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KnioueBble croBa: npodwuiv KOHCTPYKLUMOHHbIE MOSble CBapHble XOroAHO(OPMOBaHHbIE,
HenernpoBaHHbIE U MENKO3EPHUCTLIE CTamNW, TEXHUYECKNE YCINOBUS MOCTaBKU

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 MOAroTOBNEH HO  YCKOPEHHOW TIPOLIEAYPE HayuHO-NpOEKTHO-
NPOM3BOACTBEHHbIM pecnybnnkaHCKMM yHUTapHbIM npegnpusatueMm «CtpontexHopm» (PYT1
«CTpONTEXHOPM>).

BHECEH MuHuctepcTBOM apxuTekTypbl U cTtpoutenscTtBa Pecnybnukn benapycb

2 YTBEPXOEH W/ BBEJEH B JEVCTBWE noctaHosnexnem FocctaHaapta Pecny6-
nuku benapycbk ot 2009 1. Ne

B HaunoHanbHOM KOMMMeKce TEXHMYECKUX HOPMATMBHbLIX NPaBOBbLIX akTOB B 0bnactu
apXUTEKTYPbI U CTPOUTENBbCTBA CTaHAapT BXoauT B 6510k 5.04 «MeTannnyeckne KOHCTPYKUUK
N n3genna»

3 Hacroawwmn cranHgapT wmaeHTudeH espornerckomy ctaHgapty EN 10219-1-2006
Kaltgefertigte geschweil3te Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen und aus
Feinkornbaustahlen — Teil 1: Technische Lieferbedingungen (INpodunn KOHCTPYKUNOHHbIE
nonble CBapHble XONOAHOMOPMOBAHHbIE U3 HENErmpoBaHHbIX U MENKO3EPHUCTLIX CTanewn.
YacTtb 1. TexHnyeckme ycnoBusi MOCTaBKM).

EBponewnckuin ctaHgapT paspabotaH nogkomutetom TC 10/SC 1 TEXHNYECKOro KOMU-
TeTa no crtaHaaptusaumm ECISS/TC 10 «ObuwectpoutenbHble ctann — CTtaHaapTbl KayecT-
Ba» EBponenckoro kommuteta nNo HOPMUPOBAHUIO U CTaHAapTM3auum B obractu xenesa wu
cranu (ECISS).

lMepeBog c HemeLKoro a3bika (de).

OdmunaneHble 3k3eMnnsipbl €BPONENCKOro ctaHgapTa, Ha OCHOBE KOTOpPOro nonro-
TOBJIEH HACTOSALMA rocyAapCTBEHHbIA CTaHAapT, U €BPONEencKkMx CTaHA4apToB, Ha KOTopble
AaHbl CCbINKKU, nmetoTcs B HaunoHansHom dooHae THIA.

CteneHb cooTBeTCTBUS — naeHTnyHas (IDT)

4 BBEEH BINEPBbIE

HacTtoawun ctangapT He MOXeT ObiTb BOCMPOM3BEAEH, TUPAXMPOBaH U pacnpocTpa-
HEeH B KayecTBe odmumanbHoro nsgaHus 6e3 paspewenus occtaHpapTta Pecnybnuvkm be-
napyco

M3paH Ha pycckoMm A3blke
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CTB EN 10219-1-2009
BBenoeHue

HacTtoawumn ctangapt cogepXuT TekeT eBponenckoro ctaHgapta EN 10219-1:2006 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 1993-1-2:2005, EN 1993-1-8:2005, EN 1993-1-10:2005 EN 1993-
5:2007, EN 1994-1-2:2005.
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Cold formed welded structural hollow sections of non-alloy and fine grain steels
Part 1. Technical delivery conditions
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil dieser Europaischen Norm legt die technischen Lieferbedingungen fir kaltgefertigte geschweif3te Hohl-
profile fir den Stahlbau mit kreisformigem, quadratischem oder rechteckigem Querschnitt fest und gilt fiir kaltgefer-
tigte Hohlprofile ohne nachfolgende Warmebehandlung.

Anforderungen an Grenzabmal3e, Mal3e und statische Werte sind in EN 10219-2 enthalten.

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

2 Normative Verweisungen

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

EN 287-1, Prufung von SchweiRern — Schmelzschweiflen — 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 fir Stahle — Teil 1: Kurznamen

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

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Prifverfahren

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 10219-2:2006, Kaltgefertigte geschweifRte Hohlprofile fir den Stahlbau aus unlegierten Baustahlen und aus
Feinkornbaustéhlen — Teil 2: Grenzabmalle, MalRe und statische Werte

EN 10246-3, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatische Wirbelstromprifung nahtloser und
geschweil3ter (ausgenommen unterpulvergeschweifdter) Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10246-5, Zerstorungsfreie  Prifung von Stahlrohren — Teil 5  Automatische Magnetfeldsonden-/
Streuflusspriifung nahtloser und geschweilRter Rohre (ausgenommen unterpulvergeschweif3ter) ferromagnetischer
Stahlrohre Gber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Langsfehlern

EN 10246-8, Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatische Ultraschallprifung der Schweif3-
naht elektrisch geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Langsfehlern

EN 10246-9, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatische Ultraschallpriifung der Schweifl3-
naht unterpulvergeschweif3ter Stahlrohre zum Nachweis von Langs- und/oder Querfehlern

EN 10246-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Durchstrahlungspriifung der Schwei3naht au-
tomatisch lichtbogenschmelzgeschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern
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EN 10256, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Qualifizierung und Kompetenz von Personal der Stufen 1
und 2 fur die zerstérungsfreie Prifung

CR 10261, ECISS-Mitteilung IC 11: Eisen und Stahl — Ubersicht tiber verfiigbare Verfahren der chemischen Ana-
lyse (CEN-Report)

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

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir me-
chanische Priifungen (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 Stéahle
(ISO 2566-1:1984)

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

EN I1SO 14284, Eisen und Stahl — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung (ISO 14284:1996)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (ISO 15607:2003)

EN I1SO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3-
anweisung — Teil 1: Lichtbogenschwei3en (ISO 15609-1:2004)

EN I1SO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe — Schweil3-
verfahrensprifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweif3en von Stahlen und Lichtbogenschweil’en von Nickel
und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten folgende Begriffe zuséatzlich 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 durchgefiihrt wird

3.1.2

normalisierendes Walzen

Walzverfahren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoffzustand fuhrt,
der dem nach einem Normalglihen gleichwertig ist, so dass die festgelegten Werte der mechanischen Eigenschaf-
ten auch nach einem zuséatzlichen Normalgliihen eingehalten werden

3.1.3

thermomechanisches Walzen

Walzverfahren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoffzustand mit
bestimmten Eigenschaften fuhrt, der durch Warmebehandlung allein nicht erreicht wird und nicht wiederholbar ist

ANMERKUNG 1 Nachtragliches Erwarmen oberhalb 580 °C kann die Festigkeitswerte vermindern.
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ANMERKUNG 2 Das zum Lieferzustand M filhrende thermomechanische Walzen kann Verfahren mit erhdhter Abkuhlge-
schwindigkeit mit oder ohne Anlassen einschlie3lich Selbstanlassen, nicht aber das Direktharten und Flissigkeitsvergiiten ein-
schlieRen.

3.2 Symbole

3EMIJTA

x Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Symbole in EN 10266:2003.

m 4 Einteilung und Bezeichnung

)S 4.1 Einteilung

== 4.1.1 In den Festigkeitsklassen der unlegierten Baustéhle nach Anhang A sind die vier Gutegruppen JR, JO, J2
und K2 festgelegt. Diese Gutegruppen unterscheiden sich voneinander in den festgelegten Anforderungen an die
Kerbschlagarbeit, die Grenzwerte flr verschiedene Elemente, besonders fur Phosphor und Schwefel, sowie in den
I Anforderungen an die Prifung.

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

4.1.2 In den Festigkeitsklassen der Feinkornbaustéhle nach Anhang B sind die vier Gutegruppen N, NL, M und
ML festgelegt. Diese Gutegruppen unterscheiden sich voneinander in den Anforderungen an die Gehalte an Koh-
lenstoff, Phosphor und Schwefel sowie an die Kerbschlagarbeit bei tiefen Temperaturen.

I Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahlsorten S275NH, S275NLH, S355NH und S355NLH unle-
gierte Qualitatsstahle, und die Stahlsorten S460NH, S460NLH, S275MH bis S460MH sowie S275MLH bis
S S460MLH sind legierte Edelstahle.

O 4.2 Bezeichnung
421

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

4.2.2 Bei den Hohlprofilen fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustéhlen besteht die Stahlbezeichnung aus:

— ° der Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10219-1);
— dem Kennbuchstaben S fiir Baustahl;
— der Kennzahl fur den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze bei Dicken < 16 mm in MPab) ;

— dem Kennbuchstaben JR fiir die Gutegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit bei Raum-
temperatur, dem Kennbuchstaben JO fiir die Gutegruppe mit festgelegtem Mindestwert der Kerbschlagarbeit
bei 0 °C und den Kennbuchstaben J2 oder K2 bei den Gltegruppen mit festgelegtem Mindestwert der Kerb-
schlagarbeit 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 10219 — S275J0H
4.2.3 Bei den Hohlprofilen aus Feinkornbaustahlen besteht die Stahlbezeichnung aus:

— der Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10219-1);
— dem Kennbuchstaben S flr Baustahl;

— der Kennzahl fir den festgelegten Mindestwert der Streckgrenze bei Dicken < 16 mm in MPa;

1) 1MPa=1N/mm?
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— dem Kennbuchstaben N fur Vormaterial im normalgegliihten oder normalisierend gewalzten Zustand
oder der Kennbuchstaben M fur Vormaterial im thermomechanisch gewalzten Zustand (siehe 6.3);

— dem Kennbuchstaben L fir die Gitegruppen mit festgelegten Mindestwerten der Kerbschlagarbeit bei einer
Temperatur von -50 °C;

— dem Kennbuchstaben H fir ,Hohlprofil“.

BEISPIEL Baustahl (S) mit einer Mindeststreckgrenze fir eine Dicke bis 16 mm von 355 MPa, normalgegliihtes (N) Vor-
material aus Feinkornbaustahl, mit einem Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 J bei =50 °C (L), Hohlprofil (H):

EN 10219 — S355NLH

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben
Dem Hersteller missen bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben vorliegen:

a) Menge (Masse oder Gesamtlange);
b) Léngenart und Langenbereich oder Lange (siehe EN 10219-2);

¢) Einzelheiten zur Erzeugnisform:

CFCHS = kaltgefertigtes kreisférmiges Hohlprofil
CFRHS = kaltgefertigtes quadratisches oder rechteckiges Hohlprofil;

d) Stahlbezeichnung (siehe 4.2);
e) Male (siehe EN 10219-2).

5.2 Optionen

Eine Anzahl von Optionen ist in dieser Europaischen Norm festgelegt, die nachfolgend unter Angabe der entspre-
chenden Abschnitte aufgelistet sind. Macht der Besteller von diesen Optionen bei der Anfrage und Bestellung kei-
nen Gebrauch, sind die Erzeugnisse nach den Grundfestlegungen dieser Norm zu liefern.

1.1 Stuckanalyse (siehe 6.6.1).
1.2 Angabe der Gehalte an Cr, Cu, Mo, Ni, Ti und V in der Schmelzenanalyse (siehe 6.6.2).

1.3 Nachweis der Kerbschlagarbeit fiir die Gutegruppen JO und JR (siehe 6.7.4).

14 Eignung zum Schmelztauchverzinken (siehe 6.8.2).
15 Unzulassigkeit von ReparaturschweiBungen am Profilkdrper von Hohlprofilen aus unlegiertem Baustahl
(siehe 6.9.4).

1.6 Spezifische Prifung fur unlegierte Stahle der Gutegruppen JR und JO (siehe 7.1.1).

1.7 Von der Standard-Prifbescheinigung abweichende Priifbescheinigung (siehe 7.2.2).

5.3 Bestellbeispiel

10 t kaltgefertigte quadratische Hohlprofile mit 8 m bis 10 m Herstelllange nach EN 10219, gefertigt aus unlegier-
tem Qualitatsbaustahl S355NH, mit &ufReren Abmessungen von 100 mm x 100 mm und einer Wanddicke von

8 mm, geliefert mit Stiickanalyse (Option 1.1) und mit Eignung zum Schmelztauchverzinken (Option 1.4):

10 t — 8-10 m Herstelllange — CFHRS — EN 10219 — S355NH — 100 x100 x 8 — Optionen 1.1, 1.4
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6 Anforderungen

6.1 Allgemeines

Hohlprofile aus unlegierten Baustéhlen miissen den Anforderungen nach Anhang A, Hohlprofile aus Feinkornbau-
stédhlen den Anforderungen nach Anhang B entsprechen.

Zusatzlich gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

6.2 Stahlherstellungsverfahren

6.2.1 Das Stahlherstellungsverfahren bleibt dem Hersteller Uberlassen.

6.2.2  Fur die unlegierten Baustahle nach Anhang A gilt die Desoxidationsart in Tabelle A.1

6.2.3  Fur die Feinkornbaustéahle nach Anhang B gilt die Desoxidationsart nach Tabelle B.1 oder Tabelle B.2.

6.2.4 Die Feinkornbaustahle nach Anhang B missen bei der Prifung nach EN 1SO 643 eine Ferritkorngréf3e von
6 oder feiner aufweisen (siehe 6.7.3).

6.3 Lieferzustand des Vormaterials

Entsprechend der Bezeichnung in der Bestellung gelten fur das fur die Herstellung der kaltgefertigten Hohlprofile
verwendete Vormaterial folgende Lieferzustande:

— Walzzustand oder normalgegliiht bzw. normalisierend gewalzt (N) bei den Stahlen der Gitegruppen JR, JO, J2
und K2 nach Anhang A,

— normalgegliht bzw. normalisierend gewalzt (N) bei den Stahlen der Giitegruppen N und NL nach Anhang B,

— thermomechanisch gewalzt (M) bei den Stéhlen der Gltegruppen M und ML nach Anhang B.

6.4 Herstellverfahren fur die Hohlprofile

6.4.1 Die Hohlprofile werden durch elektrisches Schweien oder Unterpulverschweif3en ohne nachfolgende
Warmebehandlung hergestellt (siehe 6.5). Die in einem kontinuierlichen Verfahren gefertigten Hohlprofile dirfen
keine Schwei3nahte enthalten, die der Verbindung von Bandlangen vor der Hohlprofilfertigung dienten, mit der
Ausnahme, dass diese Schweil3néhte fur unterpulvergeschweil3te (SAW-)Hohlprofile mit Spiralnaht zugelassen
sind, wenn sie nach 9.4.3 gepriift werden.

6.4.2 Elektrisch geschweil3te Hohlprofile werden Ublicherweise ohne Abarbeiten der inneren Schweil3nahtiber-
héhung geliefert.

6.4.3 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.

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

Die Autorisierung fiir die Durchfuhrung der Prifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer schrift-
lichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen missen von einer vom Arbeitgeber bestatigten Person der
ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

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

Die Hohlprofile sind im kaltgeformten Zustand ohne nachfolgende Warmebehandlung zu liefern; die Schweil3naht
darf im unbehandelten Zustand oder im warmebehandelten Zustand vorliegen.

ANMERKUNG  Bei SAW-Hohlprofilen mit einem AuRRendurchmesser > 508 mm kann ein Warmformgebungsschritt, der die
mechanischen Eigenschaften nicht beeinflusst, erforderlich sein, damit die Anforderungen an die Unrundheit erfullt werden.

6.6 Chemische Zusammensetzung

6.6.1 Fir die Schmelzenanalyse gelten die Angaben des Stahlherstellers. Sie muss den Anforderungen nach
den Tabellen A.1, B.1 oder B.2 entsprechen.

Als Hdochstwerte fur das Kohlenstoffaquivalent (CEV) gelten fur alle Stahlsorten — auf der Grundlage der Schmel-
zenanalyse — die in den Tabellen A.2 oder B.3 angegebenen Werte.

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

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
CEV=C+—+ +
6 5 15

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

Die Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den festgelegten Grenzwerten der Schmelzenanalyse sind in Ta-
belle 1 angegeben.

6.6.2 Filr Erzeugnisse aus unlegierten Stahlen, die mit spezifischer Prifung 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 Abnahmepriifzeugnis anzugeben.

Tabelle 1 — Grenzabweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von den in
den Tabellen A.1, B.1 und B.2 festgelegten Grenzwerten der Schmelzenanalyse

Grenzwert nach der Schmelzenanalyse Grenzabweichungen nach der Stiickanalyse von
Element den Grenzwerten nach der Schmelzenanalyse
Massenanteile in % Massenanteile in %

ca <0,20 + 0,02
> 0,20 + 0,03
Si <0,60 + 0,05
unlegiert: < 1,60 +0,10

Mn
Feinkorn: < 1,70 N 823
b unlegiert: < 0,040 + 0,010
Feinkorn: = 0,035 + 0,005
s unlegiert: < 0,040 + 0,010
Feinkorn: £ 0,030 + 0,005
Nb < 0,050 + 0,010
\Y <0,20 + 0,02
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Grenzwert nach der Schmelzenanalyse Grenzabweichungen nach der Stiickanalyse von
Element den Grenzwerten nach der Schmelzenanalyse
Massenanteile in % Massenanteile in %
Ti <0,05 + 0,01
Cr <0,30 + 0,05
Ni <0,80 + 0,05
Mo <0,20 + 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 Stahlsorte S235JRH betragt die Grenzabweichung 0,04 % C bei Wanddicken < 16 mm und 0,05 % C bei Wand-
dicken > 16 mm und < 40 mm.

6.7 Mechanische Eigenschaften

6.7.1 Die mechanischen Eigenschaften missen im Lieferzustand nach 6.5 und bei Priifung nach Abschnitt 7 den
zutreffenden Anforderungen nach den Tabellen A.3, B.4 und B.5 entsprechen.

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

6.7.2 Fur den Kerbschlagbiegeversuch sind Normalproben mit V-Kerb nach EN 10045-1 zu verwenden. Wenn
die Nennwanddicke des Erzeugnisses fur 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, B.4 und
B.5 sind dann direkt proportional dem Verhéltnis der tatséchlichen Probenbreite und der Breite der Normalprobe zu
vermindern.

Fir Nennwanddicken < 6 mm werden keine Kerbschlagbiegeversuche gefordert.

6.7.3 Fur Hohlprofile aus Feinkornbaustahlen in Wanddicken, die eine Enthahme von Kerbschlagproben mit ei-
ner Breite = 5 mm nicht erméglichen, ist die FerritkorngréfRe (siehe 6.2.4) nach dem in EN ISO 643 festgelegten
Verfahren nachzuweisen.

Wenn Aluminium als kornverfeinerndes Element verwendet wird, sind die Anforderungen an die KorngréR3e als er-
fullt anzusehen, wenn der Aluminiumanteil in der Schmelzenanalyse mindestens 0,020 % Algesam: 0der mindestens
0,015 % Alssiicn betragt. In diesem Fall ist der Nachweis der KorngréRe nicht erforderlich.

6.7.4 Unter Berlcksichtigung der Einschrankungen in 6.7.2 ist

a) die Kerbschlagarbeit der Hohlprofile aus den Stahl-Gutegruppen J2, K2, M, N, ML und NL nachzuweisen;

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

Option 1.3: Der Besteller legt fur Erzeugnisse in den Gutegruppen JR und JO, die mit spezifischer Prifung zu lie-
fern sind (siehe Option 1.9), fest, dass die Kerbschlagarbeit nachzuweisen ist.
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6.8 Technologische Eigenschaften
6.8.1 SchweilReignung

Die in diesem Dokument festgelegten Stahle sind schwei3bar. Allgemeine Anforderungen fur das Schweil3en 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. Kaltrissigkeit wird
von den folgenden zusammenwirkenden Einflussgréf3en verursacht:

Gehalt an diffusionsfahigem Wasserstoff im Schwei3gut,

sprodes Gefuige in der warmebeeinflussten Zone,

hohe Zugspannungskonzentration in der Schweil3verbindung.

ANMERKUNG 2 Bei Anwendung von Empfehlungen, die z. B. in EN 1011-1 und EN 1011-2 oder entsprechenden anderen
Normen gegeben werden, kdnnen die empfohlenen Schweilbedingungen und die verschiedenen Bereiche fiir das Schweil3en
der Stahlsorten in Abhéngigkeit von der Erzeugnisdicke, der eingebrachten Streckenenergie, den konstruktiven Anforderungen,
dem Elektrodenausbringen, dem Schweil3verfahren und den Eigenschaften des Schweil3gutes ermittelt werden.

6.8.2 Eignung zum Schmelztauchverzinken

Option 1.4: Die Erzeugnisse missen zum Schmelztauchverzinken geeignet sein.

6.9 Oberflachenbeschaffenheit

6.9.1 Die Hohlprofile missen eine dem Herstellverfahren entsprechende glatte Oberflache haben. Auf das Her-
stellverfahren zuriickzufiihrende kleinere Wiilste, Vertiefungen oder Langsriefen sind zulédssig unter der Vorausset-
zung, dass die verbleibende Wanddicke innerhalb der Grenzabmale liegt.

Oberflachenfehler durfen vom Hersteller durch Schleifen beseitigt werden, jedoch darf nach dem Ausbessern die
Wanddicke des Hohlprofils nicht kleiner sein als die zuldssige Mindestwanddicke nach EN 10219-2.

6.9.2 Die Enden der Hohlprofile miissen annahernd rechtwinklig zur La4ngsachse des Erzeugnisses geschnitten
sein.

6.9.3 Das Ausbessern der Schwei3naht ist zulassig, sowohl fur Hohlprofile aus unlegierten Baustéhlen als auch
fir Hohlprofile aus Feinkornbaustéahlen.

6.9.4 Das Ausbessern des Profilkérpers durch Schweil3en ist bei Hohlprofilen aus unlegierten Baustahlen zulas-
sig, sofern nichts anderes festgelegt wurde. Die Bedingungen fur die Reparaturschweil3ungen am Profilkérper und
ihr Umfang missen zwischen dem Hersteller und dem Besteller vereinbart werden.

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

Bei Hohlprofilen aus Feinkornbaustahlen ist — sofern nichts anderes vereinbart wurde — das Ausbessern des Profil-
korpers durch Schweil3en nicht zulassig.

6.9.5 Reparaturschweif3ungen missen von Personal ausgefihrt werden, das nach EN 287-1 qualifiziert ist. Fur
die ReparaturschweiBverfahren gelten die Festlegungen in EN ISO 15607, EN ISO 15609-1 und EN ISO 15614-1.

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

6.10 Zerstorungsfreie Prifung der Schweil3néhte

Die Schweil3nédhte der mit spezifischer Prifung zu liefernden Hohlprofile missen einer zerstérungsfreien Prifung
nach 9.4 unterzogen werden.
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6.11 Grenzabmale und Masse
6.11.1 Grenzabmalie
Fir die Grenzabmal3e gelten die Festlegungen in EN 10219-2.

x 6.11.2 Masse

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

3EMIJTA

ANMERKUNG Male, statische Werte und langenbezogene Masse sind fiir eine Reihe von Standardmaflen kaltgefertigter
)S Hohlprofile in EN 10219-2 festgelegt. Der Besteller sollte die MaR3e fur Hohlprofile vorzugsweise aus dieser Reihe von Stan-
dardmafen auswahlen.
I

b

I 7 Prifung

_n 7.1 Arten der Priifung

7.1.1 Wenn nicht Option 1.6 festgelegt ist, sind Hohlprofile aus unlegierten Stahlen der Gutegruppen JR und JO
(siehe Anhang A) einer nichtspezifischen Prifung nach EN 10021 zu unterziehen,

Option 1.6: Fur die Gutegruppen JR und JO ist spezifische Prufung festgelegt.

7.1.2 Hohlprofile aus unlegiertem Stahl der Gitegruppe J2 (siehe Anhang A) und aus Feinkornbaustahlen der
Gutegruppen M, N, ML und NL (siehe Anhang B) sind einer spezifischen Prifung nach EN 10021 zu unterziehen.

7.2 Arten der Prifbescheinigungen

O
L
L
N

O 7.2.1 Fur Erzeugnisse, die mit nichtspezifischer Prifung geliefert werden, ist ein Werkszeugnis 2.2 nach

EN 10204 auszustellen.

Das Werkszeugnis muss folgende Codes und entsprechende Angaben nach EN 10168 enthalten:

A  Geschéaftsvorgéange und die daran beteiligten Parteien.

B Beschreibung der Erzeugnisse, fur die das Werkszeugnis gilt.

C Angaben tber Prifungen wie folgt:

— C10 bis C13 Zugversuch;
— C71 bis C92 Schmelzenanalyse.

