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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10225-2:2017) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103 „Baustahl 
ausgenommen Bewehrungsstahl“ (Sekretariat: DIN, Deutschland) des Europäischen Komitees für die Eisen- 
und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet. 

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 04/03 „Stähle for Offshore-
Konstruktionen“ des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).  

Um Zweifelsfälle in der Übersetzung auszuschließen, ist die englische Originalfassung beigefügt. Die 
Nutzungsbedingungen für den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaßen auch für den 
englischen Text. 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 10225:2009-07 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Aufteilung der Norm in vier Teile; 

b) die Kurznamen der Stähle wurden an die EN 10027-1 angepasst; 

c) Profile werden nicht mehr im gewalzten Zustand geliefert; 

d) die früheren Sorten der Gruppe 3 sind nicht länger aufgeführt, sie wurden durch Optionen mit den 
gleichen hohen Anforderungen ersetzt (Optionen 2 und 3); 

e) ein Anhang E zur Vorqualifizierung von Stählen für feststehende Offshore Konstruktionen in arktischen 
Gebieten wurde eingeführt; 

f) redaktionelle Überarbeitung. 
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Europäisches Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10225-2:2017) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 103 „Baustähle 
ausgenommen Bewehrungsstähle“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 10225-2:2009 ersetzen. 

Diese Europäische Norm besteht unter dem gemeinsament Titel 'Schweißgeeignete Baustähle für 
feststehende Offshore-Konstruktionen – Technische Lieferbedingungen‘ aus folgenden Teilen: 

 Teil 1: Bleche 

 Teil 2: Profile  

 Teil 3: Warmgefertigte Hohlprofile 

 Teil 4: Kaltgeformete geschweißte Hohlprofile (in Vorbereitung) 

Gegenüber der vorherigen Ausgabe wurden folgende technische Änderungen vorgenommen:  

 Aufteilung der Norm in vier Teile; 

 Die Kurznamen der Stähle wurden an die EN 10027-1 angepasst; 

 Profile werden nicht mehr im gewalzten Zustand geliefert; 

 Die früheren Sorten der Gruppe 3 sind nicht länger aufgeführt, sie wurden durch Optionen mit den gleichen 
hohen Anforderungen ersetzt (Optionen2 und 3); 

 Ein Anhang E zur Vorqualifizierung von Stählen für feststehende Offshore-Konstruktionen in arktischen 
Gebieten wurde hinzugefügt.  
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1 Anwendungsbereich 

Dieser Teil der EN 10225 legt die Anforderungen an Profile (z. B.: H-, I-, Z-, U-, T-Profile und Winkel) 
ausgenommen Hohlprofile aus schweißgeeignete Baustähle fest, die zur Herstellung von feststehenden 
Offshore-Konstruktionen verwendet werden. Die Dickenbeschränkung in dieser Norm beträgt 63  mm. 

Für Stahlsorten mit mechanischen Eigenschaften in Querrichtung (Endung am Kurzname xL2O) sind Profile 
mit Flanschbreiten kleiner als 180 mm und U-Profile mit Flanschbreiten kleiner als 90 mm nicht bestellbar. 

Größere Dicken können vereinbart werden, vorausgesetzt die technischen  Lieferbedingungen dieser 
Europäischen Norm werden eingehalten.  

Diese Norm gilt für Stähle für Offshore-Konstruktionen, die für den Offshore-Einsatz vorgesehen sind, jedoch 
nicht für Stähle zur Herstellung von Unterwasserpipelines, Steigleitungen (risers), Verfahrens-Ausrüstungen, 
Rohrsystemen und anderen Einrichtungen und Ausrüstungen. Sie gilt in erster Linie für den Bereich der 
Nordsee, kann jedoch auch für andere Gebiete angewendet werden, vorausgesetzt, dass die örtlichen 
Bedingungen, z. B. die Temperatur, genügend berücksichtigt werden. 

ANMERKUNG  Im Anhang E sind Vorprüfungen von Stählen für den arktischen Einsatz bei Offshore Konstruktionen 
angegeben. 

Mindestwerte der Streckgrenze bis zu 460 MPa werden zusammen mit Werten für die Kerbschlagarbeit bis 
herunter zu Temperaturen von -40 °C angegeben. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für 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 
(einschließlich aller Änderungen).  

EN 1011-1, Schweißen - Empfehlungen zum Schweißen metallischer Werkstoffe - Teil 1: Allgemeine 
Anleitungen für das Lichtbogenschweißen 

EN 10020, Begriffsbestimmungen für die Einteilung der Stähle 

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen für Stahlerzeugnisse 

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme für Stähle - Teil 1: Kurznamen 

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme für Stähle - Teil 2: Nummernsystem 

EN 10079, Begriffsbestimmungen für Stahlerzeugnisse 

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

EN 10163-3, Lieferbedingungen für die Oberflächenbeschaffenheit von warmgewalzten Stahlerzeugnissen 
(Blech, Breitflachstahl und Profile) - Teil 3: Profile 

EN 10164, Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberfläche - 
Technische Lieferbedingungen 

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse - Arten von Prüfbescheinigungen 
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CEN/TR 10261, Eisen und Stahl – Überblick über verfügbare chemische Analyseverfahren 

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

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe - Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy - Teil 1: Prüfverfahren (ISO 148-1) 

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse - Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben für 
mechanische Prüfungen (ISO 377:2013, korrigierte Fassung) 

EN ISO 643, Stahl - Mikrophotographische Bestimmung der erkennbaren Korngröße (ISO 643) 

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

EN ISO 4063, Schweißen und verwandte Prozesse - Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (ISO 4063) 

EN ISO 4136, Zerstörende Prüfung von Schweißverbindungen an metallischen Werkstoffen - Querzugversuch 
(ISO 4136) 

EN ISO 4885, Eisenwerkstoffe - Wärmebehandlung - Begriffe (ISO 4885) 

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe - Härteprüfung nach Vickers - Teil 1: Prüfverfahren ISO 6507-1) 

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 1: Prüfverfahren bei Raumtemperatur (ISO 6892-1) 

EN ISO 6947, Schweißen und verwandte Prozesse - Schweißpositionen (ISO 6947) 

EN ISO 9712, Zerstörungsfreie Prüfung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstörungsfreien 
Prüfung (ISO 9712) 

EN ISO 14284, Stahl und Eisen - Entnahme und Vorbereitung von Proben für die Bestimmung der chemischen 
Zusammensetzung (ISO 14284) 

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe - 
Schweißverfahrensprüfung - Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweißen von Stählen und Lichtbogenschweißen von 
Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1) 

ISO 11484, Steel products – Employer's qualification system for non-destructive testing (NDT) personnel 

ISO 12135, Metallic materials - Unified method of test for the determination of quasistatic fracture toughness 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020, EN 10021, EN ISO 4885, EN 10079 
und EN ISO 14284 und die folgenden Begriffe. 

3.1 
gewalzt 
übliches Warmwalzen ohne ein normalisierendes oder thermochemisches Walzen und/oder eine 
Wärmebehandlung wie Normalglühen oder Abschrecken  

3.2 
Strangguss 
Material, das durch Stranggießen erzeugt wird  
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3.3 
Feinkornstahl 
Stahl mit einem feinkörnigem Gefüge und einem äquivalenten Index der Ferritkorngröße ≥ 6 für Stahlsorten 
mit ferritischem/perlitischem Gefüge oder mit einem äquivalenten Index der Austenitkorngröße ≥ 5 für 
Stahlsorten mit einem martensitischen/bainitischen Gefüge 

Anmerkung 1 zum Begriff: Für die Bestimmung der Korngröße siehe EN ISO 643. 

3.4 
Händler 
Organisation, die vom Hersteller mit Erzeugnissen beliefert wird und ihrerseits diese ohne 
Weiterbearbeitung oder nach Bearbeitung ohne Veränderung der Eigenschaften, die in den 
Bestellunterlagen und bezuggenommenen Erzeugnisspezifikationen angegeben sind, ausliefert.  

3.5 
Hersteller 
Organisation die das entsprechende Erzeugnis gemäß den Bestellanforderungen und den Eigenschafen, die 
in einer angegebenen Erzeungisspezifikation festgelegt sind, für den Endkunden herstellt  

3.6 
normalisierendes Walzen  
Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werk-
stoffzustand führt, der dem nach einem Normalglühen gleichwertig ist, so dass die Sollwerte der 
mechanischen Eigenschaften auch nach einem zusätzlichen Normalglühen erhalten bleiben 

Anmerkung 1 zum Begriff: Im internationalen Schrifttum findet man sowohl für das normalisierende Walzen als auch 
für das thermomechanische Walzen den Ausdruck „controlled rolling“. Im Hinblick auf die unterschiedliche 
Verwendbarkeit der Erzeugnisse ist jedoch eine Unterscheidung dieser beiden Begriffe erforderlich.  

