solchen inneren und aufleren Fehlern sein, die durch Sichtprifung nach
dieser Europaischen Norm wie folgt festgestellt werden kénnen:

Die Beschaffenheit der au3eren Oberflache und, wenn mdglich, die Beschaffenheit der inneren Oberflache
missen dergestalt sein, dass Oberflichenunganzen, die ein Nacharbeiten erfordern, und/oder Oberflachen-
fehler festgestellt werden kdnnen.

Unter der Voraussetzung, dass durch eine Nachbearbeitung die zuldssige Mindestwanddicke des Hohlprofils
im betreffenden Bereich nicht unterschritten wird, ist es erlaubt, Unganzen durch Schleifen oder mechanische
Bearbeitung auszubessern. Alle nachbearbeiteten Flachen missen fliekend in die Kontur des Profils Uber-
gehen.

Unganzen, die zur Unterschreitung der zulassigen Mindestwanddicke flihren, werden als Fehler angesehen,
sodass das Erzeugnis nicht mit dieser Europaischen Norm Ubereinstimmt.

Hohlprofile durfen keine Beulen haben, die tiefer als 3 mm oder 1 % des NennauRRendurchmessers bzw. der
grélten AuRenabmessung sind (es gilt der jeweils kleinere Wert), gemessen als Abstand zwischen dem tief-
sten Punkt der Beule und der Verlangerung des Original-Umrisses des Profils. Die Lange der Beule darf in
keiner Richtung mehr als 25 % des grof3ten AuBRenmales des Hohlprofils betragen.

Jede scharfe Kerbe in einer Beule oder sonst wo, ist durch Schleifen zu entfernen. Der Einsatz von Schlag-
hammern oder Schweifden ist nicht gestattet.

Wenn die Wanddicke wahrend des Ausbesserns um mehr als 7,5 % der Nennwanddicke vermindert worden

ist, muss zum Nachweis der Beseitigung der Unganzen die Magnetpulverpriifung angewendet werden (siehe
11.3.4).

8.5.3.2 Innere Beschaffenheit (Dopplungen)
Hohlprofile missen die Zuldssigkeitsklassen U3 von EN 10246-14 oder U3 von EN 10246-15 erflllen.
Wenn verlangt, ist die Ubereinstimmung mit dieser Anforderung nachzuweisen.

Siehe zusatzliche Anforderung 22.

8.5.3.3  Zerstorungsfreie Priifung der SchweiRnaht geschweiter Hohlprofile

Die Schwei3naht geschweilter Hohlprofile ist auf ihrer gesamten Lange auf Langsfehler nach EN 10246-3,
Zulassigkeitsklasse E4 oder nach EN 10246-5, Zulassigkeitsklasse F4 oder nach EN 10246-8, Zulassig-
keitsklasse U4 zu prifen.
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ANMERKUNG  Bei rechteckigen oder quadratischen Hohlprofilen wird dies Ublicherweise im kreisformigen Zustand vor
der Formgebung durchgefiihrt.

Das Prufverfahren ist dem Hersteller Gberlassen.

Wenn EN 10246-5 oder EN 10246-8 angewandt werden, so ist die Kalibrierung mit einer externen Bezugsnut
durchzufihren.

Wenn der Kaufer darauf hinweist, dass die geschweiten Hohlprofile fir Bauelemente 1. Ordnung verwendet
werden sollen, ist die innere Schweilnahtiiberhdhung zu entfernen und die Schweil3naht in voller Lange nach
Zulassigkeitsklasse U3 von EN 10246-8 zu prifen. Die Kalibrierung ist sowohl mit internen als auch externen
Bezugsnuten durchzufiihren.

Siehe zusatzliche Anforderung 23.

8.5.3.4  Zerstorungsfreie Priifung von nahtlosen Hohlprofilen

Alle nahtlosen Hohlprofile miissen durch eine Ultraschallpriifung auf Langsfehler untersucht werden und den
Anforderungen von EN 10246-7, Zulassigkeitsklasse U3/C entsprechen.

Wenn der Kaufer darauf hinweist, dass die nahtlosen Hohlprofile fir Bauelemente 1. Ordnung verwendet
werden sollen, sind sie nach EN 10246-7, Zulassigkeitsklasse U2/C zu prifen.

Siehe zusatzliche Anforderung 23.

9 Prufung

9.1 Allgemeines
Die Erzeugnisse missen spezifischen Prifungen nach EN 10021 unterzogen und mit einer Prifbeschei-

nigung nach EN 10204 geliefert werden. Der Kaufer muss bei der Anfrage und Bestellung die Art der verlang-
ten Prufbescheinigung und, falls zutreffend, den von ihm ausgewahlten Sachverstandigen nennen.

