BAUPRODUKTE / KONFORMITAT
TEIL 5

Normen im Stahlbau

Dieser Beitrag erklart lhnen in einer Kurzfassung den Aufbau der europaischen Norm EN 1090ff «Ausfiihrung von Stahltragwer-

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

ganzende Festlegungen». Die aufgezeichnete Entwicklung lasst sich nicht verhindern und ist fiir alle Stahlbauunternehmungen

verbindlich. Autor: Artho Marquart, MAS ZFH in Schweisstechnologie

1)

2)
A)

B)

3)

Aufbau der Normenreihe EN 1090ff.

Die Normenreihe besteht aus drei Teilen:
Ausfiihren von Stahltragwerken und Alumi-
niumtragwerken

EN 1090-1: Konformitdtsnachweisverfahren
EN 1090-2: Technische Regeln fiir die Aus-
fiihrung von Stahltragwerken

EN 1090-3: Technische Regeln fiir die Aus-
flihrung von Aluminiumtragwerken

Die Betriebe haben zwei «Zertifizierungen»
vorzunehmen
Konformitétsnachweisverfahren mit WPK
(Werkseigener Produktionskontrolle)
Zertifizierung der Schweisstechnologie

Das Schweissen muss in Ubereinstimmung
mit dem massgebenden Teil der EN ISO
3834 durchgefiihrt werden. Diese Norm
regelt das erforderliche Niveau der Quali-
tatssicherungsmassnahmen von «Elementar
3834-04» liber «Standard 3834-03» bis hin
zu «Umfassend 3834-02» mit der hochsten
Anforderung.

Konformitatsnachweisverfahren

Der Hersteller erstellt eine Leistungserkla-
rung, in der er die Leistungen des Tragwerks
in Bezug auf die Norm EN 1090-1 dekla-
riert. Mit der Leistungserklarung tibernimmt
der Hersteller die Verantwortung fiir die
Konformitdt des Bauprodukts mit dessen
erklarter Leistung. In der EU muss die Kon-
formitatserklarung mittels Aufbringen des
CE-Kennzeichens deklariert werden. Die
Konformitatserklarung auf Bauprodukten
darf nur von einem, durch eine benannte
Stelle (notified body), zertifizierten Betrieb
ausgefiihrt werden.

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

4.1 Aufgaben des Herstellers

>
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Erstpriifung

Bei der Erstpriifung muss der Nachweis
erbracht werden, dass Bauteile nach dieser
Norm gefertigt werden konnen.
Erstberechnung (ITC; initial type calculation).
Ist Voraussetzung zur konstruktiven Bemes-
sung; Standsicherheitsnachweise und Ferti-
gungsunterlagen miissen erbracht werden.
Erstpriifung (ITT; initial type testing)

Ist Voraussetzung hinsichtlich der Herstel-

Grafik 1
Tabelle ZA.2
System der Konformitdtsbescheinigung von tragenden Stahl- und Aluminiumbauteilen
System der
Produkt Verwendungszweck(e) S Konformitits-
Klasse(n) -
bescheinigung
Tragende Seahl- und Fiir tragende Zwecke in
L . allen Arten von ok 2%
Aluminiumbauteile
Bauwerken

System 2+: Siehe Richtlinie 89/106/EWG (BPR), Anhang 11.2.(ii), Moglichkeit 1, einschliesslich
Zertifizierung der werkseigenen Produktionskontrolle durch eine zugelassene Stelle auf der
Grundlage einer Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle sowie der
laufenden Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen Produktionskontrolle.

4) Zertifizierung des Betriebes
Der Hersteller und die Zertifizierungsstelle haben verschiedene Aufgaben, vgl. Tabelle ZA.3,

lung fiir 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 erkla-
renden Leistungsmerkmale aufweisen.

