CurHanbHbIN 3K3eMMAp

FOCYOAPCTBEHHbIA CTAHOAPT CTb EN 10210-1-2009
PECINYBJIUKA BEJNAPYCb

NMPODPUITIU KOHCTPYKUUOHHDbIE MNMOJIbIE TOPAYE®OPMOBAHHBIE
U3 HENETMPOBAHHbIX U MEJIKOSEPHUCTbIX CTAJEN

YacTtb 1. TexHU4YeCcKue ycnoBus NocTaBKu

MPO®II KAHCTPYKLbIUHbIA NONbIA TAPAYA®APMABAHbIA
3 HENAMPABAHBIX | APOBHA3APHICTbIX CTANAY

Yactka 1. TaxHi4HbIA YMOBbI nacTayki

(EN 10210-1:2006, IDT)

FNoccraHpapr

MwuHck



CuUrHanbHbIN 3K3eMNNAP

CTB EN 10210-1-2009
YOK 669.14-42(083.74) MKC 77.140.75 KI o3 IDT
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MpeaucnoBue

Llenn, oCHOBHble MPUHUMMNbI, NOMOXEHUS MO FOCY4apPCTBEHHOMY PEryrMpoOBaHUIO U
ynpaBneHuto B
obnacT TeXHMYeCcKoro HOpMMPOBaHUS U CTaHOAAPTM3aUMM yCTaHoBMEeHbl 3akoHoM Pecny6-
nvkn benapycb «O TEXHUYECKOM HOPMUPOBAHUN 1 CTaHAAPTU3aLUN».

1 TMOArOTOBMEH MO YCKOPEHHOW TMPOLIEOYPE  Hay4HO-NPOEKTHO-
NPOV3BOACTBEHHbIM pecnybrnnkaHCKMM yHUTapHbIM npegnpusateMm «CtpontexHopm» (PYT1
«CTponNTEXHOPM>).

BHECEH MuHuctepctBOM apxuTekTypbl U cTpouTtenscTtBa Pecnybnukn benapycb

2 YTBEPXIEH M BBEJEH B JEVNCTBWE nocTtaHoeneHnem occtaHaapTta Pecny6-
nuku benapycbk ot 2009 1. Ne

B HaunoHanbHOM KOMMMeKce TEXHUYECKMX HOPMATMBHbLIX NPaBOBbLIX akTOB B 0bnactu
apXUTEKTYPbl U CTPOUTENBbCTBA CTaHAApT BXoanT B 6510k 5.04 «MeTannnyeckne KOHCTPYKUUK
N ns3genna»

3 Hacroawwmn cranHpgapT wmaeHTudeH espornerckomy ctaHgapty EN 10210-1-2006
Warmgefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustdhlen und aus
Feinkornbaustahlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen (INpodunn KOHCTPYKUMOHHbIE
nonble ropsyeopmMoBaHHbIE M3 HenerMpoBaHHbIX U MeNKO3epHUCTbIX cTanen. Yactb 1.
TexHunyeckne ycnosusi NOCTaBKK).

EBponewnckuin ctaHaapT paspabotaH nogkomutetom TC 10/SC 1 TeXHNYECKOro KOMU-
TeTa no crtaHgaptusaumm ECISS/TC 10 «ObuwectponutenbHble ctann — CTtaHaapThl KayecT-
Ba» EBponenckoro kommuteta No HOPMUPOBAHUIO U CTaHAapTM3auum B obractu xenesa wu
cranu (ECISS).

lMepeBog ¢ HemeLKoro a3bika (de).

OdmumaneHble 3k3eMnnsipbl €BPONENCKOro ctaHgapTa, Ha OCHOBE KOTOPOro nonro-
TOBJIEH HACTOSALLMA rocyaapCTBEHHbIA CTaHAapT, U eBPONenckMx CTaHA4apToB, Ha KOTopble
AaHbl CCbINKKU, nmetoTcs B HaunoHansHom dooHae THIA.

CTteneHb cooTBeTCTBUS — naeHTnyHas (IDT)

4 BBEJEH BINEPBbIE

HacTtoawun ctangapT He MOXET ObiTb BOCMPOM3BEAEH, TUPAXMPOBaH U pacnpocTpa-
HEeH B KayecTBe odmumanbHoro nsgaHus 6e3 paspeweHus occtaHgapTta Pecnybnvkm be-
napyco

M3paH Ha pycckoM A3blke
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HacTtoawun ctangapt cogepXuT TekeT eBponenckoro ctaHgapta EN 10210-1:2006 Ha
A3bIKE OpUrMHana v ero nepeso Ha PycCKnn A3blk (cnpaBoyHoe npunoxeHue [.A).

BBeoeH B pOencrBvMe, Kak CTaHOapT, Ha KOTOPbIM €CTb CcCbllka B EBpokogax
EN 1993-1-1:2005, EN 1993-1-8:2005, EN 1993-1-10:2005, EN 1994-1-2:2005.
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Hot finished structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels

Part 1. Technical delivery conditions
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EN 10210-1:2006 (D)

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil dieser Europadischen Norm legt die technischen Lieferbedingungen fur warmgefertigte Hohlprofile
mit kreisformigem, quadratischem, rechteckigem oder elliptischem Querschnitt fest und gilt fir warmgefertigte
Hohlprofile mit oder ohne nachfolgende Warmebehandlung sowie fiir kaltgefertigte Hohlprofile, die
anschlieRend warmebehandelt wurden, um eine gleichwertige metallurgische Beschaffenheit wie bei den
warmgefertigten Erzeugnissen zu erzielen.

Anforderungen an Grenzabmalle, Mal3e und statische Werte sind in EN 10210-2 enthalten.

ANMERKUNG In dieser Norm ist eine Reihe von Stahlsorten festgelegt, und der Anwender sollte die der vorgesehenen
Verwendung und den Betriebsbedingungen angemessene Sorte auswahlen. Die Stahlsorten und mechanischen
Eigenschaften entsprechen weitgehend den Festlegungen in EN 10025-2 und EN 10025-3.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei ur_1_datierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 287-1, Prifung von SchweiRern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stahle

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prufverfahren bei Raumtemperatur

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fur die Einteilung der Stahle

EN 10021:1993, Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und Stahlerzeugnisse

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fir Stahle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlaghiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren

EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen

EN 10210-2:2006, Warmgefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus
Feinkornbaustahlen — Teil 2: Grenzabmalle, Mal3e und statische Werte

EN 10246-3, Zerstorungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatische Wirbelstromprifung nahtloser
und geschweildter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10246-5, Zerstorungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 5: Automatische Magnetfeldsonden-/
Streuflussprifung nahtloser und geschweil3ter Rohre (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter)
ferromagnetischer Stahlrohre Uber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Langsfehlern

EN 10246-8, Zerstorungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatische Ultraschallprifung der
Schweil3naht elektrisch geschweildter Stahlrohre zum Nachweis von Langsfehlern

EN 10246-9, Zerstdrungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatische Ultraschallprifung der
Schweinaht unterpulvergeschweildter Stahlrohre zum Nachweis von Langs- und/oder Querfehlern
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EN 10246-10, Zerstorungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 10: Durchstrahlungspriifung der Schweif3naht
automatisch lichtbogenschmelzgeschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10256, Zerstorungsfreie Prifung von Stahlrohren — Qualifizierung und Kompetenz von Personal der
Stufen 1 und 2 fir die zerstdrungsfreie Prifung

CR 10261, ECISS-Mitteilung IC 11, Eisen und Stahl — Ubersicht (iber verfiigbare Verfahren der chemischen
Analyse

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen
fur die Verwendung in Erzeugnisnormen

EN I1SO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fir
mechanische Prifungen (ISO 377:1997)

EN ISO 643, Stahle — Mikroskopische Ermittlung der Ferrit- und AustenitkorngréRe (ISO 643:2003)

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte
Stahle (ISO 2566-1:1984)

EN ISO 9001:2000, Qualitatsmanagementsysteme — Anforderungen (1ISO 9001:2000)

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

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fur metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln (ISO 15607:2003)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fir metallische Werkstoffe —
SchweiRanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweil3en (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stahlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten folgende Begriffe zusatzlich zu oder abweichend von den
Begriffen in EN 10020:2000, EN 10021:1993, EN 10052:1993 und EN 10266:2003.

3.1.1
Kaltfertigung
Verfahren, bei dem der Hauptumformprozess bei Raumtemperatur durchgefihrt wird

3.1.2

normalisierendes Walzen

Walzverfahren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoffzustand
fuhrt, der dem nach einem Normalgliihen gleichwertig ist, sodass die festgelegten Werte der mechanischen
Eigenschaften auch nach einem zuséatzlichen Normalgliihen eingehalten werden

3.2 Symbole

Fur die Anwendung dieser Norm gelten die Symbole in EN 10266:2003.
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4 Einteilung und Bezeichnung

4.1 Einteilung

eMIJIA

4.1.1 In den Festigkeitsklassen der unlegierten Stdhle nach Anhang A sind die vier Gutegruppen JR, JO, J2
m und K2 festgelegt. Diese Gutegruppen unterscheiden sich voneinander in den festgelegten Anforderungen an
die Kerbschlagarbeit, die Desoxidationsart, die Grenzwerte fir verschiedene Elemente, besonders fur Phos-
phor und Schwefel, sowie in den Anforderungen an die Priufung.

9K

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

4.1.2 In den Festigkeitsklassen der Feinkornstdhle nach Anhang B sind die beiden Gitegruppen N und NL
festgelegt. Diese Gitegruppen unterscheiden sich voneinander in den Anforderungen an die Gehalte an
Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel sowie an die Kerbschlagarbeit bei tiefen Temperaturen.

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahlsorten S275NH, S275NLH, S355NH und S355NLH
I unlegierte Qualitatsstahle, und die Stahlsorten S420NH, S420NLH, S460NH und S460NLH sind legierte

-n Edelstahle.

: 4.2 Bezeichnung

4.2.1 Fur die Erzeugnisse nach dieser Europaischen Norm sind die Kurznamen der Stahlsorten nach
EN 10027-1 und die Werkstoffnummern nach EN 10027-2 gebildet worden.

4.2.2  Bei Hohlprofilen fiir den Stahlbau aus unlegierten Stahlen besteht die Stahlbezeichnung aus:
— der Nummer dieser Européaischen Norm (EN 10210-1);

dem Kennbuchstaben S flir Stahle fiir den Stahlbau;

CurH

— der Kennzabhl fiir den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze bei Dicken < 16 mm, in MPab),

— dem Kennbuchstaben JR bei der Gitegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit bei
Raumtemperatur, dem_ Kennbuchstaben JO bei der Gutegruppe mit festgelegtem Mindestwert der
Kerbschlagarbeit bei 0 C und den Kennbuchstaben J2 und K2 bei den Giitegruppen mit festgelegtem
Mindestwert der Kerbschlagarbeit bei — 20 °C;

— dem Kennbuchstaben H fur ,Hohlprofil*“.

BEISPIEL Baustahl (S) mit einer Mindeststreckgrenze fir eine Dicke bis 16 mm von 275 MPa, mit einem
Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 J bei 0 °C (J0), Hohlprofil (H):

EN 10210-S275J0H

4.2.3 Bei Hohlprofilen fur den Stahlbau aus Feinkornbaustéhlen besteht die Stahlbezeichnung aus:
— der Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10210-1);

— dem Kennbuchstaben S flr Stéhle fur den Stahlbau;

— der Kennzahl firr den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze bei Dicken < 16 mm, in MPa;
— dem Kennbuchstaben N fiir normalgegliiht oder normalisierend gewalzt (siehe 6.4);

— dem Kennbuchstaben L fir die Gutegruppen mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit bei einer
Temperatur von - 50 °C;

— dem Kennbuchstaben H fur ,Hohlprofil“.

BEISPIEL Baustahl (S) mit einer festgelegten Mindeststreckgrenze fiir eine Dicke bis 16 mm von 355 MPa,
Lieferzustand normalgegliht (N), mit einem Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 J bei — 50 C (L), Hohlprofil (H):

EN 10210-S355NLH

1) 1MPa=1N/mm?
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5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben
Dem Hersteller missen bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben vorliegen:
a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange);
b) Lé&ngenart und Langenbereich oder Lange (siehe EN 10210-2);
c) Einzelheiten zur Erzeugnisform:
HFCHS = warmgefertigtes kreisférmiges Hohlprofil,
HFRHS = warmgefertigtes quadratisches oder rechteckiges Hohlprofil,
HFEHS = warmgefertigtes elliptisches Hohlprofil;
d) Stahlbezeichnung (siehe 4.2);

e) Male (siehe EN 10210-2).

5.2 Optionen

In den Teilen 1 und 2 dieser Europaischen Norm ist eine Anzahl von Optionen festgelegt. Jene, die fur diesen
Teil der Norm zutreffen, sind nachfolgend mit den entsprechenden Abschnitten aufgelistet. Macht der
Besteller von diesen Optionen bei der Anfrage und Bestellung keinen Gebrauch, sind die Erzeugnisse nach
den Grundfestlegungen dieser Norm zu liefern.

1.1 Stlickanalyse (siehe 6.5.1).

1.2 Angabe der Anteile an Cr, Cu, Mo, Ni, Ti und V in der Schmelzenanalyse (siehe 6.5.2).

1.3 Nachweis der Kerbschlagarbeit fir die Gitegruppen JR und JO (siehe 6.6.4).

1.4 Eignung zum Schmelztauchverzinken (siehe 6.7.2).
15 Unzuldssigkeit von Schweildreparaturen am Profilkérper von Hohlprofilen aus unlegiertem Baustahl
(siehe 6.8.4).

1.6 Spezifische Prifung fir unlegierte Stahle der Gutegruppen JR und JO (siehe 7.1.1).
1.7 Von der Standard-Priufbescheinigung abweichende Priifbescheinigung (siehe 7.2.2).
1.8 Zugversuch fir den Rundungsbereich (siehe 8.2.3.1).

1.9 Kerbschlagbiegeversuch fur den Rundungsbereich (siehe 8.2.3.2).

5.3 Bestellbeispiel

100 t warmgefertigte quadratische Hohlprofile in Genauldngen von 12 m nach EN 10210, gefertigt aus
unlegiertem Qualitatsbaustahl S355J0H mit auferen Abmessungen von 100 mm x 100 mm und einer
Wanddicke von 8 mm, geliefert mit spezifischer Prifung (Option 1.6) und nachgewiesener Kerbschlagarbeit
bei 0 °C (Option 1.3):

100 t — 12 m Genauldnge — HFRHS — EN 10210 — S355J0H — 100 x 100 x 8 — Optionen 1.3, 1.6
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6 Anforderungen

MIJ1A

GJ 6.1 Allgemeines

Hohlprofile aus unlegierten Stdhlen missen den Anforderungen nach Anhang A, Hohlprofile aus
x Feinkornbaustahlen den Anforderungen nach Anhang B entsprechen.

m Zusétzlich gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

6.2 Stahlherstellungsverfahren
N ’
mm=== 6.2.1 Das Stahlherstellungsverfahren bleibt dem Stahlhersteller tiberlassen.
I 6.2.2 Fir die unlegierten Baustahle nach Anhang A gilt die Desoxidationsart nach Tabelle A.1.

-n 6.2.3 Fir die Feinkornbaustahle nach Anhang B gilt die Desoxidationsart nach Tabelle B.1.

I 6.3 Herstellverfahren fur die Hohlprofile

6.3.1 Die Hohlprofile werden nach einem nahtlosen Verfahren oder einem Schweil3verfahren hergestellt. In
einem kontinuierlichen Verfahren gefertigte geschweif3te Hohlprofile diirfen mit der Ausnahme nach 9.4.3
I keine Schwei3néhte enthalten, die der Verbindung von Bandlangen vor der Hohlprofilfertigung dienten.
L

6.3.2 Die Feinkornbaustédhle nach Anhang B missen bei der Prufung nach ENISO 643 eine
FerritkorngréRe von 6 oder feiner aufweisen (siehe 6.6.3).

( ) 6.3.3 Elektrisch geschweildte Hohlprofile werden ublicherweise ohne Abarbeiten der inneren Schweil3-
nahttberhdhung geliefert.

6.3.4 Alle zZfP-Tatigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3,
das vom Arbeitgeber dafur bestétigt wurde, auszufuhren. Die Qualifizierung muss nach EN 10256 oder nach
zumindest gleichwertiger Spezifikation erfolgt sein.

Fur das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach EN 473 oder nach zumindest gleichwertiger
Spezifikation empfohlen.

Die Autorisierung fur die Durchfihrung der Priifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen muissen von einer vom Arbeitgeber bestéatigten
Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

ANMERKUNG Die Definition der Stufen 1, 2 und 3 kann geeigneten Spezifikationen, z. B. EN 473 und EN 10256,
entnommen werden.

6.4 Lieferzustand

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

— Giten JR, JO, J2 und K2 — warmgefertigt;

— Giten N und NL — normalgegliht; Normalglihen schliel3t normalisierendes Walzen ein.

Bei nahtlosen Hohlprofilen mit einer Wanddicke > 10 mm oder bei einem Verhaltnis T/D > 0,1 kann es
erforderlich sein, nach dem Austenitisieren beschleunigt abzukihlen, um das vorgesehene Geflige zu
erreichen oder eine Flissigkeitsverglitung anzuwenden, um die festgelegten mechanischen Eigenschaften zu

erreichen. Die Entscheidung darlber ist dem Hersteller Gberlassen, dem Besteller aber bei der Anfrage und
Bestellung bekannt zu geben. Hohlprofile, die auf diese Weise behandelt wurden, sind zu kennzeichnen:
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— bei beschleunigter Abkiihlung: mit dem Kurznamen, ergénzt durch das Symbol ,+DC*;

— bei Vergitung:

a) mit dem Kurznamen, erganzt durch das Symbol ,+QT" bei unlegierten Stahlen;

b) mit einem modifizierten Kurznamen, bei dem der Buchstabe N durch Q ersetzt ist, bei
Feinkornbaustahlen, z. B. S460QLH.

ANMERKUNG  Bei kaltgefertigten Hohlprofilen, die einer nachfolgenden Warmebehandlung unterzogen wurden, um
Gleichwertigkeit mit normalisierendem Walzen zu erzielen, wird Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Norm
unterstellt.

6.5 Chemische Zusammensetzung

6.5.1 Fir die Schmelzenanalyse gelten die Angaben des Stahlherstellers. Sie muss den Anforderungen
nach Tabelle A.1 oder Tabelle B.1 entsprechen.

Als Hdéchstwerte fir das Kohlenstoffaquivalent (CEV) gelten fir alle Stahlsorten — auf der Grundlage der
Schmelzenanalyse — die in den Tabellen A.2 oder B.2 angegebenen Werte.

Wird ein Kohlenstoffaquivalent (CEV) bestimmt, ist es nach der folgenden Gleichung zu ermitteln:

CEVzCerJrCr+Mo+V+N|+Cu
6 5 15

Option 1.1: Der Besteller legt fur Erzeugnisse, die mit spezifischer Prifung zu liefern sind, die Bescheinigung
einer Stlckanalyse fest.

Die Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den festgelegten Werten der Schmelzenanalyse sind in
Tabelle 1 angegeben.

6.5.2 FUr Erzeugnisse aus unlegierten Stahlen, die mit spezifischer Prufung zu liefern sind, kann die
folgende Option vereinbart werden (siehe 7.1):

Option 1.2: Die Anteile an Cr, Cu, Mo, Ni, Ti und V (Schmelzenanalyse) sind im Abnahmeprifzeugnis
anzugeben.
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Tabelle 1 — Grenzabweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von
den in den Tabellen A.1 und B.1 festgelegten Grenzwerten fur die Schmelzenanalyse

Element Grenzwert nach der Grenzabweichungen nach der
Schmelzenanalyse Stlickanalyse von den
Grenzwerten nach der
Schmelzenanalyse
Massenanteile in % Massenanteile in %
<0,20 +0,02
Ca
> 0,20 +0,03
Si <0,60 + 0,05
unlegiert: < 1,60 +0,10
Mn
. ) -0,05
Feinkorn: < 1,70 +0.10
b unlegiert: < 0,040 +0,010
Feinkorn: < 0,035 + 0,005
s unlegiert: < 0,040 +0,010
Feinkorn: < 0,030 + 0,005
Nb <0,060 +0,010
\Y <0,20 +0,02
Ti <0,03 +0,01
Cr <0,30 + 0,05
Ni <0,80 +0,05
Mo <0,10 +0,03
<0,35 +0,04
Cu
0,35<Cu<0,70 + 0,07
N <0,025 + 0,002
Algesamt > 0,020 —-0,005
&  Fir die Stahlsorte S235JRH betragt die Grenzabweichung 0,04 % C bei Wanddicken
<16 mm und 0,05 % C bei Wanddicken > 16 mm und < 40 mm.

6.6 Mechanische Eigenschaften

6.6.1 Die mechanischen Eigenschaften miissen im Lieferzustand nach 6.4 und bei Prifung nach Abschnitt
7 den zutreffenden Anforderungen nach den Tabellen A.3 und B.3 entsprechen.

ANMERKUNG  Spannungsarmglihen bei Temperaturen tber 580 °C oder fur eine Dauer von mehr als 1 h kann zu
einer Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften fuhren.

6.6.2 Fur den Kerbschlagbiegeversuch sind Normalproben mit V-Kerb nach EN 10045-1 zu verwenden.
Wenn die Nennwanddicke des Erzeugnisses fir die Herstellung von Normalproben nicht ausreicht, sind
Proben mit einer Breite unter 10 mm, jedoch nicht unter 5 mm, zu prifen. Die Mindestmittelwerte nach den
Tabellen A.3 und B.3 sind dann direkt proportional dem Verhéltnis der tatsachlichen Probenbreite und der
Breite der Normalprobe zu vermindern.

Fur Nennwanddicken < 6 mm werden keine Kerbschlagbiegeversuche gefordert.
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6.6.3 Fiur Hohlprofile aus Feinkornbaustéahlen in Wanddicken, die eine Entnahme von Kerbschlagproben mit
einer Breite >5 mm nicht ermdglichen, ist die FerritkorngrofRe (siehe 6.3.2) nach dem in EN ISO 643
festgelegten Verfahren nachzuweisen.

Wenn Aluminium als das kornverfeinernde Element verwendet wird, sind die Anforderungen an die KorngréRe
als erfiillt anzusehen, wenn der Aluminiumanteil in der Schmelzenanalyse mindestens 0,020 % Algesam: Oder
mindestens 0,015 % Alssich betragt. In diesem Fall ist der Nachweis der KorngréRe nicht erforderlich.

6.6.4 Unter Beriicksichtigung der Einschrankungen in 6.6.2 ist
a) die Kerbschlagarbeit der Hohlprofile aus den Stahl-Gutegruppen J2, K2, N, NL, Q und QL nachzuweisen;

b) die Kerbschlagarbeit der Hohlprofile aus den Stahl-Gitegruppen JR und JO nicht nachzuweisen, soweit
durch den Besteller bei der Anfrage und Bestellung nichts anderes festgelegt wurde.

Option 1.3: Der Besteller legt fir Erzeugnisse in den Gitegruppen JR und JO, die mit spezifischer Prifung zu
liefern sind (siehe Option 1.6), fest, dass die Kerbschlagarbeit nachzuweisen ist.

6.7 Technologische Eigenschaften
6.7.1 Schweil3eignung

Die in dieser Européaischen Norm festgelegten Stahle sind schweil3bar. Allgemeine Anforderungen fir das
SchweilRen der Stahle nach dieser Europaischen Norm werden in EN 1011-1 und EN 1011-2 angegeben.

ANMERKUNG 1 Mit steigender Erzeugnisdicke, steigender Festigkeit und steigendem Kohlenstoffaquivalent wird beim
Schweil3en dieser Erzeugnisse das Auftreten von Kaltrissen in der Schweil3zone zu einer besonderen Gefahr. Kaltris-
sigkeit wird von den folgenden zusammenwirkenden EinflussgroRen verursacht:

— Gehalt an diffusionsfahigem Wasserstoff im Schweil3gut,
— sprodes Gefiige in der warmebeeinflussten Zone,
— hohe Zugspannungskonzentration in der SchweiRverbindung.

ANMERKUNG 2 Bei Anwendungen von Empfehlungen, die z. B. in EN 1011-1 und EN 1011-2 oder entsprechenden
anderen Normen gegeben werden, kdnnen die empfohlenen Schweil3bedingungen und die verschiedenen Bereiche fir
das Schweien der Stahlsorten in Abhangigkeit von der Erzeugnisdicke, der eingebrachten Streckenenergie, den
konstruktiven Anforderungen, dem Elektrodenausbringen, dem SchweilRverfahren und den Eigenschaften des
Schweil3gutes ermittelt werden.

6.7.2 Eignung zum Schmelztauchverzinken

Option 1.4: Die Erzeugnisse missen zum Schmelztauchverzinken geeignet sein.

6.8 Oberflachenbeschaffenheit

6.8.1 Die Hohlprofile missen eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte Oberflache haben. Auf das
Herstellverfahren zurlickzufihrende kleinere Wiulste, Vertiefungen oder Langsriefen sind zuldssig unter der
Voraussetzung, dass die verbleibende Wanddicke innerhalb der Grenzabmalie liegt.

Oberflachenfehler dirfen vom Hersteller durch Schleifen beseitigt werden, jedoch darf nach dem Ausbessern
die Wanddicke des Hohlprofils nicht kleiner sein als die zulassige Mindestwanddicke nach EN 10210-2.

6.8.2 Die Enden der Hohlprofile missen anndhernd rechtwinklig zur Langsachse des Erzeugnisses
geschnitten sein.

6.8.3 Bei geschweildten Hohlprofilen aus unlegierten Baustahlen wie auch aus Feinkornbaustéhlen ist das
Ausbessern der Schweif3naht, mit Ausnahme von unterpulvergeschweif3ten Nahten, unzulassig.
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6.8.4 Bei nahtlosen und bei geschweil3ten Hohlprofilen aus unlegierten Baustahlen ist das Ausbessern des
Profilkérpers durch Schweien zuldssig, sofern nichts anderes festgelegt wurde. Dabei sind die
SchweiRbedingungen und der Umfang der Ausbesserung des Profilkérpers zwischen Hersteller und Besteller
zu vereinbaren.

e

m Option 1.5: Der Profilkérper darf nicht durch Schweil3en ausgebessert werden.

