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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-4:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN (Norwegen) gehalten wird.

Das zustdndige Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 005-08-14 AA ,Stahlbauten, Herstellung (SpA zu
CEN/TC 135 und ISO/TC 167)“ im DIN-Normenausschuss Bauwesen (NABau).

Anderungen

Gegeniiber DIN 18807-3:1987-06 und DIN 18807-3/A1:2001-05 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Norm inhaltlich vollstiandig liberarbeitet;

b) Inhalt an européaisches Konzept angepasst.

Friihere Ausgaben

DIN 18807-3: 1987-06
DIN 18807-3/A1: 2001-05
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 1090-4:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 135 ,Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom SN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2019, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Januar 2019 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ist Teil der Reihe EN 1090, die aus den folgenden Teilen besteht:

— EN1090-1, Ausfiihrung von  Stahltragwerken  und  Aluminiumtragwerken — Teil  1:
Konformitdtsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile

— EN 1090-2, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische Regeln
fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

— EN1090-3, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 3: Technische
Anforderungen an Aluminiumtragwerke

— EN 1090-4, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 4: Technische
Anforderungen an tragende, kaltgeformte Bauelemente aus Stahl und tragende, kaltgeformte Bauteile
fiir Dach-, Decken-, Boden- und Wandanwendungen

— EN 1090-5, Ausfithrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 5: Technische
Anforderungen an tragende, kaltgeformte Bauelemente aus Aluminium und tragende, kaltgeformte
Bauteile fiir Dach-, Decken-, Boden- und Wandanwendungen

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu libernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die Anforderungen an die Ausfithrung, d.h. Herstellung und Montage, von
kaltgeformten, tragenden Bauteilen und Profiltafeln aus Stahl und kaltgeformten Tragwerken fiir Dach-,
Decken-, Boden-, Wand- und Bekleidungsanwendungen fest.

Diese Europdische Norm gilt fiir Tragwerke, die nach der Normenreihe EN 1993 bemessen sind.

Diese Europaische Norm gilt fiir tragende Bauteile und Profiltafeln, wie in EN 1993-1-3 definiert.

Diese Europaische Norm darf bei Tragwerken, die nach anderen Bemessungsregeln bemessen wurden,
angewendet werden, vorausgesetzt, die Bedingungen fiir die Ausfiihrung stimmen mit diesen liberein und
erforderliche zusatzliche Anforderungen sind festgelegt.

Diese Europdische Norm legt aufderdem die Anforderungen an die Ausfilhrung, d.h. Herstellung und
Montage, von Tragwerken aus kaltgeformten Profiltafeln fiir Dach-, Decken-, Boden- und
Wandanwendungen unter vorwiegend ruhenden oder seismischen Lastbedingungen und deren

Dokumentation fest.

Diese Europdische Norm umfasst Profiltafeln der KonstruktionsklassenIund Il nach EN 1993-1-3, die in
Tragwerken verwendet werden.

Diese Europaische Norm gilt fiir tragende Bauteile aller Konstruktionsklassen nach EN 1993-1-3.
Als tragende Profiltafeln gelten an dieser Stelle:
— Profiltafeln, z. B. Trapez-, Well-, oder Kassettenprofile (Bild 1), oder
Als tragende Bauteile gelten an dieser Stelle:
— Bauteile (Querschnitte mit tragendem Profil), die durch Kaltumformen hergestellt werden (Bild 2).
Diese Europdische Norm umfasst auferdem:
— nicht geschweifdte, zusammengesetzte Querschnitte (Bild 2b und 2c);

— kaltgeformte Hohlprofile, einschliefilich Schweifdung der Langsnaht, die nicht in EN 10219-1
behandelt sind;

— perforierte, gelochte und mikroprofilierte Profiltafeln und Bauteile;

ANMERKUNG 1 Geschweifdte, zusammengesetzte Querschnitte sind nicht im Anwendungsbereich enthalten, die
Ausfithrungsbestimmungen sind in EN 1090-2 enthalten.

Diese Europdische Norm umfasst auflerdem Abstandhalterkonstruktionen zwischen Aufien- und
Innenschale oder Ober- und Unterschale fiir Dacher, Wande und Decken, die aus kaltgeformten Profiltafeln
hergestellt wurden sowie die Verbindungen und Befestigungen der zuvor aufgefiihrten Bauteile, sofern sie
zur Lastlibertragung beitragen.

Diese Europdische Norm umfasst auch Stahlprofiltafeln fiir Verbunddecken, z. B. in deren Montage- und
Betonagezustand.

Diese Norm umfasst keine Verbundkonstruktionen, bei denen die Wechselwirkung unterschiedlicher

Werkstoffe integraler Bestandteil des Tragwerksverhaltens ist, z.B. Sandwich-Elemente und
Verbunddecken.
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Diese Europdische Norm umfasst keine erforderlichen Nachweise und Ausfiihrungsregeln fiir Warme-,
Feuchtigkeits-, Schall- und Brandschutz.

Diese Europdische Norm beinhaltet keine Bestimmungen hinsichtlich Dachdeckung und Wandbekleidung,
die durch herkémmliche Klempner- oder andere handwerkliche Verfahren hergestellt wurden.

Anhang B dieser Norm betrifft vom Planer zu beriicksichtigende Bestimmungen, die bisher nicht in
EN 1993-1-3 enthalten sind. Die Leitlinien in diesem Anhang werden zukiinftig ganz oder teilweise durch
Leitlinien ersetzt, die in EN 1993 noch zu ergidnzen sind.

Diese Europdische Norm behandelt keine detaillierten Anforderungen an Wasser- oder
Luftundurchlassigkeit und thermische Aspekte von Profiltafeln.

ANMERKUNG 2 Konstruktionen, die in dieser Norm behandelt werden, kdnnen beispielsweise sein:

— einschalige- oder mehrschalige Dacher, wobei die tragende Konstruktion (Unterschale) oder die
tatsdchliche Dachdeckung (Oberschale) oder beide aus kaltgeformten Bauteilen und Profiltafeln
bestehen;

— einschalige- oder mehrschalige Wande, wobei die tragende Konstruktion (Innenschale) oder die
tatsachliche Bekleidung (Aufdenschale) oder beide aus kaltgeformten Bauteilen und Profiltafeln
bestehen; oder

— Tréager aus kaltgeformten Bauteilen.

