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AUSFUHRUNG UND QUALITATSSICHERUNG
VON STAHLBAUTEN

- ein Uberblick fiir Bauherrn, Planer und Hersteller
liber die neue Normensituation —

1. EINLEITUNG

Die Ausfiihrung und Qualitatssicherung ist —im Unterschied zu anderen Bauweisen — fiir Stahlbauten
durch die EN 1090-2 sehr eingehend geregelt. Diese EN 1090-2 ist naturgemall im Kontext mit der
ebenfalls bereits erschienen EN 1090-1 zu sehen. Da die Erbringung der vereinbarten
Ausfihrungsqualitdt fliir den Auftraggeber einen hohen Stellenwert hat, stellt dieser hohe
Regelungszustand an sich einen wesentlichen Vorteil dar. Der Auftraggeber kann namlich darauf
vertrauen, dass durch die Standardanforderungen der Norm ausreichende Malnahmen gesetzt
werden, um ein qualitativ anspruchsvolles und sicheres Bauwerk zu erhalten.

Dabei ist jedoch zu bedenken, dass der teils industrielle, teils handwerkliche Prozess der Herstellung
die klare Festlegung der durchzufiihrenden Qualitatskontrolle und der vorzulegenden
Nachweisdokumentation bereits vor der Auftragsvergabe voraussetzt. Dies namlich deshalb, da die
Durchfiihrung der eigentlichen Prifmalnahmen, der Kontrollen und deren Dokumentation einen
erheblichen zeitlichen und kostenmaBigen Aufwand erfordern kann, sodass die Uber den
normengemal festgelegten Umfang hinausgehenden Anforderungen dem Hersteller bekannt sein
miissen. Dieses Verstandnis ist flr ein reibungsloses Verhaltnis zwischen Auftraggeber und Hersteller
von grofler Bedeutung. Es wird der Umfang von — allenfalls technisch nicht unbedingt erforderlichen
— Zusatzanforderungen dann vielfach auch von Auftraggeberseite in Relation zu den entstehenden
Kosten beurteilt und in entsprechenden Rahmen gesetzt werden kénnen.

Wie bereits erwahnt, wird bei korrekter Umsetzung der EN 1090 ein sehr hohes Niveau hinsichtlich
Einhaltung der wesentlichen Merkmale eines Stahltragwerkes sichergestellt. Es ergibt sich auch eine
Vereinfachung der Qualitatssicherung dadurch, dass die Qualitatskontrolle, der Prifumfang und die
Abnahmekriterien weitgehend klar geregelt sind. Zusatzlich wird in der Norm auf samtliche Punkte
hingewiesen, die vor Beginn der Herstellung geregelt werden miissen oder gefordert werden
konnen. Das ist auch als Hilfestellung fiir die Ausschreibung von Stahlbauarbeiten und als
Hilfestellung fiir die vertraglich zu regelnden Punkte zu sehen.

Die EN 1090-2 gibt an sich umfangreiche und ausreichende Regelungen fiir die Anforderungen an die
Ausfiihrung. Dieser Bericht soll dazu dienen, den Zugang hiezu etwas zu erleichtern, indem die
wesentlichen Punkte hier in einfacheren Worten erldutert werden. Bevor nun im Folgenden auf die
einzelnen Aufgaben eingegangen wird, die bei der Ausfiihrung und Qualitdtskontrolle
wahrzunehmen sind, wird Uberblicksartig der gegenwadrtige neue Normenstand, die Frage der
Bestimmung von Ausfihrungsklassen sowie jene der Herstellerqualifikation und Konformitats-
kennzeichnung (CE-Zeichen) von Bauteilen behandelt.



2. NORMENSTAND IM STAHLBAU NACH DEN (NEUEN) EUROPAISCHEN NORMEN

Mit der Herausgabe der EN 1090 ist die Normung fir den Stahlbau umfassend abgeschlossen
worden. Samtliche bauaufsichtlich relevanten Planungs- und Herstellungsschritte sind durch
europdische Regelwerke beschrieben. Bild 1 gibt einen vereinfachten Uberblick iber diese
Normensituation, die sich in die sog. Produktnormen, die Berechnungsnormen und die
Ausfiihrungsnormen gliedert. Erstere Normen umfassen die Konstruktionsmaterialien (in Form der
EN-Normen fiir Erzeugnisse aus Baustahl, Schrauben etc.), zweitere die Bemessung im Stahlbau und
Verbundbau durch die Reihe der Eurocodes und die drittgenannten Normen sind jene, die sich mit
den Anforderungen an den Herstellerbetrieb, die Ausfiihrung und die Qualitdtskontrolle befassen.

Konstruktionsmaterial Planung und Ausfihrung und
Berechnung Qualitatskontrolle

Erzeugnisse aus Grundkonzept: EN 1990  Herstellerqualifikation:

Baustahl: Belastungen: EN 1991 EN 1090-1

EN 10025 (S235-S690)

Schrauben: Stahlbau: Ausflhrung, Prifung:

EN14399 (HV,HR) Eurocode 3 — EN 1993... EN 1090-2

EN15048 (SB) Verbundbau:

Eurocode 4 — EN 1994...
Bild 1: Die Europdischen Normen fiir den Stahlbau (Uberblick)

Diese europaischen Normen sind seit Juli bzw. September 2009 in Osterreich anzuwenden. Sie
heiRen in Osterreich ONORM EN ..., zB ONORM EN 1090. Die Eurocodes heiBen analog zB ONORM
EN 1993-1-1 und haben zudem Nationale Anwendungsdokumente (NADs), welche als ONORM B ...,
zB ONORM B 1993-1-1 gekennzeichnet sind. Nur die Berechnungsnormen werden als ,,Eurocodes”
bezeichnet, wahrend die Produktnormen und die Ausfiihrungsnorm nicht als solche zu bezeichnen

sind; die beiden Letzteren haben auch keine Ergdanzung der europaischen Norm durch ein NAD.

3. BESTIMMUNG DER AUSFUHRUNGSKLASSEN

Durch die EN 1090-2 Anhang B sowie kiinftig durch den Eurocode 3 (EN 1993-1-1 Anhang X) wird eine
Klasseneinteilung (Ausfiihrungsklassen) flir verschiedene Arten von Stahlkonstruktionen und deren
Ausfiihrungsbedingungen getroffen.

Diese Zuordnung erfolgt im Wege von , Ausfiihrungsklassen” (Execution Classes, abgekirzt EXC), bei
denen EXC 1 fir die einfachen Konstruktionen und EXC 4 fiir auRergewdhnliche Konstruktionen mit
extremen Schadensfolgen gilt. In einer kiinftigen, revidierten Fassung des Eurocodes wird die
Klassenfestlegung im Rahmen der EN 1993-1-1 in Verantwortung der Planerseite durchzufiihren
sein. In Abhangigkeit dieser Klassen sind nun unterschiedliche Anforderungen an die Fertigung und
Prifung sowie an die Dokumentation der Qualitatssicherungsvorgange einzuhalten. Es bedeutet dies
aber nicht, dass es stets vorteilhaft ware, eine hohere oder gar die hochste Stufe der EXC
vorzuschreiben. In der Regel ist ein angemessener moderater Qualitdtsstandard zu empfehlen, wozu
nach Moglichkeit auch der Rat einer Stahlbaufirma beriicksichtigt werden sollte. Es kdnnen dadurch
nicht unerhebliche Kosten eingespart werden, die weder zur Verbesserung der Tragsicherheit oder
Gebrauchstauglichkeit beitragen, noch einen Vorteil fiir den Auftraggeber oder den ausfiihrenden
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Betrieb darstellen. Viel wesentlicher ist dagegen, dass der festgelegte Qualitatssicherungsprozess
auch wirklich gelebt wird, d.h. dass bei der Auswahl des ausfiihrenden Stahlbaubetriebs dieser
Aspekt eine nicht unwesentliche Rolle spielen sollte.

Fir die Bestimmung der Ausfihrungsklasse einer Stahlkonstruktion werden Kriterien herangezogen,
welche gemall dem vorliegenden Anhang B in EN 1090-2 aus Einstufungen der Schadensfolgen, der
Bauwerksbeanspruchung sowie der Herstellungs- bzw. Fertigungsweise bestehen. Die Einstufung in
Schadensfolgeklassen erfolgt gemaRk EN 1990 (siehe Bild 2), jene in Beanspruchungskategorien (siehe
Bild 3) und in Fertigungskategorien (siehe Bild 4) ist jedoch in EN 1090-2 gegeben.

Klassen fur Schadensfolgen
,consequence Classes”

Schadens- Merkmale Beispiel im Hochbau oder bei sonstigen
folgeklassen Ingenieurbauwerken
. [ Mntrms meteos S ttoos st omthen und kleine Landwirtschaftliche Gebaude ohne
CC1 n|edr|g = untergeordnet iftliche, soziale regelmaRigen Personenverkehr (zB
| UUUT USRS Ui T G g i olgen Scheunen, Gewachshauser
| . i

. oottt e S “+jebaude, offentliche
CC2 mittel = gewohnliche Stahlkonstruktionen leren Versagensfolgen

| U1HIWSIWSSH U aul Uy S IuS | Uiyet | oo o vuiuycudude)

| PN .. . . | e e e
CC3 hoch = aul3ergewodhnliche Stahlkonstruktionen (zB Brlucken, Stadien)

| urnwelwseliuaciiugeniue roigerl | |

Bild 2: Tabelle aus EN 1990 — Eurocode, Grundlagen Tragwerksplanung

Kriterien fir Beanspruchungskategorien
~Service Categories”

Kategorien Merkmale
Tragwerke und Bauteile, bemessen nur fir vorwiegend ruhende Belastungen
(Beispiel: Gebdude)
T k : . zinwirk i
sc1 ngf;ﬁ;n& = statisch, vorwiegend ruhend belastet inwirkungen in
+  Tragwerke 9_ Hochbau - - von Kranen
(Klasse Sg)**
Tragwerke und Bauteile, bemessen fir Ermidungsbelastungen nach EN 1993.
(Beispiele: Straftan- nnd Ficanhahnhriickan Krana (Klacea ©. hiec Q4% Qr-h\niqgungs-
empfindlic = dynamisch, Ermiddungsbelastung, Erdbeben  renden
sc2 Maschiner o
- Bricken
Tragwerk& Ul DauLS IS L WSS VSR UUNIY S, SIS 23as 1w Liuwsusnsiwn nul1gen in
Regionen mit mittlerer oder starker Seismizitét und in DCM* und DCH*

DCL, DCM, DCH: Duktilitatsklassen nach EN 1998-1
Zur Klassifizierung von Ermidungseinwirkungen von Kranen siehe EN 1991-3 und EN 13001-1

Bild 3: Tabelle aus EN 1090-2, Anhang B

Es ist dies vom Konzept her insofern inkonsequent, als die Beanspruchungskategorien keine
stahlbauspezifischen Kriterien darstellen, sondern diese in den allgemeinen Teil von EN 1990 gehéren
wiirden. Ebenso inkonsequent ist in der derzeitigen Normenfassung, dass die Ausfiihrungsklassen in
dieser Durchgdngigkeit nur fiir Stahlbauten geregelt sind, wéhrend der Holzbau und Mauerwerksbau
keinerlei Klassifizierung kennt und der Betonbau nur eine — vom Sicherheitskonzept unabhéngige —
Klasseneinteilung in 3 Ausfiihrungsklassen hat. Insgesamt wird auch im Stahlbau die vorliegende
Festlegung von Ausfiihrungsklassen zu (berdenken sein, da durch die derzeitigen Verkniipfungen
verschiedene andere Sicherheits- und Ausfiihrungsbewertungen (zB. Sicherheitsklassen,
Ermiidungsklassen, Duktilitdtsklassen) nicht konsequent beriicksichtigt werden.