9.2 Lieferung ab Werk

Ein Original aller infrage kommenden Priifbescheinigungen ist dem Kaufer zum Zeitpunkt des Versandes zur
Verfligung zu stellen. Eine vom Kaufer bei der Bestellung vorgegebene Anzahl von zusatzlichen Kopien ist an
die vom Kaufer angegebene Anschrift zu schicken (siehe 4.1 €)).

Die Prufbescheinigungen 3.1 oder 3.2 miussen den Anforderungen von EN 10204 entsprechen und mindes-
tens die folgenden Informationen enthalten:

a) Identifikation

1) Erzeugnisform,

2) Herstellerwerk,

3) Auftrags- und, falls zutreffend, Positionsnummer des Kaufers,

4) Stahlherstellungsverfahren,

5) Schmelzennummer und/oder, wenn vorhanden, Kennummer(n) des Erzeugnisses (siehe 9.4),
6) Malle,

7) Stahlbezeichnung (siehe 6.2);
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b) chemische Zusammensetzung
1) Schmelzenanalyse,
2) Stuckanalyse, falls zutreffend,
3) Kohlenstoffaquivalent CEV, falls zutreffend,
4)  P.n-Wert, falls zutreffend,

c) Warmebehandlung

1) Einzelheiten zur Warmebehandlung mit Angabe von Temperatur, Haltezeiten und Abkuhlverfahren;

d) mechanische Eigenschaften
1) Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung,

2) Streckgrenzenverhaltnis, falls zutreffend,

w

Ergebnisse des Kerbschlagbiegeversuchs nach Charpy (Spitzkerb),

N

)
) Eigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberflache (falls verlangt),
)

a

Ergebnisse der Reckalterungsprifung (falls verlangt);
e) Nennmasse oder tatsachliche Masse;

f)  Ergebnisse der zerstdrungsfreien Prifungen (ZfP)

1) die Bestatigung, dass die zerstérungsfreien Prifungen zufrieden stellend durchgefihrt worden sind,
erfolgt in der Prufbescheinigung.

Zusatzlich zu den oben beschriebenen Anforderungen missen die Begleitelementanalysen und die Ergeb-
nisse aller zusatzlichen Priifungen, einschliellich — falls der Kaufer dies bei der Bestellung verlangt hat —
von Einzelheiten zur Seigerungskontrolle, mitgeteilt werden.

Die Ergebnisse der SchweilReignungsprifung nach der zusatzlichen Anforderung 18 und den Anhangen E, F
und G durfen nicht Teil der Prifbescheinigung sein.

9.3 Lieferung durch einen Handler
Werden die Erzeugnisse vom Lager eines Handlers geliefert, dann ist der Handler verantwortlich fir:

a) die Versorgung des Kaufers mit einer Kopie des Originals der beim Herstellerwerk eingegangenen
Bestellangaben und die nachfolgende Verkaufsgeschichte des Erzeugnisses;

b) die Versorgung des Kaufers mit allen Dokumenten, die nach dieser Norm verlangt werden, einschlief3lich
einer Kopie der Priifbescheinigung des Herstellerwerks (siehe 9.2), die durch eine unabhangige Prifstelle
bestatigt ist;

c) den Nachweis fir den Kaufer durch Aufbringen von Zahlen oder Kennzeichnungsmarkierungen auf das

Erzeugnis (oder Etiketten, wenn die Erzeugnisse zu Paketen gebindelt sind), dass dieses Erzeugnis
gepruft ist und allen infrage kommenden Anforderungen dieser Europaischen Norm entspricht.

9.4 Kennzeichnung der Schmelze

Der Hersteller muss die Blocke, Knippel, Brammen, Bleche, Profile und Hohlprofile usw. in einer Weise kenn-
zeichnen, die eine Rickverfolgbarkeit zu der Schmelze, aus der das Erzeugnis stammt, ermdglicht.
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9.5 Lieferung

Das Erzeugnis muss zusammen mit einer Lieferanzeige geliefert werden, die mindestens die nachfolgenden
Informationen enthalt:

a) Herstellerwerk;

b) Kundenauftrags- und ggf. Positionsnummer (siehe 4.1);

¢) Schmelzennummer und/oder Kennummer(n) des Erzeugnisses (siehe 9.4);
d) Blech-, Profil-, Hohlprofilabmessungen;

e) Stahlbezeichnung.

10 Probenahme

10.1 Allgemeines

Der Nachweis der mechanischen Eigenschaften von Blechen, Profilen oder Hohlprofilen ist je Schmelze zu
erbringen.

