Produktenorm EN 1090-1 /-2 /-3 im
Uberblick

Seit dem 01.07.2015 bildet im Bereich Stahl- und Metallbau die
Norm EN 1090 die Basis fir die Ausfihrung von Stahl- und
Aluminiumkonstruktionen sowie fir die Zertifizierung der
Unternehmen. Mit diesem zweiteiligen Informationsblatt erhalten
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1. Allgemeines

Um auch der Schweizer Industrie die Mdglichkeiten zu eréffnen in
die Europaische Gemeinschaft Bauprodukte ohne technische
Handelshemmnisse liefern zu kdénnen wund einen freien
Warenverkehr innerhalb Europas zu gewahrleisten, hat der
Bundesrat beschlossen, die Bauprodukteverordnung auch in der
Schweiz anzuwenden.

Mit den nachfolgenden Ausfiihrungen méchten wir den Betrieben
aufzeigen, wie sie die Anforderungen dieser EN 1090 umsetzen
konnen.

2. Aufbau der EN 1090

Die EN 1090 — Teil 1 ist eine harmonisierte Norm und ist in der
Schweiz seit dem 01. Juli 2015 verbindlich anzuwenden. In der EN
1090 wird die Ausfihrung von Stahl- und Aluminiumtragwerken
beschrieben.

Gegenwartig sind folgende 5 Teile der Norm eingefiihrt:

EN 1090-1,

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

EN 1090-2,

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

EN 1090-3,
beinhaltet die technischen Regeln fir die Ausfuhrung von
Aluminiumtragwerken.
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EN 1090-4,

beinhaltet die  Technischen  Anforderungen  antragende,
kaltgeformte Bauelemente aus Stahl und tragende, kaltgeformte
Bauteile fur Dach-, Decken-, Boden und Wandanwendungen.

EN 1090-5,

beinhaltet die  Technischen  Anforderungen  antragende,
kaltgeformte Bauelemente aus Aluminium und tragende,
kaltgeformte Bauteile fur Dach-, Decken-, Boden und
Wandanwendungen.

3. Anforderungen an den Hersteller

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

Der Hersteller hat dafur zu sorgen, dass in seinem Unternehmen
die WPK eingefuhrt, aufrechterhalten und dokumentiert wird. Die
Werkseigene Produktionskontrolle soll durch Verfahrens- und
Arbeitsanweisungen sowie Prozessbeschreibungen zu den
folgenden speziellen Prozessen dokumentiert werden:

» Bemessung

» Schweissen

» Mechanische Verbindungsmittel

» Korrosionsschutz

Die WPK ist ein System an qualitatssichernden Massnahmen
fur:

> Personal

Einrichtung

Bemessung

Werkstoffe / Konstruktionsmaterialien

Bauteilspezifikation

Prifungen / Produktbewertung

Nichtkonforme Produkte

Die Anforderungen der Schweissqualitatsnorm 1ISO 3834 missen
im Unternehmen eingefuhrt und umgesetzt werden. Folgende
Qualitatsstufen werden in Bezug zu den Ausfihrungsklassen
vorausgesetzt:

YV V V VY V V

Elementare Standard- Umfassende
Qualitatsan- Qualitatsan- Qualitatsanforderungen
forderungen forderungen

EN ISO 3834-4  EN ISO 3834-3 EN ISO 3834-2

Neben der Einflhrung der WPK muss der Hersteller eine
Erstprufung durchfiihren, ob er Uber alle Voraussetzungen zur
Herstellung des betreffenden Produktes verfugt.

Die Werkseigene Produktionskontrolle ist von einer benannten
Stelle (Herstellerzertifizierungsstelle / Notified Body) zu Uberprifen
und zu zertifizieren. Im laufenden Herstellungsprozess sind
Probenentnahmen zur kontinuierlichen Uberpriifung der jeweiligen
Leistungsmerkmale des Bauproduktes zu realisieren und zu
dokumentieren.