Kriterien fur Fertigungskategorien
,Production Categories*

Kategorien Merkmale
pC * Nichtgesc = nicht geschweil3t: alle Stahlguten 3N
+ Geschweil  geschweillt: < S355 =25 mm or $355

+ Geschweilite Bauteile, hergestellt aus Stahlprodukten der Stahlsorten S355 und daruber

+  Fir die Standsicherheit wesentliche Bauteile, die auf der Baustelle miteinander

hweif .
versenwelss geschweildt: = S355 t=25 mm

PC2 . Bauteile, d o g einer
warmeber  auf Baustelle geschweildt: generell

+ Bauteile aus Kreishohlprofil-Fachwerktragern, die besonders geschnittene
Endquerschnitte erfordern

Bild 4: Tabelle aus EN 1090-2, Anhang B

Fiir das Verstandnis von Ausfiihrungsklassen ist auch wesentlich, dass diese nicht zwangslaufig fir
das gesamt Bauwerk gelten missen oder sollen, sondern dass durchaus — je nach technisch sinnvoller
Beurteilung — unterschiedliche Ausfiihrungsklassen fiir einzelne Bauteile oder Konstruktionsdetails
gelten kénnen.

Die als ,,empfohlen” vorgegebene Matrix in EN 1090-2 zur Bestimmung der Ausfiihrungsklasse (siehe
Bild 5) ist daher eher als Hinweis dafiir anzusehen, wie eine solche Bestimmung vom Grundsatzlichen
her vorgenommen werden sollte, und nicht als eine formelle Bestimmungsmatrix. (Diese Matrix ist
daher derzeit in einem ,informativen“ Anhang angeflihrt). Es wird derzeit von verschiedenen
Landern eine Vereinfachung dahingehend vorgenommen, dass

Ubliche Hochbauten in EXC2

und Briicken in EXC3 eingeordnet werden.
EXC4 ist dann auBergewothnlichen Konstruktionen (zB Kraftwerken) oder bestimmten
hochbeanspruchten Detailpunkten (zB Seileinleitungen bei Schragseilbriicken) vorbehalten. Es ist
dabei ndamlich zu bedenken, dass in EXC4 hohere Anforderungen an SchweiBarbeiten gestellt werden
als sie bei der Qualifizierung der SchweiRer gefordert werden. Allein daraus lasst sich ablesen, dass es
sich bei EXC4 um eine gegeniliber dem hochsten Qualitatsstandard bisheriger Bauwerke noch héhere
Qualitatsstufe handelt.

Bestimmung der Ausfiihrungsklassen

Schadensfolgeklassen CcC1 cc2 CC3

Beanspruchungskategorien SCi SCz2 SCi1 SC2 SCi scCz2

PC1| EXC1 | EXC2 | EXC2 | EXC3 | EXC3® |EXC3?

Herstellungskategorien
PC2 | EXC2 EXC2 | EXC2 | EXC3 | EXC3°® |EXC4

2 EXC4 solite bei auBergewshnlichen Tragwerken oder bei Tragwerken mit hohen
Versagensfolgen angewendet werden, entsprechend der nationalen Vorschriften

> EXC2...Hochbau | |- EXC3 ... Briickenbau

Bild 5: Tabelle aus EN 1090-2, Anhang B



4. FESTLEGUNGEN ZUR HERSTELLERQUALIFIKATION UND ZUR KONFORMITATSKENN-
ZEICHNUNG

Die neue EN 1090-1 (2009) ,Konformitatsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile” enthilt die
Anforderungen, die ein Herstellungs- bzw. Fertigungsbetrieb zu erfiillen hat, um die Konformitat der
hergestellten Bauteile mit den geltenden EN-Normen zu erzielen. Demnach wird ein Hersteller von
Stahlbauten (Fertigung und Montage) in Zukunft im Rahmen einer Erstinspektion gemall EN 1090-1
den Nachweis erbringen mussen, die Ausfiihrung von Stahlbauten gemaB EN 1090-2 zu beherrschen.
Bei SchweiBbetrieben ist die Basis dieses Nachweises die Erfullung der jeweiligen Anforderungen
gemalk EN ISO 3834 (siehe auch Abschnitt 7.1). Zusatzlich muss jedoch der Betrieb den Nachweis
erbringen, eine werkseigene Produktionskontrolle (WPK) nicht nur fiir Schweillarbeiten eingerichtet
zu haben, sondern ebenso fiir alle anderen qualitdtsrelevanten Stahlbauarbeiten, wie die Herstellung
von Schraubenverbindungen und fiir Korrosionsschutzarbeiten. Dieses Vorgehen entspricht im
Wesentlichen jenem bei Erteilung der Herstellerqualifikation nach DIN 18800-7.

Einen groben Uberblick iiber die durchzufiihrenden MaRnahmen gibt Bild 6.

\ EN 1090-1 (2009) ,Konformitatsnachweisverfahren fir tragende Bauteile*
- Erst(typen)priifung, dass tragende Bauteile nach Norm
geliefert werden,
- werkseigene Produktionskontrolle (WPK):
Hersteller-

betrieb: System der WPK einrichten .
dokumentieren
aufrechterhalten
.- Produktprifungen entsprechend EN 1090-2 durchfiihren

- Erstinspektion des Werkes, der Schweillaufsicht und der WPK

- Laufende Uberwachung
Beurteilung
Anerkennung der WPK

- Intervalle: zB bei EXC 3, 4: 1-1-2-3-3 Jahre
Ergebnis ist die CE-Kennzeichnung der Bauteile

Bild 6: Tabelle aus EN 1090-1, Anhang ZA

Zertifizier- _|
ungsstelle

Neu und zu beachten in der EN 1090-1 und 2 ist dabei vor allem die Regelung der Trennung zwischen
Erst(typen)prifung eines Bauproduktes durch den Herstellerbetrieb sowie dessen laufende
Produktprifung im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle und der Erstinspektion des
Herstellerbetriebes sowie dessen intervallmiaRige Uberwachung durch eine Priifstelle (siehe Bild 6).

Die Erstinspektion und Uberwachung eines Herstellerbetriebes erfolgt im Regelfall durch eine bei
der EU — gemaR Bauproduktenrichtlinie benannte — akkreditierte Zertifizierungsstelle. Sie miindet in
eine Zertifizierung des Betriebes, dass dieser tragende Bauteile konform mit den Anforderungen der
Norm herstellt und seine Produkte als Zeichen dieser Konformitdt CE-kennzeichnen darf. Diese
Zertifizierung erfolgt fir bestimmte Anforderungsstufen der Bauteile, die in Bezug zu den
Ausfiihrungsklassen stehen. Es sind hiefiir Uberwachungsintervalle im zeitlichen Abstand von 1-3
Jahren gemaR der Tabelle B3 in EN 1090-1 vorgegeben.

Die Erst(typen)prifung durch den Hersteller teilt sich gemal EN 1090-1, Punkt 6.2 in eine
Erstberechnung fir die konstruktive Bemessung - ITC (initial type calculation) und eine Erstprifung
zur Beurteilung des Herstellungsverfahrens - ITT (initial type testing). Erstere (ITC) ist nur erforderlich
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wenn Eigenschaften, die durch die Bemessung beeinflusst werden, anzugeben sind. Fr
Herstellungsbetriebe ist beziiglich ITC keine Regelung bekannt; diese werden aber erforderlich, wenn
der Stahlbaubetrieb die Planung und Berechnung der Stahlkonstruktion oder einen Teil derselben
selbststandig Gbernimmt.

Die laufende Produktpriifung im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle ist - wenn das
Herstellerwerk gemaR Erstinspektion und laufender Uberwachung dafiir die Voraussetzungen hat —
Voraussetzung fiir die Konformitatserkldrung des Herstellers (ndmlich Ubereinstimmung mit der
Bauteilspezifikation). Der Umfang der Produktpriifungen ist in Punkt 12 der EN 1090-2 gegeben und
ist zu dokumentieren. Diese Aufzeichnungen sollten im Regelfall dem Bauherrn als Teil der
Ausfiihrungsdokumentation Gbergeben werden.

In der Mehrzahl der Falle des Osterreichischen Stahlbaus handelt es sich nicht um Serienprodukte
(Bauséatze), die als solche auf einen anonymen Markt kommen, sondern um Einzelfertigungen von
Bauteilen, die vom Anbeginn fiir einen bestimmten Auftraggeber und ein bestimmtes ganz
spezifisches Gebdude (Immobilie) hergestellt werden. In derartigen Fillen kénnen diese Bauteile
gemall EN 1090-1 Punkt 6.1 (Konformitdtsbewertung, Allgemeines) zu einer ,Familie”
zusammengefasst werden. Eine Familie ist durch den Grundwerkstoff und das Schweillverfahren
charakterisiert. Damit ist die Erst(typen)prifung eines derartigen Bauteils einer Familie auf die der
Ausflihrungsklasse  entsprechende  Betriebsprifung des  Herstellers mit  zusatzlichen
Verfahrensprifungen fiir Schweillungen reduziert.

