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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10025-4:2018) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103 ,Baustahl
ausgenommen Bewehrungsstahl“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europaischen Komitees fiir Eisen- und
Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

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

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10025-4:2005-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Teil4 ist jetzt eine eigenstindige Norm zu Technischen Lieferbedingungen einschliefdlich der
Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben, der Priifverfahren, der Kennzeichnung, der
Verpackungen und der Bilder;

b) fiir Bauanwendungen 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 3 wurde zu Option 24 und Option 9 wurde geldscht;

e) der Si-Anteil in 7.2.4 wurde geédndert;

f)  der Abschnitt 7.4.3 zum Schmelztauchverzinken wurde iiberarbeitet;

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

h) die Stahlsorte SS00M wurde hinzugefiigt;

i) Anhang B wurde gel6scht;

i) Verweisung aktualisiert und Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10025-4:2018) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103 ,Baustdhle
ausgenommen Bewehrungsstahle“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 10025-4:2004 ersetzen.

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

— Teil 1: Allgemeines
— 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
vergiiteten Zustand

Fir eine kurze Ubergangsphase werden die Normen EN 10025-1:2004 und EN 10025-2:2018 bis
EN 10025-6:2018 gleichzeitig giiltig sein, da die liberarbeitete Fassung der EN 10025-1 die Anforderungen
an die Bauproduktenverordnung (CPR) erfiillen muss und daher erst spadter veroffentlicht wird. Fiir diese
kurze Ubergangsphase bis zur Veréffentlichung der nichsten Fassung des Teils 1 ist folgendes fiir die
EN 10025-1:2004 zu berticksichtigen:

a) alle datierten und undatierten Verweisungen auf die EN 10025-1 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 ldnger relevant.
Gegeniiber der vorigen Ausgabe wurden folgende wesentliche Anderungen vorgenommen:

a) Teil4 ist jetzt eine eigenstindige Norm zu Technischen Lieferbedingungen einschliefdlich der
Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben, der Priifverfahren, der Kennzeichnung, der
Verpackungen und der Bilder;

b) fiir Bauanwendungen 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 3 wurde zu Option 24 und Option 9 wurde geldscht;
e) der Si-Anteil in 7.2.4 wurde gedndert;

f) der Abschnitt 7.4.3 zum Schmelztauchverzinken wurde iiberarbeitet;

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

h) die Stahlsorte SS00M wurde hinzugefiigt;

i) Anhang B wurde geldscht;

j) Verweisung aktualisiert und Norm redaktionell iiberarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokumentes legt die technischen Lieferbedingungen fiir Flach- und Langerzeugnisse aus
schweifdgeeigneten Feinkornbaustdhlen im thermomechanisch gewalzten Lieferzustand in den Sorten und
Glitegruppen nach den Tabellen 1 bis 3 (chemische Zusammensetzung) und den Tabellen 4 bis 6
(mechanische Eigenschaften) in Dicken < 150 mm fest.

Die in diesem Dokument erfassten Stdhle sind vorwiegend fiir die Verwendung in hochbeanspruchten
geschweifdten Bauteilen, wie z.B. Briicken, Schleusentoren, Lagerbehiltern, Wassertanks usw. bei
Umgebungstemperatur und niedrigen Temperaturen bestimmt.

2 Normative Verweisungen

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

2.1 Allgemeine Normen

EN 1011-2, Schweiflen — Empfehlungen zum Schweifien metallischer Werkstoffe — Teil 2: Lichtbogen-
schweifSen von ferritischen Stdhlen

EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10025-1:2004, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 1: Allgemeines
EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

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

EN 10079, Begriffsbestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

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

CR 10320, Optische Emissionsanalyse von niedriglegierten Stdhlen (Reihenanalyse) — Verfahren zur
Bestimmung von C, Si, S, P, Mn, Cr, Ni und Cu

