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\ _ . Anleitung zum Aufbau Ihrer
er%sel nen- \sﬁ(ontrolle_‘_ (WPK) nach EN 1090-1

Sie sind ein metallverarbeitender Betrieb und produzieren z.B. Geldnder, Carports, Vordacher, Treppen,
Konsolen etc.

Bedenken Sie, dass Ihr Wissen (iber die aktuelle Gesetzeslage und die Regeln der Technik
(Bauproduktenverordnung, OIB-Richtlinien, harmonisierte Normen) als Voraussetzung fiir die Fertigung lhrer
qualitdtsgesicherten Produkte gesehen wird.

Fallen lhre Produkte z.B. Tragwerke unter die Bauproduktenverordnung, sind Sie als Hersteller/in bzw.
Inverkehrbringer/in verpflichtet auch eine entsprechende CE-Kennzeichnung anbringen.

Damit Sie das tun kdnnen, missen Sie die Abldufe lhrer Werkseigenen-Produktions-Kontrolle (WPK)
beschreiben und zertifizieren lassen.

In 4 Schritten zu lhrer WPK

Diese Anleitung soll Thnen dabei helfen, Ihre eigene WPK zu erstellen. Es geht nicht darum ein Mehr an
Papier zu produzieren, sondern darum, dass Sie sich auf die wesentlichen Elemente der EN 1090 einstellen.

Dazu haben wir ein Werkzeug geschaffen, dass fiir ca. 90% der metallverarbeitenden Betriebe ausreichen
wird um die Anforderungen der EN 1090 zu erfiillen - in 4 Schritten.

Der tatsdchliche Umfang lhrer WPK wird sich nach den in lhrer Firma eingesetzten Fertigungsschritten und
der geforderten Ausfiihrungsqualitdt nach EN 1090-2 (fiir Stahl-Tragwerke) bzw. EN 1090-3 (fiir Aluminium-
Tragwerke) richten.

Im Normalfall wird sich lIhre Produktion deshalb nicht wesentlich dndern, hinzu kommt lediglich ein
gewisses Mal8 an Dokumentierung, um eine Nachverfolgbarkeit der einzelnen Schritte zu gewdhrleisten. Die
Bauprodukten-Verordnung 305/2011 verlangt diese Nachverfolgung um im Falle der Gewdbhrleistung lhren
Betrieb zu schiitzen und im Schadensfall die Haftungsfrage kldren zu kénnen.

Diese Anleitung ist KEIN Musterhandbuch, sondern soll Ihnen die maBgebenden Punkte und Prozesse
aufzeigen, welche Sie in Ihrem eigenen Handbuch fiir die WPK nach EN 1090-1 beschreiben sollten.

Die Reihenfolge der Punkte entspricht im Wesentlichen dem Materialfluss vom Wareneingang bis zur
Auslieferung eines Bauproduktes.

Je nach Grofe lhrer Organisation oder lhrer Abldufe kdnnen Sie auch einzelne Punkte als ,nicht
umgesetzt” oder als ,nicht erforderlich” weglassen.

Hingegen sind Tatigkeiten und Arbeitsabfolgen, die in der vorliegenden Anleitung zwar nicht taxativ

angefiihrt sind, aber in lhrer Fertigung durchgefiihrt werden, in der Prozessbeschreibung lhrer eigenen WPK
zusatzlich aufzunehmen.
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(@ IHBERES Angaben zu lhrer Firma und lhrem Personal

=  Angaben zu lhrer Firma

If:‘

-

. Wichtig ist der korrekte Firmenname und die Adresse(n) des/der Standorte(s)

J Wer ist die Firmen-Leitung, Firmen-Eigentimer?

. Beschreiben Sie, welche Produkte lhre Firma herstellt.

) Beschreiben Sie kurz lhren Betrieb.

J Beschreiben Sie lhre Firmenstruktur (z.B. iiber ein Organigramm, wichtig ist, dass klar

erkennbar ist, wer ist wofiir verantwortlich!).