Grundlage jeder Konformitatsbescheinigung (siehe Beispiel in Bild 7) ist die Bauteilspezifikation. Sie
hat alle wesentlichen Leistungsmerkmale, insbesondere jene hinsichtlich Standsicherheit,
Dauerhaftigkeit und Gebrauchstauglichkeit, aber auch jene hinsichtlich Prifanforderungen zu
enthalten und muss vor Fertigungsbeginn vorliegen. Insbesondere miissen darin die Zusatzangaben
aus der Tabelle Al (erforderliche Zusatzangaben, wenn zutreffend), A2 (Auswahlmdglichkeiten) und
A3 (Anforderungen gemalR den Ausflihrungsklassen) entsprechend EN 1090-2 definiert werden. Im
Regelfall ist diese Bauteilspezifikation die  Stahlbau- Konstruktionszeichnung. Die
Spezifikationsmerkmale des Bauteiles sind entweder direkt auf dieser einzutragen oder durch
taxative Verweise auf begleitende Dokumente auf dieser Konstruktionszeichnung.

Die Bauteilspezifikation kann durch den Auftraggeber (PPCS) oder durch den Hersteller (MPCS)
gemall Anhang Al der EN 1090-1 erfolgen. Mischformen sind ausdricklich vorgesehen und in
Osterreich stark vertreten. Sie sind auch durchwegs zu befiirworten, da durch gemeinsam
eingebrachtes Know-How von professionellen Bauplanern und Herstellern ékonomische Vorteile
resultieren konnen. In diesem Zusammenhang wird auch auf die erforderliche Definition der
Schnittstellen zwischen ,Stabstatik” und ,Detailstatik” einerseits sowie jener zwischen
,Konstruktionszeichnung” und ,Werkstattzeichnung” andererseits, wie sie in den OStV-Richtlinien fiir
»Zeichnungen im Stahlbau” behandelt werden, hingewiesen. Diese Mischform erfordert naturgemaR
vertragliche Vereinbarungen zwischen Auftraggeber und Hersteller.



« Beispiel fur

CE-Kennzeichnung

CE-Ko 2| i , bestehend aus
dem CE-Symbol nach der Richtiinie 93/68EWG

01234 Kennnummer der benannten Stelle

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050

Name oder Bildzeichen und eingetragene Anschrift
des Herstellers

08 Die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die
Kennzeichnung angebracht wurde

01234-BPR-0234 Nummer des Zerlifikates

EN 1090-1 Nummer und Titel der Européischen Norm
Beschreibung des Produktes
4 geschweilite Stahltrager fir die neus Bricke in und

B — M 314
argen Angaben zu Eigenschaften, filr die gesetzliche

Bestimmungen gelten
Geometrische Toleranzen: EN 1090-2
Schweilteignung: S235J0 nach EN 10025-2
Bruchzahigkeit: 27 J bei 0 °C

Brandverhalten: Material in Klasse A1 eingestuft
Freisetzung von Cadmium: KLF

Freisetzung von radioaktiver Strahlung: KLF
Dauerhaftigkeit: Oberflachenvorbereitung nach
EM 1090-2, Viorbereitungsgrad P3. Oberflachen-

beschichtung nach EN 150 12944, Einzelheiten sighe|
Bauteilspezifikation.

Fir die Standsicherheit mafgebliche Eigenschaften:

Tragfahigkeit: Bemessung nach NS 3472 und
Spezifikation RW 302 der Bahnverwaltung, siehe
beigefigte Bemessungsunterlagen und
-berechnungen, DC 501/06

Emiidungsfestigkeit: RW 302

Feuerwiderstand. KLF

Herstellung: Nach der Bauteilspezifikation
C5-506/2006 und EN 1080-2, EXC3

Bild 7: Beispiel aus EN 1090-1

KLF ... bedeutet ,keine Leistung
festgestellt”; englisch: NPD ...
,no performance determined”

5. REGELABLAUF BEI DER AUSFUHRUNG VON STAHLBAUTEN

Die Kenntnis des Regelablaufs der Ausfihrungsarbeiten ist fiir die Wahrnehmung der einzelnen

Aufgaben wesentlich. Es wird bei Einhaltung dieses Regelablaufs ein an sich einwandfrei planbarer

Herstellungsvorgang ermoglicht, der sowohl fir den ausfiihrenden Betrieb als auch fir die

Auftraggeberseite Vorteile bringt. In diesem Regelablauf sind von Auftraggeberseite, d.h. auf Basis

der Festlegungen des Planers — in vielen Fallen in Abstimmung mit dem Herstellerbetrieb — die in der

nachfolgenden Tabelle angeflihrten Schritte wahrzunehmen:

bei Ausschreibung: °

Vorgabe der Ausfiihrungsplane, BaumaBnahmen und Baubeschreibung

Angabe der  Ausflihrungsklassen und damit  Festlegung  der
Herstellerqualifikation

Angabe der Qualitatseigenschaften des zu verwendenden Materials

Angabe der Ausfiihrungsqualitait (geom. Toleranzen, Qualitdt der

SchweiBarbeiten, wenn von den Grundanforderungen der Ausfiihrungsklasse
abgewichen wird, Art der Verschraubung)

Art des Korrosionsschutzes und der Oberflachenvorbereitung

Angabe des Prifumfangs und Prifablaufs sowie der gewilinschten
Kontrollmessungen, wenn anders als in EN1090-2 gefordert

Art der Abrechnung der Stahlbauarbeiten

Angabe der Abnahmekriterien

bei Auftragsvergabe: |e

Kontrolle der erforderlichen Herstellerqualifikation des Stahlbaubetriebes
Abklarung von Anderungen hinsichtlich der Bauteilspezifikation
Festlegungen zur Durchfiihrung der Ubernahme-Vermessung




e Vereinbarung lGber bei Nichtkonformitadten zu treffende MaRnahmen

bei Ausflihrung: o Kontrolle der Abnahmepriifzeugnisse fiir das Konstruktionsmaterial

e Abstimmung des Arbeitsfortschritts mit der Durchfiihrung der Priifungen und
Kontrollmessungen, falls Fremdiiberwachung vereinbart

e Kontrolle der Priifergebnisse der Produktprifungen (Abnahmen)

bei Ubernahme: e Uberpriifung der Einhaltung der Abnahmekriterien

e Festlegung allfdllig erforderlicher Nachbesserungsarbeiten

6. ZUR AUSSCHREIBUNG
6.1 Vorgabe der Ausfiihrungsplane, BaumaBnahmen und Baubeschreibung

Dieser Punkt erklart sich weitgehend von selbst. Die planliche Angabe der konstruktiven Ausbildung
ist die Stahlbau-Konstruktionszeichnung. Sie ist als Vertragsgrundlage anzusehen und ist fir die
Kalkulation des ausfiihrenden Betriebes unbedingt erforderlich. Es sollte dabei von Bauherrnseite
auch akzeptiert werden, wenn Ausflihrungsvarianten aus der Sicht des ausfiihrenden Betriebes
eingebracht werden, um fertigungstechnisch bessere oder kostengiinstigere Losungen zu
ermoglichen. Wesentlich ist, dass in Fallen der Mitwirkung des Herstellers an der Planung vor
Fertigungsbeginn eine Freigabe des Planers im Hinblick auf statische bzw. ermidungsmaRige
Anforderungen erfolgt. Zudem sind die Kriterien der Dauerhaftigkeit und Erhaltung zu beachten.

Die Vorgabe erforderlicher BaumaRRnahmen spielt hier ebenfalls eine wesentliche Rolle. Gemeint sind
dabei VorspannmaBnahmen (zB durch Lagerpunktverschiebung) oder spezielle Betonierfolgen
und/oder Hilfsunterstiitzungen bei Verbundkonstruktionen. Von Bedeutung ist auch die Angabe des
Zeitpunkts, an dem bestimmte Einbauvorginge (zB Verbidnde, Abstltzungen) erfolgen oder
abgeschlossen sein missen, da diese die zeitliche Planung des Ausfiihrenden mitbestimmen kdnnen.

6.2 Angabe der Ausfiihrungsklassen und damit Festlegung der Herstellerqualifikation

Wie bereits erwahnt ist die Festlegung der Ausfiihrungsklasse eine wesentliche Grundlage fiir eine
Reihe von Qualitdtsanforderungen an das Material, an die Ausfliihrung und an die
UberwachungsmalRnahmen. Dariiber wird Niheres in den nachfolgenden Punkten ausgefiihrt
werden. Es ist die Ausfiihrungsklasse jedoch auch eine wesentliche Grundlage fiir die
Herstellerqualifikation des Fertigungsbetriebes, welche dieser fur die Ausfihrung der Arbeiten
nachzuweisen hat (siehe hiezu auch Abschnitt 7.1). Wenn zur Ausfihrungsklasse nichts Niheres
festgelegt ist, gilt die Ausfiihrungsklasse 2.

6.3 Angabe der Qualitidtseigenschaften des zu verwendenden Materials

Es ist hier in erster Linie der zu verwendende Baustahl gemeint. Dazu ist zu wissen, dass durch die
Bestellung eine Reihe von Qualitdtseigenschaften festgelegt werden, die dann fir den Erzeuger und
den Besteller bindend sind. Nach der Bestellung vorgebrachte Wiinsche, zB nach bestimmten
Abnahmeprifzeugnissen oder zusatzlichen Priifungen, sind in der Regel nicht erfillbar.

|ll

Wesentlich ist auch zu verstehen, dass das Produkt ,Baustahl” nicht nur durch die Festigkeitsklasse
(FlieRgrenze) und Zahigkeitsstufe (zB. Gutegruppe JR bis J2) definiert ist, sondern eine ganze Reihe
weiterer Qualitdatsmerkmale festgelegt werden miissen oder bereits durch die Produktnorm fiir den

vorgesehenen Verwendungszweck festgelegt wurden. Es betrifft dies im Wesentlichen den bzw. die
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- Lieferzustand (normalisiert gewalzt ,+N“ oder ohne besondere Bedingungen gewalzt ,+AR“,
d.h. ,As Rolled” oder thermomechanisch gewalzt ,+M“)

- Durchflihrung spezifischer Prifungen

- Verbesserten Eigenschaften bei Zugbeanspruchung senkrecht zur Blechebene (Z-Qualitat)

- Oberflachenbeschaffenheit (GroRe und Tiefe von Ungdnzen)

- Innere Beschaffenheit (frei von inneren Fehlern/Ultraschallprifung)

- Toleranzen fiir die ,GrenzabmafRe”, wie zB bei Blechen die Blechdicke, die Blechbreite und
die Formtoleranzen

- Ebenheitstoleranzen, d.h. Abweichungen von der Ebenflachigkeit

- Art der Priifbescheinigung (,, Werkszeugnis“)

- Dariber hinaus gibt es Angaben zur Eignung fiir Schmelztauchverzinken und Umformbarkeit

Fir einzelne Eigenschaften besteht eine Auswahl von Qualitatsstufen. Die Produktnorm fiir Baustahle
EN 10025 definiert Grundanforderungen, die vom Erzeuger gewahrleistet werden, falls nicht davon
abweichende Anforderungen bei der Bestellung vorgegeben werden. Fir solche
Zusatzanforderungen ist ein System von ,Optionen” vorgesehen, welches die angebotenen
Bestellmoglichkeiten definiert.

