Der Weg zur Zertifizierung

Einfuhrung der DIN EN 1090 aus Sicht von
Stefan B./ Inhaber eines Schweil3fachbetriebes

Fertigen Sie jetzt schon nach EN 1090.
Effektiver zur Zertifizierung

e Ed  Von der Vorplanung bis zur erfolgreichen Auditierun
Ausfiihrliche Story & planung g g

von Stefan B. Die schnelle Qualifizierung Ihrer Schweil3prozesse

EWM garantiert Qualitat, denkt vor mit BlueEvolution® und
unterstutzt bei der EN 1090 Zertifizierung — www.ewm-en1090.com

/// simply more
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Stefan B. ist Inhaber eines Schweil3fachbetriebs. Zusammen mit seinen 13 Mitarbeitern stellt er Tragwerke

her. Naturlich hatte Stefan B. auch schon etwas von der neuen DIN EN 1090 gehort.

Er wusste, dass es sich um eine Norm handelt, die auf der EG-Richtlinie fiir Bauprodukte 89/106/EWG beruht

und alle SchweiBbetriebe betrifft, die Tragwerke herstellen. Ebenso kannte er den Grund fiir die Einfiihrung

dieser Norm, namlich innerhalb der Europaischen Gemeinschaft den freien Warenverkehr zu gewahrleisten

und technische Handelshemmnisse abzubauen. Also letztlich europaweite Transparenz und Qualitatskon-

trolle. Auch dass zukiinftig alle Bauprodukte, die der Bauproduktrichtlinie (BPR) geniigen sollen, mit einem

CE-Kennzeichen ausgestattet sein miissen, war ihm nicht unbekannt. Dennoch hatte sich Stefan B. noch

nicht weiter mit der Norm auseinandergesetzt. SchlieBlich soll die verbindliche Einfliihrung erst zum 1. Juli

2014 erfolgen, und bis dahin hat er ja noch viel Zeit. Dachte er.

Einfuhrung der DIN EN 1090 in schweiBtechnischen Betrieben

3 1090

Bis vor einem Vierteljahr. Da sprach ihn
einer der Bautrager an, fir den Stefan
B. Teile und Anbauten wie Carports,
\Vorddacher und Balkone fertigt. Es
ging um ein Neubauprojekt mit zwolf
Wohneinheiten in einem Wohnkomplex,
das sich derzeit in der Planungsphase
befindet. .Die Konstruktion der Bautei-
le und Tragwerke erfolgt bereits nach
Eurocode”, teilte ihm der Bautrager mit.
Damit Stefan B. diese Bauteile fertigen
darf, ist die Zertifizierung nach DIN
EN 1090 unabdingbar. Denn alle nach
Eurocode 3 (DIN EN 1993 ff.), Eurocode
4 (DIN EN 1994 ff.) und Eurocode 9 (DIN
EN 1999) konstruierten Bauteile und
Tragwerke missen bereits heute nach
DIN EN 1090 gefertigt werden. Demzu-
folge erhalten auch nur diejenigen Be-
triebe den Zuschlag flr diese Auftrage,
die nach DIN EN 1090 zertifiziert sind.
Nun hatte die DIN EN 1090 Stefan B.
doch schneller eingeholt, als er das
erwartet hatte. lhm wurde klar, dass
das Projekt ohne Zertifizierung seines
Betriebes gar nicht an ihn vergeben
werden kann. Selbst sein Einwand,
dass die Verbindlichkeit doch erst zum
Juli 2014 festgeschrieben sei,
zahlte nicht. Denn wenn
bereits heute eine Ferti-
gung nach DIN EN 1090

verlangt wird, muss auch bereits heute
nach dieser Norm gefertigt werden.
Stefan B. war froh, dass sich das Projekt
noch in der Planungsphase befand und
der Bautrager ihn schon mal vorge-
warnt hat. Nun hatte er Zeit, sich um
die Zertifizierung zu kimmern.