Bei nahtlosen und geschweifdten Hohlprofilen aus Feinkornbaustahlen ist, sofern nichts anderes vereinbart
wurde, das Ausbessern des Profilkérpers durch Schweil3en nicht zulassig.

) 6.8.5 Reparaturschweif3ungen missen von Personal ausgefiihrt werden, das nach EN 287-1 qualifiziert ist.
Fur die Reparaturschweilungen gelten die Festlegungen in EN ISO 15607, EN ISO 15609-1 und

_D EN ISO 15614-1.

I 6.8.6 Die ausgebesserten Hohlprofile missen den in dieser Europaischen Norm festgelegten
Anforderungen entsprechen.

e

6.9 Zerstorungsfreie Prufung der Schweil3néhte

Die Schweil3nahte der mit spezifischer Prifung zu liefernden geschweildten Hohlprofile missen einer
CU zerstorungsfreien Prifung nach 9.4 unterzogen werden.

I

L 6.10 Grenzabmale und Masse
S 6.10.1 GrenzabmaRe
O Fir die Grenzabmal3e gelten die Festlegungen in EN 10210-2.
6.10.2 Masse
Die Masse ist mit einer Dichte von 7,85 kg/dm?3 zu ermitteln.

ANMERKUNG Male, statische Werte und langenbezogene Masse sind fir eine Reihe von StandardmaRen
warmgefertigter Hohlprofile in EN 10210-2 festgelegt. Der Besteller sollte die Maf3e fur Hohlprofile vorzugsweise aus
dieser Reihe von StandardmaRen auswéhlen.

7 Prifung

7.1 Arten der Prifung

7.1.1  Wenn nicht Option 1.6 festgelegt ist, sind Hohlprofile aus unlegierten Stahlen der Giitegruppen JR
und JO (siehe Anhang A) mit nichtspezifischer Prifung nach EN 10021 zu liefern.

Option 1.6: Fur die Gutegruppen JR und JO ist spezifische Prufung festgelegt.
7.1.2 Hohlprofile aus unlegiertem Stahl der Gitegruppe J2 und K2 (siehe Anhang A) und aus

Feinkornstéahlen der Gutegruppen N und NL (siehe Anhang B) sind einer spezifischen Prifung nach
EN 10021 zu unterziehen.

7.2 Arten der Prifbescheinigungen

7.2.1 Fur Erzeugnisse, die mit nichtspezifischer Prifung geliefert werden, ist ein Werkszeugnis 2.2 nach
EN 10204 auszustellen.
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Das Werkszeugnis muss folgende Codes und entsprechende Angaben nach EN 10168 enthalten:
A Geschéftsvorgange und die daran beteiligten Parteien.
B Beschreibung der Erzeugnisse, fur die das Werkszeugnis gilt.
C Angaben Uber Prifungen wie folgt:
C10 bis C13 Zugversuch;
C71 bis C92 Schmelzenanalyse.
Z Bestéatigung.

7.2.2 Fur Erzeugnisse, die mit spezifischer Priifung geliefert werden, ist ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach
EN 10204 auszustellen, wenn nicht Option 1.7 festgelegt ist.

Option 1.7: Ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 nach EN 10204 ist zu liefern. Ist diese Prifbescheinigung
festgelegt, muss der Besteller dem Hersteller die Adresse der Organisation oder Person angeben, die von ihm
mit der Durchfiihrung der Prifung und der Bestatigung der Prifbescheinigung beauftragt wurde. Es ist auch
zu vereinbaren, welche der Parteien die Bescheinigung ausstellt.
Das Abnahmepriifzeugnis muss folgende Codes und entsprechende Angaben nach EN 10168 enthalten:
A  Geschéftsvorgange und die daran beteiligten Parteien.
B Beschreibung der Erzeugnisse, fur die die Priifbescheinigung gilt.
C Angaben Uber Prifungen wie folgt

CO02 bis C03 Entnahmerichtung der Probe und Priiftemperatur;

C10 bis C13 Zugversuch — Probenform und Prifergebnis;

C40 bis C43 Kerbschlagbiegeversuch — Art der Probe und Prifergebnis, soweit zutreffend;

C71 bis C92 Schmelzenanalyse und, soweit zutreffend, Stiickanalyse.

Z Bestétigung.

7.3 Zusammenfassung der Prifungen

Die Anforderungen an die Priifung sind fiir Hohlprofile aus unlegierten Stéhlen in Tabelle 2 und fiir Hohlprofile
aus Feinkornbaustahlen in Tabelle 3 aufgefihrt.

10
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Tabelle 2 — Prifungen und Prafumfang bei unlegierten Stahlen nach Anhang A

Anforderungen an die Priifungen

Prufumfang

N Siehe Nichtspezifische . .
Art der Prifungen Abschnitt Prifung Spezifische Prifung
1 6.5 Ein Prufergebnis . .
Schmelzenanalyse 91 ie Liefereinheit Eine Analyse je Schmelze
6.6 Ein Prufergebnis : . e L o b
2 Zugversuch 92 e Liefereinheit Eine Prifung je Prifeinheit®:
P Kerbschlagbiegeversuch 6.6 . . . e .ab
Verbindliche 3 N Nicht zutreffend Ein Satz je Prufeinheit™
- Gutegruppe J2 und K2) 9.2
Prifungen (nur
.. . 6.8
4 | Operflachereschaffennelt 6.10 Siehe 9.3 Siehe 9.3
9.3
Zerstorungsfreie Prifung 6.9 . Alle Erzeugnisse
5 der Schweil3naht 9.4 Nicht zutreffend Uber die gesamte L&nge
6 S(g;;ggallyls)e gi Nicht zutreffend Eine Analyse je Priifeinheit®
Schmelzenanalyse; 6.5
7 zusétzliche Elemente 9'1 Nicht zutreffend Siehe Option 1.2
(Option 1.2) '
Kerbschlagbiegeversuch 6.6
Optionale 8 | fur Giltegruppen JR und JO 9'2 Nicht zutreffend Ein Satz je Priifeinheit2P
Prifungen (Option 1.3) '
Zugversuch fur den . . o
9 Rundungsbereich 6.6 Ein Ffrufergebn.ls 1€ Eine Prifung je Priifeinheit?
(Option 1.8) 9.2 Liefereinheit
Kerbschlagbiegeversuch fur 6.6
10 den Rundungsbereich 9'2 Nicht zutreffend Ein Satz je Prifeinheit?

(Option 1.9)

a

b

Definition der Prifeinheit, siehe 8.1.3.

Léngs- oder Querproben nach Wahl des Herstellers.

11
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Tabelle 3 — Prifungen und Prifumfang bei Feinkornbaustéhlen nach Anhang B

Anforderungen an die Prufungen Prufumfang
, Siehe o ,
Art der Prifungen Abschnitt Spezifische Prifung
6.5 . .
1 Schmelzenanalyse 91 Eine Analyse je Schmelze
6.6 . . . e o
2 Zugversuch 9.2 Eine Priifung je Prifeinheit®
Verbindliche 3 Kerbschlagbiegeversuch gg Ein Satz je Priifeinheit2P
Prufungen :
.. . 6.8
4 Oberflachenbeschaffenheit 6.10 Siehe 9.3
und Maf3e
9.3
5 Zerstorungsfreie Prifung 6.9 Alle Erzeugnisse uber die gesamte
der Schweil3naht 9.4 Lange
Stiickanalyse 6.5 . e o
6 (Option 1.1) 91 Eine Analyse je Priifeinheit
. Zugversuch fir den 6.6 . . . e o
Optlonale 7 Rundungsbereich (Option 1.8) 92 Eine Prifung je Prifeinheit
Prufungen
Kerbschlagbiegeversuch 6.6
8 fur den Rundungsbereich 9'2 Ein Satz je Priifeinheit®P
(Option 1.9) '

2  Definition der Priifeinheit, siehe 8.1.3.

b Langs- oder Querproben nach Wahl des Herstellers.

8 Probenahme

8.1 Prufumfang
8.1.1 Fur die mit nichtspezifischer Prifung zu liefernden Erzeugnisse, siehe Tabelle 2.

8.1.2  Fur die mit spezifischer Prifung zu liefernden Erzeugnisse sind die mechanischen Eigenschaften und,
soweit zutreffend, die Stiickanalyse je Prifeinheit nachzuweisen.

Eine Prifeinheit besteht aus Erzeugnissen aus einer oder mehreren Schmelze(n) derselben Stahlsorte und
Nennmalle, die nach demselben Verfahren (z.B. elektrisches Schweil3en, Unterpulverschweil3en oder
nahtloses Verfahren) hergestellt und gegebenenfalls im gleichen Warmebehandlungszustand und zur selben
Zeit zur Prufung vorgelegt werden.

Einem Proberohr jeder Prifeinheit muss ein Probenabschnitt entnommen werden, der fir die Vorbereitung
folgender Proben ausreicht:

— 1 Zugprobe;
— 2 Sétze von je 3 Kerbschlagproben;

— 1 Probe fur die Stiickanalyse, falls erforderlich (siehe 8.2.1).

12
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8.1.3 Eine Prifeinheit darf hdchstens die in Tabelle 4 angegebene Masse von Hohlprofilen umfassen.

Tabelle 4 — Prifeinheiten

Erzeugnisform Prifeinheit
kreisformig quadratisch, rechteckig oder elliptisch
AuRendurchmesser Umfangslange Masse
D t
mm mm max.
<114,3 <400 40
> 114,3 bis 323,9 > 400 bis 800 50
>323,9 > 800 75

8.2 Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben

8.2.1 Entnahme und Vorbereitung der Probenabschnitte fiir die chemische Analyse

Probenabschnitte fiir die Stiickanalyse sind den Proben oder Probenabschnitten fir die mechanischen
Prifung oder an der fiir die Entnahme des Probenabschnitts fir die mechanischen Priifungen vorgesehenen
Stelle Uber die ganze Dicke des Hohlprofils zu entnehmen. Die Probenvorbereitung muss nach EN 1SO 14284
erfolgen.

8.2.2 Vorbereitung der Proben fur die mechanischen Prufungen

8.2.2.1 Allgemeines

Es gelten die Anforderungen nach EN ISO 377 in Verbindung mit den in 8.2.3 getroffenen Festlegungen zum
Probeentnahmeort.

8.2.2.2 Zugproben
Es gelten die entsprechenden Festlegungen in EN 10002-1.

Es durfen nichtproportionale Proben verwendet werden; in strittigen Fallen sind aber Proportionalproben mit
einer Messlange Lo = 5,65/ §, zu verwenden (siehe 9.2.2). Fur Wanddicken < 3 mm ist eine Messlange Lo =

80 mm festgelegt, wenn eine Probenbreite von 20 mm erreichbar ist; andernfalls muss die Messlange 50 mm
bei einer

Probenbreite von 12,5 mm betragen.
8.2.2.3 Kerbschlagproben
Kerbschlagproben mit V-Kerb nach EN 10045-1 sind zu fertigen. Zusatzlich gelten folgende Anforderungen:

a) bei Nennwanddicken > 12 mm sind Normalproben so herzustellen, dass eine Seite nicht mehr als 2 mm
von der Walzoberflache entfernt liegt;

b) bei Nennwanddicken < 12 mm muss bei der Verwendung von Untermaf3proben die Probenbreite > 5 mm
betragen.

ANMERKUNG Die Probenmalie sind von der tatséchlichen Dicke des Probenabschnitts abhangig; bei Hohlprofilen mit
kreisformigem Querschnitt ist au3erdem die Krimmung des Profils zu beriicksichtigen.

13
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8.2.3 Lage und Orientierung der Proben fiir die mechanischen Prifungen
8.2.3.1 Zugproben

Die Proben fir den Zugversuch mussen folgenden Anforderungen entsprechen:
a) eine Probe mit dem vollen Erzeugnisquerschnitt darf verwendet werden;

b) bei kreisformigen oder elliptischen Profilen, bei denen kein Profilabschnitt geprift wird, sind nach Wahl
des Herstellers Langs- oder Querproben, entfernt von der Schweif3naht, zu entnehmen (siehe Anhang C);

¢) bei rechteckigen oder quadratischen Profilen, bei denen kein Profilabschnitt gepriift wird, sind nach Wahl
des Herstellers Langs- oder Querproben — in halbem Abstand von den Kanten — aus einer nicht die
Schweil3naht enthaltenden Seite zu entnehmen (siehe Anhang C).

Option 1.8: Aus einem Rundungsbereich sind Langsproben zu entnehmen, bei geschweildten Profilen
entfernt von der Schweil3naht (siehe Anhang C).

8.2.3.2 Kerbschlagproben
Die Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch missen folgenden Anforderungen entsprechen:

a) bei kreisformigen oder elliptischen Profilen sind nach Wahl des Herstellers L&ngs- oder Querproben, bei
geschweil3ten Profilen entfernt von der Schweifl3naht, zu entnehmen (siehe Anhang C);

b) bei rechteckigen oder quadratischen Profilen sind nach Wahl des Herstellers Langs- oder Querproben —
in halbem Abstand von den Kanten — aus einer nicht die Schwei3naht enthaltenden Seite zu entnehmen
(siehe Anhang C).

Option 1.9: Aus einem Rundungsbereich sind Langsproben zu entnehmen, bei geschweildten Profilen

entfernt von der Schweinaht (siehe Anhang C), wobei der Kerb in Richtung des &uferen Rundungsradius
verlaufen muss.

9 Prufverfahren

9.1 Chemische Zusammensetzung

Die Elemente in Tabelle A.1 und zusatzliche jene nach Option 1.2, soweit festgelegt, oder die in Tabelle B.1
angegebenen Elemente sind zu bestimmen und die ermittelten Werte anzugeben.

Die Wahl eines geeigneten physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens bleibt dem Hersteller
Uberlassen.

In strittigen Fallen ist das anzuwendende Analyseverfahren unter Berucksichtigung von CR 10261 zu
vereinbaren.

9.2 Mechanische Prifungen

9.2.1 Pruftemperatur
Zugversuche sind in einem Temperaturbereich von 10 °C bis 35 °C durchzufihren.

Kerbschlagbiegeversuche sind fur unlegierte Stahle bei den in Tabelle A.3 und fur Feinkornbaustéahle bei den
in Tabelle B.3 angegebenen Temperaturen durchzufiihren.

14
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9.2.2 Zugversuch
Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufiihren.

Als Streckgrenze nach den Festlegungen in den Tabellen A.3 und B.3 ist die obere Streckgrenze Rey zu
ermitteln.

Bei nicht ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2-%-Dehngrenze Ry, oder die Streckgrenze fir 0,5 %
Gesamtdehnung Ry s zu ermitteln; in strittigen Fallen gilt die 0,2-%-Dehngrenze Ry ,.

Werden nichtproportionale Zugproben verwendet, ist die ermittelte Bruchdehnung nach den
Umrechnungstabellen in ENISO 2566-1 auf den fur die Messlange Lo=5,65,S gultigen Wert
umzurechnen.

Bei Wanddicken < 3 mm dirfen die Dehnungswerte fiir eine Messlange von 80 mm oder 50 mm angegeben

werden (siehe 8.2.2.2). Die zu erreichenden Werte sind dann zwischen Besteller und Hersteller bei der
Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

9.2.3 Kerbschlagbiegeversuch
Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach EN 10045-1 durchzufiihren. Zusétzlich gelten folgende Anforderungen:
a) Der Mittelwert der Ergebnisse eines Satzes von drei Proben muss den festgelegten Anforderungen

entsprechen. Nur ein Einzelwert darf unter dem festgelegten Wert liegen, vorausgesetzt er unterschreitet
nicht 70 % dieses Wertes.

O
~

Wenn die unter a) genannten Anforderungen nicht erfillt sind, ist nach Wahl des Herstellers ein weiterer
Probensatz demselben Probenabschnitt zu entnehmen und zu prifen. Die Priufeinheit gilt nach Prifung
dieses zweiten Probensatzes als bedingungsgemaf, wenn die nachstehenden Bedingungen gleichzeitig
erfillt sind:

1) Der Mittelwert der sechs Priifungen muss mindestens den festgelegten Wert erreichen.
2) Hochstens zwei der sechs Einzelwerte dirfen kleiner als der festgelegte Wert sein.
3) Hochstens einer der sechs Einzelwerte darf kleiner sein als 70 % des festgelegten Wertes.

¢) Sind diese Bedingungen nicht erflllt, gilt das Probestiick als nicht den Anforderungen dieser Norm
entsprechend. Es durfen Wiederholungsprifungen an den restlichen Sticken der Prifeinheit
durchgefihrt werden (siehe 9.5).

9.3 Sichtprifung und Prifung der Malie

9.3.1 Sichtprifung

Die Hohlprofile sind einer Sichtpriifung auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 6.8 zu unterziehen.

9.3.2 Priufung der MalRe

Die MaRe der Hohlprofile sind auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach EN 10210-2 zu priifen.

15
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9.4 Zerstorungsfreie Prifung

9.4.1 Allgemeines

Wenn bei geschweil3ten Hohlprofilen die Schweil3nahte einer zerstérungsfreien Prifung zu unterziehen sind,
sind die in 9.4.2 oder 9.4.3 genannten Verfahren anzuwenden. Nach Wahl des Herstellers ist die
zerstorungsfreie Prifung entweder an dem kreisformigen Zwischenprodukt vor der endgultigen Formgebung

oder an dem kreisférmigen, quadratischen, rechteckigen oder elliptischen Hohlprofil nach der endgultigen
Formgebung durchzufiihren.

9.4.2 Elektrisch geschweildte Profile

Die Schweif3naht der elektrisch geschweildten Hohlprofile ist nach einer der folgenden Européaischen Normen
zu prifen. Die anzuwendende Norm bleibt dem Hersteller Giberlassen.

a) nach EN 10246-3, Zulassigkeitsklasse E4, mit der Abweichung, dass die Technik mit rotierendem
Rohr/rotierenden Sattelspulen nicht zugelassen ist;

b) nach EN 10246-5, Zulassigkeitsklasse F5;

¢) nach EN 10246-8, Zulassigkeitsklasse U5.

9.4.3 Unterpulvergeschweildte Profile

Die Schweil3naht unterpulvergeschweildter Hohlprofile ist nach EN 10246-9, Zul&ssigkeitsklasse U4, oder
mittels Durchstrahlungspriifung nach EN 10246-10, Bildguteklasse R2, zu prifen.

Stumpfnahte, die dazu dienen, Band- oder Blechlangen beim Spiralnaht-Unterpulverschweil3en zu verbinden,
sind unter der Voraussetzung zuldssig, dass die Stumpfnéhte nach denselben Verfahren gepruft werden und
dieselbe Zulassigkeitsklasse erfiillen wie die Hauptschweil3naht.

9.5 Wiederholungsprufungen, Sortieren und Nachbehandlung

Fur Wiederholungsprifungen, Sortieren und Nachbehandlung gilt EN 10021.

10 Kennzeichnung

10.1 Mit Ausnahme der Lieferung der Hohlprofile in Bunden nach 10.2 ist jedes Hohlprofil nach geeigneten
Verfahren dauerhaft, z. B. durch Farbauftrag, Stempelung, Klebezettel oder Anh&ngeschilder, mit folgenden
Angaben zu kennzeichnen:

— Stahlbezeichnung, z. B. EN 10210-S275J0H;

— Name oder Kennzeichen des Herstellers;

— Dbei spezifischer Prufung:

— Identifizierungsnummer, z. B. Auftragsnummer, die die Zuordnung von Erzeugnis oder Liefereinheit
zu der entsprechenden Bescheinigung gestattet.

— Kennzeichnen des externen Abnahmebeauftragten (soweit zutreffend).

10.2 Bei Lieferung der Erzeugnisse in Bunden muss die Kennzeichnung nach 10.1 auf einem Anhéngeschild
erfolgen, das mit dem Bund sicher verbunden ist.

11 Konformitatsbescheinigung

Wird nach gesetzlichen Vorschriften eine Beurteilung der Konformitét verlangt, gilt Anhang D.
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Anhang A
(normativ)

Hohlprofile fur den Stahlbau aus unlegierten Qualitatsstahlen —
Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

Tabelle A.1 — Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse
flr Erzeugnisdicken £ 120 mm

Stahlsorte Massenanteile in %, max.
Kurzname Werkstoffnummer Desoxi- C Si Mn P S N be
dationsart?® fiir
Nennwanddicken in
mm
> 40
<40 <120
S235JRH 1.0039 FN 0,17 0,20 - 1,40 0,040 0,040 0,009
S275J0H 1.0149 0,20 0,22 - 1,50 0,035 0,035 0,009
S275J2H 1.0138 FF 0,20 0,22 - 1,50 0,030 0,030 -
S355J0H 1.0547 FN 0,22 0,22 0,55 1,60 0,035 0,035 0,009
S355J2H 1.0576 FF 0,22 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 -
S355K2H 1.0512 0,22 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 -

Die Desoxidationsarten sind wie folgt gekennzeichnet:

FN: Unberuhigter Stahl nicht zuléassig.

FF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an stickstoffabbindenden Elementen (z. B. mindestens 0,020 % Algesamt
oder 0,015 % Alléslich)-

Eine Uberschreitung des angegebenen Anteils ist zuldssig, wenn je 0,001 % N der Héchstanteil an Phosphor um 0,005 %
unterschritten wird; der Stickstoffanteil darf jedoch in der Schmelzenanalyse nicht tber 0,012 % liegen.

Der Hochstwert fiir den Stickstoffanteil gilt nicht, wenn der Stahl einen Gesamtanteil an Aluminium von mindestens 0,020 % bei
einem Verhdltnis AI/N von mindestens 2:1 oder genugend andere stickstoffabbindende Elemente enthalt. Die stickstoff-
abbindenden Elemente sind in der Priifbescheinigung anzugeben.

Tabelle A.2 — Hochstwerte fur das Kohlenstoffaquivalent CEV nach der Schmelzenanalyse?

Stahlsorte CEV
%
max.
fur Nennwanddicken in mm

Kurzname Werkstoffnummer <16 > 16 > 40 > 65
<40 <65 <120
S235JRH 1.0039 0,37 0,39 0,41 0,44
S275J0H 1.0149 0,41 0,43 0,45 0,48
S275J2H 1.0138 0,41 0,43 0,45 0,48
S355J0H 1.0547 0,45 0,47 0,50 0,53
S355J2H 1.0576 0,45 0,47 0,50 0,53
S355K2H 1.0512 0,45 0,47 0,50 0,53

a

Siehe 6.5.2, Option 1.2.
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Tabelle A.3 — Mechanische Eigenschaften der Hohlprofile aus unlegierten Baustéahlen

EN 10210-1:2006 (D)

Stahlsorte Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit
Ren Rm ARD Kvd
min. min. J
MPa MPa % min.
Kurzname | Werkstoff- Nennwanddicke in mm Nennwanddicke in mm Nennwanddicke in mm bei einer Pruftemperatur
nummer in °C von
<16 > 16 > 40 > 63 >80 > 100 <3 >3 > 100 <40 > 40 > 63 > 100 -20 0 +20
<40 <63 <80 <100 <120 <100 <120 <63 <80 <120
S235JRH¢ | 1.0039 235 225 215 215 215 195 360 bis 510 | 360 bis 510 | 350 bis 500 26 25 24 22 - - 27
S275J0HC | 1.0149 ~ 07 ~
275 265 255 245 235 225 430 bis 580 | 410 bis 560 | 400 bis 540 23 22 21 19
S275J2H | 1.0138 . ~ _
S355J0HC | 1.0547 ~ - ~
S355J2H 1.0576 355 345 335 325 315 295 510 bis 680 | 470 bis 630 | 450 bis 600 22 21 20 18 27 _ _
S355K2H 1.0512 408 - -

&  Langswerte; Werte in Querrichtung sind um 2 % kleiner.

Fir Dicken < 3 mm siehe 9.2.2.

Die Kerbschlagarbeit ist nur dann nachzuweisen, wenn Option 1.3 festgelegt wurde.
Zur Kerbschlagarbeit bei Untermalproben, siehe 6.6.2.

€ Der entsprechende Wert bei —30° C betragt 27 J, siehe EN 1993-1-1.
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Anhang B
(normativ)

Hohlprofile fir den Stahlbau aus Feinkornbaustahlen —

Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

Tabelle B.1 — Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse fur Erzeugnisdicken <65 mm

CurHanbHbIN 3K3eMNNAP

Stahisorte D ) Massenanteile in %
dations. | Stahl
Kurzname Werk- a art? C Si Mn P S Nb \Y, Algesam® Ti Cr Ni Mo cud N
stoff- art max. max. max max. max. max. min. max. max. max. max. max. max.
nummer

S275NH 1.0493 0,035 0,030
0,20 0,40 0,50 bis 1,40 0,050 0,08 0,020 0,03 0,30 0,30 0,10 0,35 0,015

S275NLH 1.0497 0,030 0,025

QS

S355NH 1.0539 0,20 0,035 0,030
0,50 0,90 bis 1,65 0,050 0,12 0,020 0,03 0,30 0,50 0,10 0,35 0,020

S355NLH 1.0549 0,18 0,030 0,025

GF

S420NH 1.8750 0,035 0,030
0,22 0,60 1,00 bis 1,70 0,050 0,20 0,020 0,03 0,30 0,80 0,10 0,70 0,025

S420NLH 1.8751 0,030 0,025

SS

S460NH 1.8953 0,035 0,030
0,22 0,60 1,00 bis 1,70 0,050 0,20 0,020 0,03 0,30 0,80 0,10 0,70 0,025

S460NLH 1.8956 0,030 0,025

2  Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:

GF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichendem Anteil an Elementen zur Bindung des Stickstoffs und mit feinkdrnigem Geftige.

b QS: Qualitatsstahl, SS: Edelstahl
Der Mindestanteil an Algesam: gilt nicht, wenn ausreichende Anteile an stickstoffabbindenden Elementen vorliegen.

