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WIE KONNEN WIR SIE UNTERSTUTZEN?

Die SLVen haben ihre Kompetenz im Bereich des Metall- und
Stahlbaus. Unsere Geschaftsbereiche Aus- und Weiterbildung
sowie Dienstleistungen bieten lhnen dazu folgendes Leis-
tungsspektrum an:

Wir qualifizieren Ihr Personal in den fiir lhre Fertigung not-
wendigen Priifverfahren nach EN 1S0 9712.

Die Auswahl der Priifverfahren kann schnell und unkompli-

ziert durch unsere erfahrenen Priifaufsichten nach EN 1SO

9712 (vormals EN 473) erfolgen, wenn uns folgende Informa-

tionen vorliegen:

- Anerkannte SchweiBanweisung (WPS)

« Angabe, ob Zug- oder Scherbeanspruchung auftritt

« Ausnutzungsgrad U

- Angabe, ob die Schweinaht einer Léngs- oder Querbean-
spruchung unterliegt

Auf Grundlage dieser Angaben kdnnen durch uns die Priifan-

weisungen erstellt werden.

Die Durchfiihrung der zerstérungsfreien Priifungen erfolgt di-
rekt durch unsere erfahrenen und zertifizierten Priifer Level II.

Neben den klassischen Priifverfahren, die auch vor Ort einge-
setzt werden konnen, verfiigt die GSI auch iber Priifverfahren
wie die MT-Priifung von verzinkten Bauteilen, die Wirbelstrom- EN 1 090-1

priifung oder auch die UT-Priifung mittels Phased Array.
AUFGABEN DES HERSTELLERS

Alle Dokumente konnen als Bestandteil der werkseigenen Pro-
duktionskontrolle verwendet werden.



=
o
(-
<
)
—_
v
a
==
=)
o
=
=)
oc
O
oc
(58]
—
=
==

HINTERGRUND

Fiir Bauprodukte gilt seit dem 01.07.2013 die Verordnung (EU)
Nr. 305/2011 (Bauproduktenverordnung). Das nach der Baupro-
duktenrichtlinie 89/106/EWG bislang angewendete ,Konformi-
tatshescheinigungsverfahren” wurde damit durch das Verfahren
zur ,Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbesténdigkeit”
abgeldst.

Dieses neue Verfahren stellt sicher, dass die Produkte aus der lau-
fenden Produktion jeweils die in der Leistungserklarung angege-
benen Leistungsmerkmale aufweisen.

Fiir Hersteller von ,Tragenden Stahl- und Aluminiumbauteilen
und Bausdtzen” nach EN 1090-1 bedeutet dies, dass sie ab dem
01.07.2013 nur noch Leistungserkldrungen auf Grundlage der
Verordnung (EU) Nr. 305/2011 ausstellen diirfen.

AKTUELLE SITUATION

Grundlage fiir das Ausstellen der Leistungserklarung ist eine
funktionierende und zertifizierte werkseigene Produktionskont-
rolle (WPK).

Nach EN 1090-1 umfasst die WPK u. a. auch die Leistungsmerkma-
le ,Tragfdhigkeit und Ermiidung”.

In beiden Fdllen ist der Nachweis zu erbringen, dass die Herstel-
lung nach der Bauteilspezifikation und nach EN 1090-2 (oder EN
1090-3) erfolgte.

Entsprechend der EN 1090-2, Pkt. 12.4.2.2 (Kontrollumfang)

missen im Rahmen der Herstellung die Schweilndhte wie folgt

gepriift werden:

- Sichtpriifung (VT) aller SchweiBndhten iiber deren gesamte
Ldnge

« Die Sichtpriifung wird um Eindring- (PT) oder Magnetpulver-
priifungen (MT) ergénzt, wenn bei der VT-Priifung Oberfld-
chenunregelmaBigkeiten, die auBerhalb der Zuldssigkeitsgren-
zen liegen, festgestellt werden

« Zusdtzliche ZfP mit einen Priifumfang nach EN 1090-2 werden
wie folgt notwendig:
— EXC1: nur, wenn besonders festgelegt
— EXC2, EXC3, EXC4: immer

Die SchweiBndhte werden also immer auf Oberfldchenunregel-
madRigkeiten und, je nach Ausfiihrungsklasse und ggf. besonderen
Festlegungen, auf innere UnregelmdBigkeiten hin iiberpriift.

VORAUSSETZUNGEN

WANN MUSSEN ZFP DURCHGEFUHRT WERDEN?

WORAUF MUSS ICH ALS HERSTELLER ACHTEN?

