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Was hedeutet das fur meinen Betrieb?

In Abhanglgkelt von der Beanspruchung des Trag-
werkes, Werkstoffes, Schweillverfahrens und anderen
Kriterien wird in vier Ausfihrungsklassen von EXC 1 bis
EXC 4 unterteilt.

Betriebe im Geltungsbereich derKlasse EXC 1 bis EXC 4
mussen Uber eine werkseigene Produktionskontrolle
nach DIN EN 1090-1 verfligen und geprtifte SchweilRer
mit gultiger Schweiler-Prifungsbescheinigung nach
DIN EN ISO 9606-1 einsetzen.

Betriebe im Geltungsbereich der Klassen EXC 2, 3
und 4 missen auch eine qualifizierte Schweifsaufsichts-
person und geprifte Schweiler mit gultiger SchweilRer-
Prifungsbescheinigung nach DIN EN ISO 9606 sowie
Schweilverfahren mit glltiger Qualifikation einsetzen.

Auszug aus den EXC Klassen

Die Klasse EXC 1 umfasst vorW|egend ruhend bean-
spruchte Tragwerke aus Stahlwerkstoffen. Weiterhin
Treppen und Gelander in Wohngebauden, landwirtschaft- |
lichen Gebauden (z.B. Scheunen, Gewachshauser),
Wintergarten an Wohngebauden, Einfamilienhauser
mit bis zu vier Geschossen oder andere vergleichbare
Tragwerke und Bautelle ‘
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Die Klasse EXC 2 gllt fur alle Tragwerke die nlcht in
den Klassen EXC 1 und EXC 3 genannt sind und fiir die
Klasse EXC 4 nicht zutrifft. Sie umfasst Bauteile, die
vorwiegend ruhend oder vorwiegend auf Ermidung
beansprucht sind, sowie fir Stahlwerkstoffe mit einer
Streckgrenze von < 700 N/mm?.

Die Klasse EXC 3 gilt fiir Tragwerke, die vorwiegend
runend oder vorwiegend auf Ermiidung beansprucht |
werden sowie flr Stahlwerkstoffe mit einer Streckgrenze
von <700 N/mm?.

Die Klasse EXC 4 umfasst alle Tragwerke der Klasse
EXC 3 mit extremen Versagensfolgen fiir Menschen
und Umwelt bei erforderlichem Ermidungsfestigkeits-
nachweis.
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'—Die Elnfuhrung der Norm DIN EN 1090 andert ei-

niges fur den Stahlbau. Fachbetriebe miissen beim
inverkehrbringen von Bauprodukten europaweit gul-
tige technische Standards erflillen. Bauprodukte (z.B.
geschweillte Stahltragwerke) dirfen nur noch von
Fachbetrieben hergestellt werden, welche von einer
zertifizierten Stelle zertifiziert sind.

EN 1090-1 regelt als harmonisierte Norm (hEN) die
Anforderungen an den Konformitatsnachweis fur
Stahl-, Aluminium- und Verbundtragwerken aus Stahl
und Beton, jeweils hergestellt in Serien- und Nicht-
serienfertigung sowie als Bausatz.

EN 1090-2 beinhaltet technische Regeln fir die
Ausfiihrung von Stahltragwerken und ist Ersatz fur alle
Vornormen zu diesem Teil sowie teilweiser Ersatz fur
DIN 18800-7: 2008

EN 1090-3 beinhaltet technische Regeln fir die
Ausfihrung von Aluminiumtragwerken und ist teilweise
Ersatz fur DIN V 4113-3

Werkseigene Produktionskontrolle - WPK

WPK bedeutet die standige Eigenuberwachung
durch den Hersteller. Er muss das System der WPK |
einrichten, dokumentieren und aufrechterhalten,
um sicherzustellen, dass die in Verkehr gebrachten
Produkte die deklarierten Leistungsmerkmale ;
aufweisen. Die ermittelten Ergebnisse der Uber-
prufungen, Prifungen oder Bewertungen sind auf-
zuzeichnen und fir die in der WPK angegebenen |

' Dauer aufzubewahren.
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Unsere Kursstatte bietet .

12 Schweillkabinen mit Absaugung, ausgeristet mit
modernen SchweilRgeraten der Marken Lorch, Rehm
und Migatronic.

Separater Schleifraum mit Absaugung fiir die Vor-
und Nachbereitung der Schweillnahte.

Plasmaschneiden zur Nahtvorbereitung:
- Kein zeitraubendes Schleifen od. Zerspanen ndétig.
- Es kdnnen gegeniiber dem Brennschneiden
auch Chrom-Nickel-Stahle und Aluminium
getrennt werden.
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Vor Beginn eines jeden Kurses findet ein Infor- |

mationsabend statt. Der Termin wird zuvor in der

ortlichen Presse (Haller Tagblatt und Kreiskurier) |

bekannt gegeben.