Die Normenreihe DIN EN 1090

Die Normenreihe DIN EN 1090 ist eine

Zertifizierungsvorschrift fir Stahl- und

Aluminiumtragwerke. Sie liegt in drei

Teilen vor:

= Die DIN EN 1090-1 ist die CE-Konfor-
mitdtskennzeichnung,

= die DIN EN 1090-2 gilt fir Stahltrag-
werke und ersetzt die DIN 18800-7
und

= die DIN EN 1090-3 gilt fir Aluminium-
tragwerke und ist der Ersatz fir die
DIN V 4113-3.

Die Zertifizierung eines Betriebes

erfolgt Uber eine Zertifizierungsstelle

—das kann eine SLV, der TUV oder eine

andere Stelle sein —, die in dem Betrieb

ein Audit durchfihrt. Das Audit ist sehr

zeit- und kostenintensiv, eine Prifung

kostet etwa 5.500 Euro. Deshalb ist es

ratsam, das Audit gut vorzubereiten.

Stefan B. kann zukinftig als nicht

zertifizierter Betrieb keine 6ffentlichen

Auftrage mehr annehmen, denn diese

Norm ist in den meisten Fallen eine
Grundvoraussetzung. Und von den paar
privaten Auftragen konnte er seinen
Mitarbeiterstamm nicht auslasten.
Ganz davon abgesehen, dass er auch fir
Privatpersonen zertifiziert sein muss,
sobald diese einen Architekten ein-
schalten, der ebenfalls nach Eurocode
konstruiert.

Um am 1. Juli 2014 in den Startlochern
stehen zu kénnen und das Zertifikat

in den Handen zu halten, muss die
Zertifizierung bereits abgeschlossen
sein. Folglich muss er schon weit vorher
anfangen, sich darliber Gedanken zu
machen. Der Prozess der Zertifizierung
dauert seine Zeit. Genauso wenig, wie
sich Stefan B. aussuchen kann, ob er
Steuern abfiihren mochte oder nicht,
kann er sich zukunftig nicht aussuchen,
ob er nach DIN EN 1090 produzieren
maochte oder nicht.

Insgesamt gliedert sich der Prozess in
verschiedene Schritte:

1.Vorplanung

2. Qualifizierung der Mitarbeiter

3. Einflihrung einer werkseigenen
Produktionskontrolle (WPK)

4. Qualifizierung der Produktions-

prozesse {7 ;

5. Zertifizierung




Vorplanung

Die DIN EN 1090 legt die Mindest-
anforderungen an ein Qualitatsma-
nagementsystem fiir handwerkliche
Schweil3fachbetriebe fest, die Stahl-
und Aluminiumtragwerke herstellen.
In einem zertifizierten Betrieb ist der
gesamte Betriebsablauf vom Einkauf
Uber den Wareneingang, die Lager-
haltung, Produktion und Montage, die
Qualitatssicherung bis zu Verpackung
und Versand abgebildet.

Konkret wird das Material bereits beim
Einkauf einem bestimmten Auftrag
zugeordnet. Beim Wareneingang muss
das Material den Anforderungen seiner
Bestimmung entsprechend gepriift, ge-
kennzeichnet und eingelagert werden,
so dass es nicht zu VVerwechslungen
bei der Materialwahl kommen kann.
Besonderes Augenmerk wird auf die
Produktion gerichtet. Es muss gewahr-
leistet sein, dass die geforderten Quali-

Qualitatsmanagementsystem
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/17 Die Einflihrung eines Qualitatsmanagementsystems in einem SchweiRbetrieb bezieht
den gesamten Betriebsablauf mit ein. Das Ziel ist die Zertifizierung und die Erlangung des

CE-Kennzeichens.

taten und Anforderungen aufgrund der
Produktionsrichtlinien sichergestellt
werden. Auch in der Montage werden
die verschiedenen Bauteile eindeutig
den unterschiedlichen Projekten zuge-
ordnet. Die Uberpriifung findet nach-
vollziehbar in der Qualitatssicherung
statt, und zum Schluss erfolgen die
Verpackung und der Versand, so dass
auch tatsachlich das bestellte Bauteil
an die richtige Stelle geliefert wird.

