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Nachhaltiges Bauen mit 
warmgewalztem Profilstahl

Die langfristige Sicherung der natürlichen 
Lebensgrundlagen in unseren industrialisierten 
Gesellschaften betrifft auch zu einem großen 
Teil unsere gestaltete und bebaute Umwelt 
und erfordert somit in den industrialisierten 
Bauprozessen einerseits veränderte 
wirtschaftliche Rahmenbedingungen wie die 
Einbeziehung von Lebenszyklusbetrachtungen 
eines Bauwerks, andererseits interdisziplinäre 
technologische Umbrüche in den Bauweisen, 
um der gleichrangigen Betrachtung 
von ökologischen, ökonomischen und 
soziokulturellen Nachhaltigkeitszielen sowie 
ihrer Vernetzung gerecht zu werden.

Diese drei Nachhaltigkeitsziele:

l	 in der Ökologie
l	 in der Ökonomie
l 	 im soziokulturellen Bereich

weisen eine ganzheitliche Interdependenz 
wie auch Ambivalenz auf und müssen 
in sich geschlossene Antworten auf 
komplexe Fragestellungen ergeben, um den 
zukünftigen Generationen eine lebenswerte 
bebaute Umwelt zu hinterlassen.

Das nachhaltige Bauen auf Basis von 
warmgewalztem Profilstahl steht voll 
im Einklang mit den verschiedenen 
Aspekten der drei Nachhaltigkeitsziele.

l 	 Ökologische Aspekte der Nachhaltigkeit

	 Aus ökologischer Sicht geht es primär um 
die Reduzierung von Bauschuttmassen 
beim Rückbau nach Ende der Nutzung, 
die Anwendung umweltverträglicher und 
gesundheitlich unbedenklicher Baustoffe, 
sowie den weitestgehenden Erhalt von bereits 
in Gebäuden verbauten, stoffgebundenen 
Energieinhalten, was in ganzheitlicher 
Betrachtung zu einer idealen Baustoffeffizienz 
führt. Der für warmgewalzten Profilstahl 

verwendete Baustoff Stahl weist hier eine 
hervorragende Stoffeffizienz auf und 
ist der weltweit am meisten recycelte 
Baustoff. Einerseits wird über die moderne 
Elektrostahlerzeugung zu 100% Schrott 
als Rohstoff verwertet [Upcycling oder 
Aufwertung], andererseits können bereits 
verbaute Bauteile in späterer sekundärer 
Weiterverwendung durch Ergänzung oder 
Umbau wieder verwendet werden. Darüber 
hinaus ermöglicht die Elektrostahltechnologie 
eine deutliche Reduzierung der Lärm-, 
Partikel-, und CO2-Emissionen, sowie 
des Wasser- und Energieverbrauches.

l 	 Ökonomische Aspekte der Nachhaltigkeit

	 In diesem Sinne stehen für die Investoren 
zunächst die Verminderung der 
Investitionskosten, die Optimierung der 
Betriebskosten sowie die Berücksichtigung 
einer möglichst langen Lebensdauer 
bei gleichzeitig möglichst hoher 
Umnutzungsflexibilität im Vordergrund. Der 
für warmgewalzten Profilstahl verwendete 
Baustoff Stahl eröffnet den Architekten 
und Tragwerksplanern hier ungeahnte 
Möglichkeiten, um diesen Anforderungen der 
Investoren gerecht zu werden, indem hohe 
Qualität, Funktionalität, Ästhetik, leichte 
und schnelle Bauweise eine ganzheitliche 
Symbiose bilden. Wiedergewonnener Stahl 
kann unendlich oft recycelt werden, und die 
Wiederverwendung der Stahlstruktur als 
Ganzes oder der einzelnen Stahlbauelemente 
weist erhebliche ökonomische 
Folgepotenziale bei entsprechender 
Konzeption des Initialprojektes auf.

l 	 Soziokulturelle Aspekte der Nachhaltigkeit

	 Dieser Aspekt erlaubt dem Architekten, 
die eigenen ästhetischen Ansprüche an das 
Gebäude einerseits und die gesellschaftlichen 
Erwartungen des benachbarten Umfeldes 

andererseits zu verbinden. Auch hier 
bietet der für warmgewalzte Profile 
verwendete Baustoff Stahl dem Anwender 
in seiner elementierten Bauweise eine hohe 
Transparenz und Schlankheit des Gebäudes 
bei gleichzeitig hoher Tragfähigkeit und 
Tragsicherheit. Die Nutzer und deren 
gesellschaftliches Umfeld bewegen sich in 
einem baubiologisch reinen Umfeld, denn 
verbauter Stahl gibt keine gefährlichen Stoffe 
an die Umwelt ab und stellt somit keine 
Gesundheitsgefahr für Lebewesen dar.

Diese Broschüre soll dem interessierten 
Leser helfen, durch eine richtige Auswahl 
und eine gezielte Nutzung des Potenzials 
des Baustoffes Stahl beste Voraussetzungen 
für ein zeitgerechtes, ökonomisches, 
ökologisches und in sich geschlossenes 
nachhaltiges Bauen zu ermöglichen.
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1. Einleitung

Mit der Entwicklung der HISTAR-Stähle gelang 
ArcelorMittal die Produktion von Baustählen 
mit hoher Streckgrenze und ausgezeichneter 
Zähigkeit bei niedrigen Temperaturen, die sich 
auch außergewöhnlich gut schweißen lassen. 
Die Kombination dieser Materialeigenschaften 
wurde bisher als unvereinbar betrachtet.

