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EN 1090-Zertifizierung: Vorbereitet in die Zukunft

> Am 13. August startete der erste
Vorbereitungskurs zur Zertifizierung
EN 1090 der SMU in Aarberg. Im
ersten Modul erfuhren die Teil-
nehmer mehr iiber den Weg zur
EN 1090-Zertifizierung und die zu-
kiinftigen Anforderungen in der
Produktion.

Am ersten Kurstag erfuhren die Teil-
nehmer mehr iiber den Weg zur EN
1090 Zertifizierung. Am zweiten und
dritten Tag wurde den Teilnehmern
erklart, welche Anforderungen sie
zukiinftig in der Produktion beim
Schweissen, Stanzen, Warmeumfor-
men und so weiter zu erfiillen haben.
Ausgeriistet mit Musterformularen
und -checklisten hatten die Teilneh-
mer bis zum spéter stattfindenden
zweiten Modul Zeit, in ihrem Betrieb
die Lage zu erdrtern und sich Ge-
danken zur Umsetzung der Norm zu
machen. «Meine Erwartungen an den
Kurs sind, dass er informativ ist und
die Umsetzung der EN 1090 genauer
beleuchtet», erklart Michel Marques
der Westiform AG, «im Kurs mochte
ich mehr dariiber erfahren, wie stark
die Norm den Betrieb beeinflussen
wird».

EN 1090 in Submissionen nachgefragt
Bereits am ersten Kurstag erfuhren
die Teilnehmer, dass sie mit dem
Entscheid richtig lagen, sich fiir die
Pilotklasse anzumelden. Denn fast
gleichzeitig mit der Kursausschrei-
bung wird vermehrt bei Submissio-
nen der offentlichen Hand nach ei-
ner «Zertifizierung gemass EN 1090»
nachgefragt.

Kam dieser Richtungswechsel
tiberraschend? «Nein, diese Neuori-
entierung ist keine Uberraschung,
sondern vielmehr die logische Fol-
ge des im Marz 2014 verabschie-
deten und im Juli in Kraft getretenen
Bauproduktegesetzes», sagt Artho
Marquart, Prasident Fachverband
Metallbau der Schweizerischen Me-
tall-Union (SMU). «Das neue Bau-
produktegesetz stellt die Sicherheit
eines Bauwerkes ins Zentrum und
verlangt, dass tragende Stahl- und
Aluminiumbauteile, die in Verkehr
gesetzt werden, zuerst ein Konformi-
tatsnachweisverfahren durchlaufen
miissen. In diesem weist der Herstel-
ler nach, dass die Bemessung und die
Herstellung der Bauteile nach harmo-
nisierten Normen erfolgten. Inner-
halb der EU sind diese Bauteile am
CE-Kennzeichen zu erkennen. In der
Schweiz kann der Hersteller ein CE-
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Erster Vorbereitungskurs: Mit dem Konformitdtsnachweis gewahrleistet ein Hersteller, dass ein Bauprodukt die in

der Norm geforderten Leistungsmerkmale aufweist.

Kennzeichen anbringen, es besteht
aber kein Zwang. Demgegen-iiber
miissen in beiden Wirtschaftsrau-
men die Hersteller tragender Bauteile
zukiinftig eine Leistungserklarung
abgeben. Dies wiederum setzt die
Zertifizierung des Betriebes nach EN
1090 voraus.»

Dass in die EU seit 1. Juli 2014 keine
tragenden Bauteile ohne CE-Kenn-
zeichnung mehr geliefert werden
diirfen, hat erste Unternehmen zur
Kursteilnahme bewogen: «Da unsere
Firma auch an unsere Niederlassung
in Deutschland liefert, miissen wir
in Zukunft die EN 1090 einhalten.
Unsere Niederlassung in Deutschland
ist bereits zertifiziert, und es ist unser
Ziel, in der Schweiz gleich wie in der
deutschen Niederlassung zu produ-
zieren», erzahlt Michel Marques von
seinem Betrieb, «ich bin mit unserem
QS-Beauftragten hier im Kurs. Er hat
zum Kursbesuch angeregt. Er hat
nach einem entsprechenden Kurs
gesucht und bei der SMU ein Angebot
gefunden.»