Fir die Art der Prifbescheinigung der zu verwendenden Materialien bestehen folgende

Moglichkeiten:
Werksbescheinigung 2.1 Bescheinigung durch Hersteller
Werkszeugnis 2.2 Bestatigung durch Hersteller

Abnahmeprifzeugnis 3.1 Bestatigung durch
3.2 unabh. Sachverstandigen

In EN 1090-2 sind in Tabelle 1 die jeweils erforderlichen Arten der Prifbescheinigungen fir die
einzelnen Konstruktionsmaterialien angegeben.

Ein Produkt aus Baustahl muss normkonform bei der Bestellung daher folgend bezeichnet werden:
Beispiel: Stahl EN 10025-2-5355 JO

- die Angabe des Lieferzustandes ist gemdf3 EN 1090-2 nicht erforderlich; sie wird vom Erzeuger
jedoch in der Priifbescheinigung angegeben,

- fiir die GrenzabmafSe und Ebenheitstoleranzen werden die in EN 10025-2 dazu angegebenen
Grundanforderungen gewdhrleistet,

- fiir die Oberflidchenbeschaffenheit von Blechen gilt dann Klasse A1; nachdem in EN 1090-2
aber Klasse A2 gefordert wird, miisste mittels Option 15 die Klasse A2 bestellt werden,

- fiir die innere Fehlerfreiheit wird — ohne besondere Bestellung — keine spezifische Priifung
durchgefiihrt; nach EN 1090-2 wiirde fiir KreuzstéfSe in EXC3 und 4 die Klasse S1 zu bestellen
sein,

- falls planmdfige Zugbeanspruchung quer zur Blechebene iibertragen werden soll, muss je
nach rechnerischem Erfordernis (siehe EN 1993-1-10) mittels Option 4 eine entsprechende Z-
Qualitdt bestellt werden,

- Zusdtzlich muss bei der Bestellung angegeben werden, welche Priifbescheinigung verlangt
wird. Flir den angefiihrten Stahl ist gemdf3 Tabelle B.1 in EN 10025-1 ein ,,Werkszeugnis“ 2.2.
festgelegt. Nach EN 1090-2 ist jedoch ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 erforderlich
(ausgenommen EXC1); es ist dies daher in der Bestellung anzugeben.
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- spezifische Priifungen bedeutet, dass Schmelzenanalysen und Zugversuche bei allen
Erzeugnissen sowie Kerbschlagbiegeversuche bei allen Erzeugnissen mit JO, J2, K2
durchgefiihrt werden. Stiickanalysen kénnen mit Option 2 und Kerbschlagbiegeversuche fiir
Erzeugnisse JR mit Option 3 bestellt werden.

Analoges Vorgehen ist auch fiir andere Produkte, wie Schrauben, Bolzen u.dgl. anzuwenden.
6.4 Angabe der Ausfiihrungsqualitat

Die Ausfiihrungsqualitat wird in EN 1090-2 in Form von Anforderungen an die geometrische
Malhaltigkeit, an die Schweillarbeiten, an die Schraubenverbindungen und an den Korrosionsschutz
festgelegt. Wesentlich bestimmend fir die Ausflihrungsqualitdt der SchweiRarbeiten ist die
Zuordnung zu einer Ausfiihrungsklasse (EXC 1 bis 4). Diese hat unter Mitwirkung des Bauherrn bzw.
Planers, aber jedenfalls auf Grundlage der normativen Festlegungen zu erfolgen.

e Geometrische Toleranzen — zuldssige Formabweichungen

Formabweichungen der Konstruktion von der Sollform werden gemall EN 1090-2 aus statischer Sicht
durch die ,grundlegenden Toleranzen” begrenzt. Diese sind unabhangig von der Ausfiihrungsklasse
aus Grunden der Tragsicherheit in jedem Falle einzuhalten.

Die ,erganzenden Toleranzen”, die aus anderen Griinden, wie Aussehen oder Montage etc. bestimmt
werden, sind den Anforderungen gemal’ in Form der Klasse 1 oder Klasse 2 festzulegen (Klasse 2 ist
die strengere Regelung). Fiir libliche Stahlhochbauten ist Klasse 1 als ausreichend anzusehen.

Als alternatives Kriterium fir ergdnzende Toleranzen gemaR D2 im Anhang der EN 1090-2 kdnnen
alternative Regelungen (Klasse C und G gemaRR EN ISO 13920 ) verwendet werden. Die grund-
legenden Toleranzen bleiben davon unberihrt.

Die Toleranzangaben gliedern sich in die Gruppe der Fertigungstoleranzen und jene der
Montagetoleranzen (siehe beispielhaft Bild 8). Erstere unterliegen der Kontrolle im Fertigungs-
betrieb, Letztere sind an der Baustelle bzw. am fertigen Bauwerk zu Gberprifen.

Unterscheidung: Fertigungstoleranzen - Montagetoleranzen

Bild 8: Beispiele fiir geom. Toleranzen aus EN 1090-2
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e Ausfiihrungsqualitat der SchweiBarbeiten

Die Ausflihrungsqualitat der SchweiRarbeiten stellt ein Kernthema im Qualitatssicherungsprozess von
Stahlbauten dar. Es kann hier bereits vom Verstandnis von Planern her u.U. zu erheblichen
Missverstandnissen kommen, da die Schweitechnik ein eigenes umfangreiches Fachgebiet auf
hohem spezifischen Wissensstand darstellt, das eigene Fachausbildungen, wie SchweiRtechnologen
u.a. erfordert. Zudem besteht gerade auf diesem Gebiet ein traditionell sehr eingehender
Qualitatssicherungsprozess, der inzwischen bereits weltweit durch ISO-Normen geregelt ist.

Es wird darauf im Weiteren ndher im Rahmen des Punktes (7.1) , Herstellerqualifikation” und (6.6)
»SchweiBnahtprifung” eingegangen werden. An dieser Stelle wird nur Uber die Vorgaben der
Qualitatsanforderungen gesprochen.

Die Qualitat der Schweillndhte wird im Wege von , Bewertungsgruppen B, C oder D“ gemaR EN 1SO
5817 festgelegt. (Die Bewertungsgruppe B stellt dort die hochste Qualitatsstufe dar; die EN 1090-2
gibt dariber hinaus jedoch noch die Bewertungsgruppe B+ vor). Diese Bewertungsgruppen stellen
Abnahmekriterien dar, welche im Zuge der SchweiBnahtprifung Gberprift werden. Inhaltlich sind
diese Abnahmekriterien, d.h. die zulassigen duReren oder inneren UnregelméaRigkeiten (man spricht
fachlich nicht von ,Fehlern“) der SchweilRnaht, in der Norm EN ISO 5817 definiert. Es wird dabei
zwischen dem ,,duReren Befund” und dem ,inneren Befund” unterschieden. Es handelt sich dabei um
einen formellen BewertungsmaRstab, der — neben vielen anderen MalRnahmen, die spater noch
behandelt werden, — den Malstab fir den Schweifer und den Prifer zur Bewertung der
SchweilRndhte darstellt.

Die EN 1090-2 schreibt nun je nach Ausfihrungsklasse (EXC) die anzuwendenden
Bewertungsgruppen vor, die im Bild 9 generell, d.h. ohne Details dargestellt sind:

Ausfuhrungsklasse EXC1 EXC2 EXC3 EXC4

Bewertungsgruppe D C B B+

(B+ bedeutet Bewertungsgruppe B plus Zusatzanforderungen gemaf EN 1090-2)
Bild 9: Anforderungen (Abnahmekriterien) fiir Schweifsnéihte

e Artder Verschraubung

Fir verschraubte Konstruktionen ist anzugeben, ob diese mit ,nicht planmaRig vorgespannten”
Schrauben oder mit ,planmaRig vorgespannten” Schrauben ausgefiihrt werden sollen.

GemadR EN 1090-2 sind fiir planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen Garnituren gemald EN
14399 zu verwenden. Ohne auf Sonderformen einzugehen sind hiefiir Schraubensysteme HR oder HV
einzusetzen. Diese unterscheiden sich je nach dem Versagensmodus im Schraubenschaft oder im
Gewinde. Ein Uberblick hiezu ist im Bild 10 gegeben. Dort ist auch aufgelistet, zu welchen Zwecken
die Schraubenvorspannung angewendet werden kann.

Fir nicht planmaRig vorgespannte Schraubenverbindungen sind nach EN 1090-2 neuerdings nun
auch ausschlieflich Garnituren zu verwenden. Es gilt die EN 15048 (siehe Bild 11), in der festgelegt
ist, dass Schrauben der Festigkeitsklassen 4.6 bis 10.9 eingesetzt werden kdnnen, fir die vom
Hersteller die Eignung fir ,tragende” Schraubenverbindungen (,Structural Bolts“) angegeben wird.
Dies hat durch die Kennzeichnung ,,SB“ an Schraube und Mutter zu erfolgen.
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EN 14399-1 bis 10 (~2005):|Hochfeste planmalig vorspannbare
Schraubenverbindungen flir den Metallbau

- Gleitfestigkeit
Festigkeitsklasse Duktilitt ) o
System Schraube/Mutter durchVerformung | ~ ErmUdungsfestigkeit
HR 88/8 und 10.9/10 der Schraube - Steifigkeit
HV 10.9/10 der Gewinde - Dauerhaftigkeit

- Sicherung flir Erdbeben

:

Bild 10: Planmdfig vorgespannte Schraubenverbindungen

od,
d

Mutter

Da Schrauben nach EN 15048 derzeit im Handel noch kaum beschaffbar sind, wird eine
Ubergangsregelung fiir die Anwendung in Osterreich gegeben werden.

EN 15048-1 bis 2 (~2007): | Garnituren fir nicht planmaRig
vorgespannte Schraubenverbindungen fur den Metallbau
Schrauben 4.6 bis 10.9: Kennzeichnung SB

zB EN ISO 4017
‘Gi

]

X( ‘:i

Schraube Mutter

Bild 11: Nicht planmdflig vorgespannte Schraubenverbindungen
6.5 Art des Korrosionsschutzes und der Oberflachenvorbereitung

Es sind zumindest die Schutzdauer und die Korrosivitatskategorie je nach Anwendungsfall
anzugeben. Hieflir gelten die Normen EN ISO 12944 fir den Oberflichenschutz durch
Beschichtungssysteme oder die EN I1SO 14713 fir Verzinken.