Diese Entwicklung wurde durch die innovative 
Inline-Wärmebehandlung QST (Quenching 
and Self-Tempering – Abschrecken und 
Selbstanlassen) ermöglicht, die von 
ArcelorMittal in Verbindung mit dem 
Forschungszentrum Centre de Recherches 
Métallurgiques in Lüttich entwickelt wurde.

Das QST-Verfahren ermöglicht eine 
wirtschaftliche Produktion hochfester Stähle. 
HISTAR-Stähle erfüllen die Anforderungen der 
europäischen und nationalen Baustahlnormen.

Warmgewalzte H-Träger in HISTAR-Qualität 
ermöglichen die Realisierung innovativer 
und wirtschaftlicher Stahlkonstruktionen. 
Den Ingenieuren kommen die exzellenten 
Eigenschaften der HISTAR-Stähle bei der 
Planung von hochbelasteten Stützen im 
Industrie- und Geschossbau, von Fachwerken 
mit großer Spannweite sowie von Offshore-
Konstruktionen zugute. Ferner werden die neuen 
HISTAR-Stähle vor allem in Konstruktionen 
eingesetzt, bei deren Planung hohe Spannungen 
berücksichtigt werden müssen oder die 
sich in Erdbebengebieten befinden.

Mit HISTAR erfüllt ArcelorMittal die Forderungen 
der Planer nach leichten und wirtschaftlichen 
Konstruktionen unter gleichzeitiger 
Berücksichtigung der Sicherheitsanforderungen 
und der Nachhaltigkeit.
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Freedom Tower, NYC,  
Ort des früheren World 
Trade Center, HISTAR 460
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2. Eigenschaften der HISTAR®-Stähle

1. Produktbeschreibung

HISTAR-Stähle sind Baustähle mit einem 
niedrigen Legierungsgehalt, die bei 
hoher Festigkeit und guter Zähigkeit 
auch eine hervorragende Schweißbarkeit 
aufweisen. HISTAR-Stähle gibt es mit 
Mindeststreckgrenzen von 355 oder 460 MPa.

Verglichen mit normalen Baustählen besitzen 
HISTAR-Stähle verbesserte und garantierte 
mechanische Eigenschaften für den gesamten 
Bereich der Profilstärken (Abb. 1). Um für 
die verschiedenen Anwendungen stets das 
geeignete Material liefern zu können, gibt es 
HISTAR-Stähle mit garantierten Zähigkeiten für 
Temperaturen bis  -20°C und sogar bis -50°C.

HISTAR-Stähle werden im thermomechanisch 
gewalzten Zustand geliefert und erfüllen die 
Anforderungen der europäischen Normen 
EN 10025-4:2004 für schweißgeeignete 
Feinkornbaustähle und EN 10225:2001 für 
schweißgeeignete Baustähle für feststehende 
Offshore-Konstruktionen. Auch die 
Anforderungen nationaler Produktnormen wie 
z. B. DIN 18800-7:2002, ASTM A 913-07 
und JIS G3106:1995 werden erfüllt. Mit 
Bezug auf die Streckgrenze zeigt Tabelle 1 
einen Vergleich zwischen HISTAR und anderen 
üblichen Baustahlsorten. Die HISTAR-Stähle 
erfüllen ferner die Anforderungen der 
Eurocodes für die Ausführung von Stahl- und 
Stahlbetonkonstruktionen.

Die HISTAR-Güteklassen für Offshore-
Anwendungen bieten zusätzlich 
noch folgende Merkmale:
l 	 verbesserte Verformungseigenschaften zur 

Verminderung der Terrassenbruchneigung 
bei Beanspruchung senkrecht zur 
Erzeugnisoberfläche (Z-Güten);

l 	 Kerbschlageigenschaften in Querrichtung;
l 	 maximales Verhältnis zwischen 

Streckgrenze und Zugfestigkeit.

Es sind verschiedene HISTAR-Stähle auf dem Markt verfügbar:

Für allgemeine Konstruktionen:
HISTAR 355
erfüllt die Anforderungen von S355 M–EN 10025-4:2004
HISTAR 355 L
erfüllt die Anforderungen von S355 ML–EN 10025-4:2004
HISTAR 460
erfüllt die Anforderungen von S460 M–EN 10025-4:2004
HISTAR 460 L
erfüllt die Anforderungen von S460 ML–EN 10025-4:2004

Für Offshore-Anwendungen:
HISTAR 355 TZ OS
erfüllt die Anforderungen von S355 G11+M–EN 10225:2001
HISTAR 355 TZK OS
erfüllt die Anforderungen von S355 G12+M–EN 10225:2001
HISTAR 460 TZ OS
erfüllt die Anforderungen von S460 G3+M–EN 10225:2001
HISTAR 460 TZK OS
erfüllt die Anforderungen von S460 G4+M–EN 10225:2001

Abb. 1: Mindeststreckgrenzen der HISTAR-Stähle und der Stahlgüten gemäß 
EN 10025-4:2004 in Abhängigkeit von der Materialdicke

HISTAR® 460

HISTAR® 355
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Tabelle 1: Vergleichstabelle für HISTAR-Stähle

HISTAR
Streckgrenze

 (MPa) 

Normen
Europäische und nationale Normen Frühere Normen

EN 10025-4:

2004

EN 10025-2:

2004

EN 10225:

2001

ASTM

A 913-07

JIS G 3106:

2004

NF A 35-504

NF A 36-201

NF A 35-501 DIN 17102 DIN 17100 BS 4360

355

460

S 355

S 460

S 355

S 450

S 355

S 460

Gr 50

Gr 65

SM 490 B/C/YB

SM 570

E 355

E 460

E 36 St E 355

St E 460

St 52-3 50 D

55 C

2. Chemische Zusammensetzung 
und mechanische Eigenschaften

Die chemische Zusammensetzung und 
mechanischen Eigenschaften der HISTAR-Stähle 
sind für den normalen Stahlbau in den Tabellen 
2 und 3 und für Offshore-Anwendungen in den 
Tabellen 4 und 5 aufgeführt (Seiten 8 und 9).