3.7 
Grunderzeugnis 
Erzeugnis, das aus einem Stahlstück gewalzt wurde 

3.9 
Käufer 
Käufer oder sein Beauftragter 

3.10 
thermomechanisches Walzen 
Walzverfahren mit einer Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem 
Werkstoffzustand mit bestimmten Eigenschaften führt, der durch eine Wärmebehandlung allein nicht 
erreicht wird und nicht wiederholbar ist 

Anmerkung 1 zum Begriff: Warmumformung oder eine Wärmebehandlung nach dem Schweißen bei Temperaturen 
über 580 °C kann die Festigkeit verringern und ist daher nicht zu empfehlen. Flammrichten kann entsprechend CEN/TR 
10347 durchgeführt werden. 

Anmerkung 2 zum Begriff: Thermomechanisches Walzen kann Verfahren mit erhöhter Abkühlgeschwindigkeit ohne 
oder mit Anlassen einschließlich Selbstanlassen, nicht aber das Direkthärten und Vergüten einschließen. 

Anmerkung 3 zum Begriff: In einigen Veröffentlichungen wird auch der Begriff TMCP (Thermomechanical Control 
Process) verwendet. 
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4 Einteilung und Bezeichnung 

4.1 Einteilung 

Alle Stahlsorten in dieser Europäischen Norm sind nach EN 10020 als legierte Edelstähle eingeteilt. 

ANMERKUNG Die Stahlsorten in dieser Norm unterscheiden sich deutlich von den Stahlsorten, die in EN 10025-2, -3, -4 und 
-6 aufgeführt sind. 

4.2 Bezeichnung 

4.2.1 Für Erzeugnisse nach dieser Europäischen Norm werden die Kurznamen der Stähle nach EN 10027-1 
gebildet. Die Werkstoffnummern sind nach EN 10027-2 gebildet. 

4.2.2 Für Stähle für Offshore-Konstruktionen besteht die Stahlbezeichnung aus: 

 Nummer dieser Europäischen Norm (EN 10225-2); 

 Kennbuchstaben S für Baustahl; 

 Angabe des festgelegten Mindestwertes für die Streckgrenze bei Dicken ≤ 16 mm, ausgedrückt in MPa; 

 Weitere Bezeichnung entweder für 

 Normalgeglühte/normalisierend gewalzte Baustähle: Kennbuchstaben NL – Buchstabe N für 
normalgeglühte/normalisierend gewalzt, Buchstabe L für die festgelegten Eigenschaften zur 
Kerbschlagarbeit bei –40 °C (siehe 6.3) oder; 

 thermomechanisch gewalzte Baustähle: Kennbuchstaben ML – Buchstabe M für thermomechanisch 
gewalzt, Buchstabe L für die festgelegten Eigenschaften zur Kerbschlagarbeit bei –40 °C (siehe 6.3) 
und; 

 die Zahl 1 oder 2:  

 1 für Kerbschlagbiegeversuche in Längsrichtung (Proben werden parallel zur Walzrichtung 
entnommen); 

 2 für Kerbschlagbiegeversuche in Querrichtung (Proben werden senkrecht zur Walzrichtung 
entnommen) und; 

 Kennbuchstaben O für Offshore-Konstruktionen. 

BEISPIEL 1 Baustahl (S) mit einem Mindestwert der Streckgrenze für Dicken kleiner als 16 mm von 355 MPa, 
normalgeglühter/normalisierend gewalzter Zustand mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 50 J  
bei –40 °C, für Offshore-Anwendungen: 

EN 10225-2 – S355NL1O 
oder 
EN 10225-2 – 1.8808 

ANMERKUNG Für eine Übergangszeit sind die alten Kurznamen und Werkstoffnummer in den Tabellen 3 bis 8 in 
Klammern angegeben. 
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5 Bestellangaben 

5.1 Verbindliche Angaben  

Die folgenden Informationen müssen durch den Besteller bei der Anfrage und Bestellung angegeben werden: 

a) Menge (Anzahl der Profile, Länge jedes Profils); 

b) Einzelheiten zur Erzeugnisform: H- ,I- ,L- ,T- ,U- oder Z-Profil; 

c) Die Norm für die Maße, die Grenzabmaße und Formtoleranzen (siehe Anhang E); 

d) Diese Norm (EN 10225-2) und die Stahlbezeichnung (Stahlname oder Stahlnummer, siehe 4.2.2); 

e) Die Bezeichnung nach EN 10204 für ein Prüfzeugnis 3.1 oder, falls verlangt für ein Prüfzeugnis 3.2 
(siehe auch Option 25) 

5.2 Optionen 

Eine Anzahl von Optionen ist in Abschnitt 12 festgelegt. Falls der Besteller nicht ausdrücklich seinen Wunsch 
zur Berücksichtigung irgendeiner dieser Optionen äußert, liefert der Hersteller entsprechend den 
Grundanforderungen. Die Optionen in Abschnitt 12 sind für alle vier Teile der EN 10225 gleich nummeriert, 
weswegen einige Optionen für diesen Teil nicht verfügbar sind 

5.3 Bestellbeispiel 

30 Profile HEA500 mit festgelegten Maßen nach EN 10365 von je 10 m Länge und Grenzabmaßen und 
Formtoleranzen nach EN 10034 hergestellt nach EN 10225-2 aus Stahl S355ML10 für Offshore 
Anwendungen mit einem Prüfzeugnis 3.1:  

30 Profile HEA500 nach EN 10365, Länge 10m, Grenzabmaße und Formtoleranzen nach EN 10034 
EN 10225-2 – S355ML1O – Abnahmeprüfzeugnis 3.1 

oder 

30 Profile HEA 500 – nach EN 10365, Länge 10m, Grenzabmaße und Formtoleranzen nach EN 10034,  
EN 10225-2 – 1.8811 – Abnahmeprüfzeugnis 3.1 

6 Herstellprozess  

6.1 Stahlherstellverfahren  

Das Stahlherstellverfahren bleibt dem Hersteller überlassen und zwar unter Ausschluss des Siemens-Martin-
Verfahrens, das nicht verwendet werden darf.  

Alle Stähle müssen voll beruhigt sein.  

Alle Stähle müssen mit einem feinkörnigen Gefüge hergestellt werden.  

Siehe Option 1 (Einzelheiten zum Herstellverfahren) 

Siehe Option 2 (Vakuum- und Pfannenbehandlung) 

Alle Erzeugnisse müssen bis zur Schmelze rückverfolgbar sein.  
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6.2 Qualifizierung des Personals für die ZfP  

Alle ZfP-Tätigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3, das vom 
Arbeitgeber dafür autorisiert wurde, auszuführen. 

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

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

Die Autorisierung für die Durchführung der Prüfungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer 
schriftlichen Anweisung erteilt werden. 

Die ZfP-Operationen müssen von einem vom Arbeitgeber bestätigten Techniker der ZfP-Stufe 3 autorisiert 
sein. 

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

6.3 Lieferzustand  

Profile sind im normalgeglühten/ gewalzten Lieferzustand (N) oder im thermomechanisch gewalzten 
Zustand (M), wie in den Tabellen 3 bis 8 gezeigt, zu liefern. 

6.4 Grenzdicke 

6.4.1 Die Höchstdicke der Erzeugnisse beim Stranggussverfahren bleibt dem Hersteller überlassen. 

7 Anforderungen  

7.1 Allgemeines  

Zusätzlich zu den Anforderungen dieser Europäischen Norm gelten die allgemeinen technischen 
Lieferbedingungen nach EN 10021. 

7.2 Chemische Zusammensetzung  

7.2.1 Schmelzenanalyse  

Die chemische Zusammensetzung des Stahls nach der Schmelzenanalyse muss den Werten in den Tabellen 3 
und 6 entsprechen; 

Zur Kontrolle der Begleitelemente darf Bor (B) den Stahlsorten bis einschließlich S500 nicht absichtlich 
zugesetzt werden. Die absichtliche Zugabe irgendeines Elements, außer denen, die in den Tabellen 3 und 6 
aufgeführt sind, ist nicht erlaubt. 

Jede weitere Einschränkung der Schmelzenanalyse muss zwischen dem Hersteller und dem Besteller bei der 
Anfrage und Bestellung vereinbart werden, siehe Option 6 (eingeschränkte Schmelzenanalyse). 