CEN/TR 10347, Hinweise fiir das Umformen von Baustdhlen bei der Verarbeitung

FprEN ISO 9443:2018,  Oberfldchengiiteklassen  fiir ~ warmgewalzten  Stabstahl und  Walzdraht
(I1SO FDIS 9443:2018)

EN ISO 14713-2:2009, Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und Stahlkonstruktionen vor
Korrosion — Zinkiiberziige — Teil 2: Schmelztauchverzinken (1SO 14713-2:2009)
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2.2 Normen fiir Maf3e und Grenzabmafie

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

EN 10024, I-Profile mit geneigten inneren Flanschfldchen — GrenzabmajfSe und Formtoleranzen
EN 10029, Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an — GrenzabmafSe und Formtoleranzen
EN 10034, I- und H-Profile aus Baustahl — Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

EN 10048, Warmgewalzter Bandstahl — GrenzabmafSe 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 Ubergingen — MafSe,
GrenzabmafSe und Formtoleranzen

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

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

EN 10058, Warmgewalzte Flachstidbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — MafSe, Formtoleranzen und
Grenzabmafse

EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — MafSe, Formtoleranzen und
Grenzabmaf3e

EN 10060, Warmgewalzte Rundstdbe aus Stahl — MafSe, Formtoleranzen und Grenzabmafse

EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — Maf3e, Formtoleranzen und Grenzabmafe

EN 10067, Warmgewalzter Wulstflachstahl — MafSe, Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

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

EN 10363, Kontinuierlich warmgewalztes Riffelband und -blech abgeldngt aus Warmbreitband aus Stahl —
Grenzabmaf3e und Formtoleranzen

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

2.3 Priifnormen

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

EN 10306, Eisen und Stahl — Ultraschallpriifung von H-Profilen mit parallelen Flanschen und IPE-Profilen
EN 10308, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung von Stdben aus Stahl

ENISO 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 377:2017)
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EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der scheinbaren KorngrdéfSe (ISO 643)

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

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

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die in EN 10079 angegebenen und die folgenden Begriffe.
ISO 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

3.1

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: = Thermomechanisches Walzen kann Verfahren mit erhéhter Abkiihlgeschwindigkeit ohne
oder mit Anlassen einschliefdlich Selbstanlassen, nicht aber das Direktharten und Vergiiten einschlief3en.

Anmerkung 2 zum Begriff:  In einigen Veroffentlichungen wird auch der Begriff TMCP (Thermomechanical Control
Process) verwendet.

3.2
Feinkornstihle

Stahle mit feinkdrnigem Gefiige mit einer Ferritkorngrofie von > 6

Anmerkung 1 zum Begriff:  Fiir die Bestimmung der Korngrofie siehe EN ISO 643.

4 Einteilung und Bezeichnung
4.1 Einteilung

4.1.1 Hauptgiiteklassen

Alle Sorten nach diesem Dokument sind legierte Edelstihle nach EN 10020, mit Ausnahme der nicht
legierten Sorte S275, der ein unlegierter Stahl ist.

4.1.2 Sorten und Giitegruppen

Dieses Dokument legt fiinf Sorten S275, S355, S420, S460 und S500 fest. Alle Sorten diirfen je nach den
Festlegungen zum Zeitpunkt der Bestellung in den folgenden Giitegruppen geliefert werden:

— mit festgelegten Mindestwerten der Kerbschlagarbeit bei Temperaturen nicht unter -20 °C, bezeichnet
mit M;

— mit festgelegten Mindestwerten der Kerbschlagarbeit bei Temperaturen nicht unter -50 °C, bezeichnet
mit ML.
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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 10025-4);

— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer; der Kurzname setzt sich zusammen aus:
— dem Kennbuchstaben S (fiir Baustahl);
— der Kennzahl fiir den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze fiir Dicken < 16 mm in MPa;
— dem Kennbuchstaben fiir den Lieferzustand M;

— dem Kennbuchstaben L bei der Glitegruppe mit festgelegten Mindestwerten der Kerbschlagarbeit
bei Temperaturen nicht unter -50 °C.

