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12 Inspektion, Prifung und KorrekturmalBnahmen

Abs. 12.1 Aligemeines
Dieser Abschnitt enthalt nun zusatzlich folgende ,neue” Regelung:

Im Falle von Nichtkonformitdt mit den Anforderungen dieser Europdischen Norm darf
jeder Fehler einzeln bewertet werden. Eine solche Bewertung sollte auf der Funktion des
Bauteils, in dem der Fehler auftritt, und den Merkmalen der Unregelmdfigkeiten (Typ,
Grofie, Ort) basieren, um entscheiden zu kénnen, ob der Fehler akzeptabel ist oder
repariert werden muss.

Diese Regelung war fir die Bewertung von Schweif3nahtunregelmaRigkeiten
mit Bezug auf EN ISO 5817 schon in der Ausgabe 2011 unter Punkt 7.6 zu finden.

NEU: Die Moglichkeit zur ,,Einzelbewertung” gilt nun fir alle Arten von Fehlern,
bzw. Nichtkonformitaten mit den Anforderungen von EN 1090-2:2018.
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In der Praxis wird natirlich abzuwagen sein, ob eine ordnungsgemaRe Reparatur nicht
doch schneller und kostenglinstiger ist, als eine aufwendige Fehlerbewertung unter
Einbeziehung relevanter Stellen (z.B. Planer, Statiker, Auftraggeber, externe Prifstellen).

» Abweichungsbericht, ggf. mit zeichnerischer Darstellung von Soll- und Istzustand
» Bewertung der unmittelbaren und der langfristigen Auswirkungen
» ggf. statische Detailnachweise

» Festlegung weiterer Mallnahmen:
- Nacharbeit (Verbesserung der Situation)
- Erhohung des Priifumfangs bzw. zusatzliche Priifungen
- Inspektionen wahrend des Betriebes (ggf. mit kiirzeren Intervallen)
- etc.

Diese Regelung ist eindeutig nicht fiir leicht korrigierbare Fehler gedacht, sondern eher
fur Nichtkonformitdten, die aus technischer Sicht oder wegen wirtschaftlichen oder
terminbezogenen Betrachtungen praktisch als , irreparabel” einzustufen sind.

StahlbauDialog, 05.11.2018 Gerhard MeRner, Haslinger Stahlbau GmbH Seite 3/ 21 www.stahlbauverband.at



OSTERREICHISCHER

Kapitel 12.4.2  Inspektion nach dem SchweiBen stanLBAUVERBAND

EN 1090-2 :2018  Anderungen gegeniiber der Ausgabe 2011 )(

Abs. 12.2 Ausgangsprodukte und Bauteile

Die alte Bezeichnung , Konstruktionsmaterialien” wurde auf
,2Ausgangsprodukte” geandert.

Abs. 12.3 Fertigung: geometrische Abmessungen von hergestellten Bauteilen

Im Fall von festgestellten Nichtkonformitaten in Bezug auf Abs. 11.2
(grundlegende Toleranzen), wurden zu treffenden die Mal3nahmen neu
formuliert.

Neben der Moglichkeit zur Korrektur des Bauteils (falls durchfiihrbar), findet
sich hier nun auch der Hinweis, dass die Nichtkonformitat alternativ nach Abs.
12.1 dieser Norm auf Annehmbarkeit tiberpriift werden darf.

Anmerkung: In Abs. 12.3 wird zweimal félschlicherweise der alte Begriff ,,Kontroll- und
Priifplan” anstelle der neuen Bezeichnung , Inspektions- und Priifplan” gebraucht.
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12.4 SchweilRen

Abs. 12.4.1 Allgemeines

Der Inspektions- und Priifplan muss (bezogen auf das SchweiRen) Angaben zu
folgenden Punkten enthalten:

= Musterprifung (siehe 12.4.2.2)
= Routinemafige Inspektion und Priifung (siehe 12.4.2.3)

= Projektspezifische Inspektion und Priifung (siehe 12.4.2.4)

Sofern SchweilBverbindungen identifiziert werden, bei denen sich
Schwierigkeiten mit dem Erreichen der festgelegten Passgenauigkeit ergeben
konnen, muss der Inspektions- und Priifplan eine spezifische Inspektion der
Passung ausweisen.