Das Konformitatsnachweisverfahren
Mit dem Konformitdtsnachweis ge-
wabhrleistet ein Hersteller, dass ein
Bauprodukt die in der Norm gefor-
derten Leistungsmerkmale aufweist
und dieses in das Bauwerk eingebaut
werden darf.

Indem er eine Leistungserklarung
ausstellt, gilt das Bauteil als sicher
im Sinne des Produktesicherheitsge-
setzes und es erfiillt die Anforderun-
gen des Bauproduktegesetzes. Der

Die Tatsache, dass ohne CE-Kenn-
zeichnung seit 1. Juli 2014 keine
tragenden Bauteile mehr in die EU
geliefert werden diirfen, hat erste
Unternehmen zur Kursteilnahme
bewogen.

Hersteller profitiert von der Vermu-
tungswirkung (Beweislastumkehr).

Die Zertifizierung

Voraussetzung fiir das Ausstellen der
Leistungserklarung ist die vorgdngige
Zertifizierung des Betriebes. Anldss-
lich der Erstinspektion des Werkes
muss der Hersteller einer zugelasse-
nen Stelle nicht nur nachweisen, dass
er iiber die notwendige Qualifikation
des Personals und eine geeignete Fer-
tigungseinrichtung fiir die Produktion
von Bauteilen - nach den Anforderun-

gen der EN 1090 - verfiigt, vielmehr
muss er ein umfassendes Qualitats-
managementsystem, die Werkseigene
Produktionskontrolle, vorweisen und
betreiben, mit dem er wéahrend der
ganzen Planungs-, Herstellungs- und
Montagephase die Einhaltung der
Norm kontrolliert und dokumentiert.
Bevor sich ein Betrieb dem Zertifi-
zierer stellt, prift er innerhalb einer
Erstpriifung bei jeder Bauteilfamilie,
ob er die Anforderungen der EN 1090
erfiillt. Dabei kann er sich entweder
auf die Herstellung beschréanken oder
aber auch die Bemessung in seine
Zertifizierung integrieren. Das beste-
hende Geschaftsmodell des betroffe-
nen Betriebes definiert den Umfang
der Zertifizierung.

Nach erfolgreicher Erstinspektion
des Betriebes durch die zugelassene
Stelle muss der Hersteller jahrlich
einen Bericht iiber allfallige Veran-
derungen beispielsweise Grundwerk-
stoffe, Produktionsverfahren, Ande-
rung der Schweissaufsichtsperson
oder ahnliches abgeben. Anlasslich
einer laufenden Uberwachung be-
statigt die zugelassene Stelle dann
anhand eines vorgegebenen Uber-
wachungsplanes wahrend der kom-
menden neun Jahre (in abnehmender
Haufigkeit), dass die Zertifizierung
bestatigt werden kann.

Kernelemente der Zertifizierung

Die Werkseigene Produktionskont-
rolle baut auf verschiedenen Kern-
elementen auf, welche die EN 1090
pragen:
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Ausfiihrungsklassen

Jedes Bauwerk, Bauteil oder aber
auch ein Detail einer Konstrukti-
on muss einer Ausfiihrungsklasse
zugewiesen werden. Diese ist ein
Mass fiir die potenzielle Versagens-
folge eines Bauteils. Je hoher das
Gefahrenpotenzial, das von einer
Konstruktion ausgeht, desto hoher
die Ausfiihrungsklasse - bis maximal
Ausfithrungsklasse 4 (EXC4). Je nach
Ausfiihrungsklasse stellt die Norm
unterschiedliche Anspriiche an den
Bemessungs-, Planungs-, Herstel-
lungs-, Priif- und Dokumentations-
aufwand.

Leistungsmerkmale
Leistungsmerkmale gewdhrleisten die
Standsicherheit eines Bauwerkes. Sie
miussen bestimmte durch die Norm
gesetzte Minimalstandards erreichen.
Die Leistungsmerkmale sind eine
Funktion der Bemessung und der
Herstellung. Nur wenn die Statik
richtig bemessen wurde und diese
Vorgaben in der Herstellung auch
umgesetzt wurden, resultiert ein si-
cheres Bauwerk.