BEISPIEL Thermomechanisch gewalzter Baustahl (S) mit einer festgelegten Mindeststreckgrenze bei Raumtemperatur
von 355 MPa und mit einer festgelegten Mindestkerbschlagarbeit bei -50 °C:

EN 10025-4-S355ML
oder
EN 10025-4-1.8834

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 Reihe 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).
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6 Herstellverfahren

6.1 Stahlherstellverfahren

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

Siehe Option 1 (Herstellungsverfahren des Stahls)

6.2 Desoxidation und Korngroéfie
Stahle nach EN 10025-4 miissen

— vollberuhigt sein,

— feinkdrnig sein,

— ausreichende Gehalte an Stickstoff abbindenden Elementen haben (z. B. mindestens 0,020% Alges.).
Der tibliche Richtwert ist ein Verhaltnis Aluminium zu Stickstoff von mindestens 2:1, wenn keine
anderen Stickstoff abbindenden Elemente vorhanden sind. Solche anderen Elemente sind in der
Priifbescheinigung anzugeben (siehe Tabelle 1).

6.3 Lieferzustand

Die Erzeugnisse sind im thermomechanisch gewalzten Zustand entsprechend der Definition in Abschnitt 3
zu liefern.

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 Tabelle 1
entsprechen.

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

7.2.2 Die fiir die Stiickanalyse geltenden Grenzwerte sind in Tabelle 2 angegeben. Die Stiickanalyse ist
durchzufiihren, wenn zum Zeitpunkt der Bestellung so festgelegt.

Siehe Option 2 (Stiickanalyse)

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

7.2.3 Fiir das Kohlenstoffaquivalent gelten die Hochstwerte nach der Schmelzenanalyse nach Tabelle 3.

Fiir die Ermittlung des Kohlenstoffiquivalentes ist die folgende IIW- (Internationales Schweif3institut)
Formel zu verwenden:

CEV_C+Mn+Cr+Mo+V+Ni+Cu
B 6 5 15
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7.2.4 Wenn Erzeugnisse mit kontrolliertem Si-Gehalt, z. B. zum Schmelztauchverzinken, geliefert werden,
so dass fiir das Erreichen der geforderten Eigenschaften im Zugversuch eine Anhebung der Gehalte an
anderen Elementen wie C und Mn erforderlich sein konnte, erhohen sich die Hochstwerte fiir das
Kohlenstoffaquivalent nach Tabelle 3 wie folgt:

— Fiir Si £ 0,04 % Erh6hung der CEV-Werte um 0,02;

— fir Si<0,25 % Erhéhung der CEV-Werte um 0,01.
7.3 Mechanische Eigenschaften

7.3.1 Allgemeines

7.3.1.1 Unter den Priifbedingungen nach den Abschnitten 8, 9 und 10 miissen die mechanischen
Eigenschaften im Lieferzustand nach 6.3 den in den Tabellen 4 bis 6 angegebenen Werten entsprechen.

Spannungsarmglithen bei Temperaturen iiber 580 °C oder fiir eine Dauer von mehr als 1 h kann zu einer
Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften der Stahlsorten fithren. Wenn der Besteller beabsichtigt,
die Erzeugnisse bei hoheren Temperaturen oder fiir eine ldngere Zeitdauer spannungsarm zu gliihen als
zuvor erwahnt, sollten die Mindestwerte fiir die mechanischen Eigenschaften nach einer solchen
Behandlung zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden.

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

7.3.2 Kerbschlageigenschaften

7.3.2.1 Der Nachweis der Kerbschlagarbeit ist, wenn nicht anders vereinbart (siehe 7.3.2.2 und 7.3.2.3),
an Langsproben zu erbringen

— fiir Glitegruppe M bei -20 °C;
— fiir Giitegruppe ML bei -50 °C.

