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Dieser Beitrag erklärt Ihnen in einer Kurzfassung den Aufbau der europäischen Norm EN 1090ff «Ausführung von Stahltragwer-

ken und Aluminiumtragwerken» und vergleicht diese mit der neu überarbeiteten Schweizer Norm SN 505 363/1 «Stahlbau – Er-

gänzende Festlegungen». Die aufgezeichnete Entwicklung lässt sich nicht verhindern und ist für alle Stahlbauunternehmungen 

verbindlich. Autor: Artho Marquart, MAS ZFH in Schweisstechnologie

 

1)  Aufbau der Normenreihe EN 1090ff.
 Die Normenreihe besteht aus drei Teilen:
 Ausführen von Stahltragwerken und Alumi-

niumtragwerken
 EN 1090-1: Konformitätsnachweisverfahren
 EN 1090-2: Technische Regeln für die Aus-

führung von Stahltragwerken
 EN 1090-3:  Technische Regeln für die Aus-

führung von Aluminiumtragwerken

2)  Die Betriebe haben zwei «Zertifizierungen» 
vorzunehmen

A) Konformitätsnachweisverfahren mit WPK  
(Werkseigener Produktionskontrolle)

B)  Zertifizierung der Schweisstechnologie
 Das Schweissen muss in Übereinstimmung 

mit dem massgebenden Teil der EN ISO 
3834 durchgeführt werden. Diese Norm 
regelt das erforderliche Niveau der Quali-
tätssicherungsmassnahmen von «Elementar 
3834–04» über «Standard 3834-03» bis hin 
zu «Umfassend 3834-02» mit der höchsten 
Anforderung.

3)  Konformitätsnachweisverfahren
 Der Hersteller erstellt eine Leistungserklä-

rung, in der er die Leistungen des Tragwerks 
in Bezug auf die Norm EN 1090-1 dekla-
riert. Mit der Leistungserklärung übernimmt 
der Hersteller die Verantwortung für die 
Konformität des Bauprodukts mit dessen 
erklärter Leistung. In der EU muss die Kon-
formitätserklärung mittels Aufbringen des  
CE-Kennzeichens deklariert werden. Die 
Konformitätserklärung auf Bauprodukten 
darf nur von einem, durch eine benannte 
Stelle (notified body), zertifizierten Betrieb 
ausgeführt werden. 

 Der Gesetzgeber hat festgelegt, dass «Tra-
gende Bauteile aus Stahl und Aluminium», 
gemäss Tabelle ZA.2 (Grafik 1), nach dem 
Konformitätsbescheinigungsverfahren 2+ in 
Verkehr gebracht werden müssen.

4.1 Aufgaben des Herstellers
> Erstprüfung
 Bei der Erstprüfung muss der Nachweis 

erbracht werden, dass Bauteile nach dieser 
Norm gefertigt werden können. 

•	 Erstberechnung	(ITC;	initial	type	calculation).	
Ist Voraussetzung zur konstruktiven Bemes-
sung;	Standsicherheitsnachweise	und	Ferti-
gungsunterlagen müssen erbracht werden.

•	 Erstprüfung	(ITT;	initial	type	testing)
 Ist Voraussetzung hinsichtlich der Herstel-

Normen im Stahlbau  

lung für neue Verfahren (z.B. Schweissver-
fahren), Systeme und Produkte.

> Werkseigene Produktionskontrolle nach EN 
1090-1 Abschnitt 6.3.1

 Der Hersteller muss ein System der werksei-
genen Produktionskontrolle WPK einrichten, 
dokumentieren und aufrechterhalten. So 
soll sichergestellt werden, dass die in den 
Verkehr gebrachten Produkte die zu erklä-
renden Leistungsmerkmale aufweisen. 