4. Die Ausfihrungsklassen EXC 1 bis EXC 4

Vor Ausfuihrung eines Tragwerkes muss die Ausfuhrungsklasse
(EXC = Execution Class) festgelegt werden.

Es gibt vier Ausfiihrungsklassen, bezeichnet als EXC 1 bis EXC 4,
wobei die Anforderungen von EXC 1 bis EXC 3 ansteigen und
EXC 4 auf EXC 3 basiert und weitere projektspezifische
Anforderungen abdeckt.

Die Ausfuhrungsunterlagen missen in jedem Fall die relevante
Ausfuhrungsklasse spezifizieren.

Seite 1von 4



Die Anforderungen

an die Basis fir

die Auswahl

der

Ausfuihrungsklassen sind in EN 1993-1-1:2005/A1:2014, Anhang

C, angegeben.

Tabelle C.1 — Auswahl der Ausfithrungsklasse (EXC)

Zuverldssigkeitsklasse (RC) Art der Belastung
oder - - - b
Schadensfolgeklasse 5tail§che, quasi- Ermu_dur_lg oder
(cc) statische oder seismische
seismische Einwirkungen (DCM

Einwirkungen (DCL)* oder DCH)*

RC3 oder CC3 EXC3" EXC3°

RC2 oder CC2 EXC2 EXC3

RC1 oder CC1 EXC1 EXC2

2 seismische Duktilititsklassen werden in EN 1998-1 definiert: niedrig = DCL;  mittsl = DCM;

b siehe EN 1993-1-9

hoch = DCH

EXCA4 kann fur Tragwerke feslgelegt werden, wenn das Versagen der Konstruktion ~ schwerwiegende
Folgen hatte.

5. Anforderungen der EN 1090 an den Prozess
Schweissen

» Bei allen  vier  Ausfuhrungsklassen missen die
Schweissarbeiten von gepriiften (ISO 9606 bzw. 1ISO 14732)
Schweissern oder Bedienern ausgefiihrt werden.

» Je nach Anwendungsfall muss eine Schweissanweisung
(WPS) vorliegen.

» Ab der EXC 2, EXC 3 und EXC 4 muss die Schweissaufsicht
wahrend der Ausfihrung der Schweissarbeiten durch
ausreichend qualifiziertes Schweissaufsichtspersonal
sichergestellt sein.

» Die Bewertungsgruppe zur Schweissnahtbewertung ist
abhéangig von der Ausfiihrungsklasse (EXC).

» Die Qualifizierung des Schweissverfahrens fir die Prozesse
111, 114, 12 (121 /122 /123 /124 / 125), 13 (131/135/136/
137) und 14 (141) ist abhangig von der Ausfiihrungsklasse
(EXC), dem Grundwerkstoff und dem Mechanisierungsgrad
(gemass Tabelle 12, EN 1090-2).

» Die Schweissaufsicht muss Uber Erfahrungen in den zu
beaufsichtigenden Schweissarbeiten verfiigen, wie in der EN
ISO 14731 festgelegt.

Die technischen Kenntnisse des Schweissaufsichtspersonals
sind in der Tabelle 14 fir ,Baustahle” und in Tabelle 15 der EN
1090-2 fiir ,Nichtrostende Stahle” geregelt.