7.3.2.2  Zum Zeitpunkt der Bestellung darf eine andere (in den Tabellen 5 und 6 angegebene) Temperatur
vereinbart werden.

Siehe Option 24 (Andere Priiftemperatur beim Kerbschlagbiegeversuch)

7.3.2.3 Wenn zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart, sind die Kerbschlageigenschaften an V-Kerb-
Querproben an Stelle von Langsproben mit den in Tabelle 6 angegebenen Mindestwerten nachzuweisen.

Siehe Option 30 (Kerbschlagbiegearbeit ist an Querproben nachzuweisen)
7.3.2.4 Falls zum Zeitpunkt der Bestellung festgelegt, sind bei Flacherzeugnissen entweder nur die
Kerbschlageigenschaften oder die Kerbschlageigenschaften und die Eigenschaften im Zugversuch an jeder

Walztafel oder jedem Coil nachzuweisen.

Siehe Option 13 (Fiir Flacherzeugnisse ist an jeder Walztafel oder jedem Coil nur die Kerbschlagarbeit
nachzuweisen)

Siehe Option 14 (Fiir Flacherzeugnisse ist an jeder Walztafel oder jedem Coil die Kerbschlagarbeit und der
Zugversuch nachzuweisen)
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7.3.3 Verbesserte Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfliche

Falls zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart, miissen Flach- und Langerzeugnisse einer der Anforderungen
nach EN 10164 entsprechen.

Siehe Option 4 (Verbesserte Eigenschaften senkrecht zur Oberflache)
7.4 Technologische Eigenschaften

7.4.1 Schweifdeignung
Die Stahle nach diesem Dokument miissen schweifdgeeignet sein.

Allgemeine Anforderungen an das Lichtbogenschweifien der Stdhle nach diesem Dokument miissen
EN 1011-2 entsprechen.

ANMERKUNG 1 Mit zunehmender Erzeugnisdicke und Festigkeitsniveau kdnnen Kaltrisse auftreten. Kaltrissigkeit
wird von den folgenden zusammenwirkenden Einflussgrof3en verursacht:

— Gehalt an diffusiblem Wasserstoff im Schweifsgut,
— sprodes Gefiige in der wirmebeeinflussten Zone,

— hohe Zugspannungskonzentration in der Schweif3verbindung.

ANMERKUNG 2 Wegen ihrer giinstigen chemischen Zusammensetzung im Vergleich zu normalgegliihtem Stahl mit
demselben Streckgrenzenniveau, weisen thermomechanisch behandelte Stihle nach EN 10025-4:2015 eine verbesserte
Schweifdeignung auf.

7.4.2 Umformbarkeit und Flammrichten

7.4.2.1 Allgemeines

ANMERKUNG Empfehlungen fiir das Warmumformen, das Kaltumformen und das Flammrichten sind in
CEN/TR 10347 enthalten.

7.4.2.2 Warmumformen

Die Erzeugnisse diirfen nicht warm umgeformt werden.

ANMERKUNG  Die im thermomechanisch gewalzten Zustand bestellten und gelieferten Erzeugnisse sind fiir das
Warmumformen nicht geeignet.

7.4.2.3 Kaltumformbarkeit

7.4.2.3.1 Allgemeines

ANMERKUNG  Kaltumformen fithrt zu einer Verringerung der Zahigkeit. Aufderdem ist es erforderlich, auf die Gefahr
von Sprodbruch im Zusammenhang mit Schmelztauchverzinkung hinzuweisen.

7.4.2.3.2 Eignung zum Abkanten

Wenn zum Zeitpunkt der Bestellung festgelegt, werden Blech, Band und Breitflachstahl in Nenndicken < 12
mm mit Eignung zum Abkanten ohne Rissbildung bei folgenden Mindestwerten fiir die Biegehalbmesser
geliefert:

— 2 X Nenndicke mit der Biegeachse in Querrichtung und 2,5 X Nenndicke mit der Biegeachse in
Langsrichtung bei den Sorten S275 und S355,

— 4 X Nenndicke mit der Biegeachse in Querrichtung und 5 X Nenndicke mit der Biegeachse in
Langsrichtung bei den Sorten S420, S460 und S500.

