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Nationales Vorwort

Dieser Europdische Normentwurf prEN 10210-2 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103
,Baustdhle aufler Bewehrungen“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europdischen Komitees fiir die
Eisen- und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-02 UA ,Hohlprofile*
des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Das vorliegende Dokument enthidlt die technischen Lieferbedingungen zu warmgefertigten
Hohlprofilen. Es ist Teil der Normenserie EN 10210 zu warmgefertigten Hohlprofilen fiir den Stahlbau.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung der prEN 10210-2

beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien

auch fiir den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10210-1:2006-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) DINEN 10210-1:2006-07 wurde aufgrund der Ausfiihrungsbestimmungen Zur
Bauproduktenverordnung in zwei Teile  gesplittet, DIN EN 10210-1:2016-01  und
DIN EN 10210-2:2016-02;

b) es wurden zahlreiche neue insbesondere héherfeste Stahlsorten in diese Norm aufgenommen wie
die thermomechanisch gewalzten Stahle, die vergiiteten Stahle und die wetterfesten Stahle;

c) Schweifdreparaturen am Profilkérper der Hohlprofile sind nur mit Erlaubnis des Bestellers zulassig;
d) eine Option geeignet zum Schmelztauchverzinken wurde eingefiihrt:

e) redaktionelle Uberarbeitung.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10210-2:2016) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103 ,Baustdhle aufder
Bewehrungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 10210-1:2006 ersetzen.

Diese Norm besteht aus folgenden Teilen unter dem gemeinsamen Titel ,Warmgefertigte Hohlprofile fiir den
Stahlbau:

— Teil 1: Allgemeines
— Teil 2: Technische Lieferbedingungen
— Teil 3: Grenzabmaf3e, Maf3e und statische Werte

Sie ist zusammen mit der EN 10219-1 bis -3 Teil der Normenreihe fiir Hohlprofile.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der Europdischen Norm legt die technischen Lieferbedingungen fiir warmgefertigte nahtlose,
elektrisch und unterpulvergeschweifdte Hohlprofile fiir den Stahlbau mit runder, quadratischer, rechteckiger
oder elliptischer Form fest.

Sie gilt fliir warmgefertigte Hohlprofile mit oder ohne nachfolgende Warmebehandlung sowie fiir
kaltgeformte Hohlprofile mit einer anschlieffenden Warmebehandlung oberhalb von 580 °C um eine
gleichwertige mechanische Beschaffenheit wie bei den warmgeformten Erzeugnissen zu erzielen.

Die allgemeinen Anforderungen (Erzeugnismerkmale, die Priifverfahren und die Leistungskriterien
entsprechend der Bauproduktenverordnung) sind in EN 10210-1 und Anforderungen beziiglich der
Grenzabmafie, Mafie und statischen Werte sind in EN 10210-3 festgelegt.

ANMERKUNG 1 Teil 1 dieser Norm behandelt die Vorschriften der Bauproduktenverordnung (CPR) um die
europaischen Gesetze beziiglich Bauprodukte zu erfiillen. Die technischen Lieferbedingungen sind in Teil 2 beschrieben
und zwar im Zusammenhang mit den Abschnitten 2, 3, 4, 5, 7 und 8 des Teils 1.

ANMERKUNG 2 Der Anwender wird darauf aufmerksam gemacht, dass die kaltgeformten Hohlprofile nach
EN 10219-2 zwar vergleichbare mechanische Eigenschaften zu den warmgefertigten Hohlprofilen nach EN 10210-2
aufweisen konnen, dass aber die Mafde und statischen Werte von quadratischen und rechteckigen Hohlprofilen nach
EN 10210-3 und EN 10219-3 nicht vergleichbar sind.

ANMERKUNG 3 Eine Anzahl von Stahlsorten ist in dieser Norm festgelegt und der Anwender sollte die geeignetste
Sorte fiir die beabsichtigte Verwendung aussuchen. Die Sorten und die mechanischen Eigenschaften der fertigen
Hohlprofile sind vergleichbar mit den Sorten die in EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-5 und EN 10025-6
aufgefiihrt sind.

ANMERKUNG 4 Nahtlose und geschweifdte Hohlprofile fiir Offshore-Konstruktionen werden in der Europdischen
Norm EN 10225 behandelt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

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

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10210-1, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau — Teil 1: Allgemeines

EN 10210-3, Warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau — Teil 3: GrenzabmafSe, MafSe und statische Werte
CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Ubersicht iiber verfiighare Verfahren der chemischen Analyse

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen
fiir die Verwendung in Erzeugnisnormen
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EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der erkennbaren KorngréfSe (1SO 643:2003)
EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1)

EN ISO 10893-2, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 2: Automatisierte Wirbelstrompriifung
nahtloser und geschweifSter (ausgenommen unterpulvergeschweifster) Stahlrohre zum Nachweis von
Unvollkommenheiten (1SO 10893-2)

EN ISO 10893-3, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatisierte Streuflusspriifung
nahtloser und geschweifSter (ausgenommen unterpulvergeschweifdter) ferromagnetischer Stahlrohre iiber den
gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Lédngs- und/oder Querrichtung
(150 10893-3)

EN ISO 10893-8, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifSter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (1SO 10893-8)

EN ISO 10893-9, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatisierte Ultraschallpriifung von
Band/Blech, das fiir die Herstellung geschweifster Stahlrohre eingesetzt wird, zum Nachweis von Dopplungen
(150 10893-9)

EN ISO 10893-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifster (ausgenommen unterpulvergeschweifster) Stahlrohre iiber den gesamten
Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder Querrichtung (1SO 10893-10)

EN ISO 10893-11, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 11: Automatisierte Ultraschallpriifung der
SchweifSnaht geschweifdter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder
Querrichtung (1SO 10893-11)

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

ENISO 15607, Anforderungen und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln (ISO 15607)

EN ISO 15609-1, Anforderungen und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen (1SO 15609-1)

ENISO 15614-1, Anforderungen und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stdhlen und Lichtbogenschweif3en von

Nickel und Nickellegierungen (1SO 15614-1)

ISO 11484, Stahlerzeugnisse — Qualifizierung und Kompetenz von angestelltem Personal fiir zerstérungsfreie

Priifung (ZfP)

3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10210-1, 3.1 und der folgende Begriff.
3.1.1

Schmelztauchverzinken

Aufbringung eines Zinkiiberzuges durch Eintauchen des vorbereiteten Bandes oder Hohlprofils in ein
geschmolzenes Bad mit einem Zinkanteil von mindestens 99 %.
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3.2 Symbole

Fiir die Anwendung dieser Europdischen Norm gelten die in EN 10266:2003 festgelegten Symbole.

