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Die Einfilhrung der DIN EN 1090

DIN EN 1090 - Die Norm ab Juli 2014

Die neue DIN EN 1090 andert Grundlegendes fur Hersteller
von Bauteilen aus Stahl und Aluminium fir Hoch- und Tief-
bauten. Ab dem 1. Juli 2014 dirfen Auftrage fur Metallbauten
nur noch an Betriebe vergeben werden, die von einer aner-
kannten Stelle gepriift und zertifiziert sind. Denn dann ist in
Europa eine CE-Kennzeichnung fur alle Stahl- und Aluminium-
tragwerke verpflichtend.

Kern der DIN EN 1090 ist die EinflUhrung, Dokumentation und
Aufrechterhaltung eines Qualitdtsmanagementsystems zur
werkseigenen Produktionskontrolle (WPK), das den gesamten
Herstellungsprozess im Unternehmen vom Auftragseingang
bis zur Auslieferung erfasst.

Aufbau der Norm

Teil 1 — Regelung des CE-Konformitéats-
nachweisverfahrens fiir tragende Bauteile

Teil 2 — Technische Regeln fiir die Herstellung
von Stahltragwerken

Teil 3 —Technische Regeln fiir die Herstellung
von Aluminiumtragwerken

Die Werkseigene Produktions-
kontrolle (WPK):

Zentrales Element des Konformitatsnachweises
und zwingend erforderlich

System an qualitatssichernden MaBnahmen fir

Das Personal
Die betrieblichen Einrichtungen

Die Bemessung

Die Werkstoffe und Konstruktionsmaterialien
Die Bauteilspezifikation
Die Prifungen und
Produktbewertungen . -
Die nichtkonformen
Produkte
Eindeutige
Verantwortlichkeiten
Wiederholbarkeit
Nachvollziehbarkeit
Ruckverfolgbarkeit




DIN EN 1090

Fur wen gilt welche EXC-Klasse?

Neu, nach DIN EN 1090, ist die Einteilung nach Ausfiih-
rungsklassen EXC1 bis EXC4 gemaB Schadensfolge,
Beanspruchungskategorie und Herstellungskategorie. Qualitats-
anforderung Personal

Klasse EXC 1 EXC 2 EXC 3 EXC 4

Um- Um-

Elementar | Standard e fassend

Betriebe im Geltungsbereich der Klasse EXC 1 missen
Uber eine werkseigene Produktionskontrolle WPK nach
DIN EN 1090-1 verfligen und geprifte SchweiBer mit glltiger Priifpersonal /

SchweiBaufsicht Keine SFM/ST | SFI/ST SFI

SchweiBer-Priifbescheinigung nach DIN EN 287-1 einsetzen. gepriifte SchweiBer Erforderiich

. . . Qualitats-Doku .
Betriebe im Geltungsbereich der Klassen EXC 2, 3 und 4 Werkstoffe Nein Ja Ja Ja
mussen dartber hinaus weitere Anforderungen erfillen,
wie eine qualifizierte SchweiBaufsichtsperson und gepriifte Werkstoffzeugnisse Ja Ja Ja Ja
SchweiBer mit gultiger SchweiBer-Prifungsbescheinigung " i
nach DIN EN 287-1 Ruckverfolgbarkeit Nein Teis Ja Ja

: Werkstoffe

Fiir alle Ausfiihrungsklassen gilt: Die kontinuierliche SchweiBnaht-

i1 ; ; . bewertungsgruppe o e 2 =5
Qualitat der SchweiBergebnisse muss durch die im Handbuch 9sgrupp

zur WPK (Werkseigene Produktionskontrolle) festgelegten
Prozesse und MaBnahmen sichergestellt werden. Erklarung der Abkulrzungen auf Seite 11
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Stahlbau

Betriebe der Klasse EXC 1 Betriebe der Klasse EXC 2 - 4

In diese Ausfliihrungsklasse fallen vorwiegend ruhend EXC 2

beanspruchte Bauteile oder Tragwerke aus Stahl bis zur In diese Ausfiihrungsklasse fallen vorwiegend ruhende und
Festigkeitsklasse S275, fur die mindestens einer der nicht vorwiegend ruhende beanspruchte Bauteile oder Trag-
folgenden Punkte zutrifft: werke aus Stahl bis zur Festigkeitsklasse S700, die nicht den

