EN 1090 - Werkseigene Produktionskontrolle (WPK) TUV

Checkliste fur die Praxis: Was ist zu prifen? Was ist zu dokumentieren? AUSTRIA

Sind die Zeichnungen vollstandig? (Bauteilspezifikation) V 83 V

Vertragsprifung

Alle Kundenanforderungen (EXC, Korrosionsschutz ...) missen vor Fertigungsbeginn abgeklart sein.
Wer verantwortet die Konstruktion, wer verantwortet die Statik (Metallbauer, AG, gemeinsam)?

Zeichnungen miissen vollstandig sein

EXC (Ausfuhrungsklasse),

Werkstoffe (z.B. S235JR, S355J2H, 1.4301),

Halbzeugdimensionen (z.B. HEB 200, FR 50x30x3),

SchweiBnahteinzelheiten (a-MaBe, ISO 5817-B/C/D, WPS, ZfP),

Toleranzen (z.B. ISO 13920-BF),

Korrosionsschutz: Feuerverzinken ISO 1461, Beschichten (z.B. Korrosivitatskategorie C2, >15 Jahre, P2),
Schrauben/Anker/Dubel (Dimension, Festigkeit, Oberflachenschutz, Typ),

Ggf. zusatzliche Festlegungen gemaB Tabelle A.1 und A.2 beachten.

Feuerverzinker missen qualifiziert sein (z.B. Qualitatssystem, EN ISO 1461, DASt-Richtlinie 022)

Prifungen vor dem Verzinken

- Ist die Konstruktion verzinkungsgerecht (Werkstoffe geeignet, Verzinkungsregeln beachtet)?
- Ist die SchweiB3fertigung verzinkungsgerecht (Vermeiden von Kerben und Schweieigenspannungen)?
- Vollstandiger Bestelltext (Verzinkung gemaB EN ISO 1090-2, EN ISO 1461, ggf. Duplex, ggf. DASt 022)?

Prifungen nach dem Verzinken

- wird am Lieferschein EN ISO 1461 bestatigt?

- Sichtkontrolle der verzinkten Teile:
Frei von Fehlstellen, Verdickungen, Blasen, rauen Stellen, Zinkspitzen (falls Verletzungsgefahr besteht),
Rissbildung durch den Verzinkungsprozess

- Insbesondere bei schweren, groBen Bauteilen ab S355 sind kritische Stellen auf mégliche Rissbildung
durch den Verzinkungsprozess mittels Magnetpulverprifung (MT) zu prifen.

7J Bemessung (Statik) R4 215 Eeschichten RV

Die Bemessung unterliegt der WPK (Qualitatssicherung) falls der Metallbauer auch die Bemessung
verantwortet und deklariert:

Anforderungen an den Statiker

Kompetenznachweis, geeignete Rechenprogramme/Wartung, aktuelle Eurocodes (EC1, EC3, EC4),
Kontrollrechnungen, riickverfolgbare Dokumentation (Entwurfsvorgaben, Software/Version, Eurocode-
ausgabe, Statiker, Freigabe).

Sind die Statikangaben vollstandig?

EXC, Werkstoffe (Stahlsorte/Gutegruppe, ggf. Doppelungsprifung, ggf. Z-Gite), Halbzeugdimensionen,
a-MaBe, Nahtlangen, ZfP, Schraubverbindungen, ggf. Rissprifung nach dem Feuerverzinken etc.

Konstruktionsmaterialien (Halbzeuge, SchweiBzusatze, Schrauben ...) V

Um die SchweiBbarkeit und die Bruchzahigkeit sicherzustellen missen Halbzeuge gemaB EN 1090-2 Kap. 5
eingesetzt werden. Beispiele: Walzprofile, Flacheisen, Bleche S235JR nach EN 10025-2; Hohlprofile S355J2H
nach EN 10210 (warmgefertigt) oder EN 10219 (kaltgefertigt/geschweiBt); besondere Anforderungen zusatzlich
bestellen (z.B. Doppelungsprifung, Eignung zum Abkanten).

W ETCOENEEN R datitye] Die WE-Prifung muss sicherstellen, dass die Ware
- gekennzeichnet ist (z.B. Etikett, Anh&nger, Beschriftung) und

- mit Lieferschein und der Bestellung Ubereinstimmt
(Werkstoff, MaB-/Formtoleranzen, Oberflachen...)

Zeugnispriifung Die Zeugnisprifung muss sicherstellen, dass die Zeugnisse (2.2, 3.1) passen
und mit der Bestellung und dem LS Ubereinstimmen: Stahlsorte/Gutegruppe,
Werkstoffnorm, Zeugnisart, CE...