Diese Regel konnte beispielsweise fiir geschweil3ten Rohrabzweigungen gelten
(wie in der Ausgabe 2011 hier ausdriicklich angefihrt).
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Verfahren der zerstérungsfreien Priifung (ZfP) sind in Ubereinstimmung mit
EN ISO 17635 auszuwahlen.

Die Ausgabe 2011 enthielt mehrfach (datierte) Verweise auf die bereits im Jahr 2010
zuruckgezogene EN 12062:1997, was teilweise zu Diskussionen Uber die Anwendbar-
keit der aktuellen ZfP-Normen flihrte. Diese Unklarheiten sind hiermit ausgeraumt.

Das Personal fiir zerstorungsfreie Priifungen, mit Ausnahme von
Sichtprifungen, muss nach EN ISO 9712 qualifiziert sein.

Einerseits wurde hier der Normenverweis (EN ISO 9712 statt EN 473)
aktualisiert, andererseits ist die direkte Forderung nach der Stufe 2 entfallen.

Die nachgewiesenen Fahigkeiten und damit die Aufgaben zu denen Priifer der
einzelnen Stufen autorisiert werden kdonnen sind in EN ISO 9712 geregelt.

Es ist also weiterhin unmaoglich, die ZfP durch einen Priifer der Stufe 1 ohne
Aufsicht von Stufe 2- oder Stufe 3-Personal durchfihren zu lassen.
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12.4.2 Inspektion nach dem SchweilRen

Tabelle 23 — Mindestwartezeiten

12 4 2 1 Zeitpunkt Wartezeit (Stunden)?

NahtgréReb VBRI S275 - $460 Uber S460
einbringen @
mm k]/mm
aoders<6 Alle Nur Abkiihlzeit 24
6 < a oder =3 8 24
s<12 >3 16 40
=3 16 40
aoders>12

>3 24 48

Bei Vorwirmen nach Verfahren B von EN 1011-2:2001, Anhang C

Nahtgrofze® §275-5690 Uber S690
mm

aoders <20 Nur Abkiihlzeit 24
aoders > 20 24 48

Die Zeit zwischen Fertigstellung der Schweif@naht und dem Beginn der ZfP muss im ZfP-Bericht festgehalten werden. Im Falle
von , Nur Abkiihlzeit” dauert dies solange, bis die Schweinaht geniigend abgekiihlt ist, um mit der ZfP zu beginnen.

Die Grife gilt fiir die Sollnahtdicke a einer Kehlnaht oder fiir die Nenndicke des Grundwerkstoffs s einer durchgeschweifiten
Naht. Bei einzelnen, teilweise durchgeschweifften Stumpfndhten ist das entscheidende Merkmal das Nennmafd der

Nahtdicke a, jedoch bei paarweisen, teilweise durchgeschweiften Stumpfndhten, die gleichzeitig beidseitig geschweifdt
werden, ist es die Summe der Nahtdicken a.

D|e Grenzd0||cke b|s zu der nur dle Abkuhlzelt als MlndestwartezeltIemzuhalten ist, wurde von 6 mm auf 20 mm

r-mehr
Pen zur
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Die Tabelle mit den Mindestwartezeiten nach dem SchweiRen wurde unterteilt
nach den beiden Verfahren zur Festlegung der Vorwarmtemperatur gemaf EN
1011-2:2011 (dort als Methoden bezeichnet).

In Osterreich und Deutschland wird bevorzugt das Verfahren B angewendet.
Das Verfahren A ist vor allem in GroRBbritannien tblich.

Bei Anwendung des Verfahrens B ist nun bis einschlieBlich der Stahlsorte S690
die Mindestwartezeit nur mehr abhangig von der Sollnahtdicke bei Kehinahten
bzw. von der Nenndicke des Grundwerkstoffs bei durchgeschweif3ten Nahten.

Die Grenzdicke, bis zu der nur die Abkilihlzeit als Mindestwartezeit einzuhalten
ist, wurde von 6 mm auf 20 mm angehoben, allerdings bei Naht- bzw.
Wanddicken > 20 mm betragt die Mindestwartezeit nun 24 Stunden.