ANMERKUNG 3 Konstruktionen kdnnen aus tragenden Stahlbauteilen und -profiltafeln nach EN 1090-4 und tragenden
Aluminiumbauteilen nach EN 1090-5 zusammengefiigt werden.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 508-1, Dachdeckungs- und Wandbekleidungsprodukte aus Metallblech — Spezifikation fiir selbsttragende
Dachdeckungsprodukte aus Stahlblech, Aluminiumblech oder nichtrostendem Stahlblech — Teil 1: Stahl

EN 508-3, Dachdeckungsprodukte aus Metallblech — Festlegungen fiir selbsttragende Bedachungselemente
aus Stahlblech, Aluminiumblech oder nichtrostendem Stahlblech — Teil 3: Nichtrostender Stahl

EN 1090-1, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 1: Konformitdtsnachweis-
verfahren fiir tragende Bauteile

EN 1090-2:2008+A1:2011, Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken — Teil 2: Technische
Regeln fiir die Ausfiihrung von Stahltragwerken

EN 1991 (alle Teile), Eurocode 1: Einwirkungen auf Tragwerke — Teil 1-1: Allgemeine Einwirkungen auf
Tragwerke — Wichten, Eigengewicht und Nutzlasten im Hochbau

EN 1993-1-1:2005, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-1: Allgemeine
Bemessungsregeln und Regeln fiir den Hochbau

EN 1993-1-3:2006, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-3: Allgemeine
Regeln — Ergdnzende Regeln fiir kaltgeformte Bauteile und Bleche

EN 1993-1-4:2006, Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 1-4: Allgemeine
Bemessungsregeln — Ergdnzende Regeln zur Anwendung von nichtrostenden Stdhlen

EN 1995-1-1, Eurocode 5: Bemessung und Konstruktion von Holzbauten — Teil 1-1: Allgemeines — Allgemeine
Regeln und Regeln fiir den Hochbau

EN 10143, Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl— Grenzabmafe und
Formtoleranzen

EN 10152, Elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl zum Kaltumformen — Technische
Lieferbedingungen

EN 10162:2003, Kaltprofile aus Stahl — Technische Lieferbedingungen — GrenzabmafSe und Formtoleranzen

EN 10169:20104+A1:2012, Kontinuierlich organisch beschichtete (bandbeschichtete) Flacherzeugnisse aus
Stahl — Technische Lieferbedingungen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10346, Kontinuierlich schmelztauchveredelte Flacherzeugnisse aus Stahl zum Kaltumformen — Technische
Lieferbedingungen

EN 13523-1, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 1: Schichtdicke

EN 13523-6, Bandbeschichtete Metalle— Priifverfahren — Teil 6: Haftfestigkeit nach Eindriicken
(Tiefungspriifung)
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EN 13523-7:2014, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 7: Widerstandsfihigkeit gegen
Rissbildung beim Biegen (T-Biegepriifung)

EN 13523-8, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 8: Bestdndigkeit gegen Salzspriihnebel

EN 13523-10, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 10: Bestdndigkeit gegen UV-Strahlung mit
Leuchtstofflampen und Kondensation von Wasser

EN 13523-19, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 19: Probenplatten und Verfahren zur
Freibewitterung

EN 13523-21, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 21: Bewertung von freibewitterten
Probenplatten

EN 13523-26, Bandbeschichtete Metalle — Priifverfahren — Teil 26: Widerstand gegen Kondenswasser
EN 62305-3, Blitzschutz — Teil 3: Schutz von baulichen Anlagen und Personen (IEC 62305-3)
EN 62561-1, Blitzschutzsystembauteile (LPSC) — Teil 1: Anforderungen an Verbindungsbauteile (IEC 62561-1)

ENISO 717-1, Akustik — Bewertung der Schallddimmung in Gebduden und von Bauteilen — Teil 1:
Luftschalldimmung (1SO 717-1)

EN ISO 1461, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiiberziige (Stiickverzinken) — Anforderungen
und Priifungen (I1SO 1461)

ENISO 2081, Metallische und andere anorganische Uberziige— Galvanische Zinkiiberziige auf
Eisenwerkstoffen mit zusdtzlicher Behandlung (1SO 2081)

EN ISO 2409, Beschichtungsstoffe — Gitterschnittpriifung (ISO 2409)
EN ISO 2808, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke (1SO 2808)

EN ISO 2810, Beschichtungsstoffe — Freibewitterung von Beschichtungen — Bewitterung und Bewertung
(150 2810)

EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (1SO 3452-1)

EN ISO 3834 (alle Teile), Qualitdtsanforderungen fiir das SchmelzschweifSen von metallischen Werkstoffen
(150 3834)

EN ISO 4042, Verbindungselemente — Galvanische Uberziige (1SO 4042)

EN ISO 4136, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
(150 4136)

ENISO 5173, Zerstérende Priifungen von Schweifsndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173)

EN IS0 6270-1, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Bestdndigkeit gegen Feuchtigkeit— Teil 1:
Kontinuierliche Kondensation (1SO 6270-1)

EN ISO 6507 (alle Teile), Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren
(150 6507)

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (1SO 8492)
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EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (1SO 8493)
EN ISO 9227, Korrosionspriifungen in kiinstlichen Atmosphdren — Salzspriihnebelpriifungen (ISO 9227)

EN ISO 9712, Zerstorungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung (1S0 9712)

EN ISO 11654, Akustik — Schallabsorber fiir die Anwendung in Gebduden — Bewertung der Schallabsorption
(150 11654)

EN ISO 12944-2, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 2: Einteilung der Umgebungsbedingungen (1SO 12944-2)

EN ISO 12944-4, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 4: Arten von Oberfldchen und Oberfldchenvorbereitung (1SO 12944-4)

EN ISO 12944-6, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 6: Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen (1SO 12944-6)

EN ISO 12944-7, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 7: Ausfiihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten (1SO 12944-7)

EN ISO 14554, (alle Teile) SchweifSstechnische Qualitdtsanforderungen — Widerstandsschweifsen metallischer
Werkstoffe (1SO 14554)

ENISO 14713 (alle Teile), Zinkiiberziige — Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und
Stahlkonstruktionen vor Korrosion (1SO 14713)

EN ISO 14731, SchweifSaufsicht — Aufgaben und Verantwortung (1SO 14731)

ENISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (1SO 15607)

EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsndhten (1SO 17639)

EN ISO 17872:2007, Beschichtungsstoffe — Leitfaden zum Anbringen von Ritzen durch eine Beschichtung auf
Metallplatten fiir Korrosionspriifungen (1S0O 17872:2007)

3 Begriffe, Formelzeichen und Abkiirzungen
3.1 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1.1

Bauteil 1

Bauteil (iiblicherweise die Profiltafel), das dem Kopf des Verbindungselements zugewandt ist (bei
Blindnieten der Senkkopf)

3.1.2
Bauteil 11
zweites Bauteil einer Verbindung ({iblicherweise die Unterkonstruktion)
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3.1.3
Dachtragschale
lastabtragende Tafel

BEISPIEL z. B. fiir Lasten aus Ddmmung und Aufienschale
3.14
Dachrandabschluss

am freien Ende eines iiberstehenden ebenen Elements angefiigtes Kantteil, um tragende Bauelemente am
lokalen Beulen zu hindern und um die Geometrie beim Begehen sicherzustellen

3.1.5

Randabschluss

tragende Randprofile um die Kante einer Stahlverbunddecke herum, um den feuchten Beton beim
Betonieren zuriickzuhalten

3.1.6
Verbindung
Verbindungselement und der Vorgang des Befestigens sowie die letztlich verbundenen Bauteile

3.1.7

Verwahrungsblech

nichttragendes Bauteil, z. B. Zubehor und Abdeckungen in Bereichen von Sockeln, Traufen, Giebelseiten,
Dachfirsten und Kanten