Bei Kupferanteilen > 0,30 % muss der Nickelanteil mindestens die Halfte des Kupferanteils betragen.
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Tabelle B.2 — Hochstwerte fur das Kohlenstoffaquivalent nach der Schmelzenanalyse

Stahlsorte Kohlenstoffaquivalent
%
max.
fir Nennwanddicken in mm
Kurzname Werkstoffnummer <16 >16 <65
S275NH 1.0493
0,40 0,40
S275NLH 1.0497
S355NH 1.0539
0,43 0,45
S355NLH 1.0549
S420NH 1.8750
0,50 0,52
S420NLH 1.8751
S460NH 1.8953
0,53 0,55
S460NLH 1.8956
Tabelle B.3 — Mechanische Eigenschaften
Stahlsorte Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit®
Ren Rm A KV
MPa MPa %
Kurzname Werkstoff- min. min. min.
nummer
fur eine fur eine fur eine bei einer Priftemperatur
Nennwanddicke in mm Nennwand- Nennwanddicke in °C von
dicke <65 <65 mm
mm
> 16 > 40 x
<16 <40 <65 langs quer -50 -20
S275NH 1.0493 - 40b
275 265 255 370 bis 510 24 22
S275NLH 1.0497 27 -
S355NH 1.0539 - 40P
355 345 335 470 bis 630 22 20
S355NLH 1.0549 27 -
S420NH 1.8750 - 40P
420 400 390 520 bis 680 19 17
S420NLH 1.8751 27 -
S460NH 1.8953 - 40P
460 440 430 540 bis 720 17 15
S460NLH 1.8956 27 -

&  Zur Kerbschlagarbeit bei UntermaRproben, siehe 6.6.2.

b per entsprechende Wert bei =30 °C betrégt 27 J, sieche EN 1993-1-1.
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Anhang C
(normativ)

Lage der Probenabschnitte und Proben

Die Bilder C.1 bis C.3 enthalten Angaben Uber die Lage der Probenabschnitte und Proben fir die Prufung der
Hohlprofile (siehe 8.2.2).

Legende

=

an beliebiger Stelle des Umfangs zu entnehmen, bei geschweildten Hohlprofilen aber entfernt von der
Schweil3naht

Bild C.1 — Kreisformige und elliptische Profile

CurHanbHbIN 3K3eMNns

1
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Legende
1 alternative Probelagen (aus beliebiger Seite; bei geschweildten Profilen mit Ausnahme der die

Schweil3naht enthaltenden Seite)

Bild C.2 — Quadratische und rechteckige Profile — Seite
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T
[l

Legende

1 ein beliebiger Rundungsbereich (bei geschweildten Hohlprofilen ausgenommen

22

Schweil3naht enthalt), wenn Option 1.8 oder 1.9 festgelegt ist

Bild C.3 — Quadratische und rechteckige Profile — Rundungsbereich
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EN 10210-1:2006 (D)

Anhang D
(normativ)

Konformitatsbescheinigung

D.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung der Hohlprofile mit den Anforderungen dieser Norm und mit den festgelegten Werten
(einschlieB3lich Klassen) muss nachgewiesen werden durch

— Erstprifung
und
— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschliel3lich der Beurteilung des Produkts.

Fur Zwecke der Prifung dirfen Hohlprofile in Gruppen eingeteilt werden, wenn davon ausgegangen wird,
dass die ausgewahlte(n) Eigenschaft(en) Gblicherweise fiir alle Hohlprofile dieser Gruppe gilt/gelten.

D.2 Typenpriufung

O D.2.1 Erstprufung

D.2.1.1 Allgemeines

Eine Erstprifung umfasst die Durchfuihrung aller Prifungen und sonstiger Verfahren, mit denen die
technischen Eigenschaften an fur die Produktart reprasentativen Produktmustern bestimmt werden.

Die Erstprifung ist durchzufiihren, um bei der Erstanwendung dieser Norm fiir Hohlprofile aus Stahl, die auf
den Markt gebracht werden, Konformitat mit dieser Norm nachzuweisen sowie bei

— Beginn der Produktion einer neuen oder modifizierten Art von Hohlprofilen aus Stahl;
— geéandertem Vormaterial,
— Einfihrung eines neuen oder modifizierten Herstellungsverfahrens.

Diese Prifung kann bei Hohlprofilen aus Stahl, fur die bereits eine Erstprifung nach dieser Norm durchgefihrt
worden war, reduziert werden, wenn

— nachgewiesen wurde, dass sich die technischen Parameter im Vergleich mit den bereits gepruften
Hohlprofilen nicht geandert haben;

— frihere Daten verfligbar sind (siehe D.2.1.3).

23



CurHanbHbIN 9K3eMMAp

EN 10210-1:2006 (D)

D.2.1.2 Eigenschaften

Die folgenden Eigenschaften miissen bestimmt werden:

— Grenzabmal3e und Formtoleranzen;

— Dehnung;

— Zudfestigkeit;

— Streckgrenze;

— Kerbschlagarbeit;

— Schweil3eignung (chemische Zusammensetzung).

Die folgenden Eigenschaften sind aus den genannten Grinden nicht Gegenstand der Erstpriifung:

— Abgabe gefahrlicher Substanzen — dies kann indirekt durch Uberwachung des Anteils der betroffenen
Substanz bestimmt werden;

— Biegefahigkeit, Kalt-/'Warmumformbarkeit — der Werkstoff ist grundsatzlich duktil, weshalb spezielle
Prufungen fur diese Eigenschaft nicht erforderlich sind,

— Dauerfestigkeit, Bruchzahigkeit/-festigkeit — diese Eigenschaften werden durch die Anwendungs-
verfahren kontrolliert, die durch EN 1993-1-1 abgedeckt sind.

D.2.1.3 Verwendung friherer Daten
An derselben Hohlprofilart durchgefiihrte friihere Prifungen nach den Festlegungen dieser Norm

(dieselbe(n)/dasselbe Eigenschaften, Prufverfahren, Probenahmeverfahren, System der Konformitats-
bescheinigung usw.) dirfen bertcksichtigt werden.

D.2.2 Probenahme, Prifung und Konformitatskriterien

D.2.2.1 Probenahme

Die Erstprifung ist an Zufallsproben von Hohlprofilen, die fir die gefertigte Hohlprofilart représentativ sind,
durchzufihren.
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D.2.2.2 Prufung und Konformitatskriterien

Fur die Anzahl der zu prufenden oder zu beurteilenden Hohlprofile gelten die Festlegungen in Tabelle D.1.

Tabelle D.1 — Probenahme und Konformitatskriterien fur die Erstprifung

. Anforderung . Anzahl der Prifungen/ | Konformitats-
Eigenschatt Abschnitt Prufverfahren Proben kriterium

Grenzabmaf3e und EN 10210-2:2006, EN 10210-2:20086, 6.10

Formtoleranzen Abschnitt 6 Abschnitt 7 '

Dehnung ﬁ'nsdlé ;abe”e” A3 9.2.2 6.6

o 6.6.1, Tabellen A.3 . .
Zugfestigkeit und B.3 9.2.2 eine Priifung je 6.6
Prifeinheit (siehe

Streckgrenze 6.6.1, Tabellen A.3 922 8.1.3 zur Definition 6.6
und B.3 o der Priifeinheit) '

Kerbschlagarbeit Sn6dZB 'gabellen A3 9.2.3 6.6

Schweifl3eignung

(chemische Shsd ;azbilr'%”;;zl 9.1 6.5

Zusammensetzung) ' o

Die Ergebnisse der Prifungen sind aufzuzeichnen und fir die Dauer von mindestens funf Jahren
aufzubewahren.

D.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)
[en: Factory production control (FPC)]

Allgemeines

Der Hersteller muss ein FPC-System einrichten, dokumentieren und unterhalten, um sicherzustellen, dass die
in Verkehr gebrachten Produkte die technischen Spezifikationen erfullen. Das FPC-System muss
Verfahrensbeschreibungen (Werkshandhandbuch) (ber Verfahren, regelmafRige Prufungen und/oder
Beurteilungen sowie die Anwendung der Ergebnisse zur Uberwachung der eingehenden Einsatzstoffe und
Komponenten, der Ausriistungen, des Produktionsverfahrens und des Produkts umfassen. Aufzeichnungen
missen lesbar bleiben, leicht identifizierbar und recherchierbar sein.

Ein FPC-System, das den Anforderungen der EN ISO 9001 entspricht und auf das Produkt und die
Anforderungen dieser Norm abgestimmt wurde, ist als tUbereinstimmend mit den Anforderungen dieser Norm
Zu betrachten.

Die Ergebnisse der Prifungen oder Beurteilungen, die entsprechende Maflnahmen erfordern, sind zu
registrieren wie auch jede durchgefiihrte KorrekturmalRnahme. Die bei Nichteinhaltung Uberwachter Werte

oder Kriterien durchgefihrten MalRnahmen sind zu registrieren und so lange aufzubewahren, wie es in den
FPC-Anweisungen des Herstellers festgelegt ist.

D.3.1 FPC-Anforderungen fir alle Hersteller

D.3.1.1 Allgemeines
Der Hersteller muss Verfahren anwenden, um sicherzustellen, dass die Ubereinstimmung der

Hohlprofileigenschaften mit den angegebenen, aus der Erstpriifung abgeleiteten Werten bei den zuléssigen
Fertigungsabweichungen gegeben ist.

25



CurHanbHbIN 9K3eMMAp

EN 10210-1:2006 (D)

Diese Eigenschaften und die entsprechenden Nachweisverfahren sind:

— Dehnung, Zugfestigkeit und Streckgrenze; Zugversuch nach EN 10002-1;

— Kerbschlagarbeit; Kerbschlagbiegeversuch nach EN 10045-1;

— Schweil3eignung; chemische Analyse nach den in CR 10261 aufgefihrten Normen.
Fur den Mindestprifumfang gelten die Festlegungen in Tabelle D.1.

Der Hersteller muss die Prifergebnisse der oben festgelegten Priifungen aufzeichnen. Diese Aufzeichnungen
miissen mindestens folgende Angaben umfassen:

— Identifizierung der gepruften Hohlprofile aus Stahl,
— Datum der Probenahme und Prifung;
— durchgefihrte Prifungen;

— Prufergebnisse.
D.3.2 Anforderungen des herstellerspezifischen FPC-Systems

D.3.2.1 Personal

Die Verantwortung und Autoritdt und die Beziehungen zwischen dem Personal, dass die die Produkt-
Konformitét beeinflussenden Arbeiten leitet, durchfiihrt oder verifiziert, missen festgelegt sein. Dies gilt im
Besonderen fiur Personal, das MafBnahmen zur Vermeidung des Auftretens und beim Auftreten von
Nichtkonformitat einleiten sowie Probleme mit der Produkt-Konformitét identifizieren und aufzeichnen muss.
Personal, das die Produkt-Konformitéat beeinflussende Arbeiten durchfiihrt, muss im Hinblick auf geeignete
Ausbildung, Schulung, Fertigkeiten und Erfahrungen kompetent sein. Dariber missen Aufzeichnungen
vorgehalten werden.

D.3.2.2 Ausrustung

Alle Ausristungen fur das Wagen, Messen und Prifen, die erforderlich sind, um Konformitat zu erreichen
oder nachzuweisen, mussen kalibriert oder verifiziert sein und regelmafRlig gemafl dokumentierter Verfahren,
Haufigkeiten und Kriterien gepriift werden. Fir die Kontrolle der Uberwachungs- und Messeinrichtungen
gelten die Festlegungen in dem entsprechenden Abschnitt der EN ISO 9001.

Die gesamte Ausriistung, die fur den Herstellungsprozess eingesetzt wird, muss regelmafig geprift und in
Stand gehalten werden, um sicherzustellen, dass Nutzung, Verschleil? oder Fehler keine Abweichungen des
Produktionsprozesses verursachen.

Inspektionen und Instandhaltung sind in Ubereinstimmung mit den schriftlichen Verfahrensbeschreibungen
des Herstellers durchzufiihren und aufzuzeichnen, und die Aufzeichnungen sind so lange aufzubewahren, wie
es in den FPC-Anweisungen des Herstellers festgelegt ist.

D.3.2.3 Konstruktionsprozess

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss die verschiedenen Stufen bei der
Produktkonstruktion dokumentieren, die Prifverfahren angeben und die fir die einzelnen Stufen der
Konstruktion Verantwortlichen benennen.

Wahrend des Konstruktionsprozesses selbst sind Aufzeichnungen lber alle Prifungen, ihre Ergebnisse und

jede KorrekturmafRnahme vorzuhalten. Diese Aufzeichnungen muissen detailliert und genau genug sein, um
nachweisen zu kdnnen, dass alle Stufen des Konstruktionsprozesses und alle Priifungen in befriedigender
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Weise durchlaufen wurden. Bei Ubereinstimmung mit 7.3 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen
dieses Abschnitts als erfullt.

GJ D.3.2.4 Einsatzstoffe und Komponenten

m Die Spezifikationen fir alle eingehenden Einsatzstoffe und Komponenten sind zu dokumentieren, ebenso der
x Prifplan zur Sicherung ihrer Konformitdt mit den Spezifikationen. Der Nachweis der Konformitat der
m Einsatzstoffe und Komponenten mit ihrer Spezifikation ist nach 7.4.3 in EN ISO 9001:2000 zu fihren.

D.3.2.5 Uberwachung der laufenden Produktion

= Der Hersteller muss die Produktion unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfihren. Bei
Ubereinstimmung mit 7.5.1 und 7.5.2 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als
erfullt.

L

D D.3.2.6 Zuordnung und Kennzeichnung

Die Hohlprofile aus Stahl missen im Hinblick auf ihre Herkunft identifizierbar und zuordenbar sein (siehe

Abschnitt 10). Beim Hersteller missen Verfahrensbeschreibungen vorliegen, die sicherstellen, dass die

Verfahren zur Anbringung von Zuordnungsnummern und/oder Kennzeichnungen (siehe Abschnitt 10)

regelmaRig tberpruft werden. Bei Ubereinstimmung mit 7.5.3 in EN 1ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen
I dieses Abschnitts als erfuillt.

- D.3.2.7 Nichtkonforme Produkte
S Der Hersteller muss Verfahrensbeschreibungen vorhalten, in denen festgelegt ist, wie nichtkonforme Produkte
( ) zu behandeln sind. Bei Auftreten derartiger Falle sind Aufzeichnungen zu fiihren, und diese Aufzeichnungen

sind so lange aufzubewahren, wie es in den Verfahrensbeschreibungen des Herstellers festgelegt ist. Bei
Ubereinstimmung mit 8.3 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfullt.

D.3.2.8 KorrekturmafBnahmen
Der Hersteller muss tber dokumentierte Verfahren mit Handlungsablaufen zur Eliminierung der Ursachen von

Nichtkonformitat und damit zur Verhinderung ihrer Wiederholung verfiigen. Bei Ubereinstimmung mit 8.5.2 in
EN 1SO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfillt.

D.3.2.9 Handhabung und Lagerung

Der Hersteller muss Uber Verfahrensbeschreibungen mit Festlegungen zur Produkthandhabung und Uber
geeignete Lagerbereiche zur Vermeidung von Beeintrachtigungen der Produktqualitat verfligen.
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Anhang ZA
(informativ)

Abschnitte in dieser Europaischen Norm, die grundlegende
Anforderungen oder andere Vorgaben der EG-Bauproduktenrichtlinien
betreffen

ZA.1 Anwendungsbereich und relevante Eigenschaften

Diese Europaische Norm wurde unter dem Mandat M120 (Metallische Bauprodukte und Zubehor), das dem
CEN von der Europaischen Kommission und der Européischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet.

Die in diesem Anhang angegebenen Abschnitte dieser Norm erfiillen die Anforderungen des Mandates, das
auf der Grundlage der EG-Bauproduktenrichtlinie (89/106/EWG) erteilt wurde.

Die Ubereinstimmung mit diesen Abschnitten berechtigt zu der Annahme, dass die in diesem Anhang
behandelten Bauprodukte fiir die vorgesehenen hierin angegebenen Verwendungszwecke geeignet sind. Es
ist auf die Angaben zu verweisen, die der CE-Kennzeichnung beigefugt sind.

WARNVERMERK: Fir die Bauprodukte, die in den Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm fallen,
kénnen andere Anforderungen und andere EG-Richtlinien, welche die Eignung des Produktes fiur die
vorgesehenen Verwendungszweck nicht beeinflussen, gelten.

ANMERKUNG 1  Zusatzlich zu den konkreten Abschnitten dieser Norm, die sich auf geféhrliche Substanzen beziehen, kann
es weitere Anforderungen an die Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, geben (z. B. umgesetzte
europdische Rechtsvorschriften und nationale Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen der
EG-Bauproduktenrichtlinie zu erflllen, ist es notwendig, die besagten Anforderungen, sofern sie Anwendung finden, ebenfalls
einzuhalten.

ANMERKUNG 2  Eine Informations-Datenbank iber européische und nationale Bestimmungen Uber geféahrliche
Substanzen ist auf der Website der Kommission EUROPA (Zugang uber
http://www.europa.eu.int/comm/enterprise/construction/internal/dangsub/dangbain.htm) verfigbar.

Dieser Anhang legt die Bedingungen fiir die CE-Kennzeichnung der Hohlprofile fiir den Stahlbau fest, die fir
die in Tabelle ZA.1 angegebenen Verwendungszwecke bestimmt sind, und gibt die entsprechenden
anwendbaren Abschnitte der Norm an.
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Der Anwendungsbereich dieses Anhangs ist durch Tabelle ZA.1 definiert.

Tabelle ZA.1 — Relevante Abschnitte fir Produkt und vorgesehenen Verwendungszweck

Erzeugnis: Hohlprofile aus Stahl
Vorgesehener Verwendungszweck: Fir die Verwendung in Metallbauwerken oder in Metall-/Betonverbund-
bauwerken
Mandatierte
Wesentliche Abschnitte dieser Européischen Stufen Bemerkunaen
Eigenschaften Norm mit Anforderungen und/oder 9
Klassen
G bueich @ bestanden/nicht bestanden
renzabweichungen fir . .
MaRe und Form EN 10210-2:2006, Abschnitt 6 - Grenzabweichungen nach
EN 10210-2:2006, Tabelle 2
%
Dehnung 6.6.1, Tabellen A.3 und B.3 - 7u erreichende Werte nach den
Anhangen A und B
. ‘ g MPa
Zugfestigkeit un
Streckgrenze 6.6.1, Tabellen A.3 und B.3 - zu erreichende Werte nach den
Anhéngen A und B
J
Kerbschlagarbeit 6.6.2, Tabellen A.3 und B.3 - zu erreichende Werte nach den

Anhéngen A und B

. CEV-Werte sind festgelegt; Tabellen in
Schweil3eignung 6.5, Tabellen g?;nd B.2 sowie — den Anhangen A und B;
o Berechnungsgleichung ist festgelegt

optional kann Eignung zum Verzinken

. _
Dauerhaftigkeit 6.7.2 festgelegt werden

&  Die Dauerhaftigkeit (gegeniiber Korrosion) ist von der Art des Schutzes und/oder der Dicke der Beschichtung oder des Uberzuges
abhangig.

Anforderungen hinsichtlich einer bestimmten Eigenschaft sind in jenen Mitgliedslandern, in denen fir diese
Eigenschaft fur den vorgesehenen Verwendungszweck keine gesetzlichen Vorschriften bestehen, nicht
anwendbar. In diesem Fall sind Hersteller, die ihre Produkte auf die Markte dieser Mitgliedslander bringen,
nicht verpflichtet, die Leistungsfahigkeit ihrer Produkte im Hinblick auf diese Eigenschaften zu bestimmen
oder anzugeben, und es kann von der Option ,Leistungsmerkmal nicht bestimmt* (LNB) in den Angaben zur
CE-Kennzeichnung (siehe ZA.3) Gebrauch gemacht werden. Die LNB-Option ist jedoch nicht anwendbar,
wenn fir die betreffende Eigenschaft ein obligatorischer Schwellenwert festgelegt ist.

ZA.2 Verfahren der Konformitatsbescheinigung fur Hohlprofile aus Stahl

ZA.2.1 System der Konformitatsbescheinigung

Das System der Konformitatsbescheinigung fir Hohlprofile aus Stahl nach Tabelle ZA.1, gemaR
Kommissionsbeschluss (1998/214/EG) vom 18. Marz 1998 nach Anhang Ill des Mandats fir Metallische
Bauprodukte und Zubehor, ist aus Tabelle ZA.2 fir die vorgesehenen Verwendungszwecke und
entsprechenden Anforderungsstufen oder Klassen ersichtlich.
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Tabelle ZA.2 — Systeme der Konformitatsbescheinigung

Mandatierte System(e) der
Produkt Verwendungszweck Stufe(n) oder ys .
Konformitatsbescheinigung
Klasse(n)

Hohlprofil aus fur die Verwendung in Metallbauwerken oder in

Stahl Metall-/Betonverbundbauwerken - 2*

System 2+:  Siehe Richtlinie 89/106/EWG (CPD), Anhang 111.2 (i), erste Méglichkeit, einschlief3lich Zertifizierung der werkseigenen
Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf Grund laufender Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung.

Der Konformitatsnachweis fir Hohlprofile in Tabelle ZA.1 muss von einer Beurteilung der Konformitat nach
den Anweisungen in Tabelle ZA.3 unter Bertcksichtigung der dort angegebenen zutreffenden Abschnitte
dieser Europaischen Norm ausgehen.

Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben zur Beurteilung der Konformitat von Hohlprofilen aus Stahl
unter System 2+

Anzuwendende

Abschnitte zur

Beurteilung der
Konformitat

Aufgaben Inhalt der Aufgabe

Parameter fir alle

Werkseigene Produktionskontrolle Eigenschaften nach Abschnitt 11, D.3
Aufgaben des Tabelle ZA.1
Herstellers
" zutreffende Eigenschaften .
Erstprifung nach Tabelle ZA.1 Abschnitt 11, D.2
der Erstprifung des Werkes und Parameter fir alle
Zertifizierung der der Werkseigenen Eigenschaften nach
Aufgaben der | werkseigenen Produktionskontrolle Tabelle ZA.1
zugelassenen | Produktions- der kontinuierlichen Uberwachung, Abschnitt 11, D.3
Stelle kontrolle auf der | geyrteilung und Bestatigung der | zutreffende Eigenschaften
Grundlage werkseigenen nach Tabelle ZA.1
Produktionskontrolle

ZA.2.2 Konformitatserklarung

Der Hersteller oder sein Bevollmachtigter innerhalb des EWR (Europaischer Wirtschaftsraum) muss eine
Konformitatserklarung ausstellen und aufbewahren, die es dem Hersteller oder seinem Bevollmachtigten
erlaubt, die CE-Kennzeichnung aufzubringen. Diese Erklarung muss Folgendes beinhalten:

— Name und Anschrift des Herstellers oder seines Bevollméachtigten innerhalb des EWR und den
Herstellungsort;

— Beschreibung der Produktart (Art, Identifizierung, Verwendung, ...) und eine Kopie der zur
CE-Kennzeichnung gehdrenden Angaben;

— Bestimmungen, denen das Produkt entspricht (z. B. Anhang ZA dieser Europaischen Norm);
— besondere Bedingungen fir die Verwendung des Produkts (soweit erforderlich);
— Nummer des beigefligten Zertifikats Gber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Name und Funktion der Person, die berechtigt ist, die Konformitatserklarung im Namen des
Herstellers oder seines Bevollmachtigten zu unterzeichnen.
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Der Erklarung muss ein Zertifikat Gber die werkseigene Produktionskontrolle beigefiigt sein, das von einer
zugelassenen Stelle ausgestellt wurde und zuséatzlich zu den oben angegebenen Informationen Folgendes
beinhaltet:

— Name und Anschrift der zugelassenen Stelle;

Nummer des Zertifikats tUber die werkseigene Produktionskontrolle;

m — Bedingungen und Giltigkeitsdauer des Zertifikats, soweit zutreffend,;

)S — Name und Funktion der zur Unterzeichnung des Zertifikats erméachtigten Person.
I

CurHanbHb

Diese Erklarung und das Zertifikat missen auf Verlangen zur Verflgung gestellt und in der (den)
zugelassenen Sprache(n) des Mitgliedstaates, in dem das Produkt verwendet wird, vorgelegt werden.

ZA.3 CE-Kennzeichnung und Etikettierung

Die CE-Kennzeichnung muss der Richtlinie 93/68/EWG?2 entsprechen und auf den kommerziellen
Begleitpapieren oder in der Prifbescheinigung platziert sein. Die CE-Kennzeichnung besteht aus den
Buchstaben ,CE" in der festgelegten Form, begleitet von folgenden Angaben:

— Identifizierungsnummer der notifizierten Stelle;

— Name oder Kennung und registrierte Anschrift des Herstellers;

— die beiden letzten Ziffern des Jahres, in dem die Kennzeichnung aufgebracht wurde;

— Nummer des EG-Konformitatszertifikats und Name oder Nummer der zugelassenen Stelle beziiglich
des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle;

— Produktbezeichnung (siehe 4.2);

— ,Leistungsmerkmal nicht bestimmt” fir Eigenschaften, auf die dies zutrifft.
Die ,Leistungsmerkmale nicht bestimmt* (LNB)-Option darf angewendet werden, wenn die Eigenschaft fur
einen gegebenen Einsatzzweck im Bestimmungsland nicht gesetzlich geregelt ist. AuRBerdem darf die

LNB-Option angewendet werden, wenn die entsprechende Eigenschaft fir einen gegebenen beabsichtigten
Einsatzzweck nicht Gegenstand gesetzlicher Vorschriften im Bestimmungs-Mitgliedsland ist.

Bild ZA.1 gibt ein Beispiel fiir die Angaben, die auf dem Produkt, einem Anhénger, der Verpackung und/oder
in den kommerziellen Dokumenten zu machen sind.