EXC1: Keine Riickverfolgbarkeit gefordert (die Zeugnisse missen aber gepriift
und archiviert werden).
EXC2: Die Zeugnisse mussen auf jeden Auftrag rlickverfolgbar archiviert werden.
EXC3/4: Die Zeugnisse mussen auf jedes einzelne Bauteil riickverfolgbar archiviert
werden.

Werkstoffzeugnisse: 2.2 Werkszeugnis ... Baustéhle S235J0/JR, S275J0/JR, SchweiBzuséatze
3.1 Abnahmeprifzeugnis ........ccoeeevenenn.. Baustahle S235J2, S275J2, S355J2/J0/JR, nichtrostende Stahle

Fall A: Untervergabe an qualifizierte Fachfirma (z.B. Qualitatssystem, EN ISO 12944):

Prifungen vor dem Beschichten

- Sind die genauen Korrosionsschutzanforderungen fiir den Unterlieferanten festgelegt?
Beispiel: Korrosivitatskategorie C3, Schutzdauer > 15 Jahre, Vorbereitungsgrad P2, RAL 2000

- Weisen die Bauteile den erforderlichen Vorbereitungsgrad (laut EN 1090-2 Tab. 22) auf?
Beispiel: P2, d.h. Spritzer/Schlacke/Zunder entfernt, Kanten gebrochen, keine stark geriffelten SchweiB-
nahte, regelmaBige Brennschnittkanten, Oberflachen frei von Schuppen ...)

Prifungen nach dem Beschichten

- Sichtkontrolle der Beschichtung geméaB EN ISO 12944, insbesondere Kontrolle kritischer Stellen
wie Spalten, Lécher, Kanten, unzugangliche Bereiche

- Kontrolle des Beschichtungsprotokolls? (Beschichtungssystem, Oberflachenvorbereitung,
Beschichtungsparameter, Prifergebnisse, Prifer, Datum)

- Ggf. Gesamtschichtdickenmessung

Fall B: Beschichten erfolgt durch den Metallbauer selbst

Voraussetzungen: Geschultes Personal muss gemaB Arbeits- und Prifanweisungen vorgehen.

Geeignete Einrichtungen fir die fachgerechte Oberflachenvorbereitung (strahlen Sa 21/2, Strahlbox) und fir
das Beschichten (Beschichtungsbox).

Geeignete Messgerate (Waage, Temperatur-/Feuchtemessgerat, Vergleichsscheiben fur Rauigkeit, Nassschicht-
dickenkdmme, Schichtdickenmessgerét).

Priifungen vor - wahrend - nach dem Beschichten JrAIEEAIlelsWATRolo][o[=Ta R Vi iV]gle[<Ty))

- Kontrolle vor dem Strahlen: Bauteile gereinigt, frei von Schmutz, Fett, Ol, Salzen

- Kontrolle nach dem Strahlen: Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 21/2, Rauheit mittel (G) oder mittel (S)
- Sauberkeitskontrolle unmittelbar vor dem Beschichten (staubfrei, trocken, kein Flugrost, ...)

- Beschichtungsstoffe (Ablaufdatum, Chargennummer, Mischungsverhaltnis)

- Beschichtungsparameter (Bauteil-/Umgebungstemperatur, relative Luftfeuchtigkeit, Taupunktabstand)
- Topfzeit und erforderliche Trocknungszeit vor dem Uberstreichen

- Nassschichtdickenmessungen

- Trockenschichtdickenmessung jeder Lage (Grundierung, Zwischen-, Deckschicht)

- Sichtkontrolle aller Lagen gemafB EN ISO 12944-7

- Beschichtungsprotokoll erstellen

4 Schlosserei (Vorbereitung und Zusammenbau) V 9 Schraubverbindungen, Anker, Dubel V

Generell ist die Giute von Trennschnitten zu kontrollieren (Schnittflachen, Rechtwinkeligkeit, Grate):
Laser-, Plasma-, Brenn-, Sageschnitte. Schnittflachen sind ggf. zu beschleifen um Aufh&artungen und
Oberflachenfehler zu entfernen.

Lochen (bohren, stanzen, brenngeschnitten), Nennlochspiel, Lochgeometrie, Aufhdrtungen, Aufreiben:
Die Anforderungen laut EN 1090-2, Kap. 6.6 beachten.

Kaltumformen, Warmumformen, Flammrichten: Die Anforderungen laut EN 1090-2, Kap. 6 beachten.