*  Das Personal in Ihrer Firma und die zugehdorigen Aufgaben/Verantwortlichkeiten

. Was sind lhre Aufgaben als Firmenleitung?
o Sicherstellung der erforderlichen betrieblichen Ressourcen.
o Sicherstellung der weiterfiihrenden Schulung Ihrer Mitarbeiter/innen durch Festlegen des
notwendigen Ausbildungsstandes.
o Ernennung und Autorisierung der/des Verantwortlichen der Werkseigenen-Produktions-
Kontrolle (WPK).
) Ernennung und Autorisierung der/des Verantwortlichen fiir die Bemessung (falls Sie das

nicht durch Untervergabe regeln).
o Ernennung und Autorisierung der verantwortlichen SchweifSaufsicht (vSAP).

Autorisierung einer verantwortlichen Mitarbeiterin/eines verantwortlichen Mitarbeiters
fir den Wareneingang.

o Autorisierung der zerstorungsfreien SchweiSnahtprifer/in (ZfP) (z.B. ist fiir EXC2 und
EXC3 nach EN 1090 ein erweiterter Umfang erforderlich)”.

) Freigabe fiir die Angebotserstellung nach Eingang einer Anfrage.
) Freigabe der Fertigung nach Vertrags- oder Bestellpriifung.

*) Es gilt die Grundregel, je héher das Gefahrdungspotenzial (EXC2 bzw. EXC3), desto umfangreicher
ist der Umfang der geforderten Priifungen!

Sie miissen in lhrer WPK fiir das Schlisselpersonal den notwendigen Ausbildungsstand festlegen. Wer das ist
und was erforderlich ist finden Sie auf der niachsten Seite.

Der Aufgabenbereich dieser verantwortlichen Personen sollte beschrieben sein und der
Verantwortungsbereich abgegrenzt sein.
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=  Verantwortliche/r der Werkseigenen-Produktions-Kontrolle (WPK)

Die/Der Verantwortliche hat eine ausreichende Qualifizierung fiir den anzuwendenden
Prozess der WPK nachzuweisen.

Es ist die normgerechte Durchfiihrung der WPK nach EN 1090-1 sicherzustellen und in der
Folge weiter zu entwickeln (z.B. iiber einen kontinuierlichen-Verbesserungs-Prozess (KVP)
gemdfS EN ISO 9001)

Die Priifung der ausreichenden Qualifikation obliegt der Firmenleitung

=  Verantwortliche/r fiir die Bemessung

Die/Der Verantwortliche hat eine ausreichende Qualifizierung fiir den anzuwendenden
Bemessungsprozess nachzuweisen.

Die Priifung der ausreichenden Qualifikation obliegt der Firmenleitung.

Die Vorgaben sind bei Untervergabe der Bemessung hinfdllig.

] Verantwortliche/r fir die Schweiflaufsicht

Es ist eine ausreichende Qualifikation fiir die SchweiRaufsicht nachzuweisen. Als Vorgabe fiir
die Qualifikation kann fiir die Ausfiihrungsklassen EXC1, EXC2 und EXC3 die ONORM B 1993-
1-1 (Anhang C) fiir Stahl bzw. EN 1999-1-1 fiir Aluminium herangezogen werden.

Die Aufgaben der verantwortlichen Schweilaufsicht sind in der
EN ISO 14731 beschrieben.

Die Prifung der ausreichenden Qualifikation obliegt der Firmenleitung.

=  Verantwortliche/r fiir den Wareneingang

Der Verantwortliche fiir den Wareneingang dokumentiert die Ubernahme der gelieferten
Waren in Bezug auf Stiickzahl, Gewicht, Dimension und Schaden durch den Transport.

Die Kontrolle der eingegangenen Werkszeugnisse oder Konformititsbescheinigungen fir
Zukaufteile liegt bei den Verantwortlichen der WPK oder der ZfP.

Die Prifung der ausreichenden Qualifikation obliegt der Firmenleitung.

*  Verantwortliche/r fiir die zerstorungsfreie SchweiRnahtpriifung (ZfP)

Es ist eine ausreichende Qualifizierung fiir die immer zu 100% durchzufiihrende Sichtprifung
nach EN ISO 17637 nachzuweisen.

Falls erweiterte ZfP durchgefiihrt wird, ist eine entsprechende Zertifizierung des Priifpersonals
notwendig.

Die Prifung der ausreichenden Qualifikation obliegt der Firmenleitung.

=  Weiteres Personal fiir Fertigung etc.