7.2.2 Stückanalyse  

Die chemische Zusammensetzung nach der Stückanalyse muss den Werten in den Tabellen 3 und 6 
entsprechen, zur Überprüfung siehe Option 7 (Stückanalyse); 

Jede weitere Einschränkung der Stückanalyse muss zwischen dem Hersteller und dem Besteller bei der 
Anfrage und Bestellung vereinbart werden, siehe Optionen 6 und 7 (eingeschränkte Stückanalyse). 
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7.2.3 Kohlenstoffäquivalent (CEV) und Pcm 

CEV1) und Pcm sind nach den folgenden Gleichungen, in denen jedes Element in Massenprozent angegeben 
ist, zu ermitteln: 

𝐶𝐶𝐶 = 𝐶 +
𝑀𝑀

6
+
𝐶𝐶 + 𝑀𝑀 + 𝑉

5
+
𝑁𝑁 + 𝐶𝐶

15
 (1) 

 

𝑃𝑃𝑃 = 𝐶 +
𝑆𝑆
30

+
𝑀𝑀 + 𝐶𝐶 + 𝐶𝐶

20
+
𝑁𝑁
60

+
𝑀𝑀
15

+
𝑉
10

+ 5𝐵 (2) 

 
Die zulässigen Höchstwerte für CEV und Pcm sind in den Tabellen 4, 7 und 10 angegeben. Entweder ist der Pcm 
oder der CEV Wert nach Maßgabe des Herstellers anzugeben, sofern zwischen Hersteller und Besteller bei der 
Anfrage und Bestellung nichts anderes vereinbart wurde. Siehe Option 8 (Vereinbarung, ob der Pcm oder der 
CEV Wert anzugeben ist). 

7.3 Mechanische Eigenschaften  

7.3.1 Allgemeines  

Unter den in den Abschnitten 8, 9 und 10 festgelegten Prüfbedingungen müssen die mechanischen 
Eigenschaften bei Prüftemperatur den Anforderungen nach den Tabellen 5 und 8 entsprechen. 

7.3.2 Prüfungen senkrecht zur Oberfläche  

Prüfungen senkrecht zur Erzeugnisoberfläche sind nicht durchzuführen, außer wenn Option 12 festgelegt 
wurde. 

Siehe Option 12 (Prüfung senkrecht zur Oberfläche) 

7.3.3 Vorqualifizierung für den Einsatz in arktischen Gebieten  

Falls zum bei der Anfrage und Bestellung vereinbart sind Prüfung bei vereinbarter niedrigeren Temperatur 
durchzuführen. 

Siehe Option 15 und Annex F (Prüfung bei niedrigeren Temperaturen als Vorqualifikation für den Einsatz in 
arktischen Gebieten, z. B. für arktische Gebiete 1, 2 oder 3 bei -20 °C, -30 °C oder -40 °C). 

7.4 Angaben zur Schweißeignung  

Angaben zur Schweißeignung werden nicht verlangt, außer wenn Option 18 festgelegt wurde. 

Siehe Option 18 (Angaben zur Schweißeignung, diese Option ist schon bei der Anfrage zu verlangen) 

Unabhängig von der Ausgabe der Norm bleiben Schweißeignungsprüfungen, die mit einer früheren Ausgabe 
der EN 10225 durchgeführt wurden, gültig, vorausgesetzt, dass die chemische Zusammensetzung und die 
mechanischen Eigenschaften mit der jetzigen Version übereinstimmen. 

ANMERKUNG Die Angaben beziehen sich nur auf die Schweißeignung des zu liefernden Werkstoffes und sind gedacht 
zur Entwicklung und Vorbereitung der Verfahren zur Weiterverarbeitung. Der Hersteller hat nicht die Anforderungen 
an die Prüfung zur Schweißqualifikation (WPQT) zu erfüllen, noch hat er dafür Daten zu liefern. 

                                                                 

1) IIW, International Institute of Welding formula 
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7.5 Innere Beschaffenheit und zerstörungsfreie Prüfung (ZfP) 

Gewalzte Profile mit einer Stegdicke > 12 mm müssen einer Ultraschallprüfung der Stege und Flansch 
unterzogen werden, falls vom Besteller verlangt.  

Siehe Option 20 (Ultraschallprüfung) 

Die Prüfung des Bereiches zwischen dem Steg und dem Flansch sollte Gegenstand einer Vereinbarung 
zwischen Hersteller und Besteller sein. 

7.6 Oberflächenbeschaffenheit  

Alle Oberflächen der gewalzten Profile müssen zu 100 % sichtgeprüft werde. Die Oberflächenbeschaffenheit 
muss den Festlegungen nach EN 10163-1 und EN 10163-3, Klasse C, Untergruppe 2 entsprechen.  

Siehe Option 24 (andere Oberflächenbeschaffenheit nach EN 10163-3). 

7.7 Maße, Grenzabmaße und Masse 

7.7.1 Maße, Grenzabmaße und Formtoleranzen  

Die Maße und Grenzabmaße der Erzeugnisse müssen in Übereinstimmung mit einer der Europäischen 
Normen nach Anhang F stehen. 

7.7.2 Masse des Stahls  

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

8 Prüfung  

8.1 Allgemeines  

Erzeugnisse, nach dieser Europäischen Norm werden mit einem Abnahmeprüfzeugnis 3.1 oder 3.2 nach 
EN 10204 bestellt und geliefert. Die Art der Prüfbescheinigung ist bei der Anfrage und Bestellung zu 
vereinbaren. Falls die Bestellung keine Angabe über die Art enthält, wird ein Abnahmeprüfzeugnis 3.1 
ausgestellt. 

Siehe Option 25 (Abnahmeprüfzeugnis 3.2). 

8.2 Arten der Prüfbescheinigungen  

Das Abnahmeprüfzeugnis 3.1 oder 3.2 muss nach EN 10168 folgende Kennnummern und/oder relevanten 
Angaben, soweit anwendbar, enthalten: 

A —   Geschäftsvorgänge und die daran beteiligten Parteien; 

B —   Beschreibung der Erzeugnisse, für die die Prüfbescheinigung gilt; 

C01-C03 — Lage der Probenabschnitte, Probenrichtung und Prüftemperatur; 

C10-C13 —  Zugversuch — Probenform und Prüfergebnis; 

C40-C43 —  Kerbschlagbiegeversuch, Art der Probe und Prüfergebnis, soweit anwendbar; 

C60-C69 andere Prüfungen, soweit anwendbar (z. B.:. Reckalterungsprüfung, Prüfung senkrecht zur 
Erzeugnisoberfläche, Ringfaltversuch); 
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C71-C92 — Schmelzenanalyse und soweit anwendbar, die Stückanalyse (wobei mindestens alle die 
Elemente anzugeben sind, die in den Tabellen 3, 6 soweit anwendbar, aufgeführt sind), das CEV oder das 
Pcm sind anzugeben; 

D01   Angabe, dass die Kennzeichnung und Identifizierung, die Oberflächenbeschaffenheit, Form und 
Maße zufriedenstellend sind; 

D02-D50 — falls anwendbar, die Angabe, dass die ZfP durchgeführt wurde und die Prüfung bestanden 
wurde; 

D51-D99 — Ergebnisse zu zusätzlich vereinbarten Prüfungen (Optionen); 

Z —   Bestätigung. 

Zusätzlich, falls ein Abnahmeprüfzeugnis 3.2 bestellt wurde, muss der Besteller dem Hersteller die Adresse 
der Organisation oder Person angeben, die von ihm mit der Durchführung der Prüfung und der Bestätigung 
der Prüfbescheinigung beauftragt wurde. 

Ergebnisse der Prüfung zur Schweißeignung nach Option 18 und den Anhängen B, C und D sind nicht in 
irgendeiner Form Teil der Prüfbescheinigung. 