2) Richtlinie 93/68/EWG des Rates vom 22.Juli1993 zur Anderung von zwolf Richtlinien, einschlieRlich
Richtlinie 89/106/EWG, zur Harmonisierung der Vorschrift fiir die CE-Kennzeichnung
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Kennzeichnung der CE-Konformitat,
bestehend aus dem ,CE“-Symbol nach
Richtlinie 93/68/EWG

Identifizierungsnummer der
01234 Zertifizierungsstelle

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050 Name oder Kennung und registrierte
Anschrift des Herstellers

06 Die beiden letzten Ziffern des Jahres, in
dem die Kennzeichnung erfolgte

01234-CPD-00234 FPC-Zertifikatsnummer

EN 10210-1:2006 Nummer der Europaischen Norm

Warm gefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau fir Wohnungs-
und Industriebau

Beschreibung des Produktes und
Angaben Uber geregelte Eigenschaften

Produktbezeichnung: S355J2H
Gefahrliche Substanz X: <0,2ppm
Dauerhaftigkeit: LNB

(durch Uberzug)

Bild ZA.1 — Beispiel fur die Angaben zur CE-Kennzeichnung — Hohlprofile aus Stahl

Zusatzlich zu einer speziellen Angabe beziglich der oben angefuhrten gefahrlichen Substanzen sollte mit
dem Produkt auch eine Dokumentation tbergeben werden, mit der — soweit erforderlich — in geeigneter
Form gesetzliche Vorschriften Gber gefahrliche Substanzen, deren Einhaltung beansprucht wird, aufgelistet
sind und mit der alle nach den Vorschriften verlangten Angaben Uibergeben werden.

ANMERKUNG  Européische Vorschriften ohne nationale Abweichungen brauchen nicht erwéhnt zu werden.
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Mpunoxexnune A.A

(cnpaBo4HoE)

MNMepeBoa eBponenckoro craHgapta EN 10210-1:2006 Ha pycCcKkui A3bIK

1 O6nactb NpMMeHeHus

HaHHag yacTtb ctanHgapTa EN 40 yctaHaBnvMBaeT TEXHUYECKME YCITOBUSA MOCTaBKU K Npodhunnam
NOMbIM  KOHCTPYKUMOHHBIM, W3rOTOBMIEHHbIM METOA4OM ropsyero ¢OpMOBaHUS, Kpyrroro,
KBagpaTHOro M MPSMOYrOfilbHOr0O CEYEHMS UM pacnpoCcTpaHAeTcda Ha npodunu nosnble,
N3roToBMIEHHbIE METOAOM ropsiyero bopmMoBaHus ¢ nocrneayrouwen TepmoobpadoTtkon nnu 6es
Hee, a TakkKe Ha npodunu nosible, WU3rOTOBMNEHHbIE METOAOM XOSIOAHOro (OOPMOBAHUSA,
npowenwne nocrne Wu3rotoBrneHuss TepmoobpaboTky ana obecneyvyeHus MeTannypruyeckmx
CBOWCTB, paBHOLEHHbIX CBOMCTBAM U34eNnin, N3roToBIIEHHbIX METOAOM ropsiyero opMoBaHmS.

TpeboBaHus K gonyckam, pasamepam u xapakrepuctukam npmsoastces B EN 10210-2.

NMPUMEYAHWE. B naHHOM cTaHgapTte onpeneneH psia COpTOB CTanu, 1 Nonb3oBaTernb JOMKEH
BblOpaTb COpPT, COOTBETCTBYHOLMUN MPEeAyCMOTPEHHOMW Uenu MNPUMEHEHUA U YCIOBUSM
akcnnyatauuu. Kpome TOro, coprta crtanu M MexaHW4eckue CBOWCTBA NOSbIX npodunen
COOTBETCTBYIOT nosnioxxeHnsam ctaHgaptos EN 10025-2 n EN 10025-3.

2 HopmaTuBHbIe CCbINKK

Ona npumeHeHus HacTosILero [AOOKymeHTa TpebylTcs cnegyoowme NpOUMTUPOBAHHbIE
OOKYMeHTbI. [Ina OaTMpOBaHHbIX CCbINIOK OEeNCTBUTENbHBIM CHYUTAETCH TONbKO TO uU3gaHue, Ha
KOTOpoe MpuBOAUTCSA CCbifika. B cnyyae ¢ HegaTMpOBaHHLIMWU CCbINTKAMU OENCTBUTENbHbLIM
cunTaeTca nocnegHee msgaHwe OOKYMEHTA, CCblflka Ha KOTOPbIM NPUBOAUTCA B CTaHgapTe
(BKIHOMAsA BCE N3MEHEHMS).

EN 287-1, AtTectauusa ceapwmkoB. CBapka nnasneHmem. Yacto 1. Ctanm

EN 10002-1, Metannbl. WcnbiTaHne Ha pactsxkeHne. Yactb 1. Metog wucnbiTaHus npwu
TemnepaTtype OKpyxatoLen cpeapl

EN 10020:2000, Ctanb. OnpegeneHne n knaccudukaums no coptam

EN 10021:1993, Ctanb n nsgenua na ctann. Obme TexHM4eckme ycrnoBmusa NOCTaBKM
EN 10027-1, Ctann. Cuctembl 0603HayeHnd. Hactb 1. O603HayeHus cranen

EN 10027-2, Ctanb. Cuctema obo3HayeHus. Hactb 2. Cuctema Hymepaumm

EN 10045-1, Matepuanbl meTtannumyeckune. Yactb 1. AcnbiTaHMs Ha yaapHyt MNPOYHOCTb MO
Wapnun

EN 10052:1993, M3genusa n3 cnnaeos enes3a. Cnoeapb TEPMMHOB Mo TepMmoobpaboTke
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EN 10168, CtanbHble nagenusi. [JokyMmeHTbl No KOHTposto. MNepeveHb nHdopmaumm n onnucaHme
EN 10204, N3penusa meTtannmyeckne. Tunbl akTOB NPUEMOYHOIO KOHTPONS

EN 10210-2:2006, lNpodunu KOHCTPYKUMOHHbIE MNOSble, U3rOTOBIMEHHbIE METOLOM ropsyero
dopMOBaHUA U3 HererMpoBaHHbIX U MenKo3epHUCTbIX ctanen. Yactb 2. [lonycku, pasmepbl 1
XapakTepucTukm npocunen

EN 10246-3, Hepaspywawwmin KOHTPONb CTanbHbiX Tpyb. Yactb 3. ABTOMartunyeckue
NCNbITaHUS BUXPEBBIMW TOKaMW OECLUOBHbIX M CBapHbIX CTanbHbiX TPy® (Kpome CBapeHHbIX
AyroBou cBapKow nog goritocoM) Ans onpeaeneHuns gedektoB

EN 10246-5, HepaspyLwaloLwmin KOHTPOSb CTanbHbIX TPy6. YacTb 5. ABTOMaTU4ECKNMIN KOHTPOSb
no Bcen nepucepurnHON NOBEPXHOCTU GECLUOBHBIX U CBapHbIX (KPOME CBapeHHbIX AYroBOW
cBapkon nop dncom) Tpyd M3 heppoOMarHUTHOW cTanu Ans onpeaenieHus npoaosibHbIX
AedeKkToB C NOMOLLbIO MAarHUTHOrO MEepPBUYHOrO npeobpasoBaTensd/pacCcesHHOro MarHUTHOrO
noToka

EN 10246-8, Hepaspywatwuwmin KOHTPONb CTanbHbiX Tpyb. Yactb 8. ABTOMaTM4yeckui
yrNbTPa3ByKOBOW KOHTPOSb CBapHbIX LUBOB 3fEKTPUYECKM CBapPEHHbIX CTanbHbIX Tpyo Ans
oBbHapyXeHns1 N3bsHOB B NPOAOSIbLHOM HarnpasnieHnn

EN 10246-9, Hepaspywatwuwmin KOHTPONb CTanbHbiX Tpyb. Yactb 9. ABTOMaTM4yecKui
yrNbTPa3ByKOBOW KOHTPOSIb CBapHbIX LIBOB CTanbHbIX TPyD, CBApEeHHbIX AYroBOW CBApKOW Nog
dntocom, onst obHapyxeHus edekToB B NPoAOSIbHOM W/Unn NonepeYHoM HanpasneHnm

EN 10246-10, Hepaspywarwwmin KOHTPONb cTanbHbiX Tpy6. Yacte 10. Pagwmorpaduyeckui
KOHTPOMb CBapHbIX LWBOB CTasflbHbIX TPyD, CBapeHHbIX aBTOMATUYECKOM [OyroBOW CBapKOW
nnasneHvemMm, onga obHapyxeHus gedekToB

EN 10256, Hepaspywawwmn KOHTpomnb cTanbHbiXx Tpyb. KeBanudukauma u komneteHums
nepcoHana, NPoBoASALEro HepaspyLlatoLWnn KOHTPOsb YpoBHEN 1 1 2

CR 10261, WNHdopmauunoHHbii umpkynap 11 ECISS. XKene3o u crtanb. O630p AOCTYMHbIX
MEeTOA0B XMMU4eckoro aHanmsa (otyet CEN)

EN 10266:2003, Tpybbl, (OUTUHIN 1 KOHCTPYKUMOHHbIE Nonble Npodunn ctanbHble. CUMBOSbI K
ornpeneneHus TEpPMUHOB, UCNOMb3yeMble B CTaHA4ApTax Ha NpoayKuuio

EN ISO 377, Ctanb n ctanbHble nsgenus. PacnonoxeHne v npuroToBreHNE UCMNbITbIBAEMbIX
obpasuyoB 1 06pasLoB AN MexaHmyeckmx ucnbitanmi (ISO 377:1997)

EN ISO 643, Cranu. Mukporpaduyeckoe onpegeneHve sugumoro pasmepa 3epHa (ISO
643:2003)

EN ISO 2566-1, Ctanb. Tabnuubl nepeBoga BENUYMH OTHOCUTENbHOTO yanuMHeHus. Yactb 1.
Cranb yrnepoguctas u HuskonernposaHHaa (ISO 2566-1:1984)
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EN ISO 9001:2000, Cuctembl MeHegkMeHTa kadecTBa. TpeboBaHusa (ISO 9001:2000)

EN ISO 14284, Crtanb u 4yryH. OT60p wn npurotoBneHne ob6pasuoB Ans onpeaeneHuns
xnmmyeckoro coctaBa (ISO 14284:1996)

EN I1SO 15607, Cneuudvkauma u Keanuukauua npouesyp CBapku MeTannyeckmx
maTepuanos. O6wue npasmna (ISO 15607:2003)

EN ISO 15609-1, TexHudeckne TpeboBaHMA W oOLeHKa MNpouedyp CBapku MeTansmyeckux
mMaTtepuanoB. TexHudeckne TpeboBaHusa K npoueaype capku. Yacte 1. [lyroBas csapka (ISO
15609-1:2004)

EN ISO 15614-1, TexHudeckne TpeboBaHMA W oOLeHKa MNpouedyp CBapku MeTansmnyeckux
matepuanos. McnbiTaHne npouenyp csapku. Yactb 1. [lyroBas n rasoBasi cBapka cranen u
Ayrosasi cBapka Hukensa n Hukernesbix cnnasos (ISO 15614-1:2004)

3 TepMUHbI U YCNOBHble 0603Ha4YeHUs

3.1 TepMUHBI

MpumeHnTENBHO K  HacTosiWeMy [AOKYMEHTY OeWCTBUTENbHbl  crefylwmne  TepMUHbI,
agonosnHawwue TepMmuHbl U3 ctaHgaptos EN 10020:2000, EN 10021:1993, EN 10052:1993 wnun
EN 10266:2003 unu otnnyarowmecs oT HUX.

3.1.1 XonogHoe dpopmoBaHue
MeTop, nNpy KOTOPOM OCHOBHOM NpoLiecC POPMOBKU MPOXOANUT NP KOMHATHOM TemnepaType

3.1.2 Hopmanusyowas npokaTka

MeTon npokaTkM C OKOH4YaTenbHbiM (OPMOBAHMEM B OMNpedeneHHoOM TemnepaTypHOM
ananasoHe, B peaynbTate MNPUMEHEHUS1 KOTOPOro BO3HWKAET COCTOSIHME MaTepuana,
aHanorm4yHoe COCTOSIHUIO MOCrie HopManusauuu npokanuBaHWeM, TakK 4YTO YCTaHOBJIEHHbIE
3HaYeHUs1 MEXaHNYECKNX CBOMCTB COOM0aaoTCa Aaxe nocne AOnonHUTENBHON HopManusaumm
npokKanneBaHMem

3.2 YcnoBHble 0603Ha4YeHus

MpUMEHNTENBHO K HACTOSALWEMY [OOKYMEHTY [OEWCTBUTESbHbI YCNOBHble 06O03HaYeHus w3
ctaHgapTa EN 10266:2003.

4 Knaccudmkauma n obosHauvyeHme

4.1 Knaccudumkaumsn

4.1.1 B knaccax NpoO4YHOCTU HENErmpoBaHHbIX KOHCTPYKLUMOHHbLIX CTarnemn corrnacHo NpunoxeHuto
A yCTaHOBMEHO 4eTbipe rpynnbl No kavectsy - JR, JO, J2 n K2. 3Tn rpynnbl N0 KayecTtBy
OTnMyalTCa Apyr OT Apyra YCTaHOBMEHHbIMM TpeboBaHMsAMM K yAapHOM MPOYHOCTH,
npegenbHbIM 3Ha4YeHUAM ANA pasnuyHbiX 3MeMEeHTOB, B YaCcTHOCTKU, Ans docdopa u cepsbl, a
Takke TpeboBaHNAMMU K UCTbITAHUAM.

CornacHo cucteme knaccudvkaumm B ctaHgapte EN 10020 Bce copTa cTanu corfnacHo
MpunoxeHnto A SBRSKOTCA HENErMpOBaHHbIMU KA4€CTBEHHbIMU CTansIMu.
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4.1.2 B knaccax npo4YHOCTU MESIKO3EPHUCTbIX KOHCTPYKLUMOHHbLIX CTarnemn corrnacHo NpunoxeHuto
B yctaHoBneHbl ABe rpynnbl No kayectBy — N 1 NL. OTu rpynnbl N0 Ka4eCTBY OTNMYalOTCS OpYyr
OT Apyra TpeboBaHMAM K cogepaHuio yrnepoga, ¢docdopa m cepbl, a Takke K ygapHOM
NMPOYHOCTU NPU HU3KUX TemMnepaTtypax.

CornacHo cucteme knaccugpukaumm B ctaHgapte EN 10020 copta ctann S275NH, S275NLH,
S355NH n S355NLH aBnswTca HenerMpoBaHHbIMU KayeCTBEHHbIMW cTansaMmu, a copTta cranu
S420NH, S420NLH, S460NH u S460NLH gaeBnaiTca nermpoBaHHbIMW  BbICOKOCOPTHBLIMU
cTansmu.

4.2 Obo3HauyeHue

4.2.1 [na w3genun cornacHo Hactosiwemy EBponenckomy ctaHgapTy 0603HayYeHus copToB
ctanun obpasoBaHbl B cootBeTcTBUM ¢ EN 10027-1, a HOMepa maTepuana — B COOTBETCTBUN C
EN 10027-2.

4.2.2 Ona nonbiXx KOHCTPYKUMOHHBIX NPOdMNen M3 HenerMpoBaHHbIX cTanen obo3HayeHue

cTanu CoCToMUT U3:

- HOMepa gaHHoro EBponenckoro ctaHgapta (EN 10210-1);

- BykBeHHOro o60o3HayYeHnsa S — ons KOHCTPYKLUNOHHOW CTanu;

- umcpoBoro obo3HavyeHMe YCTaHOBIEHHOrO MWHUMArbHOrO 3HaAYEeHWA npegena TeKy4yecTu
ANs TONWWHBI < 16 Mm B MIMa?;

- ©BykBeHHOro o6o3HayeHus JR Onda rpynnbl KayectBa C YCTAHOBMEHHbIM MWHUMAaSbHbIM
3Ha4YeHMEeM ygapHOM NPOYHOCTU NPU KOMHATHOW TemnepaType, 6ykBeHHOro o6o3HaveHnsa JO
ONs rpynnbl Ka4ecTBa C YCTAHOBMEHHbIM MWHUMAarbHbIM 3HAYeHVMEM YOapHOW MPOYHOCTU
npyn Temnepatype 0 T wu BykBeHHOro obo3HadeHuss J2 unm K2 anga rpynn kadecTtBa C
YCTaHOBJSIEHHbIM MUHUMAaSbHbLIM 3Ha4YeHeM yaapHOW Npo4YyHOCTU Npun Temnepartype -20 T;

- BykBeHHOro o6o3HayeHnsa H anga «nonoro npoguns».

MPUMEP. KoHCTpyKuMoOHHasa cTanb (S) ¢ MUHUManbHbIM NpegernomM TekydecTu ONns TONWUHbI
00 16 mm B 275 Mla, ¢ MMHMMarnbHbIM 3Ha4YeHNeM yaapHon npoyHocTn B 27 [k npu 0 T (JO),
B BuAe nosioro npocpunga (H):

EN 10210 — S275J0H

4.2.3 Onsa nonbix Nnpodunen n3 Menko3epHUCTbIX cTanen obo3Ha4YeHne cTann CoOCTOUT U3:

- HOMepa gaHHoro Esponenckoro ctaHgapta (EN 10210-1);

- ©ByKkBEeHHOro 0603HayYeHus S — anst KOHCTPYKLUMOHHOM CTanu;

- umdpoBoro ob6o3HavYeHNe YCTaHOBMEHHOrO MWUHUMAanbHOIO 3HaYeHUs npegena TeKydecTu
Ans TonwmHbl < 16 mm B MMMa;

- BykBeHHOro o6o3HavyeHns N ang CXoAHOro matepuana B COCTOSHUM NOCne HopManuaauum
npoKanMBaHMEM UM HOPManNU3upytowen npokaTkn nnbo GykBeHHOro obo3HavyeHns M onsa
MCXOOHOro MaTepuarna B COCTOSHUN Nocre TepMOMeXaHU4eCcKon npokaTkm (cm. 6.4);

- ©OykBeHHOro o603HadeHuss L ana rpynn KadecTBa C YCTAHOBMIEHHbIM MWHUMAaSbHbIM
3HayYeHneM ygapHon NpoYHocTu npu Temnepatype —50 TC;

- BykBeHHOro ob6o3HayeHus H ona «nonoro npodounsg.

MPUMEP. KoHCTpyKUMOHHasA cTanb (S) ¢ MUHUManbHbIM NpeaenomM TekydecTn Ans TONLWUHbI
oo 16 mm B 355 MIlla, n3 ucxogHoro maTtepuana nocrne Hopmanusaumm npokankon (N), c

11 MIIa = 1 H/mm?
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MWHUMarnbHbLIM 3Ha4YeHeM yaapHou npoyHoctn B 27 x npmn 50 T (L), B BMAe nosioro npocuns

(H):
EN 10210 — S355NLH

5 NlaHHbIe gns 3aka3a

5.1 Oba3aTenbHble AaHHbIe

Mpv HanpaBneHMM 3anpocoB W pa3MELLEHUM 3aKa3oB MpoM3BOAUTEN0  Heobxoaumo
NpefocTaBUTb crieaylowmne AaHHbIe:

a) konuyecteo (Macca unu obwas anuHa);

b) Bug AnviHbl 1 gnanasoH AnuHbl unu anuHa (cm. EN 10210-2);

C) cBeAeHUs o hopme n3nenus:
HFCHS = kpyrnbin nonbii Npogusb, N3roToBIEHHbLIM METOLOM ropsiHero oopMoBaHUs
HFRHS = kBagpaTHbI/ 1Ny NpsiMOYrosbHbIA NOSbIA NPOdUnb, N3roTOBMEHHbLIA METO40M
ropsiyero popmoBaHus;

d) o6o3HayeHune ctanu (cm. 4.2);

e) pasmepbl (cM. EN 10210-2).

5.2 Onuuum

B vacTtbix 1 1 2 gaHHoro EBponeiickoro ctaHgapta yCTaHOBIEHbl HEKOTOPbIE OMUMK, KOTOpble
Janee nepeyncrneHbl C YyKasaHMEM COOTBETCTBYHOLIMX pasgenoB. Ecnu  3akasuvmk npu
HanpaBrieHMn 3anpoca WM pasMeLleHUN 3akasa He Mosb3yeTcs AaHHbIMW OnuusMK, TO
n3aenus NoCTaBnNsTCA B COOTBETCTBUMN C OCHOBHBIMW MOMOXEHUSMI AaHHOIO cTaHaapTa.

1.1 Ananu3s TBepaoro obpasua (cm. 6.5.1).

1.2 Ceeaenus o cogepxanum Cr, Cu, Mo, Ni, Ti n V npn aHanu3e pacnnaBneHHoro obpasua
(cm. 6.5.2).

1.3 lNpoBepka ygapHon npodHocTn ansa rpynn kadectsa JO n JR (cm. 6.6.4).

1.4 MNpurogHOCTb AN15 ropsivero UMHKOBaHUS norpyxeHnem (cm. 6.7.2).

1.5 HeponycTMmMOCTb PEMOHTHOW CBapku nonoro npoduns wn3  HenermpoBaHHOMU
KOHCTPYKUMOHHOW cTanu (cMm. 6.8.4).

1.6 Cneuundomyeckme mcnbiTaHna Onsi HENErmpoBaHHbIX cTanen rpynn kadectea JR n JO (cm.
7.1.1).

1.7 CBnpetenbCTBa 0 NPOBEAEHHbIX UCMNbITAHUAX, OTNNYaOLWNECS OT CTaHAAPTHbLIX (CM. 7.2.2).
1.8 VcnblTaHWe Ha pacTskeHue Ans ydacTka okpyrneHus (cm. 8.2.3.1).

1.9 UcnblTaHnsa Ha yaapHy NPOYHOCTL A4 ydacTka okpyrneHus (cm. 8.2.3.2).

5.3 Npumep 3akasa

100 T kBagpaTHOro nonoro npodpunga, guHa msgenuna ot 8 m go 10 m cornacHo EN 10219,
M3roTOBNEHHONO METOAOM ropavyero d¢opMoBaHUA N3 HenermpoBaHHOM KavyeCTBEHHOW
KOHCTPYKUMOHHOW cTanu S355J0H, HapyxHble padmepbl 100 MM X 100 MM 1 TOMLWWIMHA CTEHKM
8 MM, nocTaBka nocne npoeeaeHnsa cneunguiecknx ncnoitadmi (Onuusa 1.6) n noagTeepXaeHus
yaapHon npoyHocTn npu 0°C (Onumsa 1.3):

100 T — 12 mm anuHa un3penma — HFRHS — EN 10210 — S355J0H — 100 x100 x 8 — Onuuun 1.3,
1.6.
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6 TpeboBaHus

6.1 OoLwume cBeaeHUs

Monble nNpodunu M3 HenermpoBaHHbIX KOHCTPYKUMOHHBIX CTanen [OfKHbl COOTBETCTBOBATb
TpeboBaHmamM cornacHo [lpunoxeHuto A, nomnble NpounM M3  MENKO3epPHUCTbIX
KOHCTPYKLMOHHbIX cTanen — TpeboBaHmsaM cornacHo MNpunoxeHuto B.

[ononHnTensHO AENCTBYIOT 0OLLME TEXHMYECKME yCnoBmusa noctasku cornacHo EN 10021.

6.2 TexHonorusi nponsBoAcTBa cTanu
6.2.1 TexHonorno NpoM3BoACTBa CTanu BbibupaeT Npon3BoaMTENb.

6.2.2 K HenermpoBaHHbIM KOHCTPYKUMOHHbLIM CTansiM cornacHo [NpunoxeHuio A npumeHseTcs
BUA packmcnenuns n3 Tabnumupl A. 1.

6.2.3 K Menko3epHUCTbIM KOHCTPYKLMOHHBLIM CTanaM cornacHo lNpunoxeHuio B npumeHsieTca
BMUA packucnenna ns Tabnuubl B.1.

6.3 TexHONOrMA NPoM3BoACTBA NOsbIX Npodunen

6.3.1 lMonble npodunn NPoM3BOAAT METOAOM 3NEKTPOCBAPKM MK cBapku nog drirocom 6e3
nocnegywwen TepmoobpaboTtkm (cm. 6.5). Ha nonbix Npodunax, M3roTOBMAEHHbLIX
HenpepbIBHbIM METOAOM, HE OOSMKHO OblTb HMKaKMX CBAPHbIX LIBOB, NpeaHa3Ha4YeHHbIX Ans
COedMHEHNs1 MONOCOBOro MaTtepuana nepen M3roToBeHWeM nonoro npoduns, 3a
NCKNIOYEHNEM TeX CrydaeB, Korga Takme cBapHble LWBbl 4ONYCTUMbI cornacHo 9.4.3.

6.3.2 Menko3epHuUCTble cTanu cornacHo MpunoxeHnto D JomkHbl UMETb pasmep heppuToBOro
3epHa 6 M MeHbLLe B COOTBETCTBUM C pesdynbTatamu ucnbiTaHnsa cornacHo EN ISO 643 (cm.
6.6.3).

6.3.3 lNMonble npodunu, nonyYyeHHble METOO4OM JNEeKTPoCcBapku, OBblMHO nocTaBnsAwTca 6e3
006paboTKn BHYTPEHHErO YCUIEHNSA CBAPHOrO LLBA.

6.3.4 Bce npoueaypsl HepaspyLuaroLiero KOHTpON4A OOJTKHbI NpPoOBOANTbLCS
KBanNnMuUUMPOBaHHbIMA W KOMMNETEHTHbIMM chneunanucTtamm ypoBHen 1, 2 wn/wnun 3,
YNONMHOMOYEHHbIX paboTogaTtenieM Ha npoBedeHMe COOTBETCTBYHOLWMX paboT. ATTectauums
AOMMKHa npoBoauTbca B cootBeTcTBMM ¢ EN 10256 nnbo, kak MUHUMYM, PaBHOLIEHHOM
cneundukaunu.

[Ana nepcoHana ypoBHs 3 pekoMeHayeTcs ceptudukauma cornacHo EN 473 nmbo, Kak
MWHUMYM, paBHOLIEHHOW cneumduKkaunm,

PaspelueHne Ha NpoBeaeHMe UCTIbITaHUI paboToaaTenb AOMKEH NPeAoCTaBnATb HA OCHOBaHUN
NMUCbMEHHOro pacnopsbkeHusi. [pouedypbl HepaspyllaltoLero KOHTPONS AOMKHbl  ObiTb
paspeLleHbl crneunanucToM YpoBHs 3, YNorHOMOYEHHbIM paboToaaTenem.