So kann fiir jedes Bauteil aus einem
zertifizierten Betrieb jederzeit eindeutig

Zeit & Geld sparen

derm EWM EN 1020 WPQR-Paket
'schaffen Sie Projekte in Rekordzeit!

Projektstart

- ohne EWM EN 1090
WPQR-Paket

6. WPQR-
Verfahrenspriifung

5. SchweiBproben-
Erstellung

4, WPS-
Erstellung

Projektende

bei Nutzung des
EWM EN 1090 WPQR-Pakets

1. Vorplanung

2. Qualifizierung
Mitarbeiter

3. Einfiihrung einer
werkseigenen
Produktionskontrolle
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und allzeit nachvollziehbar der Herstel-
lungsprozess dargestellt und abgebildet
werden.

Fir Stefan B. waren bereits in dieser
Vorplanungsphase Verdffentlichun-
gen und Handbucher zur DIN EN 1090
Zertifizierung eine groBe Hilfe. Solche
Schriften werden beispielsweise durch
den DVS herausgegeben. Neben einem
Ablaufdiagramm des Zertifizierungs-
prozesses gibt es detaillierte Checklis-
ten, welche Vorgaben an welcher Stelle
des Betriebsablaufs erflllt sein missen,
sowie diverse Formularvorlagen, die fir
den reibungslosen Ablauf nach DIN EN
1090 unverzichtbar sind.

Qualifizierung der Mitarbeiter und
Einfliihrung einer werkseigenen
Produktionskontrolle

Was zur Qualifizierung der Mitarbeiter
dazugehdrte, konnte Stefan B. den
Veroffentlichungen entnehmen. Mit der
Einfliihrung einer werkseigenen Pro-
duktionskontrolle (WPK) schafft Stefan
B. in seinem Betrieb ein Organ, das fir
jeden Arbeitsschritt einen schriftlichen
Herstellungshinweis erstellt und seine
Einhaltung in der Produktion tber-
prift. Jeder Arbeitsschritt muss derart
beschrieben sein, dass die geforder-
ten Ergebnisse und Qualitaten sicher
erreicht werden.

Fur die meisten Schritte innerhalb sei-
nes Betriebsablaufs konnte sich Stefan
B. ein entsprechendes Dokument vor-
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stellen. Ein bisschen Bauchschmerzen
aber machten ihm die SchweiBprozes-
se. Einer Schweil3naht sieht man von
auflen nicht unbedingt an, wie es in ihr
drin wirklich aussieht, also wie letztlich
ihre Qualitat ist.

Solche Prozesse, bei denen die Qualitat
nach der Herstellung nicht unmittelbar
erkennbar ist, werden auch spezielle
Prozesse genannt. Dazu zahlen das

SchweilBen, Schrauben und Beschichten.

Diese drei Arbeitsprozesse kennt Stefan
B. aus seinem eigenen Betrieb. Und er
kennt ihre Tiicken:

Nach dem SchweiBBen kann eine optisch
oberflachlich gute Naht dennoch Poren
oder Lunker enthalten. Die Schweif3-
nahtglte ist nicht direkt erkennbar.
Eine Schraubverbindung kann fest
aussehen, sich aber spater im Gebrauch
dennoch l6sen. Und eine Beschichtung
kann, auch wenn sie nach der Herstel-
lung optisch einwandfrei ist, von dem
Bauteil abplatzen.