8.3 Zusammenfassung der Prüfungen  

Tabelle 1 — Verbindliche Prüfungen für Baustähle für Offshore-Konstruktionen  

Anforderungen an die Prüfung Prüfumfang 

Art der Prüfung Siehe 
Abschnitt(e)  

Verbindliche 
Prüfungen 

1 Schmelzenanalyse 7.2 
10.1 

siehe 9.1.1 
eine je Schmelze 

2 Zugversuch 7.3.1 
10.2.2 

siehe 9.1.2 
eine Prüfung je Prüfeinheit  

alle 40 t  

3 Kerbschlagbiegeversuch 7.3.1 
10.2.3 

siehe 9.1.2 
einen Probensatz je 

Prüfeinheit  
alle 40 t 

4 Oberflächenbeschaffenheit und 
Maße 

7.6, 7.7 
10.3 siehe 10.3 

 

8.4 Lieferung durch einen Händler  

Werden die Erzeugnisse vom Lager eines Händlers geliefert, dann ist der Händler verantwortlich für: 

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

b) die Versorgung des Bestellers mit allen Dokumenten, die nach dieser Norm verlangt werden; 

c) den Nachweis für den Besteller durch Aufbringen von Zahlen oder Kennzeichnungsmarkierungen auf 
dem Stahl (oder Anhängern, wenn Profile zu Paketen gebündelt werden), dass dieser Stahl geprüft ist 
und alle infrage kommenden Anforderungen dieser Europäischen Norm entspricht. 
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9 Prüfumfang und Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben  

9.1 Prüfumfang  

9.1.1 Chemische Analyse  

Die Schmelzenanalyse und, falls verlangt, die Stückanalyse (siehe Option 7) sind einmal pro Schmelze 
auszuführen 

9.1.2 Zugversuch  

Für die Sorten nach den Tabellen 5 und 8 ist ein Probenabschnitt alle 40 t oder kleineren Teilmengen aus 
derselben Schmelze und mit derselben Wärmebehandlung und mit der gleichen Dickenabweichung für die 
Streckgrenze nach den Tabellen 5 und 8, vorausgesetzt die Dickenabweichung beträgt nicht als 5 mm nach 
oben oder unten bezogen auf den Probenabschnitt, zu entnehmen. 

9.1.3 Kerbschlagbiegeversuch  

Für die Sorten nach den Tabellen 5 und 8 ist ein Probenabschnitt alle 40 t oder kleineren Teilmengen aus 
derselben Schmelze und mit derselben Wärmebehandlung und mit der gleichen Dickenabweichung für die 
Streckgrenze nach den Tabellen 5 und 8, vorausgesetzt die Dickenabweichung beträgt nicht als 5 mm nach 
oben oder unten bezogen auf den Probenabschnitt, zu entnehmen. 

9.2 Entnahme und Vorbereitung der Probenabschnitte für die chemische Analyse  

Probenabschnitte für die Stückanalyse, falls verlangt, sind dem Probenstück oder von den Proben für die 
mechanische Prüfung oder von der ganzen Dicke an der gleichen Lage wie für die mechanischen Prüfungen 
zu entnehmen. Die Probenvorbereitung ist nach EN ISO 14284 durchzuführen. 

9.3 Lage der Probenabschnitte und Orientierung der Proben für den Zugversuch  

Für den Zugversuch ist ein Probestück jeder Prüfeinheit zu entnehmen. 

Die Probenabschnitte sind von den entsprechenden Flanschlagen nach Bild 1 zu entnehmen. Im Falle von 
Profilen mit geneigten Flanschflächen ist es nach Wahl des Herstellers erlaubt, die Probenabschnitte entweder 
aus dem Steg bei 1/4 der Gesamthöhe oder aus dem Flansch zu entnehmen. 

Die Proben für den Zugversuch sind mit ihrer Längsachse parallel zur Hauptwalzrichtung zu entnehmen. 

9.4 Lage der Probenabschnitte und Orientierung der Proben für den Kerbschlagbiege-
versuch  

Ein Probenabschnitt ist jeder Prüfeinheit zu entnehmen. 

Die Probenabschnitte sind von den entsprechenden Lagen nach Bild 1 zu entnehmen. Bei Profilen mit 
ungleichmäßiger Dicke sind die Probenabschnitte aus dem dicksten Teil des Profils an den angegebenen 
Stellen zu entnehmen. 

Die Proben sind parallel oder senkrecht zur Hauptwalzrichtung zu entnehmen d. h.: für Längs- oder Querproben 
(siehe Tabellen 5 und 8). 

Für Profile mit einer Flanschbreite < 180mm und U-Profilen mit Flanschbreiten < 90 mm sind Charpy-V-
Kerbschlagbiegeproben in Querrichtung nicht möglich. 
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9.5 Vorbereitung der Proben für die mechanischen Prüfungen  

9.5.1 Allgemeines  

Es gelten die Anforderungen nach EN ISO 377. 

9.5.2 Vorbereitung der Zugproben  

Die Zugproben sind vorzubereiten nach EN ISO 6892-1 und den Bildern 1 und 2. 

9.5.3 Vorbereitung der Proben für den Kerbschlagbiegeversuch  

9.5.3.1 Drei Kerbschlagproben sind nach EN ISO 148-1 zu entnehmen und so vorzubereiten, dass die 
Kerbachse senkrecht zur gewalzten Oberfläche des Erzeugnisses liegt. Zusätzlich gilt folgendes: 

a) bei Nenndicken ≥ 12 mm sind genormte Proben 10 mm × 10 mm so anzufertigen, dass eine Seite nicht 
weiter als 2 mm unter der gewalzten Oberfläche liegt; 

b) bei Erzeugnissen mit Nenndicken 5 mm <d ≤ 12 mm sind Untermaß-Proben anzufertigen, siehe 9.5.3.2; 

Kerbschlagbiegeversuche werden bei Erzeugnissen mit einer Dicke unter 6 mm üblicherweise nicht 
durchgeführt. Sie können jedoch zwischen Käufer und Hersteller bei der Anfrage und Bestellung vereinbart 
werden. 

9.5.3.2 Falls die Nenndicke des Erzeugnisses nicht ausreichend ist, um volle genormte 
Kerbschlagbiegeproben herzustellen, sind Proben mit kleinerer Breite (siehe 9.5.3.1 b)) herzustellen, aber 
nicht kleiner als 5 mm; die größtmöglich genormte Breite entweder 7,5 mm oder 5 mm, ist zu verwenden. 

Der Mittelwert der erhaltenen Kerbschlagarbeit, den man von drei Proben mit reduziertem Querschnitt erhält, 
beträgt: 

für 10 mm x 7,5 mm Querschnitt, 75 % des festgelegten Wertes; 

für 10 mm x 5 mm Querschnitt, 50 % des festgelegten Wertes. 

10 Prüfverfahren 

10.1 Chemische Analyse  

Die in den Tabellen 3 und 6 angegebenen Elemente sind zu bestimmen und die ermittelten Werte sind 
anzugeben. Die Wahl eines geeigneten physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens bleibt dem 
Hersteller überlassen.  

In strittigen Fällen ist das anzuwendende Analyseverfahren unter Berücksichtigung der CEN/TR 10261 zu 
vereinbaren. 

10.2 Mechanische Prüfungen 

10.2.1 Prüftemperatur  

Der Zugversuch ist in dem Temperaturbereich von 10 °C bis 35 °C auszuführen. Kerbschlagbiegeversuche sind 
bei den in den Tabellen 5 und 8 angegebenen Temperaturen durchzuführen. 
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10.2.2 Zugversuch  

Der Zugversuch ist nach EN ISO 6892-1 durchzuführen. Zu ermitteln sind die Zugfestigkeit Rm, die 
Streckgrenze Re und die Dehnung A. Für den Zugversuch quer zur Schweißnaht ist nur die Zugfestigkeit Rm 
zu bestimmen. 

Bei der Streckgrenze ist die obere Streckgrenze ReH zu ermitteln.  

Bei nicht ausgeprägter Streckgrenze ist die 0,2-%-Dehngrenze (Rp0,2) oder die 0,5-%-Dehngrenze für die 
Gesamtdehnung (Rt0,5) zu ermitteln. 

Die geforderten Mindestwerte für die Dehnung beziehen sich auf eine proportionale Anfangsmesslänge von 
5,65 ⋅ √S0, wobei S0 der Anfangsquerschnitt der Zugprobe ist. Wenn andere Anfangsmesslängen benutzt 
werden, sind die ermittelten Werte auf die für Anfangsmesslängen von 5,65 ⋅ √S0 gültigen Werte nach 
EN ISO 2566-1 umzurechnen. 

Für das Re/Rm-Verhältnis ist die 0,2 % Dehngrenze (Rp0,2) oder die 0,5 % Dehngrenze für die Gesamtdehnung 
(Rt0,5) zu ermitteln. 