3.1.8
Verlegepliane
Zeichnungen, welche die Lage der Bauteile angeben und Einzelheiten zu den Ausfithrungen enthalten

3.1.9

Kassettenprofile

Profiltafel mit grof3lippiger Randaussteifung, geeignet zur Verlegung mit angrenzenden Kassettenprofilen, so
dass eine Flache aus gerippter Bekleidung entsteht, die in der Lage ist, eine parallele Ebene aus Profiltafeln
zu tragen

3.1.10
Durchdringung
auf der Baustelle hergestellte Offnung in der Profiltafel

3.1.11

Aussteifung

Behinderung seitlicher Verformungen oder Verdrehungen oder Verwoélbungen eines Bauteils oder Elements,
die die Tragfdhigkeit gegeniiber Stabilitdtsversagen dhnlich wie eine starre Lagerung erhoht

3.1.12

Kalotte

groflere Dichtscheibe, die an die entsprechende Profilform angepasst ist, bestehend aus Aluminium, Stahl
oder nichtrostendem Stahl mit einer angeklebten Dichtung und einem passenden Korrosionsschutz, welche
verwendet werden kann, wenn Profiltafeln tiber ihre Obergurte verankert werden

3.1.13
kaltgeformtes tragendes Bauteil
tragendes Bauteil aus Stahlprofilen durch Kaltwalzen oder Kanten hergestellt
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3.1.14
Auswechselung

Profile um eine Aussparung in Decken-, Dach- oder Wandebenen herum

3.2

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und Abkiirzungen:

=~ x —~ T D9 O
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Symbole und Abkiirzungen

Korrosivitiatskategorie
Randwelligkeit am Langsstof3
Elastizitditsmodul

Kraft

Flachentragheitsmoment

Scherkraft des Verbindungselements

Spannweite,
Abstand

Biegemoment
Endauflagerreaktion
Schubfluss

Scherkraft des tragenden Bauteils

Abstand zwischen Verbindungselement und Steg der Profiltafel

Breite,
Breite des Distanzbandes

Lochdurchmesser,

Nenndurchmesser des Verbindungselements

Abstand des Lochs vom Rand,

Abstand zwischen Verbindungselement und Mittellinie des Gurtes der Profiltafel,

Abstand zwischen Verbindungselementen

Eigengewicht des Daches, einschliefilich des Eigengewichtes des Profils

Profilhohe

zweilagige Uberdeckungslinge
Lochabstand

a-fache Dachlast

Radius

Dicke des Metallblechs ohne Beschichtung,
Lochabstand

Abweichung,
Toleranz

Abweichung von der Geradheit

Neigung des Stegs des Profils
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Indizes
A Endauflager,
Abstand (Mitte zu Mitte) der Aussparung vom Endauflager oder vom Momentennullpunkt
B innen,
Zwischenstrebe
I Bauteil 1,
Profiltafel
11 Bauteil 2,
Unterkonstruktion/Profiltafel
L Langsrand,
linke Seite
N Nennblechdicke BD + A
R Profilrippenrand,
rechte Seite
S Zugkraft der Halterungen aufgrund von Scherbewehrung, Schubsteifigkeit
U Untergurt
\% Schublast,
Dicke des bei der Priifung gemessenen Stahls ohne Beschichtung
f Gurtbreite — theoretische Anforderung, die fiir statische Berechnungen verwendet wird
g Eigengewicht des Daches
i ideale Entfernung zwischen Auflagern
k auskragendes Profil
n Nennlochdurchmesser, erforderlicher
r Profilrippe
S Aussteifung am Steg
t Zugkraft
w Steg
a Faktor q4/q

4 Vorschriften und Dokumentation

4.1 Ausfiithrungsunterlagen

4.1.1 Allgemeines

Fir alle Teile der Konstruktion miissen die notwendigen Informationen und technischen Anforderungen vor
Beginn der Ausfiihrungsarbeiten vereinbart und vollstindig geregelt sein. Es muss auch geregelt werden,
wie bei Anderungen bereits vereinbarter Ausfilhrungsunterlagen verfahren wird. Die

Ausfiihrungsunterlagen bestehen aus Verlegeplanen und Details, beruhend auf der Tragwerksplanung, und
missen die nachstehenden Punkte berticksichtigen:
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a) Zusatzangaben, nach Auflistung in Anhang F;
b) Ausfiilhrungsklassen, siehe 4.1.2;

c) technische Anforderungen, die die Sicherheit bei den Ausfiihrungsarbeiten betreffen, siehe 4.2.3 und
9.7;

d) Vorbereitungsgrade, falls zutreffend, siehe EN 1090-2;

e) Toleranzklassen, siehe 4.1.4.

ANMERKUNG Die Mitgliedstaaten kdnnen die Verantwortlichkeiten der Beteiligten regeln.
4.1.2 Ausfiithrungsklassen

Es gibt vier Ausfiihrungsklassen, bezeichnet als EXC1 bis EXC4, wobei die Anforderungen von EXC1 bis EXC4
steigen.

Die Ausfiilhrungsunterlagen miissen die relevante(n) Ausfithrungsklasse bzw. Ausfiihrungsklassen festlegen.

ANMERKUNG Die Anforderungen an die Auswahl der Ausfiihrungsklassen sind in EN 1993-1-1:2005, AnhangC,
angegeben.

Eine Auflistung der Anforderungen, die von den Ausfiihrungsklassen abhdngen, ist in EN 1090-2 enthalten.
Bauteile und Profiltafeln, die dieser Norm entsprechen, diirfen fiir EXC1 bis EXC3 verwendet werden. Es gibt
keine Unterscheidung in den Anforderungen der jeweiligen Ausfilhrungsklassen innerhalb dieser
Europédischen Norm fiir Profiltafeln. EN 1090-2 kommt nicht zur Anwendung.

4.1.3 Verlegepliane

Verlegepldne miissen Bestandteil der Ausfiihrungsunterlagen sein und beruhen auf der Tragwerksplanung.

Verlegepldane und Aufbauanweisungen miissen folgende Details enthalten und miissen fiir die Ausfithrung
angefertigt werden:

— Artund Lage der tragenden Bauteile und Profiltafeln;
— Befestigung auf der Unterkonstruktion und Anordnung der Verbindungselemente;

— tragende Bauteile und Profiltafeln mit Profilbezeichnung und Namen des Herstellers,
Ausgangsprodukte, Nennblechdicke, Fertigungsldnge und Korrosionsschutz;

— Verlegerichtung der Profiltafeln und spezielle Einbaureihenfolge;

— statisch wirksame Uberdeckung (biegesteife Verbindungen), falls zutreffend;

— Ausfiihrungstoleranzen;

— Verbindungselemente mit Typbezeichnung, Name des Herstellers der Verbindungselemente (nicht
giiltig fiir metrische Schrauben), Typ der Unterlegscheibe und anderer Befestigungsmaterialien,
Anordnung und Abstidnde, spezielle Einbauanweisungen je nach Typ der Verbindung, z.B.