Um der DIN EN 1090 zu gentigen, muss
auch bei diesen speziellen Prozessen
sichergestellt sein, dass stets die gefor-
derte Qualitat eingehalten wird. Im Fall
des Schweil3ens geht es dabei um die
Prozessschritte

1. WPS-Erstellung
2.SchweilRprobenerstellung

3. WPQR-Verfahrenspriifung.

Doch was hat es mit diesen Prozess-
schritten berhaupt auf sich? Vor allem
liest Stefan B. in diesem Zusammen-
hang immer wieder das Kirzel WPS.

Herstellungshinweise als
Arbeitsanweisung

Fir den SchweiBbereich hat die WPK
die Aufgabe, fir jede Schwei3naht, die
nach den Anforderungen der Ausfih-
rungsklasse EXC2 ausgefiihrt wird, eine
schriftliche Schweillanweisung (WPS,
Welding Procedure Specification) zu
erstellen. Die Herstellungshinweise
oder Schweillanweisungen mussen
so abgefasst sein, dass die geforderte
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Qualitdt in der Produktion auf jeden Fall
erreicht und eingehalten wird.

Eine qualifizierte WPS ist die Arbeitsan-
weisung fir den Schweil3er und enthalt
alle Angaben tiber die SchweiBaufgabe
und deren Durchfiihrung. Eine gemaf
der WPS geschweilste Naht erfullt auf
jeden Fall die geforderten Qualitats-
merkmale.

Der Aufbau einer WPS ist in der DIN

EN ISO 15609 vorgegeben und enthalt

unter anderem die folgenden Angaben:

= Angaben zur Vorbereitung der Teile
zum Schweif3en

= Angaben Uber die Zusammenstellung
der Teile zum Schweifl3en

= Angaben zum Vorwarmen

Detaillierte Angaben zum Schweil3en

und zum SchweifRablauf

= Angaben Uber Nacharbeiten der ge-
schweil3ten Verbindung (z. B. Schlei-
fen)

= Angaben zur fertigungsbegleitenden
und/oder abschlieBenden Warmebe-
handlung

Der Weg zur qualifizierten WPS
Ausgangspunkt fur eine qualifizierte
WPS ist eine pWPS, eine preliminary
WPS oder eine vorldufige Schweil3an-
weisung. Sie ist aufgebaut wie eine
WPS. Auf der Grundlage dieser pWPS
kann dieser Schweil3prozess mithilfe
einer Verfahrensprifung qualifiziert
werden.

Dafiir wird die SchweiBnaht unter
Beisein eines Prifers geschweil3t

und anschlieBend umfassend so-

wohl zerstorungsfrei als auch mithilfe
zerstorender Prifverfahren gepriift. Ist
die Verfahrensprifung erfolgreich, so
wird Uber dieses SchweiBverfahren ein
WPQR-Zertifikat auf den Namen des
Herstellers ausgestellt. WPQR steht fur
Welding Procedure Qualification Record
und ist der Nachweis fur die Tauglichkeit
der WPS in der Praxis. Sie wandelt die
pWPS in eine qualifizierte WPS um.




/// SchweiBanweisung WPS

Vom WPQR-Zertifikat zur
qualifizierten WPS

Das WPQR-Zertifikat hat einen relativ
breiten Geltungsbereich, der weit tber
die im Rahmen der pWPS gepriiften
Parameter hinausgeht. Gemal diesem
Geltungsbereich konnen weitere, fast
beliebig viele, qualifizierte Schweif3an-
weisungen erstellt werden, die ebenfalls
im Betrieb eingesetzt werden konnen.
So ist ein einziges WPQR-Zertifikat die
Grundlage fur eine ganze Reihe von
qualifizierten Schweillanweisungen, die
im Betrieb bendtigt werden.