Ausflhrungsklassen EXC 1, EXC 3 und EXC 4 zuzuordnen sind.
Tragkonstruktionen

* Max. zwei Geschosse aus Walzprofilen ohne

biegesteife KopfplattenstdBe EXC 3
9 e In diese Ausfiihrungsklasse fallen vorwiegend ruhend und
« Stitzen mit max. 3 m Knicklange nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Bauteile oder Tragwer-

ke aus Stahl bis zur Festigkeitsklasse S700, fir die mindes-

* Biegetréager mit max. 5 m Spannweite und } )
tens einer der folgenden Punkte zutrifft:

Auskragungen bis 2 m

» Charakteristische verénderliche gleichmaBig verteilte GroBflachige Dachkonstruktionen von Versammlungs-
Einwirkungen/Nutzlasten bis 2,5 kN/m? und charakte- statten/Stadien

ristische veranderliche Einzelnutzlasten bis 2,0 kN .
Gebaude mit mehr als 15 Geschossen

Belastungsebenen, max. 30° geneigt (z.B. Rampen) mit
Beanspruchungen durch charakteristische Achslasten
von max. 63 kN oder charakteristische veranderliche

Vorwiegend ruhend beanspruchte Wehrverschlisse bei
extremen Abflussvolumen

gleichméBige verteilte Einwirkung/Nutzlasten von bis zu Nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Tragwerke oder
17,5 kN/m?2 (vgl. Kategorie G3 in Tab. 4 DIN 1055-3) in deren Bauteile: Geh- und Radwegbriicken, StraBenbri-
einer H6he von max. 1,25 m Uber festem Boden wirkend cken, Eisenbahnbriicken, Fliegende Bauten, Tirme und

Masten wie z.B. Antennentragwerke, Kranbahnen,

Treppen und Gelander in Wohngebauden o N ) )
zylindrische Tirme wie z.B. Stahlschornsteine.

Landwirtschaftliche Gebdude ohne regelméBigen
Personenverkehr (z.B. Scheunen, Gewachshauser) Die Ausflihrungsklasse EXC 3 gilt auch fur andere vergleich-

Wintergérten an Wohngebauden bare Bauwerke, Tragwerke und Bauteile.

Einfamilienh&user mit bis zu vier Geschossen EXC 4

In diese Ausfliihrungsklasse fallen alle Bauteile oder Tragwerke
der Ausfiihrungsklasse EXC 3 mit extremen Versagenserfolgen
fir Menschen und Umwelt, wie z.B.:

Gebaude, die selten von Personen betreten werden,
wenn der Abstand zu anderen Gebauden oder Flachen
mit haufiger Nutzung durch Personen mindestens das

1,5-fache der Gebaudehohe betrégt.
StraBenbriicken und Eisenbahnbriicken (siehe DIN EN

1991-1-7) Uber dicht besiedeltem Gebiet oder Gber
Industrieanlagen mit hohem Geféahrdungspotenzial

Die Ausfihrungsklasse EXC 1 gilt auch fiir andere vergleich-
bare Bauwerke, Tragwerke und Bauteile.

Sicherheitsbehélter in Kernkraftwerken

Nicht vorwiegend ruhend beanspruchte Wehrverschliisse
bei extremen Abflussvolumen

Der GroBteil der Bauwerke, Tragwerke bzw. Bauteile wird
also der EXC 2 zugeordnet.

Fir Betriebe mit einem Schweifachmann als SchweiB3-
aufsichtsperson bedeutet das eine Erweiterung des
Leistungsspektrums: Werkstoffe bis S700, Erhéhung der
Werkstoffdicken bis 25 mm, keine Begrenzung von Spann-
weiten und Héhen und keine Einschrankung bei der Wahl
der SchweiBverfahren.

Quelle: DIBt-Mitteilungen 6/2010



5 Schritte zur CE-Kennzeichnung - so wird es gemacht

Der Zertifizierungsprozess dauert Zeit.
Unser Rat: Beginnen Sie fruhzeitig damit.

mr] | Informieren Sie sich Uber die neue Norm. Es empfiehlt sich, Berater von Verbanden oder

F

r Handwerkskammern hinzuzuziehen. Bicher und Checklisten fir den Zertifizierungsprozess
L N bietet z.B. der DVS Verlag www.dvs-media.eu. Wichtig: Uberpriifen Sie, in welche Ausfiih-

rungsklasse typische Bauwerke lhrer Auftrdge zugeordnet sind.

