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前言 

 

本欧洲标准(EN 10225:2009)由技术委员会 ECISS／TC 10， 结构钢——等级和质量编制。该委员会的秘书

处隶属于 DIN。 

本欧洲标准需在 2010 年 1 月前通过出版相同文字的文件，或通过授权给予其同国家标准相同的地位。与

之冲突的一切国家标准 迟应在 2010 年 1 月前废除。 

请注意，此文件中的某些原理可能涉及到专利权。CEN（或／和 CENELEC）不应对识别任何一项或所有

项专利权负责。 

本文件代替 EN 10225:2001 

根据 CEN／CENELEC 内部规章，以下国家标准组织应执行本欧洲标准：奥地利，比利时，保加利亚，

塞浦路斯，捷克共和国，丹麦，爱沙尼亚，芬兰，法国，德国，希腊，匈牙利，冰岛，爱尔兰，意大

利，拉脱维亚，立陶宛，卢森堡公国，马耳他，荷兰，挪威，波兰，葡萄牙，罗马尼亚，斯洛伐克，斯

洛文尼亚，西班牙，瑞典，瑞士和英国的国家标准机构。 
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固定式海岸结构用可焊接结构钢——交货技术条件 

 
1 范围 

本欧洲标准规定了厚度≤150mm 的建造固定式海岸结构用可焊接结构钢的要 求。本标准也规

定了厚度≤63 mm 的型材，其中以轧制状态供货的型材，仅允许截 面厚度≤25 mm；规定了

厚度≤40 mm 厚的无缝空心型钢及厚度≤20 mm 厚的高频 电阻焊空心型钢。如果保持了本标

准的技术要求，更大厚度的型材及空心型材可以 通过协议供货。 

对于钢板的厚度要求如下： 

S355G2+N，S355G5+M—≤20 mm 

S355G3+N，S355G6+M—≤40 mm 

S355G7+N，S355G8+N，S355G9+N，S355G10+N—≤150 mm 

S355G7+M，S355G8+M，S355G9+M，S355G10+M—≤100 mm 

S420G1+QT，S420G1+M，S420G2+QT，S420G2+M—≤100 mm 

S460G1+QT，S460G1+M，S460G2+QT，S460G2+M—≤100 mm 

本标准适用于海岸结构用钢，旨在用于海岸部门，但并不旨在提供用于海底管 线、升管、

工艺设备、工艺管道及其它设备制造的钢材。其主要适用于北海区域， 在适当考虑当地条

件（如温度）的情况下，也可用于其它海域。 

在由钢板焊接成空心型材的情况下，本欧洲标准只包含了板带材料的要求。 规定了 小屈

服强度一直到 460 MPa，低温冲击性能一直到-40℃。 

本欧洲标准适用于工厂交货或从零售商进货的材料。 

2 引用标准 

对于本标准的应用来说，下面的参考标准是必不可少的。标有日期的参考标准， 仅适用于

版本引用。对于无日期的参考标准，适用于参考标准（包括任何修正）的 新版本。 
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EN 473，无损检测—NDT 人员资格及证书—通用原则 