Es ist fiir eine ausreichende Qualifikation, Ausbildung und Schulung des Personals fiir die
Fertigung und die Organisation zu sorgen.
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(@ [HER VA Angaben zum Ablauf lhrer Fertigung

»  Wie priifen Sie in lhrer Firma Anfragen von Kunden?

. Diirften Sie den Kundenwunsch fertigen? (Stellen Sie sich die folgenden Fragen: haben Sie die
entsprechende(n) Zertifizierung(en) bzw. die erforderlichen Verfahrenspriifungen? etc.)

. Konnten Sie den Kundenwunsch fertigen? (Stellen Sie sich die folgenden Fragen: haben Sie das
bendétigte Personal? Hat das Personal die erforderlichen Qualifikationen? Haben Sie Zeit?
Haben Sie die erforderlichen Betriebsmittel? Haben Sie die erforderliche Infrastruktur?)
=  Haben Sie in lhrer Firma eine Vertrags- oder Bestellkontrolle?

. Entspricht der Kundenauftrag den Positionen bzw. der Kalkulation in lhrem Angebot?

»  Arbeiten Sie in Ihrer Firma mit Untervergaben? Und wenn JA, ...

o ...was vergeben Sie an Unterlieferanten weiter?
. ...wie wahlen Sie Ihre Unterlieferanten aus?

o ...wie kontrollieren Sie lhre Unterlieferanten?

o ...wie bewerten Sie lhre Unterlieferanten?

=  Wie werden in lhrer Firma die Bauteile spezifiziert bzw. nach welcher
Deklarationsmethode arbeiten Sie?

. Wo werden die erforderlichen Daten fiir die Bauteilspezifikation festgehalten und wie werden
diese verifiziert?

. Wer legt die Deklarationsmethode fest? (Sie - tiber die Bemessung oder lhr Kunde tiber die
Spezifikation? Ist das Vorgehen plausibel?)

*  Wie erfolgt in lhrer Firma die Bemessung der zu fertigenden Bauteile?

. Bemessen Sie intern oder vergeben Sie die Bemessung extern z.B. als Unterauftrag?

. Wie erfolgt die Plausibilitatspriifung der Bemessung? (Umfang ist abhdngig, ob der Bauteil
unter EXC1, EXC2 oder EXC3 fallt)

=  Wie erfolgt in lhrer Firma der Einkauf?
. Verlangen Sie bei Zukauf von Materialien immer ein Werkszeugnis, eine CE-Kennzeichnung
oder eine Leistungserkldrung (Konformitdtserklarung)?

. Wie beriicksichtigen Sie in lhren Bestellungen alle fertigungsrelevanten Zusitze? (Stellen Sie
sich z.B. folgende Fragen: Ist das Material zum Verzinken geeignet? Ist es abkantfahig? Wie ist
das Kohlenstoffaquivalent? Wie hoch ist die Kerbschlagarbeit? Missen Sie bei Blechen in Z35-
Qualitdt auch Ultraschall prifen? Wie ist die Brennschnittqualitat?)

. Wie sind die Lieferbedingungen und wie lange ist die Lieferzeit?
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Erstellen Sie in Ihrer Firma einen Schweifplan und wenn JA, wie machen Sie das?

. Wie und wo werden die schweilStechnischen bzw. ergdnzenden Vorgaben fiir die Fertigung
festgehalten? (siehe dazu EN 1090-2 bzw. EN 1090-3)

) Wie werden ggf. erforderliche Zwischenpriifungen berlcksichtigt?

. Wie und wo werden Vorgaben an die Montage bei SchweifSungen bzw. fiir Verschraubungen

festgehalten? (Machen Sie das in einem Formular oder direkt auf der Zeichnung?)

Wie erfolgt in Ihrer Firma der Wareneingang?

. Was priifen Sie beim Wareneingang? (Stlick, Gewicht, gelieferte Dimension, Kennzeichnung,
Transportschdden, Verpackung?)

. Wie priifen Sie bei Anlieferung von korrosionsgeschiitzten Bauteilen die Oberflache(n)? (Wie
machen Sie das im Fall der Untervergabe des Korrosionsschutzes?)