10.2 Priifeinheiten

10.2.1 Zugversuche (Alilgemeines)

Die Prufeinheit fir den Zugversuch betragt 40t oder kleinere Teilmengen von Erzeugnissen desselben
Dickenbereichs wie in den Tabellen 7 bis 10, 12, 14 und 16 fir die Streckgrenzen vorgegeben, aus derselben
Schmelze und mit derselben Warmebehandlung und mit einer Dickenabweichung von nicht mehr als 5 mm
ober- oder unterhalb der Dicke des gepriiften Erzeugnisses. Ausnahme sind Bleche aus Blockguss; in diesem
Fall ist ein Zugversuch je Walztafel durchzufiihren.

10.2.2 Kerbschlagbiegeversuche (Allgemeines)
Die Kerbschlagproben sind aus einer Prifeinheit von 40 t oder angefangenen 40 t desselben Dickenbereichs,

wie in Tabellen 7 bis 10, 12, 14 und 16 firr die Streckgrenzen angegeben, zu entnehmen, aus derselben
Schmelze und mit derselben Warmebehandlung.

10.2.3 Zusatzliche Anforderungen fiir geschweite Hohlprofile

Falls verlangt (siehe zusatzliche Anforderung 24) ist die Schweillnaht geschweildter Hohlprofile wie folgt zu
prufen (siehe Tabelle 4):
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Tabelle 4 — Priifanforderungen an die SchweiBnaht von geschweiRten Hohlprofilen

.. Haufigkeit
Priiflage Gruppe
Zugversuch Kerbschlagbiegeversuch
Schweillnaht 1 1/Testeinheit? 1/Testeinheitt
Schweillnaht 2und 3 1/Testeinheit? 2/Testeinheit?

a8 Fir HFW elektrisch widerstandsgeschweil3te Hohlprofile mit einer nominellen Seitenldnge tber 150 mm oder
Durchmessern Uber 219 mm.

b Fir HFW elektrisch widerstandsgeschweilte Hohlprofile mit einer nominellen Seitenlénge tber 150 mm oder
Durchmessern tber 168,3 mm.

10.3 Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben

10.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss die Probenabschnitte stichprobenartig entnehmen und nach den Angaben in 10.3.2 und
10.3.3 kennzeichnen.

ANMERKUNG  Probenabschnitte der Schwei3naht fir den Zugversuch oder den Kerbschlagbiegeversuch kénnen in

den Eckbereichen von quadratischen oder rechteckigen Hohlprofilen nicht verfligbar sein, wenn die Schweif3naht in den
Eckbereich fallt.

10.3.2 Lage der Probenabschnitte und Proben fiir den Zugversuch

10.3.2.1 Allgemeines

Fir den Zugversuch ist aus jeder Prifeinheit ein Probenabschnitt zu entnehmen.

10.3.2.2 Bleche

Die Probenabschnitte sind von einem Ende des Blechs in einer Lage zu entnehmen, die ungefahr 1/4 der
Erzeugnisbreite des Blechs entspricht (siehe Bild A.1).

Die Proben fir den Zugversuch sind mit ihrer Langsachse quer zur Hauptwalzrichtung zu entnehmen.

10.3.2.3 Profile

Die Probenabschnitte sind aus den in Bild A.2 gekennzeichneten Bereichen der Flansche zu entnehmen. Bei
Profilen mit geneigten Flanschflachen ist es erlaubt, nach Wahl des Herstellers, die Probenabschnitte entwe-
der aus dem Steg bei 1/4 der Gesamthéhe oder aus dem Flansch zu entnehmen.

Die Proben fir den Zugversuch sind mit ihrer Langsachse parallel zur Hauptwalzrichtung zu entnehmen.

10.3.2.4 Hohlprofile

Fir Hohlprofile mit AuRendurchmessern gleich oder kleiner 219,1 mm oder einer Nennkantenlange kleiner
oder gleich 150 mm, kann der Probenabschnitt, nach Wahl des Herstellers, entweder ein ganzer Rohr-
abschnitt oder ein Streifenabschnitt sein, die in Langsrichtung der Achse des Hohlprofils zu entnehmen sind
(siehe Bild A.3)).

Fir Hohlprofile mit AuBendurchmessern groRer 219,1 mm oder einer Nennkantenlange groRer 150 mm, kann
der Probenabschnitt, nach Wahl des Herstellers, entweder langs oder quer zur Achse des Hohlprofils entnom-
men werden. Die Probenabschnitte diirfen keine Schweillnahte enthalten und sind bei Rechteckprofilen und
Hohlprofilen von jeder beliebigen Seite in der Mitte zwischen den Ecken zu entnehmen, wie in Bild A.3
gezeigt.
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