3. Verfügbare Profile

HISTAR-Stähle sind verfügbar als HE-Träger mit 
Höhen ≥ 260 mm und als IPE-Träger mit Höhen 
≥ 500 mm. Ebenso gibt es die entsprechenden 
Profile nach ASTM A6 und BS 4.

Die maximalen Flanschdicken sind:
l 	 125 mm für HISTAR 355 / 460;
l 	 63 mm für HISTAR 355 L / 460 L;
l 	 40 mm für HISTAR Offshore-Stähle (Profile 
	 mit Flanschdicken > 40 mm auf Anfrage).

Weitere Einzelheiten sind dem ArcelorMittal-
Verkaufsprogramm für Träger, Form- und 
Stabstahl zu entnehmen.
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2. Eigenschaften der HISTAR®-Stähle

Tabelle 2: Chemische Zusammensetzung der HISTAR-Stähle für allgemeine Anwendungen

Tabelle 3: Mechanische Eigenschaften der HISTAR-Stähle für allgemeine Anwendungen

Güten

Chemische Zusammensetzung

Schmelzanalyse [%]

C

max.

Mn

max.

Si (3)

max.

P

max.

S

max.

Al (2)

min.

Nb

max.

Ti

max.

V

max.

CEV(1) max.
Nenndicke [mm]

                              > 63

≤ 63 ≤ 125

HISTAR 355 0.12 1.60 0.30 0.035 0.030 0.02 0.05 0.050 0.10 0.39 0.39

HISTAR 355 L 0.12 1.60 0.30 0.030 0.025 0.02 0.05 0.050 0.10 0.39 -

HISTAR 460 0.12 1.70 0.30 0.035 0.030 0.02 0.05 0.050 0.12 0.41 0.43

HISTAR 460 L 0.12 1.70 0.30 0.030 0.025 0.02 0.05 0.050 0.12 0.41 -

Güten
Mechanische Eigenschaften

Zugversuch Charpy V-Kerbschlagversuch (1)

Mindeststreckgrenze Re [MPa] 
Zugfestigkeit 

Rm

[MPa]

Mindestwert der 
Bruchdehnung A

Lo=5,65√So

[%]

Temp. 

[°C]

Mindestwert 
der Energie- 
absorption 

[J]

Nenndicke [mm]

≤ 63
> 63 

≤ 125

HISTAR 355 355 355 470 -630 22
0 47

-20 40

HISTAR 355 L 355 - 470-630 22
-20 47

-50 27

HISTAR 460 460 450 540-720 17
0 47

-20 40

HISTAR 460 L 460 - 540-720 17
-20 47

-50 27

(1) CEV = C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Cu + Ni)/15 
(2) Der Mindestwert für den Aluminiumanteil gilt nicht, wenn ausreichend Anteile anderer stickstoffbindender Elemente vorhanden sind.
(3) Nach Vereinbarung: Si = 0,15 – 0,25 %.

(1) Mittelwert aus drei Versuchen. Kein Messwert darf unter 70 % des garantierten Mittelwerts liegen. Es gelten die Bestimmungen gemäß EN 10025:2004.
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2. Eigenschaften der HISTAR®-Stähle

Tabelle 4: Chemische Zusammensetzung der HISTAR-Stähle für Offshore-Anwendungen

Tabelle 5: Mechanische Eigenschaften der HISTAR-Stähle für Offshore-Anwendungen

Güten
Chemische Zusammensetzung

Schmelzanalyse [%]

C

max.

Mn

max.

Si (3)

max.

P

max.

S

max.

Al (2)

min.

Nb

max.

Ti

max.

V

max.
CEV(1)

max.

HISTAR 355 TZ
OFFSHORE

0.12 1.60 0.30 0.025 0.010 0.02 0.04 0.025 0.06 0.38

HISTAR 355 TZK
OFFSHORE

0.12 1.60 0.30 0.020 0.007 0.02 0.04 0.025 0.06 0.38

HISTAR 460 TZ
OFFSHORE

0.12 1.70 0.30 0.025 0.010 0.02 0.05 0.025 0.06 0.39

HISTAR 460 TZK
OFFSHORE

0.12 1.70 0.30 0.020 0.007 0.02 0.05 0.025 0.06 0.39

Güten

Mechanische Eigenschaften

Zugversuch Zugversuch in 
Dickenrichtung (1) 

Charpy V-
Kerbschlagversuch (2) 

Mindeststreckgrenze 
Re

[MPa]

Zugfestigkeit 

Rm

Mindestwert der 
Bruchdehnung A – 

Lo=5,65√So

Mindestbrucheinschnürung  Zz Längsrichtung Querrichtung 
(3)

Nenndicke (mm)