J Lagern Sie die gelieferte Ware VOR der Kontrolle der Zeugnisse in einem gesperrten Bereich
und wird sie dabei mit dem Status ,Gesperrt” gekennzeichnet?

. Wie erfolgt die Freigabe nach erfolgter Dokumentationskontrolle?

J Wie erfolgt die Kennzeichnung (EXC2 und EXC3) und die Lagerung?

. Haben Sie einen Prozess zur ,Rickverfolgung” von verwendetem Material?

Wie erfolgen in lhrer Firma der Zuschnitt bzw. die Vorbereitung der Halbzeuge?

. Wie werden die Vorgaben fiir den thermischen Zuschnitt festgelegt?
. Wenn Sie Nippeln, Scheren oder Lochen, unter welchen Voraussetzungen machen Sie das?

. Wie erfolgt die Vorbereitung der Schweifindhte? (z.B. gemal} einer giiltigen WPS oder wird
diese im Schweilplan festgehalten?)

. Wie legen Sie bei Stumpfnéhten die Ein- und Auslaufbleche fest? (z.B. durch Bemessung bzw.
durch SN-Qualitat, sind sie dann auch im Schweifplan festgehalten?)

. Wenn Sie Halteprofile einsetzen, wie legen Sie die Positionen dafiir fest (sind sie dann auch im
SchweifSplan festgehalten?)

. Wie ermitteln Sie eventuell erforderliche Einspannungen und Positionen?

Wie erfolgen in lhrer Firma der Zusammenbau bzw. die Kontrolle des
Zusammenbaus?

o Erfolgt der Zusammenbau gemal einer gliltigen Werkstattzeichnung?

. Erfolgen die Einspannungen und Abstiitzungen der einzelnen Bauteile geméall SchweifSplan?
. Erfolgt die Schweillnahtvorbereitung entsprechend einer WPS und eines SchweilSplans?

. Wie verfahren Sie bei Heftndhten? (Wie flihren Sie diese aus? Werden Sie bei der

Schweilfertigung belassen oder entfernt?)

. Wie kontrollieren Sie die HauptzusammenbaumaRe? (Wie berlicksichtigen Sie einen
eventuellen Verzug bzw. Schrumpfungen?)
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Wie schweilen Sie in Ihrer Firma und wie werden SchweiBungen wéhrend der
Fertigung kontrolliert?

Wie wihlen Sie die Zusatzwerkstoffe aus? (Machen Sie das gemaR einer WPS bzw. nach einem
SchweifSplan?)

Erfolgt bei basischen Zusatzwerkstoffen eine kontrollierte Entnahme?

Wie erfolgt eine eventuelle Vorwdarmung, der Lagenaufbau und die Reinigung zwischen den
einzelnen SchweilSlagen?

Wie behandeln Sie Fehler in den einzelnen Schweifllagen?
(siehe EN I1SO 5817)

Wie kontrollieren Sie den Endzustand einer geschweiliten Naht? (Nach welchen Kriterien?)

Wie gehen Sie in lhrer Firma bei mechanischen Verbindungen (Verschraubungen)
vor und wie kontrollieren Sie diese?

Wie und nach welchen Vorgaben bereiten Sie die zu verschraubenden Bauteile vor?

Wie legen Sie den Anzugvorgang fest? (z.B. gemdR Bemessung bzw. nach den Vorgaben in der
EN 1090-2 oder EN 1090-3)

Wo legen Sie die erforderlichen Anzugsmomente fest? (z.B. in der Bemessung und/oder in den
Ausfiihrungszeichnungen?)

Wie kontrollieren Sie die Verschraubungen? (z.B. gibt es einen Priifplan?)
Zeichnen Sie die ermittelten Daten in einem Priifprotokoll auf?

Wie legen Sie die Verschraubungsbedingungen fiir die Endmontage auf der Baustelle fest?

Wie erfolgt in lhrer Firma die Sichtpriifung lhrer geschweiten Konstruktionen?

Wie und wonach bewerten Sie das Aussehen der Konstruktion?

Wie kontrollieren Sie die Hauptmalie und die maligebenden Abmessungen fiir die Montage?
Wie priifen Sie die Vollstdndigkeit der Schweifungen und die Schweilinahtquerschnitte?
Wie priifen Sie der Ausfiihrungsqualitdt? (z.B. nach EN I1SO 5817)

Wie priifen Sie in lhrer Firma - falls erforderlich - die SchweilRndhte mit
ergdnzenden ZfP-Verfahren?