10.2.3 Kerbschlagbiegeversuch  

Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach EN ISO 148-1 an V-gekerbten Proben unter Verwendung eines 
Hammers mit 2 mm Radius auszuführen. Zusätzlich gelten folgende Anforderungen:  

a) Der Mittelwert von drei Kerbschlagproben muss mindestens den festgelegten Wert erreichen. Ein 
Einzelwert darf unterhalb des Mindestmittelwertes liegen, vorausgesetzt dieser Wert ist nicht geringer 
als 70 % des Mittelwertes; 

b) Falls die Bedingungen unter a) nicht zufriedenstellend erfüllt wurden, sind drei zusätzliche Proben 
desselben Probenabschnittes sind nach 9.5.3.1 nach Maßgabe des Herstellers zu entnehmen. Die 
Prüfeinheit wird nach der Prüfung des zweiten Prüfsets als bestanden angesehen, wenn die folgenden 
Bedingungen gleichzeitig erfüllt werden:  

1) Der Mittelwert der sechs Prüfungen muss mindestens den festgelegten Wert erreichen; 

2) Höchstens zwei der sechs Einzelwerte dürfen kleiner als der festgelegte Wert sein; 

3) Höchstens einer der sechs Einzelwerte darf kleiner sein als 70 % des festgelegten Wertes; 

c) Sind diese Bedingungen nicht erfüllt, gilt das Probestück als nicht den Anforderungen dieser Norm 
entsprechend. Es dürfen Wiederholungsprüfungen an den restlichen Stücken der Prüfeinheit 
durchgeführt werden. 

10.3 Sicht- und Maßprüfung  

Die Stahlerzeugnisse für Offshore-Konstruktionen sind einer Sichtprüfung zur Einhaltung der Anforderung 
nach 7.6 zu unterziehen. Ebenfalls sind die Maße zur Einhaltung der Anforderungen der entsprechenden 
Maßnorm nach Anhang F zu prüfen. 

10.4 Zerstörungsfreie Prüfungen (ZfPs) 

10.4.1 Allgemeines  

Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, hat der Hersteller schriftliche Prüfanweisungen für die 
Ultraschallprüfung vor Beginn der Auftragsabwicklung zur Annahme vorzulegen, siehe Option 1. 
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10.4.2 ZfP für Profile 

Die Ultraschallprüfung ist nach EN 10306 durchzuführen (siehe 7.5). 

10.5 Wiederholungsprüfungen, Sortieren und Nachbehandlung 

Für alle Wiederholungsprüfungen und für die Wiedervorlage zu Prüfungen gelten die Festlegungen nach 
EN 10021. 

Für das Sortieren und Nachbehandeln gelten die Festlegungen nach EN 10021. 

11 Kennzeichnung und Bündelung  

11.1 Hartstempelung, Farbmarkierung und Schilder 

Das Gebiet der Hartstempelung ist durch Farben zur leichten Erkennung hervorzuheben. Bei der 
Hartstempelung muss die Höhe der Buchstaben und Zahlen mindestens 5 mm betragen. Bei einer 
Farbmarkierung muss die Höhe der Buchstaben und Ziffern mindestens 25 mm Höhe betragen. 

Sämtliche Markierungen müssen wie im Bild 3 angeordnet sein, sofern nicht anders vereinbart. 

Falls Hartstempelung auf gebündelten Profilen verlangt wird, kann diese auf der gesägten Oberfläche 
aufgebracht werden. 

Folgende Informationen müssen nach Wahl des Herstellers aufgestempelt, mit Farben aufgebracht oder auf 
einem Anhänger gezeigt werden mit der Ausnahme nach 11.2: 

a) Der Name des Herstellers oder sein Markenzeichen; 

b) Abmessungen (Höhe, Breite, Länge, Profilbezeichnung usw.); 

c) Stahlbezeichnung (siehe 4.2); 

d) Schmelzennummer und/oder Kennnummer des Erzeugnisses; 

ANMERKUNG Sollte dies bei einigen Profilwalzwerken nicht möglich sein, so ist dies vom Lieferer zum Zeitpunkt der 
Anfrage und Bestellung hervorzuheben. 

e) Stempel des Sachverständigen (falls zutreffend); 

f) Auftragsnummer (falls zutreffend). 

Das folgende gilt ebenfalls: 

g) Vibrationsätzung oder Lasermarkierung kann anstelle der Stempelung und oder der Farbmarkierung 
verwendet werden; 

h) Falls der Name des Herstellers oder sein Markenzeichen üblicherweise auf das Profil aufgewalzt wird, so ist 
dies erlaubt. 

Siehe Option 29 (Kennzeichnung durch ein anderes Verfahren) 

11.2 Bündelung 

Profile mit Abmessungen ≤ 600 mm dürfen gebündelt werden.  
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Siehe Option 30 (Einzellieferung von Profilen) 

Die in 11.1.1 a) bis h) beschriebene Kennzeichnung muss auf einem fest am Bündel angebrachten 
Anhängeschild angebracht sein. 

Die Bündel müssen ausschließlich aus Erzeugnissen einer einzigen Schmelze bestehen. Falls ein Bündel 
zwecks Neuverteilung geöffnet wird, müssen die infrage kommenden Identifizierungsmarkierungen auf die 
neu gebildeten Bündel oder die Einzelteile übertragen werden.  

12 Optionen 

Option 1 Weitere Einzelheiten zum Herstellverfahren (siehe 6.1 und Anhang A). 

Option 2 Der Stahl ist einer Vakuumentgasung oder einer Pfannenbehandlung zu unterziehen. 

Option 6 Vereinbarung einer eingeschränkten Schmelzenanalyse zwischen Hersteller und Besteller bei der 
Anfrage und Bestellung (siehe 7.2.1 c). Für eine eingeschränkte Stückanalyse hat der Besteller die Optionen 6 
und 7 festzulegen (siehe 7.2.2.b). 

Option 7 Vereinbarung einer Stückanalyse bei der Anfrage und Bestellung. In der Stückanalyse sind alle 
Elemente aufzuführen, die in den Tabellen 3 und 6 aufgeführt sind und sie hat auch eine Schmelzenanalyse der 
Begleitelemente zu umfassen, deren Angabe für jede Erzeugnisart und jedes Herstellungsverfahren gefordert 
wird (siehe 7.2.1.b) und 7.2.2.a).  

Option 8 Bei der Anfrage und Bestellung ist zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren, ob der Pcm oder 
der CEV Wert angegeben werden muss (siehe 7.2.3).  

Option 12 Die Prüfung senkrecht zur Erzeugnisoberfläche ist im Lieferzustand durchzuführen. Für Dicken < 15 
mm ist keine Prüfung erforderlich (siehe 7.3.2). Die Prüfung ist nach EN 10164 mit folgenden Kriterien 
durchzuführen: 

a) EN 10164 Güteklasse Z 35. 

b) die Zugfestigkeit senkrecht zur Erzeugnisoberfläche darf nicht weniger als 80 % des vorgeschriebenen 
Mindestwertes der Zugfestigkeit betragen. 

Option 15 Vorqualifizierung für den Einsatz in arktischen Gebieten (siehe 7.3.3 und Anhang E). 

Option 18 Bei der Anfrage und Bestellung hat der Hersteller für Erzeugnissen mit Dicken > 40 mm Angaben zur 
Schweißeignung des Werkstoffes zur Verfügung zu haben. Der Werkstoff wird definiert durch die Stahlsorte, 
den Herstellungsablauf (Stahlherstellung, Walzpraxis und Lieferzustand), das Herstellerwerk und die Grenzen 
nach Tabelle 2. Angaben zur Schweißeignung für abweichende Dicken können zwischen Hersteller und Besteller 
vereinbart werden. Alle vorhandenen Daten, die der Hersteller zur Vorlage vorschlägt, müssen im Beisein 
eines fachkundigen Abnahmebeauftragten, der bei den Versuchen zugegen war, geprüft worden sein. Alle 
vorliegenden Angaben aus früheren Versuchen müssen dessen Stempel oder Siegel tragen. 

Prüfungen zur Schweißeignung (siehe 7.4) sind mittels einer Prüfreihen, wie in den Anhängen B, C und D 
beschreiben, durchzuführen. Der Besteller hat festzulegen welche der aufgeführten Prüfungen nach den 
Anhängen B, C und D durchzuführen sind.  

Ein Stahl sollte als dieselbe Sorte angesehen werden, falls sie innerhalb des Bereiches der Stückanalyse nach 
liegt und nach dem gleichen Legierungssystem hergestellt wurde. Die einzelnen Elemente müssen für den 
Stahl, für den die Angaben bereitzustellen sind, innerhalb der in Tabelle 2 angegebenen Bereiche liegen. 
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Tabelle 2 — Zulässige Abweichungen für einzelne Elemente  

Element Zulässige Abweichung  

C + 0,02 - 0,06 

Si + 0,15 - 0,15 

Mn + 0,20 - 0,30 

S + 0,005 - 0,010 

P + 0,010 - 0,015 

Ni + 0,5 - 0,20 

Cu + 0,15 - 0,20 

N + 0,0025 - 0,0045 

Al + 0,02 - 0,03 

Nb + 0,010 - 0,015 

V + 0,02 - 0,03 

Ti + 0,008 - 0,008 

Cr + 0,10 - 0,20 

Mo + 0,04 - 0,06 

CEV (IIW) + 0,02 - 0,06 

Pcm + 0,02 - 0,04 

Die Prüfwerkstoffe sind Erzeugnissen zu entnehmen, deren mechanische und chemische Eigenschaften und 
deren Herstellungsablauf typisch für die Erzeugnisse sind, die der Hersteller zu liefern beabsichtigt. 