[MPa] [%] [%]

16 
> 16 
≤ 40

HISTAR 355 TZ
OFFSHORE

355 355 460-620 22 25
-20° C

KV ≥50 J
-20° C

KV ≥27 J

HISTAR 355 TZK
OFFSHORE

355 355 460-620 22 35
-40° C

KV ≥50 J
-40° C

KV ≥50 J

HISTAR 460 TZ
OFFSHORE

460 460 530-720 17 25
-20° C

KV ≥60 J
-20° C

KV ≥27 J

HISTAR 460 TZK
OFFSHORE

460 460 530-720 17 35
-40° C

KV ≥60 J
-40° C

KV ≥50 J

(1) CEV = C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Cu + Ni)/15
(2)  Der Mindestwert für den Aluminiumanteil gilt nicht, wenn ausreichend Anteile anderer stickstoffbindender Elemente vorhanden sind.
(3) Nach Vereinbarung: Si = 0,15 – 0,25 %

(1) Versuche in Dickenrichtung nach Vereinbarung. Mittelwert aus 3 Versuchen. Nur für Erzeugnisdicken >15 mm.
(2) Mittelwert aus 3 Versuchen ohne Einzelwert unterhalb von 70 % des Mittelwerts. Es gelten die Bestimmungen gemäß  EN 10225:2001.
(3) Versuch nach Vereinbarung.
(4) Für Erzeugnisdicken ≤ 25 mm, Charpy V-Test bei -20°C.



3. 	Gewichtsreduktion von 
Stahlkonstruktionen durch 

		 HISTAR®-Stähle 



Im Vergleich zu konventionellen Baustählen 
ermöglichen die hochfesten HISTAR-Stähle, 
das Gewicht und somit die Materialkosten von 
Stahlkonstruktionen zu reduzieren und den 
Zeitaufwand für Schweißen und Montage zu 
verringern. (siehe Abb. 2, 3 und 4).149 %

156 %

S 235 JR
HE 280 M

4578

S 355 JR
HE 320 B

4382

HISTAR 460
HE 300 A

4396

68 %
70 %

100 %

160 %
156 %

S 235 JR
HD 400 x 1086

25254

S 355 JR
HD 400 x 677

24580

HISTAR 460
HD 400 x 463

25156

68 %
70 %

100 %

Abb. 3: Wirtschaftlicher Einsatz von HISTAR-Stahl 
für schwere Stützen
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HISTAR 460

S 355S 355

S 235S 235
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1
2

5

L

10 000

0

30 000

20 000

50 000

40 000

70 000

60 000

142 %

100 %

70 %

Abb. 4: Einfluss der Schlankheit auf die Grenzlast der 
Stützen aus HISTAR-Stählen und aus konventionellen 
Baustählen

Abb. 2: Wirtschaftlicher Einsatz von HISTAR-Stahl 
für Stützen
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Bei Biegebeanspruchung können der erforderli-
che Querschnitt und eventuelle Verarbeitungs-
kosten durch den Einsatz von HISTAR-Stählen 
gesenkt werden (siehe Abb. 6).

S 235 JR
HD 400 x 1086

27027
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HD 400 x 634

26260

HISTAR 460
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100 %

171 %

175 %
174 %
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78 %

53%

     

S 235 JR
HE 1000 B

1657

S 355 JR
HE 900 A

1870

HISTAR 460
HE 700 A

1640

100 %

125 %
112 %

110 %
81 %

87 %

70 %

7 m

     

HISTAR-Stähle entwickeln ihr volles Potenzial 
bei der Ausführung zugbelasteter Glieder in 
Fachwerken. Hier bewirkt die hohe Streckgrenze 
nicht nur Einsparungen bei den Materialkosten; 
auch können die Profile durch das geringere 
Eigengewicht des Fachwerks deutlich schlanker 
ausgeführt werden, was die Herstellungskosten 
reduziert (siehe Abb. 7).

Durch die hohe Streckgrenze der HISTAR-Stähle 
ist es möglich, komplizierte und kostenaufwän-
dige zusammengesetzte Profile durch wirt-
schaftliche, warmgewalzte Träger zu ersetzen 
(siehe Abb. 5).

82 %

62 %

125 115
35

130

102 %

120 %

100 %

90

HISTAR 460
HD 400 x 1086

50544
1086

S 355 JR
HD 400 x 990

+ plates
46568
1320

S 355
Box column

47463
1342

Abb. 5: Wirtschaftlicher Einsatz einer HISTAR-Stütze 
im Vergleich mit zusammengesetzten Profilen

Abb. 7: Wirtschaftlicher Einsatz von HISTAR-
Trägern in Fachwerken

Abb. 6: Wirtschaftlicher Einsatz von HISTAR-Trägern 
als Biegebalken
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4. Verarbeitungsrichtlinien

1. Allgemeines

Die in diesem Kapitel angeführten 
allgemeinen Empfehlungen müssen befolgt 
werden, um eine erfolgreiche Verarbeitung, 
Schweißung und Wärmebehandlung der 
hochfesten Feinkorngüten HISTAR 355 und 
HISTAR 460 im Stahlbau und bei Offshore-
Anwendungen zu gewährleisten.

In diesen Richtlinien nicht behandelte 
Einzelheiten sind mit der Abteilung Commercial 
Sections von ArcelorMittal abzuklären.