Uberpriifen Sie den Ausbildungsstand lhres Personals je nach EXC-Klasse:

B Benennung des WPK-Verantwortlichen

B Geprifter SchweiBer nach DIN EN 287-1 (Bau- und CrNi-Stahle) sowie nach
DIN EN ISO 9606-2 (Aluminiumstoffe)

B SchweiBaufsicht nach DIN EN ISO 14371 (mindestens Schwei3fachmann)

B Qualifiziertes Prifpersonal nach DIN EN 473 / DIN EN ISO 9712 fir die Sicht- (VT), Farbein-
dring- (PT) und/oder Magnetpulverpriifung (MT) Uber akkreditierte Pruflabore

Die DIN EN 1090 legt die Mindestanforderungen an ein Qualitatsmanagement fir den
gesamten Betriebsablauf fest. Je nach EXC-Klasse sind die Anforderungen hinsichtlich
Dokumentation, Rickverfolgbarkeit usw. unterschiedlich. Dokumentationen und Prifnachweise
erstellen (ALLES dokumentieren!).

e | SchweiBanweisungen erstellen

. B Bei EXC1 und EXC2 kann REHM fiur die Werkstoffe S235 bis S355 geméaB EN ISO 15612
o SchweiBanweisungen zur Verfligung stellen.

B Bei EXC1 und EXC2 kann REHM fur die Werkstoffe S235 bis S275 gemé&B EN 1SO 15610
Vorlagen fur die Erstellung eigener SchweiBanweisungen zur Verfigung stellen.

Wareneingangskontrolle

Die Zertifizierung der WPK umfasst

B Zun&chst die Erstinspektion des Werkes und der WPK

B Dann eine laufende Uberwachung und Beurteilung des Systems der WPK (fiir EXC1
und EXC2 zunédchst nach 1 Jahr, dann nach weiteren 2 Jahren und dann im Rhythmus
von 3 Jahren, solange keine Verdnderungen bei maBgeblichen Einrichtungen, der Schweil3-
aufsicht oder der angewandten SchweiBverfahren erfolgen.



DIN EN 1090

Von Null auf Hundert -
Schneller und giinstiger mit REHM!

B Uberpriifung und . \ z 0 AQ
Zertifizierung |

’ ==t h

3 M Qualifizierung "
der SchweiBprozesse \

/ 60«

B Einflihrung der
werkseigenen Produk-
tionskontrolle (WPK)

AQ

| Ersparnis von
B Qualifizierung Zeit und Geld durch
der Mitarbeiter ‘ REHM-Zertifizierung

H Informieren \
und vorplanen
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Die REHM-Angebote - Jetzt Zeit und Geld im Paket sparen.
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Das REHM WPQR/WPS-Paket fiir EXC1 und EXC2
Fir die Baureihen MEGA.ARC?2 und MEGA.PULS FOCUS

Fiir alle Ausfiihrungsklassen werden SchweiBan- Erstellung von SchweiBanweisungen

weisungen (WPS) gefordert.

Methoden zur Qualifizierung
EXC1 | EXC2 | EXC3 | EXC 4
REHM WPQR/WPS-Pakete enthalten SchweiBanweisungen DIN EN ISO 15609
zu StandardschweiBverfahren, die WPQR-zertifiziert sind. SchweiBverfahrenspriifung Nein > X «
Unsere SchweiBanweisungen decken fiir die Werkstoffe $S235 DIN EN ISO 15614
bis S355 die Mehrzahl der StahischweiBaufgaben ab, die flr Vorgezogene Arbeitspriifung Nein x x %
die Herstellung von Bauprodukten in der Baubranche einge- DIN EN ISO 15613
setzt werden. StandardschweiBverfahren . b s
DIN EN 1SO 15612 Nein | Xt O O
Vorliegende schweiBtechn.
Erfahrung DIN EN ISO 15611
X bis 8275 | N bis 8275 q> (D
Einsatz von gepriften Schwei3-
zusatzen DIN EN ISO 15610
X Zulassig @ Nicht zulassig

lhr Vorteile:

m Sie erhalten tGber 200 REHM-SchweiB3-
anweisungen und 12 Verfahrens prifungen

m |hre entsprechenden REHM-SchweiBgeréte
erhalten die WPQR-Plakette

® Und Sie kdnnen das REHM WPQR/WPS-Paket
beliebig durch eigene Schweianweisungen
erweitern — ohne weitere Verfahrensprifung




Erstellung eigener SchweiBanweisun-
gen uUber den Einsatz von gepriften
SchweiBzusatzen (DIN EN 15610)

m Uber den Einsatz gepriifter und qualifizierter SchweiBzu-
satzwerkstoffe kénnen fir die Ausfihrungsklasse EXC1
und EXC2 bei Stahlsorten bis 275 (héher feste Werkstoffe
nicht zuldssig) im Blechdickenbereich von 25 mm (Stumpf-
nahte) bzw. 50 mm (Kehlnahte) und einem a-MaB = 3 mm
eigenstandig SchweiRanweisungen ohne Verfahrenspriifung
erstellt werden.