Das WPK-System muss schriftliche Verfahrens-
anweisungen, regelmässige Kontrollen und 
Prüfungen sowie die daraus resultierenden 
Massnahmen für die verwendeten Konstruk-
tionsmaterialien, die Betriebsausrüstung, den 
Produktionsprozess und die hergestellten Bau-
teile umfassen. Ein WPK-System, das den 
Anforderungen von EN ISO 9001 entspricht und 
den Anforderungen dieser Europäischen Norm 
angepasst wurde, gilt als ausreichend für die 
Erfüllung der oben aufgeführten Anforderungen.
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> Probenahmen, Prüfung und Überprüfung 
im Werk nach EN 1090-1 Anhang ZA.1 Tab.1

4.2  Aufgaben der benannten Stelle 
 - nach EN 1090-1 Anhang B
 - Beurteilung der werkseigenen Produktions-

kontrolle (WPK)

> Erstinspektion des Werkes und des Systems 
der WPK 

 Tabelle B.1 – (siehe EN 1090-01 Konformitäts-
Nachweisverfahren) - Aufgaben im Rahmen 
der Erstinspektion.

- Aufgaben in Bezug auf die Bemessungstätig-
keit (nur erforderlich wenn Eigenschaften 
erklärt werden müssen, die auf statischen 
Berechnungen beruhen).

 Allgemeines: Bewertung, ob die zur Ver-
fügung stehenden Ressourcen (Räumlich-
keiten, Personal und Einrichtungen) für die 
Bemessungstätigkeiten von Stahl- und/oder 
Aluminiumbauteilen nach dieser Europä-
ischen Norm geeignet sind.

- Aufgaben in Bezug auf die Produktion
 Allgemeines: Überprüfung und Beurteilung 

der für die Produktion zur Verfügung ste-
henden Ressourcen (Räumlichkeiten, Per-
sonal und betriebliche Einrichtungen), um 
festzustellen, ob sie für die Herstellung von 
Stahl- und/oder Aluminiumbauteilen gemäss 
den in EN 1090-2 und EN 1090-3 festgelegten 
Anforderungen ausreichen.

> Laufende Überwachung und Beurteilung des 
Systems der WPK

 Tabelle B.2 – (siehe EN 1090-01 Konformitäts-
Nachweisverfahren). Aufgaben im Rahmen 
der laufenden Überwachung.

- Aufgaben in Bezug auf die Bemessungstätig-
keit (nur erforderlich, wenn Eigenschaften 
erklärt werden müssen, die auf statischen 
Berechnungen beruhen).

 Die Beurteilung wird durch stichprobenar-
tige Bewertungsprüfungen vorgenommen. 
Das Hauptaugenmerk liegt dabei auf der 
Frage, ob die für die Bemessung relevanter 
Bauteile erforderlichen Ressourcen zur Ver-
fügung stehen und funktionieren.

 Die Beurteilung wird durch stichprobenar-
tige Bewertungsprüfungen vorgenommen. 
Hauptaugenmerk ist dabei, dass die erfor-
derlichen Einrichtungen und Ressourcen 
z.B. für Berechnungen mit Hand und/oder 
mit Rechner einschliesslich Software funk-
tionieren.

 Die Beurteilung der Verfahren für die Bemes-
sung, einschliesslich der dazugehörenden 
Prüfvorschriften, um sicherzustellen, dass 
die Bauteile die Anforderungen erfüllen.

 Die Bestätigung des Systems der WPK zur 
Durchführung von Bemessungstätigkeiten.

- Aufgaben in Bezug auf die Produktion
 Die Beurteilung wird durch stichprobenar-

tige Bewertungsprüfungen vorgenommen. 
Dabei wird ermittelt, ob das Überwachungs-
system die Einhaltung der Anforderungen 
nach EN 1090-2 bzw. EN 1090-3 an Geome-
trie, Verwendung der richtigen Konstrukti-
onsmaterialien und Qualitätsanforderungen 
sicherstellt.  >
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 > Die Überprüfung und Beurteilung des 
internen Kontrollsystems dient dazu, die 
Konformität und die Vorgehensweise bei 
Fällen von Nichtkonformität zu prüfen.

 Es erfolgt die Bestätigung des Systems der 
WPK zur Herstellung von tragenden Stahl- 
und/oder Aluminiumbauteilen.