Siehe Option 11 (Abkanten ohne Rissbildung)
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7.4.2.3.3 Walzprofilieren

Falls zum Zeitpunkt der Bestellung festgelegt, miissen Blech und Band in Nenndicken <8 mm zur
Herstellung von Kaltprofilen durch Walzprofilieren (z.B. nach EN 10162) mit denselben kleinsten
Biegehalbmessern wie in 7.4.2.3.2 angegeben geeignet sein.

Siehe Option 12 (Walzprofilieren von Flacherzeugnissen)

ANMERKUNG  Die zum Walzprofilieren geeigneten Erzeugnisse sind auch fiir die Herstellung von kaltgefertigten
quadratischen und rechteckigen Hohlprofilen geeignet.

7.4.3 Schmelztauchverzinken

ENISO 1461 sollte fiir die Festlegung der Beschichtungsanforderungen angewendet werden.
ENISO 14713-2 gibt weitere Anleitung, einschliefllich Informationen zum Einfluss von verschiedenen
Faktoren, einschliefdlich der chemischen Zusammensetzung des Stahls auf den Beschichtungsaufbau.

Option 5 kann angewendet werden, um Stdhle mit geforderter chemischer Zusammensetzung fiir die
Schmelztauchverzinkung zu bestellen. Wenn Option 5 zur Anwendung kommt, miissen sich Besteller und
Hersteller auf die Stahlzusammensetzung (Schmelzenanalyse) fiir Silizium und Phosphor mit geforderten
Werten wie in den Bereichen in EN ISO 14713-2:2009, Tabelle 1, Spalte 2, zitiert, einigen, entweder nach
Kategorie A (oder die Stadhle erfiillen die Formel Si < 0,03 % und Si + 2,5 P < 0,09 %) oder nach Kategorie B
(beschrankt auf 0,14 % < Si < 0,25 %) oder nach Kategorie D (beschrankt auf 0,25 % < Si < 0,35 %).

ANMERKUNG 1 EN ISO 14713-2:2009, Tabelle 1 gibt Hinweise fiir typische Beschichtungseigenschaften, verbunden
mit bestimmten Stahlzusammensetzungen, basierend auf der Oberflichenzusammensetzung mit Silizium und Phosphor.

Der Hochstwert des Kohlenstoffaquivalentes ist um 0,02 oder 0,01 zu erhéhen (siehe 7.2.4).

ANMERKUNG 2 In einigen Fillen haben sich Stahlsorten oberhalb S460 als sehr empfindlich gegen Rissbildung
wahrend des Verzinkens erwiesen. Deshalb sollte speziell darauf geachtet werden.

Siehe Option 5 (Chemische Zusammensetzung zum Schmelztauchverzinken)
7.5 Oberflichenbeschaffenheit

7.5.1 Band

Durch die Oberflachenbeschaffenheit sollte eine der Stahlsorte angemessene Verwendung bei sachgemafder
Verarbeitung des Bandes nicht beeintrachtigt werden.

7.5.2 Blech und Breitflachstahl

Fiir die zuldssigen Oberflichenunginzen und das Ausbessern von Oberfldchenfehlern durch Schleifen und
/oder Schweifden gelten EN 10163-1 und EN 10163-2. Es gilt EN 10163-2, Klasse A, Untergruppe 1. Klasse B
beziiglich Schleifen oder die Untergruppen 2 oder 3 beziiglich Ausbessern durch Schweiflen kénnen zum
Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden.