Lochdurchmesser, Achsabstinde und Randabstiande;

— Typ und Einzelheiten zur Unterkonstruktion fiir die tragenden Bauteile und Profiltafeln, z. B.
Werkstoff, Achsabstdnde und Mafe, Dachneigung;
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— Einzelheiten zu den Langs- und Querstofien sowie zu den Randern der Verlegeflache;

— Offnungen in den Verlegeflichen, einschlieRlich der erforderlichen Auswechselungen, z.B. bei
Oberlichtern, Rauch- und Warmeabzugsanlagen und Dachentwésserung, falls zutreffend;

— Aufbauten oder Abhangungen, z. B. fiir Rohrleitungen, Kabelbiindel oder abgehdngte Decken, falls
zutreffend;

— Hinweis, dass alle tragenden Bauteile und Profiltafeln unmittelbar nach dem Verlegen zu befestigen
sind;

— Einzelheiten zu besonderen Einbaumafdnahmen, falls zutreffend;
— besondere Vorrichtungen fiir die Montage, falls zutreffend;
— alle spezifischen Gefahrdungen, die mit der Konstruktion zusammenhéngen;

— Einzelheiten zum Korrosionsschutz, z. B. Kontaktflichen zwischen unterschiedlichen Metallen oder
zwischen Metallen und Holz, Beton, Mauerwerk oder Putz, falls zutreffend;

— Einzelheiten zum Montagezustand und zur Lage von Dichtungsbandern, zu Profilfilllern fiir
Profiltafeln und zu Sonderbauteilen, falls zutreffend;

— Einzelheiten zu Lagerpladtzen fiir Bauteil- und Profiltafelstapel auf Dachflichen und Decken nach
den statischen Berechnungen;

— Einzelheiten zur Begehbarkeit, falls zutreffend;

— Einzelheiten zur Witterungsbestandigkeit, falls zutreffend;

— Einzelheiten zum Brandschutz, falls zutreffend;

— Einzelheiten zum Warmeschutz, falls zutreffend;

— Einzelheiten zum Schallschutz, falls zutreffend;

— Einzelheiten zur Luftdichtheit, falls zutreffend.
Verlegeflachen und Bereiche von Verlegeflachen, die als Schubfeld zur Stabilisierung des Bauwerks oder von
Gebdudeteilen vorgesehen sind, miissen in den Verlegepldnen als "Schubfeld" besonders gekennzeichnet
sein.
4.1.4 Geometrische Toleranzen
In Abschnitt 11 sind zwei Arten von geometrischen Toleranzen definiert:

a) grundlegende Toleranzen;

b) erginzende Toleranzen, die in zwei Klassen unterteilt sind, bei denen die Anforderungen von Klasse 1
zu Klasse 2 strenger werden (siehe 11.4).
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4.2 Dokumentation der Montage
4.2.1 Allgemeines
Es muss festgelegt sein, ob eine Dokumentation der Montagequalitét fiir den Einbau verlangt wird.

Die Montageberichte miissen den Stand und den Fortschritt der Bauarbeiten sowie bemerkenswerte
Zwischenfdlle wihrend der Montage dokumentieren.

Anhang C enthalt eine Liste der fiir die Montagedokumentation empfohlenen Inhalte.

4.2.2 Dokumentation der Montagequalitit

Die folgenden Punkte miissen dokumentiert werden:

a) Organigramm und die fiir jeden Teil der Ausfithrung jeweils verantwortlichen Personen;

b) die zur Anwendung kommenden Arbeitsprozesse, Verfahren und Arbeitsanweisungen;

c) ein fiir die Arbeiten spezifischer Qualititsmanagementplan, sieche EN 1090-2, falls anwendbar;
d) die Vorgehensweise bei Abweichungen und Abdnderungen;

e) die Vorgehensweise beim Auftreten von Nichtkonformitdten, bei Reklamationen und Streitigkeiten
hinsichtlich der Qualitat;

f) festgelegte Kontrollpriifungen oder Anforderungen an die Beaufsichtigung von Kontrollen und
Priifungen, sowie das Festlegen der dazu notwendigen Zugangsbedingungen.

4.2.3 Sicherheit der Montagearbeiten

Verfahrensbeschreibungen mit genauen Arbeitsanweisungen miissen die technischen Anforderungen in
Hinblick auf die Arbeitssicherheit bei der Montage nach 9.7 berticksichtigen.

4.3 Detaillierte Dokumentation der Riickverfolgbarkeit

Die Ausgangsmaterialien fiir die Herstellung kaltgeformter tragender Stahlbauteile und Profiltafeln miissen
zu jedem Zeitpunkt riickverfolgbar sein, von der Lieferung bis zur Montage der Tragwerke.

Diese Riickverfolgbarkeit beruht auf den schriftlichen Dokumenten, die fiir einzelne Produktchargen
angefertigt und die einem bestimmten Herstellungsprozess zugewiesen wurden.

4.4 Ausfithrungsdokumentation

Waéhrend der Ausfiihrung der Arbeiten miissen ausreichend Aufzeichnungen als Beleg fiir das errichtete
Tragwerk gemacht werden, damit nachgewiesen werden kann, dass die Stahlkonstruktion den
Ausfithrungsunterlagen entsprechend ausgefiihrt wurde.

ANMERKUNG Die Mitgliedstaaten kdnnen Typ und Inhalt dieser Erklarung festlegen.

5 Ausgangsprodukte

5.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt die grundlegenden Anforderungen fest, die an die tragenden Bauteile und Profiltafeln
und die dazugehorigen Dokumente gestellt werden.
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Flr die Ausfilhrung von Stahltragwerken aus kaltgeformten Produkten verwendete Ausgangsprodukte
miissen 5.3 entsprechen.

Sollen Ausgangsprodukte verwendet werden, die nicht durch die in 5.3 aufgefiihrten Normen abgedeckt
sind, miissen deren Eigenschaften festgelegt werden.

5.2 Identifizierbarkeit, Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit

Die Eigenschaften von gelieferten Ausgangsmaterialien miissen so dokumentiert sein, dass sie mit den
Sollwerten verglichen werden kdnnen.

Flr Stahlprodukte, die aus den in 5.3 angegebenen Werkstoffen hergestellt wurden, sind die Eigenschaften
mittels Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 zu belegen.

Ausgangsprodukte sind wie folgt zu liefern und zu kennzeichnen:

a) sie sind in einer geeigneten Verpackung anzuliefern und so zu kennzeichnen, dass der Inhalt leicht
identifizierbar ist.

b) die Etikettierung oder mitgelieferte Bescheinigungen miissen den Anforderungen der Produktnorm
entsprechen und sollten die folgenden Angaben in einer gut lesbaren und dauerhaften Form enthalten,
die an jeder Packungseinheit anzubringen sind:

— Name und Werk des Herstellers;
— Chargenkennzeichnung oder Dokumentationsnummer fiir die Riickverfolgbarkeit;
— Kennzeichnung der tragenden Bauteile und Profiltafeln;
— Paketgewicht;
— Léange, falls sie zum Heben relevant ist;
— Anzahl von Produkten in der Verpackung;
— Dicke;
— Stahlsorte oder spezifischer Produkthinweis;
— Korrosionsschutzsystem.
Es wird empfohlen, die Etiketten aufzubewahren. Siehe auch Anhang C.