Zu den Oberflachenvorbereitungen bestehen Kriterien in der EN ISO 8501 (Teile 1-3) fiir den
Vorbereitungsgrad. Die EN 1090-2 gibt die erforderlichen Vorbereitungsgrade P1 oder P2 je nach
Schutzdauer und Korrosivitatskategorie an.

6.6 Angabe des Priifumfangs, Priifablaufs sowie der gewiinschten Kontrollmessungen

Die Festlegung des erforderlichen Prifumfangs, des Prifablaufs und der Kontrollmessungen ist fiir
die Kalkulation des Herstellerbetriebes sowohl vom Kostenaufwand als auch vom Zeitaufwand
wesentlich. In EN 1090 sind die von Normenseite geforderten PrifmaBnahmen der Bauteile aber
auch jene fir die Zulassung des Herstellerbetriebes bzw. dessen Sublieferanten angefiihrt. Wichtig ist
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dabei, dass diese Anforderungen auch auf die von Subfirmen gelieferten Bauteile angewendet
werden mussen.
Folgende PrifmaBnahmen sind je nach Anwendungsfall in einen Priifplan — als Kontrollplan
bezeichnet - aufzunehmen:

- Kontrolle der Anforderung an das Produkt bzw. an das Konstruktionsmaterial (zB Festigkeits-

eigenschaften, Blechdicke, Oberflachenbeschaffenheit, etc.)

- Kontrolle der Einhaltung der Fertigungstoleranzen im Werk

- SchweilRnahtprifungen

- Kontrolle von Schraubenverbindungen

- Priifung des Korrosionsschutzes

- Kontrolle der Einhaltung der Montagetoleranzen im Endzustand

Bleibt der gewiinschte Priifumfang im Rahmen der Festlegungen in EN 1090-2 Punkt 12, so geniigt
der Verweis auf die geltende Norm samt anzuwendender EXC. Andernfalls sind die zusatzlichen
spezifischen Prifanforderungen in der Ausschreibung festzulegen. Die Durchfiihrung und die
Ergebnisse der Produktprifungen gemall Kontrollplan sind durch Qualitatsberichte zu
dokumentieren und sind als Teil der Ausflihrungsdokumentation anzusehen und im Regelfall dem
Bauherrn zu ibergeben.

Der Kontrollplan muss auch festlegen, ob besondere abschlieBende Priifungen gefordert werden, wie
zB eine Probebelastung einer Briicke, eine Fillprobe eines Tanks oder eine Druckprobe einer
Rohrleitung, und nach welchen Kriterien diese durchzufiihren sind.

Hinzuweisen ist auch auf die Vermessung der Konstruktion wahrend der Fertigung sowie jener im
Endzustand (die unter Eigengewicht des Stahltragwerks durchzufiihren ist). Die EN 1090-2 gibt im
Anhang D die Art der durchzufiihrenden Kontrollmessungen an, nicht jedoch den Umfang der
Messungen. Die Anzahl und die Stellen der Messungen sind im Kontrollplan festzulegen. Zu
unterscheiden sind hier die Bauteilvermessungen wéahrend des Fertigungsvorgangs (Fertigungs-
toleranzen), welche im Werk durchzufihren sind, im Gegensatz zu den Montagetoleranzen, die
durch Vermessung der montierten Konstruktion kontrolliert werden.

Zum Umfang der Messungen ist grundsatzlich anzufiihren, dass Vermessungen der Konstruktion im
Stahlbau einen integrierenden Bestandteil des Fertigungsvorgangs bzw. des Zusammenbaus
darstellen. Es sind daher die im Kontrollplan festzulegenden Messungen als zusétzliche Kontrollen,
d.h. zusatzlich zum SorgfaltsmalRstab einer 100 %igen Kontrolle wahrend des Herstellvorgangs
anzusehen. Sie kdonnen demnach auf eine Stichprobenkontrolle begrenzt werden, welche nur
wesentliche KontrollmaRe umfassen muss, - abgesehen von der Vermessung der Lage der
Verbindungsknotenpunkte gemall Punkt 12.7.3 in EN 1090-2. Wenn nichts anderes festgelegt ist,
sind im Hochbau die Toleranzen fiir die Geradheit von unter Druck stehenden Bauteilen (L/750) und
die Vorkrimmung von Flanschen und Stegblechen (b/100) als ausreichend anzusehen. Als Richtwerte
des Stichprobenumfanges werden 5 % bei EXC 2, 10 % bei EXC 3 und 20 % bei EXC 4 als angemessen
betrachtet.

Insbesondere gilt die Vorgabe eines Kontrollplans fiir die Durchflihrung der SchweiRnahtprifungen.
Fiir die Art der SchweiBnahtprifung stehen die in Bild 12 angegebenen Verfahren zur Verfligung. Es
sollte beachtet werden, dass fiir die Prifung des inneren Befundes nach Méglichkeit UT- und nicht
RT-Priifung eingesetzt werden sollte, — dies gilt insbesondere fir den Bereich des Hochbaus. Falls
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zerstorungsfreie Prifungen auch durch Dritte erfolgen sollen, erfordert dies — da Uber die
Normenanforderungen hinausgehend — eine gesonderte vertragliche Regelung.

VT ... Visual Testing: Sichtprifungiplankonforme Ausfiihrung,
Nahtdicke und Lange, duReren Befund)

Ergénzende zerstorungsfreie Prifungen (ZfP) .

MT ... Magnetic Particle Testing: Magnetpulverprifung] auf Ober-
PT ... Penetrant Testing: Farbeindringprifung flachenrisse
UT ... Ultrasonic Testing: Ultraschallprifung

RT ... Radiographic Testing: Réntgen bzw
Durchstrahlungsprifung

s %g ! oo
(77O N\ i AR

Bild 12: Art der Schweifsnahtpriifung

auf inneren
Befund

1

=

Der Umfang der (ber die 100%ige Sichtprifung (VT) hinaus zusatzlich durchzufiihrenden
zerstorungsfreien Prifungen (ZfP) istin EN 1090-2 zugeordnet zur EXC vorgegeben (siehe Bild 13).

Schwelnahtart Werkstatt- und Baustellennahte
EXC2 EXC3 EXC4
Zugbeanspruchte gquerverlaufende Stumpfnahte und teilweise
durchgeschweilite Ndhte in zugbeanspruchten StumpfstiRen:
uz0,5 10 % 20 % 100 %
U=<0,5 0 % 10 % 50 %
Querverlaufende Stumpfnahte und teilweise durchgeschweilte Nahte:
in Kreuzstoéien 10 % 20 % 100 %
in T-Stéken 5% 10 % 50 %
Zug- oder scherbeanspruchte querverlaufende Kehinahte:
mit & > 12 mm oder f > 20 mm 5 % 10 % 20 %
mita =12 mmund =20 mm 0% 5% 10 %
Langsnahte und Nahte angeschweiliter Steifen 0% 5% 10 %
ANMERKUNG 1 Langsnahte verlaufen parallel zur Bauteilachse. Alle anderen Nahte werden als querverlaufende Nahte betrachtet.
ANMERKUNG 2 U = Ausnutzungsgrad von SchweiBndhten unter quasi-statischen Einwirkungen. U = E4R,, wobei E, die griite
Schweilnahtschnittgrole und R die Schweilinahtbeanspruchbarkeit im Grenzzustand der Tragfahigkeit ist.
ANMERKUNG 3 Die Symbole a und t beziehen sich auf die Nahtdicken und den dicksten Grundwerkstoff im Anschluss.

Bild 13: Umfang der ergénzenden ZfP (EN 1090-2, Tabelle 24)

Nicht zu vergessen ist auch die Prifung der BolzenschweiBung wie sie bei Verbundkonstruktionen
haufig eingesetzt wird. Es gilt hiefir die EN ISO 14555, in welcher die Anforderungen an die
SchweiRung und deren Uberpriifung enthalten sind (siehe Bild 14).

EN ISO 14555: | Bolzenschweiltung
Arbeitsprifung: Sichtprifung (SchweiRwulst) ‘r*—-:?.x__
)
|
|

Biegeprufung (siehe Abbildung
Makroschliff

- vor Schichtbeginn: vereinfachte
Arbeitsprifung (3 Bolzen)

laufende Uberwachung: VT

- Fertigungsbuch

Bild 14: Qualitdtssicherung von BolzenschweifSungen
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Nachdem das Gebiet der SchweiRtechnik, wie bereits angefiihrt, einen weiten Fachbereich darstellt,
der vielfach lber das Know-How von bautechnischen Planern hinausgeht, wird nachfolgend zum
besseren Verstindnis des Hintergrunds des Qualitatssicherungssystems ein kurzer Uberblick tiber
den Regelablauf von SchweilRarbeiten gegeben:

Das  Qualitdtssicherungssystem  fiir ~ SchweifSarbeiten  gehért zu  den  dltesten  betrieblichen
Uberwachungssystemen iiberhaupt. Es beruht auf einer Kette von Priifungen und Nachweisen, die auf die
Erzielung der gewiinschten Qualitédt wdhrend des Fertigungsvorgangs ausgerichtet sind. Es gilt der Grundsatz,

dass die Schweif3qualitéit nicht nachtréglich in einen Bauteil ,hineingepriift“ werden kann, sondern , hergestellt
werden muss!

Zur Erzielung der gewiinschten Fertigungsqualitidt werden daher eine Reihe von Mafnahmen durch teils
externe, teils interne Kontrollen durchgefiihrt. Zundchst muss der Schweifibetrieb durch die
,Herstellerqualifikation“ entsprechend der Norm EN ISO 3834 die Befdhigung fiir die vorgesehenen Arbeiten
erlangen. Darauf aufbauend werden im Regelablauf folgende Nachweise erbracht,

- dass ein erprobtes SchweifSverfahren verwendet wird (Verfahrenspriifung, Schweifsanweisung),

- dass nur gepriifte Schweifszusatzwerkstoffe verwendet werden,

- dass SchweifSer, die fiir diese Arbeiten gepriift und zertifiziert sind, eingesetzt werden,

- dass eine Schweiflaufsicht zertifiziert ist und diese mit den entsprechenden Fachkenntnissen erfolgt,
- dass eine visuelle Beurteilung der Schweifsndhte zu 100 % erfolgt.