4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

4.1.1 Fiir die unlegierten Stdhle nach Anhang A sind vier Gilitegruppen JR, JO, ]2 und K2 festgelegt. Diese
Giitegruppen unterscheiden sich voneinander in den festgelegten Anforderungen an die Kerbschlagarbeit,
die Grenzwerte fiir verschiedene Elemente, besonders fiir Phosphor und Schwefel, sowie in den
Anforderungen an die Priifung.

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind alle Stahlsorten nach Anhang A unlegierte Qualitatsstihle.

4.1.2 Fiir die Stahle nach Anhang B, C und D sind acht Giitegruppen N, NL, M, ML, Q, QL und QL1 festgelegt.
Diese Giitegruppen unterscheiden sich voneinander in den festgelegten Anforderungen an den Kohlenstoff-,
Schwefel- und Phosphoranteil, die Kerbschlagzadhigkeit bei tiefen Temperaturen, den Herstellprozess, der
Warmebehandlung und der Korngrofie.

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahlsorten S275NH, S275NLH, S355NH und S355NLH
unlegierte Qualitatsstdhle, alle anderen Stahlsorten sind legierte Edelstihle.

4.1.3 Fiir die Stdahle nach Anhang E sind drei Glitegruppen J0, ]2 und K2 festgelegt. Diese Gilitegruppen
unterscheiden sich voneinander in den festgelegten Anforderungen an die Kerbschlagzdhigkeit und die
Grenzwerte fiir verschiedene Elemente.

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind alle Stahlsorten nach Anhang E legierte Edelstdhle.

4.2 Bezeichnung

4.2.1 Fiir die allgemeine Bezeichnung der Stahlsorten siehe EN 10210-1, 7.2.

4.2.2 Im Einzelnen besteht die Bezeichnung der Hohlprofile aus:

— der Nummer dieser Europdischen Norm (EN 10210-2);

—  dem Kennbuchstaben S fiir Stahle fiir den Stahlbau;

— die Kennzahl fiir den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze bei Dicken <16 mm in MPa;
— der weiteren Bezeichnung fiir

— unlegierte Stahle fiir den Stahlbau:
a) den Kennbuchstaben ]R bei der Giitegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei Raumtemperatur,
b) das Kennzeichen JO bei der Glitegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei 0 °C und
c) das Kennzeichen ]2 oder K2 bei den Giitegruppen mit festgelegtem Mindestwert der
Kerbschlagarbeit bei - 20 °C oder;

— normalgeglithte/normalsierend gewalzte Stédhle fiir den Stahlbau:
a) dem Kennbuchstaben N fiir normalgegliiht oder normalisierend gewalzt mit festgelegtem
Mindestwert der Kerbschlagarbeit bei - 20 °C (siehe 6.4) und
b) den Kennbuchstaben NL fiir Sorten mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei - 50 °C oder;
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— thermomechanisch gewalzte Stihle flir den Stahlbau:
a) dem Kennbuchstaben M fiir thermomechanisch gewalzt mit festgelegtem Mindestwert der
Kerbschlagarbeit bei - 20 °C (siehe 6.4) und
b) den Kennbuchstaben ML fiir Sorten mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei - 50 °C oder;

— Stdhle im vergliteten Zustand fiir den Stahlbau:
a) dem Kennbuchstaben Q fiir vergiitet mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei - 20 °C (siehe 6.4) und
b) den Kennbuchstaben QL oder QL1 fiir Sorten mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei - 40 °C oder -50 °C oder;

— wetterfeste Stdhle:
a) den Kennbuchstaben ]JR bei der Giitegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei Raumtemperatur,
b) das Kennzeichen JO bei der Giitegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei 0 °C und
c) das Kennzeichen ]2 oder K2 bei den Giitegruppen mit festgelegtem Mindestwert der
Kerbschlagarbeit bei -20 °C
und dem Buchstaben W (Wetter) fiir wetterfeste Stdhle und;

— dem Kennbuchstaben H fiir Hohlprofile.

BEISPIEL 1 Hohlprofil aus Baustahl (S) mit einem Mindestwert der Streckgrenze fiir Dicken kleiner als 16 mm von
275 MPa, mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 ] bei 0 °C (J0):

EN 10210-2 - S275]J0H
oder
EN 10210-2 - 1.0149

BEISPIEL 2 Hohlprofil aus Baustahl (S) mit einem Mindestwert der Streckgrenze fiir Dicken kleiner als 16 mm von
355 MPa, normalgegliihter Zustand (N), mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 ] bei - 50 °C (L):

EN 10210-2 - S355NLH
oder
EN 10210-2 - 1.0549

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben
Die folgenden Informationen miissen im Bestellauftrag bei der Anfrage und Bestellung enthalten sein:
a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtldnge);
b) Einzelheiten zur Erzeugnisform:
1) HFCHS = warmgefertigtes kreisformiges Hohlprofil
2) HFRHS = warmgefertigtes quadratisches oder rechteckiges Hohlprofil
3) HFEHS = warmgefertigtes elliptisches Hohlprofil;

c) Name der Norm fiir die Maf3e, Grenzabmafe und Formtoleranzen (EN 10210-3);
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d) Mafie, Langenart und Langenbereich oder Lange (siehe EN 10210-3);

e) Stahlbezeichnung (siehe 4.2).

5.2 Optionen

In den Teilen 2 und 3 dieser Europaischen Norm ist eine Anzahl von Optionen festgelegt. Jene, die fiir diesen
Teil der Norm zutreffen, sind nachfolgend mit den entsprechenden Abschnitten aufgelistet. Macht der
Besteller von diesen Optionen bei der Anfrage und Bestellung keinen Gebrauch, sind die Erzeugnisse nach
den Grundfestlegungen dieser Norm zu liefern.