5.3 Werkstoffe

Werkstoffe fiir die Herstellung von kaltgeformten tragenden Bauteilen und Profiltafeln miissen
Eigenschaften aufweisen, die der geforderten Eignung fiir den Kaltumformprozess Rechnung tragen.

Werkstoffe fiir die Herstellung von Profiltafeln miissen den Anforderungen der maf3gebenden Européischen
Produktnormen nach Tabelle 1, geniigen, falls nicht anders festgelegt (z.B. ETAs). Stahlsorte und
Beschichtungssysteme mit vollstindiger Bezeichnung miissen zusammen mit allen erforderlichen
Auswahlméglichkeiten festgelegt werden, die durch die Produktnorm zugelassen sind.

Zum Kaltumformen geeignete unlegierte Stdhle sind in EN 1993-1-3 oder in EN 10346 angegeben. Zum
Kaltumformen geeignete nichtrostende Stadhle sind in EN 508-3 aufgefiihrt.
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Stahle mit Tiefziehgiite nach EN 10346 sind fiir Profiltafeln nicht zuldssig. Die Mindeststreckgrenze fiir
Profiltafeln betrdgt 220 N/mm?2.

Der Endprodukthersteller muss Grundwerkstoffe kaufen, deren Kennwerte vom Lieferanten des
Ausgangswerkstoffes in einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 angegeben sind. Daher erfordert das
System des Endproduktherstellers nur eine Uberpriifung des Dokuments, um sicherzustellen, dass die
Kennwerte die Spezifikationen des Produktherstellers erfiillen. Das Abnahmepriifzeugnis 3.1 muss
mindestens die folgenden Angaben in Ubereinstimmung mit EN 10346 enthalten:

— Name oder Zeichen der Herstellerfirma;

— Identifikationsnummer;

— Bezeichnung der Werkstoffsorte und Giiteklasse;

— Auflagenmasse der nominellen metallischen Schutziiberziige nach EN 10346, falls zutreffend;

— Nennmaf3e des bestellten Produkts bzw. Nennblechdicke (ty) (jeweils in mm) und die ergdnzende

Toleranz (S) oder die grundlegende Toleranz (N) oder eine spezifische Toleranz, wenn diese in den
Ausfiihrungsunterlagen angegeben ist (siehe 5.4);

— Beschichtungssystem mit vollstdndiger Kennzeichnung;

— bestimmte Auflagenmasse der metallischen Schutzschicht nach EN 10346 in (g/m?) (diese Angabe
kann moglicherweise vom Stahlerzeuger nicht zur Verfiigung gestellt werden);

— Dbestimmte Dicke der organischen Beschichtung auf der sichtbaren Seite/Riickseite in um (diese
Angabe kann moglicherweise vom Stahlerzeuger nicht zur Verfiigung gestellt werden);

— Messwerte der mechanischen Werkstoffeigenschaften (siehe auch EN 10346)

— Streckgrenze oder 0,2 %-Dehngrenze (ReH/RpO,Z) in MPa;
— Zugfestigkeit (R,;,) in MPa;
— Bruchdehnung Ag( 1\, in %;

— Verhaltnis Biegeradius/Dicke, wenn zutreffend;
— Haftung des metallischen Uberzugs.
Ist kein Abnahmepriifzeugnis 3.1 vorhanden oder ist das Abnahmepriifzeugnis 3.1 unvollstindig, muss der

gelieferte Grundwerkstoff als nichtkonform behandelt werden, bis nachgewiesen werden kann, dass er die
Anforderungen dieser Spezifikation erfiillt.
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Tabelle 1 — Werkstoffe? fiir Profiltafeln

Europdische Metallischer Lo
Stahlsorte Norm Uberzug® Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung
A in %
Ry in N/mm? R, in N/mm? 80 mm °
min.
S220GDb EN 10346 +Z, +7ZA, +AZ, +IM 220 300 20
S250GDb EN 10346 +Z, +7ZA, +AZ, +IM 250 330 19
S280GD EN 10346 +Z, +7ZA, +AZ, +IM 280 360 18
S320GD EN 10346 +7Z, +7ZA, +AZ, +7IM 320 390 17
S350GD EN 10346 +Z, +7ZA, +AZ, +IM 350 420 16
S390GD EN 10346 +Z, +7ZA, +AZ, +IM 390 460 16
S420GD EN 10346 +7Z, +7ZA, +AZ, +7IM 420 480 15
S450GD EN 10346 +Z, +ZA, +AZ, +IM 450 510 14
S550GD EN 10346 +7Z, +7ZA, +AZ, +IM 550 560 -d
2 In einigen Landern kénnen andere Werkstoffe zulissig sein.
b Aus diesen Stahlsorten hergestellte Profiltafeln kdnnen in einigen Landern nicht zulassig sein.
¢ Es diirfen auRerdem andere metallische Uberziige verwendet werden; deren Eigenschaften miissen durch Europdische
Normen oder ETAs festgelegt werden.
d  Muss vom Hersteller des Bands (en: coil) angegeben werden.

5.4 Grenzabmafde der Dicke

Die Ausfiihrungsunterlagen miissen das Grenzmafi der Dicke oder die Toleranzklasse festlegen. Diese kann
der Produktnorm fiir das betreffende Stahlblech oder den betreffenden Bandstahl entsprechen.

In EN 10143 sind die Toleranzklassen (,normale“ Toleranz N oder ,eingeschrankte“ ToleranzS) fiir
kontinuierlich schmelztauchveredeltes Blech und Band aus Stahl angegeben.

Verglichen mit der betroffenen Produktnorm kann in der Bauzeichnung eine geringere Blechdickentoleranz
angegeben sein. In diesem Fall sollte in den Ausfithrungsunterlagen ausfiihrlich darauf hingewiesen werden.

Die Dicke der hergestellten Bauteile ist in Bereichen zu messen, die vom Kaltumformen nicht beeinflusst
werden.

5.5 Mindestnennblechdicken
5.5.1 Profiltafeln
Die Dicken miissen mit den Ausfithrungsunterlagen iibereinstimmen.

Die Mindestnennblechdicken diirfen die nachfolgend angegebenen Werte nicht unterschreiten, sofern nichts
anderes festgelegt ist:
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Tragschalen: ty = 0,75 mm
Dachdeckungen: ty = 0,50 mm
Geschossdecken:
— als tragende Bauteile: ty = 0,75 mm
— als dauerhafte Schale fiir tragende ty = 0,75 mm
Betondecken:

Wande und Wandbekleidungen:

— Aufienschale: ty = 0,50mm

— einfache Schale oder Innenschale fiiralle = 0,50 mm
Stiitzweiten:

— Kassettenprofile: ty = 0,75 mm

ANMERKUNG 1 Die statischen Berechnungen nach den Eurocodes ergeben eine fiir die Bemessung erforderliche
Nenndicke. Die zuvor aufgefiihrten Werte basieren auf den Erfahrungen der Montagepraxis.