Siehe Option 15 (andere Oberflachenklassen fiir Bleche und Breitflachstahl)

7.5.3 Profile

Fir die zuldssigen Oberflichenunginzen und das Ausbessern von Oberflichenfehlern durch Schleifen
und/oder Schweiflen gelten EN 10163-1 und EN 10163-3. Es gilt EN 10163-3, Klasse C, Untergruppe 1.
Klasse D beziiglich Schleifen oder die Untergruppen 2 oder 3 beziiglich Ausbessern durch Schweifden kdnnen
zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden.

Siehe Option 16 (andere Oberflachenklasse fiir Profile)
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7.5.4 Stabe und Walzdraht

Flir die zulassigen Oberflichenungidnzen und das Ausbessern von Oberflichenfehlern durch Schleifen
und/oder Schweifen gilt EN ISO 9443. Falls zum Zeitpunkt der Bestellung nicht anders vereinbart, gilt
EN ISO 9443, Klasse A.

Siehe Option 17 (andere Oberflachenklasse fiir Stdbe und Walzdraht)

7.6 Innere Beschaffenheit

Ultraschallpriifung darf zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden und muss mit 10.3
libereinstimmen.

Siehe Option 6 (Ultraschallpriifung fiir Flacherzeugnisse)
Siehe Option 7 (Ultraschallpriifung fiir H-Profile mit parallelen Flanschen und fiir IPE-Profile)

Siehe Option 8 (Ultraschallpriifung fiir Stdbe)

7.7 Mafde, Grenzabmafle, Formtoleranzen, Masse

7.7.1 Mafde, Grenzabmafie und Formtoleranzen miissen den Anforderungen des in der Bestellung
angegebenen Dokumentes nach 2.2 entsprechen.

Fiir die Grenzabmaf3e von warmgewalztem Blech gelten, sofern nicht zum Zeitpunkt der Bestellung anders
vereinbart, die Grundanforderungen nach EN 10029 einschlief3lich Klasse A fiir die Grenzabmafie der Dicke.

Siehe Option 18 (anderes Grenzabmaf$ der Dicke als Klasse A fiir Bleche)

Sofern zum Zeitpunkt der Bestellung nicht anders vereinbart, gelten fiir Blech, abgeschnitten von
Warmband, die Grenzabmaf3e nach EN 10051.

Siehe Option 34 (Grenzabmafie der Dicke nach EN 10029 fiir Bleche abgelangt aus Band)

7.7.2 Die Nennmasse ist aus den Nennmafien mit einer Dichte von 7 850 kg/m3 zu ermitteln.

8 Priifung

8.1 Allgemeines

Die Erzeugnisse sind zwecks Nachweis ihrer Ubereinstimmung mit der Bestellung und diesem Dokument
mit spezifischer Priifung zu liefern. Der Hersteller hat vom Besteller die Angabe zu erhalten, welche
Priifbescheinigung nach EN 10204 bendétigt wird.

ANMERKUNG  Einige Anwendungsnormen, z. B. EN 1090-2, fordern bestimmte Priifbescheinigungen nach EN 10204.
Falls nicht anders vereinbart werden die Stahlsorten nach dieser Norm mit CE-Kennzeichnung geliefert und
sie haben nicht nur diese Technischen Lieferbedingungen, sondern auch die Anforderungen nach EN 10025-

1 zu erfiillen.

Bei der Anfrage und Bestellung kann vereinbart werden, dass keine CE-Kennzeichnung erfolgt, siehe Option
33.In diesem Fall wird die EN 10025-1 nicht erfiillt.

Siehe Option 33 (keine Anwendung der CE-Kennzeichnung)
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8.2 Art der Priifung und Priifbescheinigung

Falls zutreffend muss die Priifbescheinigung die folgenden Kurzzeichen und/oder Informationen nach
EN 10168 enthalten:

A Angaben zum Geschéaftsvorgang und zu den daran Beteiligten;

B Beschreibung der Erzeugnisse, fiir die die Priifbescheinigung gilt;

C00-C03 Identifizierung des Probenabschnittes, Lage des Probenabschnittes, Probenrichtung,
Priiftemperatur;

C10-C13 Probenform, Streck- oder Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung;

C40-C43 Probenform, Probenbreite, Einzelwerte, Mittelwert;

C70-C92 Stahlherstellungsverfahren, chemische Zusammensetzung;

D sonstige Priifungen;

Z Bestatigung.