2.1 Innere Schweifdnahtiiberhdhung abgearbeitet (siehe 6.4.2);

2.2 Stiickanalyse (siehe 7.1.1);

2.3 Angabe der Anteile an Cr, Cu, Mo, Ni, Ti und V in der Schmelzenanalyse fiir die unlegierten
Qualitatsstahle (siehe 7.1.2);

2.4 Nachweis der Kerbschlagzdhigkeit fiir die Giitegruppen JR und JO (siehe 7.2.1);

2.5 Das Erzeugnis muss eine chemische Zusammensetzung zum Schmelztauchverzinken aufweisen.
(siehe 7.3.2);

2.6 Schweifdreparaturen am Koérper von Hohlprofilen sind zulassig (siehe 7.4.4);

2.7 ZfP auf Unvollkommenheiten tiber den vollen Umfang fiir runde Hohlprofile - nicht anwendbar fiir

elliptische, rechteckige, quadratische und SAW Hohlprofile (siehe 7.5);
2.8 Ultraschallpriifung auf Dopplungen (siehe 7.5);

2.9 Abnahmeprifzeugnis 3.1 fiir die Stahlsorten S235]JRH, S275]J0H, S355J0H des Anhangs A und
S355J0WH des Anhangs E anstelle des Werkszeugnis 2.2 (siehe 8.1);

2.10 Abnahmeprifzeugnis 3.2 anstelle der Standardpriifbescheinigung (siehe 8.1);
211 Zugversuch fiir den Rundungsbereich (siehe 9.3);

2.12 Kerbschlagbiegeversuch fiir den Rundungsbereich (siehe 9.3).

5.3 Bestellbeispiel

100 t warmgefertigter quadratischer Hohlprofile nach EN 10210-3 mit einem festgelegten
Auflendurchmesser von 100 mm x 100 mm und einer Wanddicke von 8 mm und einer Genauldnge von 12 m,
hergestellt aus unlegiertem Qualitdtsstahl S355J0H nach EN 10210-2, nachgewiesener Kerbschlagzidhigkeit
bei 0 °C (Option 2.4), geliefert mit einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 (Option 2.9) und CE-Kennzeichnung nach
EN 10210-1:

100 t- HFRHS - EN 10210-3 -100 x 100 x 8 - Genauldnge 12 m
EN 10210-2 - S355]J0H - Optionen 2.4 und 2.9
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6 Herstellprozess

6.1 Allgemeines

Warmgefertigte Hohlprofile fiir das Bauwesen aus unlegierten Stdhlen miissen dem Anhang A,
warmgefertigte Hohlprofile fiir das Bauwesen aus normalgegliihten, normalisierend gewalzten,
thermomechanisch gewalzten und vergiiteten Stdhlen miissen den Anhdngen B bis D und warmgefertigte
Hohlprofile aus wetterfesten Stahlen miissen dem Anhang E entsprechen.

Zusatzlich gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

6.2 Stahlherstellungsverfahren
6.2.1 Das Stahlherstellungsverfahren bleibt dem Hersteller der Hohlprofile {iberlassen und zwar unter
Ausschluss des Siemens-Martin-Verfahrens, es sei denn, es wird in Kombination mit einer

Sekundarmetallurgie oder einer Pfannenbehandlung durchgefiihrt.

6.2.2 Die Desoxidationsart muss den Angaben in Tabellen A.1, B.1, C.1, D.1 und E.1 entsprechen.

6.3 Korngrofie

Die Stdhle nach den Anhdngen B bis D miissen bei Messung nach EN ISO 643 eine Ferritkorngréfie von 6
oder feiner aufweisen (siehe 7.2.2).

6.4 Herstellverfahren fiir Hohlprofile

6.4.1 Die Hohlprofile werden nach einem nahtlosen Verfahren oder einem Schweifdverfahren hergestellt
(siehe informativer Anhang G). In einem kontinuierlichen Verfahren gefertigte geschweifste Hohlprofile
diirfen mit der Ausnahme unterpulvergeschweifdter Spiralnahtrohre, die nach 10.4.3 gepriift werden, keine
Schweifdndhte enthalten, die der Verbindung von Bandlangen vor der Hohlprofilfertigung dienten.

6.4.2 Elektrisch geschweifdte Hohlprofile werden mit abgearbeiteter dufderer Schweifinahtiiberh6hung
geliefert. Die Abarbeitung der inneren Schweifdnahtiiberhéhung erfolgt nach Wahl des Herstellers, es sein
denn, die Option 2.1 ist festgelegt.

Option 2.1 Elektrisch geschweifdte Hohlprofile werden mit abgearbeiteter inneren
Schweifdnahtiiberh6hung geliefert, die maximale Schweifdnahtiiberh6hung nach Abarbeitung ist bei der

Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

6.4.3 Alle ZfP- Tatigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3,
das vom Arbeitgeber dafiir bestatigt wurde, auszufiihren.

Die Qualifizierung muss nach ISO 11484 oder nach einer zumindest gleichwertigen Spezifikation erfolgen.

Fiir das Personal der Stufe 3 wird eine Zertifizierung nach EN ISO 9712 oder nach einer zumindest
gleichwertigen Spezifikation empfohlen.

Die Autorisierung fiir die Durchfithrung der Priifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden.

Die ZfP-Operationen miissen von einer vom Arbeitgeber bestatigten Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

ANMERKUNG Die Definition der Stufen 1, 2 und 3 kann geeigneten Spezifikationen, z. B. EN ISO 9712 und ISO 11484
entnommen werden.
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6.5 Lieferzustand

Die Erzeugnisse sind in einem der nachfolgend angegebenen Lieferzustiande zu liefern:

— Gliten]R, JO, ]2 und K2 — warmgefertigt,

— Giten N und NL — normalgegliiht, normalgegliiht schliefst normalisierendes Walzen und Umformen ein,
— Gilten M und ML - themomechanisch gewalzt,

— Glten Q, QL und QL1 — vergiitet.

Fir Hohlprofile der Giiten JR, JO, K2 des Anhangs A und fiir die Giiten N, NL des Anhangs B kann es
erforderlich sein, nach dem Austenitisieren beschleunigt abzukiihlen, um das vorgesehene Gefiige zu
erreichen oder eine Fliissigkeitsvergiitung anzuwenden, um die festgelegten mechanischen Eigenschaften zu
erreichen. Die Entscheidung dariiber bleibt dem Hersteller iiberlassen, dem Besteller aber bei der Anfrage

und Bestellung bekannt zu geben. Hohlprofile, die auf diese Weise vergiitet wurden, sind ergdnzend mit dem
Symbol “+QT*“ zu kennzeichnen:

7 Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung

7.1.1 In Erganzung zu EN 10210-1, 4.1 kann folgende Option durch den Besteller bei der Anfrage und
Bestellung festgelegt werden.

Option 2.2 Fir Erzeugnisse, die mit einer spezifischen Priifung zu liefern sind, muss eine Stiickanalyse
bescheinigt werden.