> B.4 Häufigkeit der Inspektionen
 Die erste Inspektion innerhalb der laufenden 

Überwachung, findet ein Jahr nach der 
Erstinspektion statt. Die weiteren Über-
wachungsintervalle sind abhängig von der 
Ausführungsklasse und der Anzahl Jahre 
nach der Erstinspektion. (Vgl. Tabelle B.3)

5)  Bestimmung der Ausführungsklasse EXC 
(Execution Class) EN 1090

B.3 Bestimmung der Ausführungsklassen
Die empfohlene Vorgehensweise zur Bestim-
mung der Ausführungsklassen erfolgt in drei 
Schritten:
a) Die Wahl der Schadensfolgeklasse CC (Con-

sequence Class) basierend auf den vorher-
sehbaren Folgen des Versagens oder des 
Ausfalls des Bauteils für Menschenleben, 
Wirtschaft oder Umwelt (siehe EN 1990 
Grafik 3)

b) Die Wahl der Beanspruchungskategorie SC  
(Service Category) und der Herstellkategorie 
PC (Production Category) (siehe Tabelle B.1 
und B.2). (Grafik 4+5)

c) Bestimmung der Ausführungsklasse anhand 
der Ergebnisse von Schritt a) und b) nach 
Tabelle B.3.

Ausführungsklassen EXC von Bauteilen
Sämtliche tragenden Bauteile müssen einer 
Ausführungsklasse zugeordnet werden. Von 
tragenden Bauteilen wird dann gesprochen 
wenn Lastannahmen vorgeschrieben sind. 
In der CH ist das die Norm SIA 261 «Einwir-
kungen auf Tragwerke». Ohne Zuordnung ist 
die Normenreihe EN 1090ff. nicht anwendbar. 
Der Anwendungsbereich der EN 1090-1 wird 
durch das Bundesamt für Bauten und Logistik 
BBL noch präzisiert werden. Die Zuordnung 
der Ausführungsklassen wird in Anlehnung an 
die umliegenden EU-Staaten in etwa wie folgt 
geregelt werden. (Grafik 8)

EN 1090-2, Tabelle A.3 – Anforderungen je 
nach Ausführungsklasse 
Die Ausführungsklasse bestimmt die notwen-
dige Qualifizierung des Betriebes.
Ein Auszug aus der Tabelle A.3 betreffend  
Kapitel 7 – Schweissen (Grafik9).
Folgende Punkte sind im Speziellen zu be-
achten:
- Bei allen vier Ausführungsklassen müs-

sen die Schweissarbeiten durch geprüfte 
Schweisser oder Bediener ausgeführt wer-
den. Ein Bediener ist beispielsweise eine 
Fachkraft, welche einen Schweissroboter 
bedient.  >>

*) Bei Produkten welche nicht von dieser Norm erfasst werden, entfällt die Zertifizierung der WPK 
nach EN 1090-1
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- Für Produkte der Ausführungsklasse EXC1 
ist keine Schweissaufsicht erforderlich.

- Bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss die  Schwei-
ssaufsicht während der Ausführung der 
Schweissarbeiten durch ausreichend qua-
lifiziertes Schweissaufsichtspersonal sicher-
gestellt sein. Diese muss über genügend 
Erfahrung in den zu beaufsichtigenden 
Schweissarbeiten, gemäss Norm EN ISO 
14731, verfügen. 

- Für die Ausführungsklasse EXC4 wurde mit 
der Bewertungsgruppe B+ eine neue Defini-
tion der Schweissnahtbewertung geschaffen  

6) Qualifizierung des Schweissverfahrens

Schweissen muss mit einem qualifizierten 
Verfahren durchgeführt werden. Je nach An-
wendungsfall muss eine Schweissanweisung 
(WPS) entsprechend der massgebenden Norm 
vorliegen. Heftnähte sind dabei ein Bestandteil 
der WPS.
Die Qualifizierung des Schweissverfahrens für 
die Prozesse 111, 114,12, 13 und 14 ist abhängig 
von der Ausführungsklasse EXC, dem Grund-
werkstoff und dem Mechanisierungsgrad nach 
Tabelle 12 (Grafik 10).
Die Gültigkeit eines qualifizierten Schweissver-
fahrens ist abhängig von den Anforderungen der 
für die Qualifizierung zu Grunde gelegten Norm.

7) Schweisser und Bedienungspersonal 
    von Schweisseinrichtungen 

Schweisser 
Ein Schweisser ist eine Person, welche eine 
Schweisspistole, einen Stabelektrodenhalter 
oder einen Schweissbrenner mit der Hand hält 
und führt.
Die Handfertigkeiten des Schweissers für manu-
elles und teilmechanisches Schweissen werden 
nach EN 287-1 für Stahl und nach ISO 9606 für 
Aluminium geprüft. 