Die Norm unterscheidet zwischen
unterschiedlichen Leistungsmerkma-
len, die mittels vier verschiedener
Deklarationsverfahren innerhalb der
CE-Kennzeichnung deklariert wer-
den:

Tragfahigkeitsmerkmale:

- Tragfahigkeit

- Ermiidungsfestigkeit

- Verformung im Grenzzustand der
Gebrauchstauglichkeit

- Feuerwiderstand

Herstellungsmerkmale:

- Geometrische Toleranzen
- Schweisseignung

- Brandverhalten

- Bruchzahigkeit

- Schlagfestigkeit

- Gefahrliche Stoffe

- Dauerhaftigkeit

Bauteilspezifikation

Damit sichergestellt ist, dass die Pro-
duktion die Vorgaben der Bemessung
einhdlt, muss diese anhand einer
Bauteilspezifikation durchgefiihrt
werden. Dabei ist es nicht zwin-
gend, dass CAD-Losungen eingesetzt
werden miissen. Haufig reicht eine
Handskizze aus, um den Mitarbeitern
die technischen Anforderungen ein-
deutig zu erlautern und vorzugeben.
Isabelle Hohl, die Kursleiterin des
ersten Moduls, sagte denn auch:
«Dieser Zwang zum Bestehen einer
Bauteilspezifikation sollte in der
Schweiz relativ problemlos zu erfiil-
len sein, da unser Qualitatsanspruch,
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die bestehende Norm SIA 263/1 und
das Ausbildungskonzept im Metall-
bau bereits in aller Regel dazu fiihrte,
dass in der Produktion mit detail-
lierten Werkstattzeichnungen oder
Ausfiihrungsplénen gearbeitet wird.»

Qualifikation der Schweisser und
der Schweissverfahren

Die Werkseigene Produktionskont-
rolle setzt die Erfiillung der EN 3834
und der EN 14731 voraus. Je nach Aus-
fiihrungsklasse werden innerhalb der
EN 3834 elementare bis umfassende
Anforderungen an die Qualitat des
Schweissprozesses gestellt. Dement-
sprechend verlangt die EN 1090 - je
nach Ausfiihrungsklasse und des
zu schweissenden Bauteils - unter-
schiedliche Qualifikationen bei der
Wahl der Schweissaufsichtsperson.

Der Weg zur Zertifizierung

Der zu betreibende Aufwand zur
Einfiihrung der EN 1090 ist einerseits
abhangig von der gewdhlten Aus-
fiihrungsklasse, in der ein Betrieb
zertifiziert werden will. Erste Erfah-
rungen in Deutschland zeigen, dass
die meisten Betriebe sich in der Aus-
fiihrungsklasse 2 (EXC2) zertifizieren
lassen. Andererseits spielt aber auch
der aktuelle Grad der Organisiertheit
eines Unternehmens eine wichtige
Rolle, wenn es um die Abschétzung
des Projektaufwandes geht. Betriebe,
die sich bereits mit ISO 9001 zertifi-
zieren liessen, haben hier sicherlich
einen gewissen Vorteil.

Innerhalb des ersten Moduls
wird deshalb ein allgemein giil-
tiges Raster prasentiert, das den
Teilnehmern bei der Projektorga-
nisation helfen soll. Aber auch die
spatere Umsetzung innerhalb des
Tagesgeschéftes wurde besprochen
und es zeigte sich schon im ersten
Kurs, dass vieles bereits vorhan-
den ist, auch wenn die Norm auf
den ersten Blick vielleicht stérend
und umstandlich wirkte. Wenn man
sich aber naher mit der Norm aus-
einandersetzt, gibt sie einem Betrieb
die Chance, die eigenen Prozesse
kritisch zu hinterfragen und wo no-
tig Korrekturen anzubringen. Artho
Marquart sagt dementsprechend:
«Wir haben uns die EN 1090 nicht
gewiinscht. Ich bin aber liberzeugt,
dass die Schweizer Metallbauer gut
auf diese Neuerung vorbereitet sind.
Und wenn es uns gelingt, diese nicht
nur in den Betrieben, sondern auch
in unseren Ausbildungskursen in
Aarberg einzufithren, dann bildet
die EN 1090 einen wertvollen Beitrag
zum Erhalt der Konkurrenzféhigkeit
unseres Industriezweiges und un-
serer Mitarbeiter.» [ ]