Verfahrensprifung
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Qualifizierte WPS

//7 \Vlon der pWPS zum WPQR-Zertifikat und
zur qualifizierten WPS

Die Qualifizierung nach
StandardschweiBverfahren

Ein WPQR-Zertifikat ist jeweils auf den
Hersteller ausgestellt, der die Verfah-
rensprifung hat durchfihren lassen.
Demnach misste jeder SchweiBbe-
trieb seine eigenen WPQR-Zertifikate
fur die verschiedenen Nahtarten in
unterschiedlichsten Verfahrensprifun-
gen erstellen lassen, um qualifizierte
Schweillanweisungen zur Hand zu
haben. Dieses Prozedere ist aber sehr
zeit- und kostenintensiv.

Bei der Erstellung der DIN EN 1090 hat
der Gesetzgeber festgelegt, dass ein
WPQR-Zertifikat flr Standardschweil3-
verfahren und die damit verbundenen
Schweiflanweisungen auf andere
Anwender Ubertragen werden kann. Der
Anwendungsbereich ist dabei begrenzt
auf Baustahle mit Blechdicken bis 25
Millimeter und einer Streckgrenze bis
355 MPa, beispielsweise S 355.

Das ist genau das Werkstoffspektrum,
mit dem es Stefan B. in seinem Betrieb
tagtaglich zu tun hat. Wenn er nur
Standardschweiverfahren durchfihrt,
kann der dann die Ubertragungsmaog-
lichkeit auf andere Anwender irgendwie
nutzen? Muss er dann womaglich gar
keine eigenen Verfahrensprifungen
durchfihren und kann die SchweiBan-
weisungen auf andere Art erhalten?
Genau das war die Idee des Gesetzge-
bers. Lasst eine beliebige Person ein
SchweiBverfahren priifen und erhalt ein
WPQR-Zertifikat, so kdnnen die darauf
basierenden SchweiRanweisungen von
anderen direkt Gbernommen werden.
Voraussetzung ist allerdings, dass es
sich um ein Standardschweifl3verfahren
in dem gegebenen Werkstoffspektrum
handelt und dass die SchweiBnaht auf

53 /1] roathre” 3 Svandand (1! 0B 206/8

WPQR{WPOR 1
stria oo Hindusuisl Secvices
‘;::mm:':umn for Dt:_:duuhu §
Ceriicaton Body o Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

| Eﬁ;ﬁﬁ'ﬂhf'm:ﬁwn | Cortficate No: 01 202 644-V-220088-001 --\ZMJ _
Hersteller: EWM HIGHTEC WELDING GmbH mﬁ;‘s&ﬁﬂm n .
WSS e Ggnter Herle-Sir® el

5621‘ . ) Nr. | Spocmen LS

Cratum dsrmmfmawm -
PRI]FGRUNDI_M‘)EH i SPECIFICATIONS:

PRUFSTUCK / TEST PIECE
Werkstoff ~ Bazeichnung {Untergn
Matorial - Desigaton [SUDROE
GELTUN%SEREGH  RANG :
Grundm"‘shﬂunwum f B-u:ml Subgrou.
arksipffdiche | vl Thickneat | .
:ou,mumhnm { Piga Ouler Dismeter frm
Jowt Typa
Stofiary, Nahian | Wels Tee, 32 -
Wiﬁpﬁlass usilmaa}t MW.&D o\
oKz SperikationBezeichrung
Fiber okl —
Deposied wild ratal ihckoest
Dicke des Schweibgules !

]
Einlagh s, nehriagig (mi) L Eigenn {88}, piakoun i)

upunac!\lsa"l'ﬂ 15608)

Spezifikat -aazaxhnung! W

Putver P me Backing Gas.
it 1T ‘of Weading Cigrrealt

\:5 g o [ = gt M ost

11t M Probws) Teeo

| wtins, Votwdiermpemperatur | M .