Falls vorgesehen oder vorgegeben, wie planen Sie die ergdnzenden zerstorungsfreien
Priifungen? (z.B. durch den Schweifiplan und/oder einen Fertigungsplan)

Wie werden die erforderlichen Ressourcen bereitgestellt?

Wie erfolgt die Auswahl einer Priiffirma oder der Prifanstalt, wenn Sie diese ZfP
untervergeben? (ist das z.B. im Prozess ,Untervergabe” beschrieben?)

Verlangen Sie bei einer Untervergabe alle notwendigen Daten der Priiffirma und des Personals?
(z.B. Priiferzertifikate, Priifanweisungen, Zulassung, ...)

Wie priifen Sie die Priifprotokolle auf Plausibilitat?

Wie ist bei einer Untervergabe die Kontrolle und Priifung geregelt?
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Wie wird in lhrer Firma der Korrosionsschutz durchgefiihrt?

HINWEIS: Machen Sie den Korrosionsschutz nicht selbst (Untervergabe), sollten Sie das Thema
bereits bei der Wareneingangspriifung regeln.

. Haben Sie in Ihrer Firma geeignete Raumlichkeiten zur Verfligung?
o Sind in lhrer Firma die Bereiche fiir Sandstrahlen und Beschichten getrennt?
. Wie werden die Messmittel und die Beschichtungsstoffe gelagert?

Wie priifen Sie in lhrer Firma - falls erforderlich — die verschraubten
Konstruktionen?

. Wie und wo werden die erforderlichen Drehmomente angegeben? (z.B. HV und/oder SB-
Verschraubungen)

. Wie und nach welchen Kriterien wéhlen Sie welches Drehmomentverfahren

. Wie erfolgt die Priifung der Verschraubungen und wie erfolgt die Dokumentation?

Wie erfolgt in Ihrer Firma die Endkontrolle?

. Wer kontrolliert wie den Gesamteindruck des fertigen Gewerks?
) Wer kontrolliert wie das optische Aussehen der Oberflachen?

. Wer flihrt die Sichtpriifung der SchweifSungen durch?

. Wer kontrolliert wie die Male?

. Wer kontrolliert wie relevanten Bereiche fiir die Montage oder den Zusammenbau? (z.B. bei
tempordren Ko-Schutz wegen SchweifSungen oder Verschraubungen, abgeklebte Bereiche etc.)

Wie wird in lhrer Firma die CE-Kennzeichnung erstellt?

. Wer flihrt die CE-Kennzeichnung wie durch?
. Welche Angaben geben Sie auf die CE-Vignette?

. Welche Angaben miissen von wo iibernommen werden?

Wie erfolgt in lhrer Firma - falls erforderlich — der Transport und die Sicherung der
Qualitat beim Transport?

. Ist klar festgelegt, wo die Herstellung endet und das ,Inverkehrbringen” beginnt?
. Wie vermeiden Sie bei Lieferung ,Frei Baustelle” etwaige Transportschdden?
o Wie und wo legen Sie den Gefahreniibergang fest?
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ez amrEY Im Fall der Falle

=  Wie gehen Sie in lhrer Firma mit Nichtkonformitdten um?

. Haben Sie diesen Vorgang tiber eine Prozessbeschreibung festgelegt?

. Welche MaBnahmen sehen Sie vor, damit nach einer etwaigen Nichtkonformitdt diese nicht
nochmals auftritt?

. Wie haben Sie lhren Verbesserungsprozess gestaltet?

@ [HERE A Dokumentation und Aufzeichnungen

=  Wie erfolgt in Ihrer Firma die Dokumentation und Kontrolle der Dokumentation?

. Wie wird der Umfang der Dokumentation fiir den Kunden festgelegt?

. Wie wird die erforderliche Leistungserkldrung erstellt und die CE-Kennzeichnung angebracht?

. Wie wird der Umfang der in lhrem Betrieb verbleibenden Herstell- bzw.
Fertigungsdokumentation festgelegt?

. Wie wird die Aufbewahrungsdauer festgelegt?