» Die Infrastruktur muss die Herstellung einer anforderungs-

gerechten Schweissverbindung ermdglichen.
Tabelle 14 — Technische Kenntnisse des Sch RBaufsich sonals — B ihl
Dicke
EXC stihle Bezugsnormen mm
(Gruppe) t=25° 25<t=< 500 t>50
EN 10025-2, EN 10025-3,
5235 bis 5355 | EN 10025-4, EN 10025-5, B 5 e
(1.1,1.2,14) EN 10149-2,EN 10149-3,
EN 10210-1,EN 10219-1
EXC2
EN 10025-3,EN 10025-4,
S420 bis S700 | EN 10025-6, EN 10149-2, S cé c
(1.3,2,3) EN 10149-3,EN 10210-1,
EN 10219-1
EN 10025-2,EN 10025-3,
§235 bis 5355 | EN 10025-4, EN 10025-5, s c c
(1.1,1.2,14) EN 10149-2,EN 10149-3,
EN 10210-1,EN 10219-1
EXC3
EN 10025-3,EN 10025-4,
5420 bis S700 | EN 10025-6, EN 10149-2, c c c
(1.3,2,3) EN 10149-3,EN 10210-1,
EN 10219-1
EXC4 Alle Alle C c C
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Tabelle 15 — Technische K des Schw fsich sonals — Nichtrostende Stihle
Stihle Dicke (mm)
EXC gsnormen
(Gruppe) t<25 25<t=50 t>50
EN 10088-4:2009, Tabelle 3
Austenitische (8) | EN 10088-5:2009, Tabelle 4 5 s c
Ferritische (7.1) | EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 2
EXC2
EN 10088-4:2009, Tabelle 4
Austenitisch- EN 10088-5:2009, Tabelle 5 S c c
ferritische (10) | EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 3
EN 10088-4:2009, Tabelle 3
Austenitische (8) | EN 10088-5:2009, Tabelle 4 s c c
Ferritische (7.1) | EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 2
EXC3
EN 10088-4:2009, Tabelle 4
Austenitisch- EN 10088-5:2009, Tabelle 5 c c c
ferritische (10) | EN 10296-2:2005, Tabelle 1
EN 10297-2:2005, Tabelle 3
EXC4 Alle Alle C C C

6.

Prufbescheinigungen nach EN 10204

In der Norm EN 10204 sind fur Metallische Erzeugnisse die Arten
von Prifbescheinigungen geregelt.

In

Priifbescheinigungen

sind die verschiedenen Arten von
festgelegt, die dem Besteller in

diesem Dokument

Ubereinstimmung mit den Vereinbarungen bei der Bestellung fiir
die Lieferung von allen metallischen Erzeugnissen, wie z. B.
Blechen, Feinblechen, Stangen, Schmiedestiicken, Gussstiicken
sowie Schweisszusétzen zur Verfiigung gestellt werden kdénnen,
unabhéngig von der Art ihrer Herstellung.

Die Eigenschaften von

gelieferten  Konstruktionsmaterialien

missen so dokumentiert sein, dass sie mit den Sollwerten
verglichen werden koénnen. Fir metallische Erzeugnisse missen
die Prifbescheinigungen nach EN 10204 den in Tabelle 1 der EN
1090-2 angegebenen entsprechen.

Tabelle 1 — Priifbescheinigungen fiir metallische Erzeugnisse

Ausgangsprodukte Priifbescheinigungen

Baustihle (Tabellen 2 und 3)

Baustahlsorte < S275 2220
Baustahlsorte > S275 3.10

Nichtrostende Stihle (Tabelle 4)

Mindestwert der 0,2 %-Dehngrenze < 240 MPa 2.2
Mindestwert der 0,2 %-Dehngrenze > 240 MPa 31

Stahlguss 3.1

Schweiffzusitze (Tabelle 5) 22

Schraubengarnituren nach Normenreihe EN 14399 3.1de

Schraubengarnituren nach Normenreihe EN 15048 21

Schrauben!, Muttern' oder Scheiben? 2.1

Niete zum Warmnieten 2.1

SB_]hstschneidende und selbstbohrende Blechschrauben und 21

Blindniete )

Bolzen zum Lichtbogenbalzenschweiffen 31

Dehnfugen bei Briicken 31

Hochfeste Zugglieder 31

Lager im Bauwesen 31

s 3.1, wenn die Mind eckgrenze 275 MPa betrigt und die festgelegte Kerbschlagarbeit bei
einer niedrigeren Temperatur als 0 °C geprift wurde.

b EN10025-1:2004 fordert, dass die in der CEV-Formel Elemente in der ini geben sind. Die
Angabe weiterer, nach EN 10025-2 geforderter, zugefiigter Elemente muss AL Nb,und Ti enthalten

©  Priifbescheinigung 2.2, wenn die festgelegte Mindest Streckgrenze < 355 MPa betragt und die festgelegte Kerbschlagarbeit bei
einer Temperatur von 20 °C gepriift wurde.