wahrzunehmen:
Tabelle ZA3 - Zuordnung der Aufgaben zur Bewertung der Konformitit von tragenden Stahl- und
Aluminiumbauteilen
Anzuwendende
Abschnitte zur
Aufgaben Inhalt der Aufgabe Bewertung der
Konformitat
Aufgaben des | Erstpriifung Uberpriifung massgebender
Herstellers Parameter, bezogen auf die in 6.2
Tabelle ZA.1 aufgefiihrten ’
Leistungsmerkmale
Werkseigene Produktionskontrolle WPK Uberpriifung massgebender
Parameter, bezogen auf die in 63
Tabelle ZA.1 aufgefiihrten ’
Leistungsmerkmale
Probenahme, Priifung und Uberpriifung im Uberpriifung massgebender
Werk Eigenschaften nach Tabelle 2
Tabelle ZA.1
Aufgaben der | Zertifizierung der Erstinspektion Uberpriifung massgebender
Zertifizierungs{ werkseigenen des Werkes und Parameter, bezogen auf die in 6.3 und
stelle Produktionskontrolle der WPK Tabelle ZA.1 aufgefiihrten Anhang B
durch eine anerkannte Leistungsmerkmale
Stelle auf den Laufend
Grundlagen: -autende Uberpriifung massgebender
Uberwachung, L d
: Parameter, bezogen auf die in 6.3 un
L e el Tabelle ZA.1 aufgefiihrten
Anerkennung Leist ) gk 1 Anhang B
der WPK eistungsmerkmale
Grafik 2

Das WPK-System muss schriftliche Verfahrens-
anweisungen, regelmdssige Kontrollen und
Priifungen sowie die daraus resultierenden
Massnahmen fiir die verwendeten Konstruk-
tionsmaterialien, die Betriebsausriistung, den
Produktionsprozess und die hergestellten Bau-
teile umfassen. Ein WPK-System, das den
Anforderungen von EN ISO 9001 entspricht und
den Anforderungen dieser Europdischen Norm
angepasst wurde, gilt als ausreichend fiir die
Erfiillung der oben aufgefiihrten Anforderungen.
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Grafik 3

DIN EN 1990 Tabelle B.1 - Klassen fiir die Schadensfolge - CC Consquence Class
e

Schadens- Merkmale Beispiel im Hochbau oder bei sonstigen
folgeklassen Ingenieurbauwerken
Al gl f“.r Mensch.enleben .oder Tribiinen, 6ffentliche Gebaude mit hohen
cc3 sehr grosse wirtschaftliche, soziale s rere ol () o e Fanwes il )
oder umweltbeeintrachtigende Folgen. g g o
Mittlere Folgen fiir Menschenleben Wohn- und Biirogebaude, 6ffentliche
CC2 betrachtliche wirtschaftliche, soziale Geb&ude mit mittleren Versagensfolgen
oder umweltbeeintrachtigende Folgen (z.B. ein Biirogebéude)
Nledrlgg Folgen fur Mensg_he.nleben Landwirtschaftliche Gebdude ohne
und Kkleine oder vernachladssigbare .
CC1 wirtschaftliche. soziale oder regelmassigen Personenverkehr
umweltbeeintrachtigende Folgen (GRS b e e Ry
Grafik 4

EN 1090-2, Tabelle B.1
Vorgeschlagene Kriterien fiir die Beanspruchungsklasse SC Service Category

Kategorien

Merkmale

SC1

Tragwerke und Bauteile, bemessen nur fiir vorwiegend ruhende Belastungen
(Beispiel: Gebédude)

Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen, bemessen fiir
Erdbebeneinwirkungen in Regionen mit geringer Seismizitat und in DCL*

Tragwerke und Bauteile, bemessen fiir Ermiidungswirkungen von Kranen
(Klasse So)**

SC2

Tragwerke und Bauteile, bemessen fiir Ermiidungsbelastungen nach EN 1993.
(Beispiele: Strassen- und Eisenbahnbriicken, Krane (Klasse Si bis So)**,
Schwingungsempfindliche Tragwerke bei Einwirkung von Wind, Fussgangern
oder rotierenen Maschinen)

Tragwerke und Bauteile mit deren Verbindungen, bemessen fiir
Erdbebeneinwirkungen in Regionen mit mittlerer oder starker Seismizitat und
in DCM* und DCH*

*  DCL, DCM, DCH: Duktilitdtsklassen nach EN 1998-1

** Zur Klassifizierung von Ermiidungseinwirkungen von Kranen siehe EN 1991-3 und EN 13001-1

Grafik 5

EN 1090-2, Tabelle B.2
Vorgeschlagene Kriterien fiir die Herstellerkatagorie PC - Produktion Category

Kategorien

Merkmale

PC1

Nicht geschweisste Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten aller Stahlsorten

Geschweisste Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorte unter S355

PC2

Geschweisste Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorte S355 und
dariiber

Fiir die Standsicherheit wesentliche Bauteile, die auf der Baustelle miteinander
verschweisst werden

Bauteile, die durch Warmumformen gefertigt oder im Verlauf der Herstellung
einer Warmebehandlung unterzogen werden

