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Warmgewalzte Erzeugnisse aus =
unlegierten Baustdhlen DIN

Technische Lieferbedingungen EN -1-0_025

(enthélt Anderung A1 : 1993) Deutsche Fassung EN 10 025 : 1990
Ersatz fiir Ausgabe 01.91

Hot rolled products of non-alloy structural steels; Technical delivery conditions;
(includes amendment A1 :1993); German version EN 10 025 ; 1990

Produits laminés a chaud en aciers de construction non alliés; Conditions
techniques de livraison; (inclut Flamendment A1 :1993); Version allemande
EN 10025 : 1990

Die Europdische Norm EN 10 025 : 1990 + A1 : 1993 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationalesv Vorwort

Die Européische Norm EN 10 025 : 1990 und die Anderung A1 : 1993 wurden vom Technischen Komitee (TC) 10 ,Alige-
meine Baustéhle —Gilitenormen“ (Sekretariat: Niederlande) des Europischen Komitees fiir die Eisen- und Stahinormung
(ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der UnterausschuB 04/1 — Stihle fiir den Stahlbau — des Normen-
ausschusses Eisen und Stahi.

Die Uberarbeitung der DIN EN 10 025, Ausgabe 01.91, wurde erforderiich, um die in Anderung A1 (Entwurf wurde unter dem
Ausgabedatum Juni 1992 veréffentlicht) enthaltenen Anderungen einzuarbeiten. Gleichzeitig konnten nach AbschluB der
Arbeiten an EN 10 027-1 und EN 10 027-2 sowie ECISS-Mitteilung 1C 10 (siche DIN V 17 006 Teil 100) die damit verbunde-
nen Anderungen der jetzt in allen CEN-Mitgliedsldndern geltenden Kurznamen und die Einfiihrung der jetzt ebenfalls in
allen CEN-Mitgliedslandern geltenden Werkstoffnummern gleichfalls in diese Folgeausgabe eingearbeitet werden. Damit
steht dem Anwender dieser Norm eine komplette Unterlage zur Verfiigung. Um die Einflihrung der neuen Kurznamen zu
erleichtern, enthélt Tabelle C.1 eine Vergleichsliste mit den neuen Kurznamen und Werkstoffnummern sowie den friiheren
nationalen Bezeichnungen; bei den friiheren deutschen Bezeichnungen bezieht sich der Vergleich auf DIN 17100/01.80.
Die Werkstoffnummern stimmen, soweit die Sorten bereits in DIN 17 100/01.80 enthalten waren, mit den alten Werkstoff-
nummern iberein.

Fir die in DIN 17 100/01.80 enthaltenen Schmiedestiicke aus allgemeinen Baustihlen ist bisher keine Europdische Norm
in Arbeit. Es wird daher empfohlen, diese bei Bedarf weiterhin nach der zwar zuriickgezogenen, bei den Werken aber noch
vorhandenen DIN 17100/01.80 zu bestellen.

Fir die im Abschnitt 2 genannten Europiischen Normen, soweit die Norm-Nummer geédndert ist, uynd EURONORMEN
wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

DEUTSCHE NORM Mérz 1994

EURONORM 17
EURONORM 19
EURONORM 24
EURONORM 53
EURONORM 54
EURONORM 56
EURONORM 57
EURONORM 58
EURONORM 59
EURONORM 60
EURONORM 61
EURONORM 65
EURONORM 66
EURONORM 91
EURONORM 103
EURONORM 162
EN 10204

ECISS-Mitteilung IC 10 siehe DIN V 17 006 Teil 100

siehe DIN 59110

siehe DIN 1025 Teil 5

siehe DIN 1026

siehe DIN 1025 Teil 2 bis Teil 4
siehe DIN 1026

siehe DIN 1028

siehe DIN 1029

siehe DIN 1017 Teil 1

siehe DIN 1014 Teil 1

siehe DIN 1013 Teil 1

siehe DIN 1015

siehe DIN 59 130

siehe DIN 1018

siehe DIN 59 200

siehe DIN 50601

siehe DIN 17 118 und DIN 59 413
siehe DIN 50049
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Zitierte Normen und andere Unterlagen
— in der Deutschen Fassung:
Siehe Abschnitt 2

— in nationalen Zusatzen:

DIN 1013 Teil 1 Stabstahl; warmgewalzter Rundstabhl fiir aligemeine Verwendung; MaBe, zuldssige MaB- und Form-
abweichungen

DIN 1014 Teil 1 Stabstahl; Warmgewalzter Vierkantstahl fiir aligemeine Verwendung, MaBe, zuldssige MaB- und
Formabweichungen

DIN 1015 Stabstahl; Warmgewalzter Sechskantstahl, MaBe, Gewichte, zuldssige Abweichungen

DIN 1017 Teil 1 Stabstahl; Warmgewalzter Flachstahl fiir allgemeine Verwendung; MaBe, Gewichte, zuldssige Abwei-
chungen

DIN 1018 Stabstahl; Warmgewalzter Halbrundstahl und Flachhalbrundstahl; MaBe, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen

DIN 1025 Teil 2 Warmgewalzte I-Tréager, breite I-Tréger, IPB- und IB-Reihe; MaBe, Masse, statische Werte

DIN 1025 Teil 3 Warmgewalzte I-Trager, breite I-Trager, leichte Ausfiihrung, IPB-Reihe; MaBe, Masse, statische
Werte

DIN 1025 Teil 4 Warmgewalzte I-Trager, breite I-Trdger, verstarkte Ausfiihrung, IPBv-Reihe; MaBe, Masse, statische
Werte

DIN 1025 Teil 5 Warmgewalzte I-Triager, mittelbreite I-Trdger, IPE-Reihe; MaBe, Masse, statische Werte

DIN 1026 Stabstahl; Formstahl; Warmgewalzter rundkantiger U-Stahl; MaBe, Gewichte, zuldssige Abweichun-
gen, statische Werte

DIN 1028 Warmgewalzter gleichschenkliger rundkantiger Winkelstahl; MaBe, Masse, statische Werte

DIN 1029 Warmgewalzter ungleichschenkliger rundkantiger Winkelstahl; MaBe, Masse, statische Werte

DIN V 17006 Teil 100 Bezeichnungssysteme fiir Stdhle; Zusatzsymbole flir Kurznamen; Deutsche Fassung ECISS-
IC10 : 1991

DIN 17 118 Kaltprofile aus Stahl; Technische Lieferbedingungen

DIN 50049 Metallische Erzeugnisse; Arten von Priifbescheinigungen; Deutsche Fassung EN 10204 : 1991

DIN 50601 Metallographische Priifverfahren; Ermittlung der Ferrit- oder Austenitkorngré8e von Stahl und Eisen-
werkstoffen

DIN 59110 Walzdraht aus Stahl; MaBe, zuldssige Abweichungen, Gewichte

DIN 59 130 Stabstahl; Warmgewalzter Rundstahl fiir Schrauben und Niete; MaBe, zulassige MaB- und Form-
abweichungen

DIN 59200 Flachzeug aus Stahl; Warmgewalzter Breitflachstahl; MaBe, zuldssige MaB-, Form- und Gewichts-
abweichungen

DIN 59413 Kaltprofile aus Stahl; Zuldssige MaB-, Form- und Gewichtsabweichungen

Frithere Ausgaben

DIN 1611: 09.24, 01.28, 04.29, 08.30, 12.35
DIN 1612: 01.32, 03.43x

DIN 1620: 09.24, 03.58

DIN 1621: 09.24

DIN 1622: 12.33

DIN 17 100: 10.57, 09.66, 01.80

DIN EN 10 025: 01.91

Anderungen
Gegeniiber der Ausgabe Januar 1991 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Kurznamen geédndert und Werkstoffnrummern aufgenommen (siehe Vergleichsliste in Tabelle C.1).
b) Hoéchstwerte fiir das Kohlenstoffaquivalent der Sorten 8235, S275 und S355 festgelegt (siehe 7.3.3.1 und Tabelle 4).
c) Hochstwerte fir den Mn-Gehalt der Sorten S235 und S275 festgelegt (siehe Tabellen 2 und 3).
d) Normative Verweisungen liberarbeitet (siehe Abschnitt 2).
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Deskriptoren:  Eisen- und Stahl-Erzeugnis, Baustahl, uniegierter Stahl, Warmumformen, Giiteklasse, Bezeichnung, Anforde-
rung, chemische Zusammensetzung, mechanische Priifung, Kontrolle, Kennzeichnung

Deutsche Fassung

Warmgewalzte Erzeugnisse aus

unlegierten Baustdhlen
Technische Lieferbedingungen
(enthélt Anderung A1 :1993)

Hot rolled products of non-alloy structural  Produits laminés a chaud en aciers de
steels — Technical delivery conditions construction non alliés — Conditions techni-
(includes amendment A1 : 1993) ques de livraison

(inclut Famendement A1 : 1993)

Diese Europaische Norm einschlieBlich Anderung A1 wurde von CEN am 1993-08-10
angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschiftsordnung zu erfiilien, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europdischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliogra-
phischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europdische Norm einschlieBlich Anderung A1 besteht in drei offiziellen Fassungen
(Deutsch, Englisch, Franzgsisch). Eine Fassung in .einer anderen Sprache, die von einem
CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache
gemacht und dem Zentraisekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie
die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Kdnigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1993. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref.-Nr. EN 10025 :1990+ A1:1993 D
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Vorwort

Diese Europdische Norm wurde von ECISS/TC 10 “Allgemeine Baustahle —Guitenormen”, dessen Sekretariat von NNI gefiihrt
wird, erstelit.

Dieses vom Sekretariat von ECISS/TC 10 erstellte Dokument nimmt den Text der EN 10025 : 1990 in den Text der Anderung
A1:1993 auf. Diese Anderung wurde auf Anfrage von CEN/TC 121 “SchweiBen” und CEN/TC 135 “Stahlbaubereich” aus-
gearbeitet. Die neuen Bezeichnungen wurden entsprechend EN 10027, Teile 1 und 2, ECISS Mitteilung IC 10 und dem
Corrigendum vom Juli 1991 ebenfalls eingearbeitet.

Diese Européische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis spatestens Februar 1994, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis
spatestens Februar 1994 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Europdische Norm zu {iber-
nehmen:

Belgien, D'a'.nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Konigreich.



1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Européische Norm enthilt Anforderungen an
Langerzeugnisse und an Flacherzeugnisse aus warm-
gewalzten, unlegierten Grund- und Qualitétsstihlen der
Sorten und Giitegruppen nach den Tabellen 2 und 3 (che-
mische Zusammensetzung) sowie 5 und 6 (mechanische
Eigenschaften) im Ublichen Lieferzustand nach 7.2.

Die Stéhle nach dieser Europaischen Norm sind (mit den
Einschrankungen nach 7.5.1) fiir die Verwendung bei Um-
gebungstemperaturen in geschweiBten, genieteten und
geschraubten Bauteilen bestimmt.

Sie sind — mit Ausnahme der Erzeugnisse im Lieferzu-
stand N — nicht fiir eine Warmebehandlung vorgesehen.
Spannungsarmgliihen ist zuldssig. Erzeugnisse im Lieferzu-
stand N kdnnen nach der Lieferung normalgegliiht und
warm umgeformt werden (siehe Abschnitt 3).