Z Bestatigung.

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

Option 1.7: Ein Abnahmeprifzeugnis 3.2 nach EN 10204 ist zu liefern. Ist diese Prifbescheinigungen festgelegt,
muss der Besteller dem Hersteller die Adresse der Organisation oder Person angeben, die von ihm mit der Durch-
fuhrung der Prifung und der Bestatigung der Priifbescheinigung 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  Geschéaftsvorgénge und die daran beteiligten Parteien.

B Beschreibung der Erzeugnisse, fur die die Prifbescheinigung gilt.
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Angaben Uber Prufungen wie folgt:

— €02 bis C03 Entnahmerichtung der Probe und Priiftemperatur;

— C10 bis C13 Zugversuch — Probenform und Prifergebnis;

— C40 bis C43 Kerbschlagbiegeversuch — Art der Probe und Priifergebnis, soweit zutreffend;
— C71 bis C92 Schmelzenanalyse und, soweit zutreffend, Stlickanalyse.

N

Bestatigung.
7.3 Zusammenfassung der Prifungen

Die Anforderungen an die Prufung sind fur Hohlprofile aus unlegierten Stéhlen in Tabelle 2 und fiir Hohlprofile aus
Feinkornbaustéhlen in Tabelle 3 aufgefihrt.

Tabelle 2 — Prifungen und Prifumfang bei Hohlprofilen aus unlegierten Baustéhlen

CurHanbHbIN 9K3eMMAp

Prufanforderungen Prufumfang
. Siehe Nichtspezifische . "
Art der Prifungen Abschnitt Prifung Spezifische Prifung
1 Schmelzenanalyse 6.6 Ein I_Druferge_b_nls 1€ eine Analyse je Schmelze
9.1 Lieferposition
6.7 Ein Prufergebnis je eine Prifung je
2 Zugversuch 9.2 Lieferposition Priifeinheita.bd
o Kerbschlagbiegeversuch ein Satz ie
Verbindliche (nur Giitegruppe J2 und 6.7 nicht zutreffend o .Ja b
Prifungen K2) 9.2 Prifeinheit?:
Oberflachenbeschaffen- 6.9 . .
. 6.11 Siehe 9.3 Siehe 9.3
heit und Mal3e
9.3
Zerstorungsfreie Prufung 6.10 . alle Erzeugnisse uber die ge-
der Schweil3naht 9.4 nicht zutreffend samte Lange
Stiickanalyse 6.6 . eine Analyse je
(Option 1.1) 9.1 nicht zutreffend Prifeinheit®
Schmelzenanalyse; 6.6
Optionale zusatzliche Elemente 9'1 nicht zutreffend siehe Option 1.2
B (Option 1.2) '
Prufungen
Kerbschlagbiegeversuch
far Gutl:al%u‘]popen JR g; nicht zutreffend ein Satz je Prifeinheit2p
(Option 1.3)

2 Definition der Prifeinheit siehe 8.1.3.

b Langs- oder Querproben nach Wahl des Herstellers.

10
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Tabelle 3 — Prifungen und Prufumfang bei Hohlprofilen aus Feinkornbaustéhlen

Prufanforderungen Prufumfang
- Siehe o "
Art der Prifungen Abschnitt Spezifische Prifung
6.6 . .
1 Schmelzenanalyse 91 eine Analyse je Schmelze
6.7 eine Prifung je
2 Zugversuch 9.2 Prufeinheita:p
Verbindliche 3 Kerbschlagbiegeversuch g; ein Satz je Prifeinheit®”
Prufungen i
. . 6.9
4 Oberflachenbeschaffenheit und 6.11 Siehe 9.3
MalR3e
9.3
5 Zerstoérungsfreie Prufung der 6.10 alle Erzeugnisse Uber die
Schweil3naht 9.4 gesamte Lange
Optionale Stlickanalyse 6.6 . . e .a
Priifungen 6 (Option 1.1) 91 eine Analyse je Prifeinheit
@ Definition der Prifeinheit siehe 8.1.3.
b Langs- oder Querproben nach Wahl des Herstellers.

8 Probenahme

CurHanbHbIN 3K3eMnns

8.1 Prifumfang

8.1.1 Fir die mit nichtspezifischer Prifung zu liefernden Erzeugnisse siehe Tabelle 2.

8.1.2 Fir die mit spezifischer Priifung zu liefernden Erzeugnisse sind die mechanischen Eigenschaften und, so-

weit zutreffend, die Stiickanalyse je Prifeinheit nachzuweisen.

Eine Prufeinheit besteht aus Erzeugnissen aus einer oder mehreren Schmelze(n) derselben Stahlsorte und Nenn-
malle, die nach demselben Verfahren (z.B. durch elektrisches Schweil3en oder Unterpulverschweil3en) hergestellt,

gegebenenfalls im gleichen Warmebehandlungszustand und zur selben Zeit zur Prifung vorgelegt werden.

Einem Proberohr jeder Priifeinheit muss ein Probenabschnitt enthommen werden, der fur die Vorbereitung folgen-

der Proben ausreicht:

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

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

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

11
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Tabelle 4 — Prifeinheiten

Erzeugnisform o
Prifeinheit
kreisformig quadratisch oder rechteckig
AulRendurchmesser Umfangslange Masse
D
mm mm t
max.

<1143 <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 fir die chemische Analyse

Probenabschnitte fiir die Stlickanalyse sind den Proben oder Probenabschnitten fir die mechanische Prifung oder
an der fir die Entnahme des Probenabschnitts fir die mechanischen Prifungen vorgesehenen Stelle Gber die
ganze Dicke des Hohlprofils zu entnehmen. Die Vorbereitung der Probenabschnitte muss nach
EN ISO 14284 erfolgen.

8.2.2 Vorbereitung der Proben fir die mechanischen Prifungen

8.2.2.1 Allgemeines

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

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 von 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 UntermaRproben die Probenbreite = 5 mm
betragen.

ANMERKUNG Die Probenmal3e sind von der tatséchlichen Dicke des Probenabschnitts abhangig; bei Hohlprofilen mit kreis-
férmigem Querschnitt ist auRerdem die Krimmung des Profils zu berticksichtigen.

12
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N
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Lage und Orientierung der Proben fiir die mechanischen Priifungen
8.2.31 Zugproben

Die Proben fiir den Zugversuch mussen folgenden Anforderungen entsprechen:

a) Eine Probe mit dem vollen Erzeugnisquerschnitt darf verwendet werden;

b) bei kreisférmigen Profilen, bei denen kein Profilabschnitt gepruft wird, sind nach Wahl des Herstellers Langs-
oder Querproben, entfernt von der Schweil3naht, zu entnehmen (siehe Anhang C);

c) bei rechteckigen oder quadratischen Profilen, bei denen kein Profilabschnitt geprift 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).

8.2.3.2 Kerbschlagproben

Die Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch missen folgenden Anforderungen entsprechen:

a) bei kreisférmigen Profilen sind nach Wahl des Herstellers Langs- oder Querproben, entfernt von der Schweil3-
naht, zu entnehmen (siehe Anhang C);

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

9 Prifverfahren

9.1 Chemische Zusammensetzung

Die Elemente in Tabelle A.1, und zusatzlich jene nach Option 1.2, soweit festgelegt, oder die in Tabelle B.1 oder
Tabelle B.2 angegebenen Elemente sind zu bestimmen und die ermittelten Werte anzugeben.

Die Wabhl eines geeigneten physikalischen oder chemischen Analyseverfahrens bleibt dem Hersteller tiberlassen.

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

9.2 Mechanische Prifungen
9.2.1 Praftemperatur
Zugversuche sind in einem Temperaturbereich von 10 °C bis 35 °C durchzufihren.

Kerbschlagbiegeversuche sind fir unlegierte Stahle bei den in Tabelle A.3 und fur Feinkornbaustéhle bei den in
den Tabellen B.4 und B.5 angegebenen Temperaturen durchzufiihren.

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

Als Streckgrenze nach den Festlegungen in den Tabellen A.3, B.4 und B.5 ist die obere Streckgrenze Ry zu ermit-
teln.

Bei nicht ausgepragter Streckgrenze ist die 0,2-%-Dehngrenze Ry, oder die Dehngrenze fiir 0,5 % Gesamtdeh-
nung Ry s zu ermitteln. In strittigen Fallen gilt die 0,2-%-Dehngrenze Ry ».

13
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Werden nichtproportionale Zugproben verwendet, ist die ermittelte Bruchdehnung nach den Umrechnungstabellen
in EN 1SO 2566-1 auf den fir die Messlange Lo = 5,65,/ S, giltigen Wert umzurechnen.

Fur Dicken < 3 mm ist die Bruchdehnung fiir eine Messlange von 80 mm oder 50 mm (siehe 8.2.2.2) anzugeben.

9.2.3 Kerbschlagbhiegeversuch

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

b) Wenn die unter a) genannten Anforderungen nicht erfiillt sind, ist nach Wahl des Herstellers ein weiterer Pro-
bensatz demselben Probenabschnitt zu entnehmen und zu priifen. Die Prifeinheit gilt nach Prifung dieses
zweiten Probensatzes als bedingungsgemaR, wenn die nachstehenden Bedingungen gleichzeitig erfilllt 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.
c) Sind diese Bedingungen nicht erfullt, gilt das Probestiick als nicht den Anforderungen dieser Norm entspre-

chend. Es dirfen dann Wiederholungspriifungen an den restlichen Stiicken der Priifeinheit durchgefihrt wer-
den (siehe 9.5).

9.3 Sichtprufung und Prufung der Male

9.3.1 Sichtprufung

Die Hohlprofile sind einer Sichtpriifung auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 6.9 zu unterziehen.
9.3.2 Priufung der MalRe

Die MalRe der Hohlprofile sind auf Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach EN 10219-2 zu priifen.

9.4 Zerstdrungsfreie Prifung

9.4.1 Allgemeines

Wenn die Schwei3néhte der Hohlprofile 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 zerstdrungsfreie Prufung entweder an
dem kreisférmigen Zwischenprodukt vor der endgultigen Formgebung oder an dem kreisférmigen, quadratischen
oder rechteckigen Hohlprofil nach der endgultigen Formgebung durchzufihren.

9.4.2 Elektrisch geschweif3te Hohlprofile

Die Schweinaht der elektrisch geschweildten Hohlprofile ist nach einer der folgenden Européischen Normen zu
prufen. Die anzuwendende Norm bleibt dem Hersteller tiberlassen.

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

b) nach EN 10246-5, Zulassigkeitsklasse F5;

c) nach EN 10246-8, Zulassigkeitsklasse U5.

14
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9.4.3 Unterpulvergeschweifl3te Hohlprofile

Die Schweif3naht der unterpulvergeschweif3ten Hohlprofile ist entweder nach EN 10246-9, Zulassigkeitsklasse U4,
oder mittels Durchstrahlungsprifung nach EN 10246-10, Bildgiteklasse R2, zu priifen.

eMIlIA

m Stumpfnahte, die dazu dienen, Band- oder Blechldangen beim Spiralnaht-Unterpulverschwei3en zu verbinden,
missen Uber die gesamte Lange nach demselben Verfahren gepriift werden und dieselbe Zulassigkeitsklasse
erfiillen wie die Hauptschweil3naht.

9K

9.5 Wiederholungsprifungen, Sortieren und Nachbehandlung

>

== I Ur Wiederholungsprifungen, Sortieren und Nachbehandlung gilt EN 10021.

e

| 10 Kennzeichnung
.ﬂ 10.1 Mit Ausnahme der Lieferung der Hohlprofile in Bunden nach 10.2 ist jedes Hohlprofil nach geeigneten Ver-
fahren dauerhaft z.B. durch Farbauftrag, Stempelung, Klebezettel oder Anhangeschilder mit folgenden Angaben zu
kennzeichnen:

CU — Stahlbezeichnung, z. B. EN 10219-S275J0H;
I — Name oder Kennzeichen des Herstellers;
L
S — bei spezifischer Priifung
( ’ — ldentifizierungsnummer, z. B. Auftragsnummer, die bei spezifischer Priifung die Zuordnung von Erzeugnis
oder Liefereinheit zu der entsprechenden Bescheinigung gestattet.
— Kennzeichen des externen Abnahmebeauftragten (soweit zutreffend).

10.2 Bei Lieferung der Erzeugnisse in Bunden muss die Kennzeichnung nach 10.1 auf einem Anhangeschild er-
folgen, das mit dem Bund sicher verbunden ist.

11 Konformitatsbescheinigung

Wird nach gesetzlichen Vorschriften eine Beurteilung der Konformitat verlangt, gilt Anhang D.

15
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Hohlprofile aus unlegierten Qualitatsstahlen — Chemische Zusammenset-
zung und mechanische Eigenschaften

Tabelle A.1 — Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse fiir

Erzeugnisdicken €40 mm

Massenanteile in %
Stahlsorte
Desoxi- max.
Werkstoff- dationsart?2
Kurzname nummer C Si Mn P S NP
S235JRH 1.0039 0,17 - 1,40 0,040 0,040 0,009
S275J0H 1.0149 0,20 - 1,50 0,035 0,035 0,009
S275J2H 1.0138 FE 0,20 - 1,50 0,030 0,030 -
S355J0H 1.0547 0,22 0,55 1,60 0,035 0,035 0,009
S355J2H 1.0576 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 -
S355K2H 1.0512 0,22 0,55 1,60 0,030 0,030 -

Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:

FF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an stickstoffabbindenden Elementen (z. B. mindestens 0,020 %
Algegam1 Oder 0,015 % Al|03|ich).

Der Hochstwert fir den Stickstoffanteil gilt nicht, wenn der Stahl einen Gesamtanteil an Aluminium von mindestens
0,020 % bei einem Verhéltnis AI/N von mindestens 2 : 1 oder genugend andere stickstoffabbindende Elemente enthélt.

Die stickstoffabbindenden Elemente sind in der Prifbescheinigung

anzugeben.
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Tabelle A.2 — Hochstwerte fur das Kohlenstoffaquivalent CEV nach

der Schmelzenanalyse

Stahlsorte Hochstwert fur das CEV
fur Nennwanddicken < 40 mm?

Kurzname Werkstoffnummer %

S235JRH 1.0039 0,35
S275J0H 1.0149 0,40
S275J2H 1.0138 0,40
S355J0H 1.0547 0,45
S355J2H 1.0576 0,45
S355K2H 1.0512 0,45

a8 Siehe 6.6.2, Option 1.2.
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Tabelle A.3 — Mechanische Eigenschaften der Hohlprofile aus unlegierten
Baustéhlen mit £ 40 mm Wanddicke

Kerbschlag-
Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung arbeit
Rt Rn Ad Kve
MPa MPa % J
Stahlsorte
min. min. min.
fur eine Nennwanddicke|fur eine Nennwanddicke | fiir eine Nennwanddicke | bei einer Priif-
in mm in mm in mm temperatur
in °C von
3 <40
Kurzname | Werkstoft- 110 | S 16 <40 <3 >3 <40 —20| 0 |+20
nummer
235JRH2 1.0039 235 225 360 bis 510|360 bis 510 24b - | = |27
S275J0H2 | 1.0149 — | 27| -
275 265 430 bis 580({410 bis 560 20¢
S275J2H 1.0138 27| - | -
S355J0H2 | 1.0547 — 27| =
S355J2H 1.0576 355 345 510 bis 680|470 bis 630 20¢ 27| - | -
S355K2H 1.0512 40 - | -

@ Die Kerbschlagarbeit ist nur dann nachzuweisen, wenn Option 1.3 festgelegt ist.

b Fiir wanddicken > 3 mm und ProfilmaRe D/T < 15 (kreisformig) und (B+H)/2T < 12,5 (quadratisch oder rechteckig) ver
mindert sich die Mindestdehnung um den Wert 2. Fir Wanddicken < 3 mm betrégt der Mindestwert der Dehnung 17 %.

€ Fur ProfilmaRe D/T < 15 (kreisformig) und (B+H)/2T < 12,5 (quadratisch oder rechteckig) vermindert sich die Mindestdeh

nung um den Wert 2.

d Fir Wanddicken unter 3 mm siehe 9.2.2.

€ Zur Kerbschlagarbeit bei Proben mit reduziertem Querschnitt siehe 6.7.2.

f Der entsprechende Wert bei — 30 °C betragt 27 J, siehe EN 1993-1-1.

17




EN 10219-1:2006 (D)

Anhang B
(normativ)

Hohlprofile aus Feinkornbaustadhlen — Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

Tabelle B.1 — Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse fur Erzeugnisdicken <40 mm,
Vormaterial im Behandlungszustand N*

CUrHarnbHbIN 3K3eMMNNAP

Stahlsorte . Massenanteile in %
Desoxi- L
dations- Eintei- : . )
Werkstoff- lung® C Si P S Nb V Algesamt Ti Cr Ni Mo Cu N
Kurzname artb Mn ol e
nummer max. max. max. max. max. max. min. max. | max. | max. | max. | max. max.
S275NH 1.0493 ) 0,035 | 0,030
Qs 0,20 0,40 | 0,50 bis 1,40 0,050 0,05 0,020 | 0,03 0,30 0,30 0,10 0,35 | 0,015
S275NLH 1.0497 0,030 | 0,025
S355NH 1.0539 0,20 ) 0,035 | 0,030
GF QS 0,50 | 0,90 bis 1,65 0,050 0,12 0,020 | 0,03 0,30 0,50 0,10 0,35 | 0,015
S355NLH 1.0549 0,18 0,030 | 0,025
S460NH 1.8953 ) 0,035 | 0,030
SS 0,20 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
a2 Sijehe 6.3.

b Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:
GF: Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an Elementen zur Bindung des Stickstoffs und mit feinkdrnigem Geflige.
¢ QS: Qualitatsstahl, SS: Edelstahl.

d  Der Mindestanteil an Algesamt gilt nicht, wenn ausreichende Anteile an stickstoffabbindenden Elementen vorliegen.

€ Bei Kupferanteilen > 0,30 % muss der Nickelanteil mindestens die Halfte des Kupferanteils betragen.

18
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Tabelle B.2 — Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse fir Erzeugnisdicken <40 mm,

Vormaterial im Behandlungszustand M?

CUrHanbHbIN 3K3eMNNsAp

Stahlsorte Desoxi- Ei Massenanteile in %
; in-
Werkstoff- | dations- teilung® C Si Mn P S Nb V| Algesamt | Ti Ni Mo N
Kurzname arté ot o
nummer max. max. max. max. max. max. min. max. max. max. max.
S275MH 1.8843 0,035 0,030
0,13 0,50 1,50 0,050 0,08 0,020 | 0,050 0,30 0,20 0,020
S275MLH 1.8844 0,030 0,025
S355MH 1.8845 0,035 0,030
0,14 0,50 1,50 0,050 0,10 0,020 | 0,050 0,30 0,20 0,020
S355MLH 1.8846 0,030 0,025
GF SS
S420MH 1.8847 0,035 0,030
0,16 0,50 1,70 0,050 0,12 0,020 | 0,050 0,30 0,20 0,020
S420MLH 1.8848 0,030 0,025
S460MH 1.8849 0,035 0,030
0,16 0,60 1,70 0,050 0,12 0,020 | 0,050 0,30 0,20 0,025
S460MLH 1.8850 0,030 0,025
2 Siehe 6.3.

b

Die Desoxidationsart ist wie folgt gekennzeichnet:

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

¢ SS: Edelstahl.

€ Die Summe der Anteile an Cr, Cu und Mo darf nicht tiber 0,60 % liegen.

Der Mindestanteil an Algesamt gilt nicht, wenn ausreichende Anteile an stickstoffabbindenden Elementen vorliegen.
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Tabelle B.3 — Hochstwerte fiir das Kohlenstoffaquivalent nach
der Schmelzenanalyse

Stahlsorte Hochstwert fur das CEV fir
Nennwanddicken < 40 mm

Kurzname Werkstoffnummer %
S275NH 1.0493

0,40
S275NLH 1.0497
S275MH 1.8843

0,34
S275MLH 1.8844
S355NH 1.0539

0,43
S355NLH 1.0549
S355MH 1.8845

0,39
S355MLH 1.8846
S420MH 1.8847

0,43
S420MLH 1.8848
S460NH 1.8953
S460NLH 1.8956 0,53
S460MH 1.8849
S460MLH 1.8850 0,46

Tabelle B.4 — Mechanische Eigenschaften von Hohlprofilen mit £ 40 mm Wanddicke,
Vormaterial im Behandlungszustand N

Streckgrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung Kerbschlagarbeit
ReH Rm Aa,b K\e
MPa MPa % J
Stahlsorte ) . .
min. min. min.
fiir eine Nennwand- fur eine Nenn- | fiir eine Nenn- | bei einer Priftem-
o wanddicke in wanddicke peratur
dicke in mm . .
mm n mm in °C von
Kurzname | Werkstof- | 16 | S 16<40 <40 <40 _50 | -20
nummer
S275NH 1.0493 . - 40d
275 265 370 bis 510 24
S275NLH 1.0497 27 —
S355NH 1.0539 ) - 40d
355 345 470 bis 630 22
S355NLH 1.0549 27 —
S460NH 1.8953 ) — 40d
460 440 540 bis 720 17
S460NLH 1.8956 27 -
& Fir ProfilmaRe D/T < 15 (kreisformig) und (B+H)/2 T < 12,5 (quadratisch oder rechteckig) vermindert sich die Mindest
dehnung um den Wert 2.
b Fur wanddicken < 3 mm siehe 9.2.2.
¢ Zur Kerbschlagarbeit bei Proben mit reduziertem Querschnitt siehe 6.7.2.
d Der entsprechende Wert bei — 30 °C betragt 27 J siehe EN 1993-1-1
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Tabelle B.5 — Mechanische Eigenschaften von Hohlprofilen mit £ 40 mm Wanddicke,
Vormaterial im Behandlungszustand M

Streckgrenze Zugfestigkeit | Bruchdehnung Kerbschlagarbeit
Ren Rn Aab Kve
a
Stahlsorte MPa? MPa % J
min. min. min.
fir eine Nenn- fur eine Nenn- | fir eine Nenn- bei einer Priiftemperatur
wanddicke wanddicke wanddicke - P
. . . in °C von
in mm in mm in mm
Kurzname | Werkstof- 116 1S 16<40 < 40 < 40 _50 20
nummer
S275MH 1.8843 _ - 404
275 265 360 bis 510 24
S275MLH 1.8844 27 -
S355MH 1.8845 _ - 404
355 345 450 bis 610 22
S355MLH 1.8846 27 -
S420MH 1.8847 - 404
420 400 500 bis 660 19
S420MLH 1.8848 27 -
S460MH 1.8849 _ - 404
460 440 530 bis 720 17
S460MLH 1.8850 27 -

& Fir ProfilmaBe D/T < 15 (kreisformig) und (B+H)/2 T < 12,5 (quadratisch oder rechteckig) vermindert sich die Min

destdehnung um den Wert 2.

b Fir wanddicken < 3 mm siehe 9.2.2.

¢ Zur Kerbschlagarbeit bei Proben mit reduziertem Querschnitt siehe 6.7.2.

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

Lage der Probenabschnitte und Proben

Die Bilder C.1 und C.2 enthalten Angaben Uber die Lage der Probenabschnitte und Proben fir die Prifung der
Hohlprofile (siehe 8.2.2).

Legende
1 An beliebiger Stelle des Umfangs zu entnehmen, aber entfernt von der Schweif3naht.

Bild C.1 — Kreisformige Profile

Legende
1 Alternative Probelagen (aus beliebiger Seite; mit Ausnahme der die Schwei3naht enthaltenden Seite)

Bild C.2 — Quadratische und rechteckige Profile
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Anhang D
(normativ)

Konformitatsbescheinigung

O
[EEN
2
Q
®
3
@
>
D
wn

Die Ubereinstimmung der Hohlprofile mit den Anforderungen dieser Norm und mit den festgelegten Werten (ein-
schlief3lich Klassen) muss nachgewiesen werden durch

Erstprifung
und

— werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller, einschlief3lich der Beurteilung des Produkts.

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

D.2 Typenprufung
D.2.1 Erstprufung

D.2.1.1 Allgemeines

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

Die Erstpriufung ist durchzufihren, um bei der Erstanwendung dieser Norm fur 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;
— bei geéndertem Vormaterial;

— Einflhrung eines neuen oder modifizierten Herstellungsverfahrens.