Bauteile aus Kreishohlprofil - Fachwerktragern, die besonders geschnittene
Endquerschnitte erfordern

Grafik 6

EN 1090-2 Tabelle B.3 -
Empfohlene Matrix fiir die Bestimmung der Ausfithrungsklassen EXC (Execution Class)

Schadensfolgeklassen CC1 CC2 CC3

Beanspruchungskategorie SC1 SC2 SC1 SC2 sCc1 SC2

Herstellungskategorien

PC1 EXC1 EXC2 EXC2 EXC3 EXC3 2

EXC3 2

PC2 EXC2 EXC2 EXC2 EXC3 EXC3 2 EXC4

a EXC4 sollte bei aussergewohnlichen Tragwerken oder bei Tragwerken mit hohen Versagensfolgen
angewendet werden, entsprechend der nationalen Vorschriften
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> Probenahmen, Priifung und Uberpriifung

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 Konformitats-
Nachweisverfahren) - Aufgaben im Rahmen
der Erstinspektion.

Aufgaben in Bezug auf die Bemessungstatig-
keit (nur erforderlich wenn Eigenschaften
erklart werden miissen, die auf statischen
Berechnungen beruhen).

Allgemeines: Bewertung, ob die zur Ver-
fligung stehenden Ressourcen (Raumlich-
keiten, Personal und Einrichtungen) fiir die
Bemessungstatigkeiten von Stahl- und/oder
Aluminiumbauteilen nach dieser Europa-
ischen Norm geeignet sind.

Aufgaben in Bezug auf die Produktion
Allgemeines: Uberpriifung und Beurteilung
der fiir die Produktion zur Verfiigung ste-
henden Ressourcen (Rdumlichkeiten, Per-
sonal und betriebliche Einrichtungen), um
festzustellen, ob sie fiir die Herstellung von
Stahl- und/oder Aluminiumbauteilen gemass
den in EN 1090-2 und EN 1090-3 festgelegten
Anforderungen ausreichen.

Laufende Uberwachung und Beurteilung des
Systems der WPK

Tabelle B.2 - (siehe EN 1090-01 Konformitats-
Nachweisverfahren). Aufgaben im Rahmen
der laufenden Uberwachung.

Aufgaben in Bezug auf die Bemessungstatig-
keit (nur erforderlich, wenn Eigenschaften
erklart werden miissen, die auf statischen
Berechnungen beruhen).

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

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

Die Beurteilung der Verfahren fiir die Bemes-
sung, einschliesslich der dazugehdrenden
Priifvorschriften, um sicherzustellen, dass
die Bauteile die Anforderungen erfiillen.
Die Bestatigung des Systems der WPK zur
Durchfiihrung von Bemessungstatigkeiten.
Aufgaben in Bezug auf die Produktion

Die Beurteilung wird durch stichprobenar-
tige Bewertungspriifungen vorgenommen.
Dabei wird ermittelt, ob das Uberwachungs-
system die Einhaltung der Anforderungen
nach EN 1090-2 bzw. EN 1090-3 an Geome-
trie, Verwendung der richtigen Konstrukti-
onsmaterialien und Qualitatsanforderungen
sicherstellt. >
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Grafik 7
Tabelle B.3 - Ubliche Uberwachungsintervalle
Ausfiihrungsklasse Abstidnde zwischen d.en lnsp.ekionen der
WPK nach der Erstinspektion (Jahre)
EXC1 und EXC2 l=2=3=3
EXC3 und EXC4 1-1-2-3-3
Grafik 8
Zuordnung typischer Bauteile im Stahl- und Metallbau
Produkt *) Nicht geregelt EXC1 EXC2
Tore EN 13241-1 X
Treppen in Wohngebduden X
Balkone X
Geldnder X
Vordacher X
Treppenanlagen X
Zaune X
Eingangstiiren EN 14351-1 X
Carport X

*) Bei Produkten welche nicht von dieser Norm erfasst werden, entféllt die Zertifizierung der WPK

nach EN 1090-1

Grafik 9
Tabelle A.3 - Ein Auszug
Abschnitte EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
7.1 Aligemeines EN ISO 3834-4 EN ISO 3834-3 EN ISO 3834-2 EN ISO 3834-2
7.4.1 Qualifizierung des Nein Siehe Tabelle Siehe Tabelle Siehe Tabelle
Schweissverfahrenes 12 und 13 12und 13 12 und 13