ANMERKUNG 1: Die Anwendung auf Halbzeug zur
Herstellung von Walzstahlfertigerzeugnissen nach
dieser Européischen Norm ist bei der Bestellung
besonders zu vereinbaren. Dabei kénnen auch
besondere Vereinbarungen iiber die chemische
Zusammensetzung im Rahmen der in Tabelle 2 fest-
gelegten Grenzwerte getroffen werden.

ANMERKUNG 2: Bei bestimmten Stahlsorten und
Erzeugnisformen kann die Eignung fiir besondere
Verwendung bei der Bestellung vereinbart werden
(siehe 7.5.3, 7.5.4 und Tabelle 7).

1.2 Diese Europédische Norm gilt nicht fiir Erzeugnisse
mit Uberziigen sowie nicht fiir Erzeugnisse aus Stahlen fir
den allgemeinen Stahlbau, fiir die andere EURONORMEN
oder Européische Normen bestehen, z.B.

— Halbzeug zum Schmieden aus aligemeinen Bau-
stahlen (siche EURONORM 30),

— schweiBbare Feinkornbaustdhle (siehe EN 10113
Teil 1 bis Teil 3),

— wetterfeste Baustdhle (siehe EN 10155),

— Blech und Breitflachstahl aus vergiiteten schweiB-
geeigneten Feinkornbaustéhlen (siehe prEN 10137 Teil 1
bis Teil 31),

— Flacherzeugnisse aus Stzhlen mit hoher Streck-
grenze fiir Kaltumformung — Breitflachstahl, Blech und
Band ~ (siehe prEN 10149 1)),

— Schiffbaustahle, ilibliche und héherfeste Sorten
(siche EURONORM 156),

— warmgefertigte Hohlprofile (siehe EN 10210-1).

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthilt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stellen im Text zitiert und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisungen gehd-
ren spitere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser
Publikationen nur zu dieser Europiischen Norm, falls sie
durch Anderungen oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe derin
Bezug genommenen Publikationen.

2.1 Aligemeine Lieferbedingungen

EN 10020 Begriffsbestimmung fiir die Einteilung der
Stidhle
EN 10021 Allgemeine technische Lieferbedingungen

fir Stahl und Stahlerzeugnisse

EN 10027-1 Bezeichnungssysteme fiir Stahle — Teil 1:
Kurznamen, Hauptsymbole
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EN 10027-2 Bezeichnungssysteme fiir

Stéhle —Teil 2: Nummernsystem
Begriffsbestimmungen fiir Stahl-
erzeugnisse

Lieferbedingungen fiir die Ober-
flaichenbeschaffenheit von warm-
gewalzten  Stahlerzeugnissen
(Blech, Breitflachstahl und Profile)

Teil 1: Alilgemeine Anforderungen
Teil 2: Blech und Breitflachstahl
Teil 3: Profile

Stahlerzeugnisse mit verbesser-
ten Verformungseigenschaften
senkrecht zur Erzeugnisoberfla-
che — Technische Lieferbedin-
gungen

Metallische Erzeugnisse — Arten
von Priifbescheinigungen
Begriffe der Warmebehandiung
von Eisenwerkstoffen

Kaltprofile — Technische Liefer-

EN 10079

EN 10163

EN 10164

EN 10204
prEN 100527

EURONORM 162

(1981)2) bedingungen
EURONORM 168 Inhait von Bescheinigungen tiber
(1986) 2) Werkstoffpriifungen fiir Stahl-

erzeugnisse
EURONORM-Mitteilung SchweiBgeeignete Feinkornbau-
Nr. 2 (1983) 2) stdhle — Hinweise fur die Verar-
beitung, besonders fiir das
SchweiBen
ECISS-Mitteilung IC 10 Bezeichnungssysteme fiir
Stéhle —Zusatzsymbole fur Kurz-
namen

2.2 Normen fiir die NennmaBe und GrenzabmaBe

EN 10029 Warmgewalztes Stahlblech von
3 mm Dicke an — GrenzabmaBe,
Formtoleranzen, zuldssige Ge-
wichtsabweichungen

EN 10051 Kontinuierlich warmgewalztes

Blech und Band ohne Uberzug
aus unlegierten und legierten
Stdhlen — GrenzabmaBe und
Formtoleranzen

I-Profile mit geneigten inneren
Flanschflichen — GrenzabmaBe
und Formtoleranzen

I- und U-Profile aus Stahl —
GrenzabmaBe und Formtoleran-

prEN 10024 1)

prEN 10034 1)

zen
prEN 100481) Warmgewalzter Bandstahl -
GrenzabmaBe und Formtoleran-
zen
prEN 100551) Warmgewalzter gleichschenk-

liger T-Stahl mit gerundeten
Kanten und Ubergingen —
GrenzabmaBe und Formtoleran-
zen

Gleichschenklige und ungleich-
schenklige Winkel aus Stahl —
Teil 2: GrenzabmaBe und Form-
toleranzen

prEN 10056-21)

1) Z.Z. Entwurf

2) Bis zu ihrer Umwandlung in Europdische Normen kon-
nen entweder die genannten EURONORMEN oder die
entsprechenden nationalen Normen nach der Liste im
Anhang B zur vorliegenden Europdischen Norm ange-
wendet werden.
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prEN 10067 1) Warmgewalzter Waulstflach-
stahl — GrenzabmaBe und
Formtoleranzen
Walzdraht aus iiblichen un-
legierten Stdhlen zum Zie-
hen — MaBe und zuldssige
Abweichungen
IPE-Trager — I-Trager mit par-
allelen Flanschflachen
EURONORM 24 (1962)2)3) Schmale I-Trdger, U-Stahl —
zuldssige Abweichungen
Warmgewalzte breite I-Trager
(Breitflanschtriager) mit paral-
lelen Flanschfldchen
EURONORM 54 (1980)2) Warmgewalzter kleiner U-Stahi
EURONORM 56 (1977) 2)4) Warmgewalzter gleichschenk-
liger rundkantiger Winkel-
stahl
EURONORM 57 (1978) 2)4) Warmgewalzter ungleich-
schenkliger rundkantiger Win-
kelstahl
Warmgewalzter Flachstahl fiir
allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Vierkantstahl
fur allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Rundstahl fur
allgemeine Verwendung
Warmgewalzter Sechskant-
stahl
Warmgewalzter Rundstahl fiir
Schrauben und Niete
Warmgewalzter Halbrund- und
Flachhalbrundstanhl
Warmgewalzter  Breitflach-
stahl — zulassige MaB-, Form-
und Gewichtsabweichungen

EURONORM 17 (1970) %)

EURONORM 19 (1957)2)

EURONORM 53 (1962) 2)

EURONORM 58 (1978)2)
EURONORM 59 (1978) 2)
EURONORM 60 (1979) 2)
EURONORM 61 (1982) 2)
EURONORM 65 (1980)2)
EURONORM 66 (1967)2)

EURONORM 91 (1981)2)

2.3 Priifnormen

EN 10002-1 Metallische Werkstoffe-Zug-
versuch —Teil 1: Prifverfahren
(bei Raumtemperatur)

EN 10045-1 Metallische Werkstoffe —

Kerbschlagbiegeversuch nach
Charpy — Teil 1: Priifverfahren
Entnahme und Vorbereitung
von Probenabschnitten und
Proben aus Stahl und Stahl-
erzeugnissen

EURONORM 103 (1971)2) Mikroskopische  Ermittiung
der Ferrit- oder Austenitkorn-
groBe von Stéhlen
Steel-Conversion of elonga-
tion values — Part 1: Carbon
and low alloy steels

EURONORM 18 (1979) 2)

ISO 2566/1 (1984)

3 Definitionen
Fur die Anwendung dieser Europdischen Norm gelten

foigende Definitionen:
3.1 Unlegierte Grund- und Qualitatsstihle: sieche EN 10020.

3.2 Fachausdriicke der Wirmebehandlung: siehe
prEN 10052.

3.3 Langerzeugnisse, Flacherzeugnisse (Blech, Band,
Warmbreitband und Breitflachstahl) sowie Halbzeug: siehe
EN 10079.

3.4 Normalisierendes Walzen: Walzverfahren mit einer
Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich,
das zu einem Werkstoffzustand fiihrt, der dem nach einem
Normalgliihen gleichwertig ist, so daB die Sollwerte der
mechanischen Eigenschaften auch nach einem zusatz-
lichen Normalglihen eingehalten werden.

Die Kurzbezeichnung fiir diesen Lieferzustand ist N.

ANMERKUNG: Im internationalen Schrifttum fin-
det man sowohl fiir das normalisierende Walzen als
auch fur das thermomechanische Walzen den Aus-
druck “controlled rolling”. Im Hinblick auf die unter-
schiedliche Verwendbarkeit der Erzeugnisse ist
jedoch eine Trennung dieser beiden Begriffe erfor-
derlich.

4 Bestellangaben

4.1 Allgemeines

Bei der Bestellung muB der Besteller folgendes angeben:
a) Einzelheiten zur Erzeugnisform und zur Liefer-
menge,
b) Hinweis auf diese Europdische Norm,
¢) NennmaBe und GrenzabmaBe (siehe 5.1),
d) Stahlsorte und Giitegruppe (siehe Tabellen 2 und 5),

e) ob die Erzeugnisse einer Priifung zu unterziehen
sind und — bei gewiinschter Priifung — Angabe der Art
der Prifung und der Prufbescheinigung (siehe 8.1.2),

f) ob bei Erzeugnissen aus Stdhlen der Giitegruppe

JR und aus den Sorten E295, E335 und E360 die Prii-

fung der mechanischen Eigenschaften nach Losen

oder nach Schmelzen erfolgen soll (siehe 8.3.1).
Wenn vom Besteller keine spezifischen Angaben zu a), b),
¢) und d) gemacht werden, ist eine Riickfrage des Lieferers
beim Bestelier erforderlich.

4.2 Zuséatzliche Anforderungen

In Abschnitt 11 ist eine Reihe zusétziicher Anforderungen
angegeben. Falls der Besteller davon keinen Gebrauch
macht und die Bestellung keine entsprechenden Angaben
enthélt, werden die Erzeugnisse nach den Grundanforde-
rungen dieser Norm geliefert.

5 MaBe, Masse und GrenzabmaBe
51 MaBe und GrenzabmaBe

Die MaBe und GrenzabmaBe missen den Angaben in den
Européischen Normen und EURONORMEN entsprechen
(siehe 2.2).

5.2 Masse

Fiir die Ermittlung der theoretischen Masse ist eine Dichte
von 7,85 kg/dm? einzusetzen.

6 Sorteneinteilung; Bezeichnung
6.1 Stahlsorten und Giitegruppen

Diese Europdische Norm enthélt die Stahlsorten S185,
$235, 8275, S355, E295, E335 und E360 (siehe Tabelle 5),
die sich in ihren mechanischen Eigenschaften unter-
scheiden.

1), 2) Siehe Seite 3

3) EURONORM 24 wird hier im Hinblick auf Angaben fiir
U-Stahl genannt.

4) Die EURONORMEN 56 und 57 sind hier wegen der in
ihnen enthaltenen NennmaBe aufgefiihrt.
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Tabelle 1: Lieferzustand

Stahlsorten und Giitegruppen

Flacherzeugnisse

Lieferzustand

Langerzeugnisse

S185 nach Vereinbarung 1) 3)

nach Vereinbarung 1) 3)

8§235JR, $235J0
S275JR, $275J0
8355JR, $355J0

nach Vereinbarung 1) 3)

nach Vereinbarung 1) 3)

$235J2G3
8§275J2G3 N
8§355J2G3, S355K2G3

nach Vereinbarung 1) 3)

$235J2G4
§275J2G4
$355J2G4, S355K2G4

nach Wahl des Herstellers 2)

nach Wahl des Herstellers 2)

E295, E335, E360

nach Vereinbarung 1) 3)

nach Vereinbarung 1) 3)

2) Der Lieferzustand bleibt dem Hersteller iiberlassen.