ANMERKUNG 2 Aus Aasthetischen Griinden, insbesondere bei Wandanwendungen, konnen grofiere Dicken
erforderlich sein, um Verwdlbungen zu verhindern.

ANMERKUNG 3 In einigen Landern hdngen die zuvor aufgefiihrten Werte aufRerdem von Querschnitt und Stiitzweite
des Profils ab und kdnnen kleiner als zuvor festgelegt sein.

5.5.2 Tragende Bauteile
Die Dicken miissen mit den Ausfithrungsunterlagen iibereinstimmen.

Die Mindestnenndicken fiir Dach- und Wandkonstruktionen diirfen die nachfolgend aufgefiihrten Werte
nicht unterschreiten, sofern nicht anders festgelegt:

— Pfetten und Riegel ty = 0,88 mm
— Abstandsprofile in Dadchern und Wanden: ty = 0,75 mm
— Randaussteifungsprofile: ty = 1,00 mm
— Randabschluss: ty = 0,75 mm
— Halterungen: ty = 0,88 mm

miissen jedoch mindestens die Nenndicke der angeschlossenen Profiltafeln (Ausnahme: Randabschluss)
aufweisen.

5.6 Geometrische Toleranzen

Geometrische Toleranzen sind in Abschnitt 11 und Anhang D angegeben.

5.7 Mechanische Verbindungselemente

5.7.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt die Anforderungen an Schrauben, Blindniete und Setzbolzen fiir tragende Bauteile und
Profiltafeln mit einer Dicke bis zu 4 mm fest. Fiir andere Arten von mechanischen Verbindungselementen

(z. B. metrische Schrauben und Muttern) oder bei einer Dicke iiber 4 mm gilt EN 1090-2. Schrauben M6, M8
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oder M10 werden fiir nicht vorgespannte Schraubenanwendungen ebenfalls akzeptiert, falls angegeben. Die
Schraubenfertigung muss den Anforderungen nach EN 1090-2 entsprechen.

Bei Schraubengréflen M6 bis M10, wenn galvanische Uberziige in Fugen zwischen kaltgeformten Bauteilen
verwendet wird, sollte das Risiko der Wasserstoffversprodung kontrolliert werden. Im Allgemeinen ist dies
der Fall, wenn die verschraubte Verbindung die folgenden Bedingungen erfiillt:

— nicht vorgespannt;

— Schraubengrad hdchstens 8,8 (Harte unter 320 HV);

— Anwendung nur in Korrosionskategorien C1 (sehr niedrig) und C2 (niedrig) nach EN ISO 12944-2
(kein zusatzlicher Wasserstoff aufgrund des Korrosionsvorgangs).

Fiir nicht vorgespannte Schrauben mit metrischem Gewinde gelten keine Anforderungen an die Schaftteile
ohne Gewinde (siehe EN 1090-2).

ANMERKUNG Der Kontakt zwischen Gewinde und Lochrand ist in die Berechnungsregel fiir die Lochbohrung nach
EN 1993-1-3 einbezogen.

5.7.2 Arten von Befestigungselementen und Werkstoffen
Es sind Verbindungselemente nach Europdischen Normen oder Europdischen Technischen Bewertungen
(ETA) zu verwenden. Der Typ des Verbindungselements muss zusammen mit der einschlagigen

Europdischen Norm oder ETA festgelegt werden.

ANMERKUNG Weitere Angaben zu mechanischen Verbindungselementen fiir Schubfelder sind EN 1993-1-3:2006,
10.3.4 zu entnehmen.

Die Werkstoffe der Verbindungselemente miissen dem vorgesehenen Verwendungszweck angepasst sein,
siehe EN 1993-1-3:2006, Anhang B.

Verbindungselemente sind unterteilt in:
a) gewindeformende Schrauben; diese werden unterteilt in:

— gewindefurchende Schrauben, die das Muttergewinde spanlos in vorgebohrten Lochern
erzeugen;

— selbstschneidende Schrauben mit Bohrspitze, die in einem Arbeitsgang ein Loch bohren, das
Muttergewinde formen und die Schraube anziehen;

— Flief3bohrschrauben mit Dornspitze, die das Muttergewinde ohne vorgebohrte Locher durch
Materialverdrangung erzeugen;

b) Blindniete, bestehend aus Niethiilse und Nietdorn mit vorbestimmter Bruchstelle;

c) Setzbolzen, die mit einem Setzwerkzeug durch das Bauteil getrieben werden, das mit der
Unterkonstruktion verbunden wird. Einzelheiten zur Ziindladung und zu den Antriebskraften sind in
den relevanten ETAs angegeben;

d) Schrauben und Muttern mit metrischem Gewinde und Unterlegscheiben;

e) Klammerverbindungen. Einzelheiten zu Klammerverbindungen sind in den relevanten ETAs angegeben;

f)  Punktschweifdungen.

Documents
Document Shari%Hub

Full document details: DIN EN 1090-4:2018-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09

DIN EN 1090-4:2018-09
EN 1090-4:2018 (D)

Verbindungselemente, die Witterungseinfliissen oder dhnlichen Beanspruchungen durch Feuchte ganz oder
teilweise (teilweise bedeutet nicht kurzfristige Beanspruchung durch Feuchte wihrend der Montage)
ausgesetzt sind, miissen aus austenitischem nichtrostendem Stahl oder Aluminium hergestellt sein, sofern
nicht anders festgelegt, aufler es kann nachgewiesen werden, dass das Korrosionsschutzsystem des
freiliegenden Teils von Verbindungselementen aus unlegiertem Stahl dem Korrosionsschutz der
verbundenen Teile entspricht. Das gilt nicht fiir angeschweifdte Bohrspitzen. Bei Verbindungselementen, die
nicht aus nichtrostendem Stahl hergestellt wurden, muss der Korrosionsschutz an den Korrosionsschutz, der
fir die zu verbindenden Teile erforderlich ist, durch Galvanisierung und, falls erforderlich, durch
Beschichtung angepasst sein. Die Anforderungen nach ENISO 4042 miissen beachtet werden. Bei
elektrolytischer Galvanisierung muss die Schichtdicke mindestens 8 pum betragen. Eine geringere Dicke ist
zulassig, wenn fiir den vorgesehenen Verwendungszweck der Verbindungselemente spezifische Priifungen
zur Dauerhaftigkeit vorgegeben sind.