@ Wenn Garnituren mit einer Fertigungs-Chargennummer gekennzeichnet sind und der Hersteller die gemessenen charakteris-
tischen Werte von den der internen [ i i auf Basis dieser Nummer riick-
verfolgen kann, darf auf die Priifbescheinigung 3.1 nach EN 10204 verzichtet werden.

®  Die Prifescheinigungen miissen die Ergebnisse der Eignungspriifungen enthalten

' Gilt, wenn Schrauben, Muttern oder Scheiben zur V g in nicht bindungen und nicht als

e van Schr nach den EN 14300 oder EN 15048 bereitgestellt werden.

Die  Schweisseignung der

verwendeten  Materialien st

sicherzustellen. Die Eigenschaften der Halbzeuge und Bauteile gilt
als ausreichend, wenn sie durch einen Verweis auf eine

Européische

Technische  Spezifikation und auf den

Uberwachungsdokumenten angegeben werden.
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7. Prifung der Schweissverbindungen

Die Prifung von Schweissverbindungen kann ganz allgemein in
zerstorende und zerstorungsfreie Priifungen unterteilt werden.
Unter zerstérenden Prifungen sind im Allgemeinen folgende
Verfahren gemeint:

Biegeversuch

Zugversuch

Kerbschlagbiegeversuch

Hartemessung

Metallographische Schliffe

YV V V V V

Zu den gangigen zerstorungsfreien Prifmethoden gehoren
sicherlich die:

» Sichtprufung (VT)

» Oberflachenrissprifungen (PT, MT)
» Ultraschallprifung (UT)

» Durchstrahlungspriifung (RT)

In der EN 1090-2 wird in Kontrolle vor und wahrend des
Schweissens unterschieden. Diese Kontrollen miissen, um dieser
Norm gerecht zu werden, in einem Kontrollplan enthalten sein und
die Anforderungen des massgebenden Teils von der EN ISO 3834
erfullen.

Die Verfahren sollen in Ubereinstimmung mit der EN ISO 17635
Zerstorungsfreie Prifung von Schweissverbindungen - Allgemeine
Regeln fur metallische Werkstoffe, ausgesucht werden.

Im Allgemeinen ist bei Stumpfnéhten Ultraschallprifung oder
Durchstrahlungspriifung und bei Kehinghten Eindringpriifung oder
Magnetpulverpriifung anzuwenden.

Alle Schweissnahte mussen iber deren gesamte Lange einer
Sichtprufung unterzogen werden.

Werden Oberflachen-Unregelmassigkeiten festgestellt, muss an
der kontrollierten Schweissnaht eine Oberflachenpriifung mittels
Eindringprufung oder Magnetpulverpriifung durchgefihrt werden.
Weitere  Detaillierungsgrade und  die  Definition  zum
Stichprobenumfang, sind ebenfalls in der EN 1090-2 angegeben.

Sofern nichts anderes festgelegt wird, ist bei Schweissnahten bei
EXC1 keine erganzende ZfP erforderlich. Bei Schweissnéhten
nach EXC2, EXC3 und EXC4 ist der Umfang der erganzenden ZfP
wie unten angegeben. Der Umfang der ZfP umfasst die Priufung
der Oberflachenunregelmassigkeiten und gegebenenfalls der
inneren Unregelmassigkeiten.

