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PRAKTIKER-INFO

Bitte an die Technik weiterleiten

voestalpine Béhler Welding Schweiz AG

Produktenorm EN 1090 im Uberblick

(Teil 1)

Per 01.07.2015 bildet im Bereich Stahl- und Metallbau die Norm
EN 1090 die Basis fiir die Ausfithrung von Stahl- und Aluminiumkon-
struktionen sowie fiir die Zertifizierung der Unternehmen. Mit diesem
zweiteiligen Informationsblatt erhalten Sie einen Uberblick zum um-
fangreichen Regelwerk EN 1090.

Teil 1

Teil 2
Fortsetzung

1. Allgemeines

Um auch der Schweizer Industrie die Moglichkeiten zu eréffnen in die
Europdische Gemeinschaft Bauprodukte ohne technische Handels-
hemmnisse liefern zu kénnen und einen freien Warenverkehr inner-
halb Europas zu gewdhrleisten, hat der Bundesrat beschlossen, die
Bauprodukteverordnung auch in der Schweiz anzuwenden.

Mit dem Beschluss des Bundesrates die Bauprodukteverordnung per
01.10.2014 mit der Ubergangsfrist bis zum 30.06.2015 in Kraft zu set-
zen, ergibt sich fiir viele Stahl- und Metallbaubetriebe eine neue Situ-
ation beziiglich ihrer betrieblichen Zulassungen im Bereich des Stahl-
baus. Mit den nachfolgenden Ausfiihrungen moéchten wir den
Betrieben aufzeigen, wie sie die Anforderungen dieser EN 1090 um-
setzen konnen.

2. Aufbau der EN 1090

Die EN 1090 - Teil 1 ist eine harmonisierte Norm und ist in der Schweiz
per 01. Juli 2015 verbindlich anzuwenden. In der EN 1090 wird die
Ausfiihrung von Stahl- und Aluminiumtragwerken beschrieben.
Gegenwartig sind folgende 3 Teile der Norm eingefiihrt:

EN 1090 - Teil 1,

legt die Anforderungen an den Konformitdtsnachweis, die werksei-
gene Produktionskontrolle, die Herstellerzertifizierung und die
CE-Kennzeichnung fiir Stahl- und Aluminiumbauteile fest, die als
Bauprodukte in den Verkehr gebracht werden.

EN 1090 - Teil 2,

umfasst die technischen Regeln/Anforderungen fir die Herstellung
(Mechanische Verbindungsmittel, Schweissen, Korrosionsschutz,
Montage) und Priifung von Stahltragwerken.

EN 1090 - Teil 3,
beinhaltet die technischen Regeln fiir die Ausfithrung von Alumini-
umtragwerken.

3. Anforderungen an den Hersteller

Zentrales Element der EN 1090 ist die Etablierung der Werkseigenen
Produktionskontrolle (WPK).

Der Hersteller hat dafiir Sorge zu tragen, dass in seinem Unternehmen
die WPK eingefiihrt, aufrechterhalten und dokumentiert wird. Die
Werkseigene Produktionskontrolle soll durch Verfahrens- und Ar-
beitsanweisungen sowie Prozessbeschreibungen zu den speziellen
Prozessen

® Mechanische Verbindungsmittel
= Korrosionsschutz
dokumentiert werden.

Die WPK ist ein System an qualitédtssichernden

Massnahmen fiir:

= Personal

= Einrichtungen

" Bemessung

= Werkstoffe / Konstruktionsmaterialien

= Bauteilspezifikation

= Priifungen / Produktbewertung

= Nichtkonforme Produkte

Die Anforderungen der Schweissqualitdtsnorm ISO 3834 miissen im
Unternehmen eingefiihrt und umgesetzt werden. Folgende Qualitats-
stufen werden in Bezug zu den Ausfithrungsklassen vorausgesetzt:

EXC 1 EXC 2 = (o] EXC 4
EN ISO 3834-4 EN ISO 3834-3 EN ISO 3834-2

Neben der Einftihrung der WPK muss der Hersteller eine Erstprifung
durchfiihren, ob er iiber alle Voraussetzungen zur Herstellung des be-
treffenden Produktes verfiigt. Die Werkseigene Produktionskontrolle
ist von einer benannten Stelle (Herstellerzertifizierungsstelle / Noti-
fied Body) zu tiberpriifen und zu zertifizieren. Im laufenden Herstel-
lungsprozess sind Probenentnahmen zur kontinuierlichen Uberprii-
fung der jeweiligen Leistungsmerkmale des Bauproduktes zu
realisieren und zu dokumentieren.

4. Die Ausfiihrungsklassen
EXC 1 bis EXC 4

Vor Ausfiihrung eines Tragwerkes muss die Ausfiihrungsklasse
(EXC = Execution class) festgelegt werden. Die Festlegung der Aus-
fithrungsklassen sollte durch den Tragwerksplaner, Bauherrn oder Be-
horden erfolgen.

Grundlegend basiert die Festlegung der Ausfiihrungsklasse auf den 3

Faktoren, Schadensfolgeklasse, Beanspruchungs- und Herstellungs-
kategorie, wie in nachfolgender Tabelle dargestellt.

Matrix zur Bestimmung der Ausfiihrungsklassen

cc1 cec2 cc3
gering mittel hoch
SC1 Sc2 SC1 SC2 SC1 SC2
statisch  dynamisch  statisch  dynamisch  statisch  dynamisch
EXC1 EXC2 EXC2 EXC3 EXC3* EXC3*
EXC2 EXC2 EXC2 EXC3 EXC3* EXC4

Ausfiihrungsklassen kénnen fiir das gesamte Tragwerk, fiir einen Teil
des Tragwerkes oder fiir spezielle Details gelten.

Wird keine Festlegung zur Ausfiithrungsklasse vorgenommen,
gilt EXC2.

Die Einstufung in die jeweilige Ausfiihrungsklasse sollte sehr sorgfal-
tig gemacht werden, da von der Execution Class der weitere Pla-
nungs-, Herstell-, Priif- und Dokumentationsaufwand abhéangt.
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5. Anforderungen der EN 1090 an den

Prozess Schweissen

® Bei allen vier Ausfiihrungsklassen miissen die Schweissarbeiten
durch geprifte (ISO 9606 bzw. ISO 14732) Schweisser oder
Bediener ausgefiihrt werden

= Je nach Anwendungsfall muss eine Schweissanweisung (WPS)
vorliegen

= Ab der EXC 2, EXC 3 und EXC 4 muss die Schweissaufsicht
wdahrend der Ausfithrung der Schweissarbeiten durch ausreichend
qualifiziertes Schweissaufsichtspersonal sichergestellt sein

= Die Bewertungsgruppe zur Schweissnahtbewertung ist abhédngig
von der Ausfiihrungsklasse (EXC)

® Die Qualifizierung des Schweissverfahrens fiir die Prozesse 111,
114,12 (121 /122 /123 /124 / 125), 13 (131 / 135/ 136 / 137) und
14 (141) ist abhdngig von der Ausfiithrungsklasse (EXC), dem
Grundwerkstoff und dem Mechanisierungsgrad (gemdss Tabelle 12,
EN 1090-2)

= Die Schweissaufsicht muss tiber Erfahrungen in den zu beaufsichti-
genden Schweissarbeiten verfiigen, wie in EN ISO 14731 festge-
legt. Die technischen Kenntnisse des Schweissaufsichtpersonals
sind in der Tabelle 14 fiir ,Baustdhle” und in Tabelle 15 der
EN 1090-2 fiir ,Nichtrostende Stdhle" geregelt

® Die Infrastruktur muss die Herstellung einer anforderungsgerech-
ten Schweissverbindung erméglichen

Tabelle 12 - Methoden zur Qualifizierung des SchweiBverfahrens
fiir die Prozesse 111, 114, 12, 13 und 14

Methoden zur Qualifizierung _

X zulassig

= nicht zulassig

a Nur bei Stahlsorten < S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem SchweiBen.
b Nur bei Stahlsorten < S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem SchweiBen.