Diese Prufung kann bei Hohlprofilen aus Stahl, fir die bereits eine Erstprifung nach dieser Norm durchgefuhrt
worden war, reduziert werden, wenn

— nachgewiesen wurde, dass sich die technischen Parameter im Vergleich mit den bereits gepruften Hohlprofi-
len nicht geéndert haben;

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

D.2.1.2 Eigenschaften
Die folgenden Eigenschaften miissen bestimmt werden:

— GrenzabmalRe und Formtoleranzen;
— Dehnung;

— Zudfestigkeit;

— Streckgrenze;

— Kerbschlagarbeit;

— Schweifl3eignung (chemische Zusammensetzung).
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Die folgenden Eigenschaften sind aus den genannten Grinden nicht Gegenstand der Erstpriifung:

Abgabe gefahrlicher Substanzen kann indirekt durch Uberwachung des Anteils der betroffenen Substanz be-
stimmt werden;

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

Dauerfestigkeit, Bruchzahigkeit/-festigkeit — diese Eigenschaften werden durch die Anwendungsverfahren kon-
trolliert, die durch EN 1993-1-1 abgedeckt sind.

D.2.1.3 Verwendung friherer Daten

An derselben Hohlprofilart durchgefiihrte frihere Prifungen nach den Festlegungen dieser Norm (diesel-
be(n)/dasselbe Eigenschaften, Prifverfahren, Probenahmeverfahren, System der Konformitatsbescheinigung usw.)
dirfen beriicksichtigt werden.

D.2.2 Probenahme, Prifung und Konformitatskriterien

D.2.2.1 Probenahme

Die Erstprifung ist an Zufallsproben von Hohlprofilen, die fur die gefertigte Hohlprofilart reprasentativ sind, durch-
zufuihren.

D.2.2.2 Priufung und Konformitéatskriterien

Fir die Anzahl der zu prifenden oder zu beurteilenden Hohlprofile gelten die Festlegungen in Tabelle D.1.

Tabelle D.1 — Probenahme und Konformitatskriterien fiir die Erstprifung

. Anforderung . Anzahl der Prifungen/ Konformitats-
Eigenschaft Abschnitt Prufverfahren Proben kriterium
GrenzabmalRe und EN 10219-2:2006, EN 10219-2:20086, 6.11
Formtoleranzen Abschnitt 6 Abschnitt 7 '
6.7.1, Tabellen A.3,
Dehnung B4 und B.5 9.2.2 6.7
N 6.7.1, Tabellen A.3,
Zugfestigkeit B.4 und B.5 9.2.2 eine Prifung je Prifeinheit 6.7
671 Tabellen A3 (siehe 8.1.3 zur Definition
(.1, Tabellen A.s, der Prifeinheit
Streckgrenze 5 4 und B 9.2.2 ) 6.7
. 6.7.2, Tabellen A.3,
Kerbschlagarbeit B.4und B.5 9.2.3 6.7
Schweil3eignung
(chemische Zusam- 6.6, Tabellen A.1, B.1, 9.1 6.6
B.2und 6.8.1
mensetzung)

Die Ergebnisse der Prifungen sind aufzuzeichnen und fir die Dauer von mindestens 5 Jahren aufzubewahren.
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D.3 Werkseigene Produktionskontrolle (FPC)2

D.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein FPC-System einrichten, dokumentieren und unterhalten, um sicherzustellen, dass die in
Verkehr gebrachten Produkte die technischen Spezifikationen erfillen. Das FPC-System muss Verfahrensbe-
schreibungen (Werkshandhandbuch) tber Verfahren, regelméRige Prifungen und/oder Beurteilungen sowie die
Anwendung der Ergebnisse zur Uberwachung der eingehenden Einsatzstoffe und Komponenten, der Ausriistun-
gen, des Produktionsverfahrens und des Produkts umfassen. Aufzeichnungen missen lesbar bleiben, leicht identi-
fizierbar 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 Ubereinstimmend mit den Anforderungen dieser Norm zu betrachten.

Die Ergebnisse der Priifungen oder Beurteilungen, die entsprechende MaRRnahmen erfordern, sind zu registrieren
wie auch jede durchgefiihrte KorrekturmaRnahme. Die bei Nichteinhaltung Uberwachter Werte oder Kriterien
durchgefiihrten MalBnahmen sind zu registrieren und so lange aufzubewahren, wie es in den FPC-Anweisungen
des Herstellers festgelegt ist.

D.3.2 FPC-Anforderungen flr alle Hersteller

Der Hersteller muss Verfahren anwenden, um sicherzustellen, dass die Ubereinstimmung der Hohlprofileigenschaf-
ten mit den angegebenen, aus der Erstprifung abgeleiteten Werten bei den zuldssigen Fertigungsabweichungen
gegeben ist.

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 aufgefiihrten Normen.
Fir den Mindestprifumfang gelten die Festlegungen in Tabelle D.1.

Der Hersteller muss die Priifergebnisse der oben festgelegten Prifungen aufzeichnen. Diese Aufzeichnungen
missen mindestens folgende Angaben umfassen:

— ldentifizierung der gepruften Hohlprofile aus Stahl;

— Datum der Probenahme und Priifung;

— durchgefihrte Prifungen;

— Prifergebnisse.
D.3.3 Anforderungen des herstellerspezifischen FPC-Systems

D.3.3.1 Personal

Die Verantwortung und Autoritdt und die Beziehungen zwischen dem Personal, dass die die Produkt-Konformitat
beeinflussenden Arbeiten leitet, durchfuihrt oder verifiziert, miissen festgelegt sein. Dies gilt im Besonderen fir Per-
sonal, das MalBnahmen zur Vermeidung des Auftretens und beim Auftreten von Nichtkonformitat einleiten sowie
Probleme mit der Produkt-Konformitét identifizieren und aufzeichnen muss. Personal, das die Produkt-Konformitét
beeinflussende Arbeiten durchfuhrt, muss im Hinblick auf geeignete Ausbildung, Schulung, Fertigkeiten und Erfah-
rungen kompetent sein. Daruber mussen Aufzeichnungen vorgehalten werden.
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D.3.3.2 Ausristung

Alle Ausristungen fur das Wagen, Messen und Prufen, die erforderlich sind, um Konformitat zu erreichen oder
nachzuweisen, mussen kalibriert oder verifiziert sein und regelméafig gemafl dokumentierter Verfahren, Haufigkei-
ten und Kriterien gepriift werden. Fiir die Kontrolle der Uberwachungs- und Messeinrichtungen gelten die Festle-
gungen in dem entsprechenden Abschnitt der EN ISO 9001.

Die gesamte Ausristung, die fiir den Herstellungsprozess eingesetzt wird, muss regelmaRig geprift und in Stand
gehalten werden, um sicherzustellen, dass Nutzung, Verschleil3 oder Fehler keine Abweichungen des Produkti-
onsprozesses verursachen.

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

D.3.3.3 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 be-
nennen.

Wahrend des Konstruktionsprozesses selbst sind Aufzeichnungen Uber alle Prifungen, ihre Ergebnisse und jede
KorrekturmafRnahme vorzuhalten. Diese Aufzeichnungen missen detailliert und genau genug sein, um nachweisen
zu kodnnen, dass alle Stufen des Konstruktionsprozesses und alle Prifungen in befriedigender Weise durchlaufen
wurden. Bei Ubereinstimmung mit 7.3 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfillt.

D.3.3.4 Einsatzstoffe und Komponenten

Die Spezifikationen fur alle eingehenden Einsatzstoffe und Komponenten sind zu dokumentieren, ebenso der Prif-
plan zur Sicherung ihrer Konformitéat mit den Spezifikationen. Der Nachweis der Konformitat der Einsatzstoffe und
Komponenten mit ihrer Spezifikation ist nach 7.4.3 in EN ISO 9001:2000 zu fuhren.

D.3.3.5 Uberwachung der laufenden Produktion

Der Hersteller muss die Produktion unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfiihren. Bei Ubereinstim-
mung mit 7.5.1 und 7.5.2 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfullt.

D.3.3.6 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 Anbrin-
gung von Zuordnungsnummern und/oder Kennzeichnungen (siehe Abschnitt 10) regelméaRig Uberpruft werden. Bei
Ubereinstimmung mit 7.5.3 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfillt.

D.3.3.7 Nichtkonforme Produkte

Der Hersteller muss Verfahrensbeschreibungen vorhalten, in denen festgelegt ist, wie nichtkonforme Produkte zu
behandeln sind. Bei Auftreten derartiger Félle sind Aufzeichnungen zu fuhren, und diese Aufzeichnungen sind so
lange aufzubewahren, wie es in den Verfahrensbeschreibungen des Herstellers festgelegt ist. Bei Ubereinstim-
mung mit 8.3 in EN ISO 9001:2000 gelten die Anforderungen dieses Abschnitts als erfiillt.

D.3.3.8 KorrekturmalRnahmen
Der Hersteller muss Uber 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 erfullt.

D.3.3.9 Handhabung und Lagerung

Der Hersteller muss tber Verfahrensbeschreibungen mit Festlegungen zur Produkthandhabung und tber geeigne-
te 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-Bauproduktenrichtlinie betreffen

ZA.1 Anwendungsbereich und relevante Eigenschaften

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

Die in diesem Anhang angegebenen Abschnitte dieser Norm erfillen 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 beigeflgt 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 fiir die vorgesehenen Ver-
wendungszweck nicht beeinflussen, gelten.

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

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

Dieser Anhang legt die Bedingungen fiir die CE-Kennzeichnung der Hohlprofile fir den Stahlbau fest, die fur die in
Tabelle ZA.1 angegebenen Verwendungszwecke bestimmt sind, und gibt die entsprechenden anwendbaren Ab-
schnitte der Norm an.

Der Anwendungsbereich dieses Anhangs ist durch Tabelle ZA.1 definiert.
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Tabelle ZA.1 — Relevante Abschnitte fir Produkt und vorgesehenen Verwendungszweck

Erzeugnis: Hohlprofile aus Stahl

Vorgesehener Verwendungszweck: Fur die Verwendung in Metallbauwerken oder in Metall-/Betonverbund-

bauwerken
Mandatierte
Wesentliche Abschnitte dieser Européischen Stufen
Eigenschaften Norm mit Anforderungen und/oder Bemerkungen
Klassen

bestanden/nicht bestanden
EN 10219-2:2006, Abschnitt 6 - Grenzabweichungen nach
EN 10219-2:2006, Tabelle 2

Grenzabweichungen fir
MaRe und Form

%
h 6.7.1, Tabellen A.3 und B.4 )
Dehnung und B.5 - zu erreichende Werte nach den An-

hangen A und B

MPa
Zugfestigkeit und 6.7.1, Tabellen A.3 und B.4 .
Streckgrenze und B.5 - zu erreichende Werte nach den An-
hangen A und B
J

. 6.7.2, Tabellen A3 und B.4
Kerbschlagarbeit und B.5 - zu erreichende Werte nach den An-

héangen A und B

CEV-Werte sind festgelegt.
6.6, Tabellen A.1, B.1und B.2

Schweil3eignung sowie 6.8.1 - Tabellen in den Anhéngen A und B;
Berechnungsgleichung ist festgelegt

Optional kann Eignung zum Verzinken

Dauerhaftigkeit® 6.8.2 - festgelegt werden

2 Die Dauerhaftigkeit (gegenuber Korrosion) ist von der Art des Schutzes und/oder der Dicke der Beschichtung oder des

Uberzugs abhé&ngig.

Anforderungen hinsichtlich einer bestimmten Eigenschaft sind in jenen Mitgliedsl&ndern, in denen fiir diese Eigen-
schaft fir 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 fur Hohlprofile aus Stahl nach Tabelle ZA.1, gemaR Kommissionshe-
schluss (1998/214/EG) vom 18. Méarz 1998 nach Anhang lll des Mandats fir Metallische Bauprodukte und Zube-
hor, ist aus Tabelle ZA.2 fiir die vorgesehenen Verwendungszwecke und entsprechenden Anforderungsstufen oder
Klassen ersichtlich.
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Tabelle ZA.2 — Systeme der Konformitétsbescheinigung

Mandatierte System(e) der Konformitéts-
Produkt Verwendungszweck Stufe(n) oder y b s
escheinigung
Klasse(n)

Hohlprofil aus | Fir die Verwendung in Metallbauwerken oder in

Stahl Metall-/Betonverbundbauwerken - 2+

System 2+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (CPD), Anhang III.2 (ii), erste Mdglichkeit, einschlieRlich Zertifizierung
der werkseigenen Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf Grund laufender Uberwachung, Beur-
teilung und Anerkennung.

Der Konformitatsnachweis fur Hohlprofile in Tabelle ZA.1 muss von einer Beurteilung der Konformitat nach den
Anweisungen in Tabelle ZA.3 unter Beriicksichtigung der dort angegebenen zutreffenden Abschnitte dieser Euro-
paischen Norm ausgehen.

Tabelle ZA.3 — Zuordnung der Aufgaben zur Beurteilung der Konformitét von Hohlprofilen aus Stahl unter

System 2+
Anzuwendende
Abschnitte zur
Aufgaben Inhalt der Aufgabe Beurteilung der
Konformitat
Parameter fiir alle .
Werkseigene Produktionskontrolle Eigenschaften nach Absc[r;ngnt L
Aufgaben des Tabelle ZA.1 !
Herstellers zutreffende Eigen- Abschnitt 11
Erstprifung schaften nach D2 '
Tabelle ZA.1 )
o der Erstprifung des Werkes Parameter fur alle
Zgrtlfmerkung und der werkseigenen Produk- | Eigenschaften nach
er werks- tionskontrolle Tabelle ZA.1
ﬁﬁége?;sesggg eigenen Produk- —— - Abschnitt 11,
Stelle tionskontrolle | der I;]ontlnlgerllihflan Uber(—j zutreffende Eigen- D.3
auf der Grund- | Wachung, beurteliung un
s . schaften nach
lage Bestatigung der werkseigenen Tabelle ZA 1
Produktionskontrolle )

ZA.2.2 EG-Konformitatserklarung

Der Hersteller oder sein Bevollméchtigter innerhalb des EWR (Europdaischer Wirtschaftsraum) muss eine Konformi-
tatserklarung ausstellen und aufbewahren, die es dem Hersteller oder seinem Bevollméchtigten erlaubt, die CE-
Kennzeichnung aufzubringen. Diese Erklarung muss folgendes beinhalten:

— Name und Anschrift des Herstellers oder seines Bevollmachtigten innerhalb des EWR und den Herstellung-
sort;

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

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

— Namen 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 zugelas-
senen Stelle ausgestellt wurde und zusatzlich zu den oben angegebenen Informationen Folgendes beinhaltet:

— Name und Anschrift der zugelassenen Stelle;

— Nummer des Zertifikats Uber die werkseigene Produktionskontrolle;

— Bedingungen und Giltigkeitsdauer des Zertifikats, soweit zutreffend,;

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

Diese Erklarung und das Zertifikat miissen auf Verlangen zur Verfligung 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/EWG3) entsprechen und auf den kommerziellen Begleitpapieren
oder in der Prifbescheinigung platziert sein. Die CE-Kennzeichnung besteht aus den Buchstaben ,CE" in der fest-
gelegten Form, begleitet von folgenden Angaben:

— Name oder Kennung und registrierte Anschrift des Herstellers;

— die letzten 2 Ziffern des Jahres der Kennzeichnung;

— Nummer des EG-Konformitatszertifikates und Name oder Nummer der zugelassenen Stelle beziglich des
Systems der werkseigenen Produktionskontrolle;

— Produktbezeichnung (siehe 4.2).

Zusatzlich zu den oben aufgefiihrten speziellen Angaben zu gefahrlichen Substanzen sollten dem Produkt, soweit
erforderlich und in geeigneter Form, Dokumente beigefugt werden, in denen alle tbrigen gesetzlichen Bestim-
mungen Uber gefahrliche Substanzen aufgefiihrt werden, deren Einhaltung gefordert wird, sowie alle Angaben, die
auf Grund dieser gesetzlichen Bestimmungen erforderlich sind.

ANMERKUNG  Europdische Gesetzgebung ohne nationale Abweichungen braucht nicht angegeben zu werden.

Bild ZA.1 gibt ein Beispiel fir die Angaben, die auf dem Produkt, einem Anhanger, der Verpackung und/oder in den
kommerziellen Dokumenten zu machen sind.
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Kennzeichnung der CE-Konformitat, bestehend aus
dem ,CE“-Symbol nach Richtlinie 93/68/EWG.

01234 Identifizierungsnummer der 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 10219-1:2006 Nummer der Europaischen Norm

Kalt gefertigte Hohlprofile fir den Stahlbau fir
Wohnungs- und Industriebau

CurHanbHbIN 3K3eMnns

Produktbezeichnung: S355J2H Beschreibung des Produktes und Angaben tber
geregelte Eigenschaften

Gefahrliche Substanz X: <0,2 ppm

Dauerhatftigkeit: LNB

(durch Uberzug)

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

Zusatzlich zu einer speziellen Angabe bezuglich der oben angefiihrten gefahrlichen Substanzen sollte mit dem
Produkt auch eine Dokumentation Uibergeben werden, mit der — soweit erforderlich — in geeigneter Form gesetzli-
che Vorschriften Uber geféhrliche Substanzen, deren Einhaltung beansprucht wird, aufgelistet sind und mit der
alle nach den Vorschriften verlangten Angaben tibergeben werden.

ANMERKUNG  Européische Vorschriften ohne nationale Abweichungen brauchen nicht erwahnt zu werden.
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Mpunoxexnne A.A

(cnpaBo4HoE)

MNMepeBoa eBponenckoro craHgapta EN 10219-1:2006 Ha pycCcKui A3bIK

1 O6nacTb NnpuMeHeHus

HaHHaa yacTtb ctaHgapta EN 40 ycTaHaBnuBaeT TeXHWYEecKMe YCnoBus MNOCTaBKU K
npouisM MNonNbIM CBapPHbIM KOHCTPYKLUMOHHBLIM, W3rOTOBMIEHHbIM METOOOM XOfOo4HOro
dpopMoBaHUSA, KPYrroro, KBagpaTHOro U NPAMOYrofnbHOro CeYeHUs U pacnpocTpaHAeTcs Ha
npocmnn nosnble, N3roTOBIIEHHbIE METOAOM XOSIO4HOro hopmoBaHust 6e3 nocrnegytoLlen
TepmoobpaboTKu.

TpeboBaHus k gonyckam, pasMmepam 1 xapakrepuctmkam npusogatcs B EN 10219-2.
NMPUMEYAHUE. B paHHOM cTaHgapTe onpegeneH psig COpTOB cTanu, U nonb3oBaTersb
AOIMKEH BblbpaTb COPT, COOTBETCTBYIOLMA NPESYCMOTPEHHOW LEnu MNpUMEHEHNA U

ycnosusaMm akcnnyataumu. Kpome Toro, copta ctanM U MexaHU4eckume CBOWCTBA MOfbIX
npodurien CooTBETCTBYIOT NonoxeHnam crangaptos EN 10025-2 n EN 10025-3.

2 HopmaTuBHbI€ CCbINKU

[Ons npuMMeHeHus HacToAWEro OOKyMeHTa TpeOykTcs creayruime npounuTUpPOBaHHbIE
AOKyMeHTbI. [Insg gaTMpoBaHHbIX CCbINIOK 4ENCTBUTENbHBIM CYMTAETCA TOMbKO TO U3gaHue,
Ha KOTOpoe npuBOoAMTCA cCcCbiika. B cnyyae ¢ HegatMpoBaHHbIMM - CCbISIKAMU
OENCTBUTENbHBbIM CYMTAETCA MocrnegHee wusgaHue [OOKYMEHTa, CCblflka Ha KOTOpbIN
NpUBOAUTCA B CTaHZapTe (BKIOYas BCE UBMEHEHUS).

EN 287-1, Attectaumsa ceapliukoB. CBapka nnasneHunem. Yacto 1. Ctanu

EN 10002-1, Metannbl. AcnbiTaHne Ha pactsxeHue. Yactb 1. MeTtog vcnbiTaHMa npu
TemnepaType OKpyxatoLlen cpeabl

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

EN 10021:1993, Ctanb 1 nsgenua ns ctanu. Obwme TexHmyeckne ycroBms NoCTaBKu
EN 10027-1, Ctann. Cuctembl 0603Ha4veHnd. Hactb 1. O603Ha4eHus ctanen

EN 10027-2, Ctanb. Cuctema o6o3HayeHus. Yactb 2. Cuctema Hymepawmm

EN 10045-1, MaTepuanbl metannuyeckme. Yactb 1. McnbiTaHna Ha ygapHyr0 NPOYHOCTb
no Wapnn

EN 10052:1993, N3genus n3 cnnaeoB. xenes3a. CnoBapb TEPMUHOB N0 TepMoobpaboTke

EN 10168, CranbHble msgenua. [JOKymMeHTbl no KoHTpont. lNepeveHb mMHpopmaumm u
onuncaHue
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EN 10204, N3pgenuna metannuyeckne. Tunbl akTOB NPUEMOYHOIO KOHTPOIS

EN 10219-2:2006, [lpomnu KOHCTPYKUMOHHbIE TMOfble CBapHble, W3rOTOBMEHHbIE
MEeTOAOM XOro4HOro oOPMOBaHUA U3 HENErMpoBaHHbIX N MENKO3EPHUCTLIX cTaneun. Yactb
2. [lonycku, pasmepbl U XapakTepUCTUKN Npodounen

EN 10246-3, Hepaspywatowmn KOHTPOMb cTanbHbiXx Tpyb. Yactb 3. ABTOMaTuyeckme
NCNbITaHUS BUXPEBbIMU TOKaMU BECLLOBHBIX 1 CBAPHbIX CTanbHbIX TPY6O (KpOMe CBapeHHbIX
AyroBou cBapkow nog goritocom) aAns onpeaeneHns gedekrTos

EN 10246-5, Hepaspywatowmun KOHTpOnb cTanbHbix Tpyb6. Yactb 5. ABTOMaTnyeckumn
KOHTPOSb MO BCEN NepudepuirnHon MOBEPXHOCTM OECLIOBHbIX U CBapHbIX (Kpome
CBapeHHbIX [OyroBon cBapkon nog dniocom) Tpyd m3 deppoMarHuTHOM cTanum Aans
onpeaeneHnss  NpofofibHbiX  Ae(EKTOB C  MOMOLWbBbKD  MArHUTHOMO  NEPBUYHOIO
npeobpasoBaTens/paccessHHOro MarHMTHOrO NOTOKa

EN 10246-8, Hepaspywatowmn KOHTpPOnb cTanbHbix Tpyb6. Yactb 8. ABTOMaTU4eCKMI
ynbTPa3ByKOBOW KOHTPOSIb CBAPHbIX LLUBOB 3f1EKTPUYECKN CBAPEHHBIX CTanbHbIX TPyO And
oBHapyXeHnst U3BAHOB B NPOAO0SIbHOM HanpaBfeHnm

EN 10246-9, Hepaspywatowmn KOHTpOnb cTanbHbix Tpyb6. Yactb 9. ABTOMaTU4ECKMI
ynbTPa3ByKOBOW KOHTPOSb CBAPHbIX LUBOB CTaslbHbIX TPYO, CBapeHHbIX AYyroBOW CBapKOW
noa dnocoMm, aAna obHapyxeHus aedektoB B NPOAONbHOM  WU/MNM  NonepevyHoMm
HanpasneHuu

EN 10246-10, HepaspyLiatowmii KOHTponb cTanbHbiX Tpy6. YacTtb 10. Pagnorpadudeckun
KOHTPOSb CBapHbIX LUBOB CTallbHbIX TPYO, CBAPEHHbIX aBTOMATUYECKOMN AYyroBOW CBapKOW
nnasneHnMemMm, onga obHapyxeHus gedekToB

EN 10256, Hepaspywatowmin KOHTpOnb ctanbHbiX Tpy6. KBanudukaumsa n KoMneTeHuus
nepcoHana, NpoBoASALLEro HepaspyLlatoLnn KOHTPOb YpoBHEN 1 1 2

CR 10261, NHdopmaunoHHbi umpkynap 11 ECISS. XXeneso un ctanb. O630p 4OCTYMHbIX
MEeTOA0B XMMU4eckoro aHanmsa (otyet CEN)

EN 10266:2003, Tpybbl, (OUTUHIM N KOHCTPYKUMOHHbIE MOMble MNPOUNM CTasbHbIE.
CumBonbl 1 onpefeneHna TepMUHOB, UCMNOSb3yeMble B CTaHAApTax Ha npoayKumto

EN I1SO 377, Crtanb wn crtanbHble wu3genus. PacnonoxeHne u nNpuroTosrieHne
ncnblTbiBAaeMbIX 06pa3LoB 1 06pa3uoB ANd MexaHn4eckux ncnoitaHnn (ISO 377:1997)

EN ISO 643, Ctann. Mukporpadudeckoe onpegeneHne sngmmoro pasmepa 3epHa (ISO
643:2003)

EN ISO 2566-1, Ctanb. Tabnuupl nepeBoga BENUYNH OTHOCUTENBHOIO YANUHEHNS. YacTb
1. Cranb yrnepogucrasa n HuskonermposaHHas (1ISO 2566-1:1984)

EN ISO 9001:2000, Cuctembl MeHegXMeHTa kKadecTBa. TpeboBaHusa (ISO 9001:2000)
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EN ISO 14284, Ctanb u 4yryH. Ot6op n npurotoBneHve obpasuoB Ans onpeneneHus
xnummyeckoro coctasa (ISO 14284:1996)

EN ISO 15607, Cneundukauna un kBanudukauma npoueayp CBapkm MeTannmyeckmx
maTepuanos. O6wue npasmna (ISO 15607:2003)

EN ISO 15609-1, TexHunyeckme TpeboBaHUA M OLEHKa Npoueayp CBapku MeTanndeckmnx
mMaTtepuanoB. TexHu4eckne TpeboBaHus K npouenype ceapku. Yacte 1. [lyroBas cBapka
(ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15614-1, TexHunyeckme TpeboBaHUA M OLEHKa Npoueayp CBapku MeTanndeckmnx
MaTtepuanos. McnbiTaHne npouenyp ceapku. Yacte 1. [lyroBas u rasoBas cBapka ctanen u
Ayrosasi cBapka Hukensa n Hukernesbix cnnasos (ISO 15614-1:2004)

3 TepMUHbI U YCNOBHbIe 0603Ha4YeHus

3.1 TepMUHbI

MpumMeHNTENBHO K HacToAWweMy [OOKYMEHTY [AeWCTBUTENbHbl creaylwme TepMUHbI,
agonosnHawwue tTepMmunHbl U3 ctaHgaptos EN 10020:2000, EN 10021:1993, EN 10052:1993
mnm EN 10266:2003 nnun otnn4yatoLmecst oT HUX.