B |Im REHM-SchweiBzubehérprogramm finden Sie eine breite
Palette an zugelassenen SchweiBzusatzwerkstoffen mit
entsprechender Dokumentation.

m Uber die von uns bereitgestellten WPS-Vordrucke wird
lhnen das Erstellen eigener SchweiBanweisungen leicht
gemacht.

Der REHM-Service spart lhnen bei lhrem
Zertifizierungsprozess Zeit und Geld.
Denn pro SchweiBprozess kann sich der
finanzielle Aufwand fiir die Erstellung von
SchweiBanweisungen schnell auf 1.000
bis 2.500 Euro belaufen.

DIN EN 1090

Und was ist mit dem bestehenden
Maschinenpark?

B Wenn die bestehenden SchweiBgerdte entsprechend der
Vorgaben einer SchweiBanweisung eingestellt werden
kénnen, ist ein Austausch nicht zwingend erforderlich.

B Wir Uberprifen, ob lhre Gerate fur den Einsatz mit
SchweiBanweisungen geeignet sind.

m Uber eine Kalibrierung nach DIN EN ISO 3834-1,
DIN EN ISO 17662 und DVS-Merkblatt 3009 erhalten Sie
ein qualifiziertes Protokoll und damit mehr Sicherheit in
lhrer Produktion.

B Auf Wunsch bieten wir hierbei fir stufengeschaltete MAG-
Geréte an, die Werte fur SchweiBstrom, SchweiBspannung
und Drahtvorschubgeschwindigkeit tber ein Messprotokoll
auszulesen. Dies ermdglicht gegebenenfalls auch den Ein-
satz von SchweiB3gerédten ohne Anzeigefunktion im Zusam-
menhang mit SchweiBanweisungen.

B Zusammen mit dem REHM EN 1090 WPQR-Paket mehr als
200 vorgefertigten SchweiBanweisungen und 12 Verfahren-
sprifungen kénnen Sie nun auch Ihre bestehenden Gerate
einsetzen.

B Und sollte Ihr SchweiBgerat einmal doch nicht mehr fir
den Einsatz geeignet sein, bieten wir sehr lukrative Gerate-
Tausch-Aktionen an.



DIN EN 1090

Anforderungen an die Hersteller

Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation Oberflachenbehandlung, Oberflachenschutz,
B Qualitdtsdokumentation Dauerhaftigkeit
B Konstruktionsmaterialien B Oberflaichenbeschaffenheit
B Prifbescheinigungen (z.B. EN ISO 12944-ff / ISO 8501-ff / EN 1491 )
B Ruckverfolgbarkeit
. Montage
B Kennzeichnung

Vorprodukte fiir den Stahlbau u Handhabur?g ur.1d Lagerung guf der Baustelle
B Passgenauigkeiten und Ausrichtung

B GrenzabmaBe der Dicke

B Oberflachenbeschaffenheit

B Schneiden B Kontrollumfang

B Thermisches Schneiden Korrigieren von SchweiBverbindungen

Arbeitsprifungen

Kontrolle planmaBig vorgespannter Schraubenverbindungen

Vor, wahrend und nach dem Anziehen der

Schraubverbindungen

Drehmomentenverfahren, kombiniertes Vorspannverfahren

Kontrolle, Prifung und Reparatur von Nieten

Vermessung der geometrischen Lage von Verbindungs-

knotenpunkten

Kontrolle, Priifung und KorrekturmaBnahmen

]
]
Formgebung .
B Flammrichten |

Lochen

B Ausfuhrung von Léchern

SchweiBBen

Qualifizierung der SchweiBverfahren
Qualifizierung des SchweiBpersonals
SchweiBaufsicht
SchweiBnahtvorbereitung
Montagehilfen

Heftnéhte

Stumpfndhte

Abnahmekriterien



Inhalte des WPK-Handbuchs
(beispielhaft)