Die Abnahmekriterien fiir ~Schweissnahtunregelmaéssigkeiten
mussen unter Bezugnahme auf EN ISO 5817 erfolgen.

a) EXC1l Bewertungsgruppe D, mit Ausnahme von
Bewertungsgruppe C fiir ,zu kleine Kehlnahtdicke” (5213);

b) EXC2 Bewertungsgruppe C mit Ausnahme von
Bewertungsgruppe D fir ,Schweissgutiiberlauf (506),
Zindstelle (601), ,Offener Endkraterlunker® (2025) und
Bewertungsgruppe B fir "zu kleine Kehlnahtdicke" (5213);

c) EXC3 Bewertungsgruppe B.

d) EXC4 muiussen die Schweissndhte mindestens die
Anforderungen fur ECX3 erfullen. Zusétzliche Anforderungen
fur einzelne Schweissnahte missen festgelegt werden.

Sofern festgelegt, dirfen Schweissnahtklassen (WIC) zur
Klassifizierung bestimmter Schweissnéhte, je nach Kiritikalitat,
verwendet werden (Prufumfangs/Prifverfahren) (nach Anhang L).

Sofern Schweissnahtklassen verwendet werden, muss die
Schweissnahtklasse  fur  jede relevante  Schweissnaht
identifizierbar sein.
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Tabelle L.1 — Hinweise fur eine Vorgehensweise zur Auswahl der SchweiRnahtklasse

Folgen des
Grad der ;
Ermiidungs- Vf:_sagens der in der SchweiRnaht® Schweifinahtklasse

Ver d k a
beanspruchung: des Baut‘éi?s‘er (W9

Schweinihte mit dynamischer
Hauptspannung quer zur Naht WICS

[zwischen 45" und 135%)
erheblich®

Schweinihte mit dynamischer
Hauptspannung in Richtung der Naht | WIC4
Hohe Ermii (zwischen —45°und +45%)

beanspruchung Schweinihte mit dynamischer

Hauptspannung quer zur Naht wic3
[zwischen 45" und 135%)

unerheblich®
Schweifnihte mit dynamischer
Hauptspannung in Richtung der Naht | WICZ
[zwischen —45° und +457)

Schweiinihte mit hohend

Zugspannungen quer zur Naht wies

erheblich” Schwei2nihte mit niedrigen
Keine Ermiidung Zugspannungen quer zur Naht WIC4
(d. h. quasi- und/oder hohen® Schubspannungen

statisch] ader Schweifnihte in EXC3 oder EXC4 mit

geringe 4 7z .
Ermiidungsbean- hohen® Zugspannungen quer zur Naht

spruchung

WwiIC3

Alle anderen tragenden Schweinahte

mit Ausnahme derer in EXC1 wicz

unerheblich®

Schweifnihte in EXC1 und

nichttragende Schweiinihte WICL

mit 1 Ermil ' von mehr als dem

uchung bed
hen der gefarderten Lebensdauer.

b Erhehliche Falgen bedeutet, dass das Versagen der Verbindung oder des Bauteils Folgendes nach sich zicht:

- mbglicher Ve erer Menschenleben; und foder;

~  hahe Umw tzung;: und/oder;

~  schwerwicgende finanz lgen.

Die Folgen diirfen als unerheblich bewertet werden, wenn das Tragwerk mit hinreichender Restfestighrit ausgestattet wurde,

um festgeleg gewdhmliche zu kiinmen.

Hohe \|>.:||:|u|_¢|Ln sind (quasi-Jstatische Spannungen, die 50% der Zug- oder Schubtragfahighrit der SchweiSinihte iber-
schreiten, je nach IL. Fiir niedrige S . Besondere Aufmerksambeit sollte auch der
Autmweab e Schvweifinahthissse i den Fallen grwidmet wetden, i denen die Hauptapansumg m der Dickenrichiuang des
Grundwerkstoffes wirks.

8. Qualifizierung des Schweissverfahrens

Die Schweissnahtfertigung muss anhand einer WPS erfolgen,
diese wiederum, muss mit einer Verfahrensprifung qualifiziert
werden.

