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Menschen sind individuell.
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Prüfung · Qualifizierung · Zertifizierung

TÜV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein · 51105 Köln · Tel. 0221 806-1090
en1090@de.tuv.com · www.tuv.com

Wir bieten Ihnen:
�� Schweißerprüfung nach EN ISO 9606
�� Verfahrensqualifizierung nach EN ISO 15614
��  Herstellerzertifizierung nach EN 1090 
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Kostenlos: 
WPQR-Paket als PDF Download!
Bei Erwerb eines entsprechenden ewm Schweißgerätes
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… für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen 
betrieblichen Praxis beschäftigen!

www.derpraktiker.de

DER PRAKTIKER - unerlässliche Lektüre…

Erfahren Sie Monat für Monat alles wichtige aus den Rubriken:

» Industrie und Handwerk
» Qualitätsmanagement und Normung
» Arbeitssicherheit und Umweltschutz
» Rechtsfragen und Urteile

… für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen … für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen … für alle, die sich mit Fügetechnik in der täglichen 
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Lichtbogenschweißen mit 

selbstschützenden Fülldrahtelektroden

Das Schweißen mit selbstschüt-

zenden Elektroden ist ein Lichtbo-

genschweißprozess, bei dem der 

Schweißzusatz dem Lichtbogen als 

endlose Drahtelektrode zugeführt 

wird. Der Draht ist nicht massiv, son-

dern besteht aus einem Blechmantel 

um einen Pulverkern. Die Zusam-

mensetzung des Pulvers ähnelt der 

Umhüllung von Stabelektroden und 

erfüllt den selben Zweck, nämlich 

Lichtbogen und Schweißbad von 

der Umgebungsluft abzuschirmen. 

Es wird kein zusätzliches Schutzgas 

benötigt.

Das Verfahren wurde ursprünglich 

als Ersatz für das Lichtbogenhand-

schweißen entwickelt. Im Vergleich 

zu diesem kann es die Produktivität 

erhöhen und bessere Qualität lie-

fern. Es gibt weniger Schweißunter-

brechungen, die oft Grund für Nah-

tunregelmäßigkeiten sind.

Im Gegensatz zu den Schutzgas-

verfahren kann auch im Freien bei 

mäßigem Wind geschweißt werden, 

ohne dass sich die mechanischen 

Eigenschaften der Nähte verschlech-

tern. Besonders auf Baustellen oder 

Werften, wo Wind ein Problem ist, 

können selbstschützende Fülldraht-

elektroden eine Lösung sein. Auch 

in der Pipelineherstellung wird das 

Verfahren oft genutzt, Schutzgase 

zu den Baustellen zu 

transportieren. [Lei]

Informationen für den Praktiker

Bild 1 Stumpfnaht in steigender Position mit 

selbstschützender Fülldrahtelektrode geschweißt

Bild 2 Spezialhandbrenner für selbst-

schützende Fülldrahtelektroden

Aus dem Inhalt: 

• Magnetische Hefthilfen

• Ausführungen des 

Drahtvorschubsystems

• Hätten Sie’s gewusst?

• Automatisch abdunkelnde 

Schutz� lter

• Internationale Schweißtechnik

• Was ist das denn? (21)

• Schweißtechnische 

Umgangssprache:

Die Schweißperle

• Humor in der Schweißtechnik
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www.der-schweisser.de

Abonnieren Sie jetzt!

Probeexemplar als gratis Download:
www.der-schweisser.de

DER SCHWEISSER  – Der Ratgeber für die Praxis

DER SCHWEISSER vermittelt kurz und präzise 
praxisorientierte Informationen, Tipps und Hinweise, 
die für die tägliche Arbeit des Schweißers nützlich sind.

Hierzu gehören Anleitungen zum Arbeitsschutz ebenso 
wie die Darstellung von fachlichen Sachverhalten und 
Begriffen rund um das Schweißen.
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Ausführung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
Alle Hersteller von Bauprodukten aus Stahl oder Aluminium die dem Geltungsbereich der Normenreihe DIN EN 1090ff zuzuordnen sind müssen nachweisen, dass ihre 
Produkte die angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen und für die vorgesehene Verwendung geeignet sind. Dies bezeichnet man als Konformitätsnachweis. Sind 
diese Vorgaben erfüllt und der Nachweis erbracht, erhält das Bauteil eine CE-Kennzeichnung und darf in der EU in Verkehr gebracht werden. Die Durchführung des 
Konformitätsnachweises ist in DIN EN 1090-1 geregelt.