3.1.1 XonoaHoe dpopmoBaHue
MeTtoa, npu KOTOPOM OCHOBHOM npouecc OPMOBKM MPOXoAUT TMpPU  KOMHATHOWM
Temnepartype

3.1.2 Hopmanu3syrowas npokKaTka

MeTon npokaTkn C OKOHYaTernbHbIM (POPMOBAHWEM B ONpederieHHoM TemrepaTypHOM
AnanasoHe, B peasyrnbTaTe MPUMEHEHUs KOTOPOro BO3HMKAeT COCTOsiHWE MaTtepuana,
aHanornyHoe COCTOSIHMIO MOCMe HopManuaaumm npokanmBaHnMeM, Tak YTO YCTaHOBIIEHHbIE
3HaAYEeHNs MexaHM4ecKMx CBOWCTB cobnwogalTcs faxe nocne  AOoMOfHUTENbHON
HOpManusaLuuu npokanmuBaHnem

3.1.3 TepmomMexaHMnyecKasn npokartka

MeToa npokaTkM C OKOHYaTelnbHbiIM (DOPMOBaHMEM B ONpeaerieHHoOM TemnepaTypHOM
ananasoHe, B pesynbTaTte MPUMMEHEHUs KOTOPOro BO3HWKAET COCTOsHME martepuana C
onpeaeneHHbIM1n  CBOWCTBaMW, KOTOPOro Henb3s O00uUTbCA TOMbKO MNOCPEACTBOM
TepMoobpaboTkM N KOTOPOE HeNb3si MOBTOPUTD.

NMPUMEYAHUE 1. MNMocnenywowee HarpeBaHne cBbile 580 T MOXET CHU3UTb 3HaYeHus
NPOYHOCTH.

MPUMEYAHNE 2. TepmomexaHudeckass npokaTka, obecneuyvBalolias COOTBETCTBME
COCTOSAAHMIO MOCTaBku M, MOXEeT BKNo4aTb B cebsa npoueaypbl C MNOBLILEHHOW CKOPOCTbLIO
oXxnaxgeHusa ¢ 3anyckom unu 6e3, B T.4. U CamMO3anyCkoOM, HO HEe HENnoCcpeaCTBEHHYIO
3aKanky n He yrnyJllieHne CBOMUCTB C MOMOLLbIO XXUOKOCTEWN.

3.2 YcnoBHble 0003Ha4YeHud

MpYMEHNTENBHO K HACTOSALWEMY AOKYMEHTY AEUCTBUTESbHbI YCNOBHbIE 0003HaYeHUs U3
ctaHgapta EN 10266:2003.
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4 Knaccudmkauma m o6o3HayeHme

4.1 Knaccudukaumn

4.1.1 B «knaccax nNPOYHOCTU HeNnerMpoBaHHbIX KOHCTPYKUWMOHHbLIX CTanen cornacHo
[MpunoxeHunto A ycTaHOBMEHO YeTbipe rpynmnbl no kayecTsy - JR, JO, J2 n K2. 3Tu rpynnbl
MO KayecTBy OTNMYalOTCA Apyr OT Apyra YCTaHOBMEHHbIMU TpeboBaHUAMU K yaapHOW
NPOYHOCTU, MNpedenbHbIM 3Ha4YeHUAM AN pPasfnNUYHbIX 3NEMEHTOB, B YacCTHOCTW, Ansd
docdopa u cepbl, a Takke TpeboBaHNAMU K UCTIbITAHUSAM.

CornacHo cucteme knaccudukaumm B ctangapte EN 10020 Bce copTta ctanu cornacHo
MpunoxeHnto A ABNAKOTCA HENErMPOBaHHbIMN KaYE€CTBEHHbLIMWU CTaNsIMMU.

4.1.2 B «knaccax nNpPOYHOCTU MENKO3EPHUCTbIX KOHCTPYKUMOHHbLIX CTanen cornacHo
MpunoxeHunto B ycTaHOBNEHO YeThbipe rpynnbl no kadectsy - N, NL, M u ML. 3Tu rpynnbl
MO Ka4yecTBYy OTNMYalTCA Apyr OT Apyra TpeboBaHUAM K cogepxaHuio yrnepoga, docdopa
N cepbl, a Takke K yagapHoW NpoYHOCTU NpU HU3KMX TemMrnepartypax.

CornacHo cucteme knaccudukaumm B ctaHgapte EN 10020 copta ctanm S275NH,
S275NLH, S355NH n S355NLH aBnaioTca HenerMpoBaHHbIMW KA4eCTBEHHbLIMW CcTansaMmu, a
copta crtann S460NH, S460NLH, ¢ S275MH no S460MH, a Takke ¢ S275MLH no
S460MLH saBnsaoTCA NermpoBaHHbIMU BbICOKOCOPTHBIMUY CTanAMMU.

4.2 Obo3HauyeHue

4.2.1 [Ons wnsgenui cornacHo Hactosiwemy EBponenckomy crtaHgapty o603HaveHus
coptoB cTtanu obpasoBaHbl B cooTtBeTcTBMM ¢ EN 10027-1, a HoMepa maTepuana — B
cooTtBeTcTBUM ¢ EN 10027-2.

4.2.2 [Ansa nonblX KOHCTPYKUNOHHBIX Npodunen n3 HenermpoBaHHbIX ctanen obo3HavyeHne

cTanm cCoOCTOMUT U3:

- ° Homepa gaHHoro EBponerickoro ctaHgapTa (EN 10219-1);

- OykBEHHOro 0603Ha4YeHnsa S — onsa KOHCTPYKLUMOHHOW cTanu;

- umcppoBoro 00OO3HAYEeHME YCTAHOBMNEHHONO MWHMMANbLHOIO 3HaYeHus npegena
TeKy4YecTn Ans TonwuHel < 16 mm B MMal;

- ©OykBeHHOro o0603HavyeHns N [Ona MCXOOQHOro Martepuana B COCTOSHUWM Mocne
HOpMarnu3aumMm npoKanvMBaHUEM WKW HOPManNU3npyloLlen npokaTkm nmbéo 6ykBeHHOro
obo3HaveHns M ans ucxogHoro matepuana B COCTOSIHMM MOCIe TEPMOMEXaHNYECKON
npokaTtku (cm. 6.3);

- BykBeHHOro o6o3HaveHnsa JR ansa rpynnbl KA4eCcTBa C YCTAaHOBMEHHBIM MUHMMAIbHbLIM
3Ha4YeHMeM YyaapHOM MPOYHOCTM MpPUM  KOMHATHOWM Temnepatype, OyKBEHHOro
obo3HaveHnsa JO ansa rpynnbl Ka4yecTBa C YCTAHOBIEHHbIM MUHUMANbHbIM 3HA4YEHUEM
yaapHou npo4dHocTn npu TemnepaTtype 0 T un OykBeHHOro ob6o3HayeHuna J2 wnn K2
ONs rpynn  KadecTBa C YCTAHOBMEHHbIM MMWHMMANbHbIM  3HAYeHUEM yOapHOWM
npoyHocCTU npu Temnepatype -20 C;

- BykBeHHOro o6o3HayeHus H gna «nonoro npodounsg.

11 MIIa = 1 H/mm?
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MPUMEP. KoHcTpykumoHHas ctanb (S) ¢ MUHMManbHbIM Mpeferniom TekyydecTu Ans
TONWMHBI 80 16 mm B 275 MTla, ¢ MMHMManbHbIM 3Ha4YeHeM yaapHOU NPOYHOCTU B 27 [
npun 0 T (JO), B BUAE nonoro npoduns (H):

EN 10219 — S275J0H

4.2.3 Onsa nonbix npodunen n3 Menko3epHUCTbIX cTanen ob03Ha4YeHne ctanu CoOCTOUT U3:

- HOMepa gaHHoro Esponenckoro ctaHgapta (EN 10219-1);

- BykBeHHOro 0603HayYeHus S — anst KOHCTPYKLUMOHHOM CTanu;

- umdgpoBoro o0603HaYeHWEe YCTAHOBIIEHHOMO MWHMMANbHOMO 3HaYeHus npegena
TeKyyecTn ansa TonwuHbl < 16 mm B Mla;

- OykBeHHOro o6o3HaveHnss N [N UCXOOHOrO0 Martepuana B COCTOSIHUW nocne
HOpManuaauuMm npokanMBaHMeEM WM HOPManuanpytowen nNpokaTkm nmbo GyKBEHHOro
0603Ha4yeHnss M onst ICXOOHOro MaTepuana B COCTOSAHUM MOCne TEpMOMEXaHNYECKON
npokaTku (cm. 6.3);

- OykBeHHOro obosHaveHus L gns rpynn KayectBa C YCTAHOBMEHHbIM MWHMMasbHbIM
3Ha4YeHneM yaapHom NpoYHocTu npu Temnepatype —50 C;

- BykBeHHOro o6o3HayeHnsa H anga «nonoro npoguns».

MPUMEP. KoHcTpykumoHHas cTtanb (S) ¢ MUHUManbHbIM Mpeferniom TekyydyecTn Ans
TonwwuHel go 16 mm B 355 MIla, M3 ucxogHoro maTtepuana nocre Hopmanusauuu
npokankon (N), C MUHUManbHbLIM 3Ha4YeHMeM yaapHown npoyHocTn B 27 [k npyn 50 T (L), B
Buae nonoro npocpunsa (H):

EN 10219 — S355NLH

5 NaHHbIe gns 3aka3a

5.1 ObAa3aTenbHbIe AaHHbIe

Mpy HanpaBneHWuM 3anpocoB W pasMELLeHUMU 3aka3oB MNPOU3BOAMTEND Heobxoanmo
NpefocTaBUTb crieaylowmne AaHHbIe:

a) konuyecTteo (Macca unu obwas anuHa);
b) Bug AnviHbl 1 gnanasoH AnuHbl unu anuHa (cm. EN 10219-2);
C) cBeAeHus o oopme n3genus:
CFCHS = kpymbl1 nonbii  Npounb, W3roTOBIIEHHbIA METOLOM  XONOOHOro
dopmoBaHus
CFRHS = kBagpaTHbIn UM NPAMOYrOfibHbIN MNOSbIM NPOMOUNb, N3rOTOBNEHHLIN
METOZOM X0SI04HOro (hOPMOBAHUS;
d) o6o3HayeHne ctanu (cm. 4.2);
e) paamepsbl (cMm. EN 10219-2).

5.2 Onuum

B paHHoM EBponenckom cTaHgapTe yCTaHOBIIEHbl HEKOTOpble Onuuu, KOTopble aanee
nepevncrnieHbl C yKa3aHMEM COOTBETCTBYHOLWMX pasgenoB. Ecnn  3akasunk npwu
HanpasfeHuM 3anpoca unM pasMeLleHMn 3akasa He Mofb3yeTcs AaHHbIMU OnMuUUAMU, TO
n3genus NoCTaBNSAKTCA B COOTBETCTBUM C OCHOBHBIMW NOMOXEHNAMM OaHHOMO cTaHaapTa.

1.1 AHanns TBepgoro obpasua (cm. 6.6.1).
1.2 CeepgeHna o cogepxaHum Cr, Cu, Mo, Ni, Ti u1 V npu aHanuse pacnnaBfeHHOro
obpasua (cm. 6.6.2).
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1.3 lNpoBepka ygapHown npodHocTu ana rpynn kadectsa JO n JR (cm. 6.7.4).

1.4 MNpurogHOCTb ANsi rOpsiYero LUMHKOBaHUS norpyxeHnem (cm. 6.8.2).

1.5 HeponyCTMMOCTb pPEMOHTHOM CBapky Mnosioro npomna u3 HenermpoBaHHOW
KOHCTPYKUMOHHON cTanu (cMm. 6.9.4).

1.6 Cneuudonyeckme ucnblTaHUSA ONA HenerMpoBaHHbIX cTanen rpynn kadectea JR n JO
(cm. 7.1.1).

1.7 CBnpgetenbcTBa O NPOBEAEHHbIX UCMbITAHUSAX, OTNUYaloWKUecs OT CTaHOapTHbIX (CM.
7.2.2).

5.3 Npumep 3akasa

10 T kBagpaTHOro nosioro npocpuns, anHa nsgenusa ot 8 m go 10 m cornacHo EN 10219,
N3roTOBNEHHOIO0 N3 HeNermMpoBaHHOW KayeCTBEHHOW KOHCTPYKUMOHHOM ctanun S355NH,
HapyxHble pa3mepbl 100 MM x 100 MM © TOMWWHA CTEHKM 8 MM, NOCTaBka C
cepTudukaTtoMm aHanusa TBepgoro obpasua (Onums 1.1) M B nNpuUrogHom Ans ropsyvero
LUUHKOBaHUA norpyxeHnem suge (Onuusa 1.4):

10 T — 8-10 mm gnuHa nagenma — CFHRS — EN 10219 — S355NH — 100 x100 x 8 — Onuuun
1.1, 1.4.

6 TpeboBaHus

6.1 OoLwume cBeaeHUs

Monble npocvnM U3 HEenernpoBaHHbIX  KOHCTPYKLMOHHbLIX  CTaneh  OOIMKHbI
cooTBeTCTBOBaTb TpeboBaHWsaM corrnacHo [lpunoxeHuto A, nonble npodunn 13
MEINKO3EePHUCTbIX KOHCTPYKUMOHHbIX cTanen — TpeboBaHusaM cornacHo MNpunoxexuto B.

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

6.2 TexHonorusi nponsBoAcTBa cTanu
6.2.1 TexHonorno NpoM3BoACTBa CTanu BbibupaeT Npon3BoaUTENb.

6.2.2 K HenermpoBaHHbIM KOHCTPYKUMOHHbIM CcTansam cornacHo [lpunoxeHunio A
NPUMeHseTCcs BUA packncnenus ns Tadbnuubi A.1.

6.2.3 K MernKo3epHUCTbIM KOHCTPYKUMOHHbIM cTanam cornacHo [lpunoxenuio B
npuMeHsieTcsa Bua packucnexnms ns Tabnuubl B.1 nnu Tabnuupl B.2.

6.2.4 Y MenKo3epHUCTbIX KOHCTPYKUWOHHbLIX cTanen cornacHo [lpunoxeHuto B nocne
ncnbiTaHus B cootsetctBun ¢ EN ISO 643 pasmep ¢heppuTOBOro 3epHa OOMMKEH ObiTb
paBeH 6 U MeHbLle (cM. 6.7.3).

6.3 CocTosiHMe NOCTaBKU UCXOQHOIo matepuana

B cooTBeTcTBUM C 0603HAYEHMEM B 3aKase K MICXOAHOMY MaTepuany, Ucnonb3yemMomMy Ans
N3roToBMEHUS MOMbIX Mpodunen MeToAoM XONOAHOro (OPMOBAHUA, MNPUMEHSAIOTCS
cnegyrouime CoOCTOAHNS NOCTaBKu:

- nocre NpoKaTkM unm Hopmanusauumn npokanueaHnem / Hopmanuaytowen npokaTtku (N)
ans craneu rpynn kavectea JR, JO, J2 n K2 cornacHo lNpunoxeHuto A,
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- rocrne HopmMmanusaumm npokanueaHuem / Hopmanuayrouwen npokatkm (N) onsa craneun
rpynn kadyectsa N n NL cornacHo lNpunoxeHuio A,

- rnocrne TepMoMexaHuyeckon npokatku (M) ona cranewn rpynn kadyectBa M u ML
cornacHo lMpunoxeHuto B.

6.4 TexHonorusi nponsBoAcTBa Nonbix npodunen

6.4.1 lNMonble NpodunM NPoOn3BOAAT METOAOM 3SIEKTPOCBAPKU UNU cBapku nod ¢onocom
6e3 nocneaytoulen TepmoobpaboTkm (cm. 6.5).

Ha nonbix npodunsax, N3rotoBneHHbIX HENPEPbIBHbIM METOAOM, HE JOMKHO ObITb HUKAKNX
CBapHbIX LWBOB, nNpedHas3Ha4yeHHbIX AOf19 COeAUHEeHUs NONoCOBOro Martepuana nepen
N3roTOBIEHMEM MONOro NPoduns, 3a UCKNIYEeHNeM Tex cry4vyaeB, Korga Takue cBapHble
WBbl AONYCTUMbl ANA MOMbIX Npodunen, rnonyyYyeHHbIX MeTOAOM CBapku nod niocom
(SAW), co cnupanbHbIM LLBOM, €CIY NPOBOAATCS UX UCMbITaHMS cornacHo 9.4.3.

6.4.2 lNonble npodunn, NONy4YeHHbIE METOOOM 3NIEKTPOCBAPKN, OBbIMHO MOCTaBMAKTCSA
6e3 06paboTKN BHYTPEHHErO YCUNEHNSA CBAPHOrO LUBA.

6.4.3 Bce npouedypbl  Hepaspyllawwero  KOHTPOSS  OOMMKHbI  NPOBOAMTLCS
KBannMuUuUMpoOBaHHbIMMU U KOMMETEHTHbIMU cneuuanuctamm yposHen 1, 2 wu/vnn 3,
yrNnONMHOMOYEHHbIX paboTogaTenemM Ha NpoBeAeHNe COOTBETCTBYOLLMX paboT. ATTecTauus
AOoImKHa npoBoanTbca B cooTBeTcTBUM ¢ EN 10256 nubo, Kak MUHUMYM, paBHOLIEHHON
cneuundukaumm.

[na nepcoHana ypoBHs 3 pekoMmeHayeTca ceptudmkaumsa cornacHo EN 473 nnbo, Kak
MWHUMYM, paBHOLEHHOW crieunduKkauunm.

PaspelleHne Ha npoBedeHWe WUcnbiTaHU paboTogaTenb AOMKEH NpPefoCTaBnsATb Ha
OCHOBaHMM MNWCbMEHHOro pacnopsikeHus. [poueaypbl HepaspyLlalowero KOHTpons
AOIMKHbI ObITb pa3peLleHbl CNeLnanncToM YpoBHS 3, YNONTHOMOYEHHbIM paboToaaTenem.

NMPUMEYAHWE. OnpepeneHne ypoBHen 1, 2 uU 3 W3MOXEHO B COOTBETCTBYHLLMX
cneundukaumsax, Hanpumep, EN 473 n EN 10256.

6.5 CocTosiHMe nocTaBKu

lMonble npounu NOCTaBNSATCA B BUAE M3Lenusi, M3roTOBNIEHHOrO METOAOM XOJIOAHOro
dopmoBaHusa, 6e3 nocneaywowen TepmoobpaboTKkn; CBapHOM OB MOXeT ObITb
HeobpaboTaH Nnbo nocne TepmoobpaboTKu.

NMPUMEYAHUE. Ona nonbix npodunen, n3roToBneHHbIX METOAOM CBapkuM nog drocom
(SAW), HapyxHbiM guameTpom > 508 Mm MoOxeT noTpeboBaTbCs onepauusa ropsiyero
dopmMOBaHUA, He BRUAIOWAA Ha MexaHuM4Yeckue CBOWCTBA, C LUEeSibio COOTBETCTBUSA
TpeboBaHUAM MO OKPYrNoCTH.

6.6 XuMuyeckum coctaB

6.6.1 Ha aHanua pacnnaBneHHoro obpasua pacnpoCTPaHAKTCA  napameTpbl,
yCTaHoBneHHble npoudsogutenem cranu. OH [JOMKEeH COOTBETCTBOBAaTb TpeboBaHWAM,
n3no)eHHbiM B Tabnuuyax A.1, B.1 unu B.2.
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[lna Bcex COpPTOB CTanM — Ha OCHOBaHWM aHanuM3a pacnnaeneHHoro obpasua —
MakCUManbHbIMW 3Ha4YeHUAMM 3kBuMBaneHTa yrnepoga (CEV) cuuTaloTcs 3HayYeHus,
ykasaHHble B Tabnuuax A.2 unn B.3.

SkBuBaneHT yrnepoga (CEV) onpegenseTtcsa ¢ NOMOLLbIO CreayrLwero ypaBHeHUS:

CEV =C + Mn/6 + Cr+Mo+V/5 + Ni+Cu/15

Onyus 1.1: 3aka3yuk mpebyem Ons u3denul, riocmassseMbix [10csie posedeHusi
crnieyugbudeckux ucribimaHut, noomeepxxoeHus nposedeHuss aHasnu3a meepdoz2o obpas3sua.

[MpepenbHble OTKNOHEHMS B pe3yrnbTaTtax aHanu3a TBepaoro obpasua OT YCTaHOBMEHHbIX
npeaenbHbIX 3Ha4YeHnn npuBedeHsl B Tabnuue 1.

6.6.2 [Ona mn3gennn n3 HenerMpoBaHHbLIX CTanen, MnocTaBfsiEMbIX MOCe MpoBedeHus
cneumduryecknx NCnbITaHNn, MOXET OblTb OroBOpeHa criegytoiast onums (cm. 7.1):

Onuyus 1.2: B akme rnpueMoY4HbIX ucrbimaHul O0/mKHbI 6bimb yKa3aHbl 001U cOOepKaHUs
Cr, Cu, Mo, Ni, Ti u V (aHanus pacnnasrneHHo2o obpa3sua).

Ta6bnuua 1 — MNMpeaenbHble OTKIOHEHUA XMMUYECKOro cocTaBa No pesynbTatam
aHanusa TBepAaoro obpasua ot npegesnibHbIX 3HA4YEeHUN ONA aHanu3a
pacnnaBneHHoro obpasua, yctaHoBneHHbIX B Tabnuuax A.1, B.1 n B.2

I'Ipe,u,eanoe 3Ha4YeHne and aHannisa

MpeaenbHble OTKNOHEHUS MO
pesyrnbTatam aHanvsa TBepaoro
obpasua oT npeaenbHbIX 3HA4YEHUN

OnemeHT pacnnaBneHHoro obpasua,
AnNs aHanu3a pacnnasfieHHOro
MaccoBas gond B %
obpasua,
mMaccoBas gonbl B %
a <0,20 + 0,02
C
> 0,20 + 0,03
Si <0,60 + 0,05
HenernpoBaHHas: < 1,60 + 0,10
Mn _ - 0,05
Mernko3epHucrtasa: < 1,70 +0.10
P HenervpoBaHHas: < 0,040 + 0,010
mMenko3epHuctas: < 0,035 + 0,005
S HenervpoBaHHas: < 0,040 + 0,010
mMenko3epHuctas: < 0,030 + 0,005
Nb < 0,050 + 0,010
\% <0,20 + 0,02
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Tabnuua 1 (npodomkeHue)

MpepenbHble OTKIOHEHNS MO
n pesynbTatam aHanusa TBepaoro
penensHoe 3HavYeHue ans aHanuaa .
obpasua oT npeaenbHbIX 3HA4YEHUN
onemeHT pacnnasrneHHoro obpasua,
Ans aHanmM3a pacnnaBneHHoro
mMaccoBas gons B %
obpasua,
maccoBas gonbl B %
Ti <0,05 + 0,01
Cr <0,30 + 0,05
Ni <0,80 + 0,05
Mo <0,20 + 0,03
<0,35 +0,04
Cu
0,35<Cu<0,70 + 0,07
N < 0,025 + 0,002
AIBCQI’O < 0,020 - 0,005

& Ins copta S235JRH npegenbHoe oTknoHeHne coctasnseT 0,04 % C npu TOMLWMHE CTEHOK
<16 MM U
0,05 % C npu TonNwmMHE CTEHOK > 16 MM 1 < 40 MMm.