. In welcher Form wird die Dokumentation aufbewahrt? (z.B. Papier und/oder elektronisch, ist

die Lesbarkeit tber die festgelegte Aufbewahrungsdauer sichergestellt?)

=  Wie konnen Sie in lhrer Firma ggf. Werkstoffe und Tatigkeiten zuriickverfolgen?

. Wie ist festgelegt, fiir welche Werkstoffe eine Rickverfolgbarkeit zu gewahrleisten ist?
. Wo ist welcher Umfang notwendig?
. Wie kénnen Sie die Riickverfolgbarkeit von Schweillndhten und der SchweiRer/Bediener

sicherstellen?

Medieninhaber:
WIFI Zertifizierungsstelle, 1045 Wien, Wiedner HauptstralBe 63

Die WIFI Zertifizierungsstelle ist Notified Body (NB2704) (Regulation (EU) No 305/2011 — Construction products (EN 1090-1) und
Recognized third-party organization (RTPO PED Art. 20) (2014/68/EU Pressure equipment)

20180OWIFI Zertifizierungsstelle (Stand Janner2018)
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Musterformular ,Projektdaten und Planangaben”

So oder so dhnlich kénnten z.B. Ihr Formular zur Aufnahme der Projektdaten und der Planangaben
aussehen. lhre Formulare sollten immer einen Titel, eine Versions-/ Revisionsnummer und ein

Ausgabedatum aufweisen!

Projektdaten und Planangaben .
Formblatt-Nr. Seite 1 1
ormblatt-Nr. nach EN 1090-1 eite T von
Kunde
Bauvorhaben
Bauprodukt (Bauteilbezeichnung)
Ausfiihrung nach
O EN 1090-2 O EN 1090-3
O exc1 0O ExC2 O Exc3
Material
Baustahl Korrosionsbestindiger Stahl Aluminium
O 1.0038 (S235JR) O 1.4301 (X5CrNi18-10) O AlMgSi 0,5
O 1.0045 (S355)R) 0 1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2) O AlMg5
m} o m}
Oberfliche
O Roh O Grundiert O Verzinkt
O K220 geschliffen O Beschichtet RAL
Toleranzen
Nahtstirke
O laut Zeichnung Oa= mm
Stiickzahl
O laut Zeichnung [m] Stick
Schweiprozess
0O 141 WIG 0O 135 MAG O 111 E-Hand
m] m} m]
Datum Unterschrift

Version / Revision
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Musterformular ,Fertigungsiiberwachung”

So oder so dhnlich kénnten z.B. Thr Formular zur Fertigungsiiberwachung aussehen.

Fertigungsiiberwachung

Formblatt-Nr. nach EN 1090-1

Seite 1 von 3

Kunde

Bauvorhaben

Bauprodukt (Bauteilbezeichnung)

Priifvermerk des Datum

i i ?
Prifschritte WERS zustéandigen Priifers Kurzzeichen

Bemessung nach Eurocode

* st die Bemessung durch Kunden
beigestellt?

o Liegt die Untervergabe in der VPRL zB. OK
Herstellerverantwortung?

¢ Sind Bemessungsunterlagen gepriift?

» Sind die Werkstattzeichnungen gepriift?

Bauteilspezifikation

+ Sind alle Anforderungen festgelegt?
(EXC, Werkstoffe, Abmessungen,
Schweiinaht-Details, Korrosionsschutz)

vPRL

* Wurde die Vertragspriifung und die
techn. Uberpriifung durchgefiihrz

Konstruktionsmaterialien

* Wurde der Wareneingang geprift?
(Werkstoffsorte, Gitegruppe, CE-
Kennzeichen, VWAE
Sichtprifung/MalBkontrolle)

¢ Wurden die Werkstoffzeugnisse
kontrolliert & archiviert

VPRL = verantwortliche/r Projektleiter/in VWPK = verantwortliche/r fiir die WPK VWAE = verantwortliche/r Wareneingang
VSAP = verantwortliche SchweiBaufsichtsperson VFER = verantwortliche Person fir die Fertigung VMON = Montageleiter/in
OK = geprift und in Ordnung befunden NE = NICHT erforderlich

Version / Revision Aufbewahrungsfrist (z.B. mind. 10 Jahre)
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Formblatt-Nr.