Zusdétzliche Nachweise kénnen in Form von zerstérungsfreien Priifungen (Durchstrahlungs- bzw.
Ultraschallpriifungen fiir den inneren Befund oder Oberflichenrisspriifungen fiir den duferen Befund)
vereinbart werden. Art und Umfang dieser zusdtzlichen Nachweise, d.h. Priifverfahren und Prozentsatz der
Uberpriifung sind nach EN 1090-2 gemdf3 der anzuwendenden Ausfiihrungsklasse festgelegt. Wenn von den
Werten der EN 1090-2 abgewichen wird, muss dies vor Vertragsabschluss vereinbart werden.

Wenn dies so geschieht, ist das vereinbarte oder normenmdfig vorgegebene Priifkonzept eine
Planungsgrundlage fiir den Fertigungsablauf und ist hiefiir auch sehr entscheidend. Dieses Priifkonzept
beeinflusst ndmlich den Regelablauf der Arbeiten (Fertigen — Priifen — Beurteilen — Ausbessern, wenn
erforderlich — Korrosionsschutz aufbringen) sehr wesentlich. Es wirkt sich dies sowohl auf die Herstellungskosten
(Kosten zB der Réntgenpriifung, allfillige Nachbesserungen) als auch auf die Herstellungszeit (Zeitaufwand fiir
Priifungen, Zeitverzug fiir nachfolgende Korrosionsschutzarbeiten) in erheblichem Mafle aus, wobei Letzteres
bei einem pénalisierten Ausfiihrungszeitraum von besonderer Bedeutung ist.

Ein Bauherr, der bei der Auftragsvergabe keine weiteren Priifanforderungen als die Standardanforderungen der
Norm verlangt, darf im Stahlbau bei ruhender Beanspruchung darauf vertrauen, dass die technischen
Anforderungen erfiillt werden, die in aller Regel ausreichen, ein qualitativ anspruchsvolles und sicheres Bauwerk
zu erhalten. Er muss dabei aber konzedieren, dass an einzelnen Stellen durchaus Abweichungen von den
Grenzwerten der Bewertungsgruppe auftreten kénnen, welche sich auf die Trag- und Gebrauchsfdhigkeit (wie
auch Dauerhaftigkeit und Aussehen) nicht nennenswert auswirken. Es wird nédmlich vom Grundsatz
ausgegangen, dass bei positivem dufleren Befund der Schweifindhte (d.h. bei positivem Befund der
Sichtpriifung) auch der innere Befund ausreichend hoch ist, dass , unzuldssige” innere Fehler nicht zu erwarten
sind. Es reicht daher bei Schweifinéhten, fiir die gemdf3 Ausfiihrungsunterlagen eine ZfP nicht vorgesehen ist, im
Allgemeinen die Uberpriifung des éufleren Befunds (wie es bereits in DIN 18800-7 festgelegt ist). Daraus erklért
sich auch der — zur Kontrollzwecken festgelegte — Stichprobenumfang (prozentueller Umfang) der zusdtzlichen
zerstérungsfreien Priifungen in EN 1090-2.

Fiir Konstruktionen, die nicht vorwiegend ruhenden Beanspruchungen unterworfen sind, d.h. unter Ermiidungs-
beanspruchung stehen, werden die Priifanforderungen in EN 1090-2 entsprechend strenger festgelegt. Es sei
auch darauf verwiesen, dass die in EN 1090-2 angegebenen Umfidnge der Priifungen auf I(ibliche
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Stahlkonstruktionen ausgelegt wurden. Fiir Sonderkonstruktionen mit spezifischen schweifstechnischen
Anforderungen, wie zB bei grofien oberirdischen Lagertanks oder bei Druckrohrleitungen von Hochdruckanlagen
sind diese Regelungen hinsichtlich des Priifumfangs auf den jeweils vorliegenden Fall abzustimmen.

6.7 Art der Abrechnung der Stahlbauarbeiten

Die Abrechnung von Stahlbauarbeiten erfolgt in der Regel- von Sonderteilen wie Seilen, Zugstangen
usw. abgesehen — nach dem ,Gewicht” der Stahlkonstruktion.

Unter ,,Gewicht” wird nicht das tatsachliche gewogene oder berechnete Gewicht angesetzt, sondern
das nach den festgelegten Regeln der ONORM B 2225 berechnete Gewicht. Es sind dort Regelungen
gegeben, in welcher Art bei regelmaRig und unregelmalRig geformten Blechteilen das Flachenmald zu
bestimmen ist und wie bei Profilen und Rohren zu verfahren ist. GleichermalRen ist die
Flachenberechnung fir beschichtete Bauteile angegeben.

Falls davon abweichende Abrechnungsregeln verwendet werden sollen, ist dies in der Ausschreibung
entsprechend anzufiihren.

6.8 Angabe der Abnahmekriterien

Diese Vereinbarungen sollen der Sicherstellung dienen, dass Einigkeit Gber die Kriterien besteht, bei
deren Einhaltung die Ubernahme des Bauwerks durch den Auftraggeber erfolgt. (Es wird hier der
Begriff Abnahmekriterien verwendet; unter Abnahme wird die abschlieRende Feststellung der
Konformitat mit den vorgegebenen Kriterien samt Dokumentation fiir einen bestimmten
Fertigungsvorgang verstanden, zB Abnahme der SchweiRndhte, des Korrosionsschutzes u.a.).
Folgende Regelung wird hiefiir vorgeschlagen:

a) Erfillen des Prifplans:

Als Abnahmekriterium gilt die Erflllung der im Prifplan vereinbarten Prif- und
KontrollmaBnahmen. Weitere nicht vereinbarte Prifungen dirfen bei Erfiillung der Prifkriterien
nicht ,, nachgeschoben” werden, d.h. dass bei positivem Ergebnis der vertraglich vereinbarten
Prifungen nicht nachtraglich zusatzliche Prifungen gefordert werden dirfen.

Insbesondere gilt dies fir die Durchfiihrung der SchweiRnahtprifungen, fir die — wie in Abschnitt
6.6 ausgefiihrt — die Priifanforderungen vorweg festgelegt werden. Diese Priifungen sind im Zuge
des Fertigungs- bzw. Montagevorgangs begleitend durchzufiihren und werden durch einen Prif-
bzw. Qualitatsbericht dokumentiert. Zuséatzliche zerstérungsfreie Prifungen, Uber das
vereinbarte Mal} des Priifkonzepts hinaus, sind bei Vorliegen eines positiven dufleren Befundes
der SchweilRndhte nachtraglich nicht durchzufiihren (dies entspricht der gegebenen Festlegung in
DIN 18800-7).

b) vorzulegende Unterlagen (Dokumentation)

Die bei der Ubernahme vorzulegenden Unterlagen sollten ebenfalls bereits bei Auftragsvergabe
vereinbart werden. Es kénnen hier je nach Auftraggeber unterschiedliche Wiinsche bzw.
Anforderungen vorliegen, die in der Regel in eine gewisse Zuordnung zu den Ausfiihrungsklassen
gebracht werden konnten. Allgemeine Regelungen bestehen jedoch nicht, sodass folgender
Standard an Unterlagen vorgeschlagen wird:

- Vorlage der Priifzeugnisse fur den Baustahl und des sonstigen Konstruktionsmaterials

- Vorlage der As-Built Plane der Konstruktion mit Angabe des verwendeten Materials

(Letztstand der tatsachlich ausgefiihrten Konstruktion)
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- Vorlage der Priifberichte (Qualitatsberichte) tber die durchgefiihrten produktspezifischen
Prifungen (Produktpriifungen) der SchweiBnahte, planmaRig vorgespannte Schrauben-
verbindungen, des Korrosionsschutzes sowie der Bauteil- und Montagevermessung.

Diese Unterlagen haben dann den Rang der in der ONORM B2110 angefiihrten ,Unterlagen, die dem
Auftraggeber vor der Ubernahme zu tibergeben sind“.

7. ZUR AUFTRAGSVERGABE
7.1 Herstellerqualifikation des Stahlbaubetriebes

Die Qualifikation eines Fertigungsbetriebes, der Schweillarbeiten im bauaufsichtlichen Bereich
ausfihrt, wird bereits seit Langem im Rahmen einer ,,Betriebsprifung” (Audit) durch eine anerkannte
Priifstelle festgestellt. Der Betrieb erhédlt auf dieser Grundlage eine ,Bescheinigung” lber die
Herstellerqualifikation zum SchweiBen von Stahlbauten nach EN ISO 3834 (friiher Eignungsnachweis
oder Befdhigungsnachweis, allerdings auf anderen Normen beruhend, genannt).

Der Stahlbaubetrieb muss dazu Uber ein Qualititsmanagementsystem verfligen, das sicherstellen
soll, dass die Ausfiihrung der Stahlbauarbeiten den Anforderungen dieser Norm entspricht. Zu
dessen Nachweis muss er in regelmaRigen Abstdnden nachweisen, dass er die jeweils zutreffenden
Anforderungen der Norm EN ISO 3834 ,Qualitatsanforderungen fiir das SchmelzschweiRen
metallischer Werkstoffe, Teile 1-4“ erflllt. Es betrifft dies vor allem das notwendige
schweilitechnische Personal; es sind dies Schweil3er, die im Besitz eines giiltigen Prifzeugnisses sind,
sowie SchweiBaufsichtspersonal, das fiir die zu (iberwachenden SchweilRarbeiten ausreichend
qualifiziert ist.

Die EN 1090-2 unterscheidet mehrere Stufen der Herstellerqualifikation, die je nach den
unterschiedlichen schweitechnischen Anforderungen der vorliegenden Stahlkonstruktion den
Ausfiihrungsklassen EXC1 bis 4 zugeordnet sind (siehe Bild 15):

EXC1 EXC2 EXC3und 4
Elementare Standard- Umfassende
Qualitdtsanforderungen Qualitdtsanforderungen Qualitatsanforderungen
EN ISO 3834-4 EN ISO 3834-3 EN ISO 3834-2

Bild 15: Qualitédtsanforderungen fiir Schweifsarbeiten

In Osterreich war friiher zu diesem Zwecke von der ONORM M7812 ,Sicherung der Giite von SchweifSarbeiten,
Anforderungen an Betriebe, in denen Schweifsarbeiten nach Giiteklassen durchgefiihrt werden” und parallel
dazu der ONORM EN 729, Teile 1-4 ,Schweifitechnische Qualititsanforderungen, Schmelzschweifsen
metallischer Werkstoffe auszugehen (Die ONORM M7812 gibt es aber noch).