2. Maschinelles Anarbeiten

HISTAR 355/460-Träger können wie 
konventionelle Baustähle mit gleicher 
Zugfestigkeit maschinell angearbeitet 
werden. Beim Bohren und Schneiden von 
Trägern aus HISTAR-Stählen entspricht 
die Werkzeugabnutzung derjenigen 
zur Bearbeitung von konventionellen 
Baustählen gleicher Festigkeit.

3. Brennschneiden

HISTAR 355/460-Träger können mit einem 
Schweißbrenner geschnitten werden. Das 
Verfahren entspricht dem thermischen 
Trennen von konventionellen Baustählen 
gleicher Zugfestigkeit. Ein Vorwärmen zur 
Vermeidung von Abkühlrissen ist ab einer 
Verarbeitungstemperatur > 0°C beim 
Brennschneiden nicht erforderlich.

4. Schweißen

HISTAR-Stähle eignen sich unter Beachtung 
der Richtlinien für fachgerechtes Schweißen 
sowohl für das manuelle wie auch für das 
automatische Schweißen. Ebenso können 
die Verfahren Lichtbogenhandschweißen, 
Metall-Schutzgasschweißen, Metall-
Aktivgasschweißen mit Fülldrahtelektrode 
und Unterpulverschweißen für das 
Schweißen von HISTAR 355 und 460-
Stählen eingesetzt werden.

Zunder auf Trennflächen muss vor 
dem Schweißvorgang durch Schleifen 
entfernt werden. HISTAR 355 und 460 
können mit konventionellen Baustählen 
verschweißt werden. In diesen Fällen sind die 
Schweißbedingungen für die konventionelle 
Stahlsorte im Schweißverfahren maßgebend.

4.1. Vorwärmtemperaturen

Die Vorwärmtemperatur zur Vermeidung von 
Spannungsrissen entspricht der niedrigsten 
Temperatur vor Beginn der ersten Schweißung. 

Diese Temperatur darf während des 
Schweißvorgangs in der Schweißzone 
nicht unterschritten werden.
Aufgrund des geringen Kohlenstoffäquivalents 
der HISTAR-Stähle (siehe Abb. 8) ist ein 
Vorwärmen im Allgemeinen nicht erforderlich, 
wenn:
l	 die Energiezufuhr zwischen 10 und 
	 60 kJ/cm liegt;
l 	 die Temperatur des Produktes > 0°C ist;
l 	 Elektroden mit geringem Wasserstoffanteil 

und geringem Kohlenstoffäquivalent 
verwendet werden.

Abb. 8: Vorwärmtemperaturen für konventionelle Baustähle 
und für HISTAR-Stähle (gemäß EN 1011-2:2001/Methode A)
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Kein Vorwärmen von HISTAR-Stählen 
bei folgenden Bedingungen:
l  	 für Re < 460 : H2 ≤ 10 ml / 100g
l 	 für Re ≥ 460 : H2 ≤ 5 ml /100g
l 	 E > 10kJ/cm

CEV (%) = C + Mn + (Cr+Mo+V) + (Cu+Ni)
	 6 	         5 	               15
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HISTAR



In EN 1011-2:2001 werden Empfehlungen 
für die Vorwärmtemperaturen von 
Feinkornbaustählen in Abhängigkeit vom 
Kohlenstoffäquivalent, der Materialstärke, 
dem Wasserstoffgehalt der Schweißelektroden 
und der Wärmeeinbringung abgegeben. 
Diese Empfehlungen gelten für normale 
Schweißstoßbeanspruchungen und das 
Schweißen des Grundwerkstoffs bei 
Temperaturen > 0 °C.

Aufgrund dieser Empfehlungen und 
spezieller Versuche mit HISTAR 355 und 
HISTAR 460-Güten wurden die folgenden 
Vorwärmtemperaturen bestimmt:

HISTAR 355: für den gesamten 
Materialstärkenbereich kein Vorwärmen 
erforderlich, wenn:
l 	 der diffusible Wasserstoffgehalt des 

aufgetragenen Schweißgutes 
	 ≤ 10 ml/100 g beträgt;
l 	 die Wärmeeinbringung ≥ 10 kJ/cm ist.

HISTAR 460: für den gesamten 
Materialstärkenbereich kein Vorwärmen 
erforderlich, wenn:
l 	 der diffusible Wasserstoffgehalt des 

aufgetragenen Schweißgutes 
	 ≤ 5 ml/100 g beträgt;
l 	 die Wärmeeinbringung ≥ 10 kJ/cm liegt.
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l 	 es entspricht der normalen Schweißpraxis, 
dass das Schweißgut mindestens 
die gleichen oder aber etwas höhere 
Festigkeitseigenschaften als das 
Grundmaterial haben muss;

l 	 um ein Vorwärmen zu vermeiden, muss 
der diffusible Wasserstoffgehalt in dem 
aufgetragenen Schweißgut gering sein, d. h. 

	 H2 ≤ 10 ml/100 g für HISTAR 355 und 
	 H2 ≤ 5 ml/100 g für HISTAR 460;
l 	 basisch ummantelte Elektroden und 

Flussmittel müssen vor Gebrauch zwei 
Stunden bei +300°C getrocknet und bei 
+150°C in einem Trockenofen und/oder 
Köcher gelagert werden. Bei Verwendung 
von trockenen Elektroden ist lediglich eine 
Lagerung bei +150°C erforderlich. Die 
Empfehlungen der Hersteller sind zu beachten;

l 	 wie beim Schweißen von konventionellen 
Baustählen werden bei hohen Anforderungen 
an die Zähigkeit bei niedrigen Temperaturen 
(z. B. Brücken, Offshore) nickelhaltige 
Elektroden empfohlen.