NMPUMEYHAHWE. OnpepgeneHne ypoBHen 1, 2 U 3 U3NOXKEHO B COOTBETCTBYHOLLMX
cneundukaumax, Hanpumep, EN 473 n EN 10256.
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6.4 CocTosiHUE NoCcTaBKMU
M3penuna noctaBnsoTCa B O4HOM U3 HUXKECNeaYLWMX COCTOSHUI NOCTaBKMW:

- rpynnbl kayectBa JR, JO, J2 n K2 — nocne ropa4yero oopmoBaHus,
- rpynnbl kayectBa N m NL — nocne Hopmanusaumu npokanvBaHUeEM; HopManusauus
NpoKanMBaHWeM BKNOYaeT B cebsi HOPManuayoLLyro NPoKaTky.

[nsa 6eclwoBHbIX NOMbIX NPOUIEN C TOMNLWMHON CTEHKN > 10 MM uUnv Npyu cooTHOLWeEHun T/D >
0,1 mMoxeT noTpeboBaTbCs YCKOPEHHOE OXfaxAeHne Mocne ayCcTeHUTU3auum C LUernbio
OOCTMXXEHNSA YCTaHOBMEHHbIX MexaHu4eckux cBoncTB. COOTBETCTBYIOLLEE peLLUeHne OCTaeTcH
3a npousBoauTENEM, HO O HEM HeobOXOAMMO W3BECTUTb 3akaszyuka Mpu pasMeLleHun UM
3anpoca n 3akasa. ObpaboTaHHble TakMMm crnocobom npodunM MapKUpPYHTCS CreayloLmnm
obpasowm:
- NPW YCKOPEHHOM OXMaXOeHUn: KpaTkuMm 0603Ha4YeHNeM, JONOSTHEHHBIM CUMBOSIOM «+DC»;
- NpW ynyyweHnn mexaHn4eckux CBOMCTB:
a) KpaTkMMm 00O03Ha4YeHMeM, AOMOSHEHHbIM CUMBOMOM «+AT» Ons  HenerMpoBaHHbIX
cTtanew,
b) moamduumMpoBaHHbIM KpaTkuM 0603Ha4YeHnem, B KoTopom GykBa N, 3ameHeHa Ha Q, Ans
MEJSIKO3EPHUCTLIX cTaneun, Hanpumep: S460QLH.

NMPUMEYAHUE. Onsa nonbix npodunen, N3roToBfIEHHbIX METOAOM XONOAHOro OpMOBaHUS,
npoweawnx nocnegyoLlyto TepmoobpaboTky C Lenblo OOCTMXKEHUS CBOWCTB, PaBHOLEHHbIX
mMartepuany nocrne HopManuaylowen npokaTkn, yCTaHaBNMBAETCs COOTBETCTBME [AaHHOMY
cTaHgaprTy.

6.5 Xumnyeckum coctaB

6.5.1 Ha aHanua pacnnasneHHoro obpasua pacnpocTpaHATCS napameTpbl, YCTaHOBIEHHbIE
npounssoautenem crtanun. OH [OMKeH COOTBETCTBOBaTb TpebOBaHMAM, W3NOXEHHLIM B
Tabnuyax A.1 nnn B.1.

[1ns Bcex copTOB CTanu — Ha OCHOBaHMM aHanuaa pacnsiaBneHHoro obpasua — MmakcMmarnbHbIMU

3HaveHnsIMK akBmBaneHTa yrnepoga (CEV) cuntaiotca 3HayeHus:, ykasaHHble B Tabnuvuax A.2
nnun B.2.

OkBuBaneHT yrnepoga (CEV) onpegensieTcsi C NOMOLLbIO CReayoLwero ypaBHEHNS:
CEV = C + Mn/6 + Cr+Mo+V/5 + Ni+Cu/15

Onyuss 1.1: 3akasyuk mpebyem O0Onsa u30enud, rocmassnsemMblx [ocre nposedeHust
crnieyugbudeckux ucrbimaHul, noomeepxxoeHus nposedeHuss aHasnu3a meepdozo obpas3sua.

lMpepenbHble OTKNOHEHWA B pe3ynbTaTax aHanmsa TBepaoro obpasua OT YyCTaHOBMEHHbIX
npeaenbHbIX 3Ha4YeHnn npuBedeHsl B Tabnuue 1.

6.6.2 [Ons wv3genuin un3 HENermpoBaHHbIX cTanen, nocTtaBngeMblX Mocne npoBegeHnsd
cneumdmryecknx NCnbiTaHNn, MOXET OblTb OroBOpeHa criegytoiast onums (cm. 7.1):
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Onuyus 1.2: B akme npueMoyHbIX ucrbimaHul O0/mKHbI 6bimb yKka3aHbl 0osnu codepxaHus Cr,

Cu, Mo, Ni, Ti u V (aHanus pacnnasrneHHo2o obpa3sua).

Ta6bnuua 1 — MNpeaenbHble OTKNOHEHUA XMMUYECKOro cocTaBa No pe3ynbTaTtaMm aHanusa
TBepAaoro obpasua ot npeaenbHbIX 3Ha4YEeHUN ANA aHanu3a pacnnaBreHHoro obpasua,
ycTaHOBNEeHHbIX B Tabnuuax A.1 n B.1

MpegenbHble OTKNOHEHNSA NO
pesynbTaTtam aHanusa TBepaoro
lMpeaenbHoe 3Ha4YeHne Ans aHanmsa o
obpasua oT npeaenbHbIX 3HA4YEHUI
OnemeHT pacnnaBneHHoro obpasua,
Ons aHanu3a pacnnasfieHHOro
MaccoBas gond B %
obpasua,
MaccoBas gonbl B %
a <0,20 + 0,02
C
> 0,20 + 0,03
Si <0,60 + 0,05
HenernposaHHas: < 1,60 + 0,10
Mn _ - 0,05
Menko3epHucrtasa: < 1,70 +0.10
P HernervposaHHas: < 0,040 + 0,010
mMenko3epHuctas: < 0,035 + 0,005
S HenernposaHHas: < 0,040 + 0,010
mMenko3epHuctas: < 0,030 + 0,005
Nb < 0,050 + 0,010
\% <0,20 + 0,02
Ti <0,03 + 0,01
Cr <0,30 + 0,05
Ni <0,80 + 0,05
Mo <0,10 + 0,03
<0,35 + 0,04
Cu
0,35<Cu<0,70 + 0,07
N < 0,025 + 0,002
Achero < 0,020 - 0,005
& Ins copta S235JRH npegenbHoe oTknoHeHne coctasnseT 0,04 % C npu TONLWMUHE CTEHOK
<16 MM U
0,05 % C npw TonwmHe CTEHOK > 16 MM 1 < 40 MMm.

6.7 MexaHu4yeckue cBomcTBa

6.7.1 MexaHu4eckne CBOWCTBaA MOCTABMSIEMOro u3genusi cornacHo 6.4 v npuv MCnbiTaHUN
cornacHo Pasgeny 7 [OMKHbI COOTBETCTBOBATb NpeAbsBrseMbiM TpeboBaHMAM COrnacHo
Tabnuyam A.3 n B.3.
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MPUMEYAHWE. lNMpokanuBaHue ONA CHATUA HanNpsbkeHUn npu Temnepartypax cebiwe 580 T
nnu B TeyeHune bornee 1 yaca MOXET NPUBECTU K YXYALIEHNIO MEXaHUYECKNX CBONCTB.

6.7.2 B vcnblTaHUM Ha yaapHbIA M3rmb MCnonb3ylTcsa CcTaHgapTHble obpasubl ¢ V-06pasHbiM
Hagpe3om cornacHo N 10045-1. Ecnu HOMMHanNbHOWM TOMWMWHbI CTEHOK u3genua ans
N3roToBNeHMsa CTaHOapTHbIX 0O6pa3LoB HEAOCTAaTOYHO, TO HEOHXOAMMO NMPOBECTM UCMbITAHUS C
obpasuyamn wmpuHon Ao 10 Mm, HO He mMmeHee 5 MM. MuHUManbHble CpegHue 3HavYeHUs
cornacHo Tabnvuam A.3 u B.3 HeobxogMmMo YyMeHbWWUTb MPAMO MPOMNOPLUNOHANBHO
COOTHOLLUEHNIO DaKTUYECKON LUMPUHBLI 0Opasua 1 WMPUHbLI CTaHaAapTHOro obpasua.

[Onsa HOMMHaNbHOM TOSMLWWUHBI CTEHOK < 6 MM NPOBEAEHUS UCMbITAHUN Ha yAapHbIA M3rnb He
TpebyeTcs.

6.7.3 [1na nonbix npodunen n3 Menko3epHUCTLIX CTanemn ¢ TONWMHON CTEHOK, HE MO3BONSOLLNX
npoussectn oTbop obpasuoB ANA UCNbITAHUA HA YAapHYK MPOYHOCTb MPWU WMPUHE = 5 MM,
TpebyeTca noaTBepxaeHue pasmepa ¢epputoBOro 3epHa (CM. 6.3.2) B COOTBETCTBUMM C
yctaHoBrieHHon B EN I1SO 643 npoueaypon.

Mpy NpYMEHEHNN aniOMUHKA B KAQYECTBE ANIEMEHTA, YMEHbLUAKLWEro 3€pHUCTOCTb, TpeboBaHNA
K pasMepy 3epHa CUYMTalOTCA BbINMOSIHEHHbIMKW, €CnM  [ONs  anlMWHUS B aHanuse
pacnnaeneHHoro obpasua coctaBnseTr He meHee 0,020 % Algcero MM He MmeHee 0,015 %
Alpacrsopumuiz. B 3TOM Criydae noarsepxaeHus pasmepa 3epHa He TpebyeTcs.

6.7.4 C y4yeTOM orpaHmyeHun B n. 6.6.2

a) noATBepXaaeTcs yAapHyK MPOYHOCTb MOMbIX NPOdUNENR, OTHOCSLLMXCS K rpynnam kayecTsa
J2, K2, M, NL, Q v QL;

b) He nogTeBepxgaeTcs ydapHas MPOYHOCTb MNOSbIX NPOMUNEN, OTHOCALMXCA K rpynnam
kayecTtBa JR n JO, ecnn 3aka3yuk nNpu pasmeLleHnmn 3anpoca Unm 3akasa He yCTaHOBUI MHOeE.

Onuusi 1.3: 3akas3qyuk ycmaHasnugaemcsi Orns u3lenuud u3 epynn kadecmea JR u JO,
rocmasnseMbix rocne npoeedeHuss creyuguyeckux ucrnbimaHut (cm. Onuyuro 1.6)
Heobxooumocmb nodmeepxdeHusi yoapHoU rnpoYHoOCmu.

6.7 TexHonornyeckne cBOMcTBa
6.7.1 NpuroagHOCTbL ANS CBapKu

YCTaHOBMEHHbIE B HACTOALWEM AOKYMEHTE CTanu npurogHbl Ans csapku. Obwme TpeboBaHus
Nno cBapke cTarnen corrnacHo HacTtosuwemy EBsponenckomy ctaHgapTy npusegeHsl B EN 1011-1 un
EN 1011-2.

NMPUMEYHAHWE 1. lNo mepe yBennyeHUs TOMWUHbLI U3OENUS, NPOYHOCTU U KOdpUUMeHTa
yrnepoga ocobor OnacHOCTblO Mpu CBapke 3TUX WU3OenuMn CTaHOBUTCH BO3HUKHOBEHUE
XOSIOAHbIX TPewuH B 30He cBapku. [MpMYMHOM BO3HMKHOBEHUSI XOMOAHbLIX TPewuH ABNSeTcH
B3aMMOLENCTBME cneayroLmx oakTopos:

- cogepXaHue CKINOHHOro K anddysnn Bogopoaa B HanmnaBneHHoOM matepuane,

- XpynKasi CTPpYKTypa y4acCTKOB, HAXO4ALMNXCH NO4 BO3AENCTBMEM TEMMNepPaTyphl,

- BbICOKasi KOHLIEHTpauus pacTarmBaroLLEero HanpsXKeHusi B CBapHOM COEQUHEHUMN.
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NMPUMEYAHUE 2. lNMpn npumMeHeHUn pekomMmeHaaunn, Hanpumep, nanoxeHHolx 8 EN 1011-1 un
EN 1011-2 unn cooTBETCTBYOLLUNX CTaHOApTax, MOXHO onpeaenuTb pekoMeHayemble YCIroBus
W pasnuyHble 30Hbl AOf19 CBApKM COPTOB CTanu B 3aBUCMMOCTM OT TOMNWMUHbI M3genus,
npunaraemMon  3HepruM  pacTsKEeHWUS,  KOHCTPYKTUBHbIX  TpeboBaHUKW,  MCNONb30BaHUSA
3MeKTpoaoB, METOAA CBAPKM U CBOMCTB CBapMBaeMoro matepuana.

6.7.2 NMpurogHoCTb ANS ropsivyero LUHKOBAHUA NOrpyxeHnem

Onuyus 1.4: N30enusi 0ormKkHbI 6bimb rpu200HbI 07151 20ps4e20 UUHKOBaHUSI 1102pYKeHUEM.

6.8 CBoncTBa NOBEPXHOCTHU

6.8.1 Monble NPoUNN OOMKHBI UMETb FMafKyt NOBEPXHOCTb, COOTBETCTBYIOLLYIO TEXHONOrm
npoussoacTBa. Menkvue yTonweHus, yrinybrneHuss u npoaonbHble 6opo3akM AOMNYCTUMbL MpU
YyCNoBUKM, YTO OCTaBlUasicd TONWMHA CTEHKM COOTBETCTBYET MpedenbHO [ONyCTUMbIM
pasmepam.

lMponssoguTenb MOXeT YCTPaHATb NOrPeLIHOCTM MOBEPXHOCTU NyTeM LMEOBaHUS, HO nocne
ncnpaeneHnsa TOMLWMHA CTEHKM MNONoro nNpodunst He A0SfMKHA OblTb MeEHbLUe [OMyCTUMOW
MWUHUManbHOW TONWMHbI CTEHOK cornacHo EN 10210-2.

6.8.2 KoHubl nonbix npodunen OOmMKHbl ObiTb OTpe3aHbl MPUMEPHO MOA MPSMbIM YIAOM K
NPOAONLHON OCU U3OENNA.

6.8.3 WcnpasneHne cBapHOro wBa HeZonycTUMO AJS1S CBapHbIX MOMbIX MNpodunen kKak wu3s
HenermpoBaHHbIX CTanen, Tak W U3 MESIKO3EepPHUCTbIX CTanen, 3a WCKINYEHNEM LUBOB,
NOSTyYEHHbIX METOAOM CBapKM Nog dSItoCOM.

6.8.4 WcnpaBneHue npoduna ¢ NOMOLLbI0 CBapkM AONYCTUMO ANnst ©6eCLUOBHbIX M CBapHbIX
nonbIX Npodunen n3 HemnerMpoBaHHbIX cTanen, ecnu rge-nmbo He ycTaHoBNeHo uHoe. [pu
9TOM YCIIOBUS PEMOHTHOW CBapKn Npocunsa n obbem Taknx paboT AOMKHbI BbITb COrfiacoBaHbl
NPOM3BOOUTESNEM U 3aKa34NKOM.

Onuyus 1.5: Npogburb Henb3s Ucrnpasisimes C MOMOWbI C8aPKU.
[Ons ©6ecloBHbIX WU CBapPHbIX MOMbIX Npodunen 13 MenKO3epPHUCTbIX CTanen ucnpasneHune
Npocumnst C NOMOLLbIO CBApKN HE AonyckaeTcs, ecnu rae-nmbo He YCTaHOBMNEHO NHOE.

6.8.5 PeMOHTHble cBapo4YHble paboTbl AOMKHbI MNPOBOAMUTLCA MEPCOHANOM, MpPOLIEAWNM
kBanudukauymo cornacHo EN 287-1. B oTHOweHUM MeToLOB PEMOHTHOW CBapKu OEUCTBYHOT
nonoxenua ctaHgaptos EN ISO 15607, EN ISO 15609-1 n EN ISO 15614-1.

6.8.6 OTpeMOHTMpOBaHHLIE MoOnble Npounu OOMKHbI COOTBETCTBOBATbL TpeboBaHMAM,
yCTaHOBJIEHHbIM B laHHOM EBponenckom ctaHaapTe.

6.9 HepaspyLwarLwwmn KOHTPOIib CBapHbIX LWWBOB

CeapHble WBblI MNOMblIX Mpodunen, nocrtaBnAeMblX MOCMe MpoBedeHus cneumpnyecknx
NCNbITAHWUIA, AOSMKHBI MPOXOANTb HEpa3pyLUALWNA KOHTPOSIb cornacHo n. 9.4.
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6.10 MpepenbHble pa3mepbl U Macca

6.10.1 MNMpepenbHbIe pa3mMmepbl
B oTHOWeHWM npeaenbHbIX pa3MepoB OEUCTBYIOT NonoXxeHus ctaHgapta EN 10210-2.

6.10.2 Macca
Maccy onpeaenstoT, ncxoas n3 NnoTHocTn 7,85 kr/gms.

NMPUMEYAHUE. [Ona psga TMNOBLIX pa3MepoB MNOfbiX Mpodunen, U3roToBfEHHbIX METOLOM
xonogHoro dopmMmoBaHuda, B ctaHgapTe EN 10210-2 ycTaHOBMEHbl pa3Mepbl, CTaTuyeckue
napameTpbl N COOTHECEHHAs C ANIMHHON Macca. 3aka34vuKy pekoMeHayeTcs BblibupaTb pasmepsbl
NonbIX Npodunen U3 4aHHOro psga TUMNOBbIX Pa3Mepos.

7 UcnbiTaHua

7.1 Bnabl ncnbiTaHumn

7.1.1 Ecnn Onumsa 1.6 He npegycMoTpeHa, TO Nosfble NPoduUnn 13 HenermpoBaHHbIX cTanen
rpynn no kadectBy JR 1 JO (cm. [NpunoxeHue A) OOMKHbLI NPOUTU Hecneunduyeckme NCnbITaHns
cornacHo EN 10021.

Onuus 1.6: [ns epynn no kavecmay JR u JO npedycMompeHo crieyugudeckoe ucribimaHue.
7.1.2 Tonble Npounn M3 HenermpoBaHHOW CTanu Tpynnbl N0 KadectBy J2 u K2 (cm.
MpunoxeHne A) U U3 MENKO3EPHUCTbIX KOHCTPYKLUMOHHBIX cTanen N u NL (cm. [NpunoxeHne B)

OOJSMKHbI MPOUTK cneundmnyeckme ucnoltaHma cornacHo EN 10021.

7.2 Bugbl cBUOETEeNbLCTB O NPOBeAEeHHbIX UCTMbITAHUAX

7.2.1 Ha wu3genua, nocTtaBnsiemble Mocrie MnpoBeaeHns Hecneunduyeckoro ucnblTaHus,
ohopMnseTcsa akT 3aBOACKUX UCNbITaHnin 2.2 cornacHo EN 10204.

AKT 3aBOLCKUX UCMbITAHUN JOMMKEH cofepXaTb cneayolmne Kogbl U COOTBETCTBYOLWME AaHHbIe
cornacHo EN 10168:

A Onepaumm 1 yyacTByrLME B HUX CTOPOHBI.
B OnuncaHune n3genui, Ha KoTopble pacnpoCTPaHAETCS akT 3aBOACKUX UCMbITAHWUNA.
C Cneaytowme ceegeHust 06 ncnbiTaHusX:

- ¢ C10 no C13 ncnblTaHMe Ha pacTsXeHue,
- ¢ C71 no C92 aHann3 pacnnaBneHHoro obpasua.
Z MoaTeepxaeHue.

7.2.2 Ha wu3genusi, noctaBnsieMmble Mocne MNpoBeAeHUs Cneunmguyeckoro MUCnbITaHug,
obopMnaeT akT nNpuMemModHbiX ucnbitaHm 3.1 cornacHo EN 10204, ecnv He npefycMmoTpeHa
Onuusa 1.7.

Onuyus 1.7: K nocmasnsemMomMy u30enuro rpunazaemcs rnpueMoYHbIX ucrbimaHul 3.2 coanacHo
EN 10204. Ecnu npedycmompeHbl 0aHHble caudemersibcmea O NMpo8edeHHbIX UCMbIMaHUsixX, mo
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3aKas4yuk OormkeH coobwums npou3dsodumernto adpec opa2aHu3auyuu unu uya, KomopbiM OH
rnopy4usn rnpoesedeHue ucribimaHul u rnoomeepxxoeHue akma ucribimaHul. Takxe Heobxodumo
coanacoeame Mo, Kakasi U3 CmopoH bydem oghopmrsime ceudemesibCmeo.

AKT NPNemMOYHbIX NCNbITaAHUA LOSMKEH cogepXatb cnepywwme Kogbl M COOTBETCTBYHOLIUE

CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

JaHHble cornacHo EN 10168:

A Onepaunn 1 yyacTBytoLLME B HUX CTOPOHBI.

B OnucaHve n3genuin, Ha KOTOpble pacnpoCTpaHseTCsa CBUMAETENbCTBO O NPOBEAEHHbIX
NCMbITAHUSIX.

C Cnepytowme ceegeHnst 06 ncnblTaHusaX:

- ¢ C02 no C03 HanpasneHne otbopa obpasLoB 1 TemnepaTtypa UCMbITaHUN;
- ¢ C10 no C13 WcnbitaHme Ha pacTskeHue — opma obpasua v pesynbrart

UCNbITaHUN;

- ¢ C40 no C43 WcnbiTaHne Ha ygapHbIn n3rnb — sug obpasua u pesynbTaT UCNbITaHUN,
ecnn 3To NPUMEHUMO;
- ¢ C71 no C92 AHnanua pacnnaerneHHoro obpasua u, ecnu npeagycMoTpeHo, aHanms
TBEpAoro obpasua.
Z MoaTBepxaeHwue.

7.3 O630p ncnbiTaHUN

TpeboBaHMs K UCnbITaHUAM AN NONbIX Npodunen n3 HenerMpoBaHHbIX cTanen NpeacTaBeHbl
B Tabnuvue 2, a Anga nonbix Npodunen n3 Menko3epHUCTLIX ctanen - B Tabnuue 3.

Tabnuua 2 — UcnbiTaHua n 06bLeM UcnbITaHUA ANA Nonbix npocdunen ns
HenernpoBaHHbIX CTaneun

TpeboBaHus K UCMNbITAHNAM O6bem ncnbiTaHW
. Cwm. Hecneundwnyeckne | Cneunduyeckme
Bua ucnbitaHnmn uncp uncp
pasgen NcnbITaHUSA NCMnbITaHUSA
OAVH pe3ynbTtaT
AHann3a ANH pesy o
6.5 UCNbITaHUN Ha O[VH aHanun3 Ha
pacnsfiaBneHHoro
9.1 OZIHY NO3ULMIO OHY NriaBky
obpasua
NocTaBKun
OAHO UCNbITaHUE
OAVH pesynbTaT
N Ha OHYy
McnbiTaHne Ha 6.6 UCcnbITaHUN Ha
UCMbITYEMYH0
pactaxeHue 9.2 OAHY NO3nLmo
eanHuLy
NoCTaBKun nponykumma'b
O?/l?;iTTe;Hb::le vicnbiranme Ha oAvH Habop Ha
yOapHbIA U3rnb A P
6.6 OAHY UCMbITyEeMYIO
(Tonbko aons He NMPUMEHNUMO
9.2 eanHuuy
rpynnbl nNo npog KL
KadecTtBy J2 n K2) y
CsoncTtBa 6.8
NOBEPXHOCTU U 6.10 Cm. 9.3 Cm. 9.3
pasmepsbl 9.3
Hepaspywatowiunm 6.9 BCE M3genus no
paspy - He NMPUMEHNUMO A
KOHTPOJS1b CBApHOro 9.4 BCEU OnNuHe
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lwBa
OAVH aHanu3 Ha
AHanus TBepaoro
6.5 OfHY UCMbITYyeMYO
6 obpasua (Onuus He NPUMEHNUMO
9.1 eanHuuy
1.1) a
NpoAyKLUMN
AHanus
pacnnasneHHOoro
OnumoHHbIe 7 obpasua; 6.5 HEe NPUMEHUMO CM. onuuio 1.2
JOMNOSTHNTENbHbIE 9.1
MCnbiTaHUSA
anemeHTbl (Onuma
1.2)
McnbiTaHne Ha
. OAunH Habop Ha
yaapHbIn n3rnb ans
6.5 OAHY UCMbITyeMYyto
8 | rpynn no kavecTtsy 92 He MPUMEHNUMO A
JR n JO (Onumsa ' A U'ya,b
npoayKkumnm
1.3)
NcnbiTaHne Ha OOHO ucnblTaHne
OOVH pe3ynbTaT
pacTskeHue ans . Ha ofHYy
6.6 ncnblTaHUM Ha
9 yvacTtka UCNbITYyEMYIO
9.2 OAHY NO3nLUmno
okpyrnenus (Onuus eanHuuy
nocTaBKku a
1.8) npoayKumnm
McnbiTaHne Ha
. OAuH Habop Ha
yaapHbIn n3rnb aons
6.6 OAHY UCMbITyeMYyo
10 y4yacTka He NMPUMEHNMO
9.2 eanHuuy
okpyrnenus (Onuus a
1.9) npoaykumnm

& OnpeneneHne UCMbLITYEMON eauHULLI MPOayKLmMKU cM. B 8.1.3.
b MpoaonbHble n NnonepeyHble 06pasubl No BbIGOPY NpoM3BoaUTENS.