1) Sofern bei der Bestellung nichts vereinbart wird, bleibt der Lieferzustand dem Hersteller Uberlassen.

3) Wenn der Zustand N bestellt und geliefert wurde, ist dies in der Priifbescheinigung anzugeben.

Die Stahlsorten $235 und S275 kdnnen in den Giitegrup-
pen JR,JO und J2 geliefert werden. Die Stahlsorte S355 ist
in den Giitegruppen JR, JO,J2 und K2 lieferbar. Bei Erzeug-
nissen aus den Stahlsorten $235 und S275 der Giitegruppe
J2 wird nach J2G3 und J2G4 unterschieden. Bei Erzeugnis-
sen aus der Stahlsorte S355 der Giitegruppen J2 und K2
wird nach J2G3 und J2G4 sowie K2G3 und K2G4 unter-
schieden (siehe auch 7.2).

Die einzelnen Giitegruppen unterscheiden sich voneinan-
der in der SchweiBeignung und in den Anforderungen an
die Kerbschlagarbeit (siehe auch 7.5.1).

Die Stahlsorten $185,E295,E335 und E360 sowie die Stahi-
sorten $235, 8275 und S355 der Giitegruppe JR sind
Grundstéhle, sofern keine Anforderungen an die Eignung
zum Kaltumformen gestellt werden.

Bei den Sorten der Guitegruppen JO,J2G3,J2G4,K2G3 und
K2G4 handelt es sich um Qualitdtsstihle.

6.2 Bezeichnung

6.2.1 Bei den Stahlsorten nach dieser Europiischen
Norm sind die Kurznamen nach EN 10027-1 und ECISS-Mit-
teilung 1C10, die Werkstoffnummern nach EN 10027-2 gebil-
det worden.

ANMERKUNG: Eine Liste der friiheren nationalen
Bezeichnungen vergleichbarer Stahle sowie der frii-
heren Bezeichnungen nach EN 10025 : 1990 enthétt
Anhang C, Tabelle C.1.

6.2.2 Die Bezeichnung wird in der genannten Reihenfolge
wie folgt gebildet:
— Nummer dieser Européischen Norm (EN 10025),
— Kennbuchstabe S,
— Kennzahl fir den festgelegten Mindestwert der
Streckgrenze fiir Dicken < 16 mm in N/mm?2,
~ Kennzeichen fiir die Giitegruppen (siehe 6.1) im Hin-
blick auf die SchweiBeignung und die Kerbschlagarbeit,
— gegebenenfalls (bei der Stahlsorte $235JR) Kenn-
zeichen fiir die Desoxidationsart (Gt fir “unberuhigt”
(FU) oder G2 fiir “unberuhigt nicht zuléssig” (FN) (siehe
7.1.3),
— gegebenenfalls Kennbuchstabe C fiir die Eignung
flir besondere Verwendungszwecke (siehe Tabelle 7),

— gegebenenfalls Angabe “+N”, wenn die Erzeugnisse
im Zustand N zu liefern sind (siehe 3.4 und Tabelle 1).
(Nicht erforderlich bei Flacherzeugnissen aus Stihlen
der Gutegruppen J2G3 und K2G3).

BEISPIEL:
Stahl EN 10025 — S355J0C.

7 Technische Anforderungen
7.1 Erschmelzungsverfahren des Stahles

71.1 Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem
Hersteller iiberlassen. Wenn bei der Bestellung vereinbart,
ist das Erschmelzungsverfahren des Stahles — auBer bei
der Stahlsorte S185 — dem Besteller bekanntzugeben.
Zusétzliche Anforderung 1.

Fiir die Stahlsorten der Giitegruppen JO,J2G3,J2G4,K2G3
und K2G4 kann ein bestimmtes Erschmelzungsverfahren
bei der Bestellung vereinbart werden.

Zuséatzliche Anforderung 2.

71.2 Die Desoxidationsart muB den Angaben in Tabelle 2
entsprechen. Fiir die Stahlsorte S235JR kann die Desoxida-
tionsart bei der Bestellung vorgeschrieben werden.

Zusidtzliche Anforderung 3.

7.1.3 Die Desoxidationsarten sind wie folgt gekennzeichnet:
Freigestellt: Nach Wahl des Herstellers

FU: Unberuhigter Stahl
FN: Unberuhigter Stahl nicht zuldssig
FF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichen-

den Gehalt an stickstoffabbindenden Ele-
menten (z. B. mindestens 0,020 % Al). Wenn
andere Elemente verwendet werden, ist dies
in den Priifbescheinigungen anzugeben.

7.2 Lieferzustand
7.21 Allgemeines

Falls eine Priifbescheinigung gefordert wird (siehe 8.1.2)
und die Erzeugnisse im Lieferzustand N bestellt und gelie-
fert wurden, ist dies in der Bescheinigung anzugeben.
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7.2.2 Flacherzeugnisse

7.2.2.1 Sofern nicht anders vereinbart, bleibt bei Flach-
erzeugnissen aus den Stéhlen S185, E295, E335 und E360
sowie aus den Stahlen $235, S275 und S355 der Giitegrup-
pen JR und JO der Lieferzustand dem Hersteller {iberlas-
sen (siehe 7.4.1).

Zusétzliche Anforderung 17.

7.2.2.2 Flacherzeugnisse aus Stdhlen der Glitegruppen
J2G3 und K2G3 sind im normalgegliihten oder in einem
durch normalisierendes Walzen entsprechend der Defini-
tion in 3.4 erzielten gleichwertigen Zustand zu liefern.

7.2.2.3 Bei Flacherzeugnissen aus Stahlen der Glitegrup-
pen J2G4 und K2G4 bleibt der Lieferzustand dem Herstel-
ler Giberlassen.

7.2.3 Langerzeugnisse

7.2.3.1 Sofern nicht anders vereinbart, bleibt bei Lang-
erzeugnissen aus den Stahlen S$185, E295, E335 und E360
sowie aus den Stahlen $235, S275 und S355 der Gitegrup-
penJR,J0,J2G3 und K2G3 der Lieferzustand dem Herstel-
ler Uberlassen.

Zusétzliche Anforderung 22.

7.2.3.2 Bei Langerzeugnissen aus Stdhlen der Giitegrup-
pen J2G4 und K2G4 bleibt der Lieferzustand dem Herstel-
ler Gberlassen.

7.3 Chemische Zusammensetzung
7.3.1 Die chemische Zusammensetzung nach der Schmel-
zenanalyse muB den Werten in Tabelle 2 entsprechen.

Die fir die Stickanalyse geltenden oberen Grenzwerte
sind in Tabelle 3 angegeben.

7.3.2 Fir die Stahisorten S$235JR, S235J0, $S235J2G3,
S235J2G4,S8355J0,8355J2G3,8355J2G4, S355K2G3 und
S355K2G4 kann folgende zusitzliche Anforderung an die
chemische Zusammensetzung bei der Bestellung verein-
bart werden:

— Kupfergehalt von 0,25 % bis 0,40 %.

Zusatzliche Anforderung 4.

7.3.3 Bei der Bestellung kénnen folgende zusétzliche An-
forderungen vereinbart werden:

7.3.3.1 Hochstwert fiir das Kohlenstoffaquivalent (CEV)
nach der Schmelzenanalyse entsprechend Tabelle 4. Das
Kohlenstoffaquivalent ist nach der Formel

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
CEV=C+ —+ +
6 5 15

zu ermitteln.

Wenn ein Hochstwert fiir das Kohlenstoffaquivalent ver-
einbart wurde, ist der Gehalt der in der Formel genannten
Elemente in der Priifbescheinigung anzugeben.
Zusétzliche Anforderung 5.

7.3.3.2 Bei den Stahlsorten S355J0, S355J2G3,
8355J2G4,S8355K2G3 und S355K2G4 Angabe der Gehalte
an Chrom, Kupfer, Molybdan, Nickel, Niob, Titan und Vana-
din (Schmelzenanalyse) in der Priifbescheinigung.
Zusétzliche Anforderung 6.

7.3.3.3 Bei den Stahlsorten S355J0, S355J2G3,
S355J2G4, S355K2G3 und S355K2G4 bei Dicken
< 30 mm Begrenzung des Kohlenstoffgehaltes auf maxi-
mal 0,18 % in der Schmelzenanalyse und maximal 0,20 % in
der Stiickanalyse, wenn die Erzeugnisse mehr als 0,02 %
Nb oder 0,02 % Ti oder 0,03% V in der Schmelzenanalyse
oder mehr als 0,03 % Nb oder 0,04 % Ti oder 0,05% Vin der
Stiickanalyse enthalten.

Zusatzliche Anforderung 7.

7.4 Mechanische Eigenschaften
741 Allgemeines

7.4.1.1 Die mechanischen Eigenschaften miissen im Lie-
ferzustand nach 7.2 und bei der Probenahme und Priifung
nach Abschnitt 8 den Anforderungen nach den Tabellen 5
und 6 entsprechen.

7.4.1.2 Fir Erzeugnisse, die im normalgegliihten oder im
normalisierend gewalzten Zustand bestellt und geliefert
werden, gelten die mechanischen Eigenschaften nach den
Tabellen 5 und 6 sowohl fiir den Lieferzustand als auch
nach einem Normalgliihen nach der Lieferung.

Bei Waizdraht gelten die mechanischen Eigenschaften
nach den Tabellen 5 und 6 fiir normalgegliihte Bezugs-
proben.

ANMERKUNG: Spannungsarmgliihen bei Tempe-
raturen lber 580 °C oder fiir eine Dauer von mehr
als 1 h kann zu einer Verschlechterung der mechani-
schen Eigenschaften fiihren. Wenn der Verarbeiter
beabsichtigt, die Erzeugnisse bei héheren Tempera-
turen oder fiir eine ldngere Zeitdauer spannungs-
armzuglithen, sollten die Mindestwerte fiir die
mechanischen Eigenschaften nach einer solchen
Behandlung bei der Bestellung vereinbart werden.

7414.3 Als Dicke gilt bei Flacherzeugnissen die Nenn-
dicke, bei Langerzeugnissen mit ungleichméBigem Quer-
schnitt die Nenndicke des Teils, aus dem die Probenab-
schnitte entnommen werden (siehe Anhang A).

7.4.1.4 Bei Flacherzeugnissen aus Stahlen der Giitegrup-
penJ2G3 und K2G3, die im Walzzustand geliefert und beim
Verarbeiter normalgegliiht werden, sind die Probenab-
schnitte normalzugliihen. Die an den normalgeglihten Pro-
ben ermittelten Ergebnisse missen den Anforderungen
nach dieser Européischen Norm entsprechen.

ANMERKUNG: Die Ergebnisse dieser Priifungen
reprasentieren nicht die Eigenschaften der geliefer-
ten Erzeugnisse, sie sind aber kennzeichnend fir
die Eigenschaften, die nach einem ordnungsgema-
Ben Normalgliihen erreicht werden kénnen.