Es gibt je nach EXC unterschiedliche Qualifizierungsmdglichkeiten
fur ein Schweissverfahren. Siehe nachfolgende Tabelle 12 der EN
ISO 1090-2:

Tabelle 12 — Methoden zur Qualifizierung der Schwei3verfahren fir die Prozesse 111,
114, 12,13 und 14

EXC3
Methoden zur Qualifizierung EXC2
EXC4
Schweifiverfahrensprifung ENIS0O 15614-12
EN1S0 17660-1/ X X
EN 150 17660-2b
Vorgezogene Arbeitspriifung EN1S0 15613
EN1S0 17660-1/ X X
EN IS0 17660-2°
Standardschweifverfahren EN IS0 15612 X Xe
Vorliegende schweifitechnische Erfahrung ENISO 15611 %
Einsatz von gepriiften Schweiffzusitzen EN1S0 15610 -
X zulissig
— nicht zulassig
@ Die Qualifizierung der SchweiBverfahren nach EN 1S0 15614-1:2017 muss der Stufe 2 entsprechen.
B Mur bei Ver! zwischen und anderen zu
€ Sofern nach den Ausfihrungsunterlagen zulassig.

Nicht nur das Schweissverfahren muss qualifiziert werden, auch
der Schweisser oder Bediener muss Uber eine giltige
Schweisserpriifung verfigen. Schweisser mussen nach EN 1SO
9606 (div. Teile) und Bediener von Schweisseinrichtungen nach
EN ISO 14732 qualifiziert werden.

9. Konformitatserklarung und CE
Kennzeichnung

Hersteller ist, wer das Produkt (Bauprodukt) hergestellt hat und
dieser tragt die Verantwortung.

Als Hersteller gilt auch jeder, der sich durch das Anbringen seines
Namens, seiner Marke oder eines anderen
unterscheidungskréftigen Kennzeichens als Hersteller ausgibt
(z.B. Inverkehrbringer).
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Aufgrund dieser Verantwortung hat der Hersteller eine
Konformitéatsbewertung vorzunehmen, auf deren Basis er eine
Konformitéts-/Leistungserklarung zu erstellen hat, in der er die
Leistungen des Tragwerkes in Bezug auf die Norm EN 1090-1
deklariert und eine Kennzeichnung vornehmen kann.

Hiermit trifft er die Aussage, dass sein Bauprodukt die
grundlegenden Anforderungen der betreffenden EU-Richtlinie
erfullt.

Der Hersteller muss die Risiken ermitteln und den Kunden
informieren, welche Gefahren von diesem Produkt wéhrend des
gesamten Produktlebenszyklus ausgehen kénnen.

Sollten Maéngel auftreten, so muss der Hersteller Uber
Aufzeichnungen verfligen, die belegen, dass zum Zeitpunkt der
Auslieferung die Mangel nicht offensichtlich bestanden.

Folgenden Angaben missen u.a. in der Konformitétserklarung
enthalten sein:

» Name und Anschrift des Herstellers

» Beschreibung des Produktes (Art, Kennzeichnung,
Verwendung)

» Bestimmungen, denen das Produkt entspricht
» Besondere Verwendungshinweise

» Nummer des beigefligten Zertifikates tUber die werkseigene
Produktionskontrolle

» Name und Funktion der Person, die die Erklarung im Namen
des Herstellers unterzeichnet

» Zertifikat einer benannten Stelle tber die werkseigene
Produktionskontrolle

10. Dienstleistungen des SVS im Rahmen
EN 1090

Der SVS bietet Ihnen in allen Belangen der Schweisstechnik eine
umfassende Unterstiitzung. Unsere Dienstleistungen sind Aus-
und Weiterbildung, Zertifizierung, Beratung und Prifung sowie
Inspektions- und Uberwachungstéatigkeiten.