Tabnuua 3 — UcnbiTaHua n 06bLEeM UcnbITaHU ANA Nonbix npocdunen n3
MEJIKO3ePHUCTbIX CTanen

TpeboBaHus K UCMNbITAHUAM O6bem ncnbiTaHWi
Bug CnbITaHMit Cwm. Cneunduyeckne
pasgen ncnblTaHUs
Obs3aTenbHble 1 AHanuna pacnnaBneHHOro 6.5 OAWH aHanus Ha oaHy
ncnbiTaHUA obpasua 9.1 nnaBky
6.6 O[HO MCNbITaHNE Ha OAHY
2 McnbiTaHne Ha pacTskeHune 9'2 UCMbITYEMYIO eauHuLY
' npPoOAyKUMU™
McnbiTaHne Ha yaapHbIn 6.6 oAvH Habop Ha ogHy
3 narnb 9'2 UCNbITYEMYIO eauHNLY
' npoAyKUMn®
CBoncTBa NOBEPXHOCTU U 6.8
4 6.10 Cm. 9.3
pasmepbl 93
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5 HepaspyLuatoLwmim KOHTpOsb 6.9 BCE n3genusi no Bcemn

CBapHOro LwBsa 9.4 anvHe
OnuMoHHbIE 6 AHanus TBepgoro obpasua 6.5 V?S;;ﬁ:?ﬂ”f:a”iﬂm”y
NCnbITaHUA (Onuusa 1.1) 9.1 yemyto QHILY

npoaykuumu®
O[IHO UCMbITaHNe Ha OfHY

McnblTaHne Ha pacTskeHune

ANA ydacTKa OKpyrreHus 6.6 UCMbITYEMYIO eauHULY
9.2 a
(Onuus 1.8) npoayKumm
McnbiTaHne Ha yaapHbIn 6.6 oAvH Habop Ha ogHy
n3rmb onsa yyactka 9'2 UCNbITYEMYIO eaNHNLLY

okpyrnenus (Onums 1.9) I'IpO,EI,yKLI,l/Il/Ia’b

a OnpepgeneHve ncnblTyemMon eauHuLbl Npoaykumm cMm. B 8.1.3.
b MNpoponbHbie n nonepeyHblie 06pasubl No BbIGOpY Npomn3BoANTENS.

8 OT60p O6pasuyoB

8.1 O6bem ucnbiTaHUN

8.1.1 WHdopmauuto no msgenuam, nocrtaBndeMbiM Mocre npoBedeHns Hecneunduyeckmnx
ncnblTaHumn, cMm. B Tabnuue 2.

8.1.2 1ns n3genuin, noctaBnsembIX Nocrne nNpoBeaeHns cneunduryecknx ncnbltaHumn, Tpedyertca
NOATBEPXAEHNE MexXaHU4Yeckux CBOWCTBA, a Takke, ecnn 3TO MNPUMEHUMO, NPOBeAEeHUS
aHanusa TBepAoro obpasua ¢ Kaxxgon UcnblTyeMon eguHnLen NpoayKunu.

McnbiTyemasa eguHuua npogykuMyM COCTOUT M3 M3OenuUi M3 OOHOW NNaBKM WIAW HECKONbKMX
NNaBoK OQHOMO M TOrO e copTa CTanM M OOHUX W TEeX Xe HOMUHANbHbIX pPa3Mepos,
N3rOTOBMEHHbIX OAHMM M TEM >Xe Cnocobom (Hanpumep, METOAOM 3NEKTPOCBAPKM UM CBapKu
noa cnocom), a Takke, NpU ONpeAeneHHbIX YCNOBUSAX, NMPEeACTABMEHHbIX Of1 UCNbITaHUN B
OLHOM M TOM K€ COCTOSIHUM TepMoobpaboTkm 1 B OOHO U TO Xe BPeEMS.

B kaxgow ncnblTyeMon efuHuuUe NpPOAyKUMM BbIOMpPalT MO OOHOMY MCMbITYEMOMY MOSIOMY
npodunnto, OT KOTOPOro OTpe3arT OANH bparMeHT, AOCTaTOUHbLIN ANs NOATOTOBKM Cneayowmx
obpasuos.:

- 1 obpasel Ansa UCNbITaHWUI Ha pPacTsHKEHUE;

- 2 Habopa no 3 obpasua ansa ncnbiTaHWi Ha yaapHbIA U3rmo;

- 1 obpasey ansa aHanusa TBepaoro obpasua, ecnm aTo Heobxoanumo (cm. 8.2.1).

8.1.3 OgHa uvcnbiITyeMasa eavHuua MOXET BKMYaTb B cebsi nonble nNpodunv mMaccoun, He
npeBbIWaloLLen ykasaHHyto B Tabnuue 4.

Tabnuua 4 — UcnbiTyemble eAUHULbI

dopma nsgenusa
KBagpaTHOM,
KpYrIOM hopMbI NPSAMOYroSibHOM VIVJ'IVI cnbityemas
ANNNTUYECKON eamHuua
dopMbl

47



CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

CTb EN 10210-1-2009

BHewwHW1n MepumeTp Macca
anameTp MM T
D MakKc.
MM
<1143 <400 40
> 13124;’9” > 400 7o 800 50
> 323,9 > 800 75

8.2 NoproToBka pparmeHTOB 0Opa3LOB M 0Opa3uoB

8.2.1 OT60p M noarotoBka pparMeHTOB 06pa3L OB AN XMMUYECKOro aHanmsa

®parmeHTbl 00pas3uoB Ans aHanu3a TBepablx 06pas3uoB oTpes3alT OT o00pasuoB wunm
pparmeHTOB 06pa3LOB AN MEXAHUYECKUX UCMbITAHUA MW B MecTe, NpeayCMOTPEHHOM Ans
Bblpe3kM pparmMeHTa obpasua Ons MeXaHUYEeCKUX WCMbITaHWMW, N0 BCEW TOSMWMHE MOsoro
npocouns. lNoarotoBka ¢hparmeHTOB 00pasLoB AOMMKHA OCyLeCTBAATbCA cornacHo EN 1SO
14284.

8.2.2 NMogroTroBKka 06pa3uUoB AN MeXaHUYeCKMUX UCTbITaHUN

8.2.2.1 O6wue cBepeHus
HencteytoTr TpeboBaHua cornacHo EN ISO 377 coBMecTHO C nonoxeHusmn n. 8.2.3
OTHOCUTENBLHO MecTa oTbopa obpasuos.

8.2.2.2 O6pasubl A4nA UCNbITAaHUW Ha pacTsXXeHue
[encTByloT cooTBETCTBYHOLME NonoxeHus ctangapta EN 10002-1.

MOXHO uMcnonb3oBaTb HENPONopuuoHanbHble 00pasubl; OAHAKO, B CHOPHbIX Chy4vasx
MCNOMb3YIOTCA MPOMNOPLMOHanNbHbIE 06pasLbl M3MepseMoit AnuHoit Ly = 5,65VS, (cm. 9.2.2).
[Ona cteH TonwmHon < 3 MM yCTaHOBMeHa mamepsiemas gnuvHa Lo = 80 MM, ecrnn BO3MOXHa
lWwmpunHa obpasua 20 mm. B npotMBHOM crniyvae, npu wupuHe obpasua 12,5 Mm namepsiemas
ONnHa OOSMKHa cocTasnatb 50 Mm.

8.2.2.3 O6pas3ubl ANA UCNbITaHMA Ha YAAPHYH NMPOYHOCTb
Msrotasnusatotca obpasupbl ANA UCNbITaHUMA Ha yAapHYH NPOYHOCTb € V-00pa3HbiM Hagpe3oM
cornacHo EN 10045-1. [lononHMTENbHO NpeabsaBnsaiTca cnegyrowme TpeboBaHus:

a) Npy HOMUHANbLHOW TONWMHE CTEHOK > 12 MM CTaHAapTHble 06pa3ubl M3roTaBNMBaOT TaKNUM
obpasom, 4Tobbl ogHa CTOpoHa He bbina yaaneHa oT NOBEPXHOCTU nNpokaTa He Bonee Yyem Ha 2
MM.

b) Nnpu HOMWHaNBHOM TOMWMHE CTEHOK < 12 MM Npu NpMMeHeHun obpasLoB Manoro pasmepa
LUMpWHa obpasua gomkHa COCTaBnATb = 5 MMm.

MPUMEYAHWME. Paamepbl 06pasuoB 3aBUCAT OT pakTUHECKOM TONWMHbBI dhparmeHTa obpasua;
AN NonbIX Npounein ¢ KpyrnbiM Ce4eHNEM YYMTbIBAETCH, KpOMe 3TOro, n3rnb npoduns.

8.2.3 NMonoxeHne n HanpaereHue o6pas3uoB AN MeXaHU4YeCKUX UCNbITaHUN
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8.2.3.1 O6pas3ubl ANA UCNbITaHMW Ha pacTsXKeHue
O6Gpasubl ONnA  UCNbITaHUA Ha pacTsXKEHVME OOMMKHbl  COOTBETCTBOBATb  CreayloLmMMm
TpeboBaHUAM:

a) NCnonb3oBaTb MOXXHO 06pasubl C NOMHLIM CEYEHMEM U3Oenns;

b) onsa kpyrnbix npodunen, Ans KOTOpbiX parMeHT npoduna He NPOXOoAUT UChbITaHue, Mo
BbIOOpY NponsBoauTenst oTbmparoTca NpoaosibHbie UM nonepeyHble 06pasubl, yaaneHHble oT
cBapHoro waa (cm. MNpunoxeHune C);

C) ONA NPAMOYrOfbHbIX UMW KBagpaTHbIX Npodunen, Ong KOTOPbIX parMeHT npodunsa He
NPOXOANT UCMbITaHMe, MO BbIOOPY NPOU3BOAUTENSA OTOMPAOTCA NPOAOSbHbBIE UNN NONEPEYHbIe
obpasubl — Ha MNOMOBUHHOM PACCTOSHUW OT rPaHem — CO CTOPOHblI 6e3 cBapHOro Lwea (CMm.
Mpunoxenwne C).

Onuyusi 1.8: N3 ywyacmka oOKpyearnieHuss ombuparom rpooosibHble 0b6pa3subl, Orisi ceapHbIX
npogbunel — nodasnbwe om ceapHozo wea (cm. NpunoxeHue C).

8.2.3.2 O6pas3ubl ANA UCNbITaHMA Ha YAAPHYH NMPOYHOCTb
OGpa3subl 4na MCMbITAHWA Ha YOApHYH MPOYHOCTb AOMKHbI COOTBETCTBOBATb CreAyHLMM
TpeboBaHUAM:

a) ONs KpyrblX W 3nnuMnTudecknx npoduner no Bblbopy npoussoguTens otbupatorca
NpoAdonbHbIE MM nonepeydHble obpasubl, ANa cBapHbIX Npodunen - nogarnblle OT CBaAPHOro
wea (cm. MNpunoxeHue C);

b) ana npamMoyronbHbIX MM KBagpaTHbIX npodunen no Bolbopy npoussBoamnTens oTbupatoTca
NpoaoSfibHbIE UMK MonepedHble ob6pasubl — Ha MONIOBMHHOM PAacCTOSHMM OT TpaHem — Cco
CTOPOHbI 6e3 ceapHoro wea (cMm. MNpunoxerHune C).

Onuyusi 1.9: N3 yyacmka oOKpyearnieHuss ombuparom rpooosibHble 06pa3ubl, Orisi ceapHbIX
npogpunel — nodanbwie om ceapHo2o wea (cMm. punoxeHue C), npu amom Hadpe3 OOKEeH
rnpoxodums 8 HaripassieHuuU paduyca OKpyareHusl.

9 MeToabl UCNbITaHUN

9.1 XuMuyeckum coctaB

Heobxoanumo onpenenutb 3nemMeHTbl cornacHo Tabnuue A.1 1 OONOMHUTENBHO COrnacHoO
Onumm 1.2, ecnu TakoBasi yCTaHOBINEHA, U yKa3aTb NOJTyYEHHblEe 3HAYEHWS.

Bbl60p COOTBETCTBYKOLWEro MeToda (*)I/ISI/I'-IGCKOFO nnnm XMMmn4yecKoro aHarnim3a oOcCTaeTCda 3a
npon3BoaANTENIEM.

B cnopHbIX cnyyasix npyumMeHaeMbl MeTOo, aHanumsa corfiacoBbiBaeTca ¢ ydeTtom CR 10261.

9.2 MexaHu4yecKkue UcnbiTaHUA

9.2.1 TemnepaTtypa ucnbiTaHUN
McnbiTaHusa Ha pacTaxeHus npoBoadaTcHa B AnanasoHe Temnepatyp ot 10 €T go 35 C.
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McnbiTaHnsa Ha ygapHbIn M3rnbé NnpoBOAATCS Npy TemnepaTypax, ykasaHHbix B Tabnuue A.3 anga
HenerMpoBaHHbIX CTanen, M npu TemnepaTtypax, YyKa3aHHblx B Tabnuue B.3, - ansa
MENKO3EPHUCTbIX CTanewn.

9.2.2 AcnbiTaHue Ha pacTskeHue
McnbiTaHne Ha pactskeHne nposoauTtcs cornacHo EN 10002-1.

B kauyectBe npepfena pacTskeHuMe cOorfiacHO napameTpam, yCTaHOBMEHHbIM B Tabnuuax A.3
B.3, onpenenseTca BepxHUA npeaen pacTskeHnsa Rep.

[nsa HeBblpaxeHHoro npegena pactsxeHns onpepensaetca 0,2%-HbI Npegen TekydecTn Ryo»
nnn 0,5%-HbIn npegen TekydectT Rys. B cnopHbix cnydaax npumeHsaetca 0,2%-Hbid npeden
TEeKy4ecTu Rpo2.

B cnyyae npumeHeHna HenponopuMoHanbHbIX 06pa3uoB AMs UCMbITAHMWA Ha pacTskeHue
onpegeneHHoe OTHOCUTENbHOE YANWHEHWE MNpWu paspbiBe nepecynTbiBaeTcs no Tabnvuam
nepecyeta cornacHo EN ISO 2566-1 c yyeToM KO3hpMUMEHTA, YCTAHOBMNEHHOro Ans
namepsieMoit AnuHbl Lo = 5,65V So.

[Ona TOoNwwmHbl CTEHOK < 3 MM yKasblBaeTCAa OTHOCWUTENbHOE YANUHEHWE Mpu paspbiBe ANnd
namepsiemon anuHel 80 mm unm 50 mm (cm. 8.2.2.2). Heobxoammble 3Ha4YeHUS O0SMKHbI ObiTb
cornacoBaHbl 3aKa3ymMkom 1 NPOU3BOAUTENEM NPU pasMeLLLeHNN 3anpoca 1 3akasa.

9.2.3 UcnbiTaHMe Ha yaapHbIA U3rnod
McnbiTaHna Ha ygapHbin mM3rMé nposogsatcs cornacHo EN  10045-1.  [JononHuTenbHO
npeabsaBnaTCa cnegyrowmne TpeboBaHus:

a) CpegHee 3HayeHue No pesynbTatam MCNbITaHU ogHOro Habopa n3 Tpex obpasLoB AOMKHO
COOTBETCTBOBATb YCTAHOBMEHHbIM TpeboBaHuAM. JlMwb OQHO 3HaYeHWe MOXET ObiTb Huxe
YCTaHOBJIIEHHOIO 3Ha4YeHMe, HO Npu 3ToM He Bonee Yyem Ha 70 %.

b) B cnyyae HeBbinonHeHna TpeboBaHWN, U3MNOXEHHbLIX B M. a), NO BblIbOpy npoussBoguTens
oTOuMpaeTcs elle ogmMH Habop obpasLoB 13 TOro e camoro oparmeHTa obpasua. Ncnbityemas
eQuHMUa NpoAyKUMM CcuYMTaeTcs nocfne WCMbiTaHWA 3TOoro BTOporo Habopa o6pasuoB
COOTBETCTBYHOLLEN YCNOBUSM, €CIM OAHOBPEMEHHO BbIMOMHEHbI HUXKECNEeAYoLNe YCNOBUS:

1) CpegHee 3HayeHWe MO LWIECTU WUCNBbITAHUAM LOMKHO OblTb paBHO, KaK MUHUMYM,
YyCTaHOBMEHHOMY 3HAYEHMUIO.

2) Makcumym OBa U3 LIECTW OTAENbHbIX 3HAYeHWUst MOryT OblTb MEHbLUe YCTaHOBIEHHOIO
3HAYEHUs.

3) Makcumym OAHO M3 LWEeCTU OTAENbHbIX 3HAYEHUN MOTYT ObITb MEHbLUE YCTaHOBEHHOro Ha 70
%.

C) Enu AaHHble YCNnoBWMA HE BbINOJIHEHbI, TO WCNbITyeMOe wu3genne CcHUTaeTcad He
COOTBETCTBYHOLLMM Tpe6OBaHVIFIM HacTtoAwlero craHgapTa. B atom crniydyae MOXHO npoBecCTu
NOBTOPHbIE UCNBITAHUA C OCTalibHbIMU U3OennaMm n3 I/ICI'IbITyeMOI7I eOnHULUbI NpoayKuumn (CM.
9.5).

9.3 BusyanbHbI KOHTPOSb U NPOBEpPKa pa3MepoB
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9.3.1 BusyanbHbIN KOHTPONb
Monble npodunn JOMKHBbI NPONTU BU3yarbHbIA KOHTPOSb Ha COOTBETCTBME TpeboBaHuaM . 6.8.

9.3.2 NpoBepka pa3mepos
Pa3smepbl nonbix npoduner HeobxoouMmo npoBepuTb Ha cooTBeTcTBMe TpeboBaHuam EN
10219-2.

9.4 Hepa3spyLlualolmn KOHTPOIb

9.4.1 O6wue cBeaeHUnA

Ecnn cBapHble wWBbI MOMbIX nNpodunen OOMMKHblI MPOUTU HepaspyLlalWmnn  KOHTPOSb, TO
NPUMEHSIOTCA MeToAbl, yKasdaHHble B nN. 9.4.2 unm 9.4.3. o BbIBGopy npousBoauTens
HepaspyLlaoLWwmi KOHTPOb NPOBOANTCA NMBO C NPOMEXYTOYHbIM MU3Aennem Kpyrnowm opmbl
00 OKOHYaTenbHOro ¢opmoBaHMA nMBO C MNONbIM NpouUNeM Kpyrron, KeagpaTHOM Wnn
NPAMOYronbHON hOPMbI MOCIIe OKOHYaTENBHOro (POPMOBaHUS.

9.4.2 NMonble npodunn, N3roToBrieHHbIe METOAOM 3JIEKTPOCBapPKU

McnbiTaHns cBapHOro wBa MofbiXx MNpodunen, W3roToBMEHHbIX METOAOM 3NIEKTPOCBApPKW,
NPOBOAATCA B COOTBETCTBMM CO cnegytowumun EBponenickumn  ctaHgaptamu.  Bbeibop
KOHKPETHOro ctaHgapTa OCTaeTcs 3a Npon3BoOAUTENEM.

a) cornacHo EN 10246-3, knacc pgonyctmumoctm E4, ¢ TemM OTNUYMEM, 4YTO TexXHMKa C
Bpawjatoencs Tpybon nnm ¢ BpalLarowmmMmmca ceagnoodbpasHbiMm KaTylwKkaMn He AonycKaeTcs;
b) cornacHo EN 10246-5, knacc gonyctumocTu F5;

c) cornacHo EN 10246-8, knacc gonyctumocTtu US.

9.4.3 Nonble npocunu, N3IroToBNEeHHbIE METOAOM CBapKu nog nrocom

McnbiTaHna cBapHOro wwBa nosibix Npodunen, N3rotToBneHHbIX METOAO0M CBapKu nog donocom,
npoBoasatcsa nubo cormacHo EN 10246-9, knacc gonyctumoctu U4, nubo ¢ npumeHeHuem
KOHTpona npocesevnsaHnem cornacHo EN 10246-10, knacc gonyctumocTtn R2.

CTblkoBbl€ LWIBbI, NPeAHa3Ha4YeHHbIe ANs COeQUHEHUS MOSOC M NINCTOB NPU CBapke CnuparnbHbIX
LWBOB MoA nocoM, AOMKHbI NMPOBEPSATLCS C MOMOLLBI OAHOMO M TOro Xe MeToda Mno BceW
ANVHE N COOTBETCTBOBATbL TOMY e Kraccy AOMNYCTUMOCTM, YTO Y OCHOBHOW CBapHOW LUOB.

9.5 MNMoBTOpHbIE UCNbITaHUA, COPTUPOBKA M Nocneayrowas oopabdoTka

B OTHOLWEHMM NOBTOPHLIX UCMbITAHUI, COPTUPOBKN 1 nocnegytowien obpabotkm gencreyet EN
10021.

10 MapkupoBka

10.1 3a ncknoveHnem noctaBku nonblix npodunen B ceaske cornacHo n. 10.2, kaxabl Nosbin
npocunb MapKMpyeTca COOTBETCTBYHOLIMM CMOCOOOM, rapaHTUPYHOLKUM  OONTOBEYHOCTb
MapKUpOBKK, Hanpumep, NyTeM HaHEeCeHWA KpacKu, LUTaMMOBKW, HAHECEHWUS HaKMewnkn wunu
HaBelLMBasi 3TUKETKN CO creayroLwmumMn JaHHbIMAN:

- HaumeHoBaHwue ctanu, Hanpumep, EN 10219-S275J0H;

- HasBaHMe U 1oroTun NPOn3BOANTENS;

- ans cneyndunyecknx UCnbITaHum:
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- MOEHTUMUKALUMOHHBIA  HOMEp, Hanpumep, HOMep 3akasa, Mo3BONAWUMA Npu
npoBeAeHun cneunduyecknx UCNbiITaHUN OTHECTU U3L4enNue NN eguHULY NocTaBnseMomn
NPOAYKLUMN K COOTBETCTBYIOLLEMY CBUOETENLCTBY;

- 0603Ha4YeHmne BHELLHErO NpuemMLLmKa (ecnmn aTo NpeagyCcMOTPEHO).

10.2 lNpwn noctaBke M3Oenun B CBA3Ke MapKMpoBKa nNpoBoauTcs cornacHo n. 10.1 Ha HaBecHoM
9TUKETKE, HA4EXHO MPUKPENIEHHOMN K CBA3KE.

11 NMoaTtBepxaeHne COOTBETCTBUA

Ecnn 3akoHogaTenbctBoM TpebyeTca npoBedeHue OLeHKM COOTBETCTBUSA, TO AeNCTByeT
Mpunoxexwue D.
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MpunoxeHune A
(HopmaTuBHOE)
Monble npocdhunn ns HenermpoBaHHbIX KA4Y€CTBEHHbIX cTanem — XMMM4yeCcKni cocTaB U

MexaHun4yeckue cBomcTBa

Tabnuua A.1 — XnMmn4eckun cocTaB COrnacHo pesynbTataM aHanusa pacnnaBfieHHOro
obpasua ans msgenum TonwmHom < 40 mm

CopTt cTanu MaccoBble gonun B % makc.
Homep C
mMaTepvana Bua . ans
O6o3HaYeHve PacKUCNEHNs” | yomuHanbHoM | Si | Mn P S NPC
TONLLUMHBI
CTEHOK B MM
> 40
=40 | <120
S235JRH 1.0039 EN 0,17 0,20 — 1,40 | 0,040 | 0,040 | 0,009
S275J0H 1.0149 0,20 0,22 — 1,50 | 0,035 | 0,035 | 0,009
S275J2H 1.0138 FF 0,20 0,22 — 1,50 | 0,030 | 0,030 —
S355J0H 1.0547 FN 0,22 0,22 [0,55(1,60(0,035]|0,035| 0,009
S355J2H 1.0576 FE 0,22 0,22 |0,55|1,60| 0,030 0,030 —
S355K2H 1.0512 0,22 0,22 [0,55|1,60 (0,030 0,030 —

% Bua packucneHust o6o3HavaeTcs cnegyowmum obpasom:

FN: He ycnokoeHHas ctanb He gonyctuma.

FF: lNonHoCTbIO YyCNOKOEHHas cTarnb C AOCTaTOYHOW AOMen 3rIeMEHTOB, CBA3bIBaOLLNX a30T,
(Hanpumep, He meHee 0,020 % Algeero MM 0,015 % Alpacraopumsiit)-

® Mpesbiwenne yKasaHHoW gonuv gonyctumo, ecnv Ha 0,001 % 0o MakcMmarnsHOro cogepxaHue
docdopa He xBaTaeT 0,005 %; HO Npu 3TOM A0NS a30Ta B aHanM3e pacniaBneHHoro obpasua
He gorpkHa npesbiwats 0,012 %.

¢ MakcumarnbsHoe 3HauyeHue Onsa 4oNM asoTa He NPUMEHMMO, eCrniv CTaslb COAEePXUT OBLLY0
pono antoMuHusa He meHee 0,020 % npu cooTHowweHun Al/N He MeHee 2 : 1 unun cogepxut
AO0CTaTOYHO 3NIEMEHTOB, CBA3bIBAOLLUNX a30T. DNEeMEHTbI, CBA3bIBalOLLME a30T, YKa3bliBalOTCH B
CBMAETENbCTBE O NPOBEAEHHOM UCMbITAHUM.