Priifungen vor - wahrend - nach dem SchweiB3en V

Voraussetzungen: Nur geprifte SchweiBer mit geeignetem Schweil3erzeugnis durfen schweil3en,
qualifizierte SchweiBanweisungen (WPS) missen am SchweiBplatz zur Verfigung stehen.
SchweiBzuséatze mit CE-Kennzeichnung. SchweiBer und SchweiBaufsicht muissen folgendes sicherstellen:

Vor dem SchweiBBen SchweiBfugen blank, sauber, trocken, Geometrie laut Zeichnung. Sind geeignete
WPSen vorhanden? Vorwarmtemperatur eingehalten? Heftndhte fachgerecht?

\VELTGE ) Lo G CERT N E G ) SchweiBparameter laut WPS eingehalten? Lagenaufbau, Zwischenreinigung,
SchweiB3folge, Ausarbeiten der Wurzel, ggf. Anlaufbleche, Zwischenprifungen etc.

Nach dem SchweiBen Sind alle SchweiBnahte geschweil3t?

- 100% Sichtprufung auf SchweiBnahtunregelmaBigkeiten
ISO 5817-B (EXC3), C (EXC2), D (EXC1)
- a-MaBkontrolle

- Kontrolle der Nahtform (z.B. bei Hohlprofilfachwerken)

6 MaB- und Toleranzprifung V

erfolgen nach dem SchweiBen, ggf. nach dem probeweisen Zusammenbau und nach der Endmontage.
Grundsatzlich ist jedes Bauteil zu prifen. Abweichungen sind als Nichtkonformitaten zu behandeln.

- Prifung der grundlegenden Toleranzen (maBgeblich flr die Statik)
- Prifung der erganzenden Toleranzen laut Zeichnungsangabe (maBgeblich flr die Passgenauigkeit)

ZfP (zerstérungsfreie SchweiBnahtpriifung in EXC2, 3, 4) V

Kehinahte: Oberflachenprifung mittels MT (Magnetpulverprifung) oder PT (Farbeindringprifung)
Stumpfnahte: Volumenprifung abhangig von Nahtdicke mittels UT (Ultraschall) oder RT (Réntgen)
Umfang der ZfP ist gemaB EN 1090-2, Tab. 24 festzulegen (durch Metallbauer/Statiker)
Zeitpunkt ist gemaB EN 1090-2, Tab. 23 festzulegen. Keine Wartezeit bei a < 6 mm

- SB-Schraubgarnituren oder nicht vorgespannte HV-Schrauben flir Durchsteckverbindungen einsetzen.
Beispiel: SB-Schraubengarnitur 8.8, feuerverzinkt EN 15048-1 (Structural Bolting = Stahlbauschrauben)

- Montagedetails (Lochspiel, Gewindelberstand, Mutterneinbau, Scheiben, Keilscheiben, zulassige Spalte bei
Kontaktst6Ben, Anziehvorgang etc.) laut EN 1090-2, Kap. 8

- Ankerschrauben oder Dibel missen zugelassen sein (CE), Einbau muss gemaB Herstelleranweisung erfolgen
(z.B. Eignung flr gerissenen/ungerissenen Beton, Setztiefe, Mindestabstand, Randabstand beachten).

- Befestigung diinnwandiger Bauteile (z.B. Trapezbleche) mit selbstschneidenden/selbstbohrenden Schrauben,
Setzbolzen oder Blindnieten: Anforderungen laut EN 1090-2, Kap. 8.8. beachten.

- HV-Schrauben flir vorgespannte Verbindungen (sofern vom Statiker vorgeschrieben z.B. fur gleitfeste
Verbindungen). Beispiel: HV-Schraubengarnitur 10.9, feuerverzinkt EN 14399-4 (HV = hochfest vorspannbar)

In Osterreich und Deutschland zulassige Anziehverfahren:

Kombiniertes Vorspannverfahren (KVV) fir gleitfeste Schraubverbindungen (Schraubenbeanspruchung
erreicht 70% der Zugfestigkeit), HV-Garnituren der k-Klasse K1

Modifiziertes Drehmomentenverfahren (nDMV) zur Verbesserung der Gebrauchstauglichkeit, Dauerhaftigkeit,
Schraubensicherung (Schraubenbeanspruchung erreicht 70% der Streckgrenze)

Voraussetzungen: Erfahrenes Montagepersonal, kalibrierte Anziehgerate / Drehmomentenschllssel,
Montage- und Priifanweisungen und Dokumentation am Schrauben-Priifprotokoll (Kontrollen der
Reibflachen, des korrekten Einbaus der Muttern/Scheiben, des Gewindelberstandes, des Anliegens

der Kontaktflachen, Kontrollen nach dem ersten und zweiten Anziehschritt, sequentielles Kontrollverfahren
nach Anhang M)

Montageanleitungen fir das KVV und mDMV siehe Schraubanweisung www.stahlbauverband.at

Herstellerdokumentation, Leistungserklarung, CE-Kennzeichnung V

Die Leistungserklarung (LE) und die CE-Kennzeichnung erfolgen, sofern die WPK die Konformitat der Bauteile
mit der LE und der Bauteilspezifikation ergeben haben. Damit ist das Bauprodukt zur Inverkehrbringung frei
gegeben.