Materialdicke (mm)

Bezugsnormen

a StutzenfuBplatten und Stirnbleche < 50 mm.

b StitzenfuBplatten und Stirnbleche < 75 mm.

c Bei Stahlen des Festigkeitsbereichs bis zu S275 sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend.
d Bei Stahlen N, NL, M und ML sind spezielle technische Kenntnisse (S) ausreichend.

Tabelle 15 - Technische Kenntnisse des SchweiBaufsichtspersonals

N|c stende Stéhle
Stahle Materialdicke (mm)
(Gruppe) 5a 25 <t>50P

Bezugsnormen
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6. Prufbescheinigungen nach EN 10204
In der Norm EN 10204, sind fiir Metallische Erzeugnisse die Arten von
Prifbescheinigungen geregelt.

In diesem Dokument sind die verschiedenen Arten von Priifbescheini-
gungen festgelegt, die dem Besteller in Ubereinstimmung mit den
Vereinbarungen bei der Bestellung fiir die Lieferung von allen metal-
lischen Erzeugnissen, wie z. B. Blechen, Feinblechen, Stangen,
Schmiedestiicken, Gussstiicken sowie Schweisszusdtzen zur Verfii-
gung gestellt werden kénnen, unabhédngig von der Art ihrer Herstel-
lung.

Detaillierte Infos dazu siehe Praktiker Info 09.01 ,EN 10204, Priifbe-
scheinigungen fiir metallische Erzeugnisse” (voestalpine Béhler Wel-
ding Schweiz AG).

Die Eigenschaften von gelieferten Konstruktionsmaterialien miissen
so dokumentiert sein, dass sie mit den Sollwerten verglichen werden
konnen. Fir metallische Erzeugnisse missen die Priifbescheinigun-
gen nach EN 10204 den in Tabelle 1 der

EN 1090-2 angegebenen entsprechen.

Tabelle 1 - Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Konstruktionsmaterialien Priifbescheinigungen

a Fur Baustahlsorte S355 JR oder JO sind Priifbescheinigungen 3.1 fir EXC2, EXC3 und EXC4
erforderlich.

b EN 10025-1 fordert, dass die in der CEV-Formel en in der Prifbescheinit
anzugeben sind. Die Angabe weiterer, nach EN 10025-2 geforderter, zugefiigter Elemente sollten Al,
Nb, und Ti enthalten.

¢ Falls ein Abnahmepriifzeugnis 3.1gefordert wird, darf dieses durch eine Herstellungsloskennzeichnung
ersetzt werden.

Die Schweisseignung der verwendeten Materialien ist sicherzustellen.
Die Eigenschaften der Halbzeuge und Bauteile gilt als ausreichend,
wenn sie durch einen Verweis auf eine Européaische Technische Spezi-
fikation und auf die Uberwachungsdokumente angegeben werden.

Weitere Informationen erhalten Sie bei:

A
SVS & ASS

SCHWEIZERISCHER VEREIN FUR SCHWEISSTECHNIK
ASSOCIATION SUISSE POUR LA TECHNIQUE DU SOUDAGE
ASSOCIAZIONE SVIZZERA PER LA TECNICA DELLA SALDATURA

Schweizerischer Verein fiir Schweisstechnik
Leiter Herstellerzertifizierungsstelle
Wolfgang Ahl

St. Alban-Rheinweg 222, 4052 Basel

Tel.: 061 317 84 84
E-Mail: wolfgang.ahl@svsxass.ch
Internet: WWWw.svsxass.ch
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