Tabnuua A.2 — MakcumanbHble 3HaYeHUs1 Ans aKkBMBaneHTta yrnepoaa CEV cornacHo

pes3ynbTaTtamM aHanm3a pacnnasrfieHHoOro obpasua
CopTt cTtanu MakcnmanbHoe 3Ha4YeHne
ana CEV npu

HOMWHAaNbHOW TOMNLLUUHE
CTEHOK B MM

> 65

O06o3HayeHne Howmep <16 >16 1 >40 <
MaTepuana <40 | €65 120
S235JRH 1.0039 0,37 | 0,39 | 0,41 | 0,44
S275J0H 1.0149 0,41 | 0,43 | 0,45 | 0,48
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S275J2H 1.0138 0,41 | 0,43 | 0,45 | 0,48
S355J0H 1.0547 0,45 | 0,47 | 0,50 | 0,53
S355J2H 1.0576 0,45 | 0,47 | 0,50 | 0,53
S355K2H 1.0512 0,45 | 0,47 | 0,50 | 0,583

aCMm. 6.6.2, Onums 1.2.
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Tabnuua A.3 — MexaHu4yeckue CBOMCTBa A4NA NOnbix Npocunen ns HenerMpoBaHHbIX CcTaneun

CopT cTanu MpeaenbHoe pacTsaxeHne Mpo4HOCTb NpU OTHOCUTENBHOE YpapHas
Ren pacTsKeHUn yOnvHEHNE Npu NPOYHOCTb
MMa Rm paspbiBe KV®
MWH. Mla Al [k
MUH. MUH.
TOSLLMHA CTEHOK B MM TOSLLMHA CTEHOK %
B MM TOMLLUNHA CTEHOK B MM npwu
TemnepaTtype
ucnbitaHui B °C
> > > > > <3 >3 > | <40 > -20 0 | +20
OB03HauEHME Homep < 16 | 40 | 63 | 80 | 100 < 100 >40|>63 | 100
maTepuana | 16 < < < < < 100 < <63 |<80| <
40 | 63 | 80 | 100 | 120 120 120
235|225 | 215 | 215|215 | 195 | ot oT oT 26 | 25 | 24 | 22 - - 27
235JRH 1.0039 360 1 360 | 350
Ao | go | po
510 | 510 | 500
S275J0H° 1.0149 275 | 265 | 255 | 245 | 235 | 225 | oT oT oT 23 |22 |21 19 |- 27 |-
430 | 410 | 400 27 |- -
S275J2H 1.0138 oo | mgo | go
580 | 560 | 540
S355J0H° 1.0547 355 | 345 | 335 | 325 | 315 | 295 | oT oT |oOT 22 |21 |20 18 |- 27 |-
S355J2H 1.0576 510 | 470 | 450 27 | - -
Ao |1 Ao | Ao 40e | - -
S355K2H 1.0512 630 | 630 | 600

a MNpoaonbHble 3HaYeHWs; 3HAa4YEeHNsI B MONEPEYHOM HanpaBrneHun Ha 2 % MeHbLUe.

b ns TonwmHbl < 3 MM cM. 9.2.2.
C YaapHas npoYHOCTb NOATBEPXOAETCH NULb B TOM crydae, ecnu yctaHosrneHa Onuusa 1.3.

d VIHcbopmaumto no yaapHon NnpoYyHoCcTM ang o6pasuoB Manoro pasmepa cm. B n. 6.2.2.
e CooTBeTcTBYIOLEE 3HAYEeHNe npu -30 °C cocraBnsiet 27 [, cM. EN 1993-1-1.
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MpunoxeHne B
(HopmaTuBHOE)

Monble npodnnn N3 MenKo3epHUCTbIX cTanen - XMuMm4ecknm coctaB U MeXaHM4Yeckne CBOMCTBA

Ta6bnuua B.1 — XuMunyeckumn coctaB COrnacHo pesynbtaTtamM aHanu3a pacnnaBfieHHOro obpasua ans nsgenuin TomnwmHON
< 40 MM, UICXOAHBLIM MaTepuan B COCTOsIHUM o6paboTku N°

CopT ctanu Bupg Knaccu MaccoBblie gonu, B %
O603H | Homep | pac- - C Si Mn | P S Nb |V Alge | Ti Cr Ni Mo |Cu [N
a- MaTtepu | KucneH | cmkay | mak | Mak MaK | MaK | MaK | MaK | ero MaK | MaK | MaK | MaK | MaK | Mak
YyeHMA | ana na° na° c. c. c. c. c. c. IVLVIH c. c. c. c. c. c.®
S275N | 1.0493 QS 0,20 0,40 | oT | 0,03 |0,03|0,05|0,08 0,02 |0,03|0,30|0,30|0,20|0,35|0,01
H 05 |5 0 0 0 5
S275N | 1.0497 0 |0,03|0,02
LH o |0 5

14

0
S355N | 1.0539 0,20 | 0,50 | oT |0,03|0,03|0,05|0,12|0,02 {0,03|0,30|0,50|0,20|0,35|0,01
H 09 |5 0 0 0 5
S355N | 1.0549 0,18 0 |0,03|0,02
LH oo (0 5

GF 1,6

5
S420N | 1.8750 SS 0,22 | 0,60 | oT |0,03|0,03|0,05|0,20|0,02 {0,03|0,30|0,80|0,10|0,75|0,02
H 10 |5 0 0 0 5
S420N | 1.8751 0 |0,03|0,02
LH oo (0 5

1,7

0
S460N | 1.8953 0,22 10,60 | oT |0,03|0,03|0,05|0,20|0,02 {0,03|0,30|0,80|0,10|0,70]|0,02
H 10 |5 0 0 0 5
S460N | 1.8956 0 |0,03|0,02
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LH

Ao
1,7
0

4 Bua packucneHust o6osHavaeTcs cneayowmm obpasom:
GF: NOnMHOCTbI YCMOKOEHHasi cTanb C AOCTAaTOMHbIM COAep)KaHMeM 3MIEMEHTOB AN CBS3bIBAHUSA a3oTa U C MEeNKO3epHUCTON

CTPYKTYPOW.

b QS: ka4ecTBEeHHas cTanb, SS: BbICOKOCOPTHAA CTarlb.
¢ TpeboBaHMe MO MUHUMANbHOMY COAEPXaHUIO Alscero HEAENCTBUTENBHO, ECMN MMEETCA OOCTATOYHOE codepKaHne 3NeMeHTOB,

CBSI3bIBaOLLINX a30T.
d Mpun cogepxxaHnmn megmn > 0,30 % [onsa HUKeNA OOSMKHA COCTaBNATb HE MeHe MNOSTIOBMHbI OT A0NIU MeaM.
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Ta6bnuua B.3 — MakcumanbHble 3Ha4YeHUA ANns 3KBMBareHTa yrrinepoga corfacHo
pe3synbTaTtam aHanu3sa pacnnasfieHHOro o6pasua

MakcumanbHoe 3HadeHne CEV %
CopTt cTanu ANs HOMUHAarNbHOM TOSMLWWHBI CTEHOK
B MM
Obo3HayeHne Howmep <16 >16 <65
MaTepuana
S275NH 1.0493
0,40 0,40
S275NLH 1.0497
NH 1.
S355 0539 0.43 0.45
S355NLH 1.0549
S420NH 1.8950
0,50 0,52
S420NLH 1.8951
S460NH 1.8953
0,53 0,55
S460NLH 1.8956

Ta6nuua B.3 — MexaHn4yeckue cBoMcTBa

CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

CopTt cTtanu MpegenbHoe | [MpoYHOCTb OTHOoCUTENBHOE YnpapHasa
pacTshKeHune npu yOVHEHWE NPU pa3pbiBe | NPOYHOCTb
Ren pacTsKEHU Al KV®
Mla n MWH. Ik
MWH. Rm % MWH.
MMa TOJSILLMHA CTEHOK < 65
TONnwMHa MM npu
CTEHOK B MM | TOJLWMHA TemnepaTtyp
CTEHOK < e
65 MM NCNbITAHUN
B °C
O6o03HayeH Homep < > > NpoaonbHbI | nonepeyHsl | -50 | -20
ne maTepunan | 16 | 16 | 40 n n
a < <
40 | 65
S275NH 1.0493 27 | 26 | 25 | ot 370 go 24 22 - 40°
S275NLH 1.0497 5 5 5 510 27 -
S355NH 1.0539 35| 34 | 33 | ot470 go 22 20 - 40°
S355NLH 1.0549 5 5 5 630 27 -
S420NH 1.8950 42 | 40 | 39 | oTr 520 o 19 17 - 40°
S420NLH 1.8951 0 0 0 680 27 -
S460NH 1.8953 46 | 44 | 43 | ot 540 po 17 15 - 40°
S460NLH 1.8956 0 0 0 720 27 -

a MIHdopmauuio no ygapHom npoYHoCcTn Ans obpasuoB Manoro pasmepa cMm. B n. 6.2.2.
b CooTBeTcTBYMOLLEE 3HAYeHMe npu -30 °C coctaBnseT 27 [, cm. EN 1993-1-1.

58




CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

CTBb EN 10210-1-2009
MpunoxeHne C
(HopmaTuBHOE)
MonoxeHune pparmeHTOB 0Opa3LoB N 06pasLOB

Ha pucyHkax C.1 n C.2 npeacrtaBrieHbl JaHHble OTHOCUTESNbHO MOMOXEeHUs parmMeHToB
obpasuoB 1 06pasLoB Ans ucnbiTaHUn NONbIX Npodunen (cm. 8.2.2).

Nerenpa
1 O6pasubl oTbupatoT B Mtob6om Mecte nNo nepumMeTpy Npoduns, HO He BIM3KO K CBapHOMY LLBY.

PucyHok C.1 — Kpyrnbie u annuntuyeckue npocpunm

Nerenpa
1 AnbTepHaTuBHblE MONOXeHUss 0bpa3LoB (C NOOGON CTOPOHbLI; 3a UCKNIOYEHUEM CTOPOHbLI CO
CBapHbIM LLUBOM)

PucyHok C.2 — KBagpaTHbie U npsAMOyronbHbie npodunu
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Nerenpa
1 noGon y4yacToKk OKpyrneHus (ansa cBapHbIX NOfbIX Npodunen, 3a NCKNIOYEHNEM Y4aCTKOB CO
CBapHbIM LWBOM), ecnn yctaHoBneHa Onuua 1.8 nnn 1.9.

PucyHok C.3 — KBagpaTHble U NpAMOYrofibHble NPo¢unmn — y4acToK OKpyrieHus
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MpunoxeHwne D
(HopmaTtuBHOE)
CepTudpmukauma cooTrBeTCTBUA

D.1 O6wue cBegeHus

CooTtBeTcTBME NOMbIX npodurnen TpeboBaHWUSM HacTOAWero craHgapTa W yCTaHOBMEHHbIM

3HayYeHuAM (BKITKOYas Kraccbl) nogTeBepXaaeTcs NnocpecTBOM:

- Ha4anbHOro TUNOBOro0 KOHTPONS

n

- BHYTPWM3aBOACKOrO MPOU3BOACTBEHHOIO KOHTPOSIS CO CTOPOHbI MPOM3BOAMUTENS, BKMOYas
OLEHKY nsgenus.

B pamkax ucnbiTaHuin nosibie Npoouny MOXHO pa3fenuTb Ha rpynnbl, ecriv UCXOAuTb U3 TOoro,
4YTO BblOpaHHbIE CBONCTBA, KaK MpaBuo, pacnpoCTpaHATCA Ha Bce nonble npodunm gaHHoW
rpynnbi.

D.2 TunoBble UcnbiTaHUA
D.2.1 HayanbHbIM TUNOBOW KOHTPOJb
D.2.1.1 O6wue cBeaeHus

HavanbHbli TMNOBOM KOHTPOSb BKMOYaeT B ceba npoBedeHWe BCEX WCMbITAHUMA U NPOYMX
npouenyp, C MOMOLLBK KOTOPbIX ONPefensiT TeXHUYECKMe XapakTepUCTUKM Ha OCHOBAHUU
06pasLoB n3genum, ABNALWMXCA penpe3eHTaTMBHbIMU 415 4aHHOro B1aa usgenun.

HavanbHbin  TUNOBOM KOHTPOSIb MPOBOAMTCA C LUENb MNOATBEPXKAEHUST COOTBETCTBUSA
HacTosiLeMy cTaHaapTy Npu NepBOM MPUMEHEHMM HACTOSALLEro CTaHgapTa ANa BBOOMMBIX Ha
PBIHOK MONbIX NPOdUNEN U3 cTanu, a Takke B CreayLmnx cryvyasax:

- Ha4vano nNpou3BOACTBA HOBOrO UMM MOANMULMPOBAHHOIO BMAA Nombix npodunen na ctanu;
- MN3MEHEeHMEe UCXOOHOro matepuana;

- BBeAeHue HOBOMW nnm moanduumpoBaHHOW TEXHOOMMM NPON3BOACTBa.

Ans nonblx npodunen U3 ctanu, Ans KOTopbiX y)Xe NpoBOAUNCA HavarbHbIA TUMOBOW KOHTPOIb

B COOTBETCTBUWN C HACTOALLUUM CTaH4APTOM, JaHHbIA KOHTPOMb MOXXHO COKPaTUTb, ECIU:

- OblNo NoATBEPXKAEHO, YTO TEXHMYECKME NapaMeTpbl MO CPABHEHMIO C NOMNbIMU NPOUASMHU,
KOTOpbIE YXKe MPOLUN UCTbITaHUS, HE N3MEHUITUCD;

- MMEeKTCH JaHHble paHHee NpoBeAEeHHbIX UcnbiTaHnn (cm. D.2.1.3).

D.2.1.2 CsoucTtBa

Heobxoanmo onpefenvTtb cneayoLime CBONCTBA:

- npepgerbHble pa3Mmepbl U AOMyCcKx No opMe;

- YANWHEHWE;

- NPOYHOCTb Ha pacTsKeHue;

- npeaen pacTsKeHus,

- ydapHasi NPOYHOCTb;

- MPUrogHOCTb ANdA CBapku (XMMUYECKUIN COCTaB).
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Cne,u,yrou.me CBOMCTBA MO Ha3BaHHbIM npuinHamMm He 4dBn4ATCA NnNpegMeTomM HadaribHoro

TUNOBOIO KOHTPONA:

- BblernieHne onacHblX BELWECTB MOXXHO onpeaesintb KoCBEeHHO NocpeanCTBOM KOHTPOIIA 00NN

COOTBETCTBYIOLWLEro BeEWeECTBAa,

- M3rMbumBOCTb, NMACTUYHOCTL B XONOAHOM W TEMNIOM COCTOSIHUM — mMmaTtepuan, B obuiem,

KOBKMI, MO3TOMY creumarnbHbIX UCMbITaHUA Ha 3TN CBOMCTBA He TpebyeTcs;

- anutenbHaa MNMPOYHOCTb, )KeCTKOCTb/I'IpO‘-IHOCTb Ha pa3pbiB — [OaHHble CBOWCTBA

KOHTPONUPYIOTCA NPpUKNagHbLIMKU MeTogamMu, Ha KoTopble pacnpocTtpaHgeTtcd EN 1993-1-1.

D.2.1.3 Ucnonb3oBaHne AaHHbIX paHee NpoBeAeHHbIX UCNbITaHUN

CornacHo MnonoXeHWsiIM HacTOsILEero cTaHgapTa MOXHO YYMTbiBaTb pe3yrbTaTbl MCMbITaHWNA,
NPOBEAEHHbLIX paHee C MoMbIMM MNPOUNAMU TOro e Tuna (Te e CBOWCTBa, MeToabl

ncnbiTaHui, MetToabl oTbopa 0bpasuoB, cMctema cepTudukaumm CoOoTBETCTBUS M Np.).
D.2.2 OT60p 06pa3uoB, MUCNbITAaHUA U KPUTEPUM COOTBETCTBUSA

D.2.2.1 OT60p 0b6pasuoB

HayanbHbIM TMNOBOM KOHTPOSb MPOBOAUTCA CO CryvamHbiMM obpasuamu nonbix npodunen,

ABNALWUNXCA penpe3eHTaTUBHbIMU ONdA rOTOBOIro nosfioro I'IpO(bl/IJ'IFI JaHHOro Tuna.

D.2.2.2 AcnbiTaHUsA U KPUTEPUM COOTBETCTBUS
Konn4yecTtBo UCnbITyeMbIX U OLEeHMBAEMBbIX NOMbIX Npodunen yctaHosneHo B Tabnuue D.1.

Tabnuua D.1 — OT60p Npodunen n KpuTepumn COOTBETCTBUA AN Ha4YaNIbHOro TUNOBOIO

KOHTpOns
. TpeboBaHne MeTopg KOHM%CT?O Kputepun
CsoncTBo P . ncnbiTaHum /
asgen ncnbiTaHUn COOTBETCTBUSA
obpasuos
”gse“ﬁf”;”mb'e EN 10219- EN 10219-
pon cfm . 2:2006, Pasgen 2:2006, 6.10
Aony 6 Abschnitt 7
dopme
YanvHeHve 6.6.1, Tabnuue 9.2.2 no OAHOMY 6.6
A3nB.3 NCMBITAHUIO Ha OfHY
MpoYHOCTL Ha 6.6.1, TaGnuupbl 9.9.2 UCnbITyemyto 6.6
pacTsHKeHue A3uB.3 e eﬂ‘z”"'uy npoAaykumn '
onpeaenexHue
Mpenen 6.6.1, Tabnuupl .
pacTaxeHus A.3nB.3 9.2.2 eﬂMSSE::TF)I/F?CI;A:yVII(LMM 6.6
YnpapHasa 6.6.2, Tabnuupl 923 cMm. B 8.1.3) 6.6
NPOYHOCTb A3unB.3
MpurogHocTb
Ansa CBapKu 6.5, Tabnuubl 91 6.5
(xnmunyecknin A2nB2n6.7.1 ' '
COCTaB)

Pe3yJ'IbTaTbI NCNbITaHUA PETUCTPUPYIOTCA U XPaHATCA HE MEHEE NATU NeT.

D.3 BHyTp1M3aBoACKOW NPOU3BOACTBEHHbIN KOHTpOnb (FPC)
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aHrn.: Factory Production Control (FPC)

O6wme cBegeHus

MpousBoauTenb OOMKEH BHeOpUTb, [OOKYMEHTMpoBaTb WU  NoadepXxuBaTb  CUCTEMY
BHYTPU3aBOACKOTO MPOU3BOACTBEHHOIO KOHTPOMsS C LEenblo obecnevyeHnss COOTBETCTBUSA
npogaBaeMblX M3Oenuin  TexHudYeckum  cneumdukaumsm. Cuctema  BHYTPU3ABOACKOrO
NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS AOMKHA BKMNOYaTb B ONUCaHUSA npouenyp (3aBOACKON XXypHan),
perynsipHble MPOBEPKN U UCMbITAHUS WM/UNX OLEHKM, a Takke npegycMaTpuBaTtb NpPUMEHEHue
pe3ynbTaToB ANsi KOHTPOSS MOCTyNawWwmux MaTepuanoB M KOMMSEKTYHOLWMX, obopyaoBaHus,
NPOU3BOACTBEHHOIO npoLecca U U3aenusa. 3aperucTpupoBaHHble [OaHHble [OOMKHblI OblTb
ynTabenbHbIMU, NErko MAEHTUMLMPYEMBIMU U NPeaycMaTpUBaTb BO3MOXHOCTL MOMCKa.

Cunctema BHYTPM3aBOLCKOrO MPOM3BOLACTBEHHOIO KOHTPOSSA, COOTBETCTBYHLAA TpeboBaHUAM
EN ISO 9001 wn cornacoBaHHas C wu3genvem u TpeboBaHWAMM HACTOSALEro CTaHaapTa,
cuMTaeTcs COOTBETCTBYOLWEN TpeboBaHMAM HacTosLWero ctaHgapTa.

PesynbTaTbl MUCNbITAHWA U OLEHOK, TpebylliMe MPUHSTUE COOTBETCTBYHOLIMX MepP, OOSKHbI
ObITb 3apPErnCcTPMpOBaHbI, Kak 1 BCe NPOBEAEHHbIE KOPPEKTUPOBOYHbIE Mepbl. Mepbl, MPUHATLIE
B Crlyyae HecoOmnoaeHuUst  KOHTPONMPYEMbIX  3HAYeHWA WM KpUTEepWeB,  OOSKHbI
PErMCTPMPOBaTLCA M XPAHUTLCA Ha MNPOTSKEHUW CPOKa, YCTAHOBIMEHHOIO B MHCTPYKLMSIX
Npon3BOANTENS MO CUCTEME BHYTPU3aBOACKOrO NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOSS.

D.3.1 Tpe6oBaHusi B OTHOLIEHUMN BHYTPMU3ABOACKOro NPOU3BOACTBEHHOr0 KOHTPOMSA KO
BCEM NPOM3BOAUTENAM

MponsBoanTenb AOMKEH NPUMEHSATb MeTodbl, 06ecrneynBatoLme COOTBETCTBME CBOMCTB MOSbIX
npochunen ykasaHHbIM 3HAYEHMSIM, BbIBEAEHHbIM MO pe3ynbTaTaM HayanbHOro TUMOBOrO
KOHTPOIS, NPV A0NYCTUMbIX NPOM3BOACTBEHHbLIX OTKITOHEHUSIX.

Taknumu cBOMCTBaMM U COOTBETCTBYHOLLMMN METO4aMN NOATBEPXAEHUA ABNAOTCA creayrouime:

- yONUHEHWe, NPOYHOCTb Ha pacTsXXeHWe N Npefen pacTsXXeHUs; UCNbITaHNe Ha pacTsXxeHue
cornacHo EN 10002-1;

- yhapHasi NPOYHOCTb; UCNbITaHWE Ha yaapHbIN n3rnd cornacHo EN 10045-1;

- MPUrodHOCTb AN CBapKW; XMMUYECKUA aHanm3 cornacHo crtaHgapTtam, ykasaHHbiM B CR
10261.

MuHUManbHbIM 06BEM UCNbITaHUIW ycTaHoBMeH B Tabnvue D.1.

MpounssoguTenb [OOMKEH 3aperncTpupoBaTtb pe3ynbTaTbl  BblEHAa3BaHHbLIX  MCMNbITAHUNA.
3apernctpmpoBaHHble pe3yrbTaTbl AOMKHbI COAepXaTb, KaKk MUHUMYM, cneaylowmne AaHHbIe:

- naeHTUdUMKaumnsa UcnbiTyemMblx NosbiX Npodunen ns ctanu,

- paTa otbopa o6pasLoB M UCNbITAHUN,

- MpOBEAEHHbIE UCMbITaHWS;

- pesynbTaTbl UCMbITAHWUNA.
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D.3.2 Tpe6oBaHMA B OTHOLIEHWU CUCTEMbl BHYTPU3ABOACKOIrO NPOU3BOACTBEHHOrO
KOHTPONA ANA KOHKPETHOro npousBoauTens

D.3.2.1 NepcoHan

[omkHbl 6bITb yperynmpoBaHbl OTBETCTBEHHOCTb M MOSTHOMOYUS, @ TakkKe OTHOLUEHUS Mexay
nepcoHanoM, KOTOPbIN 3aHMMaeTCA PYKOBOACTBOM, MpOBEAEHMEM WM CBepkon paboT,
BNUAIOWMNX Ha COOTBETCTBME wu3genun. 3OTO, B 4YaCTHOCTW, KacaeTcsa nepcoHana,
OTBETCTBEHHOrO 3a MNPUHATME Mep BO u3bexaHune M B Criydae HecOOTBEeTCTBUA, a Takke
NOeHTUMUKaALUNI0 U perncTpauuio CooTBETCTBUMM u3genun. lNepcoHan, KOTOpbIM 3aHUMaeTcs
npoBegeHMeM paboT, BRMSAIOWNX HA COOTBETCTBUE U3AENUN, OOIMKEH OblTb KOMMETEHTHbLIM B
nnaHe Hanuums o06pasoBaHUsA, MNPOXOXKAEHUS OOYyYeHUs, HanuuMss HaBbIKOB M  OMbiTa.
CooTtBeTcTBYIOLLME CBEAEHMS OOMKHbI OblTb 3aperMcTpupoBaHsbI.

D.3.2.2 ObopynoBaHue

Bce Tpebyoweeca obopyaooBaHve aOns B3BELUMBaHWSA, WU3MEPEHUS U KOHTPOMSA B LEnsx
YCTaHOBMEHUS NN NPOBEPKM COOTBETCTBUS AOSMKHO BbITb KanmbpoBaHo Ui BepnuumpoBaHo
N peryndapHoO nNpoxoauTb MNPOBEPKM C Y4eTOM YCTaHOBIEHHbIX npoueayp, MHTepBasnoB W
KpuTepmeB. B OTHOLWEHUN MNPOBEPKM KOHTPOSbHO-U3MEpPUTENBLHOM annapatypbl AeUCTBYIOT
NnorfioXXeHs B COOTBETCTBYOLLEeM pasgene ctaHgapta EN 1ISO 9001.

Bce obopynoBaHue, npyumeHsemoe B NpoLecce NpoM3BoACTBa, AOSHKHO NPOXOAUTb pPerynspHble
npoBepkn M ObiTb B UCMPaBHOM COCTOSIHUM C LUenbto obecneyeHns Toro, 4Tobbl W3HOC,
NncTMpaHne n gedekTbl He NPUBOANNKN K OTKITOHEHMSIM B MpoLecce Npon3BOACTBA.

TeKkyLMN KOHTPOMb U PEMOHT MPOBOAATCSH U PErUCTPUPYIOTCA B COOTBETCTBUU C MPUHSITHIMM
npousBoanTENeM ONMCaHUsMK Npoueayp, 3aperMcTpUpoBaHHbIE AaHHbIE XPaHSITCA B TeYeHue
CpOKa, YCTaHOBIIEHHONO WHCTPYKLMSIMUM BHYTPU3aBOACKOrO MNPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOJS
npounssoanTensi.

D.3.2.3 MNpouecc KOHCTPpYMpoOBaHUS

Cuctema BHYTPM3aBOACKOrO MPOU3BOACTBEHHOrO KOHTPONSA [OOSMKHA npegycmaTtpuBaTth
AOKYMEHTUPOBAHME pasHbIX 3TanoB KOHCTPYMPOBAHWA MPOM3BOACTBA, YyKa3aHMe MeTodoB
UCMbITaHWUM N yCTaHaBNMBATb NL, OTBETCTBEHHbIX 3a OTAENbHbIE 3Tanbl KOHCTPYUPOBAHUA.

B TeuyeHne camoro npouecca KOHCTPYMPOBaHUSA OOSMKHA MPOBOAUTLCA perncrtpaumsa AaHHbIX
000 BCex MCMblTaHUAX, WX pe3ynbTaToB M BCEX MNPUHUMAEMbIX KOPPEKTUPOBOYHbLIX Mep.
3aperucTpmpoBaHHble AaHHble [OMKHbl OblTb MOAPOGHBIMM M AOCTATOMHO TOYHbIMW AN
noaTBepXAeHns  TOoro, 4YTO BCe  3Tanbl  Mpouecca  KOHCTPYMPOBaHUSA  NPOXOOAT
yaoBneTBopuTenbHo. Mpn cootBeTcTBUM NYHKTY 7.3 cTaHgapta EN 1ISO 9001:2000 TpeboBaHus
HacTOsLLEero pasgeria cHMTarTCs BbINOSTHEHHLIMN.