Bedienungspersonal von Schweisseinrich-
tungen
Werden vollmechanische oder automatische 
Schweisseinrichtungen wie beispielsweise 
MAG-Roboterschweissen, Laserschweissen, 
UP-Schweissen etc. eingesetzt, so muss der 
Bediener eine Prüfung nach EN 1418 erfüllen.

Dokumentation
Aufzeichnungen von allen Qualifizierungs-
prüfungen der Schweisser und Bediener von 
Schweisseinrichtungen müssen verfügbar sein.
Für die fachgerechte Dokumentation ist die 
Schweissaufsichtsperson SAP verantwortlich.

8) Schweissaufsicht
Beim Begriff Schweissaufsicht handelt es sich 
um eine Funktion und nicht um eine Qualifi-
kation, welche eine Organisation oder Person 
ausübt. 
Bei den Ausführungsklassen EXC2, EXC3 und 

EXC4 muss die Schweissaufsicht während der 
Ausführung der Schweissarbeiten durch ausrei-
chend qualifiziertes Schweissaufsichtspersonal 
sichergestellt werden. Die Schweissaufsicht 
muss über Erfahrungen in den zu beaufsichti-
genden Schweissarbeiten, wie in EN ISO 14731 
festgelegt, verfügen. 
Die technischen Kenntnisse des Schweissauf-
sichtspersonals sind in der Tabelle 14 (Grafik 
11)für «Baustähle» und in Tabelle 15 für «Nicht-
rostende Stähle» geregelt.
Als Beispiel haben wir den Bereich einer 
Schweissaufsichtsperson mit der Qualifika-
tion IWS (International Welding Specialist) 
rot eingerahmt. Daraus kann entnommen 
werden, dass diese Person Schweissarbeiten 
in der Ausführungsklasse EXC2, siehe Tabelle 
EN 1090-2 Tabelle B.3, mit Baustählen S235 
bis S355 und einer Materialstärke <= 25 mm 
beaufsichtigen darf. 

10)  Fazit des Normenvergleiches und der 
  weiteren Entwicklung

> Mit der Einführung von Produktnormen hat 
sich die Sichtweise grundlegend geändert. 
Nicht mehr die Herstellerfirma steht im Mit-
telpunkt, sondern die Erfüllung der mit den 
Produkten bewerteten Produktemerkmale. 
Dies ist die Voraussetzung für die Umsetzung 
der Bauprodukterichtlinie.

> Die Normenreihe SN EN 1090ff. ist in 
bestimmten Teilen, mit kleineren Abwei-
chungen, direkt mit der nationalen Norm 
505 263/1 vergleichbar. Dies betrifft vor 
allem den Teil «Schweissen». Andere 
Bereiche, wie das Erstellen einer Lei-
stungserklärung, lassen keinen Vergleich 
zu, weil es diesen schlichtweg nicht gibt. 
So muss der Hersteller, gemäss EN 1090-1, 
beispielsweise deklarieren, nach welchem 
Verfahren die Bemessung des Bauteils er-
folgt und inwieweit dies Bestandteil seiner 
zu erbringenden Leistung ist. Gesamthaft 
betrachtet ist die Normenreihe EN 1090ff.  
kein Ersatz bisheriger nationaler Aus-
führungsnormen, weil der Umfang weit 
darüber hinaus geht.  

> Die «Qualitätssicherung» ist, wie bei den 
meisten Produktnormen, stark an die ISO 
9001 angelehnt. Der organisatorische Rah-
men, welchen diese Norm bietet, lässt 
sich relativ einfach mit den notwendigen 
«Spezifikationen» der Produktnorm ergän-
zen. Grössere Metallbaubetriebe > 40 MA, 
welche bereits organisatorische Strukturen 
aufweisen und deren Produktion industriell 
ausgerichtet ist, haben es bei der Umsetzung 
einfacher. Für klassische Handwerksbe-
triebe wird die Umsetzung schwieriger, weil 
die notwendigen organisatorischen Struk-
turen fehlen und die Personalstrukturen mit 
den erforderlichen Qualifikationen zu wenig 
breit abgestützt sind.