Fertigungsiiberwachung

nach EN 1090-1

Seite 2 von 3

Priifschritte

WER? Priifvermerk des
zusténdigen Priifers

Datum
Kurzzeichen

Ruckverfolgbarkeit der Materialien

* Wurden die Werkstoffzeugnisse dem
Auftrag zugeordnet?

* Wurden die Elemente gekennzeichnet?
(falls Bauteile Unterschiedliche
Stahlsorten oder Gitegruppen Enthalten)

* Ist eine Rickverfolgung der korrekten
Verwendung im Bauteil gegeben?

VvWPK

Kontrollen in der Vorbereitung und im
Zusammenbau

e (Brennschnittflichen, Warm-
/Kaltformen, Lochen, Ausschnitte,
KontaktsttRe...)

vEER

Prufung vor, wihrend und nach dem
Schweifen

» Wurde die WPS gepriift?

* Wurde die Fugenvorbereitung gepriift?

» Wurden die Heftnahte gepriift?

e Stimmt Schweilung mit WPS tberein?

» Sind alle Schweilindhte gemafd
Zeichnung vorhanden?

» Was ist das Ergebnis der 100 %
Sichtpriifung?

* Was ist das Ergebnis der a-Mal3prifung?

« Enspricht die Ausfiihrungsqualitédt gemn.
EN SO 5817¢ (Bewertungsgruppe
entsprechend der Ausfithrungsklasse
EXC)

vSAP
vWPK

MaR- und Toleranzpriifung

« Sind die Malle kontrolliert?

» Wurden die grundlegende bzw. erginz.
Toleranzen eingehalten?

s Verwindung / Verzug?

vWPK

VPRL = verantwortliche/r Projektleiter/in vWi|
VSAP = verantwortliche Schweillaufsichtsperson vFE
OK = gepriift und in Ordnung befunden

Version / Revision

PK = verantwortliche/r fiir die WPK

R = verantwortliche Person fiir die Fertigung

NE = NICHT erforderlich

VWAE = verantwortliche/r Wareneingang

vMON = Montageleiter/in

Aufbewahrungsfrist (z.B. mind. 10 Jahre)
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Prirfschritte

WER?

Priffvermerk des
zusténdigen Priifers

Datum
Kurzzeichen

ZfP laut EN 1090-2, Tab. 24

e Gibt es eine Mindestwartezeit?
Kehlndhte gepriift?

Stumpfnéhte geprift?

¢ Wurde die entsprechende %-Zahl der

e Wurde die entsprechende %-Zahl der

vWPK

Korrosionsschutz - Feuerverzinken

e Erfolgt die Verzinkung
gem. EN [SO 1461¢

* Wurde nach dem Verzinken
kontrolliert?

s Ist die Konstruktion verzinkungsgerecht?

VWPK

Korrosionsschutz - Beschichten

* Wurde vor dem Beschichten
sichtgeprift?
¢ Wurde wihrend des Beschichtens

gepriift?

e Gibt es ein Beschichtungsprotokoll?

e Wurde der Vorbereitungsgrad gepriift?

¢ Wurde nach dem Beschichten gepriift?

VWPK

zB. NE

Schraubverbindungen

e Wurden die Montagevorschriften
gem. EN 1090-2 eingehalten?

s FErfolgte eine Montagekontrolle (HV)?
e Gibt es ein Montageprotokoll?

¢ Wurden die Kontaktflichen vorbereitet?

vMON

Dokumentation und Aufzeichnung

e Fertigungsdokumentation vollstandig
vorhanden?

o Kundendokumentation vollstandig
vorhanden? (Leistungserkldrung, ggf.
Montageanweisungen fiir Schweillen
bzw. Verschrauben, etc.)

vWPK

vPRL = verantwortliche/r Projektleiter/in

VSAP = verantwortliche SchweiBaufsichtsperson
OK = gepriift und in Ordnung befunden
Version / Revision

VWPK = verantwartliche/r fiir die WPK

VFER = verantwortliche Person fur die Fertigung

NE = NICHT erforderlich
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VWAE = verantwortliche/r Wareneingang

vMON = Montageleiter/in

Aufbewahrungsfrist (z.B. mind. 10 Jahre)
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