7.4.2 Schweisser und
Bediener von
Schweisseinrichtungen

Schweisser: EN 287-1
Bediener: EN 1418

Schweisser: EN 287-1
Bediener: EN 1418

Schweisser: EN 287-1
Bediener: EN 1418

Schweisser: EN 287-1
Bediener: EN 1418

7.4.3 Schweissaufsicht Nein [Technische Kenntnisse | Technische Kenntnisse |Technische Kenntnisse
nach Tabelle nach Tabelle nach Tabelle
14 bzw. 15 14 bzw. 15 14 bzw. 15
7.6 Abnahmekriterien EN ISO 5817 EN ISO 5817 EN ISO 5817 EN ISO 5817
Bewertungsgruppe D | Bewertungsgruppe C Bewertungsgruppe B Bewertungsgruppe B+
falls festgelegt falls festgelegt
Grafik 10

fiir die Prozesse 111,114, 12, 13 und 14

EN 1090-2, Tabelle 12 — Methoden zur Qualifizierung des Schweissverfahrens

Methoden zur Qualifizierung EXC2 EXC3 EXC4
Schweissverfahrenspriifung ENISO 15614-1 X X X
Vorgezogene Arbeitspriifung ENISO 15613 X X X
Standardschweissverfahren ENISO 15612 Xa ok ok
Vorliegen schweisstechnischer Erfahrung ENISO 15611

X b *kxk )k
Einsatz von gepriiften Schweisszusatzen ENISO 15610

X  zuldssig
*** nicht zulassig

a Nur bei Stahlsorten < S 355 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweissen
b Nur bei Stahlsorten < S 275 und nur bei manuellem oder teilmechanischem Schweissen
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> Die Uberpriifung und Beurteilung des
internen Kontrollsystems dient dazu, die
Konformitdt und die Vorgehensweise bei
Fallen von Nichtkonformitét zu priifen.

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

> B.4 Hdufigkeit der Inspektionen
Die erste Inspektion innerhalb der laufenden
Uberwachung, findet ein Jahr nach der
Erstinspektion statt. Die weiteren Uber-
wachungsintervalle sind abhéngig von der
Ausfiihrungsklasse und der Anzahl Jahre
nach der Erstinspektion. (Vgl. Tabelle B.3)

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

B.3 Bestimmung der Ausfithrungsklassen

Die empfohlene Vorgehensweise zur Bestim-

mung der Ausfiihrungsklassen 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 fiir 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 Ausfiihrungsklasse anhand
der Ergebnisse von Schritt a) und b) nach
Tabelle B.3.

Ausfiihrungsklassen EXC von Bauteilen
Samtliche tragenden Bauteile miissen einer
Ausfiihrungsklasse 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 fiir Bauten und Logistik
BBL noch prazisiert werden. Die Zuordnung
der Ausfiithrungsklassen 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 Ausfiihrungsklasse

Die Ausfiihrungsklasse 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 Ausfiihrungsklassen miis-
sen die Schweissarbeiten durch gepriifte
Schweisser oder Bediener ausgefiihrt wer-
den. Ein Bediener ist beispielsweise eine
Fachkraft, welche einen Schweissroboter
bedient. >>
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Grafik 11

Tabelle 14 — Technische Kenntnisse des Schweissaufsichtspersonals

Baustihle
EXC Stihle Bezugsnormen Materialdicke (mm)
(Gruppe) ts25% | 25<t=50" |  t>50
EXC2 S235 bis S355 EN 10025-2, EN 10125-3, EN 10125-4, IWE ¢
ari2a | N s Y [ TS wT (IWT)
S420 bis S700 EN 10025-3 EN 10125-4, EN 10125-6, a
(13.2.3) P T L W) IWE
EXC3 | S235 bis S355 EN 10025-2, EN 10125-3, EN 10125-4,
Liz1e | NUEImOSImoes | W | WE | WE

S420 bis S700 EN 10025-3 EN 10125-4, EN 10125-6,

13.2.3 EN 10149-2, EN 10149-3, IWE IWE IWE
(13,2,3) EN 10210-1, EN 10219-1

EXC4 Alle Alle

IWE IWE IWE

@ Stiitzenfussplatten und Stirnbleche < 50 mm
Stiitzenfussplatten und Stirnbleche < 75 mm

IWS International Welding Specialist, IWT International Welding Technologist, IWE International Welding Engineer

¢ Bei Stihlen des Festigkeitsbereichs bis zu $275 sind spezielle technische Kenntnisse (IWT) ausreichend.
d Bei Stiihlen N, NL , M und ML sind spezielle technische Kenntnisse (IWT) ausreichend.