Zum besseren Verstdandnis dieser Qualitatssicherungssystems sei angefiihrt, dass EN 1SO 3834 einen
sehr eingehenden Planungs-, Uberwachungs- und Priifvorgang fiir die SchweiRarbeiten durch den
Stahlbaubetrieb regelt, beginnend mit einer Priifung der Anforderungen an die SchweilRarbeiten, der
Erstellung eines Schweilplans mit SchweiBanweisungen (WPS) bis zur Dokumentation der
Durchfiihrung und Uberwachung mittels Qualitatsberichten. Es gelten diese Anforderungen natiirlich
auch bei Untervergabe an einen Subhersteller.
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Um einen Uberblick iiber den Qualitdtssicherungsprozess zu geben, ist eine Aufstellung der
Qualitatsberichte nachfolgend angefiihrt:

- Bericht iiber die Uberpriifung der Anforderungen/technische Uberpriifung;

- Werkstoffpriifbescheinigungen;(WZ2.2 oder APZ 3.1 oder 3.2 nach EN10204)

- Priifbescheinigungen der SchweifSzusdtze;

- Schweifianweisungen (WPS);

- Bericht lber die Instandhaltung der Einrichtungen;

- Bericht (ber die Qualifizierung der Schweifsverfahren (WPQR),;(EN 287-1)

- Priifungsbescheinigungen der SchweifSer oder Bediener;(EN 1418)

- Fertigungsplan, SchweifSplan;

- Zertifikate des Personals fiir zerstérungsfreie Priifungen mit Priiferautorisierung;

- Anweisungen und Berichte der Wdrmebehandlungsverfahren;

- Berichte (iber die zerstérungsfreien und zerstérenden Priifverfahren, inklusive VT-
Priifprotokoll;

- Berichte liber die Abmessungen;

- Berichte iiber Reparaturen und mangelnde Ubereinstimmung;

- andere Dokumente, falls gefordert, zB Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit

Qualitdtsberichte miissen — sofern nicht andere Anforderungen festgelegt sind — mindestens fiir
einen Zeitraum von 5 Jahren aufbewahrt werden.

Dieses Qualitatssicherungssystem wird nun in Zukunft (wie in Abschnitt 4 erldutert) noch erganzt
durch eine Zertifizierung der werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) gemaR EN 1090-1, welche fir
tragende Stahlkonstruktionen, d.h. sowohl fiir geschweiRte als auch geschraubte Konstruktionen
eine CE-Kennzeichnung erlaubt. Die bereits bestehende Zertifizierung nach EN ISO 3834 fiir die
schweillitechnischen Arbeiten ist in dieses neue Qualitatssicherungssytem eingebettet.

Es versteht sich, dass der Umfang der betriebsinternen Qualitatssicherungsmafnahmen und deren
Dokumentation je nach Qualitatsstufe, d.h. in EXC 1 bis 4 unterschiedlich ist. Es handelt sich bei
dieser Dokumentation zum einen Teil um eine betriebsinterne MalRnahme der Qualitatssicherung
(WPK), die aufzubewahren und der Priif- bzw. Zertifizierungsstelle auf Verlangen vorzulegen ist. ( Sie
kann auch dazu dienen, im Falle eines auftretenden Schadens oder grober Unzuldnglichkeiten als
Beweissicherung herangezogen zu werden). Zum anderen Teil handelt es sich um produktspezifische
MalRnahmen (Produktprifung) und deren Ergebnisse, welche als Teil der Ausfiihrungsdokumentation
anzusehen sind und dem Auftraggeber zu Ubergeben sind. Wiinsche an die vorzulegende
Dokumentation, die Uber die in EN 1090 angegebenen AusmaRe hinausgehen, sind von
Auftraggeberseite entsprechend zu deklarieren; dies insbesondere dann, wenn sie als Unterlagen fir
die Ubernahme relevant sind (sieche auch ONORM B 2110).

Aus all dem geht hervor, dass der Nachweis der Herstellerqualifikation vor Auftragsvergabe vom
Bauherrn einzufordern ist, da es ansonsten in einem Schadensfall zu einer Mitwirkungshandlung des
Bauherrn kommen kann.

7.2 Abklirung von Anderungen hinsichtlich der Bauteilspezifikation

Dieser Punkt dient zum Hinweis, dass sich im Rahmen von Ausschreibungsunterlagen allenfalls eine
Anderung/Verbesserung der konstruktiven Ausfiihrung bzw. des Konstruktionsmaterials aus Griinden
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der Fertigungsbedingungen (zB der schweilltechnischen Ausfiihrbarkeit) als notwendig erweist.
Solche Anderungen kénnen auch aus transport- oder montagetechnischen Griinden erfolgen. Es
sollte dies moglichst bereits bei der Auftragsvergabe abgeklart bzw. vereinbart werden. Daraus folgt
auch die Notwendigkeit, diese Anderungen der Ausfiihrung planlich festzuhalten, um spater eine
Bauwerksdokumentation auf Basis der real ausgefiihrten Verhaltnisse durchfiihren zu kénnen (sog.
As-Built-Plane).

Es soll das Ziel dieser Abklarung sein, eine vollstindige Bauteilspezifikation bei Auftragsvergabe
vorliegen zu haben, auf welche die Ausfiihrungsarbeiten aufbauen kdénnen. Hinweise zur Erstellung
der Bauteilspezifikation werden in EN 1090-1, Anhang A gegeben.

7.3 Festlegungen zur Durchfiihrung der Ubernahme-Vermessung

Bereits bei Auftragsvergabe sollte abgeklart werden, in welcher Art die Ubernahme-Vermessung fiir
die Ausfiihrung der Stahlbauarbeiten durchgefiihrt werden sollen. Besondere Bedeutung hat dies im
Falle von Umbauten oder Erneuerungen im Bestand.

So wird bei groReren Bauvorhaben, wie zB im Briickenbau, abzukldaren sein, ob dies von der
Stahlbaufirma selbst oder von einem bauherrnseitig beauftragten Vermessungsbiiro durchgefiihrt
wird. Es wird auch festzulegen sein, zu welchem Zeitpunkt dies erfolgen soll; gemeint ist, dass zB
beim Umbau von Verbundbauwerken die Vermessung des von der Betonplatte abgerdaumten
Stahltragwerks erforderlich sein wird (Stahlbau-Istgradiente) oder dass wahrend des
Betoniervorgangs begleitende Vermessungen erforderlich werden.

Bei Hochbauten sollte darauf geachtet werden, dass auch den Herstellerfirmen der Unterbauten,
Fundamente etc. die Toleranzvorgaben der EN 1090-2 als Auflagen erteilt werden.

7.4 Vereinbarung iiber bei Nichtkonformitdten zu treffende MaBnahmen

Gemeint ist hier eine Vereinbarung Uber die Vorgangsweise, wenn es im Zuge der
Ausfiihrungsarbeiten zu Uberschreitungen vorgegebener Toleranzen (d.h. zu Nichtkonformititen)
kommen sollte. Ein gangbarer Weg waére festzulegen, dass in Fallen, in denen es die Anforderungen
an Tragsicherheit, Gebrauchstauglichkeit, Dauerhaftigkeit und duBeres Erscheinungsbild erlauben,
eine Beurteilung im Sinne einer ,Fitness for Purpose”-Bewertung vorzunehmen ist. Hieflir konnten,
wenn unterschiedliche Meinungen von Planer und Stahlbaufirma bestehen, ein von beiden Seiten
anerkannter Sachverstindiger vorweg benannt werden. Im Falle von SchweiBnaht-
Unregelmaligkeiten und Abweichungen von den geometrischen Toleranzen sieht die EN 1090-2 ein
solches Vorgehen in bestimmten Fallen direkt vor. Siehe hiezu das unter Punkt 8.3 Gesagte.

Dieser sicherheits- und funktional-bezogenen Vorgehensweise liegt keineswegs die Intention
zugrunde, einen Weg zu einer Qualitatsverminderung der Ausfiihrungsarbeit eréffnen zu wollen. Sie
ist daher auch nicht auf den Regelvorgang der Produktiberprifung wahrend der Fertigung
anzuwenden, bei welchem Nichtkonformitdten der SchweilRndhte oder der Bauteilgeometrie
korrigierbar sind und im Zuge der Uberwachung entsprechend korrigiert werden miissen. Die Norm
sieht die Vorgehensweise vielmehr flir bestimmte Félle vor, in denen Nichtkonformitaten zu einem
spateren Zeitpunkt festgestellt werden, zu dem eine nachtragliche Korrektur mit hohem
Kostenaufwand oder Zeitverzug verbunden sein kann, ohne dass eine Nachbesserung im technischen
Sinne notwendig ist.
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8. ZUR AUSFUHRUNG
8.1 Kontrolle der Priifbescheinigungen fiir das Konstruktionsmaterial

Die Prufbescheinigungen (Werkszeugnisse) flir das verwendete Material sollten im Zuge einer
Werksabnahme oder spatestens vor Einbau der Konstruktionsteile dem Bauherrn vorgelegt werden.
Die Verantwortung flr deren qualitative und quantitative Richtigkeit bleibt beim Hersteller.

8.2 Abstimmung des Arbeitsfortschritts mit der Durchfilhrung von Priifungen und
Kontrollmessungen

Eine Mitwirkung des Bauherrn bei den verschiedenen PriifmaBnahmen ist vertraglich zu vereinbaren.
Die Durchfiihrung der verschiedenen Prifungen und Kontrollmessungen ist bei Fremdpriifung
jedenfalls vor Fertigungsbeginn im Wesentlichen zu koordinieren. Da die Durchfiihrung von
Prifungen vielfach den Zeitablauf der Ausfiihrungsarbeiten unterbricht, ist eine moglichst effiziente
Abstimmung durch den Bauherrn anzustreben. Es gilt dies im Falle einer Fremdiberwachung
insbesondere flr Schweillnahtprifungen, die in einem geregelten Zeitraum nach dem SchweiRen
und vor Aufbringen des Korrosionsanstrichs erfolgen miussen. Es gilt auch fiur die Prifung von
planmaRig vorgespannten Schraubverbindungen, die eine Sichtpriifung vor dem Anziehen und das
Prifen nach Beendigung des Vorspannens, aber vor Aufbringen des Korrosionsanstrichs umfasst.

Auch das Abstimmen der Verformungsmessungen bei Ausfiihrung von Verbundkonstruktionen in
Zusammenhang mit den Betoniervorgangen fallt hier hinein.

8.3 Kontrolle der Priifergebnisse

Die Ergebnisse der Prifungen kdnnen, wenn der Bauherr dies wiinscht, bzw. dies vertraglich
vorgesehen ist, bauherrnseitig begleitend mit den Ausfiihrungsarbeiten einer Kontrolle unterzogen
werden. Die  Prifungen sind von ihrer Natur her ndmlich durchwegs als
QualitatssicherungsmaBnahme vorgesehen, sodass die Kontrolle ihrer Ergebnisse zeitlich gesehen
eng mit der Ausfiihrung der Arbeiten einhergehen sollte.