7.4.2 Kerbschlagbiegeversuch

7.4.21 Wenn die Nenndicke des Erzeugnisses fur die Her-
stellung Ublicher Kerbschlagproben nicht ausreicht, sind
Proben von geringerer Breite zu entnehmen (siehe 8.6.3.3)
und die einzuhaltenden Werte iiber die Kerbschlagarbeit
aus Bild 1 zu entnehmen.

Bei Erzeugnissen mit Nenndicken < 6 mm kdnnen keine
Kerbschlagbiegeversuche gefordert werden.

7.4.2.2 Bei Erzeugnissen aus Stdhlen der Giitegruppen
J2G3, J2G4, K2G3 und K2G4 in Dicken < 6 mm muB die
FerritkorngréBe > 6 betragen; der Nachweis erfolgt, sofern
er bei der Bestellung vorgeschrieben wurde, nach EURO-
NORM 103.

Zusatzliche Anforderung 8.

7.4.2.3 Wenn Aluminium als das kornverfeinernde Ele-
ment verwendet wird, sind die Anforderungen an die Korn-
groBe als erfiillt anzusehen, wenn der Gehalt in der
Schmelzenanalyse mindestens 0,020 % Algesamt Oder min-
destens 0,015 % Al sg)ich betragt. In diesem Fall ist der Nach-
weis der KorngroBe nicht erforderlich.

7.4.2.4 Die Werte der Kerbschlagarbeit von Erzeugnissen
aus Stahlen der Gilitegruppe JR werden durch Versuche nur
dann nachgewiesen, wenn dies bei der Bestellung verein-
bart wurde.

Zusatzliche Anforderung 9.



7.4.3 Verbesserte Verformungseigenschaften
senkrecht zur Erzeugnisoberfldche

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Bestellung miis-
sen die Erzeugnisse aus Stdhlen der Gitegruppen J2G3,
J2G4, K2G3 und K2G4 den Anforderungen an die Eigen-
schaften in Dickenrichtung nach EN 10164 entsprechen.

Zusatzliche Anforderung 10.

7.5 Technologische Eigenschaften
7.5.1 SchweiBeignung

7511 Die Stédhle nach dieser Europdischen Norm haben
keine uneingeschrinkte Eignung zum SchweiBen nach den
verschiedenen Verfahren, da das Verhalten eines Stahles
beim und nach dem SchweiBen nicht nur vom Werkstoff,
sondern auch von den MaBen und der Form sowie den Fer-
tigungs- und Betriebsbedingungen des Bauteils abhingt.

7.5.1.2 Fir die Stahlsorten $185, E295, E335 und E360
werden keine Angaben iiber die SchweiBeignung gemacht,
da fiir sie keine Anforderungen an die chemische Zusam-
mensetzung bestehen.

7.5.1.3 Die Stdhle der Giitegruppen JR, JO, J2G3, J2G4,
K2G3 und K2G4 sind im allgemeinen zum SchweiBen nach
allen Verfahren geeignet.

Die SchweiBeignung verbessert sich bei jeder Sorte von
der Giitegruppe JR bis zur Gutegruppe K2.

Bei der Stahlsorte S235JR sind beruhigte Stédhle gegen-
iiber den unberuhigten zu bevorzugen, besonders wenn
beim SchweiBen Seigerungszonen angeschnitten werden
kénnen.

ANMERKUNG 1: Mit steigender Erzeugnisdicke
und steigender Festigkeit wird das Auftreten von
Kaltrissen in der geschweiBten Zone zur hauptséch-
lichen Gefahr. Kaltrissigkeit wird von den folgenden
zusammenwirkenden EinfluBgréBen verursacht:

— Gehalt an diffusiblem Wasserstoff im SchweiB-
gut,
— sprbdes Geflige in der warmebeeinfluBten Zone,

— hohe Zugspannungskonzentrationen in der
SchweiBverbindung.

ANMERKUNG 2: Aus Empfehlungen, z.B. EURO-
NORM-Mitteilung Nr. 2 3) oder vergleichbaren natio-
nalen Normen, kénnen die angemessenen SchweiB-
bedingungen und die verschiedenen Bereiche fiir
das SchweiBen der Stahlsorten in Abhéngigkeit von
der Erzeugnisdicke, der eingebrachten Strecken-
energie, den Anforderungen an das Bauteil, dem
Elektrodenausbringen, dem SchweiBverfahren und
den Eigenschaften des SchweiBgutes ermittelt
werden.

7.5.2 Warmumformbarkeit

Nur Erzeugnisse, die im normalgegliihten oder im normali-
sierend gewalzten Zustand bestellt und geliefert werden,
miissen den Anforderungen nach den Tabellen 5 und 6
nach einem Warmumformen nach der Lieferung entspre-
chen (siehe 7.4.1.2).

7.5.3 Kaltumformbarkeit

Stahlsorten mit gewiinschter Eignung zum Kaltumformen
sind bei der Bestellung mit dem Buchstaben C zu bezeich-
nen (siehe 6.2.2).

7.5.3.1 Eignung zum Kaltbiegen, Abkanten, Kaitflanschen
oder Kaltbérdeln

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Besteliung wird
Blech, Band und Breitflachstahl in Nenndicken < 20 mm
mit Eignung zum Kaltbiegen, Abkanten, Kaltflanschen oder
Kaltbdrdeln ohne RiBbildung bei den Mindestwerten fir
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den Biegehalbmesser nach Tabelle 8 geliefert. Die in Be-
tracht kommenden Stahlsorten und Giitegruppen sind in
Tabelle 7 angegeben.

Zusitzliche Anforderung 18.

7.5.3.2 Walzprofilieren
Auf Vereinbarung bei der Bestellung kann Blech und Band
in Nenndicken < 8 mm mit Eignung zur Herstellung von
Kaltprofilen durch Walzprofilieren (z. B. nach EURO-
NORM 162) geliefert werden. Diese Eignung gilt fur die
in Tabelle 9 angegebenen Biegehalbmesser. Die in Be-
tracht kommenden Stahlsorten und Giitegruppen sind aus
Tabelle 7 zu entnehmen.
Zusétzliche Anforderung 19.
ANMERKUNG: Alle zum Walzprofilieren geeigne-
ten Sorten sind auch fiir die Herstellung von kaltge-
fertigten quadratischen und rechteckigen Hohlpro-
filen geeignet.

7.5.3.3 Stabziehen

Auf Vereinbarung bei der Bestellung kdénnen Stibe mit
Eignung zum Blankziehen geliefert werden. Die in Be-
tracht kommenden Stahlsorten und Giitegruppen sind aus
Tabelle 7 zu entnehmen.

Zusatzliche Anforderung 23.

7.5.4 Sonstige Anforderungen

Bei der Bestellung kdnnen die Eignung zum Feuerverzin-
ken oder zum Emaillieren sowie die Giiteanforderungen an
die entsprechenden Erzeugnisse vereinbart werden.

Zusatzliche Anforderung 11.

Auf entsprechende Vereinbarung bei der Bestellung miis-
sen schwere Profile fiir das Langstrennen geeignet sein.

Zusétzliche Anforderung 24.

7.6 Oberflichenbeschaffenheit
7.6.1 Band

Durch die Oberflachenbeschaffenheit soll eine der Stahi-
sorte angemessene Verwendung bei sachgemiBer Ver-
arbeitung des Bandes nicht beeintrachtigt werden.

7.6.2 Blech, Breitflachstahl und Profile

Fiir Unvollkommenheiten der Oberflache sowie fiir das Aus-
bessern von Oberfldchenfehlern durch Schleifen und/oder
SchweiBen gilt EN 10163 Teil 1 bis Teil 3.

8 Priifung
8.1 Allgemeines

8.1.1 Die Erzeugnisse kénnen mit Priifung auf Uberein-
stimmung mit den Anforderungen dieser Europiischen
Norm geliefert werden.

8.1.2 Wenn eine Priifung gewiinscht wird, muB der Bestel-
ler bei der Bestellung folgende Angaben machen:

— Art der Priifung (spezifische oder nichtspezifische
Priifung, sieche EN 10021),

— Art der Priifbescheinigung (siehe 8.10), siche 4.1 e)
und zusétzliche Anforderung 12.

Fiir Erzeugnisse aus der Stahlsorte S185 kommt nur eine
nichtspezifische Priifung in Betracht.

8.1.3 Spezifische Priifungen sind nach den Angaben in
8.2 bis 8.9 durchzufiihren.

8.1.4 Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart,
wird die Priifung der Oberflichenbeschaffenheit und der
MaBe vom Hersteller durchgefuhrt.

Zusitzliche Anforderung 13.

5) Wird in die EN 1011 “Empfehlungen fiir das Lichtbogen-
schmelzschweiBen ferritischer Stahle” umgewandelt.
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8.2 Spezifische Priifung
8.2.1 Wenn eine Bescheinigung liber eine spezifische Pri-
fung gefordert wird, sind in jedem Fall durchzufihren:
— Zugversuch bei allen Erzeugnissen;
— Kerbschlagbiegeversuch bei allen Erzeugnissen
aus Stdhlen der Giitegruppen JO, J2G3, J2G4, K2G3
und K2G4.

8.2.2 Bei der Bestellung kénnen folgende Priifungen zu-
sétzlich vereinbart werden:

a) Kerbschlagbiegeversuch bei allen Erzeugnissen
aus Stahlen der Gitegruppe JR (siehe 7.4.2.4);
Zusatzliche Anforderung ©.

b) Stiickanalyse, wenn die Erzeugnisse nach Schmel-
zen geliefert werden (siehe 8.5.2).

Zusétzliche Anforderung 15.

8.3 Vorlage zur Priifung

8.3.1 Der Nachweis der mechanischen Eigenschaften ist
wie folgt zu fuhren:
— je nach den Angaben bei der Bestellung nach
Schmelzen oder nach Losen bei den Stahlen der Giite-
gruppe JR sowie den Stahlsorten E295, E335 und E360,
Zusatzliche Anforderung 14;

— nach Schmelzen bei den Stdhlen der Giitegruppen
JO, J2G3, J2G4, K2G3 und K2G4.

8.3.2 Wenn bei der Bestellung die Prifung nach Losen
vereinbart wurde, darf der Hersteller nach eigenem Ermes-
sen eine Priifung nach Schmelzen durchfiihren, sofern die
Erzeugnisse nach Schmelzen geliefert werden.

8.4 Priifeinheiten

8.4.1 Die Priifeinheiten miissen aus Erzeugnissen der-
selben Stahlsorte, derselben Erzeugnisform und des-
selben Dickenbereichs fir die Streckgrenze entsprechend
Tabelle 5 bestehen; sie betragen
— bei der Prifung nach Losen: 20t oder kleinere Teil-
mengen,
— bei der Priifung nach Schmelzen: 40 t oder kieinere
Teilmengen;
60t oder kleinere Teilmengen bei schweren Profilen mit
einer Masse > 100 kg/m.

8.4.2 Wenn bei der Bestellung vorgeschrieben, ist bei
Flacherzeugnissen aus Stdhlen der Gilitegruppen J2G3,
J2G4, K2G3 und K2G4 die Priifung entweder nur der Kerb-
schlagarbeit oder der Kerbschlagarbeit und der Eigen-
schaften beim Zugversuch an jeder Walztafel oder jeder
Rolle durchzufihren.

Zusatzliche Anforderung 20.