In Tabelle 7 sind die für die richtige Auswahl 
der Schweißzusätze erforderlichen 
Informationen zusammengefasst: Festigkeits- 
und Kerbschlageigenschaften der HISTAR-
Stähle sowie die Normen zur Klassifizierung 
der Schweißzusätze für die unterschiedlichen 
Schweißverfahren. Die Tabelle enthält typische 
Beispiele zur Auswahl der Schweißzusätze, 
jedoch kann auch eine davon abweichende Wahl 
geeignet sein. Auf Anfrage geben wir Auskunft 
über die verschiedenen Handelsbezeichnungen, 
man kann sich aber ebenso an die Hersteller der 
Schweißzusätze wenden.

Der Wasserstoffgehalt der Schweißzusätze 
wird in der Standardbezeichnung mit H5 oder 
H10 angegeben, was einem Gehalt von unter 
5 oder unter 10 ml/100 g entspricht. Die 
Schweißzusätze für Schweißverfahren ohne 
Flussmittel (Verfahren 13 und 135 nach EN ISO 
4063:2000) enthalten keinen Wasserstoff.

4.3. Schweißnahtvorbereitung

Die Fugenform kann durch Brennschnitt oder 
Abarbeiten gefertigt werden. 

Fugenformen für V- oder halbe V-Nähte sind 
ohne Einschränkung möglich.

Für andere Fugenformen (für K- oder X-Nähte) 
wird bei Materialdicken über 63mm empfohlen, 
die Lage des Schweißnahtstegs ungefähr 
im Drittel bis Viertel der Werkstückdicke 
vorzusehen. 

5. Spannungsarmglühen

Ein Spannungsarmglühen zum Spannungsabbau 
nach dem Schweißen muss dann erfolgen, 
wenn die Ausführung der Stahlkonstruktion 
und/oder die zu erwartenden Belastungen 
nach dem Schweißen eine Verringerung der 
Eigenspannungen erforderlich machen.

Ein Spannungsarmglühen von HISTAR-Stählen 
erfolgt bei Temperaturen zwischen 530°C und 
580°C. Die Haltezeit muss 2 Minuten je  
mm Materialstärke betragen, sollte jedoch nicht 
unter 30 Minuten und nicht über 90 Minuten 
liegen.

Tabelle 6: Bedingungen für das Vorwärmen von HISTAR 460

Materialstärke

[mm]

≤25
> 25

Wasserstoffgehalt der Schweißzusätze [ml/100 g]

5-10 ≤ 5

Wärmezufuhr [kJ/cm] Wärmezufuhr [kJ/cm]

10-15 15-60 10-15 15-60

Kein Vorwärmen
100°C

Kein Vorwärmen
Kein Vorwärmen

Kein Vorwärmen
Kein Vorwärmen

Kein Vorwärmen
Kein Vorwärmen

4. Verarbeitungsrichtlinien

HISTAR 460 kann auch mit Schweißelektroden 
mit einem Wasserstoffgehalt zwischen 5 und 
10 ml/100 g geschweißt werden. In diesem Fall 
wird ein leichtes Vorwärmen bei dicken Profilen 
und geringer Wärmeeinbringung empfohlen.

Tabelle 6 zeigt die für HISTAR 460 erforderlichen 
Vorwärmbedingungen in Abhängigkeit von der 
Materialstärke, der Wärmeeinbringung und dem 
Wasserstoffgehalt der Schweißelektroden.

Ein gewisses Vorwärmen kann bei 
Verarbeitungstemperaturen < 0°C, Elektroden 
mit einem hohen Wasserstoffgehalt, starker 
Schrumpfbehinderung oder beim Schweißen 
mit geringer Wärmeeinbringung erforderlich 
sein (z. B. Reparaturschweißungen, Heften oder 
Einlagenschweißen auf dickem Material).
Bei speziellen Anwendungen kann bei 
der Verarbeitung auch ein strengeres 
Vorwärmkriterium vorgegeben werden. Dadurch 
werden die Eigenschaften der HISTAR-Stähle in 
keiner Weise beeinträchtigt.

Bei nasser Trägeroberfläche muss die Schweiß-
zone vor dem Schweißen getrocknet werden.

4.2. Schweißzusätze

Der Zusatzwerkstoff muss gemäß den 
geforderten mechanischen Eigenschaften der zu 
verbindenden Teile ausgewählt werden.
Die Auswahl der Schweißzusätze erfolgt nach 
folgenden Kriterien:
l 	 die mechanischen Eigenschaften des 

Schweißguts müssen den Anforderungen 
der jeweiligen HISTAR-Güte entsprechen, 
insbesondere in Bezug auf die 
Kerbschlagarbeit;
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Sorte Zugversuch Kerbschlagversuch

Schweißverfahren (EN ISO 4063:2000)

Verfahren
111

Verfahren
13, 135

Verfahren
136

Verfahren
121

HISTAR
Re min
[MPa]

Rm min
[MPa]

A5d min
[%]

Temperatur
[°C]

Energie min.
[J]

Norm 
(Bezeichnung) 

Norm 
(Bezeichnung) 

Norm 
(Bezeichnung) 

Norm 
(Bezeichnung) 