6.7 MexaHu4Yeckue cBOMCTBa

6.7.1 MexaHn4yeckne cBOMCTBaA MOCTaBNAEMOro u3genusa corfacHo 6.5 u npu ucnbliTaHum
cornacHo Pasgeny 7 AOMKHbI COOTBETCTBOBATL NpeAbsBriseMbiM TpeboBaHNSAM COrnacHo
Tabnuuam A.3, B.4 n B.5.

MPUMEYAHWE. lNMpokanueaHue ONA CHATUA HanNpsXeHUn rnpu TemnepaTtypax cebiwe 580
T unu B TeveHme 6onee 1 yaca MOXeT NPMBECTU K YXYALIEHUIO MEXAHNYECKNX CBONCTB.

6.7.2 B wucnblTaHnn Ha yaapHbin n3rMb Mcnonb3yloTca cTaHdapTHble obpasubl ¢ V-
obpasHbim Hagpe3om cornacHo N 10045-1. Ecnv HOMMHaNbHOM TONLWMWHBI CTEHOK M3genuns
ONs U3roTOBMEHUA CTaHOapTHbIX 0Opa3LuoB HEAOCTAaTOYHO, TO HeobXxoauMO MNPOBECTU
ncnbiTaHus ¢ obpasuamu wmpmnHon Ao 10 MM, HO He MeHee 5 MM. MuHMManbHbIE cpeaHne
3HayeHns cornacHo Tabnuuam A.3, B4 un B.5 HeobxoOAMMO YyMEHbLWUTb MPSMO
NPOMNOPUMOHANbHO  COOTHOLWEHMIO  (aKTUYECKOW  WKUpuHbI  obpasua W LWUPUHbI
cTanHgapTHoro obpasua.

[nsa HOMMHaNBHON TOMLWMHbI CTEHOK < 6 MM NPOBEAEHUS UCMbITAHWUI Ha yOapHbIN U3rnb
He TpebyeTcs.

6.7.3 [na nonblx npodunen mn3 MEenNKo3EepPHUCTbIX CTanem C TONWMHOM CTEHOK, He
NO3BONSAKOLWMNX NPOM3BECTU OTOOP 06pPa3LOB ANS UCMbITAHUA Ha yOapHYK MPOYHOCTb NpuU
lWMpunHe = 5 MM, TpebyeTca noaTBepXaeHne pasmepa depputoBoro 3epHa (cm. 6.2.4) B
COOTBEeTCTBUU C ycTaHoBneHHon B EN ISO 643 npouenypomn.

ﬂpm NnPpUMEHEHUN antMnHNA B KadeCTBe OJdJieMeHTa, YyMeHbLlakwero 3epHUCTOCTb,
Tpe6OBaHVI$I K pa3Mepy 3epHa CHUTarTCA BbINOJIHEHHBIMW, €Cnn aond aJlltoMUHNA B
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aHanuse pacnnaeneHHoro obpasua coctaBnsaet He meHee 0,020 % Algcero MM HE MEHEE
0,015 % Alpacrsopumeii- B 3TOM criyqae noaTrsepxaeHusa pasmepa 3epHa He TpebyeTcs.

6.7.4 C y4eTOM orpaHmyeHun B n. 6.7.2

a) noaTBep)XAaeTcs yaapHas MPOYHOCTb MOMbIX NPOdUNEN, OTHOCALMXCA K rpynnam
kayectBa J2, K2, M, N, ML n NL;

b) He noaTBepxgaeTcsa yaapHas NPOYHOCTb MONbIX NPOdUMIEn, OTHOCALUXCA K rpynnam
kayectBa JR n JO, ecnu 3akasyuk npu pasmelleHun 3anpoca uUnu 3akasa He yCTaHOBWI
NHoe.

Onuyus 1.3: 3akasyuk ycmaHasenueaemcs 0ns u3desnut u3 epynn kadvecmsa JR u JO,
rnocmaerisieMbix rocre rnposedeHus creyuguydeckux ucneimaHud (cm.  Onyuto 1.9)
Heobxo0umocmb nodmeepx0eHust yoapHoU rnpoYHoCmu.

6.8 TexHOnornyeckme cBomcTBa

6.8.1 NMpurogHoCTb ANA CBapKu

YCTaHOBMEHHbIE B HACTOSILLEM [AOKYMEHTe cTanu npurogHbl ans csapku. OO6uwme
TpeboBaHMa NO cBapke cTanen cornacHo Hacrtoswemy EBponenckomy craHgapTy
npuBegeHbl B EN 1011-1 n EN 1011-2.

MPUMEYAHWE 1. MNo mepe yBenuyeHus TONWMHbI n3genns, NPOYHOCTU N Ko duumneHTa
yrnepoga ocobor OonacHOCTbIO NMPW CBapke 3TUX U3Oenvi CTaHOBUTCH BO3HWKHOBEHUE
XOSIOAHbIX TpewuH B 30He cBapku. [pUYNHON BO3HUKHOBEHWA XOMOAHbLIX TPELUUH
ABNSAETCH B3anMoLenCcTBMe crieyoLlmx qakTopos:

- cogepXaHue CKINOHHOro K auddysunn Bogopoaa B HannaBneHHoOM matepuane,

- XpynKasi CTPpYKTypa y4aCTKOB, HAaXO4ALMNXCH NO4 BO3AENCTBMEM TeMMNepaTypsl,

- BbICOKasi KOHLEHTpauus pacTarmBaroLLEero HanpsXXeHust B CBapHOM COEQUHEHUMN.

MPUMEYAHWE 2. MNpun npymeHeHnn pekoMmeHaauum, Hanpumep, nanoxeHHblx B EN 1011-
1 v EN 1011-2 vnn cooTBETCTBYIOLWMX CTaH4apTax, MOXHO onpeaesniutb pekoMeHayemble
YCIOBUS U pasfnunyHble 30Hbl OSf18 CBAapKM COPTOB CTann B 3aBUCMMOCTW OT TOSLLWHBI
n3nenud,  npunaraeMom  3HEpPrMM  PacTsXKeHUsl,  KOHCTPYKTUBHbIX  TpeboBaHuw,
NCNOSb30BaHNA NEKTPOA0B, MeTO4a CBapKM U CBOMCTB CBapMBaeMoro matepuana.

6.8.2 NpurogHoCTb ANS ropsiyero LMHKOBaHUA NOrpyxeHuem

Onuyus 1.4: N30enus 0ormkHbl 6bimb rpu200Hb! 05151 20pS4e20 UUHKOBaHUS M02PYKEeHUEM.

6.9 CBoncTBa NOBEPXHOCTHU

6.9.1 lMonble npodunu [OOMKHbI MMEeTb TNagkyl MNOBEPXHOCTb, COOTBETCTBYHOLLYIO
TexHonornn npoussoacTea. Menkue yTonweHus, yrnyoneHus u npoposibHble 60po3aku
AONYCTUMbI MPX YCIOBMM, YTO OCTaBLUASACA TOJILLUMHA CTEHKM COOTBETCTBYET NpeaenbHO
A0NYyCTMMbIM pa3mepam.
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MpounssoguTenb MOXeT YCTpPaHATb MOrpeLlHOCTU MOBEPXHOCTU NyTEM LUNNGOBaHNA, HO
nocrne wucnpasneHnsa TOMWMHa CTEHKM Nonoro npoduna He AofmkHa 6biTb MeHbLue
A0NYyCTUMOW MUHUMAIbHOW TOMLWMHBI CTEeHOK cornacHo EN 10219-2.

6.9.2 KoHupl nonbix npodunen AomKHbl 6bITb OTpe3aHbl NPUMEPHO NoA NPAMbIM YoM K
NpPOAONLHOM OCU U3OENNA.

6.9.3 MWcnpasrneHne cBapHOro wBa AONYCTUMO Kak [Agng nonblx npodunen us
HernerMpoBaHHbIX CTanewn, Tak n Ang nNonbiX Npodunen 3 MenKo3epHUCTbIX CTanen.

6.9.4 VcnpasneHne npouna ¢ NOMOLLBbI CBapkM AOMYyCTUMO ANS MonbiX npodunen u3
HenerMpoBaHHbIX CTanen, ecnu rae-nMbo He yCTaHOBMEHO MHOE. YCoBUS PEMOHTHON
cBapku npoduna n obvem Takmx paboT JOmKHbI ObiTb COrmacoBaHbl NPOM3BOAUTENEM U
3aKa34nKOM.

Onuyus 1.5: Npogburb Hesnb3s Uucnpasisims ¢ MOMOWb C8apKuU.
[ns nonbix npodunen n3 Menko3epHUCTbIX CTanen ucrpasneHne npoguna ¢ NOMOLLbIO
CBapKu He gonyckaeTcs, ecnu rae-nmbo He YCTaHOBMEHO NHOE.

6.9.5 PeMoOHTHble cBapoO4YHble paboTbl AOMKHbI MPOBOAMTLCA NEPCOHAaNoM, NPoLeALnm
kBanudgukauuo cornacHo EN 287-1. B OTHOwWeEHWM METOOOB PEMOHTHOM CBapKu
OencTByoT nonoxeHunsa craHgaptos EN ISO 15607, EN ISO 15609-1 n EN ISO 15614-1.

6.9.6 OTpeMOHTMpOBaHHbIE MOMble MNPOPUIM AOSMKHbI COOTBETCTBOBaTL TpeboBaHMAM,
yCTaHOBIIEHHbIM B JaHHOM EBponenckom ctaHgapTe.

6.10 Hepaspywalowmin KOHTPOSib CBapHbIX LWBOB

CBapHble LWBbI MofbiX Npodunen, noctaBnseMblX Nocre npoBeaeHUs crneumpuyeckmx
NCMbITAHUI, AOMKHbI NPOXOAUTL HEpa3pyLUAOLLMIA KOHTPOSb CorfacHo n. 9.4,

6.11 NpepenbHble pa3Mepbl U Macca

6.11.1 NMpeapenbHble pa3mepbl
B oTHoOWweHun NpeaernbHbIX pasMepoB AEUCTBYIOT NosioxeHna ctaHgapta EN 10219-2.

6.11.2 Macca
Maccy onpepgenstoT, ucxoas n3 nnoTHoctTn 7,85 kr/gms.

MPUMEHAHWE. [Ons pspga TUNoBbIX pas3MepoB MNOSbIX Mpodunen, M3roToOBMEHHbIX
MeToL4OM XxonogHoro dopmoBaHuda, B ctaHgapTe EN 10219-2 yctaHoBneHbl pasmepsl,
cTaTuyeckne napameTpbl U COOTHECEHHas C ANMHHOW Macca. 3aka3umKky pekomeHayeTcs
BblOMpaTb pa3mepbl NOMbIX Npoduien 3 JaHHoro psga TUNoBbIX pa3Mepos.

7 UcnbiTaHua
7.1 Buabl ucnbitaHumn

7.1.1 Ecnn Onuma 1.6 He npegycmoTpeHa, TO nonble npounu M3 HenermpoBaHHbIX
cranen rpynn no kadvectBy JR u JO (cm. [lpunoxeHve A) [OOMKHbI NPOUTU
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Hecneuudunyeckme ncnoltaHnsa cornacHo EN 10021.

Onuyuss 1.6: [ns epynn no kadecmey JR u JO npedycmMompeHo crieyughudyeckoe
ucrbimaHue.

7.1.2 Tllonble nNpounu un3 HenermpoBaHHOM CTanu rpynnbl N0 KadectBy J2 (CMm.
MpunoxeHne A) U U3 MESIKO3EPHUCTbIX KOHCTPYKUMOHHBbIX cTanen M, N, ML n NL (cm.
MpunoxeHwne B) [omkHbI NPONTU cneunduyeckne ncnbitadms cornacHo EN 10021.

7.2 Buabl cBUAETENbLCTB O NPOBeAEHHbIX UCMbITaHUAX

7.2.1 Ha wnagenus, noctaBnsiemMble nocne npoBeaeHus HecrneunduyecKkoro UCnbiTaHus,
ohopmMnaeTcs akT 3aBOACKMX UcnbiTaHum 2.2 cornacHo EN 10204.

AKT 3aBOCKMX MCNbITAHUA OOSMKEH cofepXaTb crnegylouime Koabl U COOTBETCTBYHOLLME
JaHHble cornacHo EN 10168:

A Onepaumm 1 yyacTeyroLme B HUX CTOPOHbI.
B OnucaHune n3genui, Ha KOTopble PacnpOCTPAHAETCS aKT 3aBOACKUX UCMbITAHUMN.
C Cnepytowme cesegeHms 06 UCMbITaHUAX:

- ¢ C10 no C13 ncnbiTaHne Ha pacTsxeHue;
- ¢ C71 no C92 aHanus pacnnaeneHHoro obpasua.
Z MNoaTtBepxaeHue.

7.2.2 Ha wv3genuda, nocrtaeBnsieMmble Mocne npoBeadeHnsa crneunuyeckoro ucrnbiTaHug,
obopMnsaeT akT npuMeMoYHbiX wucnblTaHun 3.1 cormacHo EN 10204, ecnn He
npegycmoTtpeHa Onumsa 1.7.

Onuusi 1.7: K nocmasnsgemMomMy u30esnuto rnpuna2aemcsi rnpueMoyHbix ucribimaHul 3.2
coeznacHo EN 10204. Ecnu npedycMmompeHbl OaHHble ceudemeribcmea O Mpo8edeHHbIX
ucrnbimaHusix, mo 3aka34quk 0os/mkeH coobwume rpoussodumernto adpec op2aHu3ayuu unu
siuya, KOmMopbIM OH [Opy4un rnpoeedeHue ucrnbimaHul U rnodmeepxoeHue akma
ucrnbimarud. Takxe HeobxoOUMO coaiacogamb MO, Kakasi U3 cmopoH 6ydem oghopmrisime
ceudemersibCmMeO.

AKT NpUEeMOYHbIX UCMNbITAHUW OOIMKEH coAepXaTb crnefyoLwme Kogbl U1 COOTBETCTBYIOLLNE
JaHHble cornacHo EN 10168:

A Onepaunn 1 yyacTBytoLLME B HAUX CTOPOHBI.

B OnucaHve wuv3genuin, Ha KOTOpble pPacnpOCTPaHSAETCA CBUAETENbCTBO O
NPOBEAEHHbIX UCNbITAHUSAX.

C Cnepytouwme ceegeHms 06 UCMbITaHUAX:

- ¢ C02 no C03 HanpasneHue otbopa obpasuoB 1 Temnepatypa UChbiTaHUN;

- ¢ C10 no C13 WNcnbiTaHne Ha pacTtsxeHne — cdopma obpasua un pesynbrtar
UcCnbITaHUN;

- ¢ C40 no C43 WcnbiTaHne Ha yaapHbii m3rmb — Bua obpasua un pesynbrtar
ncnbITaHUM, eCnn 3To NPUMEHNMO;

- ¢ C71 no C92 AHanu3 pacnnaeneHHoro obpasua u, ecnu npegycMoTpeHo,
aHanus TBepaoro obpasua.

Z MoaTeBepxaeHue.
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7.3 O630p UcnbITaHUA

TpeboBaHust K wuCNbITaHUAM ANA  NOMbIX MNpoUNIen u3 HenermpoBaHHbIX CTanewn
npeactaBneHsbl B Tabnuue 2, a ansa nonbix npodunen n3 Menko3epHUCTbIX CTaneun - B

Tabnuue 3.

CTb EN 10219-1-2009

Tabnuua 2 — UcnbiTaHua n 06bLemM ucnbITaHU ANa Nonbix npocdunen n3
HenernpoBaHHbIX CTaneun

TpeboBaHus K UCMbITAHUAM

O06beM ncnbiTaHU

- Cwm. Hecneundwuyeckne | Cneundunyeckune
Bua nenbitanmn
pasgen NcnblTaHUs ncrnblTaHns
AHANU3 OOVH pesynbTaT
6.6 NUCMbITAHUN Ha OJWNH aHarnma Ha
pacnsiaBreHHoro
9.1 OZHY NO3ULMIO OHYy NriaBKy
obpasua
nocTaBku
OHO ncnbITaHne
OOVH pe3ynbTaT
. Ha ogHYy
McnbiTaHne Ha 6.7 ncnblTaHUM Ha
NCNbITyeEMYHo
pactaxeHue 9.2 OAHY NO3numo
eanHuLy
nocTaBKku ab
NpPoAYyKUMN®
Obs3aTenbHbie McnbiTaHmne Ha
- OAnH Habop Ha
ncnbiTaHUs yOapHbIN n3rnd
6.7 OAHY UCMbITYyEMYHO
(Tonbko Ansa rpynnbl He NMPUMEHNUMO
9.2 eavHuLy
no KavectBsy J2 n npoayKkLm®®
K2) poay
CsouncTtBa 6.9
NOBEPXHOCTU U 6.11 Cm. 9.3 Cm. 9.3
pasmepbl 9.3
Hepaspywatowmmn
ba3spy - 6.10 BCe u3genus no
KOHTPOSb CBApPHOIo HE NPUMEHNUMO .
9.4 BCEN ONNHE
wBa
OOMH aHanu3 Ha
AHanuna TBepaoro
6.6 OAHY UCMbITYEMYIO
obpasua (Onums He NMPUMEHNUMO
1.1) 9.1 eavHuLy
' npoaykumm®
AHanus
pacnsiaBreHHoro
OnumoHHbIe obpasua,; 6.6
HEe NPUMEHUMO CM. onuuto 1.2
ncnbiTaHUsA gononHutenbHble | 9.1
anemMeHTbl (Onuus
1.2)
McnbiTaHne Ha OAWH Habop Ha
apHbIA n3rmb ana | 6.7 OAHY UCMNbITYEMYIO
yAap A HE NPUMEHNUMO ARy yemy
rpynn no kayecrtsy | 9.2 eavHuLy

JR 1 JO (Option 1.3)

npoaykumn®®

a OnpegeneHne ncnbiITyemon eanHnubl npoaykumm cm. B 8.1.3.
b MpoponbHble N nonepeyHble 06pasubl No BeIOOpPY NpomM3BoauTENS.
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Tabnuua 3 — UcnbiTaHua n 06bLEeM UcnbITaHU ANA Nonbix npocdunen n3
MEeJIKO3ePHUCTLIX CTaneun

TpeboBaHus K UCMNbITAHNAM O6bem ncnbiTaH
B MCTbITaHWiA Cwm. Cneuundomyeckme
pasgen UCnbITaHWs
1 AHanuna pacnnaBneHHOro 6.6 OAVH aHanus3 Ha ogHy
obpasua 9.1 nnaskKy
6.7 OAHO UCMbITaHME Ha OAHY
2 McnbiTaHne Ha pacTsxeHue 9'2 NCNbITYEMYIO €aNHNLLY
' NPOAYKLMU™
O693aTeNbHbLIE WMcnbiTaHne Ha yoapHbIn 6.7 OAVH Habop Ha oaHy
NCTbITaHS 3 n3rnb 9'2 UCNbITYEMYIO €ANHNLLY
' NpPoOAyKUMN™
CsowncTtea NOBEPXHOCTU U 6.9
4 P 6.11 Cm. 9.3
pasmepbl 93
5 HepaspyLiatowmmn KOHTpOsib 6.10 BCE MU34enus no Bceun
CBapHOro Lwsa 9.4 AnvHe
OnunoHHbIEe 6 AHanua Teepaoro obpasua 6.6 V??#:Ta:?ﬂnf:am?_‘ﬂw
ncnbiTaHuA (Onuusa 1.1) 9.1 yemy ,u,a Hy
npoayKumnm

a OnpepgeneHve ncnblTyemMon eauHuubl Nnpoaykumm cMm. B 8.1.3.
b MNpoponbHbie n nonepeyHblie 06pasubl No BbIGOPY Npomn3BoANTENS.

8 OT60p O6pasuyoB

8.1 O6bem ucnbiTaHUN

8.1.1 NHopmauuo no nsgenusm, noctaBngeMbiM Nocrie NpoBeaeHns Hecrneumgpunyeckmx
ncnblTaHumn, cMm. B Tabnuue 2.

8.1.2 [ns wu3agenun, nocrtaBnseMblx Mnocrne npoBedeHns cneundudeckux WUCnbiTaHum,
TpebyeTca noaTBepXOeHUe MexaHWYeCKMX CBOWCTBA, a Takke, €Cnn 3TO NPUMEHUMO,
npoBeAeHMs aHanuaa TBepaoro obpasua ¢ Kaxkgon ucnbiTryeMon eguHmLen NpoayKumm.

WcnbiTyemasi eaguHmua npoaykuum COCTOUT U3 U3AENUI U3 O4HOW MNiaBKu UM HECKONbKUX
NNaBOK OAHOIO M TOro e copTa CTanu U OOHWUX M TeX e HOMUHAalbHbIX Pa3MepOoB,
M3roTOBMNEHHbIX OAHMM W TEeM e crnocobom (Hanpumep, MEeToAOM 3MeKTPOCBApKU WUnu
cBapku nop rocom), a Takke, Npy onpeaenieHHbIX YCroBUsSIX, NPeACTaBMEHHbIX Ans
NCMbITAHUI B OOHOM W TOM >X€ COCTOSIHUM TEPMOO6PaBbOTKM U B OOHO U TO XKe BpeMms.

B kaxxgown ucnbiTyeMon eguHuLe npoaykunmn BoibnupatoT no 0gHOMY UCMbITYEMOMY MOSIOMY
npounto, OT KOTOPOro oTpes3alT oAuH parMeHT, AOCTaTOuYHbIM AN NOArOTOBKU
cneayoLmnx obpasLoB:

- 1 obpaseL, AnNsa UCnbiTaHW Ha pPacTsHKEHUE;

- 2 Habopa no 3 obpasua ansa ucnbiTaHW Ha yaapHbli U3rmo;

- 1 obpasey ansa aHanusa TBepaoro obpasua, ecnun ato Heobxoaumo (cm. 8.2.1).
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8.1.3 OpgHa ncnbiTyemasn eguHULa MOXeT BKMoYaTb B cebsa nonble npodunm maccomn, He
npeBbllLatoLLEen ykasaHHyo B Tabnuue 4.

Tabnuuya 4 — NcnbiTyemble eANHNLbI

dopma nsgenvs
KBagpaTHOM nnm U
y g cnblTyemas
Kpyrnow ¢popmbl NPAMOYrofnbHON enmhnLa
dopMbl
BHewHun MepumeTp Macca
anameTp MM T
D Makc.
MM
<114,3 <400 40
> 13124;’9” > 400 o 800 50
> 323,9 > 800 75

8.2 NoproTtoBka pparmeHTOB OOpa3LOB M 0Opa3uoB

8.2.1 OT60p M noarotoBka pparMeHTOB 06pa3L OB AN XMMUYECKOro aHanmsa
dparmeHTbl 00pa3uoB Ans aHanu3a TBepabix o0pasuoB oOTpesarT OT obpasuoB unm
bparmeHTOB 0OpasLOB AN MeXaHUYeCKUX UCMbITaHUA UM B MecTe, NpeayCMOTPEHHOM
ans Bblpe3kn dparmeHTa obpasua And MexaHUYECKUX WCMbITaHUMK, N0 BCEW TOSLWMHE
nonoro npocung. MNMogrotoBka oparMeHTOB 06Pa3LOB AOSMKHA OCYLLECTBNATLCS COrflacHO
EN ISO 14284.

8.2.2 NMogroTroBka 06pa3uUoB AN MeXaHUYeCKMUX UCTIbITaHUN

8.2.2.1 O6wue cBepeHus
HencteytoTr TpeboBaHua cornacHo EN ISO 377 coBMecTHO ¢ nonoxeHuamu n. 8.2.3
OTHOCUTENbLHO MecTa oTbopa obpasuos.