':‘: Vz..wm"‘ump 1 viax Ienprpass Temparntird E’gw}

%

‘sctwniﬁpodion gem 150 BT/ iekting Postco 85

| Wasserstoffarmgihen } Soakeg:
I'::irmanad!baharﬂhmg § Post Winkd Haat Treatment
|wiemenachbehan™ ™8 - ———

WSTMDARD {4ob @), Sirgroguelle

| BEMERKUNGEN | REMARKS: -
| Schweilprozess 435: Wurzel root 8r¢ {Job 208},
I!.Taums Byneng .:uhu:mx

RESULT: == _

EmmEm'% Vestiligl, dass die Prifungsschire Rungen

i s Datum:  02.07.2012
Date

art: Berlin
Location:

- dar Probescrveibung |
Aniagen: 1. F'xm'.uk:llmId

Atachmens: P d Tast e
2 Priffergebnisse [ Tes Rest

(1 Ehelntand Industrie Service GBH
T rmoan Stoin, §1105 Hin, GERMANY

Qualification - Metal (WPQR

s
_h:ng . Metall | Welding Procedure

15052012 |Prode-
"IN EN 150 156141

|
Sass2eN (10857111 2) |

rrelschulz

inst {erin, — X J rdimmi

i Oiberginstimmung m den Arforden
immmmwm:‘&nwmﬂmmm
! stactory
dtgrundlagen ZUTeCEitl orepared, wekind and tesed 20

genau die gleiche Weise wie bei der
Qualifizierung gefertigt wird: die glei-
chen Werkstoffe, die gleichen Zusatz-
werkstoffe, die gleichen Parameter und
das gleiche Schweilgerat.

Fir Stefan B. heil3t das, dass er sich nun
auf die Suche nach jemanden macht,
der bereits ein WPQR-Zertifikat in
seinem Werkstoffspektrum besitzt und
ihm dieses zur Mitnutzung tberlasst.
So konnte er auf dieser Basis seine ei-
genen Schweilanweisungen erzeugen.
Gleichzeitig wirde er die beiden
aufwendigen Prozessschritte der
SchweiBBprobenerstellung und der
Verfahrenspriifung umgehen und sich
mit dem Ubertragenen WPQR-Zertifikat
gleich daran machen konnen, fir jede
Schwei3naht in seinem Betrieb eine
WPS zu erstellen.
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DIN EN 1090-Pakete von Schweigerateherstellern

Stefan B. wird findig, und zwar bei
SchweilRgerdteherstellern. Sie bieten
verschiedene DIN EN 1090-Pakete

an, die aus SchweilRanweisungen zu
StandardschweiRverfahren bestehen.
Die Schweil3geratehersteller haben die
kosten- und zeitaufwendigen Verfah-
renspriifungen bei einer Qualifizierungs-
stelle durchgeflihrt und entsprechende
WPQR-Zertifikate erhalten. Auf dieser
Grundlage haben sie auch bereits zahl-
reiche qualifizierte Schweilanweisungen
erstellt, die sie nun SchweiBfachbetrie-
ben anbieten. Die Schweif3fachbetriebe
konnen auf die bereits gepriften und
zertifizierten Schweil3verfahren zu-
rickgreifen und daraus ihre eigenen
SchweiBanweisungen flr jede einzelne
Naht erzeugen, die im Betrieb ge-
schweil3t wird.

Da mit dem WPQR-Zertifikat auch das
SchweiBgerat vorgegeben ist, sollte das
angebotene DIN EN 1090-Paket auf die
Ausrustung des Betriebs, sprich seinen
SchweilRgeratepark, ausgelegt sein. Was
nutzen spater Dutzende von WPQR-
Zertifikaten und Schweil’anweisungen,
wenn sie fur die vorhandenen Schweif3-
gerate nicht einsetzbar sind?