(In der Ausgabe 2011 betrug die Mindestwartezeit bei Stahlsorten bis $460 und
bei ,normaler” Warmeeinbringung Q < 3 kJ/mm nur maximal 16 Stunden).
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Der Abs. 12.4.2.2 ,, Kontrollumfang” der Ausgabe 2011
wurde auf folgende Abschnitte aufgeteilt:

= 12.4.2.2 Musterpriifung
= 12.4.2.3 Routinemafige Inspektion und Priifung

= 12.4.2.4 Projektspezifische Inspektion und Priifung
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Abs. 12.4.2.2 Musterpriifung

Fir die ersten fiinf Anschliisse, die nach einer WPS geschweilRt werden, welche
aus einem neuen WPQR (Bericht zur Qualifizierung des SchweilRverfahrens)
oder aus einem beim Hersteller neu eingefiihrten WPQR erstellt wurde,
mussen die folgenden Anforderungen erfillt sein:

a) zum Nachweis der WPS unter Fertigungsbedingungen ist die
Bewertungsgruppe B erforderlich;

b) die zu inspizierende Mindestlange betragt 900 mm.

Eine Musterprufung ist somit nicht mehr fir jede neue WPS gefordert!

Die gemal’ Ausgabe 2011 geforderte Verdoppelung des Priifumfangs ist
entfallen.
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Abs. 12.4.2.3 RoutinemafRige Inspektion und Priifung EEX[(C14 97/3 7

Tabelle 24 — Umfang der routinemifiigen ergianzenden ZfP

Werkstatt- und Baustellennihte

SchweifRnahtart

Querverlaufende Stumpfnihte und teilweise durchgeschweifite
Nihte in Stumpfstiéfien:

Querverlaufende Stumpfndhte und teilweise durchgeschweifdte
Nihte:

— in Doppel-T-Stéf2en 0 %" 10 % 20 %
— in T-Stofien 0% 5% 10 %
Querverlaufende Kehlndhtec:
mit a>12mm oderl| t>30mm 0% 5% 10 %
mit a=12mm und t< 30 mm 0% 0 % 5%
Vollstindig durchgeschweifdte Lingsnihted zwischen Steg und

i - 0 % 10 20 %
Obergurt bei Kranbahntragern L % 0
Andere Lingsnidhted, Ndhte angeschweifiter Steifen und Nihte,
die in den Ausfiihrungsunterlagen als druckbeansprucht 0% 0% 5%
spezifiziert sind
a Bei EXC4 muss der prozentuale Umfang mindestens dem von EXC3 entsprechen.
b 10 % fir Nihte, die in Stahl = $420 ausgefuhrt werden.
3 Die Bezeichnungen a bzw. ¢ beziehen sich auf die Kehlnahtdicke und den dicksten verbundenen Grundwerkstoff.
d Langsnahte verlaufen parallel zur Bauteilachse. Alle anderen Nihte werden als querverlaufende Nahte betrachtet.

Blie Bébtkrieibengtusfieh SchgskiBsseit EXEb, EXEC2 et EXC3iist dierddmifipeg gewergémzenden ZfP in Tabelle 24

festgelegt.
g R aNant

ng?w ueﬁv¥éstg<e é
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Fir Nahte in den Ausfiihrungsklassen EXC1, EXC2 und EXC3 ist der Umfang der
erganzenden ZfP in Tabelle 24 festgelegt.

Fir Nahte in der Ausfiihrungsklasse EXC4 muss der Umfang der erganzenden
ZfP fiir jede einzelne Naht individuell festgelegt werden (mindestens gleicher
Umfang wie EXC3).

FuBnote b: 10 % fiir Nahte, die in Stahl = S420 ausgefiihrt werden.

Die Beschreibungen der Schweinahtarten sind einfacher und eindeutiger
geworden.

Bei querlaufenden Stumpfnahten in Stumpfstoflen ist die Unterteilung nach
dem Ausnutzungsgrad U (U > 0,5 bzw. U < 0,5) ist entfallen.