Grundsatzlich miissen ZfP durchgefiihrt werden, wenn eine oder meh-
rere der folgenden Voraussetzungen auftreten:

- Verwendung neuer SchweiBanweisungen: Die ersten fiinf Anschliisse,
die nach der selben neuen WPS geschweilt werden, miissen folgen-

den Anforderungen erfiillen:
— Einhalten der Grenzwerte der Bewertungsgruppe B nach
EN'1S0 5817

— der zu priifende Prozentsatz muss das Doppelte der Werte in der

Tabelle betragen (jedoch min. 5 %, max. 100 %)
— die zu kontrollierende Mindestldnge betragt 900 mm

— werden die Grenzwerte der Bewertungsgruppe iberschritten,

muss eine weitere Serie von fiinf Anschliissen gepriift werden

- In Abhdngigkeit des Ausnutzungsgrades und der rechn. Spannungsart

(siehe Tabelle)

« Wenn bei der Sichtpriifung in der festgelegten Bewertungsgruppe un-

zuldssige OberflichenunregelmaBigkeiten festgestellt werden
- Anforderungen durch denjenigen, der die Bemessung durchgefiihrt hat
- Vorgaben durch den Auftraggeber selbst

AUSZUG — UBERSICHT PRUFUMFANG ERGANZENDE ZFP

Werkstatt- und

Schweiinahtart Baustellenndhte

EXC2 EXC3 EXC4

Zugbeanspruchte querverlaufende Stumpfnéhte und
teilweise durchgeschweite N&hte in zugbean-
spruchten StumpfstoBen

U=05 10 % 20 % 100 %
U<o0,5 0% 10 % 50 %

Querverlaufende Stumpfnéhte und teilweise durch-
geschweiBte Nahte:

in KreuzstoRen 10 % 20% 100 %
in T-StoBen 5% 10 % 50 %
Zug- oder scherbeanspruchte querverlaufende

KehIndhte:

mita > 12 mm oder t > 20 mm 5% 10 % 20 %
mita < 12mmundt <20 mm 0% 5% 10 %

Vollstandig durchgeschweifte Langsnéhte zwischen

0 0 0
Steg und Obergurt bei Kranbahntragern 10% 20% 100%

Andere Langsndhte und Nahte angeschweiBter 0% 5% 10%

Steifen

1. Zundchst einmal sind die Verfahren der zerstorungsfreien Priifung
(ZfP) in Ubereinstimmung mit EN 12062 auszuwéhlen.

2. Nach EN 1090-1, Pkt, 12.4.2.1 diirfen SchweiBndhte im Allgemei-
nen nicht vor Ende der Mindestwartezeit begonnen werden. Bei
der Ausstellung der ZfP-Berichte ist darauf zu achten, dass die Zeit
zwischen der Fertigstellung der zu priifenden Schweinaht und
dem Beginn der ZfP ausgewiesen ist.

3. Alle zerstorungsfreien Priifungen miissen durch Personal ausge-
fiihrt werden, das fiir die Stufe 2, wie in EN 1S0 9712 (vormals EN
473) definiert, qualifiziert ist. Die einzige Ausnahme hiervon bil-
det die Sichtpriifung VT.

Hinweis: Auch wenn die EN 1090-2 keine nach Stufe 2 qualifizier-
ten VT-Priifer fordert, so hat der Hersteller im Rahmen seiner WPK
dennoch den Nachweis zu erbringen, auf welcher Grundlage er
sein Personal, das diese Priifungen durchfiihrt, ausgewdhlt hat.

o~

. Esist durch den Hersteller zu kontrollieren, ob in den Ausfiihrungs-
unterlagen bestimmte Anschliisse fiir die Kontrolle, zusammen mit
dem Umfang und dem Priifverfahren, ausgewiesen werden.

w

. Werden innerhalb einer Kontrollldnge unzuldssige SchweiBnah-
tunregelmaBigkeiten festgestellt, wird der Priifumfang wie folgt
erweitert:

Es ist jeweils eine zusdtzliche Kontrolllange auf beiden Seiten der
fehlerbehafteten Kontrolllange anzuordnen. Werden auf einer
der beiden Seiten unzuldssige SchweiBnahtunregelmaBigkeiten
festgestellt, ist die Fehlerursache zu ermitteln.

(=2}

. Die Ermittlung der Priiflinge fiir zu kontrollierende Anschliisse,
deren Priifumfang festgelegt wurde, hat nach EN 12062:1997,
Anhang C zu erfolgen. Die Mindestgesamtlange fiir ein Priiflos X"
betrdgt 900 mm.

ZFP BEI STAHLTRAGWERKEN - www.gsi-slv.de
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