Die LE ist unaufgefordert dem Auftraggeber zu tUbermitteln. Die CE-Kennzeichnung erfolgt wahlweise am Produkt,
auf der Verpackung oder auf einem Begleitpapier.

Folgende Herstellerdokumentation wird mindestens 10 Jahre lang rickverfolgbar, geschitzt und wieder
auffindbar archiviert:

Bauteilspezifikation: Bemessung, Zeichnungen, Sticklisten etc.

WPK-Priufaufzeichnungen: WPK-Prufplan, Zeichnungen mit Prufvermerken, Werkstoffzeugnisse, Lieferscheine,
ggf. Beschichtungsprotokoll, ggf. HV-Schraubenprotokoll, ggf. Abweichungsbericht

LE, CE-Kennzeichnung

Umfang der ZfP gemaB EN 1090-2, Tabelle 24 ; 5 ; ; P A ; =
) 9 } g . EXC2 EXC3 Halbzeuge aus unlegierten Baustahlen mit garantierter Schweieignung und Bruchzahigkeit geman Ergénzende Toleranzen gemas EN ISO 13920 (Tabelle 1 auszugsweise)
fur Kehlnéhte (auszugsweise) EN 1090-2, Kap. 5 (auszugsweise):
Querverlaufende Kehinahte: Werkstoffnorm | Halbzeugform Beispiele NennmaBbereich /in mm
mit @ > 12 mm oder t > 30 mm 5% 10% - " } 3} 3} - - } - -
. EN 10025-2 Walzprofile, Flacheisen, Bleche (CE) S235JR, S355J2 Uber | Uber | Uber Uber Uber Uber Uber Uber Uber Uber
mit a < 12 mm und £ < 30 mm 0% 5% Tole- 2
- - - EN 10210 Warmgefertigte Hohlprofile (CE) S$235JRH, $355J0H (H...Hohlprofil anz- | bis | S0 | 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000
Andere Zeangenante - > o EN 10219 Kaltgef hweiBte Hohlprofile (CE S235JRH, S355J0H (H...Hohlprofil N 30 is oIS ois ois ois oIS is ois ois
t tigt iBt [ 5 55 i asse
altgefertigte geschweiBte Hohlprofile (CE) JRH, S355J0H (H....Hohlprofil 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000
Was bedeuten die Lieferzustinde +AR, +N, +M? .
Lochspiel gemaB EN 1090-2, Tabelle 11 (auszugsweise, ohne FuBnoten) 2.B. S235JR+AR ..... Lieferzustand As Rolled (Walzzustand), GrenzabmaBe ¢ in mm
. z.B. S335J2+N ........ Lieferzustand Normalisierendes Walzen (entspricht normalgegliihtem Zustand), A + 1 + 1 + 1 +9 +3 + 4 +5 + 6 +7 +8 +9
Nenndurchmesser der Schraube 12,14 16, 18,20,22,24 | 27 und groBer z.B. S275J0+M ....... thermomechanisches Walzen (nach EN 10025-2). _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Nennlochspiel 1 mm 2 mm 3 mm Erfolgt keine Bestellangabe, ist der Lieferzustand nach Wahl des Herstellers N oder AR bzw. M fir Walzprofile. B +1 | 2 | =2 +13 + 4 +6 +8 +10 +12 +14 | +16
Der Lieferzustand AR ist fir Anwendungen bei denen keine Warmumformung erfolgt, vollig ausreichend,
Durchmessertoleranz + 0,5 mm daher |St im A"gemeinen d|e Beste”angabe deS LieferZUStandeS Unnbtig. C + 1 +3 + 4 +6 +8 + 11 + 14 +18 + 21 + 24 + 27

Haftungsausschluss: Vorliegende Checkliste dient dem Verstindnis der Normforderungen an die operative WPK. Der TUV AUSTRIA iibernimmt keine Haftung fiir die Aktualitat, Richtigkeit und Vollstindigkeit der dargestellten Informationen sowie fiir Nichtkonformititen

oder Folgeschaden die aus deren Anwendung resultieren.
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