9) Die Normen im Vergleich
Gegeniiberstellung der beiden Stahlbaunormen

SN 505 263/1

EN 1090-2

Herstellerqualifikation H1 — H5

Ausfuhrungsklasse EXC 1-4

» Schadensfolgeklasse CC

» Schadensfolgeklasse CC

» Beanspruchungsart

» Beanspruchungskategorie PC

» Werkstoffe und Dicken

» Herstellungskategorie SC

Werkseigene Produktionskontrolle WPK ist
in der Verantwortung der Herstellenden
durchzuflhren

Werkseigene Produktionskontrolle WPK ist
Bestandteil der betrieblichen Zertifizierung

Anforderungen an Schweissbetriebe mit
dem dazu notwendigen Personal gemass
ISO 3834

Anforderungen an Schweissbetriebe mit
dem dazu notwendigen Personal gemass
ISO 3834

Konformitatserklarung:

Es muss keine Konformitatserklarung erstellt
werden.

Konformitéatserklarung:

Der Hersteller erstellt eine
Leistungserklarung, in der er die Leistungen
des Bauprodukts in Bezug auf wesentliche

Produktmerkmale deklariert.

CE-Kennzeichnung:
Es gibt keine CE-Kennzeichnung.

CE-Kennzeichnung: Die CE-Kennzeichnung
ist in der EU/EWR Pflicht.
In der CH kann, muss aber nicht, das
Kennzeichen angebracht werden.

Schweissaufsichtsperson gemass
SN EN 14731: IWP, IWS, IWT, IWE

Schweissaufsichtsperson gemass
EN 14731: IWS, IWT, IWE

Der Umfang der ,Zerstérungsfreien Prifung®
ZfP, in der SN 263/1, Tabelle 11,
wird durch die Bewertungsgruppe der
Schweissnaht gemass SN EN ISO 5817
bestimmt.

Der Umfang der ,Zerstérungsfreien Prifung®
ZfP, in der EN 1090-2, Tabelle 24,
wird durch die Ausfihrungsklasse
EXC2 bis EXC4 sowie die
Beanspruchungsart und Nahtart bestimmt.

Gultigkeitsbereich: Nur CH

Die vorliegende revidierte Norm
SN 505 263/1 I6st die bestehende ab
und ist glltig ab 1. Januar 2013

Gltigkeitsbereich: EU/EWR und CH

Giltig in der CH seit 1. Juni 2012
Die Kohasionsphase dauert in der EU/EWR
bis am 1. Juli 2014. Ab diesem Datum
werden alle nationalen Regelwerke
zurlickgezogen.
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- Fiir Produkte der Ausfiihrungsklasse EXC1
ist keine Schweissaufsicht erforderlich.

- Bei EXC2, EXC3 und EXC4 muss die Schwei-
ssaufsicht wahrend der Ausfiihrung der
Schweissarbeiten durch ausreichend qua-
lifiziertes Schweissaufsichtspersonal sicher-
gestellt sein. Diese muss liber geniigend
Erfahrung in den zu beaufsichtigenden
Schweissarbeiten, gemdss Norm EN ISO
14731, verfiigen.

- Fiir die Ausfiihrungsklasse EXC4 wurde mit
der Bewertungsgruppe B+ eine neue Defini-
tion der Schweissnahtbewertung geschaffen

6) Qualifizierung des Schweissverfahrens

Schweissen muss mit einem qualifizierten
Verfahren durchgefiihrt werden. Je nach An-
wendungsfall muss eine Schweissanweisung
(WPS) entsprechend der massgebenden Norm
vorliegen. Heftnahte sind dabei ein Bestandteil
der WPS.

Die Qualifizierung des Schweissverfahrens fiir
die Prozesse 111, 114,12, 13 und 14 ist abhangig
von der Ausfiihrungsklasse EXC, dem Grund-
werkstoff und dem Mechanisierungsgrad nach
Tabelle 12 (Grafik 10).

Die Giiltigkeit eines qualifizierten Schweissver-
fahrens ist abhangig von den Anforderungen der
fiir 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 halt
und fihrt.

Die Handfertigkeiten des Schweissers fiir manu-
elles und teilmechanisches Schweissen werden
nach EN 287-1 fiir Stahl und nach 1SO 9606 fiir
Aluminium gepriift.