Die Abweichungen der Stiickanalyse von den festgelegten Werten der Schmelzenanalyse miissen der Tabelle
1 entsprechen.

7.1.2 Fiir Erzeugnisse aus unlegierten Stahlen, die mit einer spezifischen Priifung (3.1 oder 3.2) zu liefern
sind, kann folgende Option vereinbart werden:

Option 2.3 Die Anteile an Cr, Cu, Mo, Ni, Ti and V (Schmelzenanalyse) sind im Abnahmepriifzeugnis
anzugeben.

7.1.3 Falls die Erzeugnisse mit einem festgelegten Si-Anteil, z. B. fiir die Schmelztauchverzinkung, geliefert
werden und dadurch fiir das Erreichen der geforderten Festigkeitswerte eine Anhebung der Anteile an
anderen Elementen wie C und Mn erforderlich sein konnte, werden die Hochstwerte fiir das
Kohlenstoffaquivalent nach den Tabellen A.2 bis E.2 wie folgt erhoht:

— fiir Si < 0,04 %, Erhohung des CEV-Wertes um 0,02;

— fiir Si < 0,25 %, Erhohung des CEV-Wertes um 0,01.
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Tabelle 1 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in den Tabellen A.1, B.1, C.1,D.1 und E.1
angegebenen Werten der Schmelzenanalyse

Grenzabweichungen der
Element Grenzwerte der Schmelzenanalyse Stiickanalyse von den
angegebenen Werten der
Schmelzenanalyse
Massenanteile in % Massenanteile in %
c <0,20 +0,02
>0,20 +0,03
6 <0,60 +0,05
i
> 0,60 +0,06
unlegiert < 1,60 +0,10
normalgeglitht/normalisierend gewalzt < 1,70 -0,05/+0,10
Mn thermomechanisch gewalzt < 2,20 +0,10
vergltet < 1,70 +0,10
wetterfest < 1,50 -0,05/+0,10
unlegiert < 0,040 +0,010
normalgeglitht/thermomechanisch gewalzt,
P vergiitet < 0,030 +0,005
wetterfest < 0,035 +0,010
unlegiert < 0,040 +0,010
normalgegliiht//thermomechanisch gewalzt +0005
S <0,025 ’
vergiitet < 0,015 + 0,002
wetterfest < 0,035 +0,010
Nb <0,060 +0,010
\' <0,20 +0,02
. <0,03 +0,01
Ti
> 0,03 +0,02
<0,30 +0,05
Cr
>0,30 +0,10
. <0,80 +0,05
Ni
> 0,80 +0,10
<0,10 +0,03
Mo
>0,10 +0,04
unlegiert, normalgegliiht, thermomechanisch +/-0,04
gewalzt, wetterfest < 0,35 ’
Cu unlegiert, normalgegliiht, thermomechanisch +007
gewalzt, wetterfest 0,35 < Cu < 0,70 ’
vergiitet < 0,50 + 0,05
unlegiert, normalgegliiht, thermomechanisch +0.002
N gewalzt, wetterfest < 0,025 ’
vergiitet < 0,015 +0,001
Alges >0,020 -0,005
B <0,0050 +0,0005
Zr <0,15 +0,02
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7.2 Mechanische Eigenschaften
7.2.1 Unter Beriicksichtigung der Einschrankungen von 4.2 in EN 10210-1 gilt:

a) die Kerbschlagzdhigkeit der Hohlprofile fiir die Giiten ]2, K2, N, NL, M, ML, Q, QL und QL1 sind
nachzuweisen;

b) die Kerbschlagzahigkeit der Hohlprofile fiir die Giiten JR und JO sind nicht nachzuweisen, sofern nicht
Option 2.4 durch den Besteller bei der Anfrage und Bestellung festgelegt.

Option 2.4 Fir die Erzeugnisse der Giiten JR und JO, die mit einer spezifischen Priifung (siehe Optionen2.9
und 2.10) zu liefern sind, ist die Uberpriifung der Kerbschlagzihigkeit festgelegt.

7.2.2 InErgdnzung zu EN 10210-1, 4.2 kann folgende Anforderung an Feinkornstdhle festgelegt werden.
Fir Hohlprofile aus Feinkornstihle in Wanddicken, die eine Entnahme von Kerbschlagproben mit einer
Breite > 5 mm nicht ermdglichen, ist die Ferritkorngrofie (siehe 6.3) nach dem in EN ISO 643 festgelegten
Verfahren nachzuweisen.

Wenn Aluminium als das kornverfeinernde Element verwendet wird, sind die Anforderungen an die

Korngrofie als erfiillt anzusehen, wenn der Aluminiumanteil in der Schmelzenanalyse Algesam: = 0,020 % oder
alternativ Alisslich 2 0,015 % betragt. In diesem Fall ist der Nachweis der Korngrofde nicht erforderlich.

7.3 Technologische Eigenschaften

7.3.1 Schweifdbarkeit

Siehe EN 10210-1, 4.3

7.3.2 Schmelztauchverzinken

EN ISO 1461 sollte fiir die Festlegung der Beschichtungsanforderungen angewendet werden. EN I1SO 14713-
2 gibt weitere Informationen zum Einfluss verschiedener Faktoren, einschliefdlich der chemischen
Zusammensetzung des Stahls auf den Beschichtungsaufbau.

Option 2.5 kann angewendet werden, um Stdhle mit einer chemischen Zusammensetzung fiir die geforderte
Schmelztauchverzinkung zu bestellen. Wenn Option 2.5 zur Anwendung kommt, miissen sich Besteller und
Hersteller auf die Stahlzusammensetzung (Schmelzenanalyse) fir Silizium und Phosphor mit Werten

einigen, die in den in EN ISO 14713-2:2009, Tabelle 1, Spalte 2, zitierten Bereichen liegen und zwar
entweder nach

— Kategorie A (fiir Stdhle, die die Formel Si < 0,03 % und Si + 2,5 P < 0,09 % erfiillen) oder nach
— Kategorie B (beschrankt auf 0,14 % < Si < 0,25 %) oder nach
— Kategorie D (beschrankt auf 0,25 % < Si < 0,35 %)

Option 2.5 Die Erzeugnisse miissen zum Schmelztauchverzinken geeignet sein. Falls keine weiteren
Angaben gemacht werden, bleibt die Kategorie nach der geliefert wird, dem Hersteller tiberlassen.