> Die Zuteilung der Bauteile in die jeweilige 
Ausführungsklasse EXC wird durch das 
Bundesamt für Bauten und Logistik BBL 
durchgeführt. Die nationale Norm kennt 
diese Art der Klassierung nicht. 

> Die Mindestqualifikation der Schweissauf-
sichtsperson SAP für einen Betrieb welcher 
tragende Bauteile nach EXC 2 herstellt, ist 
der Schweissfachmann (IWS = International 
Welding Specialist). In der nationalen Norm 
ist der Schweisspraktiker (IWP =Interna-
tional Welding Practitioner)  für einen H4 
qualifizierten Stahlbaubetrieb zugelassen. 

> Die Normenreihe EN 1090ff. gehört zu den 
harmonisierten Normen und hat den Vorteil, 
dass sie in der ganzen EU/EWR Gültigkeit 
hat. Es sind keine nationalen Prüfungen 
mehr notwendig. 

> Bei einer entsprechenden Klassifizierung 
von Produkten sollen Fremdprüfungen von 
Produkten ganz entfallen können.  

> Die Rechtssicherheit ist bei harmonisierten 
Normen wie der EN 1090ff. grösser, weil 
als Beurteilungsmassstab der allgemeinen 
Sicherheitsanforderungen nicht die offene 
Formel des «Standes des Wissens und der 
Technik», sondern die bestehende Pro-
duktnorm dient.

> Der Aufwand für die Umsetzung der Nor-
menreihe EN 1090ff. ist um ein Vielfaches 
grösser und vor allem komplexer als bei der 
nationalen Norm SN 505 263/1. Wer diese 
Norm liest, wird öfters den Eindruck bekom-
men, dass es sich hier um ein Lehrbuch für 
Stahlbau handelt. Diese Art «Norm» ist für 
uns ungewohnt und führt zu einer unnötigen 
Aufblähung des Umfangs.

 
> Die Normenreihe EN 1090ff. wurde vom Tech-

nischen Komitee CEN/TC 135 «Ausführung von 
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium» 
erarbeitet. Die CH ist Mitglied der CEN. 

> Die SMU kann gemeinsam mit den euro-
päischen Schwesterverbänden der EMU 
(Europäischen Metallunion) die Interessen 
der Branche in Brüssel wahrnehmen.

Die Umsetzung der neuen Normen wird nicht 
einfach werden. In welcher Art und Weise die 
Umsetzung auch erfolgt, die Betriebe müssen 
mehr in die Qualitätssicherung investieren. Wir 
empfehlen Ihnen unverzüglich mit der Ausbil-
dung im Fachgebiet Schweissen zu beginnen. 
Ohne geprüfte Schweisser und eine qualifizierte 
Schweissaufsicht wird es in Zukunft nicht mehr 
möglich sein, tragende Bauteile aus Stahl und 
Aluminium herzustellen.
Wir wünschen Ihnen viel Erfolg bei der Umset-
zung. Sollten Sie Fragen haben, kontaktieren 
Sie die SMU-Geschäftsstelle in Zürich.   m

BAUPRODUKTE / KONFORMITÄT  TEIL 5 Teckentrup

Wir sind Ihr zuverlässiger Lieferant für alle Arten von Türen 
und Tore - für den privaten und industriellen Bedarf. Mit den 
zum Teil in der Schweiz gefertigten Sectionaltoren sind wir 
Ihr Spezialist für Industrie- und Garagentore.

Ob Brandschutztüren der Klassen EI30, EI60 und EI90, hoch-
schalldämmende Türen, WK 4 geprüfte Sicherheitstüren oder 
auch Türen gegen Hochwasser: Mit unseren Produkten sind 
Mensch und Werte rundum geschützt.

Teckentrup Schweiz AG
Fon 056 437 08 08
Fax 

www.teckentrup.ch
056 437 08 09

• Garagentore
• Industrietore
• Brandschutztore
• Sicherheitstüren
• Schallschutztüren
• Brandschutztüren
• Hochwasserschutztüren

Ihr zuver
lässiger

Lieferant
!
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