8.3 Fur die spezifische Priifung durchzufiihrende Priifungen
8.3.1 Die folgenden Priifungen sind durchzufiihren:

— Schmelzenanalyse;

— Zugversuch;

— Der Kerbschlagbiegeversuch mit Dickenbegrenzung nach 9.2.3.3.

8.3.2 Zum Zeitpunkt der Bestellung konnen folgende zusétzliche Priifungen vereinbart werden (siehe
Abschnitt 13):

a) Die Stiickanalyse, siehe 7.2.2 und Option 2;
b) Fiir alle Erzeugnisse den Kerbschlagbiegeversuch bei einer anderen Temperatur, siehe 7.3.2.2 und

Option 24, oder/und den Kerbschlagbiegeversuch an Querproben, siehe 7.3.2.3 und Option 30.

9 Priifhdufigkeit und Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben
9.1 Priifhaufigkeit

9.1.1 Chemische Analyse
Die Schmelzenanalyse ist einmal je Schmelze durchzufiihren. Falls eine Stiickanalyse zum Zeitpunkt der

Anfrage und Bestellung vereinbart wurde, ist diese einmal je Schmelze durchzufiihren, falls der Besteller
keine andere Priifhaufigkeit festgelegt hat.
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9.1.2 Mechanische Priifungen

Die mechanischen Eigenschaften (Zugfestigkeit, Streckgrenze, Kerbschlagbiegearbeit und Dehnung) sind
einmal je Priifeinheit durchzufiihren.

Fiir den Nachweis der mechanischen Eigenschaften ist folgende Priifeinheit anzuwenden:

— 60 toder kleinere Teilmenge;

— 80 toder kleinere Teilmengen bei schweren Profilen mit einer Masse > 200 kg/m;

— 80 toder kleinere Teilmenge fiir alle Profile, falls das Gewicht der Schmelze 200 t iberschreitet.

Eine Priifeinheit muss aus Erzeugnissen derselben Form, derselben Sorte und Giitegruppe und desselben
Dickenbereiches, wie fiir die Streckgrenze in Tabelle 4 festgelegt, bestehen.

Die folgenden Probenabschnitte sind einem Probestiick je Priifeinheit zu entnehmen:
— ein Probenabschnitt fiir den Zugversuch;

— ein fiir einen Satz von sechs Kerbschlagproben ausreichender Probenabschnitt.

9.2 Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben

9.2.1 Entnahme und Vorbereitung der Probenabschnitte fiir die chemische Analyse

Die Entnahme und Vorbereitung der Probeabschnitte fiir die Stiickanalyse muss EN ISO 14284 entsprechen.

9.2.2 Lage der Probenabschnitte und Proben fiir die mechanischen Priifungen

Die Probenabschnitte konnen jedem Erzeugnis der Priifeinheit entnommen werden, wobei die Lage der
Probenabschnitte Anhang A entsprechen muss.

Bei Blech, Breitband und Breitflachstahl sind die Probenabschnitte zusatzlich so zu entnehmen, dass die
Probenachse ungefahr im halben Abstand zwischen Langskante und Mittellinie des Erzeugnisses liegen.

Bei Breitband und Walzdraht ist der Probenabschnitt in angemessenem Abstand vom Ende des Erzeugnisses
zu entnehmen.

Bei Bandstahl (< 600 mm Breite) ist der Probenabschnitt im Abstand von einem Drittel der Bandbreite vom
Rand in angemessenem Abstand vom Ende des Coils zu entnehmen.

9.2.3 Vorbereitung von Proben fiir die mechanische Priifung

9.2.3.1 Allgemeines

Es gelten die Anforderungen nach EN ISO 377.