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

Das Maximum des CEV kann um 0,02 oder um 0,01 erhéht werden (siehe 7.1.3).
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7.4 Auslieferungszustand

7.4.1 Die Hohlprofile miissen eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte Oberflache haben. Auf das
Herstellverfahren zuriickzufiihrende kleinere Wiilste, Vertiefungen oder Langsriefen sind zuldssig unter der
Voraussetzung, dass die verbleibende Wanddicke innerhalb der Grenzabmaf3e liegt.

Oberflachenfehler diirfen vom Hersteller durch Schleifen beseitigt werden, jedoch darf nach dem Ausbessern
die Wanddicke des Hohlprofils nicht kleiner sein als die zuldssige Mindestwanddicke nach EN 10210-3.

Das Vorhandensein von Zunder aus dem Warmfertigungsprozess oder aus der Warmebehandlung ist fiir
diese Erzeugnisse {iblich.

7.4.2 Die Enden der Hohlprofile sind senkrecht zur Achse des Erzeugnisses abzutrennen.

7.4.3 Das Ausbessern der Schweifdinaht an geschweifdten Hohlprofilen ist mit Ausnahme der
unterpulvergeschweifdte Hohlprofile nicht erlaubt.

7.4.4 Bei nahtlosen und geschweifsten Hohlprofilen ist, falls nicht anders vereinbart, die
Reparaturschweifdung am Hohlprofilkérper nicht erlaubt. Die Schweifsbedingungen und der Umfang der
Ausbesserung des Profilkdrpers sind zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

Option 2.6 Reparaturschweifdungen am Koérper von Hohlprofilen sind erlaubt.

7.4.5 Reparaturschweiffungen miissen von Personal ausgefithrt werden, das nach ENISO 9606-1
qualifiziert ist. Dies Schweifdverfahren miissen in schriftlicher Form festgelegt und nach EN ISO 15607, EN
ISO 15609-1 und EN ISO 15614-1 qualifiziert sein.

Die ausgebesserten Hohlprofile miissen den in dieser Europdischen Norm festgelegten Anforderungen
entsprechen.

7.5 Zerstorungsfreie Priifung

Die Schweifdndhte der mit spezifischer Priifung zu liefernden geschweifdten Hohlprofile miissen einer
zerstorungsfreien Priifung nach 10.4.1 bis 10.4.3 unterzogen werden.

Option 2.7 Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, ist jedes runde Hohlprofil zerstérungsfrei auf
Unvollkommenheiten nach einer der Normen EN ISO 10893-2, EN ISO 10893-3 oder EN ISO 10893-10 zu
priifen (siehe 10.4.4).

ANMERKUNG Die ZfP iiber den vollen Rohrumfang ist fiir elliptische, rechteckige, quadratische und SAW
Hohlprofile nicht moglich.

Option 2.8 Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, ist jedes runde Hohlprofil zerstdrungsfrei auf
Dopplungen nach EN ISO 10893-8 zu priifen. Geschweifdte Hohlprofile kénnen auch vor dem Schweifden
nach EN ISO 10893-9 oder EN 10160 gepriift werden (siehe 10.4.5).

7.6 Grenzabmafie, Formtoleranzen und Masse
7.6.1 Grenzabmafie und Formtoleranzen

Siehe EN 10210-3.

7.6.2 Masse

Die Masse ist mit einer Dichte von 7,85 kg/dm3 zu ermitteln.

ANMERKUNG Mafle, statische Werte und ldngenbezogene Masse sind fiir eine Reihe von Standardmafien
warmgefertigter Hohlprofile in EN 10210-3 festgelegt. Der Besteller sollte die Maf3e fiir Hohlprofile vorzugsweise aus
dieser Reihe von Standardmafen auswahlen.
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8 Priifung

8.1 Arten der Priifung

Erzeugnisse nach dieser Europadischen Norm sind entsprechend EN 10021 mit einer Priifbescheinigung 2.2,
3.1 oder 3.2 nach EN 10204 zu bestellen und auszuliefern. Die Art der Priifbescheinigung ist bei der Anfrage
und Bestellung zu vereinbaren. Falls die Bestellung keine Angabe enthilt, ist ein Werkszeugnis 2.2 flir die
Giiten S235]JRH, S275J0H und S355J0H des Anhangs A und S355J0WH des Anhangs E und ein
Abnahmepriifzeugnis 3.1 fiir alle anderen Giiten der Anhédnge A bis E auszustellen.

Option 2.9 Ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 flr die Giliten S235JRH, S275]J0H, S355J0H des Anhangs A und
S355J0WH des Anhangs E wird ausgestellt, falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart.

Option 2.10 Ein Abnahmeprifzeugnis 3.2 wird ausgestellt, falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart.

8.2 Arten der Priifbescheinigungen

8.2.1 Fiir Erzeugnisse, die mit nichtspezifischer Priifung geliefert werden, ist ein Werkszeugnis 2.2 nach
EN 10204 auszustellen.

Das Werkszeugnis muss folgende Codes und entsprechende Angaben nach EN 10168 enthalten.
A — Geschiftsvorginge und die daran beteiligten Parteien;

B — Beschreibung der Erzeugnisse, fiir die das Werkszeugnis gilt;

C10-C13 — Zugversuch;

C71-C92 — Schmelzenanalyse;

7 — Bestatigung.

8.2.2 Fiir Erzeugnisse, die mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 oder 3.2 geliefert werden, miissen folgende
Codes und entsprechende Angaben nach EN 10168 geliefert werden.

A— Geschiftsvorgiange und die daran beteiligten Parteien;

B— Beschreibung der Erzeugnisse, fiir die die Priifbescheinigung gilt;

C01-C03 — Lage der Probenabschnitte, Entnahmerichtung der Probe und Priiftemperatur;

C10-C13 — Zugversuch - Probenform und Priifergebnis;

C40-C43 — Kerbschlagbiegeversuch - Art der Probe und Priifergebnis, soweit zutreffend;

C71-C92 — Schmelzenanalyse und, soweit zutreffend, die Stlickanalyse (wobei mindestens alle in den
Tabellen A.1, B.1, C.1, D.1 und E.1 aufgefiihrten Elemente, soweit anwendbar und das CEV

bescheinigt werden miissen);

D02-D50 — soweit anwendbar die Bestédtigung, dass die ZfP durchgefiihrt wurde und die Priifung
bestanden wurden.