Stefan B. lasst seinen SchweiRgerate-
park an seinem geistigen Auge vorbeizie-
hen. Da gibt es Gerdte verschiedenster
Hersteller und unterschiedlichster Bau-
reihen. Muss er jetzt etwa flr jedes ein-
zelne Gerat und jede einzelne Baureihe
ein eigenes DIN EN 1090-Paket kaufen?
Da fallt ihm das besonders komfortable
Paket der Firma EWM Hightec Welding
aus Mindersbach auf. Es besteht aus
13 WPQR-Zertifikaten und 52 bereits
vorbereiteten qualifizierten Schweif3-
anweisungen, die er direkt in seinem
Betrieb einsetzen kann und die Gber
90% der gangigen Schweillanwendun-
gen abdecken.
Im Detail liegen SchweilRanweisungen in
nahezu beliebiger Kombination vor fir
» das gesamte Blechdickenspektrum
von 1,5 bis 24 Millimeter,
» die Werkstoffe von S 235 bis S 355,
= die Positionen PA, PB und PF,
» die SchweiBstoBe Stumpfstold und
T-Stol3,
» ein- und mehrlagige Schweillnahte.

Naturlich beziehen sich diese Schweil3-
anweisungen auf die Schweil3gerdte der
Firma EWM, von denen Stefan B. auch
einige besitzt. Doch bei diesen Geraten

gibt es eine Besonderheit, die Stefan B.
nun besonders zu schatzen weif3: Das
EWM WPQR-Paket ist gliltig fur alle
EWM InverterschweiBgerdate zum MIG/
MAG-SchweiRen, die JOB-orientiert sind
und eine Synergic-Steuerung besitzen.
Dazu zahlen die Serien Picomig, Taurus
Synergic, Phoenix und alpha Q. Die JOBs
sind in allen Gerdten gleich — deshalb
kann das einmal erworbene EWM
WPQR-Paket mit den entsprechenden
SchweiBanweisungen flr alle Gerate
gleichermafBen genutzt werden.

Das gilt sogar fur bereits gekaufte
Gerdte rlickwirkend bis zum Baujahr
2010. Der Geltungsbereich der WPQR-
Zertifikate umfasst die gangigsten
MIG/MAG-SchweiBprozesse Standard,
Impuls, coldArc, forceArc, rootArc und die
Verfahrensumschaltung coldArc-Impuls
—rootArc-Impuls. Mit dem WPQR-Paket
von EWM kann Stefan B. tatsachlich alle
Nahte abdecken, die er mit Gerdten von
EWM schweil3t.

Bei anderen Anbietern beschrankt

sich das DIN EN 1090-Paket haufig
jeweils nur auf ein einzelnes Gerat. Das
schrankt die Moglichkeit, flexibel zu
fertigen, deutlich ein.

/11 Die Kosten der Verfahrenspriifung fiir eine einzige pWPS, also letztlich fiir ein einziges WPQR-Zertifikat, liegen zwischen
1.100 und 3.000 Euro. Mit im Durchschnitt sieben notwendigen WPQR-Zertifikaten in einem Unternehmen wird schnell die
Summe von 10.000 Euro erreicht und sogar uberschritten.
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Die Qualifizierung nach dem Einsatz von gepriiften SchweiBzusatzen

Zusdtzlich zu den SchweiBgerdten der
Firma EWM besitzt Stefan B. weitere
Schweil3gerdte anderer Hersteller. Muss
er jetzt doch mehrere EN 1090-Pake-
te kaufen, um Uber seinen gesamten
Geratepark gerlstet zu sein?

Neben der Qualifizierung nach Stan-
dardschweil3verfahren sieht die DIN

EN 1090 noch eine weitere Moglichkeit
der Qualifizierung einer Schweianwei-
sung (WPS) vor, namlich die Qualifizie-
rung nach dem Einsatz von gepriften
SchweiBRzusatzen.