Die Grenzdicke fur querlaufende Kehlnahte wurde von 20 mm auf 30 mm
angehoben.
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Der prozentuale Prufumfang nach Tabelle 24 ist als Teil eines Prufloses
definiert.

Was unter ,,Priiflos” zu verstehen ist, wird in EN 1090-2:2018 detailliert

beschrieben, wobei hier praktisch der Text aus Anhang C der (zuriickgezogenen)
EN 12062:1997 iGbernommen wurde.

Bei der Auswahl der nach Tabelle 24 der routinemaRigen Inspektion zu
unterziehenden SchweiRnahte muss sichergestellt werden, dass die
Probenahme die folgenden Variablen soweit wie moglich abdeckt:

die Anschlussart, die Stahlsorte der Ausgangsprodukte, die Schweiausriistung
und die Arbeitsweise der Schweil3er.

Der Prifumfang in Tabelle 24 bezieht sich auf die laufende Schweif3naht-
fertigung liber einen Jahreszeitraum.
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Die fir die erganzende ZfP zu verwendenden Verfahren missen vom
zustandigen SchweiRaufsichtspersonal aus den in 12.4.2.6 aufgefihrten
Verfahren ausgewahlt werden.

Wenn in einer Werkstatt die routinemafige Inspektion der Schweilinaht-
fertigung auf jahrlicher Basis oder unter Anwendung elektronischer Verfahren
zur Uberwachung von SchweiRBparametern kontinuierlich eine annehmbare
Qualitat fiir Nahte eines bestimmten Typs ergibt (d. h. Nahtart, Stahlsorte der
Ausgangsprodukte und SchweiBausristung), darf der Umfang der
routinemaRigen erganzenden ZfP in dieser Werkstatt nach Ermessen des
zustandigen SchweiRaufsichtspersonals auf kleinere Prozentsatze als in
Tabelle 24 reduziert werden, vorausgesetzt, dass fir die Fertigung ein
Programm fiir regelmaRige fertigungsbegleitende Probeschweilungen im
Abstand von 3 Monaten eingefiihrt und dokumentiert wird.

StahlbauDialog, 05.11.2018 Gerhard MeRner, Haslinger Stahlbau GmbH Seite 14/ 21 www.stahlbauverband.at



OSTERREICHISCHER

Kapitel 12.4.2  Inspektion nach dem SchweiBen stanLBAUVERBAND

EN 1090-2 :2018  Anderungen gegeniiber der Ausgabe 2011 )(

Wenn die routinemafiige Inspektion fehlerbehaftete Ergebnisse liefert,
muss eine Untersuchung erfolgen, um die Ursache herauszufinden.

Die Anleitung in EN ISO 17635:2016, Anhang C, sollte befolgt werden.

Diese Norm enthalt keinen Anhang C |

Bei fehlerbehafteten Ergebnissen muss trotzdem ein Weg gefunden werden, die
gemals EUROCODE 0 (EN 1990) angestrebte Zuverlassigkeit fiir das Tragwerk zu
erzielen.

Hier kann keine Empfehlung abgegeben werden, aber soviel sei verraten,

EN ISO 17635:2010 enthalt noch einen Anhang C mit entsprechendem Inhalt
und es bleibt jedem Anwender uberlassen, diesem Anhang Beachtung zu
schenken.
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Abs. 12.4.2.4 Projektspezifische Inspektion und Priifung

Bei EXC1, EXC2 und EXC3 diirfen die Ausfilhrungsunterlagen Anforderungen an

Priifungen wahrend der Fertigung festlegen, sowie bestimmte zu inspizierende
Anschliisse einschlieBlich des Priifumfangs benennen.