Die Prüfwerkstoffe zur Bewertung der Schweißeignung sind vorzugsweise mit chemischen 
Zusammensetzungen, die am oberen Ende des Erzeugnisbereichs liegen, zu entnehmen, besonders im Hin-
blick auf das Kohlenstoffäquivalent, und müssen vom Käufer bestätigt sein. 

Nach Durchführung jedes Programms zur Bewertung der Schweißeignung und nach Bestätigung der 
Untersuchungsergebnisse muss der Stahlhersteller einen Bericht anfertigen.  

Option 20 H-und I-Profile sind mit Ultraschall zu prüfen und müssen die Anforderungen nach EN 10306:2001, 
Klasse 2.1 erfüllen. Für andere Profilformen können die Ultraschallprüfungen zwischen dem Hersteller und dem 
Besteller vereinbart werden (siehe 7.5).  

Option 24 Andere Oberflächenbeschaffenheit nach EN 10163-3 ist zu vereinbaren (siehe 7.6). 

Option 25 Ein Abnahmeprüfzeugnis 3.2 ist auszustellen. 

Option 29 Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart, kann das Erzeugnis durch ein anderes Verfahren 
gekennzeichnet werden (sieh Abschnitt 11.1). 

Option 30 Einzellieferung von Profilen (ungebündelt) (siehe 11.2). 

Option 31 Profile mit größeren Dicken als den festgelegten sind zu liefern. Alle technischen Anforderungen 
dieser Europäischen Norm sind einzuhalten. (siehe Tabellen 5 und 8). 
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Tabelle 3 —  Chemische Zusammensetzung der normalgeglühten/normalisierend gewalzten Stähle (Schmelzen- und Stückanalyse) 

Stahlsorte % (Massenanteile) a, b  

Kurzname  Werkstoff-
nummer 

C Si Mn P S Cr Ni Mo N Al tot c B Cu Nb Ti V Nb+V Nb+V+Ti 

S355NL1O  
(S355G11+N) 

1.8808 
(1.8806+N) 0,14 0,55 1,00 bis 

1,65 
0,025

d   
0,015 

d   
0,25 0,70 0,08 0,012 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,30 0,040 0,025 0,060 0,060 0,08 

S355NL2O 
(S355G12+N) 

1.8809 
(1.8809+N) 0,14 0,55 1,00 bis 

1,65 0,020 0,007 0,25 0,70 0,08 0,012 
0,015 

bis 
0,055 

– 0,30 0,040 0,025 0,060 0,060 0,08 

a Höchstwerte, falls nicht anders angegeben. 
b Die Anteile der Begleitelemente Arsen, Antimon, Zinn, Blei, Bismut, Calcium und Bor dürfen die folgenden Werte nicht überschreiten: 0,03 % As, 0,010 % Sb, 0,020 % Sn, 0,010 % Pb, 0,010 % Bi, 
0,005 % Ca und 0,0008 % B. Diese Elemente müssen einmal je 5 000 to bei jedem Herstellwerk überprüft werden und sind in der Schmelzenanalyse anzugeben, falls die Option 7 verlangt wurde..  
c Das Verhältnis Gesamtaluminium zu Stickstoff muss mindestens 2:1 betragen. Falls andere stickstoffabbindenden Elemente zugesetzt werden, gelten der Mindestalumiuiumanteil und das Al/N 
Verhältnis nicht.   
d Für Profile sind die P und S Werte höher als für Bleche nach Teil 1. 

 

Tabelle 4 — Höchstwert des Kohlenstoffäquivalents (CEV) für normalgeglühten/normalisierend gewalzte Stähle nach der Schmelzen- und 
Stückanalyse  

Stahlsorte CEV Pcm 

Kurzname  Werkstoffnummer Profile Profile 

S355NL1O 
(S355G11+N) 

1.8808 
(1.8806+N) 0,43 0,24 

S355NL2O 
(S355G12+N) 

1.8809 
(1.8809+N) 0,43 0,24 
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Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften der normalgeglühten/normalisierend gewalzten Stähle   

Stahlsorte Mindeststreckgrenze ReH in MPa  Zugfestigkeit Rm 

 in MP 
Re/Rm Verhältnis Mindest-

bruch-
dehnung A  

Probenlänge 
5,65 √So 

Mindestwert der 
mittleren Kerb-

schlagarbeit 

  für Dicken (t) in mm  Temp. Energie J 

Kurzname  Werkstoff-
nummer 

t ≤ 16 16 < t ≤ 25  25 < t ≤ 40 40 < t ≤ 63 t ≤ 63 max. % °C long. trans. 

S355NL1O 
(S355G11+N) 

1.8808 
(1.8806+N) 355 355 345 335 460 bis 630 0,87 22 -40 50 - 

S355NL2O 
(S355G12+N) 

1.8809 
(1.8809+N) 355 355 345 335 460 bis 630 0,87 22 -40 - 50 

Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart¸ sind Profile mit größeren Dicken zu liefern, siehe Option 31. 
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Tabelle 6 — Chemische Zusammensetzung der thermomechanisch gewalzten Stähle (Schmelzen- und Stückanalyse) 

Stahlsorte % (Massenanteile)a, b   

Kurzname  Werkstoff-
nummer 

C Si Mn P S Cr Ni Mo N Al tot c B Cu Nb Ti V Nb+V Nb+V+T
i 

S355MO 
(S355G4+M) 

1.8803 
(1.8803+M) 0,16 0,50 1,60 0,035  0,030 - 0,30  0,20 0,015 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,35 0,050 0,050 0,100 - - 

S355ML1O 
(S355G11+M) 

1.8811 
(1.8806+M) 0,14 0,55 1,00 bis 

1,65 0,025d   0,015d 0,25 0,70  0,08d 0,012 
0,015 

bis 
0,055 

– 0,30 0,040 0,025 0,060 0,06 0,08 

S355ML2O 
(S355G12+M) 

1.88xx 
(1.8809+M) 0,14 0,55 1,00 bis 

1,65 0,020 0,007 0,25 0,70  0,08d 0,012 
0,015 

bis 
0,055 

– 0,30 0,040 0,025 0,060 0,06 0,08 

S420ML1O 
(S420G3+M 

1.8830 
(1.8851+M) 0,14 0,55 1,65 0,025d 0,015d 0,25 0,70 0,25 0,012 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,30 0,050 0,025 0,080 0,09 0,11 

S420ML2O 
(S420G4+M 

1.8859 
(1.8859+M) 0,14 0,55 1,65 0,020 0,007 0,25 0,70 0,25 0,012 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,30 0,050 0,025 0,080 0,09 0,11 

S460ML1O 
(S460G3+M) 

1.8878 
(1.8883+M) 0,16 0,55 1,70 0,025d 0,015d 0,25 0,70 0,25 0,012 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,30 0,050 0,025 0,080 0,12 0,13 

S460ML2O 
(S460G4+M) 

1.8889 
(1.8889+M) 0,16 0,55 1,70 0,020 0,007 0,25 0,70 0,25 0,012 

0,015 
bis 

0,055 
– 0,30 0,050 0,025 0,080 0,12 0,13 

a Höchstwerte, falls nicht anders angegeben. 
b Die Anteile der Begleitelemente Arsen, Antimon, Zinn, Blei, Bismut, Calcium und Bor dürfen die folgenden Werte nicht überschreiten: 0,03 % As, 0,010 % Sb, 0,020 % Sn, 0,010 % Pb, 0,010 % Bi, 
0,005 % Ca und 0,0008 % B. Diese Elemente müssen einmal je 5 000 to bei jedem Herstellwerk überprüft werden und sind in der Schmelzenanalyse anzugeben, falls die Option 7 verlangt wurde.  
c Das Verhältnis Gesamtaluminium zu Stickstoff muss mindestens 2:1 betragen. Falls andere stickstoffabbindenden Elemente zugesetzt werden, gelten der Mindestalumiuiumanteil und das Al/N 
Verhältnis nicht.. 
d Für Profile sind die P und S Werte höher als für Bleche nach Teil 1. 
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Tabelle 7 — Höchstwert des Kohlenstoffäquivalents (CEV) für thermomechanisch gewalzte Stähle nach der Schmelzen- und Stückanalyse 

Stahlsorte CEV Pcm 

Kurzname  Werkstoff-
nummer 

Profile Profile 

S355MO 
(S355G4+M) 

1.8803 
(1.8803+M) 0,43 0,24 

S355ML1O 
(S355G11+M) 

1.8811 
(1.8806+M) 0,43 0,24 

S355ML2O 
(S355G12+M) 

1.88xx 
(1.8809+M) 0,43 0,24 

S420ML1O 
(S420G3+M) 

1.8830 
(1.8851+M) 0,43 0,24 

S420ML2O 
(S420G4+M 

1.8830 
(1.8859+M) 0,43 0,24 

S460ML1O 
(S460G3+M) 

1.8878 
(1.8883+M) 0,45 0,26 

S460ML2O 
(S460G4+M) 

1.8878 
(1.8889+M) 0,45 0,26 
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Tabelle 8 — Mechanische Eigenschaften der thermomechanische gewalzten Stähle   

Stahlsorte Mindeststreckgrenze ReH in MPa Zugfestigkeit 
Rm in MPa 

Re/Rm 
Verhältnis 

Mindest-
bruch-

dehnung A  
Proben-

länge 5,65 
√So. 