EN 571-1，无损检测—渗透实验—第 1 部分：通用原则 

EN 895，金属材料焊缝的破坏性实验—横断面拉伸实验 

EN 1011-1，焊接—金属材料焊接的推荐规范—第 1 部分—电弧焊接通用导则 

EN10002-1，金属材料—拉伸试验—部分 1：环境温度中的试验方法 

EN10020：2000，钢级的定义和分类 

EN10021：2006 钢材的一般交货技术条件 

EN 10024，热轧斜口法兰 I 截面—形状及尺寸偏差 

EN 10025-1，结构钢热轧产品—第 1 部分：一般交货技术条件 

EN 10025-3，结构钢热轧产品—第 3 部分：正火/正火轧制可焊接细晶粒钢的交 货技术条件 

EN 10025-4，结构钢热轧产品—第 4 部分：热机械轧制可焊接细晶粒钢的交货 技术条件 

EN 10025-6，结构钢热轧产品—第 6 部分：调质状态高屈服强度结构钢扁平材 产品的交货

技术条件 

EN 10027-1，钢的命名系统—第 1 部分：钢名 

EN 10027-2，钢的命名系统—第 2 部分：编号系统 

EN 10029，大于等于 3mm 厚的热轧钢板—尺寸，形状及质量偏差 

EN 10034，I 及 H 截面结构钢—形状及尺寸偏差 

EN 10045-1，金属材料—夏比冲击实验—第 1 部分：实验方法 

EN 10052：1993，铁基产品热处理术语词汇 

EN 10055，半圆形底部及钢脚趾等交错凸缘热轧钢—尺寸及形状和尺寸偏差 

EN 10056-2，等边及不等边山形结构钢—第 2 部分：形状及尺寸偏差 

EN 10067，热轧扁圆钢—尺寸及形状、尺寸和质量偏差 

EN 10079：2007，钢铁产品定义 

EN 10160，大于等于 6 mm 厚的扁平材产品超声波测试（反射法） 

EN 10163-2，热轧钢板、宽扁钢及型材表面状态的交货要求—第 2 部分：钢板 
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及宽扁钢 

EN 10163-3，热轧钢板、宽扁钢及型材表面状态的交货要求—第 3 部分：型材 EN 10164，
垂直于产品表面改进的变形性能的钢铁产品—交货技术条件 EN10204，金属产品—检验证书

类型 

EN 10210-1，非合金及细晶粒钢热精整结构空心型材—第 1 部分：交货技术条件 

EN 10210-2，非合金及细晶粒钢热精整结构空心型材—第 2 部分：偏差，尺寸及剖面几何特

性 

EN 10246-3，钢管的无损检测—第 3 部分：无缝及焊接钢管（埋弧焊除外）自动涡流探伤 

EN 10246-5，钢管的无损检测—第 5 部分：无缝及焊接钢管（埋弧焊除外）长度方向整个外

部磁换能器自动探伤 

EN 10246-7，钢管的无损检测—第 7 部分：无缝及焊接钢管（埋弧焊除外）长度方向上外部

超声波探伤 

EN 10246-8，钢管的无损检测—第 8 部分：长度方向电焊钢管焊缝的自动超声波探伤 

EN 10246-12，钢管的无损检测—第 12 部分：无缝及焊接铁磁钢管表面缺陷的磁粉探伤 

EN 10246-14，钢管的无损检测—第 14 部分：无缝钢管及焊管（埋弧焊除外）层状缺陷的自

动超声波检测 

EN 10246-15，钢管的无损检测—第 15 部分：用于制造焊管板/带层状缺陷的自动超声波检

测 

EN 10256，钢管的无损检测 —1 级及 2 级无损检测人员的资格及权限 

EN 10279，热轧槽钢—形状、尺寸及质量偏差 

EN 10306，钢铁—平行凸缘工字梁及 IPE 梁的超声波检测 

EN ISO 2566-1，钢—伸长率的换算—第 1 部分：碳素钢和低合金钢（ISO 2566-1：1984） 
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EN ISO 4063，焊接及相关工艺—工艺术语及参考条目（ISO 4063：1998） 

EN ISO 6507-1，金属材料—维氏硬度实验—第 1 部分：测试方法（ISO 6507-1：2005） 

EN ISO 6947，焊接—工作位置—倾斜及旋转角度定义（ISO 6947：1993） 

EN ISO 8492，金属材料—管材—压扁实验（ISO 8492：1998） 

EN ISO 9934-1，无损检测—磁粉检测—第 1 部分：通则（ISO 9934-1：2001） 

EN ISO 12737，金属材料—平面应变断裂韧性的定义（ISO 12737：2005） 

EN ISO 14284：2002，钢铁—化学成分测定的取样及样品制备（ISO 14284：1996） 

EN ISO 15614-1，金属材料焊接的条件及规范—焊接工艺实验—第 1 部分：钢的电弧及气体

焊接和镍及镍基合金的电弧焊接（ISO 15614-1：2004+A1：2008） 

3 术语和定义 

对于本标准的目的，下列术语定义及 EN 10020：2000，EN 10021：2006，EN 10052：
1993，EN 10079：2007 及 EN ISO 14284：2002 中给出的术语及定义适用： 

3.1 相关产品 

从同一块钢板上取下的轧制产品。 

3.2 制造商 

钢铁产品制造商。 

3.3 供货商 

工厂交货材料的制造方或以从零售商进货的材料供货。 

3.4 采购方 

采购方或其代理人。 

3.5 连续铸锭 

通连铸工艺路线生产的材料。 

3.6 基本元件 

对于整体安装完整性所必要的无件，包含临界负载点及应力集中，如节点。 

注：定义也包括支柱及桩材。 

3.7 次要元件 
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