Flir eine regendichte Verbindung oder Befestigung miissen unter den Kopf des Verbindungselements
Unterlegscheiben aus Aluminium oder austenitischem nichtrostendem Stahl mit einer anvulkanisierten
Dichtung, die mindestens 1,6 mm dick ist, eingelegt werden. Diese Dichtung muss auf etwa 30 % bis 50 %
ihrer Dicke komprimiert werden, um eine regendichte Verbindung zu erhalten (siehe Bild 4). Alternativ
miissen die Befestigungselemente mit Zubehorteilen verbunden werden, die eine regendichte Verbindung
sicherstellen. Die Empfehlungen der Verbindungselementehersteller miissen eingehalten werden, um eine
genaue Umsetzung sicherzustellen

5.8 Zubehor

Zubehor sind Bauteile, die fiir die Funktion des Tragwerks unabldssig sind, fiir die jedoch keine
Untersuchungen des Grenzzustands der Tragfiahigkeit oder des Grenzzustands der Gebrauchstauglichkeit
durchgefiihrt werden missen, z.B. Seitenabschliisse, Dichtbdnder, Profilfiiller fiir Profiltafeln oder
Verwahrungsbleche. Fiir sie gelten die gleichen Anforderungen an Dauerhaftigkeit, Korrosionsschutz und
Brandverhalten wie fiir die in 5.3 und 5.5 aufgefiihrten tragenden Bauteile und Profiltafeln, sofern nicht
anders festgelegt.

5.9 Oberflachenschutz

Die Priifung der Eignung eines Korrosionsschutzsystems fiir eine Korrosivitatskategorie ist nach
Abschnitt 10 und Anhang E dieser Norm durchzufiihren.

ANMERKUNG Gebdude sind normalerweise fiir eine lange Schutzdauer ,H“ (EN ISO 12944-1) vorgesehen, sofern nicht
anders festgelegt.

EN 1993-1-4:2006, Anhang A enthadlt ein Verfahren zur Auswahl des Werkstoffs fiir nichtrostenden Baustahl
in typischen Gebdudeumgebungen.

5.10 Leistungskriterien fiir das Verhalten bei Brand von auf3en bei Dachkonstruktionen

Das Brandverhalten bei einem Brand von aufden bei tragenden Profiltafeln kann nach EN 14782 bestimmt
werden.

5.11 Brandverhalten
Siehe EN 1090-1.
5.12 Feuerbestindigkeit

Siehe EN 1090-1.
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5.13 Freisetzen gefdihrlicher Stoffe
Siehe EN 1090-1.
5.14 Blitzschutz

Fiir tragende Bauteile und Profiltafeln aus Metall, die Teil der Blitzschutzanlage bilden, miissen die
Empfehlungen nach EN 62305-3 angewendet werden.

6 Herstellung
6.1 Allgemeines

Tragende Bauteile und Profiltafeln miissen durch Kaltumformen aus Stahlblech oder -band hergestellt
werden. Die gekriimmten Bereiche diirfen keine fiir das blofse Auge sichtbaren Risse aufweisen.

ANMERKUNG In Produktnormen fiir Flacherzeugnisse sowie in EN 10162:2003, Anhang A sind die Grenzwerte fiir
Radien (Biegeradius/Dicke) in Abhédngigkeit von Stahlsorte und Stahlqualitit festgelegt, oberhalb derer mit dem blof3en
Auge sichtbare Risse zu erwarten sind.

Beim Kaltumformen von nichtrostendem Blech oder Band aus Stahl muss die Umformanlage gereinigt
werden, falls mit der gleichen Anlage andere Stihle geformt werden sollen. Andere Moglichkeiten miissen
durch Prifung nachgewiesen werden.

Beim Schweif3en gilt mit Ausnahme von Langsndhten bei Hohlprofilen, EN 1090-2.
6.2 Identifizierbarkeit

Zu allen Zeitpunkten der Fertigung muss jedes Bauteil oder jede Verpackung mit gleichartigen
Stahlbauteilen durch ein geeignetes System identifizierbar sein.

6.3 Kaltumformen

Formgebung durch Kaltumformen mittels Rollprofilieren oder Pressen muss den in der betreffenden
Produktnorm gegebenen Anforderungen an die Kaltumformbarkeit entsprechen und muss unter
Beriicksichtigung der Anforderungen nach Abschnitt 10 und innerhalb der in Abschnitt 11 festgelegten
Toleranzen erfolgen. Himmern ist nicht zulassig.

Umgeformte Bauteile mit beschadigter Oberflichenbeschichtung oder mangelhafter Haftung des
metallischen Uberzugs miissen wie nichtkonforme Produkte behandelt werden. Die Mindestinnenradien
sind festzulegen, um Schaden zu vermeiden.

6.4 Schneiden
6.4.1 Allgemeines

Trennschnitte miissen so ausgefiihrt werden, dass die Anforderungen dieser Europdischen Norm an die
geometrischen Toleranzen erfiillt werden.

ANMERKUNG Bekannte und anerkannte Schneidverfahren sind beispielsweise Scherschneiden, Nibbeln, Sagen,
thermisches Schneiden und Wasserstrahlverfahren. Gegebenenfalls diirfen andere Verfahren angewendet werden,
wenn sie den Korrosionsschutz nicht beeinflussen und wenn die Eignung in der werkseigenen Produktionskontrolle des
Herstellers dokumentiert ist.
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Stimmt der Prozess nicht mit den Anforderungen iiberein, darf er so lange nicht eingesetzt werden, bis er
korrigiert und erneut iiberpriift wurde. Sind beschichtete Werkstoffe zu schneiden, ist ein Schneidverfahren
zu wahlen, bei dem die Beschichtung moglichst wenig beschadigt wird.

Grate, die Verletzungen verursachen konnen oder die ordnungsgemafde Ausrichtung oder Lage von Profilen
oder Profiltafeln behindern, sind zu entfernen.

6.4.2 Scherschneiden und Nibbeln

Die Schnittflaichen miissen nétigenfalls gepriift werden, um wesentliche Mangel zu beseitigen. Wird Schleifen
oder maschinelles Bearbeiten nach dem Scherschneiden oder Nibbeln angewendet, muss die Schleif- oder
Bearbeitungstiefe mindestens 0,5 mm betragen. Anschliefdend ist der Korrosionsschutz zu erneuern.

6.4.3 Thermisches Schneiden

Die Eignung thermischer Schneidprozesse, einschliefllich der Auswirkung auf den Korrosionsschutz, muss
tiberpriift werden. Die Anforderungen nach EN 1090-2 gelten.

6.5 Stanzen
6.5.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt die Anforderungen an das Stanzen von Lochern und Kerben in kaltgeformte tragende
Stahlbauteile und Profiltafeln mit einer Blechdicke bis zu 15 mm fest, sofern nicht anders festgelegt.

Flir Verbindungen mit mechanischen Verbindungselementen und Bolzen gelten die Anforderungen nach
EN 1090-2.

ANMERKUNG Die nach EN 1090-2:2008+A1:2011, Tabelle 11 fiir Schrauben mit einem Nenndurchmesser von 12 mm
festgelegten Lochspiele sind ebenfalls auf Nenndurchmesser von 6 mm bis 10 mm anwendbar.

Unterschiedliche Locher im gleichen kaltgeformten Stahlbauteil diirfen verschiedenen Ausfiihrungsklassen
zugeordnet sein.

6.5.2 Ausfiihrung

Stanzen ist zulassig, sofern die Bauteilnenndicke nicht grofier ist als der Nenndurchmesser des Lochs bzw.
bei einem nicht runden Loch nicht grofier ist als dessen kleinstes Maf3.