7 — Bestatigung.
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Falls ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 bestellt wurde, muss der Besteller dem Hersteller die Adresse der
Organisation oder Person angeben, die von ihm mit der Durchfiihrung der Priifung und der Bestdtigung der
Priifbescheinigung beauftragt wurde. Es ist auch zu vereinbaren, welche der Parteien die Bescheinigung

ausstellt.

8.3 Zusammenfassung der Priifungen

Die Anforderungen an die Priifungen sind in den Tabellen 2 und 3 aufgefiihrt.

Tabelle 2 — Nichtspezifische Priifungen fiir warmgefertigte Hohlprofile der Giiten S235]JRH, S275]J0H
und S355J0H des Anhangs A und S355J0WH des Anhangs E

Document Sharing Hub

Anforderungen an die Priifungen Priiffumfang
. Siehe . . ..
Art der Priifung Abschnitt Nichtspezifische Priifung
4.1
Schmelzenanalyse 5.1 Ein Ergebnis je Liefereinheit
EN 10210-1
421
Zugversuch 5.2 Ein Ergebnis je Liefereinheit
EN 10210-1
Kerbschlagbiegeversuch 4.2.2,
. fiir die Gliten 5.2 Nicht anwendbar
Verbind- JR und JO EN 10210-1
liche
Priifungen Oberflachen- 4.4
beschaffenheit und 5.4 Siehe 10.3
Mafle EN 10210-1
Fiir geschweifdte
Erzeugnisse: 10.4.2
Zerstorungsfreie o Nicht anwendbar
B, 10.4.3
Priifung der
Schweifdnaht
Zugversuch im 79
Rundungsbereich 9'3 Ein Ergebnis je Liefereinheit
(Option 2.11) )
Optionale
Priifungen .
Alle ande.l.‘en optionalen Nicht anwendbar
Prifungen
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Tabelle 3 — Spezifische Priifungen fiir warmgefertigte Hohlprofile

Anforderungen an die Priifungen Priifumfang
Art der Priifung Siehe Abschnitt Spezifische Priifung
4.1
1 Schmelzenanalyse 5.1.2,5.1.3 Eine Analyse je Schmelze
EN 10210-1
421 . .
2 Zugversuch 522,523,524 . EpmltlafP'rugu.riib
EN 10210-1 Je Fruteinhel
Kerbschlagbiegeversuch 422,
Verbindliche 3 (nicht fiir unlegierte Stihle 5.2.2,5.2.3,5.2.4 Ein Satz je Priifeinheit 2 b
. der Giiten JR, J0) EN 10210-1
Priifungen
Oberflachenbeschaffenheit 44
4 e age e 5.4.2,5.4.3 siehe 10.3
EN 10210-1
Fiir geschweifdte
Erzeugnisse: 10.4.2 - . ..
5 Zerstorungsfreie Priifung der 10.4.3 Uber die gesamte Lange
Schweifdnaht
Stiickanalyse 7.1 . )
6 (Option 2.2) 101 Eine Analyse je Schmelze
Schmelzenanalyse
der zusatzlichen Elemente 71
7 nur fiir unlegierte Stahle 16 1 Siehe Option 2.4
nach Anhang A )
(Option 2.3)
Kerbschlagbiegeversuch fiir
unlegierte Stahle der Giiten 7.2 . . e b
8 IR, JO 10.2 Ein Satz je Priifeinheit &
(Option 2.4)
Optionale 9 ZfP iber den. vollen Umfang 7.5 Fiir rqnde Hohlpr(.).file tiber
Priifungen (Option 2.7) 10.4.4 die gesamte Lange
Ultraschallpriifung auf 7.5 Fiir runde Hohlprofile tiber
10 Dopplungen 10.4.5 die gesamte Linge
(Option 2.8) - 8 g
Zugversuch im 79
11 Rundungsbereich 9'3 Eine Priifung je Priifeinheit 2
(Option 2.11) '
Kerbschlagbiegeversuch im 79
12 Rundungsbereich 9'3 Ein Satz je Priifeinheit 2
(Option 2.12) )
a  Beziiglich der Priifeinheit siehe 9.1.
b Langs- oder Querproben nach Wahl des Herstellers.
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9 Priifumfang und Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben

9.1 Priifumfang

Die Priifung der mechanischen Eigenschaften und, soweit zutreffend, die Stiickanalyse sind je Priifeinheit
durchzufiihren. Eine Priifeinheit besteht aus Hohlprofilen aus einem Herstelllos derselben Stahlsorte und
Nennmafie, einschliefllich Hohlprofilen aus einem oder mehreren Coils oder Stiben oder Blocken aus einer
bis drei Schmelzen und gegebenenfalls im gleichen Warmebehandlungszustand und zur selben Zeit zur
Prifung vorgelegt werden.

Einem Proberohr jeder Priifeinheit muss ein Probenabschnitt entnommen werden.

— 1 fiir den Zugversuch;

— 1 ausreichend fiir 2 Satze von je 3 Kerbschlagproben;

Eine Priifeinheit darf hochstens die in Tabelle 4 angegebene Masse von Hohlprofilen umfassen.

Tabelle 4 — Priifeinheiten

Erzeugnisform Priifeinheit
kreisformig Quadratisch, rechteckig
oder elliptisch
AufRenduchmesser D Aufere Umfangslinge max. Masse
mm mm t

<1143 <400 40
>114,3 <3239 > 400 <800 50
>323,9 > 800 75

9.2 Entnahme und Vorbereitung der Probenabschnitte fiir die chemische Analyse
Probenabschnitte fiir die Stiickanalyse sind, falls notwendig, von den Rohrabschnitten oder von den
Probenabschnitten fiir die mechanischen Priifung oder an der fiir die Entnahme des Probenabschnitts fiir die

mechanischen Priifungen vorgesehenen Stelle iiber die ganze Dicke des Hohlprofils zu entnehmen. Beziiglich
der Probenvorbereitung siehe EN 10210-1, 5.1.2.

9.3 Lage und Orientierung der Probenabschnitte fiir die mechanische Priifung

Zusatzlich zur EN 10210-1, 5.2.2 kdnnen folgende Optionen durch den Besteller zum Zeitpunkt der Anfrage
und Bestellung festgelegt werden:

Option 2.11 Aus einem Rundungsbereich sind Langsproben zu entnehmen, bei geschweifdten Profilen
entfernt von der Schweifdnaht (siehe Anhang F).

Option 2.12 Aus einem Rundungsbereich sind Langsproben zu entnehmen, bei geschweifdten Profilen
entfernt von der Schweifdnaht, wobei der Kerb in Richtung des dufderen Rundungsradius verlaufen muss.