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

MoXHO wucnonb3oBaTb HenponopumnoHanbHble 00pasubl; OAHAKo, B CMOPHbLIX CryyYasx
MCMOMb3YIOTCA MPOMNOPLMOHanbHble 06pasLbl M3MepsieMon AnuHon Lo = 5,65VS, (cm.
9.2.2). [Insa cTeH TonwmHoM < 3 MM yCTaHoBneHa mnamepsiemasa gnvHa LO = 80 mm, ecnu
BO3MOXHa wmpuHa obpasua 20 mm. B npoTMBHOM crniyvae, npu wmnpuHe obpasua 12,5 mm
namepsaemas grnvHa gOosmKkHa coctasnsatb 50 mm.

8.2.2.3 O6pas3ubl ANA UCNbITaHMA Ha YAAPHYHO NMPOYHOCTb

M3rotaBnusaloTcs obpasubl N9 UCAbITAHUA Ha YAApHYK MNPOYHOCTL C V-06pasHbiM
Hagpesom cornacHo EN 10045-1. [JononHuTenbHO MpegbsaBnAlOTCA cnegywoolme
TpeboBaHus:
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a) Npy HOMWHANbHOM TOMLWMHE CTEHOK > 12 MM cTaHaapTHble obpasubl U3roTaBnMBaloT
Takum obpasoM, 4YTobbl OAHA CTOpoHa He Obina yganeHa OT MOBEPXHOCTWU MpokaTa He
Bonee 4yem Ha 2 MMm.

b) Nnpn HOMWHaNbLHOW TOMWMHE CTEHOK < 12 MM Npu NPUMEHeHun obpasuoB Maroro
pasmepa wupuHa obpasua AormKHa COCTaBnATb = 5 MMm.

NMPUMEYAHWE. Pasmepbl 06pa3uoB 3aBUMCAT OT pakTUYECKOW TOnWwMHbI dparmeHTa
obpasua; ansa nonbix NPoUNen ¢ KPyribiM CEYEHMEM YYUTbIBAETCS, KpOME 3TOro, m3rmbd
npoduns.

8.2.3 NonoxeHue 1 HanpaBreHne ob6pasLOB ANsi MeXaHUYeCKUX UCMbITaHUN

8.2.3.1 O6pas3ubl ANA UCNbITaHMW Ha pacTsXKeHue
OGpasubl ANs UCNbITaHUA Ha pacTsHKeHMe [OSDKHbl COOTBETCTBOBATb CredyrLnm
TpeboBaHUAM:

a) NCnonb3oBaTb MOXXHO 006pasubl C NOMHLIM CEYEHMEM U3Oenns;

b) ansa kpyrnbix npodounen, 4na KOTOpbIX parMeHT NPoduns He NPOXOAUT UCTbITaHUE, Mo
BbIOOpY npou3BoaUTENA OTOMPAOTCS NpoAoSibHble WNKU  nonepedHble  obpasupl,
yaaneHHble OoT cBapHoro wea (cMm. MNMpunoxexue C);

C) ANa NPSAMOYrofbHbIX UNW KBaApaTHbIX Npodunen, Ana KoTopbix doparMeHT npoduna He
npoxoauT ucnbiTaHMe, no Bblbopy npousBoguTens oTbuparTca nNpoAofbHbIE UMK
nonepeyHble obpasubl — Ha MOMOBMHHOM PACCTOSIHUM OT FPaHen — CO CTOPOHbI 6e3
cBapHoro wea (cm. MNpunoxeHune C).

8.2.3.2 O6pa3ubl ANA UCNbITAaHUA Ha YAAPHYH NPOYHOCTb
O6pasubl 4na UCnbiTaHUM Ha YAapHY MPOYHOCTb AOMKHbI COOTBETCTBOBATbL Cneaylowmnm
TpeboBaHUAM:

a) Ana Kpyrnblx npodunen no BbIOOpPY npousBoguMTensd oTbuparoTca NpoJoSibHbIE UIK
nonepeyHble 06pasubl, yaaneHHble OoT cBapHoro wea (cMm. MNpunoxenue C);

b) ons NPAMOYrofibHbIX MNKW KBaApaTHbIX Npodunen, Ans KOTopbix dparMeHT npoduns He
NpoXoauT ucnbiTaHMe, no Bblbopy npousBoguTena oTbupalTca nNpPoAOSnbHbIE UMK
nonepeyvHble obpasubl — Ha MOMOBMHHOM PAacCTOSHUM OT FPpaHEen — CO CTOPOHbI 6e3
cBapHoro waa (cm. MNpunoxeHue C).

9 MeToAbl ncnbiTaHUN

9.1 XuMUyeckum coctaB

HeobxoamMmo onpenenvTb arnemMeHTbl cornacHo Tabnuue A.1 u AONOMHUTENBHO COrnacHo
Onuun 1.2, ecnu TakoBasi yCTaHOBINEHA, M YKa3aTb NOSyYeHHble 3HaYeHuUs.

Bbl60p COOTBETCTBYOLWEro Mmetoga OUN3NYECKOro UnNn XMMMUYECKOro aHanmaa octaeTcs 3a
npon3BoanTeENeEM.

B crnopHbIx criydasx npuMeHsieMbl MeTO[ aHanu3a corfnacoBbiBaeTcd ¢ ydyeTtom CR
10261.
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9.2 MexaHu4yeckKkue ucnbiTaHUA

9.2.1 TemnepaTtypa ucnbiTaHUN
McnbiTaHusa Ha pacTaxeHus npoBogaTca B AnanasoHe Temnepatyp ot 10 €T go 35 C.

McnbiTaHusa Ha yaapHbii n3rnb npoBogaTca npu TemnepaTypax, ykasaHHbix B B.4 und B.5
Tabnuue A.3 ons HenernpoBaHHbIX CTanen, u Npu TemnepaTtypax, ykasaHHbix B Tabnuvuax
B.4 n B.5, - ans mMenko3epHUCTbIX CTanemn.

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

B kadecTBe npefena pacTsbKeHWe corfacHo napameTpam, yCTaHOBMEHHbIM B Tabnuuax
A.3, B.4 n B.5, onpegensietca BepxHU npeaen pactsikeHma Rep.

[ns HeBblpaxkeHHOro npegena pactsxeHus onpegensietcsa 0,2%-Hbld Npeaen Teky4yecTu
Rpo,2 nnu 0,5%-Hbin npegen Teky4ectn Ry s. B cnopHbix cnyyasx npumeHsietca 0,2%-Hbin
npeaen Teky4ecTtn Ry .

B cnyyae npumeHeHust HenponopumnoHanbHbIX 00pa3suUoB ANS UCMNbITAHWUIA Ha pacTsKeHue
onpefeneHHoe OTHOCUTENbHOE YANMHEHWE NPU pa3pbiBe NepecynTbiBaeTcs no Tabnvuam
nepecyeta cornacHo EN ISO 2566-1 ¢ yyeTom KoadpduUMEHTA, YCTAHOBIIEHHOrO AJis
namepsieMoit AnuHbl Lo = 5,65V So.

Ona TonwuHel < 3 MM YyKasblBaeTCAa OTHOCUTENbHOE YyANMHEHWE Mpu paspbiBe A1
namepsemon anuHsl 80 mm nnmn 50 mm (cm. 8.2.2.2).

9.2.3 UcnbiTaHue Ha yaapHbI U3rné
McnbiTaHna Ha yagapHbii 1M3rnb nposogatca cornacHo EN 10045-1. [JononHuTenbHO
npeabsBnaAlTCA cnegyrowmne TpeboBaHus:

a) CpegHee 3HadeHve No pesynbTaTaM UCNbITaHWA OgHOro Habopa m3 Tpex obpasuos
OOIMKHO COOTBETCTBOBATb YCTaHOBMEHHbIM TpeboBaHuaM. JlMwb OAHO 3HAYeHUE MOXeT
ObITb HMXE YCTAHOBMNEHHOrO 3Ha4YeHNe, HO Npu 3TOM He 6onee 4Yem Ha 70 %.

b) B cnyyae HeBbINONHEHNs1 TpeboBaHUN, M3NMOXEHHbIX B M. &), N0 BblIbOpy NnponssoanTens
otbupaetcsa ewe oguvH Habop obpas3uoB M3 TOro Xe camoro pparmeHTa obpasua.
McnbiTyemasa eguHuua NpoAayKUmMmM cYMTaeTcs nocne UCMbITaHWi 3Toro BTOporo Habopa
obpa3LoB  COOTBETCTBYWOLIEW  YCMNOBUSM, €CnNM  OAHOBPEMEHHO  BbIMOJSIHEHBI
HWXecneayLwue ycrioBus:

1) CpenHee 3HayeHWe MO LECTU WUCNbITAHUAM [OSMPKHO OblTb paBHO, Kak MUHUMYM,
YyCTaHOBJIEHHOMY 3HA4Y€EHUIO.

2) MakcumyMm gBa u3 LWeCTU OTAENbHbIX 3HAYEeHUS] MOTYT ObiTb MEeHbLUe YCTaHOBMEHHOro
3HaYeHUs.

3) MakcMmym OOHO M3 WeCTU OTAENbHbIX 3HAYEHUI MOTYT BbITb MEHbLUE YCTaHOBIIEHHOMO
Ha 70 %.
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c) Enu paHHble ycnoBus He BbLINOMHEHbI, TO MWCMbITYEMOE W3AeNne CYUTaeTca He
COOTBETCTBYHOLWMM TpeboBaHuAM HacToswero craHgapta. B atom cnyvae MOXHO
NPOBECTU MOBTOPHbIE UCMbLITAHUA C OCTalbHBbIMU MU3AENNUAMU U3 UCTBbITYEMON €ANHULbI
npoaykumm (cm. 9.5).

9.3 BusyanbHbI KOHTPOSb U NPOBEpPKa pa3MepoB

9.3.1 BuayanbHbI KOHTPONb
Monble npodunu SOMKHbI NPONTU BMU3yarnbHbIN KOHTPOSb HA COOTBETCTBUE TpeboBaHMAM
n. 6.9.

9.3.2 lNpoBepka pa3mepos
Pa3amepbl nonbix npodunen Heobxoanmo NpoBepuTb Ha cooTBeTCcTBME TpebosaHuam EN
10219-2.

9.4 Hepa3spyLlialolmn KOHTPOIb

9.4.1 O6wue cBeaeHUnA

Ecnun cBapHble WBbI NOsbiX Npodurien AOSMKHbI NPONTU HepaspyLLaloLWmMi KOHTPOIb, TO
NPUMEHSIOTCA MeToAbl, yKaszaHHble B N. 9.4.2 nnun 9.4.3. o BbLIGOpPY npousBoanTENs
HepaspyLlaLwmi KOHTPONb NPOBOAUTCS NMOO C MPOMEXYTOYHbIM U3AENUEeM Kpyrroun
dopMbI O OKOHYATENbHOro hopmMoBaHnNa NMBO € NonbIM Npodunem Kpyrriown, kKsagpaTHoOM
NI NPSIMOYTONbHOM (POPMbI MOCNE OKOHYaTESTbHOro POPMOBAHUS.

9.4.2 NMonble npodunn, NU3roToBrIeHHbIe METOAOM 3JIEKTPOCBapPKU

McnbiTaHna cBapHOro WwBa nonbiX Npodunen, U3roToBfEHHbIX METOAOM 3NEeKTPOCBapKM,
NPOBOAATCSA B COOTBETCTBUM CO criegywowmmmn EBponenckumn ctaHgaptamun. Bbeibop
KOHKPETHOro ctaHgapTa OoCTaeTcs 3a Npon3BoANTENEM.

a) cornacHo EN 10246-3, knacc gonyctmumocTun E4, ¢ TemM OTnMYMeM, YTO TeXHWUKa C
Bpawatwwenca Tpybon wnu c Bpawawwumumca cegnoobpasHbiMM - KaTylkamu  He
AonyckaeTcs;

b) cormacHo EN 10246-5, knacc gonyctumocTu F5;

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

9.4.3 Nonble npodunu, N3roToBrieHHble MeTOAOM CcBapku noza dorocom

McnblTaHna cBapHOro LwBa MofibiX MNpodunen, M3roTOBMEHHbIX METOAOM CBapku nofg
dnocom, npoBogsatca nubo cornacHo EN 10246-9, knacc ponyctumoctn U4, nnbo c
npuUMeHeHneM KOHTponsa npocsevnBaHuem cornacHo EN 10246-10, knacc gonycTMmMocTu
R2.

CTbikoBble LWBbl, NpeAHasHayeHHble ANs COeAWHEHUs MONoC U NIMCTOB Mpu CBapke
crnvpanbHbIX WBOB noA ofitoCoOM, OOITKHbI MPOBEPATLCA C MOMOLLBIO OOHOMO U TOrO Xe
MeToda no BceW ANMHE W COOTBETCTBOBaTb TOMY e Kraccy AOoMyCTUMOCTWU, YTO U
OCHOBHOW CBapHOMW LLOB.
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9.5 MNMoBTOpHbIE UCNbITaHUA, COPTUPOBKA MU Nocneayrowas oopabdoTka

B oTHOLWEHMM NOBTOPHbBIX UCTMIbITAHWIA, COPTUPOBKM 1 NocneayoLwen obpaboTkn gencTByeT
EN 10021.

10 MapkupoBka

10.1 3a ucknoveHnem noctaBku nonbix npodunen B ceaske cornacHo n. 10.2, kaxabin
nonbin  Npocounb  MapKMpyeTcs  COOTBETCTBYHOLMM  CNOCOOOM,  rapaHTUPYHOLLUM
AONTOBEYHOCTb  MapKMpPOBKW, Hanpumep, MNyTEM HaHECEHUA Kpacku, LUTaMMOBKW,
HaHeCeHUs HaKNenkn unm HaeBeLwmnBas 3TUKETKM CO cneayowmnMm AaHHbIMU:

- HaumeHoBaHwue ctanu, Hanpumep, EN 10219-S275J0H;

- HasBaHue M NoroTun NPou3BoaANTENS;

- Ons cneyndunyecknx NCnbITaHum:

- MOEHTUMUKaALMOHHBIA HOMEp, Hanpumep, HOMep 3akasa, MO3BOMSALWNA npu
npoBegeHun cneumpuyecknx WUCNbITaHUM OTHECTM wu3genve unn  eauHuLy
NnocTaBnsieMon NPoAYKUUN K COOTBETCTBYHOLLEMY CBUAETENBCTBY;

- 0603Ha4YeHmne BHELLHErO NpuemMLLmKa (ecnmn aTo NpeagyCMOTPEHO).

10.2 lpwn noctaBke M3OenNMn B CBA3KE MapKupoBka nposoauTtcs cornacHo n. 10.1 Ha
HaBECHOM 3TUKETKe, HageXHO NPUKPENNEHHON K CBA3KE.

11 NMoaTBepxxaeHne COOTBETCTBUA

Ecnn 3akoHogaTenbcTBOM TpebyeTcs npoBedeHue OLEHKM COOTBETCTBMUS, TO OEeNCTBYeT
Mpunoxexwue D.
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MpunoxeHune A
(HopmaTuBHOE)

Monble npochunn ns HenermpoBaHHbIX KA4€CTBEHHbIX cTanem — XuMm4yeCckun coctaB
M MeXaHu4Yeckue CBOMCTBa

Tabnuua A.1 — XnMmnyeckmin coctaB cornacHo pesynbtatamMm aHanusa
pacnnaBneHHoro obpasua ans msgenuin TonwmHon < 40 mm

CopTt cTanu Bug MaccoBble gonu B % Makc.
O603Ha4veHne Homep packucnenmns® C Si Mn P S Nb
MaTtepuana

S235JRH 1.0039 0,17 - 1,40 | 0,040 | 0,040 | 0,009

S275J0H 1.0149 0,20 - 1,50 | 0,035 | 0,035 | 0,009

S275J2H 1.0138 FE 0,20 - 1,50 | 0,030 | 0,030 -

S355J0H 1.0547 0,22 | 0,55 | 1,60 | 0,035 | 0,035 | 0,009

S355J2H 1.0576 0,22 | 0,55 | 1,60 | 0,030 | 0,030 -

S355K2H 1.0512 0,22 | 0,55 | 1,60 | 0,030 | 0,030 -

% Bua packucneHus o6o3HavaeTcs cneayowmnm obpasom:
FF: IoNHOCTBLIO YCMOKOEHHas CTarnb C 4OCTAaTOYMHOW A0SEN 3NIEMEHTOB, CBA3bIBAOLLNX a30T,
(Hanpumep, He meHee 0,020 % Algeero M 0,015 % Alpacraopumsiin) -

b MakcumanbHoe 3HaueHve onst 4onu a3oTa He NPUMEHUMO, eCNnn CTanb COOAEPXMUT 00LLYyL0
Aonto antoMnHus He meHee 0,020 % npu cooTHoweHun Al/N He meHee 2 . 1 nnu coaepxuT
[0CTaTOYHO 3M1IEMEHTOB, CBA3bIBAOLMX a30T. ONIEMEHTbI, CBA3bIBAIOLLME a30T, YKa3blBaKOTCA
B CBMOETENLCTBE O NPOBEAEHHOM UCMbITAHUN.

Tabnuua A.2 — MakcumanbHble 3Ha4YeHus ona aKkBuBaneHTa yrnepoga CEV
cornacHo pesynbTaTam aHanu3sa pacniaBfieHHOro obpasua
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CopTt cTtanu MakcumanbHoe 3HavYeHue
ana CEV npu
HOMMWHAaNbHOW TOSILLUMHE
CTEHOK < 40 mm?
Ob6o3HayeHue Homep %
MaTepuana
S235JRH 1.0039 0,35
S275J0H 1.0149 0,40
S275J2H 1.0138 0,40
S355J0H 1.0547 0,45
S355J2H 1.0576 0,45
S355K2H 1.0512 0,45
aCwMm. 6.6.2, Onums 1.2.
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Tabnuua A.3 — MexaHn4yeckue CBOMCTBA ANA Nonbix npocunen n3
HeNnerMpoBaHHbIX CTaneun ¢ TONWMHOWN CTeHKU < 40 MM

MpoyHocTb | OTHOCUTESNBLHO
MNpepensbHoe YpapHas
npwu € YAnuHeHune
pacTsikeHune NPOYHOCTb
R pacTskeHune npu paspbiBe K\/®
eH Rm Ad
c Mla MMa % Ik
OpT cTanu MWH. MUK MWH.
Ans ana Ons Mpu
HOMWHAaIbHO .| TemnepaTtyp
N HOMWHaNbHO | HOMWHaNbHOW .
M TONLWMUHbI - € ucnbiTaHumn
M TONLWMUHbI TONLWMHbI 0
CTEHKM B MM B C
CTEHKM B MM CTEHKU B MM
Homep
O0bo3HavyeHn > 16 >23< - +2
<
e Maszman <16 < 10 <3 40 <40 20 0 0
oT |oT
235JRHa 1.0039 | 235 | 225 | 360 |360 24P I
go | po
510 |510
oT 2
S275J0Ha 1.0149 430 ot 10 -7 —
275 265 1o 0o 20°¢
S275J2H 1.0138 £30 560 27 | - | -
S355J0Ha 1.0547 ot |or _ % _
S355J2H 1.0576 | 355 | 345 2100 gzo 20° 27 | — | -
S355K2H 1.0512 680 | 630 01 _| -

4 YnapHasi NpoYHOCTb NPOBEPSIETCA TOMLKO B TOM Criyvae, ecnuv yctaHosneHa Onums 1.3.
® [INs1 TONLLWMHBI CTEHOK > 3 MM 1 pa3MepoB npoduns D/T < 15 (kpyrnbie) n (B+H)/2T <
12,5 (kBagpaTHble UK NPSIMOYTofbHbIE) MUHUMANbHOE YANMHEHNE YMEHbLLAETCS Ha

KO3 puuUMeHT 2. 1N CTEHOK TONWMHON £ 3 MM MUHUMAarbHOE 3Ha4YeHue yannHeHns
coctasnseTt 17 %.
¢ Ons pasmepos npodunsa D/T < 15 (kpyrnbie) u (B+H)/2T < 12,5 (kBagpaTHble Unu
NPAMOYrofibHbIE€) MMHUMAanbHOE YANMHEHNE YMEHbLUAETCs Ha KO3IhPULUMEHT 2.

d [1ns CTEHOK TONLMHOM MeHee 3 MM CM. Nn. 9.2.2.
® Mo yaapHOM NpPoYHOCTU Anst 06pasLoB C YMEHbLIEHHbIM CeYeHnem cMm. 6.7.2.

f CootBeTtcTtByoulee 3HadeHne npu — 30 T cocraBnsaet 27 x, cm. EN 1993-1-1.
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MpunoxeHne B
(HopmaTuBHOE)

Monble npodnnn N3 MenKo3epHUCTbIX cTanen - XMmMm4ecknm coctaB U MeXaHM4Yeckne CBOMCTBA

Ta6bnuua B.1 — XumMnyeckmm coctaB COrfiacHo pesynbTaTtamMm aHanusa pacnnaBfieHHOro obpasua ans usgenum
TonwwmHom < 40 MM, UCXOAHLIW MaTepuan B COCTosiHUM o6paboTkmu N°

CurHanbHbIN 3K3eMNNsP

CopT cTanm Bun Knacc MaccoBble gonu, B %
O6o3Ha- | Homep | pac- n- C Si Mn |P S makc. |Nb \% Algeero | Ti Cr Ni Mo Cu N
yeHuns maTtepu | kucne | uka |makc. |Makc. Makc. Makc. |mMakc. |MuH. 9 |makc. |[Makc. |Makc. |Makc. |makc. |makc.®
ana Hus® | ums®

S275NH [1.0493 QS 0,20 (0,40 |oT 0,035 (0,030 |0,050 (0,05 (0,020 |0,03 |0,30 |0,30 |0,10 (0,35 (0,015
S275NLH [1.0497 0,50 (0,030 |0,025

Jo

1,40
S355NH [1.0539 QS 0,20 (0,50 |oT 0,035 (0,030 |0,050 (0,12 (0,020 |0,03 |0,30 |0,50 |0,10 (0,35 (0,015
S355NLH [1.0549 GE 0,18 0,90 0,030 |0,025

Jo

1,65
S460NH [1.8953 SS 0,20 (0,60 |oT |[0,035|0,030 |0,050 (0,20 (0,020 |0,03 |0,30 |0,80 |0,10 (0,70 (0,025
S460NLH [1.8956 1,00 | 0,03 | 0,025

ao 0

1,70

4Cwm. 6.3.

> Bug packucneHnsa obosHa4vaeTcs cnegyowmm obpasom:

GF: nonHOCTBIO YCNOKOEHHAs CTanb C 4OCTaTOYHbIM COAepXKaHUEM 3MEMEHTOB AN CBA3bIBAHMS a30Ta U C MESIKO3ePHUCTON CTPYKTYPOWA.

¢ QS: kayecTBeHHas cTanb, SS: BbICOKOCOPTHas CTalb.

¢ Tpe6oBaHMe MO MUHUMANbLHOMY COAEPXaHMIO Algero HEAENCTBUTENLHO, €CNIU WUMEeTCs [OCTAaTOYHOe CopepXaHue 3reMeHTOB,
CBA3bIBAKOLLMX a30T.

° MNpu cogepxaHum meam > 0,30 % gona HUKeNs O0MKHA COCTaBNATb HE MEHE MOMOBUHbI OT AONW MeaM.
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Ta6bnuua B.2 — XuMnyecknumn coctaB COrfacHo pesynbTaTtamMm aHanu3sa pacnnaBfieHHOro obpasua ans usgenum
TonwwmHom £ 40 MM, UCXOAHLIN MaTepuan B COCTOsIHUM o6paboTkn M?

CopT cTanm Bug pac-|Knaccu- MaccoBble gonu, B %

O603Ha4veHus | Homep kucnenms® |dukaums® [C Si Mn [P S Nb \% Algeero | Ti Ni Mo N
MaTepuan MaKc. |Makc. Makc. |Makc. |Makc. |makc. |MuH. ¢ [makc. |makc. |makc.® |makc.®

S275MH 1.8843 0,13 (0,50 |1,50 |0,035|0,030/|0,050 |0,08 (0,020 0,050 (0,30 (0,20 |0O,020

S275MLH 1.8844 0,030(0,025

S355MH 1.8845 0,14 (0,50 |1,50 |0,035|0,030/|0,050 (0,10 (0,020 0,050 (0,30 (0,20 0,020

S355MLH 1.8846 GE ss 0,030(0,025

S420MH 1.8847 0,16 (0,50 |1,70 |0,035|0,030/|0,050 (0,12 (0,020 0,050 (0,30 (0,20 |0O,020

S420MLH 1.8848 0,030(0,025

S460MH 1.8849 0,16 |0,50 |1,70 (0,035|0,030|0,050 (0,12 |0,020 ({0,050 (0,30 |0,20 0,025

S460MLH 1.8850 0,0301(0,025

4Cm. 6.3.