Sofern nicht anders festgelegt, diirfen Locher durch Stanzen ohne Aufreiben hergestellt werden bei einer
Blechdicke von:

— bis zu 4 mm fiir alle Ausfiihrungsklassen;
— bis zu 8 mm fiir EXC1, EXC2 und EXC3.

Andernfalls ist Stanzen ohne Aufreiben nicht zuldssig. Die Locher und Nuten miissen mit einem um
mindestens 2 mm geringeren Durchmesser gestanzt und anschliefend aufgerieben werden.

Bei Konstruktionsdetails, die starken zyklischen oder seismischen Spannungen ausgesetzt sind (DCH —
siehe EN 1993-1-1:2005, Anhang C), miissen gestanzte Locher mit einer Dicke liber 4 mm aufgerieben
werden, sofern nicht anders festgelegt.

Stanzen ohne Aufreiben kann auch zuldssig sein, sofern in einer geltenden ETA festgelegt.

Documents
26 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1090-4:2018-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09

DIN EN 1090-4:2018-09
EN 1090-4:2018 (D)

Bei unlegierten Stihlen mit einer Streckgrenze iiber 460 N/mm?2 und, falls festgelegt, bei anderen
Stahlsorten darf die Harte der Schnittflachen nicht iiber 450 (HV 10) betragen.

Sofern nicht anders festgelegt, muss die Eignung der Lochungsprozesse folgendermafien gepriift werden:
a) aus den Verfahrenspriifungen der Ausgangsmaterialien, einschlief}lich des Bereiches der bearbeiteten
Ausgangsmaterialien, die am empfindlichsten fiir ortliches Verhdrten sind, miissen vier Proben

hergestellt werden;

b) an jeder Probe miissen vier Hartepriifungen an voraussichtlich betroffenen Stellen durchgefiihrt
werden. Die Priifungen miissen nach der Normenreihe EN ISO 6507 durchgefiihrt werden.

Wenn die Ausfiihrungsunterlagen einen Stahlwerkstoff fordern, der keine durch den Stanzvorgang gehartete
Werkstoffbereiche enthalt, diirfen die Locher nicht in vollem Durchmesser gestanzt werden, sondern
miissen mit einem um 2 mm geringeren Durchmesser gestanzt und anschliefdend aufgerieben oder gebohrt
werden.

Sofern nicht anders festgelegt, muss fiir gestanzte Locher auch das Folgende gelten (siehe Bild 3):

i) die Hohe der Schnittfliche hy muss mindestens 1/5 der Blechdicke betragen;
ii) das Lochspiel A, darf 1/10 der Blechdicke nicht tiberschreiten;

iii) die Grate A; diirfen 1/10 der Blechdicke nicht tiberschreiten, miissen aber kleiner oder gleich
0,50 mm sein.

A,

=]

Bild 3 — Zuldssiger Verzug bei gestanzten Lochern
Kerben und Kanten der Offnung miissen abgerundet sein mit einem Radius r von mindestens:
— 5 mm fiir Dicken grofier als 4 mm und 1,0 t fiir Dicken bis zu 4 mm bei EXC2 und EXC3;

— 10 mm bei EXC4.

7 Schweifden
7.1 Schweifden von individuell hergestellten, kaltgewalzten Hohlprofilen
7.1.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt legt die Anforderungen an das Schweifien von Lingsndhten geschlossener kaltgewalzter
Hohlprofile fest, sofern nicht anders festgelegt.

Dieser Abschnitt gilt fiir nach Maf3 kaltgewalzte, geschweifdte tragende Hohlprofile, die nach den Vorgaben
des Konstrukteurs herzustellen sind.

Documents
Document Shariw-lub

Full document details: DIN EN 1090-4:2018-09


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1090-4-2018-09

DIN EN 1090-4:2018-09
EN 1090-4:2018 (D)

Das Schweifden zum Schliefen des Querschnitts von kundenspezifischen kaltgewalzten Hohlprofilen muss
entsprechend den relevanten Anforderungen des mafigebenden Teils der Normenreihe EN ISO 3834 oder,
sofern zutreffend, der Normenreihe EN ISO 14554 durchgefiihrt werden.

Je nach Ausfiithrungsklasse gelten die folgenden Teile der Normenreihe EN ISO 3834:

EXC1: EN ISO 3834-4 “Elementare Qualitdtsanforderungen”;
EXC2: EN ISO 3834-3 “Standard-Qualitdtsanforderungen”;
EXC3 und EXC4: EN ISO 3834-2 “Umfassende Qualitatsanforderungen®.

Der jeweilige Schweifdplan und WPS (Schweifsanweisung, en: welding procedure specification) muss in
Ubereinstimmung mit EN 1090-2 durchgefiihrt werden.

7.1.2 Qualifizierung von Schweifdverfahren und Schweifdpersonal
7.1.2.1 Qualifizierung von Schweifdverfahren
Schweifden muss mit qualifizierten Verfahren durchgefiihrt werden, fiir die eine Schweifanweisung (WPS)
nach EN ISO 15607 verwendet wird, in der die allgemeinen Regeln fiir die Spezifikation und Qualifizierung
von Schweifdverfahren fiir metallische Werkstoffe angegeben sind.
Fiir Widerstandsschweiflen mit Hochfrequenz (Schweifdprozess Nr.27 nach EN ISO 4063) und/oder
Laserstrahlschweiféen (Schweif3prozess Nr.52 nach ENISO4063) wird die Qualifizierung der
Schweiffanweisungen (WPS) auf Grundlage einer vorgezogenen Arbeitspriifung nach ENISO 15613
empfohlen. Die folgenden Priifungen miissen mindestens durchgefiihrt werden:
a) Sichtpriifung, Eindringpriifung nach EN ISO 3452-1;
b) gegebenenfalls eine der folgenden zerstérenden Priifungen:

— Biegepriifung nach EN ISO 5173;

— Aufweitversuch nach EN ISO 8493;

— Ringfaltversuch nach EN ISO 8492;

— Querzugversuch nach EN ISO 4136;

— makroskopische Untersuchung nach EN ISO 17639.
7.1.2.2 Bediener von Schweifeinrichtungen

Bediener von Schweifdeinrichtungen miissen nach EN ISO 14732 qualifiziert sein.

Die Aufzeichnungen von allen Qualifizierungspriifungen von Bedienern von Schweifdeinrichtungen miissen
verfligbar sein.

7.1.2.3 Schweif3aufsicht
Fir EXC2, EXC3 und EXC4 muss die Schweiflaufsicht wihrend der Ausfiihrung der Schweifdung durch
ausreichend qualifiziertes Schweifdaufsichtspersonal sichergestellt sein; sie muss liber Erfahrungen mit den

zu beaufsichtigenden Schweifdarbeiten, wie in EN ISO 14731 festgelegt, verfiigen.

In Bezug auf die zu beaufsichtigenden Schweifdarbeiten muss das Schweif3aufsichtspersonal technische
Kenntnisse nach EN 1090-2 besitzen.
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