9.4 Vorbereitung der Proben fiir die mechanischen Priifungen

Siehe EN 10210-1, 5.2.3.
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10 Priifverfahren

10.1 Chemische Analyse

Zusatzlich zu EN 10210-1, 5.1.3 ist in strittigen Fillen das anzuwendende Analyseverfahren unter
Beriicksichtigung von CEN/TR 10261 zu vereinbaren.

10.2 Mechanische Priifungen

Siehe EN 10210-1, 5.2.4.

10.3 Sichtpriifung und Maf3priifung

Zusatzlich zu EN 10210-1, 5.4.2 und 5.4.3 sind die Mafde, Grenzabmafie und Formtoleranzen an den
Erzeugnissen, die in Ubereinstimmung mit EN 10210-3 geliefert werden, zu iberpriifen.

10.4 Zerstorungsfreie Priifung

10.4.1 Allgemeines

Falls bei geschweifdten Hohlprofilen die Schweifndhte einer zerstdrungsfreien Priifung zu unterziehen sind,
sind die in 10.4.2 und 10.4.3 genannten Verfahren anzuwenden. Nach Wahl des Herstellers ist die
zerstorungsfreie Priifung entweder an dem kreisformigen Zwischenprodukt vor der endglltigen
Formgebung oder an dem kreisférmigen, quadratischen, rechteckigen oder elliptischen Hohlprofil nach der
endgiiltigen Formgebung durchzufiihren.

10.4.2 Schweifdnaht bei elektrisch geschweifdten Hohlprofilen

Die Schweifdnaht der elektrisch geschweifdten Hohlprofile ist nach einer der folgenden Europdischen
Normen zu priifen. Die anzuwendende Norm bleibt dem Hersteller liberlassen.

a) EN ISO 10893-2 Zulassigkeitsklasse E4 oder E4H mit der Ausnahme, dass die Anwendung der Technik
der rotierenden Sonden/Sattelspulen nicht erlaubt ist;

b) ENISO 10893-3 Zulassigkeitsklasse F5;
c) ENISO 10893-11 Zulassigkeitsklasse US5.

ANMERKUNG Falls der Hersteller eine hohere Zuladssigkeitsklasse anwendet, als die oben festgelegte, so gilt die
Prifung als nach dieser Norm bestanden.

10.4.3 Schweifdnaht bei unterpulvergeschweif3ten Hohlprofilen

Die Schweifdnaht unterpulvergeschweifdter Hohlprofile ist mittels eines automatisiertes/halbautomatisiertes
Verfahrens nach ENISO 10893-11 oder mittels eines geeigneten manuellen Verfahren entsprechend
Zulassigkeitsklasse U4 oder vergleichbar zu priifen. Alternativ kann auch die Durchstrahlungspriifung nach
EN ISO 10893-6/Bildgiiteklasse R2 oder die digitale Durchstrahlungspriiffung nach EN ISO 10893-
7 /Bildgiiteklasse A ausgefiihrt werden.

Stumpfnédhte, die dazu dienen, Band- oder Blechlingen beim Spiralnaht-Unterpulverschweifien zu

verbinden, sind unter der Voraussetzung zuldssig, dass die Stumpfndhte nach denselben Verfahren gepriift
werden und dieselbe Zuldssigkeitsklasse erfiillen wie die Hauptschweifinaht.
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10.4.4 ZfP uiiber den vollen Umfang auf Unvollkommenheiten

ZfP iiber den vollen Umfang kann nach EN ISO 10893-2, Zulassigkeitsklasse E4/E4H, nach EN ISO 10893-3,
Zulassigkeitsklasse F5 oder EN ISO 10893-10, Zulassigkeitsklasse U4D ausgefiihrt werden.

10.4.5 Ultraschallpriifung auf Dopplungen

Ultraschallpriifung auf Dopplungen sind nach EN ISO 10893-8, Zulassigkeitsklasse U3 unter Verwendung
eines automatisierten oder halbautomatisierten Verfahrens oder unter Verwendung eines manuellen
Verfahrens nach Anhang A der oben erwdhnten Norm durchzufithren.

Filir geschweifd3te Hohlprofile ist es erlaubt, dass das Band oder Blech vor der Herstellung der Hohlprofile

gepriift wird. In diesen Fallen sind die Priifungen nach EN ISO 10893-9, Zulassigkeitsklasse U3 oder nach EN
10160, Zulassigkeitsklasse S1/E1 auszufiihren.

10.5 Wiederholungspriifungen, Sortieren und Nachbehandlung

Fiir Wiederholungspriifungen, Sortieren und Nachbehandlung gilt EN 10021.

11 Kennzeichnung
Zusatzlich zu EN 10210-1, 8.1 ist folgende Anforderung an die Kennzeichnung festgelegt:

— Im Falle eines Abnahmepriifzeugnisses 3.2 ist das Kennzeichen des externen Abnahmebeauftragten
anzubringen.

ANMERKUNG Falls die Option geeignet zum Schmelztauchverzinken festgelegt wurde, kann das

Kennzeichnungsverfahren und -material vereinbart werden, um Probleme bei der Aufbringung des Zinkiiberzuges zu
vermeiden (siehe EN ISO 14713-2).
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Anhang A
(normativ)

Hohlprofile aus unlegierten Qualitiatsstihlen — Chemische
Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

Tabelle A.1 — Chemische Zusammensetzung — Schmelzenanalyse fiir Erzeugnisdicken <120 mm

Massenanteile in %
Stahlsorte
. C max.

Desoxi- fiir Nennwand-

Werk- dations- dicken (mm) Si Mn P S Al ges
Kurzname| stoff- art? 10<¢ | max. max. max. max. min. P

nummer t<40 <120
S235JRH 1.0039 FF 0,17 0,20 — 1,40 0,040 0,040 0,020
S275]J0H 1.0149 FF 0,20 0,22 — 1,50 0,035 0,035 0,020
S275]2H 1.0138 FF 0,20 0,22 — 1,50 0,030 0,030 0,020
S355J0H 1.0547 FF 0,22 0,22 0,55 1,60 0,035 0,035 0,020
S355]2H 1.0576 FF 0,22 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 0,020
S355K2H 1.0512 FF 0,22 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 0,020

a8 Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:

(z. B.: min. 0,020 % Alges, oder 0,015 % Alisslich).
b

Die stickstoffabbindenden Elemente sind in der Priifbescheinigung anzugeben.