Insbesondere gilt dies flr die Ergebnisse der Schweinahtpriifungen, die einerseits Aufschluss fir
den Schweiller selbst und andererseits fir die Qualitdatskontrolle der betrieblichen SchweiBaufsicht
geben sollen. Fir das Verstdandnis der bauherrnseitigen Kontrollorgane ist hierbei der Hintergrund
der Beurteilung der SchweilRnahtqualitdt mittels Bewertungsgruppe von groBer Bedeutung. So ist zur
Bedeutung von ,3duleren oder inneren UnregelmaRigkeiten” (umgangssprachlich oft
SchweiRnahtfehler genannt) anzufiihren, dass sich die Bewertungsgruppe definitionsgemaR auf die
Fertigungsqualitat der Schweilnahte bezieht und nicht auf die Gebrauchseigenschaften (wie
Festigkeit, Dauerhaftigkeit, Dichtheit) des gefertigten Erzeugnisses (siehe die Ausfiihrungen in EN ISO
5817). Sie dient namlich in erster Linie zur Sicherung des Fertigungsstandards der SchweilRndhte und
hangt nicht oder nur teilweise mit der Tragfahigkeit der Ndhte zusammen. Dies bedeutet, dass eine
Identifizierung einer nicht entsprechenden UnregelmaRigkeit an sich in der Regel keine nachteiligen
Folgen auf die Tragwirkung — insbesondere bei ruhend beanspruchten Konstruktionen — haben muss.
Die Anforderung der Bewertungsgruppe hat viel mehr den Zweck, zu gewahrleisten, dass eine
qualitatsgerecht gefertigte Naht von moglichst gleich bleibender Qualitdt an sich erzeugt wird. Es
handelt sich bei den Bewertungsgruppen daher vor allem um die Vorgabe eines Standards fiir den
Schweier und um einen Beurteilungskatalog fiir den SchweiBnahtpriifer. Die Frage, ob einzelne
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Abweichungen von den tolerierbaren UnregelmaRigkeiten einen Einfluss auf die Festigkeits-
eigenschaften bzw. die Tragfahigkeit der Schweinaht haben, ist gemal EN 1090-2 durch spezifische
Beurteilung der statischen bzw. ermidungsmaRigen Beanspruchungen zu beantworten.

Grundsdtzlich wiirde der liickenlose Nachweis der Einhaltung aller Grenzwerte einer
Bewertungsgruppe nach EN SO 5817 eine 100%ige Priifung auf innere und duflere
Unregelmdfligkeiten erfordern. Um den damit verbundenen ungeheuren Priifaufwand zu vermeiden,
gestattet die EN 1090-2 unter den beschriebenen Voraussetzungen der Qualitéitssicherung je nach
EXC und Art der SchweifSnahtbeanspruchung den Verzicht auf eine Priifung auf innere
Unregelmdfigkeiten bzw. die Begrenzung auf eine Stichprobenpriifung. Dies im ungeschriebenen, den
Fachleuten  wohlvertrauten Bewusstsein, dass in einer von Hand erzeugten Schweifinaht
Abweichungen von den Grenzwerten der festgelegten Bewertungsgruppe nach EN ISO 5817 passieren
kénnen, denn Schweifien ist letztlich Handarbeit. Auch die sorgfiltige Einhaltung der
Voraussetzungen fiir den Priifverzicht ist daher keine Garantie fiir die vollstindige Vermeidbarkeit
solcher Abweichungen. Werden solche Abweichungen im Zuge von zerstérungsfreien Priifungen der
fertiggestellten Konstruktion erkannt, dann sieht die Norm eine Bewertung der statischen (bzw.
ermiidungsmdfligen) Funktion der betreffenden Schweifinaht vor (Fitness-for-Purpose-Beurteilung)
und daraufhin die Entscheidungsfindung, ob die Naht belassen werden kann, auszubessern ist oder
sonstige Mafsnahmen getroffen werden. In Zweifelsfillen empfiehlt es sich, diese Beurteilung durch
fachkompetente Vertreter von Auftraggeber und Hersteller gemeinsam vornehmen zu lassen.

Solche Abweichungen von den Grenzwerten der Bewertungsgruppen werden von Schweifnahtpriifern
vielfach von vorne herein als ,,unzuldssig” erkldrt, ohne auf die statische Funktion der Schweifsnaht
einzugehen. Es ist dies insofern verstdndlich, als es ihre primdre Aufgabe ist, diese Abweichungen
formal festzustellen, oft ohne die eigentliche Beanspruchung des Bauwerks und seine Nutzungsart zu
kennen. Dabei sind diese Priifer in erster Linie im Gebiet des Maschinenbaus oder Druckbehdlterbaus
tdtig, in denen wesentlich andere Verhdltnisse hinsichtlich der Anforderungen bestehen als im
Stahlbau. Es wird jedoch vergessen, dass eine Vielzahl von Bauwerken des Stahlbaus mit gewissen
Abweichungen des inneren Befundes behaftet sind, alleine aus dem Grunde, dass bei ihnen keine oder
nur stichprobenartig zerstérungsfreie Priifungen durchgefiihrt wurden. Es war nédmlich seit je her
gelibte Praxis und entsprach auch bereits den friiheren Stahlbaunormen, nur einen begrenzten
Umfang der Néhte auf innere Unregelmdfligkeiten zu (iberpriifen; - ganz unabhéingig davon haben sie
durch ihre Nutzungszeit anstandslos ihren Dienst erfiillt.

Diese Erlauterungen dienten der Darstellung des grundsatzlichen Sachverhalts des Regelfalls im
Stahlbau. Es versteht sich von selbst, dass es auch spezielle Falle besonderer, hoch beanspruchter
Bauteile gibt, in denen eine 100%ige Prifung auf innere UnregelméaRigkeiten erfolgen muss. Es sollte
jedoch auch bedacht werden, dass das unreflektierte ,Ausbessern” von unbedeutenden Anzeigen
der SchweiBnahtqualitdt mehr schadet als nitzt. Insofern sollte nicht dahin tendiert werden, die fir
die einzelnen Ausfiihrungsklassen festgelegten Priifumfange ,Gberzuerfiillen”.

9. ZUR UBERNAHME

Die Ubernahme (die ONORM B 2110 verwendet diesen Begriff; Ubergabe ist auch gebrauchlich; die
deutsche VOB verwendet jedoch auch hier den Begriff Abnahme) der Stahlkonstruktion stellt sowohl
flir den Auftraggeber als auch fir die ausflihrende Stahlbaufirma einen wesentlichen Akt in der
Abwicklung des Bauauftrags dar. Es erfolgt der ,Gefahrenlibergang” vom Hersteller zum
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Auftraggeber. Es endet die Erflillungsphase und es beginnt die Gewahrleistungsphase. Fiir den
Auftraggeber gehért die Ubernahme zu einer seiner wesentlichsten Pflichten. Es kommt daher der
sorgfiltigen Vorbereitung dieses Ubergabeaktes hohe Bedeutung zu und zwar seitens der
Ausfiihrenden als auch seitens des Auftraggebers. Dies besonders im Hinblick darauf, dass samtliche
Anforderungen an die Ubernahme bereits bei Vertragsabschluss festliegen miissen
(Abnahmekriterien) und die entsprechenden Nachweisunterlagen zeitgerecht erstellt und zur
Uberpriifung vorgelegt werden.

Die Ubernahme ist in der ONORM B2110 im Einzelnen geregelt und sollte als Vertragsgrundlage
vereinbart werden. Ohne hier auf die vertragsrechtlichen Zusammenhange im Einzelnen einzugehen,
seien die beiden Regelpunkte generell angefiihrt:

- Die Feststellung der Einhaltung der Abnahmekriterien stellt eine Aufgabe des Auftraggebers dar,
welche auf der durch die Bauaufsicht bestatigten Feststellung der Fertigstellung der Bauleistung
beruht sowie durch die Vorlage der vereinbarten Nachweise (Ausfliihrungsdokumentation)
abgeschlossen werden kann.

- Die Festlegung von Nachbesserungsarbeiten fir allfallige Ausfihrungsmangel, die den Gebrauch
des Bauwerks nicht wesentlich beeintrachtigen und unter Betrieb behoben werden kénnen, wird
in vielen Fallen aus baupraktischen Griinden ins Auge zu fassen sein. Die vorherige Vereinbarung
Uber die Vorgehensweise sollte dabei auf die technischen Notwendigkeiten abgestimmt werden.

Die Verantwortlichkeit des Ausfiihrenden der Stahlbauarbeiten gegeniiber dem Auftraggeber bleibt —
ob die Mangelfeststellung vor oder nach der Abnahme erfolgt — erhalten; es tritt jedoch an die Stelle
der Erfullungspflicht (Mangelbehebung) dann die Gewahrleistungspflicht.

10. ZUSAMMENFASSUNG

Die Ausflihrung von Bauwerken an sich stellt in vielen Fallen eine komplexe Aufgabe dar, die
begleitet von vertraglichen Festlegungen zu nicht unerheblichen Unklarheiten und Schwierigkeiten
fuhren kann. Dies insbesondere deshalb, da ein Trend zur formal-rechtlichen Sicht von
bauvertraglichen Aufgaben stark zugenommen hat.

Die Normen EN 1090-1 und 2 sind aus dieser Sicht als grundsatzlich positive Grundlage fiir den
Stahlbau anzusehen, da sie eine umfassende Regelung fiir den Gesamtbereich der
Ausfihrungsarbeiten geben und damit die Schwierigkeiten zufolge unklarer Auslegungen zu
vermeiden helfen.

Der Stahlbau hat in dieser Hinsicht eine positive Sonderstellung gegeniiber anderen Bauweisen
erlangt. Es folgen daraus Vorteile fir den Qualitatssicherungsanspruch des Auftraggebers,
andererseits folgt flir den ausfiihrenden Stahlbaubetrieb mehr Klarheit bzw. Sicherheit tber die
einzuhaltenden Anforderungen im jeweiligen Anwendungsfall. Es wird dieser Vorteil aber mit einem
erhohten Aufwand an QualitatssicherungsmalRnahmen gekoppelt, sodass es wesentlich ist, Bedacht
darauf zu nehmen, dass nicht eine Ubererfiillung zum Beispiel durch Forderung hoherer
Ausfiihrungsklassen (Execution-Classes) zu einem Kostenaufwand fiihrt, der technisch gesehen
ungerechtfertigt ist und flr niemanden, auch nicht dem 6ffentlichen Sicherheitsinteresse dient.
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