Aus den Anforderungen der Bauprodukte Verordnung Nr. 305/2011 ergeben sich 
die in der DIN EN 1090-1 aufgeführten Leistungsmerkmale für vorgefertigte Bau-
teile aus Stahl oder Aluminium.

Die Normenreihe DIN EN 1090ff ersetzt die nationalen Regelwerke DIN 18800-
7 „Stahlbauten - Teil 7: Ausführung und Herstellerqualifi kation“ und DIN 4113-1 
„Aluminiumkonstruktionen unter vorwiegend ruhender Belastung - Teil 1: Berech-
nung und bauliche Durchbildung“. 
Teil 1 enthält Festlegungen für den Konformitätsnachweis tragender Bauteile. Er 
enthält KEINE Regeln zur Bemessung und Herstellung. Die Bemessung ist in den 
Eurocodes geregelt, Regeln für die Ausführung � nden sich in Teil 2 und 3 der DIN 
EN 1090.

Erstprüfung des Produktes

Mit der Erstprüfung wird nachgewiesen, dass der Hersteller über die Voraus-
setzungen verfügt, tragende Bauteile und Bausätze nach dieser Norm liefern zu 
können.

Zertifi zierte werkseigene Produktionskontrolle

Die Anforderungen an eine funktionierende werkseigene Produktionskontrolle für 
tragende Stahl- und Aluminiumbauteile sowie Bausätze sind in der Normenreihe 
DIN EN 1090 geregelt. Mit dem Zerti� kat der werkseigenen Produktionskontrolle 
nach DIN EN 1090 weist ein Unternehmen neben der Quali� kation seiner Mitar-
beiter und dem Vorhandensein der erforderlichen technischen Ausrüstung, vor 
allem die Überwachung der festgelegten Leistungsmerkmale seiner Bauproduk-
te nach.

Die WPK umfasst die Bereiche:
 Personal
 Einrichtung
 Bemessung
 Zur Herstellung verwendete Konstruktionsmaterialien
 Bauteilspezi� kationen
 Produktbewertung
 Nichtkonforme Produkte

DIN EN 1090-1

DIN EN 1090 Ausführung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken

Teil 1:
Konformitätsnachweisverfahren für tragende Bauteile

Stahl Aluminium

Teil 2:
Technische Regeln für die Ausführung von 
Stahltragwerken

Teil 3:
Technische Regeln für die Ausführung von 
Aluminiumtragwerken

Entwurf Teil 4:
Technische Anforderungen an tragende, 
dünnwandige, kaltgeformte Bauelemente 
und Bauteile für Dach-, Decken-, Boden- und 
Wandanwendungen aus Stahl

Entwurf Teil 5:
Technische Anforderungen an tragende, 
dünnwandige, kaltgeformte Bauelemente 
und Bauteile für Dach-, Decken-, Boden- und 
Wandanwendungen aus Aluminium

Schweißeignung

Bruchzähigkeit

Tragfähigkeit

Ermüdungsfestigkeit

Feuerwiderstand
Freisetzung radioaktiver Strahlung

Brandverhalten

Freisetzung von Cadmium und dessen Verbindungen

Verformung im Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit

Schlagfestigkeit

Dauerhaftigkeit

Toleranzen für Maße und Form

Die Übereinstimmung eines Bauteils oder eines Bausatzes mit den Anforde-
rungen der DIN EN 1090-1 ist nachzuweisen durch Erstprüfung (Hersteller) und 
werkseigene Produktionskontrolle (WPK).
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Laufende Überwachung und Beurteilung der WPK

Erstinspektion der werkseigenen Produktionskontrolle, 
Ausstellung des Zerti� kats nach DIN EN 1090-1

Stichprobenweise Überprüfung der Bauprodukte nach einem vorgegebenen Plan auf 
Einhaltung der Anforderungen der Bauteilspezi� kation und der DIN EN 1090-2/-3

Durchführung der WPK

Basisberechnung (ITC)

Nachweis der Tragfähigkeit des Bauproduktes

 
Erstprüfung (Hersteller)

Erstprüfung (ITT)

Nachweis der wesentlichen Leistungs-
merkmale des Bauproduktes

Leistungsmerkmale
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