FF = Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an stickstoffabbindenden Elemente

Falls der Stahl gentigend stickstoffabbindende Elemente enthalt, gilt Alges = 0,020 % bei einem Verhaltnis Al/N 2:1 nicht.

Tabelle A.2 — Hochstwerte fiir das Kohlenstoffiquivalent (CEV) nach der Schmelzenanalyse

Full document details: E DIN EN 10210-2:2016-02

Stahlsorte Max. CEV (%) fiir Nennwanddicken in mm
Werkstoff- <16 >16 > 40 > 65
Kurzname
nummer <40 <65 <120
S235]RH 1.0039 0,37 0,39 0,41 0,44
S275]J0H 1.0149 0,41 0,43 0,45 0,48
S275]2H 1.0138 0,41 0,43 0,45 0,48
S355J0H 1.0547 0,45 0,47 0,50 0,53
S355]2H 1.0576 0,45 0,47 0,50 0,53
S355K2H 1.0512 0,45 0,47 0,50 0,53
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Tabelle A.3 — Mechanische Eigenschaften der unlegierten Hohlprofile

Mindestwerte der

- - - . a, b
Mmdeststrl\(/e“c)l;grenze Ren Zugfesl\tdlg;{elt Rm Mlndestbrucg;dehnung A Kerbschlagarbeit
0 KV,d
Stahlsorte ]
fiir Nenndicken fiir Nenndicken fiir Nenndicken von .
bei einer
mm mm mm .
Priiftemperatur von
Werkstoff <16 >16 > 40 >63 >80 >100 <3 >3 >100 <40 > 40 >63 >100
erksto
Kurzname < < -20°C | 0°C | 20°C
nummer <40 <63 <80 N o <100 <120 <63 <100 | <120
100 120

S235JRHC 1.0039 235 225 215 215 215 195 360-510 | 360-510 | 350-500 26 25 24 22 - - 27

S275J0H¢ 1.0149 i 27 ]

275 265 255 245 235 225 430-580 | 410-560 | 400-540 23 22 21 19

S275]J2H 1.0138 27 - -

S355J0H¢ 1.0547 i 27 ]

S355J2H 1.0576 355 345 335 325 315 295 510-680 | 470-630 | 450-600 22 21 20 18 27 - -

S355K2H 1.0512 40¢€ - -

a

b

vereinbaren.

Langswerte, Werte in Querrichtung sind um 2 % Kkleiner.

d Beziiglich der Kerbschlagzahigkeit bei Untermafiproben siehe EN 10210-1, 4.2.2.

€  Dieser Wert entspricht 27] bei -30 °C (siehe EN 1993-1-10).

Die Kerschlagzahigkeit ist nur dann nachzuweisen, wenn Option 2.4 festgelegt wurde.

Fiir Dicken < 3 mm, siehe EN 10210-1, 5.2.4.2. In diesem Fall sind die zu erreichenden Werte zwischen Hersteller und Besteller zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung zu
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E DIN EN 10210-2:2016-02
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Normalgegliihte/normalisierend gewalzte Hohlprofile— Chemische Zusammensetzung und

mechanische Eigenschaften

Tabelle B.1 — Chemische Zusammensetzung von normalgegliihten/normalisierend gewalzten Hohlprofilen — Schmelzenanalyse fiir
Erzeugnisdicken < 65 mm

Full document details: E DIN EN 10210-2:2016-02

Stahlsorte Desoxi Massenanteile in %
K Werkstoff- dat‘°;‘s c Si Mn P S Cr | Mo | Ni | Alb Cu Nb Ti v N
urzname nummer art max. | max. max. | max. | maxX. | max. | max. min. max. € max. max. max. max.

S275NH 1.0493 0,50 bis 0,030 | 0,025

0,20 0,40 ’1 50 0,30 0,10 0,30 0,020 0,55 0,050 0,050 0,05 0,015
S275NLH 1.0497 0,025 | 0,020
S355NH 1.0539 0,90 bis 0,030 | 0,025

0,20 0,50 '1 65 0,30 0,10 0,50 0,020 0,55 0,050 0,050 0,20 0,015
S355NLH 1.0549 ’ 0,025 | 0,020

FF

S420NH 1.8750 1,00 0,030 | 0,025

0,22 0,60 bis’l 70 0,30 0,10 0,80 0,020 0,55 0,050 0,050 0,20 0,025
S420NLH 1.8751 ‘ 0,025 | 0,020
S460NH 1.8953 1.00 bis 0,030 | 0,025

0,22 0,60 ’1 70 0,30 0,10 0,80 0,020 0,55 0,050 0,050 0,20 0,025
S460NLH 1.8956 ’ 0,025 | 0,020
3 Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:

FF = Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an stickstoffabbindenden Elemente und zur Erzeugung einer Feinkornstruktur.
b Falls der Stahl geniigend stickstoffabbindende Elemente enthalt, gilt min. Alges nicht.
¢ Bei Kupferanteilen > 0,30 % muss der Nickelanteil mindestens die Hilfte des Kupferanteils betragen.
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Tabelle B.2 — Hochstwerte fiir das Kohlenstoffiquivalent (CEV) nach der Schmelzenanalyse

Stahlsorte Max. CEV (%) fiir Nenndicken von
Kurzname Werkstoff- t <16 mm 16 mm <t < 65 mm
nummer

S275NH 1.0493

0,40 0,40
S275NLH 1.0497
S355NH 1.0539

0,43 0,45
S355NLH 1.0549
S420NH 1.8750

0,50 0,52
S420NLH 1.8751
S460NH 1.8953

0,53 0,55
S460NLH 1.8956

Tabelle B.3 — Mechanische Eigenschaften der normalgegliihten/normalisierend gewalzten

Hohlprofile
Mindeststreckgrenze Ren Zugfestigkeit R Mindestdehnung A
Stahlsorte
MPa MPa %
fiir Nenndicken fiir Nenndicken fiir Nenndicken
Werkstoff- mm mm <65 mm
Kurzname
nummer
>16 >40 .
<
<16 <40 <65 <65 langs quer
5275NH 1.0493 275 265 255 370 bis 510 24 22
S275NLH 1.0497
S355NH 1.0539 355 345 335 470 bis 630 22 20
S355NLH 1.0549
S420NH 1.8750 420 400 390 520 bis 680 19 17
S420NLH 1.8751
S460NH 1.8953
S460NLH 1.8956 460 440 430 540 bis 720 17 15
S700MLH
Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10210-2:2016-02


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10210-2-2016-02
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10210-2-2016-02