® Bup packucneHus o6o3HavaeTcs cneayowmm obpasom:
GF: nonHOCTbIO YCNOKOEHHas CTanb € 4OCTaTOYHbIM COAepXKaHMEM 3MEMEHTOB AN CBA3bIBAHMS a30Ta U C MESIKO3ePHUCTON CTPYKTYPOWA.
¢ SS: BbICOKOCOPTHas cTanb.
d TpeboBaHMe NO MUHMManNbHOMY cogepKaHulo Algcero HEAEUCTBUTENBHO, €CNM MMEEeTCs [OCTaTOYHOE COAEep)KaHUe SNEMEHTOB,
CBA3bIBAOLLMX A30T.
¢ Cymma pgonein cogepxanusa Cr, Cu n Mo He fomkHa npesbiwats 0,60 %.
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Ta6bnuua B.3 — MakcumanbHble 3Ha4YeHUA ANns 3KBMBarieHTa yrrepoga corfacHo
pe3ynbTaTtam aHanu3sa pacnnasfieHHOro o6pasua

MakcumanbHoe 3HayeHne CEV and
CopT cTanm HOMWHAarNbHOW TOMWMHbI CTEHOK < 40 MM,
%
O6o03Ha4eHne Homep
Martepuana
S275NH 1.0493
0,40
S275NLH 1.0497
S275MH 1.8843
0,34
S275MLH 1.8844
S355NH 1.0539
0,43
S355NLH 1.0549
S355MH 1.8845
0,39
S355MLH 1.8846
S420MH 1.8847
0,43
S420MLH 1.8848
S460NH 1.8953
0,53
S460NLH 1.8956
S460MH 1.8849
0,46
S460MLH 1.8850

Tabnuua B.4 — MexaHn4yeckue cBOMCTBA NOsbiX Npodunen ¢ TONWMHON CTEHOK <
40 MM, UCXOAHBbIA MaTepuan B COCTOAHUM 06paboTkm N

MNpepnen MpoyHocTb | OTHOCKMTENBLHO YpnapHada
pacTsKeHUs Ha € yOonvHeHune NPOYHOCTb
ReH pacTshkeHue | npu paspbiBe KV®
MMa Rm AZP Ix
MWH. Mla % MWH.
CopTt cTtanu MUH.
npu
ans ans ans
y Temneparyp
HOMWUHAMBHO | HOMUHAMNBHO | HOMMHAIBHON .
M TONLWMWHBI M TONLWMWHBI TONLMHbI y
UCNbITaHWU B
CTEHKM B MM | CTEHKM B MM | CTEHKU B MM C
Homep
2603”3”6“” maTepuan > 16 50 | —20
a <16 | <40 <40 <40
S275NH 1.0493 ot 370 oo - 40°
S275NLH 1.0497 275 265 510 24 27 —
S355NH 1.0539 oT 470 oo - 40¢
S355NLH 1.0549 355 345 630 22 27 —
S460NH 1.8953 o1 540 go - 40°
S460NLH 1.8956 460 440 720 17 27 —
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& lna pasmepoB npoduns D/T < 15 (kpyrnbie) u (B+H)/2 T < 12,5 (kBagpaTHble unu
NPSAMOYrOSfibHbIE) MUHUMarbHOE YANMMHEHNE YMEHbLLIAETCHA Ha KOI(PMULNEHT 2.

b [ns cTeHoK TonwuHon < 3 MM cMm. 9.2.2.
° Mo yaapHo NPOYHOCTM ANs 06PasLOB C YMEHbLLEHHbIM CeYeHMEM CM. 6.7.2.

d CooTtBeTcTByloLwee 3HadeHne npu — 30 T cocraBnsaeT 27 [, cm. EN 1993-1-1.

Tabnuua B.5 — MexaHn4yeckune cBOMCTBA Nosnbix Npodunen ¢ TONWMHON CTEHOK <
40 MM, UCXOAHbIN MaTepuan B COCTOAHUM 06paboTku M

MNpepnen MpoyHocTb | OTHOCKMTENBHO YpnapHada
paCTFDKeHVIFI Ha e y,EI,J'IVIHeHVIe I'IpO‘-IHOCTb
ReH pacTshkeHue | npu paspbiBe KV®
MMa Rm AZP [
MWH. MMa % MWH.
CopTt cTtanu MUH.
npwu
ans ans ans
o Temnepartyp
HOMWHAIIbHO HOMWHaAIIbHO HOMWHAIIbHOU e
" TONWMHbI " TONWMHbI TONWMUHBbI .
ncnbiTaHMN B
CTeHKNn B MM CTeHKNn B MM CTeHKNn B MM C
Homep <
2603”3”6“” matepuan | <16 | 4118 : < 40 < 40 _50 | —20
a
S275MH 1.8843 - 409
275 | 265 | ©7360m0 24
S275MLH 1.8844 510 27 -
S355MH 1.8845 - 40¢
355 | 345 | ©T4°0m0 22
S355MLH 1.8846 610 27 -
420MH 1.8847 - 40¢
=420 88 420 | 400 | ©T00A0 19 0
S420MLH 1.8848 660 27 -
S460MH 1.8849 - 409
460 | 440 | ©7230M0 17
S460MLH 1.8850 720 27 -

a

Ansa pasmepos npocuns D/T < 15 (kpyrnble) n (B+H)/2 T < 12,5 (kBagpaTtHble nnu

NPAMOYrofibHble) MMHUManbHOE YANMMHEHNE YMeHbLUAaeTCs Ha KOadhuumneHT 2.
b [ns cTeHoK TonwuHon < 3 MM cMm. 9.2.2.
° Mo yaapHo NPoYHOCTM ANs 06pasLoB C YMEHbLLEHHbIM CEYEeHNEM CM. 6.7.2.

d CootBeTtcTBytoulee 3HadeHne npu — 30 T cocraBnsaeT 27 [k, cm. EN 1993-1-1.

57




CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

CTb EN 10219-1-2009

MpunoxeHune C
(HopmaTumBHOE)

MonoxeHune pparmeHTOB 0Opa3LoOB N 06pasLOB

Ha pucyHkax C.1 un C.2 npegcraBneHbl AaHHble OTHOCUTENBbHO MOJSIOXEHUA bparMeHToB
obpasuyoB 1 06pasLoB ANs UcnbiTaHWn NONbIX Npodunen (cm. 8.2.2).

Nerenpa
1 O6pasubl oTbmpatoT B Ntobom MecTe no nepumeTpy npoduns, Ho He 6NN3KO K CBapHOMY
LIBY.

PucyHok C.1 — Kpyrnbie npocdunu

Nerenpa
1 AnbTepHaTMBHbIE NONOXeHUs obpasuoB (C Nbon CTOPOHbI; 32 UCKITHOYEHMEM CTOPOHDI
CO CBapHbIM LLIBOM)

PucyHok C.2 — KBagpaTtHbie U npsiMOYyronbHbie npodunu
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MpunoxeHune D
(HopmaTuBHOE)

CepTudmukaums cooTtBeTCTBUA

D.1 O6bwue cBegeHus

CooTtBeTcTBME NOMbIX Npodunen TpedboBaHNAM HAaCTOALLEro CTaH4apTa U YCTaHOBMNEHHbIM

3Ha4eHusIM (BKNtoYvas Knaccbl) noaTeBepxgaeTcs nocpencTBOM:

- HayanbHOro TMMOBOrO KOHTPONS

n

- BHYTPWM3aBOACKOrO MNPOW3BOACTBEHHONO KOHTPONS CO CTOPOHbI NpoOu3BOAUTENS,
BKITOMas OLEHKY nsgenus.

B pamkax ucnbiTaHui nonble Npodunm MOXHO pasfaeniuTb Ha rpynnbl, €CNn UCXOAnTb U3
TOro, 4TO BbIOpPaHHbLIE CBOWCTBA, Kak MpaBWioO, pPacnpoCTPaHATCA Ha BCe Monble
npodouNu gaHHOW rpynnbl.

D.2 TunoBble UcnbITaHUA
D.2.1 HayanbHbIN TUNOBOW KOHTPOJb
D.2.1.1 O6wme cBegeHus

HauvanbHbI TMINOBOW KOHTPOMb BKIOYaeT B cebs npoBedeHMe BCeX UCMbITAHUM U MPOYnNX
npoueayp, C MOMOLLbLIO KOTOPLIX ONPeaeniaoT TEXHUYECKMEe XapaKTePUCTUKM HA OCHOBAHUK
obpasuoB n3genuin, ABNAIOLWNXCA penpe3eHTaTMBHLIMU 151 AaHHOMO BUAa U3aesnvn.

HayvanbHbIi TUNOBOW KOHTPOSb MPOBOAUTCA C LENbl NOATBEPXOEHUA COOTBETCTBUSA

HacTosiLeMy cTaHaapTy Npyv NepBOM NPUMEHEHUN HACTOSALWEro cTaHgapTa Ang BBOAUMbIX

Ha pbIHOK NOMbIX Npodunen N3 ctanu, a Takke B cnegyowmx crnyyasx:

- Hayano npomsBOACTBa HOBOrO UMM MOAUMULMPOBAHHOIO BMAa MOMbIX nNpodunen m3
cTtanu;

- M3MEeHeHue UCXOAHOro matepmana,

- BBeAeHue HOBOU nim moanduumpoBaHHOW TEXHOMNOMMM NPON3BOACTBA.

Ona nonbix npodunen M3 cranu, ONS KOTOPbIX YXe MPOoBOAMSCHA HadallbHbIM TUMNOBOW

KOHTPOSIb B COOTBETCTBUM C HACTOALMM CTaHOAPTOM, [AaHHbIA KOHTPOMlb MOXHO

COKpaTUTb, ECIN:

- ObINO NOATBEPXAEHO, YTO TEXHUYECKME MapameTpbl MO CPaBHEHUIO C MNOSbIMU
NPOUIAMN, KOTOPbIE YXKE MPOLLSN UCMbITAHUS, HE N3MEHUITUCD;

- MMEelTCH JaHHble paHHee NpoBeAeHHbIX ucnbitTaHnn (cm. D.2.1.3).

D.2.1.2 CBoucTtBa

Heobxoanmo onpenenuTtb cneayolmne CBOMCTBA:
- npepgesnbHble pa3Mepbl U AONYCKM MO hopme;
- YONVHEHWe,
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NPOYHOCTb Ha pacCTsXKEHUE,

npenen pacTshHKeHUs;

yAapHasi MPOYHOCTb;

NPUrogHOCTb AN CBapKM (XMMUYECKUIA COCTaB).

Cnepgywouime cBOMCTBa NO Ha3BaHHbIM NPUYMHAM He SABMAIOTCA NpPegMeTOM HayarbHOro

TUMOBOrO KOHTPONSA:

- BbldeneHne onacHbIX BELECTB MOXHO OnpeaenuTb KOCBEHHO MOCPeACTBOM KOHTPOMS
A0NN COOTBETCTBYIOLLEro BELLECTBA,;

- n3rnbbl, NNACTUYHOCTb B XOSIOAHOM W TENSIOM COCTOAHUM — MaTtepuan, B obuiem,
KOBKWI, MO3TOMY CrneumanbHbiX UCMbITaHUI Ha 3TU CBOMCTBA He TpebyeTcs;

- OnuTenbHas MPOYHOCTb, >XECTKOCTb/MPOYHOCTb Ha paspblB — [AaHHble CBOWCTBA
KOHTPONUPYIOTCA NPUKNIagHbLIMMU MeTodamMu, Ha KoTopble pacnpoctpaHsaeTca EN 1993-
1-1.

D.2.1.3 Ucnonb3oBaHne AaHHbIX paHee NpoBeAeHHbIX UCNbITaHUN

CornacHo noOnoXeHusM HacToswero craHgapta  MOXHO YyyYuTbiBaTb  pesynbTaThl
NCMbITaHWI, NPOBEAEHHbIX paHee C NONbIMU NPOUIAMN TOro e Tuna (Te xe CBONCTBA,
MEeTOoAbl UCNbITaHUN, MeToabl oTbopa ob6pasuoB, cuctema ceptTudmKkaumm COOTBETCTBMUS U

np.).
D.2.2 OT60p 06pa3uoB, UCNLITAHNA U KPUTEPUM COOTBETCTBUA

D.2.2.1 OT60p 0o6pasuoB

HavanbHbln  TUNOBOM KOHTPOMb MPOBOAMTCSA CO ChyvyarHbiMM  obpasuamu  NosnbixX
npodunen, ABMSIOLWUXCHA penpe3eHTaTUBHbIMKU A1 rOTOBOro Monoro npoduns AaHHOro
TMna.

D.2.2.2 AcnbiTaHUa U KPpUTEPUM COOTBETCTBUS
Konn4yecTtBo UCMbITYyEMbIX UM OLEHUBaEeMbIX NOSbIX Npodunen ycraHosneHo B Tabnuue
D.1.

Tabnuua D.1 — OT160p Npochmnen n KpuTepUn COOTBETCTBUS ANSA HAYaNbHOMO TUMOBOMO

KOHTpOSIS
CBOMCTRO TpeboBaHune MeToq ngﬁ::::s;EO/ Kputepun
Pasgen ncnblTaHUm COOTBETCTBUSA
obpasuos
lNpepenbHble EN 10219- EN 10219- no ogHoOMy
Zii";ffmb'n”o 2:2006, Pasgen 2:20086, "'C”;'gg:?;oe;‘;‘,g””y 6.11
6 Abschnitt 7
dopme e,u,lemu,y npoaykumm
onpeaenexve
YanuHenve 2’2'%?3”&“‘5"" 9.2.2 NCNbITYyEMOMN 6.7
T ) eANHNLbI NPOAYKLNN
Mpo4yHoCTb Ha 6.7.1, Tabnuupl 9929 cm. B 8.1.3) 6.7
pacTaxeHune A.3,B.4unB.S5 o '
Mpegen 6.7.1, Tabnuupl
pacTaxeHus A3,B.4unB.S5 9.2.2 6.7
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YnpapHasa 6.7.2, Tabnuupl
NPOYHOCTb A.3,B.4uB.S5 9.2.3 6.7
HE:FCO;H%,TID 6.6, Tabnuubl
A ki A1,B.1,B.2u 9.1 6.6
(xnmunyecknin

6.8.1
COCTaB)

PesynbTaTbl UCNbITAHMSA PETMCTPUPYIOTCS U XPaHATCS HE MeHee 5 ner.
D.3 BHYTpU3aBOACKOI NPOU3BOACTBEHHbIN KOHTponb (FPC)?

D.3.1 O6wue cBegeHun

MponsBoguTenb [OOMKeH BHEAPWUTb, [OOKYMEHTMpOBaTb W MNoagepXuBaTb CUCTEMY
BHYTPM3aBOACKOro MPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOMsS C uenbio obecnevyeHuss COOTBETCTBUS
npodaBaeMblX W3OENUU TexHudeckum cneunmdpmkaumam. Cuctema BHYTPU3aBOACKOro
NPOM3BOACTBEHHOINO KOHTPONA AOSMKHA BKMKOYaTb B onmvcaHusa npouenyp (3aBOACKOM
XKypHan), perynsipHble NpoOBEPKM M UCMbITaHMUA WU/ OLEHKM, a Takke npegycmaTpuBaTtb
NPUMEHEHNE pe3ynbTaToB Af1 KOHTPOMA MOCTYNaloLWmMX MaTepmanoB N KOMMIEKTYHOLLNX,
obopyaoBaHus, NPON3BOACTBEHHOIO NpoLuecca U nsgenus. 3aperncTpMpoBaHHble AaHHble
OOSKHbI - ObITb  YMTabenbHbIMK, Nerko wuaeHTUuuuMpyembiMM 1M npegycmaTpusaTtb
BO3MO>HOCTb Nnoucka.

Cuctema  BHYTPM3aBOACKOrO  MPOWM3BOACTBEHHOrO  KOHTPOSS,,  COOTBETCTBYHOLLAs
TpeboBaHuam EN ISO 9001 n cornacoBaHHas ¢ nsgenvem n TpeboBaHNAMM HACTOSLLENO
cTaHgapTa, cHMTaeTcs COOTBETCTBYHOLWEN TpeboBaHNAM HACTOSLWEro ctaHaapTa.

Pe3ynbTaTbl MCMbITAHUA W OLEHOK, Tpebyolme npuHATUE COOTBETCTBYHOLUUX Mep,
OOMKHbl ObiTb 3apPErncTpMpoBaHbl, Kak U BCe MPOBEAEHHbIE KOPPEKTUPOBOYHbLIE MEPHI.
Mepbl, NPUHATLIE B Cryvyae HecobnoaeHUst KOHTPONMPYEMbIX 3HAYEHUA UIU KpUTEPUEB,
AOMKHbl PEermcTpmMpoBaTbCsl U XPaHUTbCS Ha MNPOTSKEHUMM CPOKa, YCTAHOBMEHHOIO B
WHCTPYKUMSX MPOU3BOAMTENS MO CUCTEME BHYTPU3ABOACKONO MNPOWU3BOACTBEHHOMO
KOHTPONS.

D.3.2 Tpe6oBaHUA B OTHOLUEHUM BHYTPU3ABOACKOro NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS
KO BCeM NpPOnU3BOAUTENAM

MponsBoanTenb OOMMKEH NPUMEHNATb MeToAabl, obGecrneynBatowme CooTBETCTBME CBOUCTB
nonbIX Npocunen ykasaHHbIM 3HaYeHUsIM, BbIBEAEHHbIM MO pe3ynbTaTtamM HayasnbHOro
TUMOBOrO KOHTPOSS, NPU A0NYCTUMbIX NPOU3BOACTBEHHbIX OTKIIOHEHMSX.

Takmumu cBOWUCTBaAMM U COOTBETCTBYKOLWMMW MeToAaMu NOOTBEPXAEHUA SABNAIOTCA

crnepyoLlue:

- YANWHEHWe, MNPOYHOCTb Ha pacTKEeHUe U npeden pacTaKeHUsd, UCMbiTaHMe Ha
pactaxeHune cornacHo EN 10002-1;

- yAapHasi NPOYHOCTb; UCMbITaHUe Ha yaapHbIn n3rnb cornacHo EN 10045-1;

- MPUrodHOCTb ONfs CBApPKW; XMMUYECKUA aHanui cornacHo crtaHgaprtam, yKa3aHHbIM B
CR 10261.

MuHMmanbHbIM 06beM UCNbITaHUIM ycTaHoBneH B Tabnuue D.1.

2 anri.: Factory Production Control (FPC)
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[MpoussBoauTenb OOSMKEH 3aperncTtpupoBaTtb pes3ynbTaTbhl BblEHA3BaHHbLIX WCMbITAHUN.
3apernctpypoBaHHble pes3yrnbTaTbl OOMKHbI CoAdepXaTb, Kak MWHUMYM, crneayloLiue
AaHHble:

- MaeHTUduKaLums UcnbITyeMblx NosbiX Npodunen ns cranwu;

- parta otbopa 06pasLoB 1 UCMbITAHUN;

- MpoBefeHHble UCMbITaHUS;

- pesynbTaTbl UCNbITAHUN.

D.3.3 Tpe6oBaHUsA B OTHOLUEHUU CUCTEMbl BHYTPU3aBOACKOro NPOM3BOACTBEHHOIO
KOHTPOSSA AN KOHKPEeTHOro npousBoauTtens

D.3.3.1 MNepcoHan

[omkHbl ObITb yperynupoBaHbl OTBETCTBEHHOCTb WM MOSTHOMOYUSA, @ TakKkKe OTHOLUEeHUS
MexXay nepcoHanoMm, KOTOpbIN 3aHMMaeTCs PYKOBOACTBOM, MPOBEAEHWEM WU CBEPKOW
paboT, BANAIOWNX HA COOTBETCTBME U3Lennin. OTO, B YACTHOCTU, KacaeTcs nepcoHana,
OTBETCTBEHHOrO 3a MpUHATUE Mep BO u3bexaHwe n B Cryyae HEeCOOTBETCTBUS, a TaKkKe
naoeHTndpuKaumMi K1 - pernctpaumio CooTBeTCcTBUM  u3genuin. [lepcoHarn, KOTopbIn
3aHMMaeTcs npoBeaeHnemM paboT, BNUAKOLWMX Ha COOTBETCTBME U3OENUNA, OOMKEH ObiTb
KOMMNETEHTHbIM B MfaHe Hanuyna o0pasoBaHWsA, NPOXOXAEHUS OBy4YeHus, Hanmuus
HaBbIKOB 1 onbiTa. COOTBETCTBYHOLUNE CBEAEHUSA OOIMKHbI ObITb 3aperMcTpMpoBaHbI.

D.3.3.2 O6bopyaoBaHue

Bce Tpebytoweecss obopyaoBaHne Ond B3BELUMBAHUA, U3MEPEHUA U KOHTPOMSA B LEnsx
YCTAQHOBMEHUS WNW  NPOBEPKM COOTBETCTBUA AO/MKHO ObiTb  KanubpoBaHO  wnu
BepUPULMPOBAHO U PErynAapHO NPOXOAUTb MPOBEPKU C YHETOM YCTaHOBIEHHbIX Npouenyp,
WHTEpBaANioB U KpuTepueB. B OTHOWEHMM TMPOBEPKM KOHTPOSIbHO-U3MEPUTESbHOM
annapaTypbl OeWCTBYIOT MOJSIOXKEHUSA B COOTBETCTBYHOLEM pasgene ctaHgapta EN ISO
9001.

Bce o6opynooBaHue, npuMeHsiemMoe B rpouecce Mpou3BoACTBa, [OOJMKHO MNPOXOAUTb
perynsipHble NpoBepKM U ObiTb B MCMPaABHOM COCTOSIHMM C Lenblo obGecrnevyeHnst Toro,
4yTOObl M3HOC, MCTUpaHWe M gedekTbl He MNPUMBOAMMM K OTKMOHEHMSIM B fpoLuecce
npousBoacTBa.

TekyWwnin KOHTPOMb W PEMOHT MNPOBOAATCA W PErUCTPUPYOTCS B COOTBETCTBUMM C
MPUHSTLIMA NPOU3BOAMTENEM OMNUCAHMSIMW MpoLEeAyp, 3aperucTpupoBaHHble OaHHbIe
XpaHATCS B TeYeHMe CpoKa, YCTaHOBMNEHHONO WHCTPYKUMSIMM  BHYTPU3aBOACKOro
NPOM3BOACTBEHHOrO KOHTPOIIS MPOU3BOAUTENS.

D.3.3.3 NMpouecc KOHCTPYyUpOBaHUA

Cncrtema BHYTPM3aBOACKOrO MNPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPOMS [OOSPKHA npegycmatpyBaTth
AOKYMEHTUPOBaHME pasHbiX 3TAnoB KOHCTPYMPOBaHMS MPOM3BOACTBA, YKa3daHWe MeTOAOB
MCMbITAHUA W yCTaHaBnMBaTb fWLU, OTBETCTBEHHbIX 3a OTAefNbHble  3Tanbl
KOHCTPYUpPOBaHWS.

B TeuyeHue camoro npouecca KOHCTPYMPOBAaHWUS [OMMKHA MNPOBOAUTLCA PEerncTpauus
AaHHbIX 060 BCEX MUCMbITAHUSX, X Pe3ynbTaToB U BCEX NPUHMMAEMbIX KOPPEKTUPOBOYHbIX
mMep. 3aperncTpupoBaHHble AaHHble OOMMKHbI ObiTb NOAPOGHLIMU M AOCTATOYHO TOYHBLIMU
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AN NOATBEPXAEHUS TOro, 4TO BCe aTanbl MNpouecca KOHCTPYMPOBAHUA MPOXOaAT
yoosneTBopuTenibHO. [lpn cooTtBeTcTBUM NyHKTY 7.3 crtaHgapta EN 1SO 9001:2000
TpeboBaHUA HACTOALLEro pa3gena CYMTaoTCs BbINOSIHEHHbLIMMU.

D.3.3.4 Ucnonb3yemble MaTepuasn U KOMMeKTyume

HeobxoaumMo [OKyMeHTMpoOBaTb crieumdumkauun ana Bcex NOCTynarwLwwmx NpUMeHSeMblX
MaTepuanoB M KOMMNMEKTYOLWMX, a Takke nnaH npoBepkn pAnsa obecnedyeHns wux
cooTBeTCTBUA  cneuudukaumam. [loaTeBepxaeHne - COOTBETCTBUA — UCMOSb3yeMblX
MaTepuanoB U KOMNOHEHTOB creundukaunam nposoamTca cornacHo 7.4.3 ctangapta EN
ISO 9001:2000.