355 355 470-630 22 -20 40
EN 499

(E 42 3 *** H10)
EN 440

(G 42 3 ***)
EN 758

(T 42 3 *** H10)
EN 760
EN 756355 L 355 470-630 22 -50 27

355 TZK- OS 355 460-620 22 -40 50
EN 499

(E 42 5 *** H5)
EN 440

(G 42 5 ***)
EN 758

(T 42 5 *** H5)
EN 760
EN 756

460 460 540-720 17 -20 40
EN 499

(E 46 4 *** H5)
EN 440

(G 46 3 ***)
EN 758

(T 46 3 *** H5)
EN 760
EN 756

460 L 460 540-720 17 -50 27
EN 499

(E 46 5 *** H5)
EN 440

(G 46 5 ***)
EN 758

(T 46 5 *** H5)
EN 760
EN 756460 TZK- OS 460 540-720 17 -40 60

6. Flammrichten

Beim Flammrichten wird durch ein schnelles, 
örtliches Erhitzen die Verformung eines Bauteils 
beseitigt oder dieses in eine gewünschte Form 
gebracht. HISTAR 355/460-Stähle können mit 
dem normalerweise bei Feinkornbaustählen 
eingesetzten Verfahren flammgerichtet werden. 
Bei einer durchgreifenden Erwärmung des 
Materials über die gesamte Erzeugnisdicke sollte 
die Temperatur beim Flammrichten unter 700°C 
liegen. Bei einer lokalen Oberflächenerwärmung 
des Bauteils sollte die Flammrichttemperatur 
900°C nicht übersteigen.

Um das Verfahren des Flammrichtens zu 
verbessern, kann es in vielen Fällen angeraten 
sein, an der Stahlkonstruktion geeignete 
mechanische Hilfsmittel (z.B. geeichte 
Winden) einzusetzen. Die beim Flammrichten 
mechanisch ausgeübten Kräfte müssen 
unterhalb der Streckgrenze des Stahls 
bei der jeweiligen Temperatur liegen.

7. Warmumformung

Eine Warmumformung und ein Normalglühen 
bei Temperaturen, die über den beim 
Spannungsarmglühen auftretenden 
Temperaturen liegen, ist für HISTAR-Stähle  
nicht geeignet.

8. Kaltumformung

Das Verhalten der HISTAR-Stähle beim 
Kaltumformen entspricht dem für konventionelle 
Baustähle gleicher Zugfestigkeit. Es gelten 
die normalen Regeln für die Kaltumformung. 
Insbesondere wird empfohlen, eine 
Kaltumformung präzise zu steuern, um das 
Ausmaß der Kaltumformung zu begrenzen. Bei 
einer Kaltumformung werden die mechanischen 
Eigenschaften des Stahles verändert, sie müssen 
jedoch stets in dem durch die Verwendung der 
Stahlkonstruktion vorgegebenen Bereich bleiben.

9. Feuerverzinkung

Nach Vereinbarung werden HISTAR-
Stähle mit einem Siliziumgehalt zwischen 
0,14 % und 0,25 % geliefert und erfüllen 
daher die Voraussetzung zum Aufbau einer 
Zinkschicht beim Feuerverzinken. Hierbei 
müssen die Richtlinien für die Verzinkung von 
Stahlelementen befolgt werden. Informationen 
über dieses Thema sind in der ArcelorMittal- 
Broschüre „Korrosionsschutz von gewalzten 
Stahlprofilen durch Feuerverzinkung“ 
enthalten (auf Anfrage erhältlich).

10. Anarbeitung von HISTAR-Trägern

Um unseren Kunden Zeit und Kosten zu 
ersparen, können angearbeitete Bauelemente 
von ArcelorMittal geliefert werden. 
Der Servicekatalog umfasst: Bohren, 
Brennschneiden, Richten, Überhöhen, Biegen, 
Ausklinken, Kaltsägen, Aufschweißen von 
Kopfbolzen sowie Oberflächenbeschichtungen.

Tabelle 7: Auswahl der Schweißzusätze gemäß der europäischen Klassifizierung

4. Verarbeitungsrichtlinien



5. 	Technische Lieferbedingungen
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1. Walztoleranzen

Die üblichen Walztoleranzen auf Abmessungen, 
Form und Gewicht von Trägern in HISTAR-
Güten entsprechen denen von konventionellen 
Baustählen. Sie sind im ArcelorMittal-Verkaufs-
programm für Träger angeführt.

2. Mechanische Versuche

Die Zugfestigkeits- und Charpy V-Kerbschlag-
versuche werden auch für HISTAR-Baustähle 
gemäß EN 10025-1:2004 durchgeführt. 
Zusätzliche Versuche können auf Anfrage gegen 
Aufpreis durchgeführt werden.

Die Häufigkeit der mechanischen Versuche für 
HISTAR-Offshore-Stähle erfolgt gemäß  
EN 10225:2001, d. h. ein Versuch pro 40 t oder 
einem Teil davon. Folgende Versuche werden 
durchgeführt: ein Zugversuch und ein Satz von 
drei Charpy V-Kerbschlagversuchen. Die Lage 
und Orientierung der Proben für diese Versu-
che sind gemäß EN 10225:2001 auszufüh-
ren. Zusätzliche Versuche wie Zugversuche in 
Dickenrichtung gemäß EN10164:2004 und 
Kerbschlagversuche in Querrichtung können auf 
Anfrage gegen Aufpreis durchgeführt werden.

Weitere Versuche, wie z. B. Schweißeignungs-
versuche, müssen entsprechend vereinbart 
werden.