Ein Theorieabend dient der Vertiefung der
theoretischen Kenntnisse. Ein Begleitheft fir das
jeweilige Schweilverfahren ist inklusive. Dadurch
wird ein vertiefender Einblick und ein Vergleich der
verschiedenen SchweilRverfahren ermaoglicht.

Teilnehmer aus privatem Bereich kénnen Grund-
fertigkeiten und das nétige theoretische Fachwissen
zu den gewilinschten Schweilverfahren erlangen.

Teilnehmer aus dem gewerblichen Bereich mit dem
Ziel beruflicher Weiterbildung kénnen nach der
notwendigen Vorbereitung die Schweillerprifung
ablegen. Sie erhalten dadurch z.B. die Berechtigung
im Stahlbau SchweiRarbeiten durchfiihren zu kénnen.

Unterschiedliche Schweillverfahren
SchweilRkurs passend auf die Belange der Kursteil-
nehmer kombiniert werden.

Schweilerprifungen kdnnen nach den Normen
EN ISO 9606-1 und EN ISO 9606-2 abgelegt wer-
den. Eine Prifung nach diesen Normen besteht aus
einem fachkundlichen und einem praktischen Teil.

kénnen im |

Die Schweilkurse beginnen jedes Jahr im Januar/ |
Februar und im September/Oktober. Sie dauern
ca. 10 Wochen. Dabei wird an zwei bis drei Abenden
in der Woche in der Zeit von 18.00 bis 21.20 Uhr
unterrichtet.
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Inertgas SchweiRen (WIG)
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Wolfram
Dieses Verfahren hat gegenuber anderen Schmelzschweil-
verfahren viele Vorteile.

In Verbindung mit dem WIG-Pulsschweif3en und WIG-Wech-
selstromschweil’en lasst sich jeder schmelzschweillgeeig-
nete Werkstoff figen. Es entstehen kaum Schweilspritzer,
die gesundheitliche Belastung durch Schweil’rauche ist
gering. Es wird nicht mit einer abschmelzenden Elektrode
gearbeitet, dadurch ist die Zugabe von Schweillzusatz und
Stromstarke entkoppelt.
Durch den geringen
Warmeeintrag ist der
Schweillverzug geringer
als bei anderen Verfah-
ren. Wegen der hohen
Schweillnahtgute wird
das WIG-Verfahren be-
vorzugt im Robhrleitungs-

und Apparatebau, im

Kraftwerksbau oder der
chemischen Industrie eingesetzt.

Schw u’ﬁmxhﬁ im Schwnitt

ElektrodenhandschweiBen (E-Hand) '

Ein elektr. Lichtbogen (E-HandschweilRen) zwischen einer

als Zusatzwerkstoff abschmelzenden Stabelektrode und
dem Werkstlick wird als Warmequelle zum Schweif3en
genutzt. Durch die hohe Temperatur des Lichtbogens wird
der Werkstoff an der Schweilstelle geschmolzen. Die
Ummantelung der Elektrode bildet dabei das Schutzgas.

. ElektrodenschweiRungen
- werden bevorzugt im Mon-
. tagebereich  angewendet,
da der maschinelle Aufwand
gering ist.

Ein weiterer Vorteil ist, dass
die Schweiflung auch dann
durchgefiihrt werden kann,

wenn die  Schweilfuge

! nicht vollstandig metallisch
blank ist oder die Witterungsverhaltnisse schlecht sind.

Lichtbogenhandschwei3en ist auch unter Wasser maoglich.

Mehrlagige
Schweifl3naht

Grundwerkstoff
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Metall Schutzgas SchweiBien (MAG/MIG)

——————

Das MetallschutzgasschweilRen (MSG), wahlweise al
MIG (Metallschweifen mit inerten Gasen fur bspw.
Aluminium) oder MAG-SchweiRen (Metallschweilen mit'
aktiven, also reaktionsfahigen Gasen fiir bspw. Stahl), ist
ein Lichtbogenschweiverfahren, bei dem der abschmel-
zende SchweilRdraht von einem Motor mit veranderbarer
Geschwindigkeit kontinuierlich nachgefuhrt wird. Gleich-
zeitig mit dem Drahtvorschub wird der SchweiRstelle tiber
eine Dise das Schutzgas zugefiihrt. Dieses Gas schutzt
das flissige Metall
unter dem Lichtbogen
vor Oxidation. Das
MAG-Verfahren wird
bevorzugt im Stahlbau
eingesetzt.




