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Werkstoffbezeichnung: Kurzname Werkstoff-Nr.
S235JRH 1.0039
S275J0H 1.0149
S355J0H 1.0547
S355J2H 1.0576

Geltungsbereich

Dieses Datenblatt gilt fir warmgefertigte Hohlprofile fiir den Stahlbau aus unlegierten Baustahlen.

Anwendung

Dieser Stahl ist der Standardstahl fir den allgemeinen Metall-, Hoch-, Tief- und Briickenbau, sowie fir den Wasser-,
Fahrzeug- und Maschinenbau.

Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse in %)

C
Stahlsorte V\:]irrl:]i;%f:' dDaziSr(iolr?g- o Erztia# Qr]T?riTS]»dicken Si Mn P S N2:3)
<40 | >40<120
S235JRH 1.0039 0,17 0,20 - < 1,40 <0,040 <0,040 <0,009
S275J0H 1.0149 FN 0,20 0,22 - <1,50 < 0,035 < 0,035 < 0,009
S355J0H 1.0547 0,22 0,22 <0,55 <1,60 < 0,035 < 0,035 < 0,009
S355J2H 1.0576 FF 0,22 0,22 <0,55 <1,60 < 0,030 < 0,030 -

9 FN = Unberuhigter Stahl nicht zulassig.
FF = Vollberuhigter Stahl mit einem ausreichenden Anteil an stickstoffabbindenden Elementen (z. B. mindestens 0,020 % Alge,m 0der 0,015 % Alggicn)-

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

9 Der Hochstwert fur den Stickstoffanteil gilt nicht, wenn der Stahl einen Gesamtanteil an Aluminium von mindestens 0,020 % bei einem Verhaltnis Al/N von mindestens 2:1 oder geniigend
andere stickstoffabbindende Elemente enthélt. Die stickstoffabbindenden Elemente sind in der Priifbe-scheinigung anzugeben.
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Werkstoff-num- Kohlenstoffaquivalent in %, max. fir Nenndicke in mm
mer <16 >16 - < 40 > 40 - < 65 >65-<120
S235JRH 1.0039 0,37 0,39 0,41 0,44
S275J0H 1.0149 0,41 0,43 0,45 0,48
S355J0H 1.0547 0,45 0,47 0,50 0,53
S355J2H 1.0576 0,45 0,47 0,50 0,53
Zur Bestimmung des Kohlenstoffaquivalents sollte folgende Formel angewendet werden: Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
CEV=C+—+—-—7—+
6 5 15
Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur
Streckgrenze Ren Zugfestigkeit R, Bruchdehnung A 2 Kerbschlagarbeit KV®
Stahl- N/mm?2 N/mm? min. in % J
sorte min.
Nennwanddicken in mm Nennwanddicken in Nenndicken in mm bei einer_PEUftempe-
mm ratur in °C von
(Werk- >16|>40|>63| >80 |>100| _ 23 |>100 >40 | >63 |>100| _ +
stoff-Nr.) | = 16 <40 |<63|<80|<100 <120 3 <100| <120 | = 40 <63 | <100|<120 20 0 20
360 | 360 | 350
81230%;2}1 235 | 225| 215| 215| 215 | 195 | bis | bis bis 26 25 24 22 - - 27
(1.0039) 510 | 510 | 500
430 | 410 | 400
Slzéiil%H 275 | 265 | 255 | 245 | 235 | 225 | bis | bis bis 23 22 21 19 - 27 -
(1.0149) 580 | 560 | 540
S355J0H
(1.0547) 510 | 470 | 450 - 27 -
355 | 345 | 335 | 325 | 315 | 295 | bis | bis bis 22 21 20 18
S355J2H 680 | 630 | 600 7 |- )
(1.0576)

Langswerte; Werte in Querrichtung sind um 2 % kleiner.
Fiir Dicken < 3 mm siehe DIN EN 10210-1:2006, 9.2.2
Bei Profilen mit einer Nenndicke > 100 mm sind die Werte zu vereinbaren; Bei Verwendung von Proben mit einer Breite von weniger als 10 mm sind die angegebenen Mindestwerte entsprechend

dem Querschnitt der Probe proportional zu verringern. Bei Nenndicken < 6 mm sind keine Kerbschlagbiegeversuche gefordert.

Anhaltsangaben tber physikalische Eigenschaften

Dichte bei Elastizitatsmodul Warmeleitfahigkeit spez. Warme- spez. Elektrischer
20°C kN/mm? bei bei 20 °C kapazitat bei 20 °C Widerstand bei 20 °C
Kg/dm?3 20°C 100°C | 200°C | 300°C W/m K Jikg K Q mm?/m
7,85 210 205 197 190 54 461 0,15
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient 106K zwischen 20 °C und
100 °C 200°C 300 °C
11,1 12,1 12,9
Warmformgebung / Warmebehandlung
Warmformgebung Warmebehandlung
Temperatur °C Abkuhlungsart Normalglihen ? Spannungsarmglthen 2 Abkihlungsart
700-750 Luft 850-950 °C 580-630 °C Luft

" Normalgliihen: Haltezeit 1 min. je mm Blechdicke, mindestens 30 min.
2 Spannungsarmgliihen: Haltezeit 1-2 min. je mm Blechdicke, mindestens 30 min.




@

Seite 3 von 4 | Werkstoffdatenblatt S355J2H_EN 10210-1 | MX | MWE-GER |1 01.2021 thyssenkrupp

SchweiBen

Als StandardschweiBverfahren fir diese Stahlsorte kommen in Frage:

WIG - SchweiBen LichtbogenschweiBen (E)
MAG — SchweiBen Massiv-Draht UP — SchweiBen
MAG — SchweiBen Filldraht
Verfahren SchweiBzusatz
WIG Union | 52
. Union K 52
MAG Massiv Draht Union K56
Union MV 70
MAG Falldraht Union BA 70

(Union RV 71)

Phoenix 120K

Lichtbogenhand (£) Phoenix Spezial D

Draht Pulver

up Union S 2 uv 400

(Union S 2) (UV 306)

Die Stahle lassen sich nach den genannten SchweiBverfahren in allen Dicken unter Beachtung der allgemeinen Re-
geln der Technik von Hand und automatisch verschweien.

Die angegebenen SchweiBzusatzwerkstoffe gelten fiir die héchsten Anforderungen. Geklammerte Angaben sind flr
geringe Anforderungen gedacht.

Das Brennen, Vorwarmen, SchweiBen und Spannungsarmglithen, sollte unter Beachtung des Stahl-Eisen-Werkstoff-
blattes 088 erfolgen.

Hinsichtlich des Spannungsarmglihens sind Spezifikationen und Regelwerke zu beachten.

Bemerkung

Der Werkstoff ist magnetisierbar.
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Wichtiger Hinweis

Die in diesem Datenblatt enthaltenen Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw.
Erzeugnissen sind keine Eigenschaftszusicherungen, sondern dienen der Beschreibung.

Die Angaben, mit denen wir Sie beraten wollen, entsprechen den Erfahrungen des Herstellers und unseren eigenen.
Eine Gewahr flr die Ergebnisse bei der Verarbeitung und Anwendung der Produkte kénnen wir nicht Gbernehmen.