8.5 Nachweis der chemischen Zusammensetzung

8.5.1 Firdie bei jeder einzelnen Schmelze durchgefiihrte
Schmelzenanalyse gelten die vom Hersteller mitgeteilten
Werte.

8.5.2 Die Stiickanalyse wird nur durchgefiihrt, wenn dies
bei der Bestellung vorgeschrieben wurde. Der Besteller
muB die Anzahl der Proben sowie die zu priifenden Ele-
mente angeben.

Zuséatzliche Anforderung 15.

8.6 Mechanische Priifungen
8.6.1 Anzahl der Probenabschnitte

Aus jeder Priifeinheit sind folgende Probenabschnitte zu
entnehmen:

— ein Probenabschnitt fir die Probe fiir den Zugver-
such (siehe 8.2.1),

— ein zur Herstellung von sechs Kerbschlagproben
ausreichender Probenabschnitt bei der Priifung von
Stéhlen der Giitegruppen JO,J2G3,J2G4,K2G3,K2G4;
bei entsprechender Bestellung gilt dies auch fiir die
Prifung von Stahlen der Giitegruppe JR (siehe 8.2.1
und 8.2.2a).

8.6.2 Lage der Probenabschnitte (siehe Anhang A)

Die Probenabschnitte sind dem dicksten Erzeugnis der
Priifeinheit zu entnehmen auBer bei Flacherzeugnissen aus
Stéahlen der Gutegruppen J2G3 und K2G3, bei denen die
Probenabschnitte einem beliebigen Erzeugnis der Priifein-

* heit entnommen werden diirfen.

8.6.2.1 Bei Blech, Breitband und Breitflachstahl sind die
Probenabschnitte so zu entnehmen, daB die Proben unge-
fahr im halben Abstand zwischen Langskante und Mittel-
linie des Erzeugnisses liegen.

Bei Breitband und Walzdraht ist der Probenabschnitt in an-
gemessenem Abstand vom Ende der Rolle oder des Ringes
zu entnehmen.

Bei Bandstahl (< 600 mm Breite) ist der Probenabschnitt
im Abstand von einem Drittel der Bandbreite vom Rand in
angemessenem Abstand vom Ende der Rolle zu ent-
nehmen.

8.6.2.2 Fur Langerzeugnisse gelten die Festlegungen in
EURONORM 18 (siehe Anhang A).

8.6.2.3 Wenn fiir Halbzeug bei der Bestellung zuséatziich
zur chemischen Zusammensetzung die Prifung der mecha-
nischen Eigenschaften vorgeschrieben wird, sind Proben-
sticke mit einer Kantenldnge oder einem Durchmesser
< 20mm aus dem vollen Erzeugnisquerschnitt durch
Warmumformen herzustellen und anschlieBend normalzu-
glihen.

Zuséatzliche Anforderung 27.

8.6.3 Entnahme und Bearbeitung der Proben
8.6.3.1 Alligemeines

Es gelten die Festlegungen in EURONORM 18 (siehe An-
hang A).

8.6.3.2 Zugproben
Es gelten die Festlegungen in EN 10002-1.
Es dirfen nicht-proportionale Proben verwendet werden, in
Schiedsféllen sind aber Proportionalproben mit einer MeB-
ldnge

Lp=5,65 'I/S_o Zu verwenden (siehe 8.7.2.1).

Bei Flacherzeugnissen < 3 mm Nenndicke miissen die Pro-
ben stets eine MeBldnge Lo=80mm und eine Breite
von 20 mm aufweisen (Probenform 2 nach EN 10002-1
Anhang A).

Bei Staben werden {blicherweise Rundproben verwendet,
jedoch sind auch andere Probenformen zuldssig (siehe
EN 10002-1).

8.6.3.3 Kerbschlagbiegeproben

Die Proben sind parallel zur Hauptwaizrichtung zu entneh-
men. Die Proben sind nach EN 10045-1 zu bearbeiten und
vorzubereiten. Zusatzlich gelten folgende Anforderungen:

a) Bei Nenndicken >12mm sind genormte Proben
(10 mm x 10 mm) so herzustellen, daB eine Seite nicht
mehr als 2 mm von der Walzoberflache entfernt liegt.
b) Bei Nenndicken < 12 mm musB bei der Verwendung
von Proben geringerer Breite die Probenbreite min-
destens 5 mm betragen.



.

8.6.3.4 Proben fiir die Ermittlung der chemischen Zusam-
mensetzung

Fir die Herstellung der Proben fir die Stiickanalyse gilt
EURONORM 18.

8.7 Anzuwendende Priifverfahren
8.71 Chemische Zusammensetzung

Fir die Ermittlung der chemischen Zusammensetzung sind
in Schiedsfillen die entsprechenden Europaischen Nor-
men oder EURONORMEN anzuwenden (siehe auch FuB-
note 2 zum Abschnitt 2).

8.7.2 Mechanische Priifungen

Die mechanischen Priifungen sind bei Temperaturen zwi-
schen 10 °C und 35 °C durchzufiihren, sofern nicht fiir den
Kerbschlagbiegeversuch eine bestimmte Priiftemperatur
festgelegt ist.

8.7.2.1 Zugversuch
Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufiihren.

Als die in Tabelle 5 festgelegte Streckgrenze ist die obere
Streckgrenze (Rey) zu ermitteln.

Bei nicht ausgeprégter Streckgrenze ist die 0,2% Dehn-
grenze (Ry0,2) oder die Gesamtdehnung R;g s zu ermittein;
in Schiedsféllen ist die 0,2 % Dehngrenze (Rpo,2) zu ermitteln.
Wenn fiir Erzeugnisse mit einer Dicke >3 mm nicht-
proportionale Zugproben verwendet werden, ist die ermit-
telte Bruchdehnung nach den Umrechnungstabellen in
ISO 2566/1 auf den fiir die MeBlange Lo=5,65- ]/S_o glilti-
gen Wert umzurechnen.

8.7.2.2 Kerbschlagbiegeversuch

Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach EN 10045-1 durch-
zufiihren.

Der Mittelwert aus den drei Priifergebnissen muB den fest-
gelegten Anforderungen entsprechen. Nur ein Einzelwert
darf unter dem festgelegten Mindest-Mittelwert liegen, er
muB jedoch mindestens 70 % dieses Wertes betragen.
In folgenden Fallen sind drei zusétzliche Proben dem Pro-
benabschnitt nach 8.6.1 zu entnehmen und zu priifen:
— wenn der Mittelwert der drei Proben unter dem fest-
gelegten Mindest-Mittelwert liegt,
— wenn die Anforderungen an den Mittelwert zwar
erfillt sind, jedoch zwei Einzelwerte unter dem fest-
gelegten Mindest-Mittelwert liegen,
— wenn einer der Einzelwerte weniger als 70% des
festgelegten Mindest-Mittelwertes betrégt.
Der Mittelwert aller sechs Priifungen darf nicht kieiner sein
als der festgelegte Mindest-Mittelwert. Von den sechs Ein-
zelwerten diirfen hochstens zwei unter diesem Mindest-
Mittelwert liegen, davon darf jedoch héchstens ein Einzel-
wert weniger als 70 % des Mindest-Mittelwertes betragen.

8.8 Wiederholungspriifungen

und Wiedervorlage zur Priifung
Fir alle Wiederholungspriifungen sowie fiir die Wiedervor-
lage zur Prisfung gilt EN 10021.

Bei Band und Walzdraht sind die Wiederholungspriifungen
an der zuriickgewiesenen Rolle nach Abtrennen eines zu-
sétzlichen Erzeugnisabschnittes von maximal 20 m vorzu-
nehmen, um den EinfluB des Rollenendes zu beseitigen.

8.9 Innere Fehler
Fir die Prifung auf innere Fehler gilt EN 10021.

8.10 Priifbescheinigungen

8.10.1 Fir die Stahlsorte S185 kommt nur die Ausstellung
einer Werksbescheinigung, und zwar nur nach entspre-
chender Vereinbarung bei der Bestellung, in Betracht.
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8.10.2 Fiir alle anderen Stahlsorten ist bei entsprechen-
der Vereinbarung bei der Bestellung eine der in EN 10204
genannten Prifbescheinigungen auszustellen. In diesen
Bescheinigungen sind die Angabenblécke A, B und Z sowie
die Kennnummern CO1 bis C03, C10 bis C13, C40 bis C43
und C71 bis C92 nach EURONORM 168 zu erfassen.

Siehe 4.1 e) und zusétzliche Anforderung 12.

9 Kennzeichnung von
Flach- und Langerzeugnissen

9.1 Wenn bei der Bestellung nichts anderes vereinbart
wurde, sind die Erzeugnisse durch Farbauftrag, Stempe-
lung, dauerhafte Klebezettel oder Anhingeschilder mit
folgenden Angaben zu kennzeichnen:

~ Kurzname fiir die Stahlsorte (z.B. $275J0),

— Schmelzennummer (falls nach Schmelzen gepriift

wird),

— Name oder Kennzeichen des Herstellers.
Zusitzliche Anforderung 16.

9.2 Die Kennzeichnung ist nach Wahl des Herstellers in
der Néahe eines Ende jeden Stiickes oder auf der Stirn-
fldiche anzubringen.

9.3 Es ist zuldssig, leichte Erzeugnisse in festen Bunden
zu liefern. In diesem Fall muB die Kennzeichnung auf einem
Anhéngeschild erfolgen, das am Bund oder an dem oben
liegenden Stiick des Bundes angebracht wird.

10 Beanstandungen

Fir Beanstandungen nach der Lieferung und deren Bear-
beitung gilt EN 10021.

1 Zusétzliche Anforderungen (siehe 4.2)
11.1 Fiir alle Erzeugnisse

1) Angabe des Erschmelzungsverfahrens des Stahles,
auBer bei der Stahlsorte S185 (siehe 7.1.1).

2) Forderung eines bestimmten Erschmelzungsverfah-
rens bei Stidhien der Gutegruppen JO, J2G3, J2G4,
K2G3 und K2G4 (siehe 7.1.1).

3) Vorschrift einer bestimmten Desoxidationsart bei der
Stahlsorte S235JR (siehe 7.1.2).

4) Forderung eines Kupfergehaites von 0,25 % bis 0,40 %
(siche 7.3.2).

5) Hoéchstwert fiir das Kohlenstoffaquivalent nach Ta-
belle 4 fir die Stahle $235, S275 und S355 (siehe
7.3.3.1).

6) Angabe des Gehaltes an zusatzlichen chemischen
Elementen in der Priifbescheinigung beim Stahl S355
(siehe 7.3.3.2).

7) Hoéchstwert von 0,18 % C in der Schmelzenanalyse bei
den Stahlsorten S355J0, S355J2 und S355K2 bei
Dicken < 30 mm (siehe 7.3.3.3).

8) Nachweis der KorngréBe bei Erzeugnissen mit Nenn-
dicken < 6 mm aus Stdhlen der Giitegruppen J2G3,
J2G4, K2G3 und K2G4 (siehe 7.4.2.2).

9) Priifung der Kerbschlagarbeit bei Stihlen der Giite-
gruppe JR (siehe 7.4.2.4, 8.2.2a und Tabelle 6).

10) Anforderungen an die Eigenschaften in Dickenrich-
tung entsprechend EN 10164 bei Erzeugnissen aus
Stéhlen der Giitegruppen J2G3, J2G4, K2G3 und
K2G4 (siehe 7.4.3).

11) Anforderungen an die Eignung des Stahlis zum Feuer-
verzinken oder Emaillieren (siehe 7.5.4).