9.2.3.2 Vorbereitung der Proben fiir den Zugversuch

Es gelten die Anforderungen nach EN ISO 6892-1.

Es diirfen nichtproportionale Proben verwendet werden, aber in Schiedsfallen sind Proportionalproben mit

einer Messlange Lo= 5,65 \/5—0 zu verwenden (siehe 10.2.1).
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Bei Flacherzeugnissen < 3 mm Nenndicke miissen die Proben stets eine Messlidnge Lo = 80 mm und eine
Breite von 20 mm aufweisen (Probenform 2 nach EN ISO 6892-1:2009, Anhang B).

Fiir die Zugproben kann entweder die volle Erzeugnisdicke oder die halbe Erzeugnisdicke genommen
werden, aber eine Erzeugnisoberfliche muss erhalten bleiben. Eine Rundprobe mit der Achse in einem
Viertel der Erzeugnisdicke darf fiir Erzeugnisdicken iiber 30 mm ebenfalls verwendet werden. In
Schiedsféllen ist die gesamte Dicke des Bleches in gleich dicke Flachproben zu unterteilen. Es gilt der
Durchschnitt der Einzelergebnisse der mechanischen Priifungen.

ANMERKUNG Bei Stdben werden tiiblicherweise Rundproben verwendet, jedoch sind auch andere Probenformen
zulassig (siehe EN ISO 6892-1).

9.2.3.3 Vorbereitung der Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch

Die V-Kerb-Proben sind nach ENISO 148-1 zu bearbeiten und vorzubereiten. Zusitzlich gelten folgende
Anforderungen:

a) Flacherzeugnisse und Profile

— bei Nenndicken > 12 mm sind Normal-Proben (10 mm X 10 mm) so herzustellen, dass eine Seite nicht
mehr als 2 mm von der Walzoberflache entfernt liegt, bei Nenndicken > 40 mm sind bei Blechen die
Kerbschlagbiegeproben von der Lage % t zu entnehmen;

— Dbei Nenndicken < 12 mm, falls Untermafdproben verwendet werden, muss die grofdtmogliche Dicke
ausgewahlt werden;

— bei Nenndicken < 6 mm wird kein Kerbschlagbiegeversuch verlangt.
b) Stidbe und Walzdraht

— bei Nenndurchmesser =16 mm (runder Querschnitt) oder Nenndicken =12 mm (rechteckiger
Querschnitt), sind 10 mm x 10 mm Normal-Proben herzustellen;

— bei Nenndurchmesser <16 mm (runder Querschnitt) oder Nenndicke <12mm (rechteckiger
Querschnitt) wird kein Kerbschlagbiegeversuch verlangt.

9.3 Identifizierung von Probenabschnitten und Proben

Probenabschnitte und Proben sind so zu kennzeichnen, dass das urspriingliche Erzeugnis sowie ihre Lage
und Richtung in dem Erzeugnis bekannt sind.

10 Priifverfahren

10.1 Chemische Analyse

In Abhangigkeit von den zu analysierenden Elementen und deren Anteile, miissen die Priifverfahren in
Ubereinstimmung mit EN 10315, ENISO 15350 oder CR 10320 sein. Die Wahl eines geeigneten
physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens bleibt dem Hersteller iiberlassen. In Schiedsféllen ist das
anzuwendende Analyseverfahren unter Beriicksichtigung der CEN/TR 10261 zu vereinbaren.

Der Hersteller muss fiir die Schmelzenanalyse fiir jede Schmelze die Werte von allen in Tabelle 1 definierten
Elementen fiir die betroffenen Stahlsorten und fiir die Elemente zur Bestimmung des
Kohlenstoffaquivalentes mitteilen.

Falls nicht anders vereinbart, muss der Hersteller fiir die Stiickanalyse die Werte von allen in Tabelle 2
definierten Elementen fiir die betroffenen Stahlsorten mitteilen, siehe Option 2.
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