3. Ultraschallprüfungen

Gesonderte Ultraschallprüfungen können auf 
Anfrage gegen Aufpreis durchgeführt werden. 
Die entsprechende Verfahrensweise muss zwi-
schen Kunde und Hersteller vereinbart werden.

Bei Bestellungen nach EN 10164:2004 wird 
eine Ultraschallprüfung nach EN 10306:2001, 
Klasse 2.3 durchgeführt.

4. Zertifizierung

Der Typ der Zertifizierung muss bei der 
Bestellung vereinbart werden.

5. Oberflächenbeschaffenheit

HISTAR-Träger werden ab Walzwerk mit 
einer Oberflächenbeschaffenheit gemäß 
EN 10163-3:2004, Klasse C, Unterklasse 1 
geliefert. Andere Klassen und Unterklassen sind 
nach Vereinbarung gegen Aufpreis lieferbar.

Das Material kann gegen Aufpreis gestrahlt und 
mit oder ohne Beschichtung geliefert werden. 
Die entsprechenden Verfahren müssen zwischen 
Kunden und Hersteller vereinbart werden.

5. Technische Lieferbedingungen



Technische 
Beratung & 
Anarbeitung 
der Träger

Technische Beratung

Um die Verwendung unserer Produkte und 
Lösungen in Ihren Projekten zu optimieren und 
sämtliche Fragen rund um den Einsatz von 
Profil- und Stabstahl zu beantworten, stellen wir 
Ihnen eine kostenlose technische Beratung zur 
Verfügung. Diese reicht vom Tragwerksentwurf 
und der Vordimensionierung über Oberflächen- 
und Brandschutz, Metallurgie bis hin zu 
Konstruktionsdetails und zur Schweißtechnik.

Unsere Spezialisten stehen Ihnen 
jederzeit zur Verfügung, um Sie bei Ihren 
Aktivitäten weltweit zu unterstützen. 

Zur Erleichterung der Planung Ihrer Projekte 
bieten wir außerdem umfangreiche Software 
und technische Dokumentationen an, 
die Sie auf folgender Website aufrufen 
oder herunterladen können.

www.arcelormittal.com/sections

Anarbeitung der Träger

Wir halten verschiedene technische 
Einrichtungen für die Anarbeitung vor, 
um das Angebot zu optimieren.

Unsere Möglichkeiten zur Anarbeitung 
umfassen folgende Prozesse:

l	 Bohren
l	 Brennschneiden
l	 Zuschneiden auf T-Querschnitt
l	 Ausklinken
l	 Überhöhen
l	 Biegen
l	 Richten
l	 Kaltsägen auf exakte Längen
l	 Aufschweißen von Kopfbolzendübeln
l	 Strahlen
l	 Oberflächenbehandlung

Building & Construction
Support

ArcelorMittal verfügt über ein professionelles 
Team, das sich quer über alle Stahlprodukte von 
ArcelorMittal ganz dem Baubereich widmet: die 
Building & Construction Support (BCS) Division.

Die Erzeugnisse sowie die 
Anwendungsmöglichkeiten in der 
Baubranche: Tragwerke, Fassaden, Dächer, 
etc. finden Sie auf der Website

www.constructalia.com
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Ihre Partner

DEUTSCHLAND

ArcelorMittal
Commercial Sections
Subbelrather Straße 13
D-50672 Köln
Tel.: +49 221 572 90
Fax.: +49 221 572 92 65
www.arcelormittal.com/sections

ArcelorMittal
Commercial Sections
Augustenstraße 14
D-70178 Stuttgart
Tel.: +49 711 667 40
Fax.: +49 711 667 42 40
www.arcelormittal.com/sections

ArcelorMittal
Building & Construction Support
Subbelrather Straße 13
D-50672 Köln
www.constructalia.com

Bauen mit Stahl
Sohnstraße 65
D-40237 Düsseldorf
Tel.: +49 211 670 78 28
Fax.: +49 211 670 78 29
www.bauen-mit-stahl.de

ÖSTERREICH

ArcelorMittal
Commercial Sections
Vogelweiderstraße 66
A-5020 Salzburg
Tel.: +43 662 886 74 4
Fax.: +43 662 886 74 41 0
www.arcelormittal.com/sections

SCHWEIZ

ArcelorMittal
Commercial Sections
Innere Margarethenstrasse 7
CH-4051 Basel
Tel.: +41 612 277 77 7
Fax: +41 612 277 76 6
www.arcelormittal.com/sections

ArcelorMittal
Building & Construction Support
Subbelrather Straße 13
D-50672 Köln
www.constructalia.com

SZS
Stahlbau Zentrum Schweiz
Seefeldstrasse 25
CH-8034 Zürich
Tel.: +41 442 618 98 0
Fax.: +41 442 620 96 2
www.szs.ch

Obschon diese Broschüre mit der größtmöglichen Sorgfalt erstellt wurde, weisen wir darauf hin, 
dass wir keinerlei Haftung übernehmen in Bezug auf eventuell enthaltene Fehlinformationen 
oder für Schäden, die durch eine fehlerhafte Interpretation des Inhaltes entstehen können.
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ArcelorMittal 
Commercial Sections 

66, rue de Luxembourg
L-4221 Esch-sur-Alzette
LUXEMBOURG
Tel.: + 352 5313 3014
Fax: + 352 5313 3087

www.arcelormittal.com/sections
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