D.3.3.5 KoHTponb TeKyliero npouecca npoMsBoacTsa

MpounsBoguTenb  OOMKeH  NnaHuMpoBaTb WU OCYWECTBNATb  NPOM3BOACTBO B
KOHTponupyembIx ycrnosusax. [Npun cootBetTcTtBum nyHktam 7.5.1 n 7.5.2 ctaHgapta EN ISO
9001:2000 TpeboBaHMA HACTOSALLErO pasgena cYMTaTCA BbINOSTHEHHBIMMN.

D.3.3.6 UpgeHTUdMKauma n mapkupoBKa

Ons nonbix npocdunen wm3 crtann [omkHa ObiTb NpegycMOTPeEHa BO3MOXHOCTb
NOeHTUUKaUUM B OTHOLLUEHUM WX npoucxoxaeHusi, cm. Pasgen 10. [NpousBoauTternb
OOIMKEH YyTBEpOUTb OnMMcaHusa npouenyp, 4Todbl ob6ecneyntb BO3MOXHOCTb perynspHomn
NpoBepKN npouenyp MO HaHECEHU WUAEHTUPUKALMOHHBIX HOMEPOB W/MNN MapKUPOBKU
(cm. Pasgen 10). lNpu cooTtBeTcTBUM NyHKTY 7.5.3 ctaHgapta EN ISO 9001:2000
TpeboBaHUA HACTOSALLErO pasgena CYNTarTCS BbINOHEHHBIMMN.

D.3.3.7 He cooTBeTCTBYIOLIME NMPOAYKThI

lMpousBoguTenb O0MKeH YTBepAUTb OnucaHuda npoueayp, YCTaHaBnvBaloWMX MOPALOK
AENCTBUA B OTHOLLEHMM HECOOTBETCTBYHOLLMX u3genuin. MNpu BO3HUMKHOBEHMM MOAO0BHbIX
CnyyaeB MX HeobXo4MMO pPerncTpupoBaTb WU XpaHUTb 3aperMcTpupoBaHHble AaHHble B
TeyeHMe CpoKa, YCTaHOBMEHHOro npomsBoauTenemM B onucaHuax npoueayp. [pwu
cooTBeTCTBUM NyHKTYy 8.3 cTtaHgapta EN ISO 9001:2000 TpeboBaHuMs HacTOSALLErO
pasgerna cyMTaloTca BbIMOSTHEHHBIMU.

D.3.3.8 KoppekTupoBoOYHbIe MepbI

lMpounsBoguTensb SOMKEH UMETb AOKYMEHTUPOBaHHbIE NpoLeaypbl ¢ nfiaHaMmn JeNCTBUN NO
YCTPaHEHUIO TMPUYMH HECOOTBETCTBUA W NpefoTBpalleHuio ux nosTopeHus. [lpu
cooTBeTCTBUMM NyHKTY 8.5.2 crtangapta EN I1SO 9001:2000 TpeboBaHus HaCTOALLErO
pasfena cyMTarTCs BbINOSIHEHHBIMU.

D.3.3.9 ObpalieHue n xpaHeHue

MpounsBoanTeNnb [OOMKEH WMETb ONWcaHus npoueayp, YcTaHaBnMBalOLWMX MNpaBunia
obpalleHnss ¢ u3genusiMM WM COOTBETCTBYHOLLUME YCMOBUS XpaHeHMs BO uM3bexaHue
HapyLUEeHWUs1 Ka4ecTBa U3enuil.
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MpunoxeHune ZA
(MHpopMaLUmOHHOE)

Paspgenbl B gaHHOM EBponenckom ctaHgapTe, KOTOpPble KaCakTCA OCHOBHbIX
TpeboBaHun u apyrux ycnosun [Ainpektuebl EC o cTpouTenbHbIX n3pgenusx

ZA.1 Obnactu NnpuMeHeHUs1 U COOTBETCTBYHOLLIME pa3aenbl

HanHbin EBponericknin ctaHgapT 6bin paspabotaH no nopyyveHuntio M120 (CtpouTernbHbie
n3genua u KOMNMekTywwme u3 metanna), otaaHHomy Komutety CEN EBponewnckon
komuccmen n Esponenckon CBo60aHOM TOProBOn 30HOMN.

MpuBegeHHble B HacTosiweM [punoxeHun pasgensl AaHHOro EBponenckoro craHgapTa
oTBevaloT TpeboBaHUAM NopyyeHns, otaaHHoro cornacHo Aupektnee EC 0 cTpouTenbHbIX
nagenusix (89/106).

CooTBeTCTBME OaHHbIM pasgenamMm SIBMsieTCA OCHOBaHWEM ANs NPU3HaHUSA MPUrogHOCTU
CTPOUTENBLHOIO M3OEenus, Ha KOTOPOe B paMKax AaHHOrO NMopyYeHUs1 pacrnpoCTpaHseTcs
Jenicteue Hactosilero EBponeiickoro ctaHgapta B OTHOLIEHWM MPUMEHEHUs o
HasHauyeHuto. CrneayeT ykasaTb Ha AaHHble, NpuBeAeHHble B MapkupoBke CE.

NPEOYNPEXOEHUE — K crtpouTenbHbiM mM3genusim, Ha KOTOpble pacnpocTpaHdeTcs
AencTBne gaHHoro EBponenckoro ctaHgapTa, MOryT NnpuUMeHATbea apyrme tTpeboBaHms u
apyrve Oupektusbl EC, He Bnvsaowme Ha NpUrogHoCTb Ans NPUMEHEHNSA MO Ha3HAYEHMIO.

NMPUMEYAHUE 1. B gononHeHne K BO3MOXHbIM crieumupuyeckum pasgenam LaHHOro
CTaHgapTa OTHOCUTENbHO OMacHbIX BELLECTB, Ha u3genus, Bxogswme B obnacTb
NPUMEHEHNA CTaHgapTa, MOryT pacnpoCTpaHATLCA U gpyrne TpeboBaHusa (Hanpumep,
NPUHATbIE B HAUMOHANbHOM 3aKOHOA4ATENbCTBE €BPOMNENCKNE 3aKOHbI U HaUMOHanbHblEe
3aKOHbl, TMOMOXEHUS W aaMUHUCTPATMBHbIE npeanucaHus). [Ons  CcooTBeTCTBUSA
nonoxennam [dupektmeol EC 0 CTpOUTENbHBLIX M3AENUAX OOMKHbI OblTb Takke
BbIMOSHEHbI N JaHHble TpeboBaHNA BO BCEX Cryyasix, KOraa OHU AENCTBYIOT.

MPUMEYAHWE 2. HpopMaumoHHbIM 6aHK gaHHbIX N0 EBponenckMm 1 HaumMoHanbHbIM
HOpMaM ¥ npaBunam, KacawLMMCa OnacHbIX BEWECTB, NpeAcTaBneH Ha Beb-cTpaHuue
c EBponenckumn ctpouTenbHbiMM HOpMamn U npasunamm Ha EUROPA (goctyn no
CChbISIKe:
http://europa.eu.int/comm/enterprise/construction/internal/dangsub/dangmain.htm).

B HacTtosdwem [NpunoxeHnn nepeyuncrieHbl YCroBUSA MapKUPOBKM MOSbIX npodunen ans
CTanbHbIX KOHCTPyKUuMiA 3Hakom CE no npuBefeHHbiM B Tabnuue ZA.1 HasHavyeHusiM m
npvBeaeHbl COOTBETCTBYOLWME AeNCTBYOWMNE pa3aensl cTangapTa. Obnacte npuMeHeHns
HacToswero NpunoxeHus onpegeneHa B Tabnuue ZA.1.
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Tabnuua ZA.1 — CooTBeTCTBYHOLME pa3aerbl, Kacalwmecsa usgenus un
npeaycMOTPEHHOro HasHa4eHus

Uspenue: MNonble npocunu ns ctanu: Ans NPpUMEHEeHUs B MeTannnyeckux
KOHCTPYKLUSIX UNU B XKerne3006eTOHHbIX COOPHO-MeTanIn4ecKMx KOHCTPYKLUAX

HPGAYCMOTpeHHOe Ha3Ha4vYeHue: Ansa npuMeHeHus B MetanJyimnd4eCKNX KOHCTPYKLUUAX
WUIn B XXene300eTOHHbIX c6opHo-MeTananecxux KOHCTPYKUUAX

BaxkHble cBoncTBa Paspen, kacarwowuncs YpoBHHK MNpumevaHus
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
6.7.1, Tabnuubl A.3 1 .
YJJ,J‘IVIHeHVIe B4UBS5 _ YCTaHOBJIE€HHbIE 3HA4YEHUA

cornacHo lNpunoxexHnam A n B

MpoyHOCTb Ha
pacTshKeHne un

6.7.1, Tabnuubl A.3 1

MMMa
yCTaHOBJ1I€EHHbIE 3HAYEHUA

npeaen B.4nB.5 cornacHo lNMpunoxexHnam A n B
pacTsKEHWS]
[k
YnapHas 6.7.2, Tabnuupl A.3 1 _ YCTAHOBIEHHbIE 3HAYEHMS
NPO4HOCTL B.4unB.5 cornacHo Mpunoxennsm A n B
3HayeHus CEV-Werte
YCTaHOBIEHbI.

MpurogHocTe ana | 6.6, Tabnuubl A.1, B.1 n B Ta6nuLpl B MpUAOKeHNsIX A 1

CcBapku B.2, a Takke 6.8.1 }
B; dopmyna pacyeta
yCTaHOBINeHa.
OnunoHanbHO MOXeT ObITb
[onrose4yHocTsb 2 6.8.2 — yCTaHOBNeHa NpuUrogHoCcTb Angd
LIMHKOBaHUS

& lonroBe4YHOCTb (B CPaBHEHUW C KOPPO3MEN) 3aBUCUT OT BMOA 3aLUMTbI U/UMK TOMNWMHBI
NOKPbITUSA.

TpeboBaHusi OTHOCUTENBHO OMpeaeneHHOro CBOWCTBA He OEWCTBYET B CTpaHax-yreHax
EC, B KOTOpPbIX OTCYTCTBYIOT HOPMbl 1 NpaBuna no JaHHOMY CBOWCTBY AJS1i AAHHOW Lenu
npumeHeHna usgenusa. B gaHHOM  cnyyae npou3BoaAvTeENW, HaMepuBaroLmnecs
peanu3oBbiBaTb CBOM M30eNNA B Takux cTpaHax-yneHax EC, He 06sa3aHbl onpenendats nnu
AeknapuvpoBaTtb PYHKUMOHArbHYIO CMNOCOBHOCTb TakuMX MU3AENUN OTHOCUTENBbHO AAHHOro
CBOWCTBa, a B UHdopMauuun, npunaraemon Kk mapkmposke CE (cm. pasgen ZA.3), MOXHO
ncnonb3oBaTtb onuuio «PyHKUMOHaNbHas cnocobHoCcTb He onpegeneHa» (LNB). Onuuto
«LNB>» Henb3sa ncnonb3oBaTbh, eCnu 49 CBOMCTBA YCTaHOBIEHO 06s3aTenbHOE NOPOroBoe
3Ha4eHue.
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ZA.2 Mpouenypbl NnoATBEPXKAEHUA COOTBETCTBUA U3aenun

ZA.2.1 Cuctema noaTBepXxaeHUs COOTBETCTBUS

[Ona nonbix npodunen m3 cranu cornacHo Tabnuubl ZA.1 Ha OCHoOBaHuWM PelueHus
kommccum (1998/214/EC) ot 18 mapta 1998 r. B cootBeTcTBUM C [lpunoxeHuem Il
MopyyeHns o CmpoumeribHbIX uU30esiusx U KOMMJeKmywux u3 Memasnna Ans
NpeayCMOTPEHHOrO Ha3Ha4YeHUs U COOTBETCTBYIOLLMX YPOBHEN TpeboBaHMN MK KNaccoB
HeobxoaumMo cobngaTb CUCTEMY MOATBEPXKAEHMSI COOTBETCTBUA cornacHo Tabnuue
ZA.2.

Tabnuua ZA.2 — CuctemMbl cepTucdmuKkaumm cooTBeTCTBUA

N3penue HasHauyeHune YpoBHH Cuctembl
cornacHo cepTudukaymnm
MOPYYEHUD | COOTBETCTBUSA

n/vnm
Knacchol
Monbin [na nppmeHeHns B MeTanim4yecknx - 2+
npodounb n3 KOHCTPYKLMAX U Kene306EeTOHHbIX
cranv COOPHO-MOHOMUTHBIX KOHCTPYKLMAX

Cuctema 2+: Cm. OupektuBy 89/106/ESC (CPD), MpunoxeHue l1.2 (i), nepsas
BO3MOXHOCTb, BKIHO4asa cepTUdUKaL Mo BHYTPU3aBOACKOrO NPOU3BOLACTBEHHOINO KOHTPOS
CO CTOPOHbI KOMMNETEHTHOIO OpraHa Ha OCHOBaHUWM AAHHbIX TEKYLLEro KOHTPONS, OLEHKU U
aTTecTauumu.

MoateBepxaeHne cooTBETCTBMA NonbIX Npodunen cornacHo Tabnvue ZA.1 npoBoauTcs Ha
OCHOBE OLEHKM COOTBETCTBMUS, npuBedeHHoW B Tabnvue ZA.3, no pesynbtartam
NPUMEHEHNSA yKa3aHHbIX TaM pa3aenos AaHHoro EBponenckoro craHgapTa.

Tabnuua ZA.3 — lMopsaaok 3agay No oLeHKe COOTBETCTBUA Nonbix npodunen n
cTanv no cucreme 2+

3apgaun CopepxaHune MpumeHsiem
3apgaun ble pasgenbl
ONsi OLEHKN
COOTBETCTBU
A
3agaun BHyTpunsaBoackomn MapameTpbl anga | Pasgen 11,
npon3soaunTens NPON3BOACTBEHHbLIN KOHTPOSb BCEX CBOUCTB D.3
cornacHo
Tabnuue ZA.1
HavanbHbIn TMNOBOW KOHTPOIb COOTBETCTBYIOLL
ne cBONCTBA Paspen 11,
cornacHo D.2
Tabnuue ZA.1
3agaun CepTtudumkaumsa | HavanbHoro MapameTpbl Ans
YNOSTHOMOYEHHO | BHYTPM3aBOACK | TUNOBOrO KOHTPONS | BCeX CBOUCTB Pasgen 11,
ro opraHa oro Ha 3aBoae u cornacHo D3
NPOn3BOACTBEH | BHyTpM3aBsoackoro | Tabnuue ZA.1
HOro KOHTPONA | NPOM3BOACTBEHHOT

66




CurHarbHbIWN 3K3eMMIAP

CTb EN 10219-1-2009

Ha OCHOBaHWUK O KOHTpONSA
HenpepbiBHOrO COOTBETCTBYIOLL
KOHTPOISl, OLIEHKN | ne CBOWCTBA

N NOATBEPXKOEHUS | COrnacHo
BHyTpudaBoackoro | Tabnuue ZA.1
NpOn3BOACTBEHHOT
0 KOHTpONSA

ZA.2.2 Ceptudmkar coorBetcTBua EC

MponssoguTens UnNn ero ynorHOMOYEHHbIN NpeacTaBuTeSlb Ha Tepputopun EBponenckon

9KOHOMMYECKOW 30Hbl JOMMKEH OMOPMUTb U XpaHUTb y cebsi cepTuduKaT COOTBETCTBUS,

NO3BONSAIOWMNNA NPOU3BOAUTENO UMW €ro YNONMHOMOYEHHOMY MNpeacTaBUTENI0 HAHOCUTb

Mapkuposky CE. [laHHbIM cepTuukaT AOIMKEH coaepaTb criegyowmne gaHHbIe:

- HasBaHue W agpec npousBoauTensa unv amMmmnmna ynosiIHOMOYEHHOro nNpeacTaBuTens B
E33 n mecTo nponsBoacTBa;

- HaumeHoBaHue Buaa usgenus (Bua, naeHTUUKaUNOHHbIE AaHHbIE, HA3HAYeHWe 1 np.)
n konns nHdopmaummn ¢ mapkmposku CE;

- MOSOXEeHUsl, KOTOpPbIM COOTBETCTBYeT wu3genue (Hanpumep, [lpunoxeHve ZA
HacTosiwero EBponenckoro crangapTa);

- ocobble ycnosusa B OTHOLLEHWM NMPUMEHEHMA nagenus (Nnpyu HeobxoanmocTw);

- HOMmep npunaraemoro cepTudukaTta o} npoBegeHumn BHYTPU3aBOACKOrO
NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS;

- damunus 1M OOSMKHOCTb fvua, YNOSHOMOYEHHOro Ha nognucaHwe ceptudukaTta
COOTBETCTBUSA OT UMEHWN NPOU3BOAUTENSA UMM €ro YNONTHOMOYEHHOro NpeacTaBUTeNs.

K cepTudmkaty cooTBeTCTBUS Npunaraetcs cepTnudukaT o NpoBeaeHMN BHYTPU3aBOACKOrO
NMPON3BOACTBEHHOIO KOHTPOSS, BblAAHHbIA KOMMETEHTHbIM OpPraHoM W COAepXXalyui
[ONOSHUTENBHO K BblLLENPUBEAEHHbIM AaHHbIM CrieayoLuee:

- HasBaHWe M agpec KOMMETEHTHOro opraHa;

- HOoMep cepTudmrKkaTa NpoBeaeHNs1 BHYyTPM3aBOACKOrO NPON3BOACTBEHHOIO KOHTPONS;

- YCNOBUS 1 CPOK AeNCTBUSA cepTudukaTa, ecnm 3To NnpegyCMOTPEHO;

- dbamunns n OOMKHOCTb NnLA, YNONHOMOYEHHOIO Ha NnoanucaHne cepTudukaTa.

[aHHbIN cepTudUKaT COOTBETCTBUA U CcepTUdMKaT O NpoBeLeHUU BHYTPU3aBOACKOro
NPOV3BOACTBEHHOIO KOHTPONSA NpeabaBnalTCA No TpeboBaHU M OopMISTCA Ha
odomumanbHbIX A3blkax cTpaH-4neHoB EC, B KOTOpbIX NPUMeEHSeTCA usgenve.

ZA.3 MapkupoBka CE u HaHeceHue 3TUKETOK

MapkupoBka CE pomkHa cooTBeTcTBoBaTb [dupektvBe 93/68/EQC* M HaHOCWTLCS Ha

KOMMEPYECKYHO CONPOBOANTENBHYI0 AOKYMEHTAUUIO NN CBUOETENBCTBO O NMPOBEAEHHbIX

ncnolitaHmax. Mapkmposka EC coctout wu3 OykBeHHOro o603HayeHuss «CE» B

YyCTaHOBIIEHHOW (pOpMe C yKa3aHue criegyoLwmx JaHHbIX:

- HasBaHue unu obo3HavyeHne N PUANYECKNA agpec NPon3BoaMTENS;

- nocnegHue 2 undpbl roga MapkUpoBKY;

- Homep Ceptudukara coorsetctBuss EC u HasBaHWe wnnm HOMEP KOMMETEHTHOro
opraHa, NpoOBEPSAIOLLErO CUCTEMY BHYTPU3ABOLACKOrO NPOM3BOACTBEHHOIO KOHTPONS;

® NnpekTnBa 93/68/EQC CoeTa EBponbl 0T 22 mionst 1993 r. O6 U3MeHeHUn 12 AMpEeKTUB, BKIOYas
HOupektnBy 89/106/EQC O rapmoHusauumn npasun mapkuposku CE.
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- 0b6o3Ha4veHue n3genus (cm. 4.2).

J1oNONHUTENBLHO K BbllLieHa3BaHHbIM 0COObIM AaHHbIM 00 OMacHbIX BeLecTBax K U3genuio
npu HeobxoAMMOCTU N B COOTBETCTBYOLWEN hopMe OoIMKHA npunaraTbCsl JOKYMEHTaums,
B KOTOPOW npeacTaBneHbl BO3MOXHbIE UWHbIE  TMONIOXEHUS  3aKoHoOaTenbCTBa
OTHOCUTENbHO OMacHbIX BeLLEeCcTB, cobniogeHne KoTopbix TpebyeTcs, BMECTe CO BCeMM
JaHHbIMU, HEO6XOAUMbBIMU COrMAaCHO 3TUM MOJIOXEHUAM 3aKOHOAAaTENbCTBA.

NMPUMEYAHUE. YnomunHaHus EBponenckux 3aKOHOB oes HaLMOHAanbHbIX
OorpaHnymnTENbHbIX OTKNOHEHUI He TpebyeTcs.

Ha PucyHke ZA.1 npuBeneH npuMep AaHHbIX, KOTOpble YKa3blBalOTCA Ha U3AENUn, SpIblke,
ynakoBKe U/Mnu B KOMMEpPYECKUX JOKYMEHTaXx:

Mapkuposka coomeemcmeusi CE, cocmosiwasi u3
cumeona «CE» coanacHo Jupekmuee 93/68/ESC

HNoeHmuuKkayUuOHHbIU HOMeP cepmugbuyupyrou,eao

01234 opeara

AnyCo Ltd., a/s 21, B-1050 HaseaHue unu 0603HayeHue u topududeckuli adpec

rnpoussooumerns
Lee nocnedHue yugppsl 200a HaHeCEHUS MapKUpPO8KU
Homep cepmugbukama eHympu3ago0cKo20
rnpou3eo0cmeeHHO20 KOHMPOIis

06

01234-CPD-00234

EN 10219-1:2006

[Mpodmnu nosble, N3roTOBIIEHHbIE Homep Esponetickozo cmaHdapma

MeToAoM XONOAHOro HaumeHoegaHue u3denusi u ceedeHusi 06
(popmoBaHMA  ANA  CTallbHbIX yCMaHOo8MeHHbIX ceolicmeax
MeTanmoKOHCTPYKLMIA B

KUMALLHOM M MPOMBbILLAEHHOM

CTPOUTENbCTBE

Obo3HavyeHne usgenusa: S355J2H

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

JonroseyHocTb: LBN
(3a cHeT NOKpbITUSA)

PucyHok ZA.1 — lNpumep AaHHbIX HA MapkupoBke CE — npocdunu nonble ctanbHbIe

J1oNonNHUTENBLHO K BbllLieHa3BaHHbIM 0COObIM AaHHbIM 00 OMacHbIX BeLlecTBax K U3genuio
npy HeobXxoAMMOCTU 1 B COOTBETCTBYOLWEN hopMe OoImKHA npunaraTbCsl JOKYMEHTaums,
B KOTOPOW npeacTaBreHbl BO3MOXHbIE UWHblE  TMONIOXEHUS  3aKoHoAaTenbCTBa
OTHOCUTENbHO OMacHbIX BeLLecTB, cobnioaeHne KoTopbix TpebyeTcs, BMECTe CO BCcemMM
JaHHbIMU, HEO6XOAUMbIMU COrMacHO 3TUM MOJIOXEHUAM 3aKOHOAAaTENbCTBA.

NMPMEYAHNE. YnomMmuHaHus EBponenckux 3aKOHOB oes HaLUMOHanbHbIX
OrpaHNYnTENbHbIX OTKNOHEHU He TpebyeTcs.
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INutepaTtypa

EN 473, Hepaspywarowuli KoHmMposnb. Ammecmauyuss U ebldada ceudemeribcme
nepcoHary, 3aHumarouwemycsi HK. OcHogHble npuHyursi

EN 1011-1, Ceapka. PekomeHOauuu no ceapke memarnu4eckux mamepuarsnos. Yacms 1.
Obuwee pykoeoOcmeo o anekmpody2080Ul ceapke.

EN 1011-2, Ceapka. PekomeHOauuu no ceapke memarnnu4eckux mamepuarnos. Yacms 2.
Lyeoeasi ceapka cheppumHbix cmarsneul

ENV 1993-1-1, Egpokod 3. [llpoekmuposaHue cmasibHbIX KOHcmpykuyuu. Yacmb 1-1.
Obuwue npasuna u npasuna 05 30aHull

EN 10025-2, U30enus eopsHekamaHble U3 KOHCMPYKUUOHHbIX cmanel. Yacmpb 2.
TexHuyeckue ycriogusi nocmasku 05151 Hesle2upo8aHHOU KOHCMPYKYUOHHOU cmaru

EN 10025-3, U30enusi zaopsiyekamaHble U3 KOHCMPYKUUOHHbIX cmarneud. Yacmp 3.

TexHu4yeckue  ycrniogusi rocmaeku Ol HOpmMarnu3oeaHHoUl  Hopmanu3o8aHHOU
rpokamaHHoU ceapusaeMol MeJsIKO3epHUCMOU KOHCMPYKUUOHHOU cmaru
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