12) Prifung der Erzeugnisse und — bei gewiinschter
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13)

14)

15)

16)

Priifung — Angabe der Art der Priifung und der ge-
wiinschten Prifbescheinigung (siehe 4.1 ¢) und 8.1.2).

Vom Besteller gewiinschte Priifung der Oberflache
und der MaBe im Herstellerwerk (siehe 8.1.4).

Prifung der mechanischen Eigenschaften nach
Schmelzen oder nach Losen bei Erzeugnissen aus
Stdhlen der Giitegruppe JR sowie bei den Stahlsorten
E295, E335 und E360 (siehe 4.1 f) und 8.3.1).
Durchfiihrung der Stiickanalyse mit Angaben liber die
Anzahl der Priifungen und die nachzuweisenden Ele-
mente (siehe 8.5.2).

Etwaige besondere Arten der Kennzeichnung (siehe
Abschnitt 9.1).

11.2 Fiir Flacherzeugnisse

17)

18)

19)

Gewiinschter Lieferzustand N bei Erzeugnissen aus
den Stahlsorten S185,E295, E335 und E360 sowie aus
den Stédhlen S235, S275 und S355 der Glitegruppen
JR und JO (siehe 7.2.2.1).

Lieferung mit Eignung zum Kaltbiegen, Abkanten, Kalt-
flanschen oder Kaltbérdeln bei Blech, Band und Breit-
flachstahl < 20 mm Nenndicke (siehe 7.5.3.1).

Nur bei Blech und Band: Lieferung mit Eignung zur
Herstellung von Kaltprofilen bei Nenndicken < 8 mm
mit Biegehalbmessern entsprechend Tabelle 9 (siehe
75.3.2).

20)

21)

Durchfihrung des Kerbschlagbiegeversuchs oder des
Kerbschlagbiege- und des Zugversuchs bei jeder
Walztafel oder jeder Rolle bei Flacherzeugnissen aus
Stahlen der Glitegruppe J2G3 (siehe 8.4.2).

Verwendung einer Rundprobe fiir den Zugversuch bei
Flacherzeugnissen mit einer Nenndicke > 30mm
(siehe Bild A.3).

11.3 Fiir Langerzeugnisse

22)

23)
24)
25)

26)

Gewiinschter Lieferzustand N bei Erzeugnissen aus
den Stahlsorten S185,E295,E335 und E360 sowie aus
den Stahlen S235, S275 und S355 der Giitegruppen
JR und JO (siehe 7.2.3.1).

Nur bei Stdben: Lieferung mit Eignung zum Blank-
ziehen (siehe 7.5.3.3).

Anforderungen an die Eignung zum Langstrennen bei
schweren Profilen (siehe 7.5.4).

Nur bei Profilen: maximaler Kohlenstoffgehalt bei
Nenndicken > 100 mm (siehe Tabellen 2 und 3).

Mindestwerte der Kerbschlagarbeit bei Profilen in
Nenndicken > 100 mm (siehe Tabelle 6).

11.4 Fir Halbzeug

27)

Etwaige Prifung von Halbzeug (siehe 8.6.2.3).
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Tabelle 2: Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse fiir Flacherzeugnisse und Langerzeugnisse 1)

Stahlsorte Massenanteile in %, max.
Bezeichnung c
Desoxi- | Stahl- . . .
nach nach dations- art fiir Erzeugnis-Nenndicken
EN 10027-1 | EN 10027-2 art 4) in-mm

und <16 >16 > 405) Mn Si P S N2)3)
ECISS IC 10 <40
$1856) 1.0035 freigestellt | BS - - - — - -~ - -
S235JR 6) 1.0037 freigestelit | BS 0,17 0,20 - 1,40 - 0,045 | 0,045 | 0,009
S235JRG1 ©) 1.0036 FU BS 0,17 0,20 - 1,40 - 0,045 | 0,045 | 0,007
S235JRG2 1.0038 FN BS 0,17 0,17 0,20 1,40 - 0,045 | 0,045 | 0,009
$235J0 1.0114 FN Qs 0,17 0,17 0,17 1,40 - 0,040 | 0,040 | 0,009
$235J2G3 1.0116 FF Qs 0,17 0,17 0,17 1,40 - 0,035 | 0,035 —
$235J2G4 1.0117 FF Qs 0,17 0,17 0,17 1,40 - 0,035 | 0,035 -
S$275JR 1.0044 FN BS 0,21 0,21 0,22 1,50 - 0,045 | 0,045 | 0,009
$275J0 1.0143 FN Qs 0,18 0,18 0,187) | 1,50 - 0,040 | 0,040 | 0,009
$275J2G3 1.0144 FF Qs 0,18 0,18 0,187) | 1,50 - 0,035 | 0,035 -
S$275J2G4 1.0145 FF Qs 0,18 0,18 0,187) | 1,50 - 0,035 | 0,035 -
S355JR 1.0045 FN BS 0,24 0,24 0,24 1,60 | 0,55 | 0,045 | 0,045 | 0,009
S$355408) 1.0553 FN Qs 0,20 0,209) 0,22 1,60 | 0,55 | 0,040 | 0,040 | 0,009
$355J2G38) 1.0570 FF Qs 0,20 0,209) 0,22 1,60 | 0,55 | 0,035 | 0,035 -
S$355J2G4 8) 1.0577 FF Qs 0,20 0,209) 0,22 1,60 | 0,55 | 0,035 | 0,035 -
S355K2G3 8) 1.0595 FF Qs 0,20 0,209) 0,22 1,60 | 0,55 | 0,035 | 0,035 -
S355K2G4 8) 1.0596 FF Qs 0,20 0,209) 0,22 1,60 | 0,55 | 0,035 | 0,035 -
E295 1.0050 FN BS - - - - — 0,045 | 0,045 | 0,009
E335 1.0060 FN BS - - - - - 0,045 | 0,045 | 0,009
E360 1.0070 FN BS — - - - - 0,045 | 0,045 | 0,009
1) Siehe 7.3.

2) Die angegebenen Werte diirfen iiberschritten werden, wenn je 0,001% N der Héchstwert fiir den Phosphorgehalt um
0,005 % unterschritten wird; der Stickstoffgehalt darf jedoch einen Wert von 0,012 % in der Schmelzenanalyse nicht
ubersteigen.

3) Der Hochstwert fiir den Stickstoffgehalt gilt nicht, wenn der Stahl einen Gesamtgehalt an Aluminium von mindestens
0,020 % oder geniigend andere stickstoffabbindende Elemente enthilt. Die stickstoffabbindenden Elemente sind in
der Priifbescheinigung anzugeben.

4) BS: Grundstahl; QS: Qualitétsstahl.

5) Bei Profilen mit einer Nenndicke > 100 mm ist der Kohlenstoffgehalt zu vereinbaren.
Zusiétzliche Anforderung 25.

6) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.

7) Maximal 0,20% C bei Nenndicken > 150 mm.

8) Siehe 7.3.3.2 und 7.3.3.3.

9) Maximal 0,22 % C bei Nenndicken > 30 mm und bei den zum Walzprofilieren geeigneten Sorten (siehe 7.5.3.2).
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Tabelle 3: Chemische Zusammensetzung nach der Stiickanalyse entsprechend den Festlegungen in Tabelle 2 1)

Stahlsorte Massenanteile in %, max.
Bezeichnung c
Desoxi- | Stahi- . . .
nach nach dations- art fir Erzeugnis-Nenndicken
EN 10027-1 | EN 10027-2 art 4 N mm
und <16 >16 >405) Mn Si P S N2)3)

ECISS IC 10 <40

S1856) 1.0035 freigestellt | BS - - - - - - - -

S235JR 9) 1.0037 freigestelit| BS 0,21 0,25 - 1,50 - 0,055 | 0,055 | 0,011

S235JRG1 6) 1.0036 FU BS 0,21 0,25 - 1,50 - 0,055 | 0,055 | 0,009

S235JRG2 1.0038 FN BS 0,19 0,19 0,23 1,50 - 0,055 | 0,055 | 0,011

$235J0 1.0114 FN Qs 0,19 0,19 0,19 1,50 - 0,050 | 0,050 | 0,011

S$235J2G3 1.0116 FF Qs 0,19 0,19 0,19 1,50 - 0,045 | 0,045 -

$235J2G4 1.0117 FF Qs 0,19 0,19 0,19 1,50 - 0,045 | 0,045 -

S275JR 1.0044 FN BS 0,24 0,24 0,25 1,60 - 0,055 | 0,055 | 0,011

$275J0 1.0143 FN Qs 0,21 0,21 0,217) | 1,60 - 0,050 | 0,050 | 0,011

S$275J2G3 1.0144 FF Qs 0,21 0,21 0,217) | 1,60 - 0,045 | 0,045 -

S$275J2G4 1.0145 FF Qs 0,21 0,21 0,217) | 1,60 - 0,045 | 0,045 -

S355JR 1.0045 FN BS 0,27 0,27 0,27 1,70 | 0,60 | 0,055 | 0,055 | 0,011

$355J08) 1.0553 FN Qs 0,23 0,239) 0,24 1,70 | 0,60 | 0,050 | 0,050 | 0,011

$355J2G38) 1.0570 FF Qs 0,23 0,239) 0,24 1,70 | 0,60 | 0,045 | 0,045 -

$355J2G4 8) 1.0577 FF Qs 0,23 0,239) 0,24 1,70 | 0,60 | 0,045 | 0,045 -

S355K2G38) 1.0595 FF Qs 0,23 0,239) 0,24 1,70 { 0,60 | 0,045 | 0,045 -

S$355K2G4 8) 1.0596 FF Qs 0,23 0,239) 0,24 1,70 | 0,60 | 0,045 | 0,045 -

E295 1.0050 FN BS - - - - - 0,055 | 0,055 | 0,011

E335 1.0060 FN BS - - - - - 0,055 | 0,055 | 0,011

E360 1.0070 FN BS - - - - - 0,055 | 0,055 | 0,011

1) Siehe 7.3.

2) Die angegebenen Werte diirfen iberschritten werden, wenn je 0,001% N der Héchstwert fiir den Phosphorgehalt um
0,005 % unterschritten wird; der Stickstoffgehalt darf jedoch einen Wert von 0,014 % in der Stiickanalyse nicht liber-
steigen.

3) Der H6chstwert fur den Stickstoffgehalt gilt nicht, wenn der Stahl einen Gesamtgehalt an Aluminium von mindestens
0,020 9% oder geniigend andere stickstoffabbindende Elemente enthdlt. Die stickstoffabbindenden Elemente sind in
der Priifbescheinigung anzugeben.

4) BS: Grundstahl; QS: Qualitatsstahl.

5) Bei Profilen mit einer Nenndicke > 100 mm ist der Kohlenstoffgehalt zu vereinbaren.

Zusatzliche Anforderung 25.

6) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.

7) Maximal 0,23% C bei Nenndicken > 150 mm.

8) Siehe 7.3.3.2 und 7.3.3.3.

9) Maximal 0,24 % C bei Nenndicken > 30 mm und bei den zum Walzprofilieren geeigneten Sorten (siehe 7.5.3.2).
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Tabelle 4: Héchstwerte fiir das Kohlenstofféquivalent (CEV) nach der Schmelzenanalyse,
sofern bei der Bestellung vereinbart.