B Erkldrung der Geschéftsleitung

B Organigramm

B Benannte Personen und Benennung des WKP-Leiters

und des Bevollmé&chtigten zur Unterzeichnung der
CE-Konformitatserklarung

B Benennung und Aufgaben der SchweiBaufsichtsperson

m Aufgaben und Verantwortung des Vertriebs

Aufgaben und Verantwortung des Technischen Biros
(Konstruktion, Arbeitsvorbereitung)

Aufgaben und Verantwortung des Einkaufs
Aufgaben und Verantwortung der Fertigung
Aufgaben und Verantwortung der Qualitatssicherung
Prozessbeschreibung zur Fehlermeldung
Messmitteliberwachung (prufpflichtige Messmittel)
Konformitatserklarung

CE-Kennzeichnung

Auflistung der Speziellen Prozesse
(SchweiBen, Schrauben, Korrosionsschutz)

DIN EN 1090

Abklirzungen

WPS Welding Procedure Specification / SchweiBanweisung

pWPS Vorlaufige WPS

WPQR Welding Procedure Qualification Record /
Verfahrensprifung

WPK Werkseigene Produktionskontrolle

EXC Execution classes (Ausfiihrungsklasse)

cC Consequences class (Schadensfolgenklasse)

SC Service Category (Beanspruchungskategorie)

PC Production Category (Herstellungskategorie)

SAP SchweiBaufsichtsperson

SFM SchweiBfachmann

ST SchweiBtechniker

SFI SchweiBfachingenieur

BPR Bauproduktrichtlinie

Normenibersicht (Auszug)

DIN EN 1090 Ausflihrung von Tragwerken aus
Stahl und Aluminium
SchweiBanweisungen
Qualifizierung durch geprufte
SchweiBzusatze

Qualifizierung aufgrund schweif3-
technischer Erfahrung
Qualifizierung durch Standard-
schweiBerfahrung

Qualifizierung durch vorgezogene
Arbeitsprifung
SchweiBverfahrenspriifung
EUROCODE Bemessung und
Konstruktion von Stahlbauten
Qualitatsanforderung fir das
SchmelzschweiBen

Bemessung und Konstruktion
von Aluminiumtragwerken

DIN EN ISO 15609
DIN EN ISO 15610

DIN EN ISO 15611

DIN EN ISO 15612

DIN EN ISO 15613

DIN EN ISO 15614
DIN EN 1993

DIN EN ISO 3834

DIN EN 1999-1-1




REHM - Der MaBstab fiir modernes Schwei3en

DAS REHM-LEISTUNGSPROGRAMM

B REHM MIG/MAG-Schutzgas-SchweiBgerate
SYNERGIC.PRO2® gas- und wassergekuhlt bis 450 A
SYNERGIC.PRO2® wassergekiihlt 500 A bis 600 A
MEGA.ARC?® stufenlos regelbar bis 450 A
PANTHER 202 PULS Impuls-SchweiBgerat mit 200 A
MEGA.PULS FOCUS® Impuls-SchweiBgeréate bis 500 A
REHM WIG-Schutzgas-SchweiBgerate
TIGER® 170 und 210 A, einphasig
INVERTIG.PRO® und INVERTIG.PRO® digital 240 bis
450 A, dreiphasig
INVERTIG.PRO® COMPACT und INVERTIG.PRO®
COMPACT digital 240 bis 450 A, dreiphasig
REHM Lichtbogen-Hand-SchweiBgerate
BOOSTER 140, BOOSTER.PRO 170 und 210, einphasig
BOOSTER.PRO 250 und 320, dreiphasig
SchweiBdrehtische
REHM Plasmaschneidanlagen REHM Uhingen
SchweiBzubehor und Zusatzwerkstoffe
SchweiBBrauchabsaugungen
SchweiBtechnische Beratung
Brennerreparatur
Service

WEEE-Reg.-Nr. DE 42214869

REHM Service-Hotline: Tel.: +49 (0) 7161 30 07-77
Fax: +49 (0) 7161 30 07-60

REHM Online: www.rehm-online.de

Ihr Fachhéandler:

REHM GmbH u. Co. KG SchweiBtechnik

OttostraBe 2 - D-73066 Uhingen
Telefon: +49 (0) 7161 30 07-0
Telefax: +49 (0) 7161 30 07-20
E-Mail: rehm@rehm-online.de
Internet: www.rehm-online.de
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