D.3.2.4 Ucnonb3yemMble maTepuan n KOMMNNeKTywme

Heobxoaumo [oKymMeHTMpoOBaTb cheumdumkaumm gnsa BCeX MNOCTynakwmux npUMeHseMblX
MaTepmanoB M KOMMMEKTYIOLWMX, @ TakKe NnaH npoBepku Ans obecnevyeHnsa mx coOoTBETCTBUSA
crneundukauunam. lNoareepxgeHne COOTBETCTBUS UCMONb3yeMblX MaTepuanoB U KOMMOHEHTOB
cneundgukaumam nposoagutca cornacHo 7.4.3 ctangapta EN ISO 9001:2000.

D.3.2.5 KoHTponb TeKyliero npouecca npoMsBoacTsa
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lMpounssoguTenb OOMKEH NNnaHMpoBaTb W OCYLECTBNATbL MPOU3BOACTBO B KOHTPONMPYEMbIX
ycnoBusix. [pu cootBeTcTBMM NyHKTaMm 7.5.1 1 7.5.2 ctangapta EN 1ISO 9001:2000 tpeboBaHus
HaCTOSLLEero pasgena cyMTarTCs BbINOSIHEHHBIMN.

D.3.2.6 UpeHTUMKaUMAa n mapKkupoBKa

[ns nonbix npodunen n3 ctanu OormkHa ObiTb NPegycMOTpeHa BO3MOXHOCTb MAEHTUMUKALNKN B
OTHOLLEHUM nX npoucxoxaeHus, cMm. Pasgen 10. NpounssoguTtens OOMKEH yTBEPAUTb ONUCaHNS
npoueayp, 4YTobbl obecneynTb BO3MOXHOCTb PEryNsipHOM MPOBEPKM npoueayp No HaHEeCEHWIo
NOEHTUPUKALNOHHBIX HOMEPOB U/MnNn mapkmpoBku (cMm. Pasgen 10). Mpu cooTBETCTBUM MYHKTY
7.5.3 craHpgapta EN ISO 9001:2000 TpeboBaHus HACTOALLEro pasgena cuMTarTcs
BbIMNOSTHEHHBIMW.

D.3.2.7 He cooTBeTCTBYIOLIME NMPOAYKThI

lMpousBoguTenb [JOMMKEH YTBEPAUTb ONuUcaHuUAa npouenyp, YCTaHaBnuBalLWMX MOPSALOK
OENCTBUA B OTHOLUEHWM HECOOTBETCTBYHOLWMX u3genuin. [Mpy BO3HUMKHOBEHMM MNOOOOHLIX
cnyyaeB Ux HeO6XOAMMO PErucTpupoBaTb U XPaHUTb 3apermcTpupoBaHHbIe AaHHbIE B TEYEeHne
CpoOKa, yCTaHOBMEHHOro npou3sogutenemM B onucaHuax npoueayp. pu cooTBETCTBUM MYHKTY
8.3 craHgapta EN ISO 9001:2000 TpeboBaHMsa HacTosWeEro pasgena cuyuTalrTcd
BbIMOSTHEHHbIMMW.

D.3.2.8 KoppekTupoBOYHbIE MepbI

lMpousBoguTenb O0MKEH UMeTb AOKYMEHTMpOBaHHble npoueaypbl C niaHaMmy OenUcTBuUn Mo
YCTPaHEHMIO NPUYNH HECOOTBETCTBUA U NPedoTBpaLLEHUIO UX NoBTOopeHus. [pu cooTBeTCTBUMU
nyHKTy 8.5.2 ctaHgapta EN ISO 9001:2000 TpeboBaHMsi HAcTOsLWEro pasgena cuutarTcs
BbIMOSTHEHHbIMMW.

D.3.2.9 ObpalieHue n xpaHeHue

lMponssoguTenb OOMMKEH UMETb ONMCaHNA npoueayp, yCTaHaBNMBarLWLMX npasunia obpalleHns
C M3OenMsiMm M COOTBETCTBYIOLLUME YCIOBUA XpaHEHUst BO M30exaHue HapylleHusi KayecTBa
n3genuvn.
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MpunoxeHune ZA
(MHpopmaLUmOHHOE)

Pazpenbl B aaHHOM EBponeinckom cTaHaapTe, KOTOpble KacaroTcsA OCHOBHbIX

TpeboBaHun u apyrux ycnosun [Ainpektnebl EC o cTpouTenbHbIX n3pgenusax

ZA.1 ObnacT npMMeHeHUA U COOTBETCTBYHOLLME pasaenbl

HaHHbin EBponencknin ctaHgapt 6bin paspabotadH no nopydeHuto M120 (CtpouTenbHble
n3genusa 1 KoMnnekTywwme n3 metanna), otgaHHomy Komutety CEN EBponerickon kommuccmemn
n EBponenckon CBobogHOM TOProBOm 30HON.

lNpuBeaoeHHble B HacTtoswem [lpunoxeHun pasgensl gaHHoro EBponenckoro craHgapTa
oTBevalT TpeboBaHMAM NOpy4veHusi, OoTAaHHoro cornacHo [AdupektnBe EC o0 cTpouTenbHbIX
nspgenunax (89/106).

CooTBeTcTBME [OaHHbIM pasgenam ¢4BNsieTCA OCHOBaHWEM [And NPU3HAHUS NPUrogHOCTU
CTPOUTENbHOINO WU3JEeNnvs, Ha KOTOpOe B paMKax [AaHHOro MopyvyeHUs pacrnpocTpaHseTca
aencTteme Hacrtosiwero EBponenckoro ctaHgapTa B OTHOLEHUM MPUMEHEHUS MO Ha3HAYEHWUIo.
Cnepnyert ykasaTb Ha AaHHble, npuBeaeHHble B Mapkuposke CE.

NPEOYNPEXOEHUE — K cTpouTenbHbIM WM3O0ENUSM, Ha KOTOpble pacnpocTpaHaeTcs
aencteve paHHoro EBponenckoro craHgapTta, MOryT MNpUMEHATbCs Apyrme TpeboBaHusa u
apyrve AupekTtusbl EC, He Bnvsowme Ha NpUrogHoCTb AN NPUMEHEHUSA N0 Ha3HaAYEeHUIO.

NMPUMEYHAHWE 1. B gpononHeHne K BO3MOXHbIM crneuuduyeckum pasgernam gaHHOro
cTaHgapTa OTHOCUTENbHO OMAaCHbIX BeLeCTB, Ha u3genus, Bxogdwme B obrnactb
NPUMEHEHNA cTaHAapTa, MOryT pacnpoCTpaHATbCA U apyrne TpeboBaHua (Hanpumep,
NPUHATbIE B HALMOHaNbHOM 3aKOHOOATeNbCTBE €BPONENCKUE 3aKOHbl U HaLMOHarbHble
3aKOHbl, TMOMOXEHUs W aaMUHUCTpaTMBHble npeanucaHus). [Ons  cooTBeTCTBUSA
nonoxeHnam [Oupektneol EC 0 cTpouTenbHbiX wu3genuax OOMKHbl ObiTb Takxe
BbINOJSIHEHbI N AaHHble TPeBbOBaHUA BO BCEX CryyasXx, Koraa OHW OENCTBYHOT.

NMPUMEYAHWE 2. IHbopMauMOHHbIN BaHK AaHHbIX N0 EBpONenckMm n HaumoHarnbHbIM
HOpMaM ¥ npasunam, KacarwLMMca onacHbIX BELWeCTB, NpeacTaBneH Ha Beb-cTpaHuue
c EBponenckumu ctpouTeribHbiIMM HOpMamu U npasunamum Ha EUROPA (moctyn no
CCbIfIKe:
http://europa.eu.int/comm/enterprise/construction/internal/dangsub/dangmain.htm).

B HacTtoswem [lpunoxeHun nepeyncrieHbl YCNoBUA MapKUMPOBKM MNOSbIX npodunen ans
CTanbHbIX KOHCTPYKuMn 3HakoMm CE no npuBegeHHbiM B Tabnuue ZA.1 HasHayeHusM u
npuBegeHbl COOTBETCTBYHOLME AENCTBYOLWNE pa3fensl cTaHaapTa.

O6nacTb npumeHeHus HacTosLwero NpunoxeHns onpegeneHa B Tabnuue ZA.1.
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Tabnuua ZA1 — CooTtBeTcTBYyWOLWME pa3fgenbl, Kacawwwuecss wusgenua w
npeaycMOTPEHHOro HasHa4eHus

Uspenue: MNMonbie npocdhunu U3 ctanu:. Ana npuMeHeHUsa B MeTansim4yecknx
KOHCTPYKLUAX UITN B XKene300eTOHHbIX COOPHO-MeTanm4eCKux KOHCTPYKLUAX
NMpeaycMoTpeHHOEe Ha3Ha4YeHue: AN NPpUMEeHeHUs B MeTanfim4eCcKnx KOHCTPYKLUSAX
WU B XXene300eTOHHbIX COOPHO-MeTanIn4YeCKnx KOHCTPYKLMAX

BaxkHble cBoncTBa Paspen, kacatwowuncs YpoBHHU MpumevaHus

TpeboBaHun, B JaHHOM corfacHo
CTaHpapTe Nopy4YeHNIo
n/nnn
Knacchbl

lNpepenbHble npongeHo/He NpongeHo

OTKITOHEHUA Mo EN 10219-2:2006, MpenenbHble OTKIIOHEHUS

pasmepam un Pasgen 6 B cornacHo EN 10219-2:2006,

dopme Tabnuua 2
%,

YAnMHeHVe ggl Tabmubl A.3 1 _ YCTaHOBIEHHbIE 3HAYEHUS

. cornacHo lNpunoxexHnam A n B
lMpoyHOCTb Ha MMa

pacTsxeHue n 6.6.1, Tabnuubl A.3 1 YCTaHOB/NEHHbIE 3HAaYeHUS

npegen B.3 B cornacHo MNpunoxeHusim A n B

pacTshkeHus
[k

YnapHas 6.6.2, Tabnunubl A.3 1 _ YCTAHOBMEHHbIE 3HAaYEeHUs

NPOYHOCTB B.3 cornacHo Mpunoxenusm A n B
3HayeHuss CEV-Werte

MpurogHocTb on4a 6.5, Tabnunubl A.2 n B.2, yCTaHOBNCHbI.

CBAPKM a Take 6.7 1 - T.a6J'IVIL|,I:>I B MpunoxeHnax A un
B; doopmyna pacyeta
yCTaHOBIIEeHa.

OnunoHanbHO MOXeT ObITb

[onrose4yHocTsb 2 6.7.2 — yCTaHOBMNeHa NpuUrogHoCcTb Angd
LIMHKOBaHUS

& lonroBe4YHOCTb (B CPAaBHEHUW C KOPPO3MEN) 3aBUCUT OT BMAA 3aLUMTbI U/UMK TOMNWMHBI

NOKPbITUS.

TpeboBaHus OTHOCUTENBHO ONMpeaeneHHOro CBOWCTBa He OeNCTBYeT B CTpaHax-yneHax EC, B
KOTOPbIX OTCYTCTBYHOT HOPMbl U NpaBuna no JaHHOMY CBOWCTBY A4St 4AHHOMW Lenv NpUMeEHeHns
nsgenund. B gpaHHOM cnyyae npounsBoauTenn, HamepusarLnecs peanu3oBbiBaTb CBOU U3genus
B Takmx cTpaHax-uneHax EC, He 06sa3aHbl onpegenaTb unu geknapmpoBatb (OYHKLMOHANbHYIO
CNOCOBHOCTb TakMX U3gennin OTHOCUTENBHO AAaHHOrO CBOMCTBA, a B MH(hopmauuun, npunaraemomn
K MapkmpoBke CE (cm. pasgen ZA.3), MOXHO uCNONb3oBaTb oOnuuio «PyHKLMOHANbHANA
cnocobHocTb He onpegeneHa» (LNB). Onumio «LNB» Henb3sa wucnonb3oBatb, ecnu Ans
CBOWCTBa YCTaHOBIEHO 0b6A3aTeNlbHOe NOPOroBoe 3Ha4YeHMe.
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ZA.2 Mpouenypbl NnoATBEPKAEHUA COOTBETCTBUA U3aenun

ZA.2.1 Cuctema noaTBepXxaeHUs1 COOTBETCTBUS

[na nonbix npodunen n3 cranum cornacHo Tadbnuubl ZA.1 Ha OCHOBaHMM PelueHnss KoMnuccum
(1998/214/EC) ot 18 mapta 1998 r. B cootBetctBuM c [lpunoxeHnem Il opyyeHus o
CmpoumeribHbIX u30enusix U KOMIIeKmyrwux u3 Memasnna [Ona npeaycMOTPEeHHOro
Ha3Ha4YeHUs U COOTBETCTBYHOLUNX YPOBHEN TpeboBaHMM MK KnaccoB Heobxoammo cobntogaTb

CUCTEMY NOATBEPXKAEHMS COOTBETCTBUSA cornacHo Tabnuue ZA.2.

Tabnuua ZA.2 — Cuctembl cepTudmnkaumm cooTBeTCTBUA

W3penuve HasHa4veHune YpoBHU Cucrtemsbl
cornacHo cepTudmkaumm
MOPYYEHUIO | COOTBETCTBUSA
n/vnun
Knaccbl
Monbin [na npyumeHeHus B MeTanimyeckmx - 2+
npocune 13 KOHCTPYKLMAX W Kere300eTOHHbIX
cranu COOPHO-MOHOMUTHBIX KOHCTPYKLMAX
Cuctema 2+: Cm. OupektmnBy 89/106/ESC (CPD), Mpunoxexue l1.2 (ii), nepsas
BO3MOXHOCTb, BKItO4asa cepTUmKaL Mo BHyTPU3aBOACKOrO NPOM3BOLACTBEHHOMO KOHTPOS
CO CTOPOHbI KOMMETEHTHOrO OpraHa Ha OCHOBAHWW AHHbIX TEKYLLLEro KOHTPOSS, OLEHKU U
aTTecTauumu.

lMoaTBepXXaeHne COOTBETCTBMS MoOnbiX npodunen cornacHo Tabnvue ZA.1 npoBoguTCs Ha
OCHOBE OLIEHKM COOTBETCTBUA, NpmBedeHHon B Tabnuue ZA.3, no pesynbTaTaM NpUMEHEHUS
yKasaHHbIX TaM pasgenoB AaHHOro Esponenckoro ctaHaapTa.

Ta6bnuua ZA.3 — MNMopsaok 3agay No oueHKke COOTBETCTBUS NONbIX Npodurnen u ctanu no

cucrteme 2+
3agaun CopepxaHue MpumeHsiembl
3agayn € pasgenbl
Anst OUEHKN
COOTBETCTBUS
3agaun BHyTpur3aBoackon nponsBoACTBEHHbIN | [MapameTpbl Ans Pasgen 11,
npoussoauTens KOHTPOIb BCEX CBOWUCTB D.3
cornacHo
Tabnuue ZA.1
Ha4varnbHbI TMNOBOM KOHTPOIb COOTBETCTBYIOLLN
€ CBOWCTBa Paspen 11,
cornacHo D.2
Tabnuue ZA.1
3agaun CepTudukaums HayanbHoro MapameTpbl Ans
YNONIHOMOYEHHOI | BHYTPM3aBOACKOrO | TUNOBOrO BCEX CBONCTB
O opraHa NPOM3BOACTBEHHOr | KOHTPONSA Ha | cornacHo =
asgen 11,
O KOHTpONns Ha | 3aBofe n | Tabnuue ZA.1 D3
OCHOBaHWNK BHYTPU3aBOACKOro
NPON3BOLCTBEHHOT
O KOHTpOns
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HenpepbiBHOIrO COOTBETCTBYHOLLN
KOHTPOMS, OLEHKM | e CBOMCTBA

N NOATBEPXOEHMUS | COrnacHo
BHyTpu3aBoackoro | Tabnuue ZA.1
NPON3BOLACTBEHHOT
O KOHTpOns

ZA.2.2 Ceptudukart coorsetcteus EC

MpousBogutenb MM ero YnorHOMOYEHHbLIW npeacTaBuTernb Ha TeppuTopun EBponenckon

9KOHOMWYECKON 30Hbl O0SMKEH OMOpPMUTL M XpaHuUTb y cebsa cepTudmkaT COOTBETCTBUSA,

NO3BOMAKOWMNA  MPOM3BOOUTENKD UMM €ro  YNOfTHOMOYEHHOMY MpPEeACTaBUTEND  HAHOCUTb

mapkmpoBky CE. [JaHHbIN cepTudmnkaT JOMMKEH coaepxaTtb crneayowmne AaHHble:

- HasBaHuve 1 agpec NpousBoanTeENsa uUnu ammnusa ynormHOMOYeHHoOro npeacrasuTens B EQ3
N MeCTO NPOU3BOACTBA;

- HaumeHoBaHwe Buaa msgenusa (BuMA, MOEHTUMUKAUMOHHbIE [aHHble, Ha3Ha4yeHue u np.) u
Konnsa nHgpopmaummn ¢ mapkmposkn CE;

- MNONOXEHUS, KOTOPbIM COOTBETCTBYET usgenue (Hanpumep, lNpunoxeHne ZA HacTosLero
EBponewnckoro ctaHgapTa);

- 0COoOble yCroBMsl B OTHOLLEHUM NMPUMEHEHUS n3genus (Npn HeobxoauMocCTK);

- HOMep npwuraraemoro ceptudukata O NpoBeAEHUN BHYTPU3aABOLACKOrO NMpov3BOACTBEHHOIO
KOHTpOns;

- Gamunusa U OOSMKHOCTb  Nvua, YNOSIHOMOYEHHOro Ha nognucaHue ceptudukaTa
COOTBETCTBUA OT MMEHWN NPOU3BOAMUTENS UMK €ro YNOSTHOMOYEHHOIO NpeacTaBuTens.

K ceptudukaty cooTBETCTBUA MpunaraeTcs cepTudukat O NpOBEAEHUN BHYTPU3aBOLCKOrO
NPOM3BOACTBEHHOIO  KOHTPOSS, BblOAHHbIN  KOMMETEHTHbIM OpraHoOM W  coaepXxawumn
AONOSTHUTENBHO K BbllenpuBeaeHHbIM JaHHbIM criegyloLlee:

- HasBaHMe W agpec KOMMETEHTHOro opraHa;

- HOMep cepTudukaTa NpoBeaEeHUS BHYTPM3aBOACKOro NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS;

- YCrOBMS U CPOK AeNCTBUA cepTudumkarta, ecrnv 3To npeaycMoTpeHO;

- hamMunms 1 gOMKHOCTb fiMua, yNosTHOMOYEHHOMo Ha NoanucaHne cepTudukaTa.

[aHHbIn  cepTUdMKAT COOTBETCTBUA U CepTUdUKaT O NpoBEeAEeHUM BHYTPMU3aBOLCKOro
NPON3BOACTBEHHOIO KOHTPONS MpeabsaBnsAlTCss Mo  TpeboBaHMO UM OOPMIAITCA Ha
odomumanbHbIX A3blkax cTpaH-4neHoB EC, B KOTOpbIX NPUMEHSETCA u3genue.

ZA.3 MapkupoBka CE u HaHeceHue 3TUKETOK

MapkupoBka CE pormkHa cooTBeTcTBoBaTbh [upektuBe 93/68/EQC? M HaHOCUTLCS Ha

KOMMEPYECKYID COMPOBOAUTESNbHYIO [OOKYMEHTaUuuM WM CBUAOETENbCTBO O MNPOBEAEHHbIX

ncnolTaHmax. Mapkuposka EC coctout m3 BykBeHHOro ob6o3HayeHus «CE» B yCTaHOBMEHHOW

dopMe C yKaszaHue cnegyowmnx AaHHbIX:

- NOEHTUPUKALNOHHBIN HOMEP YMONHOMOYEHHOIO OpraHa;

- HasBaHue unun obo3HayYeHne n PUaNYECKNn agpec NPON3BOANTENS;

- nocrnegHue 2 undpbl roga MapkUpoBKY;

- Homep Ceptudpumkara coorsetctBud EC n HasBaHMe nnu HOMep KOMMNETEHTHOro opraHa,
NPOBEPSAIOLLErO CUCTEMY BHYTPU3ABOACKOrO NPON3BOACTBEHHOIO KOHTPONS;

2 Ilupexrupa 93/68/EXC Cosera Epomnst ot 22 mromst 1993 r. 06 usmenennu 12 nupexrus, Brmouas JupextiBy 89/106/EDC
O rapMonm3anuu npasmi MmapkupoBku CE.
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- 0ob6o3Ha4veHue n3genus (cm. 4.2);
- «®yHKUMOHaNbHasa cnocoBHOCTL He onpeaeneHa» AN COOTBETCTBYHOLLMX CBOWCTB.

Onumo «PyHKUMOHaNbHas cnocobHOCTb He onpegeneHa» (LNB) MOXHO ucnonb3oBaTtb, €Cnu
CBOWCTBO AN ONpeaenieHHON Lenn NpMMEHEHUs1 He SIBNSIETCA NpeaMeToM 3aKOHOOAaTeNbHOro
perynupoBaHns B cTpaHe-dneHe EC, Ha TeppuTopun KOTOpPOW pAaHHOe wu3genve Oyaet
ncnonb3oBaTbCcs. Kpome Toro, AaHHy0 ONUUI0 MOXHO MCNOSMb30BaTb, €CMM COOTBETCTBYIOLLEE
CBOWCTBO He SIBNSIETCA NpeaMeTOM 3aKoHO4aTeNbHOro perynmpoBaHus B cTpaHe-yneHe EC, Ha
TEPPUTOPUN KOTOPOW [JaHHOe wu3genve 6OyaeT MCnonb3oBaTbCs, NPU  NPUMEHEHMM MO
yKa3aHHOMY Ha3Ha4YeHuto.

Ha PwucyHke ZA.1 npefnctasneH npuMmep [OaHHbIX, KOTOpble [OOMMKHbl coAaepXaTbCsa B
KOMMEpPYECKNUX JOKYMEHTaXx.

Mapkuposeka coomeemcmeusi CE, cocmosiwas u3
cumeorna «CE» coanacHo [Jupekmuese 93/68/ESQC

HNoeHmuuKkayuoHHbIU HOMep cepmughuyupyou,eao

01234 Opeara

AnyCo Ltd., a/s 21, B-1050 HaseaHue unu obo3HavyeHue u topududeckul adpec

rnpoussooumerns
[Llse rnocrnedHue yugpbl 200a HAaHECEHUS MapKUPO8KU
Homep cepmugbukama eHympu3ago0cKo20

06

01234-CPD-00234

Mpou38o0OCmME8eHHO20 KOHMPOIS
EN 10210-1:2006

lMNpodunun nonbie, N3roToBMNEHHbIE

Homep Espornietickoeo cmaHOapma
MeTOAOoM ropsiyero oopmMoBaHuUA

HaumeHosaHue u3sdenusi u ceedeHusi ob

AnA . CTanbHbIX YCmaHO8J1eHHbIX ceoucmeax
METAaNJTOKOHCTPYKLUUN B

AKXUIMMWHOM 1 NPOMBbILUJTIEHHOM

CTpouUTENbCTBE

Obo3HavyeHne nsgenusa: S355J2H

OnacHble BewectBa X: < 0,2
yacTten/MnH.

HonroseyHocTb: LBN
(3a cHeT NOKpbITUSA)

PucyHok ZA.1 — lNMpumep AaHHbIX Ha MmapkupoBke CE — npocmnu nonble ctanbHble

J1ononHUTENBHO K BbllLeHa3BaHHbIM 0COObIM AaHHbIM 00 OnacHbIX BeLecTBax K U3genuio
npu HeoBXoAMMOCTM N B COOTBETCTBYHOLLEN hopMe AorKHa npunaraTbCsl AOKYMeHTauus,
B KOTOPOW npeacTaBreHbl BO3MOXHbIE  MHble  MOMOXEHWs  3akoHodaTenbCcTBa
OTHOCMTENbHO OMacHbIX BellecTB, cobrogeHne kKoTopbix TpebyeTcs, BMECTe CO BCemU
JaHHbIMU, HEOOGXOAUMbIMW COrMACHO 3TUM MOJIOXEHUSAM 3aKOHOAAaTENbCTBA.

NMPUMEYAHNE. YnomMmuHaHus EBponenckux 3aKOHOB oes HaLUMOHarnbHbIX
OrpaHNYnTENbHbIX OTKNOHEHU He TpebyeTcs.
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INutepartypa

EN 473, Hepaspywawwun KOHTpONnb. ATTectauus M Bbldada CBUOETENbCTB NepcoHany,
3aHmmarowemycsa HK. OCHOBHble NpUHLUUNBI

EN 1011-1, Capka. PekomeHgaumm no ceapke metannmyeckux marepuanos. Yactb 1. Obwiee
PYKOBOACTBO MO 3NEKTPOAYroBOM CBapKe.

EN 1011-2, Ceapka. PekomeHOauumn rno ceapke metannmyecknx matepuanos. YacTtb 2. [lyroBas
cBapKka oeppuUTHbIX cTarnen

ENV 1993-1-1, Espokog 3. lNpoektnpoBaHue cTanbHbIX KOHCTpykumin. Yactb 1-1. OOwme
npasuna v npasuna ans sgaHumn

EN 10025-2, Usgenus ropsvekataHble U3 KOHCTPYKLUMOHHbIX cTanen. Yactb 2. TexHuyeckue
YCNOBWS MNOCTaBKWN A1151 HENerpoBaHHOW KOHCTPYKUMOHHOM CTanm

EN 10025-3, N3genus ropsiyekataHble M3 KOHCTPYKUMOHHBLIX cTanen. Yactb 3. TexHuyeckue

yCrioBus MOCTaBKM ANS HOpManM3oBaHHOW/ HOpMarnuM3oBaHHOW MNpOKaTaHHOW cBapuBaemMoun
MENKO3ePHUCTON KOHCTPYKLNOHHOW cTanu
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