Zusitzliche Anforderung 5

Stahlsorte
Bezeichnung

Kohlenstoffaquivalent
%, max.

nach nach De_soxn- Stahl- fir Nenndicken in mm
EN 10027-1 EN 10027-2 dations- art
und art ) <40 > 40 > 150
ECISS IC 10 < 150 < 250
S$235JR2) 1.0037 freigestellt BS 0,35 - -
S235JRG12) 1.0036 FU BS 0,35 - -
S235JRG2 1.0038 FN BS 0,35 0,38 0,40
S§235J0 1.0114 FN Qs 0,35 0,38 0,40
$235J2G3 1.0116 FF Qs 0,35 0,38 0,40
S235J2G4 1.0117 FF Qs 0,35 0,38 0,40
S275JR 1.0044 FN BS 0,40 0,42 0,44
S$275J0 1.0143 FN Qs 0,40 0,42 0,44
S275J2G3 1.0144 FF Qs 0,40 0,42 0,44
'S275J2G4 1.0145 FF Qs 0,40 0,42 0,44
S355JR 1.0045 FN BS 0,45 0,47 0,49
S355J0 1.0553 FN Qs 0,45 0,47 0,49
S355J2G3 1.0570 FF Qs 0,45 0,47 0,49
8355J2G4 1.0577 FF Qs 0,45 0,47 0,49
S355K2G3 1.0595 FF Qs 0,45 0,47 0,49
S355K2G4 1.0596 FF Qs 0,45 0,47 0,49

1} BS: Grundstahl; QS: Qualitatsstahl.

2) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.
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Tabelle 5: Mechanische Eigenschaften der Flach- und Langerzeugnisse

BStaI?Isarte Streckgrenze Repy N/mm2, min. 1) Zugfestigkeit Ry, N/mm21)
ezeichnung Desoxi- .
es0Xi Stahl
nach nach dations- art fiir Nenndicken in mm fiir Nenndicken in mm
EN 10027-1| EN 10027-2 art 2)
und >16| >40 | >63 { > 80| >100 | >150 | > 200 > 31>100| >150
ECISS IC 10 <16 | <40 | <63 | <80 | <100 | <150 | <200 | <250 | <3 | <100 | <150 | <250
frei- 310 | 290
$1853) 1.0035 estellt BS 185 | 175 - - - - - - bis bis - -
g 540 | 510
3 frei-
S235JR %) 1.0037 BS 235 | 225 ~ - - - - - - -
gestellt
S235JRG13) 1.0036 FU BS 235 | 225 - - - - - - 360 | 340 - -
$235JRG2 1.0038 FN BS 235 | 225 | 215 | 215 | 215 195 185 175 | bis bis 340 320
$235J0 1.0114 FN Qs 235 | 225 | 215 | 215 | 215 195 185 175 | 510 | 470 bis bis
$§235J2G3 1.0116 FF Qs 235 | 225 | 215 | 215 | 215 195 185 175 470 470
$235J26G4 1.0117 FF Qs 235 | 225 | 215 | 215 | 215 195 185 175
S275JR 1.0044 FN BS
$275J0 1.0143 FN as 275 | 265 | 255 | 245 | 235 225 215 205 | 430 | 410 400 380
$275J2G3 1.0144 FF Qs bis bis bis bis
$275J2G4 1.0145 FF Qs 580 | 560 540 540
S355JR 1.0045 FN BS
$355J0 1.0553 N as
$355J2G3 1.0570 FF Qs 510 | 490 470 450
$355J264 1.0577 FF as 355 | 345 | 335 | 325 | 315 295 285 275 | bis bis bis bis
$355K2G3 1.0595 FF Qs 680 | 630 630 630
$355K2G4 1.0596 FF as
490 | 470 450 440
E295%) 1.0050 FN BS 295 | 285 | 275 | 265 255 245 235 225 | bis bis bis bis
660 | 610 610 610
590 | 570 550 540
E3359) 1.0060 FN BS 335 | 326 | 315 | 305 295 275 265 255 | bis bis bis bis
770 | 710 710 710
690 | 670 650 640
E3604) 1.0070 FN BS 360 | 355 | 345 | 335 325 305 295 285 | bis bis bis bis
900 | 830 830 830
1)y Die Werte fiir den Zugversuch in der Tabelle gelten fiir Lingsproben (7), bei Band, Blech und Breitflachstahl in Breiten > 6060 mm fiir Querproben (£).
2) BS: Grundstahl; QS: Qualitatsstahl.
3) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.
4) Diese Stahlsorten kommen iiblicherweise nicht fiir Profilerzeugnisse (I-, U-Winkel) in Betracht.
(fortgesetzt)
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Tabelle 5 (abgeschlossen): Mechanische Eigenschaften der Flach- und Langerzeugnisse

Stahlsorte Bruchdehnung, %, min. ')
Bezeichnung
Desoxi- | Stahl- | Proben- Lo =80mm Lo=585VSo
nach nach dations- art lage fiir Nenndicken in mm fiir Nenndicken in mm
EN 10027-1 | EN 10027-2 art Y 1)
und >1 >15 | >2 >25| >3 | >40 | > 63| >100| > 150
ECISS IC 10 <1 | <15 ]| <2 <25 | <3 <40 | <63 [ <100 | <150 | <250
$1853) 1.0035 frei- BS 1 10 1 12 13 14 18 - - - -
gestellt t 8 9 10 1 12 16 - - - -
frei-
$235JR3) 1.0037 gestellt BS
$235JRG13) 1.0036 FU BS l 17 18 19 20 21 26 25 24 22 21
S235JRG2 1.0038 N BS t 15 16 17 18 18 24 23 22 22 21
$235J0 1.0114 FN Qs
$235J2G3 1.0116 FF as
$235J26G4 1.0117 FF as
S275JR 1.0044 FN BS
$275J0 1.0143 FN as l 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17
$275J2G3 1.0144 FF as t 12 13 14 15 16 20 19 18 18 17
$275J2G4 1.0145 FF as
S355JR 1.0045 FN BS
$355J0 1.0553 FN Qs
$355J2G3 1.0570 FF as l 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17
$355J26G4 1.0577 FF Qs t 12 13 14 15 16 20 19 18 18 17
$355K2G3 1.0595 FF as
S355K2G4 1.0596 FF as
E2954) 1.0050 FN BS 1 12 13 14 15 16 20 19 18 16 15
t 10 1 12 13 14 18 17 16 15 14
E3354) 1.0060 FN BS l 8 9 10 11 12 16 15 14 12 1
t 6 7 8 9 10 14 13 12 1" 10
E3604) 1.0070 FN BS l 4 5 6 7 8 1 10 9 8 7
t 3 4 5 6 7 10 9 8 7 6

1) Die Werte fiir den Zugversuch in der Tabelle getten fiir Lingsproben (), bei Band, Blech und Breitflachstah! in Breiten > 600 mm fiir Querproben (£).
2) BS: Grundstahl; QS: Qualitatsstahl.

3) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.

%) Diese Stahisorten kommen iiblicherweise nicht fiir Profilerzeugnisse (-, U-Winkel) in Betracht.
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Tabelle 6: Kerbschlagarbeit (Spitzkerb-Langsproben) fiir Flach- und Langerzeugnisse )

Stahlsorte Kerbschlagarbeit,
Bezeichnung J, min.
o fir Nenndicken
nach nach Desoxidations- Stazhlart Temeeratur in mm
EN 10027-1 EN 10027-2 art ) C
und > 10 > 1580
ECISS IC 10 < 1503) < 2503)
S$1854) 1.0035 freigestellt BS - - -
$235JR 4) %) 1.0037 freigestellt BS 20 27 -
S235JRG14)5) 1.0036 FU BS 20 27 -
S$235JRG2 5) 1.0038 FN BS 20 27 23
$235J0 1.0114 FN Qs 0 27 23
S$235J2G3 1.0116 FF Qs -20 27 23
S$235J2G4 1.0117 FF Qs -20 27 23
S275JR 5) 1.0044 FN BS 20 27 23
S$275J0 1.0143 FN Qs 0 - 27 23
S$275J2G3 1.0144 FF Qs -20 27 23
S$275J2G4 1.0145 FF Qs -20 27 23
S355JR 5) 1.0045 FN BS 20 27 23
$355J0 1.0553 FN Qs 0 27 23
S$355J2G3 1.0570 FF Qs -20 27 23
S$355J2G4 1.0577 FF Qs -20 27 23
S$355K2G3 1.0595 FF Qs -20 40 33
S355K2G4 1.0596 FF Qs -20 40 33
E295 - 1.0050 FN BS - - -
E335 1.0060 FN BS - - -
E360 1.0070 FN BS - - -
1) Fir Proben mit geringerer Breite gelten die Werte nach Bild 1.
2) BS: Grundstahl; QS: Qualitatsstanhl.
3) Bei Profilen mit einer Nenndicke > 100 mm sind die Werte zu vereinbaren.
Zusétzliche Anforderung 26.
4) Nur in Nenndicken < 25 mm lieferbar.
5) Die Kerbschlagarbeit von Erzeugnissen aus Stihlen der Giitegruppe JR wird nur auf Vereinbarung bei der Bestellung
gepriift.
Zusétzliche Anforderung 9.
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Stahlsorte
Bezeichnung
Eignung zum
nach nach Stahlart 1)
EN 10027-1 EN 10027-2
und Ab- Walz- Kalt-
ECISS IC 10 kanten profilieren ziehen

S235JRC 1.0120 Qs X X X
S235JRG1C 1.0121 Qs X X X
S235JRG2C 1.0122 Qs X X X
$235J0C 1.0115 Qs X X X
$235J2G3C 1.0118 Qs X X X
S$235J2G4C 1.0119 Qs X X X
S275JRC 1.0128 Qs X X X
8§275J0C 1.0140 Qs X X X
S§275J2G3C 1.0141 Qs X X X
S$275J2G4C 1.0142 Qs X X X
S355JRC 1.0551 Qs - - X
$355J0C 1.0554 Qs X X X
§355J2G3C 1.0569 Qs X X X
8§355J2G4C 1.0579 Qs X X X
S355K2G3C 1.0593 Qs X X X
S$355K2G4C 1.0594 Qs X X X
E295GC 1.0533 Qs - - X
E335GC 1.0543 Qs - - X
E360GC 1.0633 Qs - - X
1y QS: Qualitatsstahl nach EN 10020
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Tabelle 9: Walzprofilieren von Flacherzeugnissen

Stahlsorte
Bezeichnung . Empfohlener kleinster Biegehalbmesser
nach nach bei Nenndicken (s) 1)
EN 10027-1 EN 10027-2
und s<6mm "6mm < s < 8mm
ECISS IC 10
S235JRC 1.0120
S235JRG1C 1.0121
S235JRG2C 1.0122 1 s 15
$235J0C 1.0115 S
§235J2G3C 1.0118
$23542G4C 1.0119
S275JRC 1.0128
S275J0C 1.0140
S275J2G3C 1.0141 158 2s
8275J2G4C 1.0142
8$355J0C 1.0554
S355J2G3C 1.0569
§355J2G4C 1.0579 2 s 25s
S355K2G3C 1.0593
8355K2G4C 1.0594
1) Die Werte gelten fiir Biegewinke! < 90°.