Mindestwert der mittleren 
Kerbschlagarbeit 

  für Dicken (t) in mm  Temp. Energie J 

Kurzname  Werkstoff-
nummer 

t ≤ 16 16 < t ≤ 25 25 < t ≤ 40 40 < t ≤ 63 t ≤ 63 max. % °C längs quer 

S355MO 
(S355G4+M) 

1.8803 
(1.8803+M) 355 345 - - 450 bis 610 0,87 22 -20 50 - 

S355ML1O 
(S355G11+M) 

1.8811 
(1.8806+M) 355 355 345 335 470 bis 630 0,87 (0,85) 22 -40 50 - 

S355ML2O 
(S355G12+M) 

1.88xx 
(1.8809+M) 355 355 345 335 470 bis 630 0,87 (0,85) 22 -40 - 50 

S420ML1O 
(S420G3+M 

1.8830 
(1.8851+M) 420 400 390 380 500 bis 660 0,93 (0,90) 19 -40 50 - 

S420ML2O 
(S420G4+M 

1.8830 
(1.8859+M) 420 400 390 380 500 bis 660 0,93 (0,90) 19 -40 - 50 

S460ML1O 
(S460G3+M) 

1.8878 
(1.8883+M) 460 440 420 415 520 bis 700 0,93 (0,90) 17 -40 50 - 

S460ML2O 
(S460G4+M) 

1.8878 
(1.8889+M) 460 440 420 415 520 bis 700 0,93 (0,90) 17 -40 - 50 

Falls bei der Anfrage und Bestellung vereinbart¸ sind Profile mit größeren Dicken zu liefern, siehe Option 31. 
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"Lage der Probenabschnitte  
         (Proben werden den Probenabschnitten entnommen) 

a) Der Hersteller kann die Probenabschnitte auch aus dem Steg bei einem Viertel der Gesamthöhe entnehmen. 
ANMERKUNG  Bei Profilen mit geneigten Flanschflächen darf die geneigte Seite zur Erreichung paralleler 
Flanschflächen bearbeitet werden. 

Bild 1 — Träger, U-Profile, Winkelprofile, T- und Z-Profile (siehe 9.3 und 9.4) 
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Legende 

1 Probe (Mindestdicke oder – durchmesser der Probe = 12,5 mm) 
t Blechdicke 
W Blechbreite 

Bild 2 — Lage der Probe für den Zugversuch, falls zwei gewalzte Oberflächen nicht erhalten werden 
können (siehe 9.5) 

 

 

Legende 

1 Hartstempelung (umrandet mit weißer Farbe)  
2 Schild  

Bild 3 — Gewalztes Profil – Schilder und Hartstempelung 
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 Anhang A
(normativ, falls Option 1 durch den Besteller festgelegt wurde) 

 
Einzelheiten zum Herstellverfahren, die vom Hersteller anzugeben sind 

Folgende Informationen muss der Hersteller dem Besteller bei der Anfrage und Bestellung bereitstellen: 

a) Sitz und Name des/der Herstellerwerk(s/e); 

b) jüngere Herstellunterlagen, die erkennen lassen, dass die vorgeschlagenen Werte für die 
Schmelzen- und Stückanalysen erreicht werden können; 

c) Stahlherstellverfahren wie folgt: 

1) Verfahren zur Stahlerzeugung; 

2) Nennmasse der Schmelze; 

3) Art der Schmelzenbehandlung, z. B. Entgasung, Entschwefelung oder Schwefelbehandlungstechnik; 

4) Block- oder Strangguss (concast). 

d) Block- oder Brammengröße (einschließlich der Dickenbereiche für jedes Format); 

e) jüngere Produktionsdaten aus der Erzeugung, die zeigen, dass die geforderten Charpy-V-Kerbschlag-
biegewerte erreichbar sind; 

Der Hersteller darf keine der oben angeführten Vorgehensweisen ohne die Billigung des Bestellers ändern. 
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 Anhang B
(normativ, falls Option 18 durch den Besteller festgelegt wurde) 

 
Prüfung der Schweißeignung und mechanische Prüfung von 

Stumpfnahtschweißungen 

B.1 Allgemeine Anforderungen  

Eine Serie von Stumpfnahtschweißungen mit Streckenenergien nach B.3.5 ist durchzuführen. Die 
Schweißungen sind nach den üblichen Fertigungsverfahren durchzuführen, jedoch ist bei der Vorbereitung 
eine Seite der Schweißnaht mit Steilflanke vorzusehen. Die Schweißungen müssen die in B.5 festgelegten 
mechanischen Eigenschaften aufweisen. 

Es sollten Vorkehrungen getroffen werden, damit das Auftreten von Fehlern, die die Prüfung ungültig 
machen könnten, vermieden wird. 

Zusätzliche Schweißungen oder Prüfungskriterien, falls vom Besteller bei der Anfrage und/oder Bestellung 
gefordert, sind zwischen Besteller und Hersteller zu vereinbaren. 

B.2 Schweißverfahren  

Die in dieser Norm zitierten Schweißverfahren sind in Tabelle B.1 definiert (Die Verfahrensnummern 
entsprechen EN ISO 4063). 

Tabelle B.1 — Schweißverfahren  

Prozess Prozess-
nummer 

Lichtbogenhandschweißen (MMA/SMAW) 111 

Metall-Lichtbogenschweißen mit Fülldrahtelektrode 
ohne Schutzgas (FCAW-S)  

114 

Unterpulverschweißen (SAW) 12 

Unterpulverschweißen mit Massivdrahtelektrode 121 

Metall-Schutzgasschweißen (GMAW) 13 

MIG (Metal-arc inert gas) Metall-Inertgasschweißen 
mit Massivelektrode 

131 

MAG (Metal-arc active gas) Metall-Aktivgasschweißen 
mit Massivelektrode  

135 

MAG (Metal-arc active gas) Metall-Aktivgasschweißen 
mit schweißpulvergefüllter Drahtelektrode (FCAW-G) 

136 

MAG (Metal-arc active gas) Metall-Aktivgasschweißen 
mit metallpulvergefüllter Drahtelektrode (MCAW) 

138 

TIG (Tungsten inert gas) Wolfram-Inertgasschweißen 
mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz 

141 
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Der Hersteller muss detaillierte Angaben zum Schweißverfahren in Übereinstimmung mit EN ISO 15614-1 
vorlegen. Die Verfahren müssen Angaben zur Draht- oder Elektrodengröße, Schweißparameter, 
Schweißposition und zu anderen wichtigen Parametern, z. B. die Anzahl der Unterpulverschweiß-(SAW)-
drähte, Eisenpulverzusätze, Nahtwinkel der Fuge, enthalten. 

Es dürfen nur solche Schweißzusatzwerkstoffe verwendet werden, bei denen vorher konstant hohe 
CTOD-Werte bei –10 °C festgestellt worden sind. Das Schweißen von Proben muss von Weiterverarbeitern 
oder anderen Organisationen, die ein für den Besteller annehmbares, geeignet qualifiziertes Personal 
beschäftigen, durchgeführt werden. Diese Organisationen müssen schon früher ausreichende Erfahrungen 
bei der Durchführung von geeigneten Schweißverfahren zur Prüfung von CTOD-Eigenschaften haben, die 
typisch für solche sind, die bei Offshore-Konstruktionen oder Zulieferungen für Offshore-Konstruktionen 
verwendet werden. 

Die für die Probeschweißverfahren gewählten Parameter sollten ausreichende Erfahrung mit dem 
gewählten Verfahren erkennen lassen. 