In den SchweiBverfahrenspriifungen
sind sowohl das Schweif3gerat als auch
ein SchweiBzusatzwerkstoff angege-
ben. Bei der Qualifizierung nach den
Standardverfahren muss der Anwender
das gleiche Gerat einsetzen, mit dem
auch die Verfahrensprifung durchge-
fuhrt wurde. Alternativ kann der An-
wender aber auch mit einem beliebigen
Gerat und den gleichen Parametern auf
der Grundlage einer qualifizierten WPS

arbeiten, wenn er den im WPQR- Zerti-
fikat angegebenen Schweillzusatzwerk-
stoff verwendet. Die Qualifizierung nach
dem Einsatz von gepruften Schweil3zu-
satzen ist limitiert auf Materialdicken
bis zu 25 Millimeter und Materialsorten
mit einer Streckgrenze von bis zu 275
MPa, beispielsweise S 275. In diesem
Werkstoffbereich kdnnen SchweiRan-
weisungen unabhangig vom Schweif3-
gerat, das bei der Qualifizierung der
WPS verwendet wurde, erstellt werden.
Stefan B. hat mit dem WPQR-Paket von
EWM eine Losung gefunden, wie er mit
seinem Schweil3geratepark und dem
entsprechenden Spektrum an Zusatz-
werkstoffen flr all seine Schweilaufga-
ben gualifizierte SchweiBanweisungen
erstellen kann. Damit ist dieser Teil

des Auditierungsverfahrens, der ihm

so schwer im Magen lag, nur noch ein
Klacks.
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Die erfolgreiche Auditierung

Neben dem Betrieb von Stefan B. steht die
Auditierung noch ber 26.000 Betrieben
bevor, ehe sie nach EN 1090 zertifiziert
sind.

Neben dem Nachweis eines funktionieren-
den Qualitatsmanagementsystems tUber
den gesamten Betriebsablauf muss der
Betrieb auch die Qualifizierung aller seiner
Schweil3prozesse nachweisen. Dieser
Nachweis muss bereits zur Zertifizierung
vorliegen und nicht erst bei Auftragsertei-
lung zu einem spateren Zeitpunkt.
Deshalb bietet es sich durchaus an, auf
bereits bestehende DIN EN 1090-Pake-
te zurtickzugreifen. Die entsprechenden
SchweiRanweisungen liegen dann zur
Auditierung vor.

Die Kosten fir ein solches EN 1090-Paket
liegen bei den meisten Anbietern deutlich
unter den Kosten von mindestens 1.100
Euro, die nur eine einzige Verfahrenspri-
fung kostet. Im DIN EN 1090-Paket von
EWM beispielsweise kann ein Betrieb
sofort auf 52 Schweilvorschriften zurtick-
greifen, die bereits Giber 90% der Standard-
schweiBungen eines typischen Schweil3be-
triebs abdecken.

Mit dem geeigneten WPQR-Paket ist

die werkseigene Qualitatskontrolle und
-sicherung im Bereich Schweif3en sofort
erledigt, und mit einem entsprechenden
Qualitatsmanagementsystem steht auch
einer erfolgreichen Auditierung und Zertifi-
zierung dieses Produktionsbereichs nichts
mehr im Wege.

Ansprechpartner:
Dipl.-Wirtsch.-Ing. SFI/IWE Boyan Ivanov
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SchweiBanweisungen 1x kaufen — mehrfach nutzen!

Auch fur bereits erworbene EWM-Schweil3gerate der
Serien alpha Q, Phoenix, Taurus Synergic und Picomig!

Auch einsetzbar fur bereits vorhandene SchweilRgerate
(ab Baujahr 2010)

Zeit & Geld sparen durch den Einsatz von JOB-orientierten
ewm-StandardschweiRBverfahren

Das EN 1090 WPQR-Paket — die Losung fur die Qualifzierung lhrer
SchweiBprozesse durch EWM-StandardschweilBverfahren und
geprifte Schweilzusatzwerkstoffe.

You i
Besuchen Sie uns!

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr.-Glinter-Henle-Str. 8

56271 Mindersbach PEFC zertifiziert
Deutschland
Tel: +49 2680 181-0 : Fax: -244 und kontrollierten Quellen
info@ewm-group.com www.pefc.de
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