Kerbschlagarbeit in J —
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Bild 1: Mindestwert der Kerbschlagarbeit (in J) bei der Priifung von Spitzkerbproben

mit einer Breite zwischen 5 mm und 10 mm.
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Anhang A (normativ)

Lage der Probenabschnitte und Proben (siche EURONORM 18)

Dieser Anhang gilt fiir folgende Erzeugnisgruppen:
— Tréger, U-Stahl, Winkelstahl, T-Stahl und Z-Stahl (siehe Bild A.1);
— Stabe und Draht (einschlieBlich Walzdraht) (siehe Bild A.2);
— Flacherzeugnisse (siehe Bild A.3).

| ——
3123
23 3 |
I ol ) 23 k!

| % ]
LE E L 13 23 W

| L

L

it

3, 23

1)

% Lage der Probenabschnitte 2)

1} Nach entsprechender Vereinbarung kann der Probenabschnitt auch aus dem Steg entnommen werden, und zwar in
der Gesamthdhe.

2) Die Entnahme der Proben aus den Probenabschnitten erfolgt nach den Angaben in Bild A.3. Bei Profilen mit geneigten
Flanschflachen darf die geneigte Seite zur Erreichung paralieler Flanschflichen bearbeitet werden.

Bild A.1: Tréger, U-Stahl, Winkelstahl, T-Stahl und Z-Stahl
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MaBe in mm
Erzeugnisse Erzeugnisse
Stahlgruppe | Probenart mit rundem Querschnitt mit rechteckigem Querschnitt
d< 251 d>252) | b<257) b>252)
|
: : i
| . |
_ NN, \W 7777 IR EERNE a
Zug- ] 7
proben l / ‘ .
d ; ) @ .
1 2 1
| 3 3 3
Stahle fir
den Stahlbau d a
d>16 b>12
]
!
Kerbschlag- 1— 7 ____J__ —_ a
proben3) = | ~
: ; viy
<2 '
d a

) BeiErzeugnissen mit kleinen Abmessungen (d oder b < 25 mm) solite moglichst der unbearbeitete Probenabschnitt als

Probe verwendet werden.

2) Bei Erzeugnissen mit einem Durchmesser oder einer Dicke < 40mm kann nach Wahl des Herstellers die Probe
— entweder entsprechend den fiir Durchmesser oder Dicken < 25 mm geltenden Regeln
— oder an einer ndher zum Mittelpunkt gelegenen Stelle ais die im Biid angegebene entnommen werden.

3) BeiErzeugnissen mit rundem Querschnitt muB die Ldngsachse des Kerbes anndherndin Richtung eines Durchmessers
verlaufen; bei Erzeugnissen mit rechteckigem Querschnitt muB sie senkrecht zur breiteren Walzoberfliche stehen.

Bild A.2: Stébe und Draht (einschlieBlich Walzdraht)
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MaBe in mm
Erzeugnis- Lage der Probenlangsachse .
Probenart dicke bei einer Erzeugnisbreite von Abstand der Proben von der Walzoberflache
< 600mm >600mm
Walzoberflache
50 - pd
< M
n I v /<J\/ / |
Walzoberflache
Zugproben ) langs quer Pt
A
=4 R
oder
Walzoberflache
~N
Kerbschl L
erbschlag- i . .
proben?) > 12 langs langs S:‘ %l EZI |
A

betragen.

1) In Zweifels- und Schiedsfallen muB bei den Proben aus Erzeugnissen mit > 3 mm Dicke die MeBldnge L, = 5,65 1/8_0

Fiir den Regelfall sind jedoch wegen der einfacheren Anfertigung auch Proben mit konstanter MeBlédnge zuléssig,
vorausgesetzt, daB die an diesen Proben ermittelten Bruchdehnungswerte nach einer anerkannten Beziehung umge-
rechnet werden (siehe zum Beispiel ISO 2566 — Umrechnung von Bruchdehnungswerten).

Bei Erzeugnisdicken {iber 30 mm kann nach Vereinbarung eine Rundprobe verwendet werden.

Zusétzliche Anforderung 21.

2) Die Langsachse des Kerbes muB jeweils senkrecht zur Walzoberfldche des Erzeugnisses stehen.

Bild A.3: Flacherzeugnisse
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Anhang B

Liste der den zitierten EURONORMEN entsprechenden nationalen Normen

(informativ)

Bis zu ihrer Umwandlung in Européische Normen kénnen entweder die genannten EURONORMEN oder die entsprechenden
nationalen Normen nach Tabelle B.1 angewendet werden.

Tabelle B.1: EURONORMEN und entsprechende nationale Normen

Entsprechende nationale Norm in
EURONORM Deutschland Frankreich Vereinigtes Spanien ltalien
Konigreich
17 DIN 59110 NF A 45-051 - UNE 36-089 UNI 5598
18 - NF A 03 111 BS 4360 UNE 36-300 UNI-EU 18
UNE 36-400
19 DIN 1025 T5 NF A 45 205 - UNE 36-526 UNI 5398
24 DIN 1025 T1 NF A 45 210 BS 4 UNE 36-521 UNI 5679
DIN 1026 UNE 36-522 UNI 5680
53 DIN 1025 T2 NF A 45 201 BS 4 UNE 36-527 UNI 5397
DIN 1025 T3 < UNE 36-528
DIN 1025 T4 UNE 36-529
54 DIN 1026 NF A 45 007 BS 4 UNE 36-525 UNI-EU 54
56 DIN 1028 NF A 45 009 1) BS 4848 UNE 36-531 UNI-EU 56
57 DIN 1029 NF A 45 0101) BS 4848 UNE 36-532 UNI-EU 57
58 DIN 1017 T1 NF A 45 0051) BS 4360 UNE 36-543 UNI-EU 58
59 DIN 1014 T1 NF A 45 004 1) BS 4360 UNE 36-542 UNI-EU 59
60 DIN 1013 T1 NF A 45 003 1) BS 4360 UNE 36-541 UNI-EU 60
61 DIN 1015 NF A 45 006 1) BS 970 UNE 36-547 UNI 7061
65 DIN 59130 NF A 45 0751) BS 3111 UNE 36-546 UNI 7356
66 DIN 1018 - - - UNI 6630
91 DIN 59200 NF A 46 012 BS 4360 - UNI-EU 91
103 DIN 50601 NF A 04 102 BS 4490 UNE 7-280 -
162 DIN 17118 NF A 37 101 BS 2994 UNE 36-570 UNI 7344
DIN 59413
168 - NF A 03116 BS 4360 UNE 36-800 UNI-EU 168
EU-Mitt. SEW 088 NF A 36 000 BS 5135 - -
Entsprechende nationale Norm in
EURONORM Belgien Portugal Schweden Osterreich Norwegen
NBN NP- NS
17 524 330 - - -
18 A 03-001 2451 S$8110120 - 10005
SS§ 110105 -
19 533 2116 S8 212740 M 3262 10006
24 632-01 - S8 212725 M 3261 911
88 212735
53 633 2117 SS 212750 - 1907
SS 212751 1908
S8 212752
54 A 24-204 338 - M 3260 -
56 A 24-201 335 S8 2127 11 M 3246 1903
57 A 24-202 336 S8 212712 M 3247 1904
58 A 34-201 - SS 212150 M 3230 1902
59 A 34-202 333+ 334 88 212725 M 3226 1901
60 A 34-203 331 SS 212502 M 3221 1900
61 A 34-204 - - M 3237/M 3228 -
65 A 24-206 - - M 3223 -
66 - - - - -
H A 43-301 — SS 212150 M 3231 -
103 A 14-101 1787 - - -
162 A 02-002 - - M 3316 -
168 - - SS 110012 - -
EU-Mitt. 2 - - SS 064025 - -
1) Fir die GrenzabmaBe gelten zusétzlich NF A 45001 und NF A 45 101.




1993

10-GG91
069 1S ¢-069 o4 00-GS91 ¢-069 V 069 o4 069 v ¢-0LY ¢-0L1S 2-069 o 0.00'} 09€3
10-0591 ’
06S 1S ¢-06S o4 00-0S91 ¢-06S V 065 o4 06S Vv ¢-09 v ¢-09 1S ¢-06S o4 0900’} see3
10-0SS1
067 1S 2-06% °4 00-0SSGI ¢-06v V 06% o4 o6 v ¢-0SVv ¢-0S51S ¢-061% o4 0S00'}L G623
- ¢aaols ed 9650’} POTAHSSES
aa-ols-ed aa-sse v aa os v-9¢ 3 - Laaois ed §650'} €ONGSES
- ¢d ols o 1150} YOTreses
€61 21 SN aolsis | a-oised g-sse 3v | a-01s o4 a sse 3v aos N €-25 18 g oLs ed 0450t €OTreses
€51 ¢l SN 001518 | O-0lGed O-66e v | O-01S o4 O G6¢ 3V Q0 0S €-9¢ 3 N €e-2s1s J0ised €650’} Oorsses
g-01G o4 g-6ée Iv | g-01S od 4 65¢€ v 405 ¢-9¢ 3 - qa01G @4 Sy00'} Hreses
L0-v1 ¥IL - ¢q oer ed Svio'L YOersLes
€vL 2l SN aoevris | 4Qoeved 00-¥I¥l | AQ-SST3AV | QO0EY o4 asicav aev ¥-8¢ 3 Ne-vb 1S 1@ oevy o4 a0 €92rsLes
3o 0ev 18
evLCl SN J0eris | O-0ev od 0-6623av | O oev ed O 6/ 3av o¢evr €-82 3 ne-vv 18 0 0ev of epLO’L ors.lcs
¢rLCl SN g0evis | 8-0ev o4 00-2tvlL | G-G623v | 9 o0Ev o4 9 6.2 v a¢evy ¢-8¢ 3 ¢-vv 1S g 0ev o4 vvo0'} Hrsles
- ¢d 09¢ 94 LLIO'} YOTrsees
¥ZL 2l SN aoogeis | 4-09¢ °d a-secdv | 4oseed a see v aov v-vC 3 N €-2€18 1A 09€ 84 9110’} €92ersees
30 09¢ 1S
¥2L2l SN 209e1s | O-09¢€ o4 0-6€2 3V | O 09€ o O §eT 3v o 0v €-v¢ 3 ne-/e1s O 09¢ o4 viLLO'L orsees
€C1CI SN | 9 09¢€ 1SH 00-cl et Nd-8 662 3v g 0y ¢-.8 1S4 N-9 09¢ 84 8€00°t COHIrsees
2¢ci ¢l SN | 9 09¢g 18N n4-9 ge¢ v c-LE 18N nd4g 09¢ @4 9€00'} LOHrSees
0cLel SN g-09¢€ o4 00-LLEL | g-Se2 3V | 9 09¢€ ed ¢-v¢ 3 ¢-.€18 g9 09¢€ o4 Le00°} Hreees
oce s 0-0l€ 84 00-00€l ocev oce o4 o-0lev geev €€ 1S 0-0l€ o SE00'} Ga8l1s
yolal 0} OI sSI103
-Blugy pun
se)bilule ¢-12001 N3 | 1-2200} N3
uabamioN | yoteuelsQ | |ebnyod | uspamyog | ueibleg uajjey usjuedg SETN yotanjuel | puejyosinad | 0661 : 52001 N3 yoeu yoeu
Bunuyojezeg
ul uaBunuyoiezag aieyniy aseqyoiaibisp o)I08|yelS

EN 10025 : 1990 + A1

Seite 24

usBunuyojezeqiyels Jeieynl) Joseqyoio|Biaa aysy (1D ejeqel
ajyels Jaseqyoie|bioa usabunuydsiozag uaiaynij Jap 9isi

(Ajewiojul) 9 Bueyuy