B.3 Anforderungen an die Stumpfnahtschweißung  

B.3.1 Allgemeines  

Die Anforderungen bei der Schweißeignungsprüfung für Stumpfnähte an Profilen sind in der Tabelle B.2 
angegeben. 

B.3.2 Maße der Proben 

Die Dicke der Probe muss entweder der größten Dicke, wie sie aus Strangguss und Blockguss geliefert 
werden, entsprechen oder zwischen Hersteller und Besteller vereinbart werden. 

Bei Profile muss die Richtung der Schweißnaht so zur Hauptwalzrichtung liegen, dass sie die gleiche Richtung 
für die Proben für die Kerbschlagbiegeversuche und die bruchmechanischen Versuche ergibt, wie entsprechend 
den Anforderungen nach Tabellen 5 oder 8 und Option 29 gefordert.  

Die Länge und Breite jeder geschweißten Probe müssen ausreichen, um den Anforderungen an die Prüfung 
nach diesem Anhang und jeder Wiederholungsprüfung zu genügen. Falls eine geschweißte Probe nicht 
ausreicht, sind mehrere Proben zu schweißen. 
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Tabelle B.2 — Anforderungen bei der Schweißeignungsprüfung an Profilen 

Stahl-
sorte 

Typ Zustand der 
Probe 

Nominelle Streckenenergie (kJ/mm) 

   GMAW / FCAW-Sa 
0,85 ± 0,2 

SAWb 
3,0 ± 0,2 

SAW b 
5,0 ± 0,2 

SAW b 
3,5 ± 0,2 

   Mindestvorwärmtemperatur = 125 °Cc 
Maximale Zwischenlagentemperatur = 250 °Cc 

S355 NL1O 
NL2O 
ML1O 
ML2O 

Geschweißt × × d × e × d 

S420 ML1O 
ML2O 

geschweißt  – × d × e × d 

S460 ML1O 
ML2O 

geschweißt  – × d × e × d 

× bedeutet, dass die Prüfung verlangt wird  

– bedeutet, dass die Prüfung nicht verlangt wird  
a Metall-Schutzgasschweißen (GMAW) Gruppe 13 oder Metall-Lichtbogenschweißen mit Fülldrahtelektrode ohne 
Schutzgas (FCAW-S), 114, für t < 50 mm nur falls vom Besteller verlangt. 
b Falls zwischen Besteller und Hersteller vereinbart könnnen die Prozesse 111 oder 114 anstelle von SAW (121) 
benutzt werden (siehe B.3.5). 
c Falls zwischen Besteller und Hersteller vereinbart, dürfen andere Vorwärm- bzw. Zwischenlagentemperaturen 
festgelegt werden. Diese Temperaturen sollten die gängige Praxis berücksichtigen und auf dem maximalen 
Kohlenstoffäquivalent und der Erzeugnisdicke beruhen. 
d Für alle Stahlsorten gilt: Falls Prüfungen bei 3,5 kJ/mm Ergebnisse unterhalb der Anforderungen des Bestellers 
liefern, dürfen auch Prüfungen bei 3,0 kJ/mm durchgeführt werden. 
e Falls durch den Besteller festgelegt. 

 

B.3.3 Einzelheiten zur Anschrägung 

Für sämtliche Prüfnähte muss eine Steilflankennahtvorbereitung auf einer der vorzubereitenden Seiten 
erfolgen, damit die Erzeugung einer geraden Schmelzlinie erleichtert wird und die Wärmeeinflusszone 
(HAZ) senkrecht zur gewalzten Oberfläche liegt. Die bevorzugte Nahtvorbereitung der anderen Seite ist eine 
schräge Kante mit einem Winkel von nicht größer als 45°. Die Verbindung muss vollständig eingespannt sein 
und darf mit oder ohne Schweißbadsicherung hergestellt werden. Der Stegabstand darf 10 mm nicht über-
schreiten. 

B.3.4 Schweißprozesse  

Heftnähte und erste Wurzellage dürfen bei jedem Prüfblech mit dem Metall-Schutzgasschweißverfahren 
(GMAW) oder dem Lichtbogenhandschweißverfahren (SMAW) oder dem Fülldraht-Schweißverfahren 
(FCAW) aufgebracht werden. Die nachfolgenden Schweißlagen müssen mit dem FCAW-, SMAW- oder SAW-
Verfahren, je nachdem welches Verfahren angemessen ist, ausgeführt werden. 
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B.3.5 Nominelle Streckenenergie  

Die nominellen Streckenenergien sind, abgesehen von der anfänglichen, d. h. der Wurzellage, für jede 
Schweißlage, außer wenn andere Werte, die mit den Fertigungsbedingungen oder dem Grundwerkstoff 
übereinstimmbar sind, bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren. 

Es muss ein Protokoll geführt werden, aus dem sämtliche Prozessparameter, einschließlich der 
Vorwärm- und der Zwischenlagentemperatur, hervorgehen. 

Die Streckenenergie Q (in kJ/mm) ist nach folgender Gleichung zu berechnen: 

𝑄 = 𝑘
𝑈𝑈
𝑣

× 10−3 (B.1) 

 
dabei ist  

k der thermischer Wirkungsgrad für das Schweißen, definiert in EN 1011-1 (k = 0,8 für FCAW 
und 1,0 für SAW); 

U die Lichtbogenspannung (in V); 

I der Schweißstrom (in A); 

v die Schweißgeschwindigkeit (in mm/s). 

Für die Zwecke dieser Norm ist die Streckenenergie beim Tandemschweißen nach EN 1011-1 zu berechnen. 

B.3.6 Wärmebehandlung  

B.3.6.1 S355L2O, S355NL1O, S355NL2O, S355ML1O, S355ML2O, S420L2O, S420ML1O, S420ML2O, 
S460L2O, S460ML1O und S460ML2O Stahlsorten  

Nach dem Schweißen sind die Schweißnähte, die im PWHT-Zustand zu prüfen sind, einer Wärmebehandlung 
bei entweder 580 °C ± 20 °C oder einer anderen Temperatur, die vom Besteller und Hersteller festgelegt 
wurde, zu unterziehen. Die Haltezeit muss entweder mindestens 1 h je 25 mm Dicke oder 4 h betragen, je 
nachdem, welche Zeitspanne länger ist. Die Aufheiz- und Abkühlgeschwindigkeiten sind wie folgt: 

Die Aufheizgeschwindigkeit darf (5 500/t) °C/h oder 55 °C/h nicht überschreiten, je nachdem welche 
Zeitspanne länger ist, wobei t der Dicke in Millimetern entspricht. 

Die Schweißnähte sind auf eine Temperatur von 400 °C/h abzukühlen, wobei die Abkühlgeschwindigkeit 
(6 875/t) °C/h oder 55 °C/h nicht überschreiten darf, je nachdem welche Zeitspanne länger ist. 

B.3.7 Wasserstoffentfernung aus den Proben  

Die Wasserstoffentfernung aus geschweißten Proben hat, falls erforderlich, vor der CTOD-Prüfung durch 
eine Wärmebehandlung bei niedriger Temperatur zu erfolgen. Die Anwendung einer Wasserstoffentfernung 
ist in den Prüfberichten festzuhalten. 

Empfehlenswert ist eine Glühung bei 150 °C mit einer Haltezeit von 48 h, wobei die genauen Bedingungen 
zusammen mit den Ergebnissen der CTOD-Prüfung mitgeteilt werden. 

In einigen Fällen, z. B. bei Probestücken mit besonders großen Dicken, können andere Bedingungen zur 
Herabsetzung des Wasserstoffgehaltes notwendig sein, welche zwischen Hersteller und Besteller vereinbart 
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werden können. Diese können höhere Temperaturen und/oder längere Haltezeiten umfassen, wobei die 
Glühtemperatur nie höher als 250 °C sein sollte. 

B.4 Mechanische Prüfungen  

B.4.1 Allgemeines  

Eine Reihe von mechanischen Prüfungen ist nach der Tabelle B.3 durchzuführen. Es sollte eine ausreichende 
Zahl von Schweißnähten vorbereitet werden, damit die Prüfungen wiederholt werden können, besonders 
bei ungültigen CTOD-Versuchen (siehe B.4.3.2). 

B.4.2 Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch  

Die Entnahme der Kerbschlagproben muss an den in Bild B.1 gekennzeichneten Stellen erfolgen, und die 
Prüfung ist nach EN ISO 148-1 durchzuführen. 

Vor Einbringen des Kerbs sind alle Proben zu ätzen, damit die Lage des Kerbs gekennzeichnet werden kann. 
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