Bei EXC4 missen die Ausfiihrungsunterlagen bestimmte Anschlisse fiir die

Inspektion benennen, zusammen mit dem Prifumfang, der mindestens dem
fur EXC3 festgelegten Umfang entsprechen muss.
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Schweillnahtklassen WIC (weld inspection classes)

Tabelle L.1 — Hinweise fiir eine Vorgehensweise zur Auswahl der Schweifinahtklasse

Folgen des

Grad der i
Schweifdnahtklasse
Ermiidungs- Ver_sagens d::-lr Spannung in der SchweifZnaht? w
beanspruchung? Verbindung oder (WIC)
des Bauteils®
Schweifdnidhte mit dynamischer
Hauptspannung quer zur Naht WICS
(zwischen 45° und 135°)
erheblich®
Schweifdndhte mit dynamischer
Hauptspannung in Richtung der Naht WIC4
Hohe Ermiidungs- (zwischen —45°und +45°)
beanspruchung Schweiffnidhte mit dynamischer
Hauptspannung quer zur Naht WIC3
(zwischen 45° und 135°)
unerheblich®
Schweifdindhte mit dynamischer
Hauptspannung in Richtung der Naht WIC2
(zwischen —45° und +45°)
Schweifdnidhte mit hohend
WICS
Zugspannungen quer zur Naht
erheblich® Schweifdnihte mit niedrigen
Keine Ermiidung Zugspannungen quer zur Naht WIC4
(d. h. quasi- und/oder hohen9 Schubspannungen
;f::ffg}g actex Schweifinahte in EXC3 oder EXCAmit | 1 o
o
Ermiidungsbean- hohen Zugspannungen quer zur Naht
spruchung —_— Alle anderen tragenden Schweifdnihte
unerheblich mit Ausnahme derer in EXC1 wicz
Schweifindhte in EXC1 und WICL
nichttragende Schweifdndhte
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Schweillnahtklassen WIC (weld inspection classes)

Tabelle L.2 — Umfang der ergdnzenden Priifungen entsprechend WIC

Schweifinahtklasse (WIC) Art der Schweifdverbindung RT uT MT/PT
Vollstindig durchgeschweifste
.Geradeaus”- Stumpfnaht 10 A 100
Vollstindig durchgeschweifdte 0 100 100

T-Stumpfnaht

WICS Teilweise durchgeschweifite

Stumpfnidhte mit einer Schweifitiefe von 0 20 100
mehrals 12 mm

Andere teilweise durchgeschweifite

Stumpfnéhte und alle Kehlnéhte 4 0 L

Vollstindig durchgeschweifite

JGeradeaus”- Stumpfnaht 5 >0 100

Vollstdndig durchgeschweifste

T-Stumpfnaht 0 50 100

wic4 Teilweise durchgeschweifite

Stumpfnihte mit einer Schweifitiefe von 0 10 100
mehr als 12 mm

Andere teilweise durchgeschweifite

Stumpfnéhte und alle Kehlnihte g 0 100
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Schweillnahtklassen WIC (weld inspection classes)

Anmerkung: Der Begriff ist schlecht libersetzt.
Es miisste eigentlich SchweifSnahtpriifklassen heifsen.

Sofern festgelegt, diirfen Schweillnahtklassen zur Klassifizierung bestimmter
SchweilRnahte fir die Inspektion und zum Festlegen des prozentualen Umfangs der
erganzenden ZfP und der anzuwendenden Priifverfahren, je nach Kritikalitat der
SchweiRnaht, verwendet werden (siehe in informativer Anhang L).

Sofern SchweilBnahtklassen verwendet werden, muss die SchweiBnahtklasse fiir jede
relevante SchweiRnaht anhand der Ausfiihrungsunterlagen identifiziert werden konnen.

Achtung: Schon der Aufwand in der Berechnung/Planung dafiir ist hoch und erfordert
zudem eingehende Kenntnisse iiber die Verfahren der zerstérungsfreien Priifung.

Da aufgrund von erhohte Priifumfidngen und den zum Teil geforderten Einsatz der
Durchstrahlungspriifung (,Réntgen”) der Aufwand und damit die Kosten extrem hoch
werden konnen, wird seitens des Stahlbauverbandes von einer Anwendung abgeraten !
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12.4.5 Inspektion und Priifung beim SchweiRen von Betonstahl

Inspektion und Prifung bei Verbindungen zwischen Betonstahl und anderen
Stahlbauteilen miissen nach EN ISO 17660-1 (tragende SchweiRverbindungen)
bzw. EN ISO 17660-2 (nichttragende Schweilsverbindungen) durchgefihrt

werden.
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Ende

Kapitel 12.4.2

Inspektion nach dem SchweilRen
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