Wir sind:

» Zertifizierungsstelle fir Schweisser und Léter

» Prufstelle fur zerstdérende und zerstérungsfreie Prifungen
von Grundwerkstoffen und Schweissverbindungen

» Produktzertifizierungsstelle fur Herstellerzertifizierungen
nach EN 1090 und EN 15085-2

» fur die Ausbildung von schweisstechnischem Personal
vom EWF und IIW anerkannt

» Inspektionsstelle (Typ A) fur Sicherheit beim Schweissen
und im Umgang mit technischen und medizinischen Gasen
sowie fir die Uberprifung von Betrieben fiir die
Herstellung von Stahl- und Aluminiumtragwerken

Wir unterstiitzen Sie zusatzlich:

» Durch Beratung, Qualitatssicherung, Audits und
Fabrikationsuberwachung

Mit unseren vier Standorten in der Schweiz sind wir immer in lhrer
Nahe.

11. Gultigkeit der Zertifizierung EN 1090

Die Gultigkeit des Zertifikates wird auf hochstens 3 Jahre begrenzt.
Die Zertifizierung nach dieser Europdischen Norm gilt nur fur den
im  Zertifikat benannten  Schweissbetrieb  (Anschrift des
Schweissbetriebes).

Die Abstande zwischen den einzelnen Inspektionen innerhalb der
laufenden Uberwachung bzw. der Erstinspektion mussen der
Tabelle B.3 entsprechen, sofern keiner der aufgefihrten Falle
eintritt:

a) Neue Produktionsanlagen oder Veranderungen an
wesentlichen Produktionsanlagen;

Doku-Name_Revision
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erstellt Datum
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SCHWEIZERISCHER VEREIN FUR SCHWEISSTECHNIK
ASSOCIATION SUISSE POUR LA TECHNIQUE DU SOUDAGE
ASSOCIAZIONE SVIZZERA PER LA TECNICA DELLA SALDATURA

b)  Wechsel der verantwortlichen Schweissaufsicht;

c) Einfihrung neuer Schweissprozesse, neuer Basiswerkstoffe
und damit verbundener WPQR,;

d) Neue wesentliche Produktionseinrichtungen.

Tabelle B.3 — Ubliche Uberwachungsintervalle

Abstinde zwischen den Inspektionen der

Ausflhrungsklasse WPK nach der Erstinspektion (Jahre)

EXC1 und EXCZ2 1-2-3-3

EXC3 und EXC4 1-1-2-3-3

12. Glossar

WPS Schweissanweisungen
WPQR  Welding Procedure Qualification Record

wiIC Welding Inspection Class (Schweissnahtklassen)
WPK Werkseigenen Produktionskontrolle

ZfP Zerstorungsfreies Prifen

SVS Schweizerischer Verein fir Schweisstechnik

EN Européische Normen

1ISO Internationale Organisation fur Normung

EXC Execution Class (Ausfuhrungsklassen)

CE Européische Gemeinschaft

VT Visuelle Prufung (Zerstérungsfreies Prifverfahren)
MT Magnetpulverprifung (Zerstérungsfreies Prifverfahren)
PT Farbeindringpriifung (Zerstérungsfreies Priifverfahren)
uT Ultraschallpriifung (Zerstérungsfreies Prufverfahren)
RT Rontgenprifung (Zerstérungsfreies Prifverfahren)

Weitere Informationen erhalten Sie bei:

Schweizerischer Verein fir Schweisstechnik

Daniela Griitter, Leiterin Herstellerzertifizierungsstelle

oder

Daniel Wilke, Auditor = Bereich Zertifizierungen

St. Alban-Rheinweg 222, 4052 Basel | Internet: www.svs.ch

Tel.: 061 317 84 84
E-Mail: daniela.gruetter@svs.ch
E-Mail: daniel.wilke@svs.ch
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Der Autor dieses Infoblatt Gbernimmt keine Gewahr flr die Aktualitat, und Vollstéandigkeit der bereitgestellten Informationen. Es handelt
sich dabei um einen Auszug der Norm EN 1090 ff. Bei Abweichungen gilt immer der Norminhalt.


http://www.svs.ch/
mailto:daniela.gruetter@svs.ch
mailto:daniel.wilke@svs.ch