Bedienungspersonal von Schweisseinrich-
tungen

Werden vollmechanische oder automatische
Schweisseinrichtungen wie beispielsweise
MAG-Roboterschweissen, Laserschweissen,
UP-Schweissen etc. eingesetzt, so muss der
Bediener eine Priifung nach EN 1418 erfiillen.

Dokumentation

Aufzeichnungen von allen Qualifizierungs-
priifungen der Schweisser und Bediener von
Schweisseinrichtungen miissen verfiighar sein.
Fir 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
auslibt.

Bei den Ausfiihrungsklassen EXC2, EXC3 und
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EXC4 muss die Schweissaufsicht wahrend der
Ausfiihrung der Schweissarbeiten durch ausrei-
chend qualifiziertes Schweissaufsichtspersonal
sichergestellt werden. Die Schweissaufsicht
muss Uber Erfahrungen in den zu beaufsichti-
genden Schweissarbeiten, wie in EN ISO 14731
festgelegt, verfiigen.

Die technischen Kenntnisse des Schweissauf-
sichtspersonals sind in der Tabelle 14 (Grafik
11)fiir «Baustahle» und in Tabelle 15 fiir «Nicht-
rostende Stahle» 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 Ausfiihrungsklasse EXC2, siehe Tabelle
EN 1090-2 Tabelle B.3, mit Baustdhlen S235
bis S355 und einer Materialstarke <= 25 mm
beaufsichtigen darf.

10) Fazit des Normenvergleiches und der
weiteren Entwicklung

> Mit der Einfiihrung von Produktnormen hat
sich die Sichtweise grundlegend gedndert.
Nicht mehr die Herstellerfirma steht im Mit-
telpunkt, sondern die Erfiillung der mit den
Produkten bewerteten Produktemerkmale.
Dies ist die Voraussetzung fiir 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-
stungserklarung, lassen keinen Vergleich
zu, weil es diesen schlichtweg nicht gibt.
So muss der Hersteller, geméass 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-
fithrungsnormen, weil der Umfang weit
dariiber hinaus geht.

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

> Die Zuteilung der Bauteile in die jeweilige

Ausfiihrungsklasse EXC wird durch das
Bundesamt fiir Bauten und Logistik BBL
durchgefiihrt. Die nationale Norm kennt
diese Art der Klassierung nicht.

Die Mindestqualifikation der Schweissauf-
sichtsperson SAP fiir 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) fiir einen H4
qualifizierten Stahlbaubetrieb zugelassen.

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

Bei einer entsprechenden Klassifizierung
von Produkten sollen Fremdpriifungen von
Produkten ganz entfallen konnen.

Die Rechtssicherheit ist bei harmonisierten
Normen wie der EN 1090ff. grosser, 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 fiir die Umsetzung der Nor-
menreihe EN 1090ff. ist um ein Vielfaches
grosser und vor allem komplexer als bei der
nationalen Norm SN 505 263/1. Wer diese
Norm liest, wird &fters den Eindruck bekom-
men, dass es sich hier um ein Lehrbuch fiir
Stahlbau handelt. Diese Art «Norm» ist fiir
uns ungewohnt und fiihrt zu einer unnétigen
Aufbldhung des Umfangs.

Die Normenreihe EN 1090ff. wurde vom Tech-
nischen Komitee CEN/TC 135 «Ausfiihrung von
Tragwerken aus Stahl und aus Aluminium»
erarbeitet. Die CH ist Mitglied der CEN.

Die SMU kann gemeinsam mit den euro-
pdischen Schwesterverbanden der EMU
(Europaischen Metallunion) die Interessen
der Branche in Briissel wahrnehmen.

Die Umsetzung der neuen Normen wird nicht
einfach werden. In welcher Art und Weise die
Umsetzung auch erfolgt, die Betriebe miissen
mebhr in die Qualitdtssicherung investieren. Wir
empfehlen Ihnen unverziiglich mit der Ausbil-
dung im Fachgebiet Schweissen zu beginnen.
Ohne gepriifte Schweisser und eine qualifizierte

Schweissaufsicht wird es in Zukunft nicht mehr
maoglich sein, tragende Bauteile aus Stahl und
Aluminium herzustellen.

Wir wiinschen lhnen viel Erfolg bei der Umset-
zung. Sollten Sie Fragen haben, kontaktieren
Sie die SMU-Geschiftsstelle in Ziirich.
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