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Meisterbetrieb
] i

Auftragslenkung: Maschinenbau

Lassner Metallbau
* Zerspanungstechnik

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Diese Arbeitsanweisung gilt nicht fir Stahltragwerke!

Herstellerqualifikation:

Materialbelegung:

Personal:

Schweillprozess:

Schweilinahtbereich:

Schweilnahtprifung:

Toleranzen:

Korrosionsschutz:

Auftragsdokumentation:

EN I1SO 3834-3 — Standard—Qualitdtsanforderungen

2.2—-Werkszeugnis nach EN 10204
oder

3.1-Abnahmeprifzeugnis

mit

CE-Kennzeichnung

Gliltige Schweilierprifungen nach EN ISO 9606—1 und/oder
EN ISO 9606-2 (Aluminium).

Diese Anforderungen gelten auch flir das Heften.

Schweildanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15610

oder

Schweildanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15613

oder

Schweillanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15614—1 — Stufe 2

Zunder, Rost und Verunreinigungen missen entfernt werden.

Vorwarmen gemal SchweilRanweisung (WPS).

Sichtpriifung (VT) durch Schweildfachmann ohne Protokoll
Bewertung nach EN ISO 5817-C: 2023 (mittel)

Keine Oberflachenrissprifung (PT oder MT)

Keine Volumenprifung (RT oder UT)

Toleranzen fur das Thermische Schneiden nach EN ISO 9013 — 542
Toleranzen fur Schweiflkonstruktionen nach EN ISO 13920 — CG

Toleranzen fur die mechanische Bearbeitung nach EN ISO 2768 — mk
nach Kundenspezifikation

EG-Konformitatserklarung

Einbauerklarung fir eine unvollstandige Maschine

Risikobeurteilung

Bedienungsanleitung

Diese Unterlagen sind nur fur die Fertigung, nicht aber flir die Reparatur

oder Instandsetzung von Maschinen erforderlich!
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Auftragslenkung: Stahltragwerke

Lassner Metallbau
Zerspanungstechnik

DIN EN 1090-2

Diese Arbeitsanweisung gilt nicht fur den Maschinenbau!

Herstellerqualifikation:

Materialbelegung:

Personal:

Schweil3nahtbereich:

Schweil3prozess:

Schweillnahtprifung:

Toleranzen:

Korrosionsschutz:

WPK nach EN 1090-1 und Schweil3zertifikat nach EN 1090-2

S235JR / S235J0 / S275JR / S275J0 mit 2.2—Werkszeugnis
S235J2 / S275J2 und S355 mit 3.1—Abnahmeprifzeugnis
nach DIN EN 10204.

CE—Kennzeichnung und Leistungserklarung zusatzlich!

Gliltige Schweilerprifungen nach EN ISO 9606—1 und/oder
EN ISO 9606-2 (Aluminium).

Diese Anforderungen gelten auch flr das Heften.
Metallisch blanke Oberflache gefordert!

SchweiRanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15610 oder
SchweiRanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15613 oder
SchweiRanweisung (WPS) qualifiziert nach EN ISO 15614—1 — Stufe 2

Sichtprifung (VT) durch Schweillfachmann ohne Protokoll

EXC2 = Bewertung nach EN ISO 5817-C (mittel)

mit Ausnahme von Bewertungsgruppe D fir ,Schwei3gutiberlauf (506),
Zundstelle (601), ,Offener Endkraterlunker” (2025) und Bewertungsgruppe
B flr "zu kleine Kehlnahtdicke" (5213)

Sichtprifung (VT) durch Schweillfachmann mit Protokoll

EXC3 = Bewertung nach EN ISO 5817-B (hoch)

Umfang der zerstérungsfreien Prifung nach Kunden—Vorgabe und/oder
Tabelle 24.

EXC 2: Toleranzen fur das Thermische Schneiden nach EN ISO 9013 — 542
EXC 3: Toleranzen fur das Thermische Schneiden nach EN ISO 9013 — 442
Toleranzen fur Schweil3konstruktionen nach EN ISO 13920 — CG oder

nach DIN EN 1090-2 — Anhang B

Toleranzen fur die mechanische Bearbeitung nach EN ISO 2768 — mk

Schutzdauer des Korrosionsschutzes mittel (M = 7 bis 15 Jahre)
Korrosivitatskategorie nach EN I1ISO 12944—-2 — C3 (malig)
= Oberflachenvorbereitungsgrad P1 nach EN ISO 8501-1
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Zerspanungstechnik

Diese Arbeitsanweisung gilt nicht fir den Maschinenbau!

Tabelle 24 — Umfang der routinemaifligen erginzenden Z{P

Werkstatt- und Baustellennahte
Schweifdnahtart

EXC1 EXC2 EXC32
Qw%_lerve.!ﬂ]aufende S:[umphlah‘[e und teilweise durchgeschweif3te 0 %P 10 % 20 %
N&hte in Stumpfstéfien:
Querverlaufende Stumpfnihte und teilweise durchgeschweifite
Néahte:
— in Doppel-T-Stéf2en 0 %P 10 % 20 %
— in T-St6fien 0 % 5% 10 %
Querverlaufende Kehlndhtec:
mit @¢>12mm oder t>30mm 0 % 5% 10 %
mit a<12mm und t <30 mm 0 % 0% 5%
Vollstandig (_1111 chgeschw?lﬁte Langsnihte? zwischen Steg und 0% 10 % 20 %
Obergurt bei Kranbahntrigern
Andere Lingsnihted, Nidhte angeschweifdter Steifen und Néhte,
die in den Ausfiihrungsunterlagen als druckbeansprucht 0 % 0 % 5%
spezifiziert sind

2 Bei EXC4 muss der prozentuale Umfang mindestens dem von EXC3 entsprechen.

b 10 % fiir Ndhte, die in Stahl = 5420 ausgefiihrt werden.
€ Die Bezeichnungen a bzw. t beziehen sich auf die Kehlnahtdicke und den dicksten verbundenen Grundwerkstoft.

d Langsndihte verlaufen parallel zur Bauteilachse. Alle anderen Néhte werden als querverlaufende Nihte betrachtet.

Auftragsdokumentation:

Aufbewahrungsfrist im Rahmen der Bauproduktenverordnung (Artikel 11 Absatz 2) sind 10 Jahre nach
dem Inverkehrbringen.

+ Vertragsunterlagen, z. B.:
— Angebot,
— Auftrag/Vertrag,
— allgemeine Vertragsbedingungen;
* bautechnische Unterlagen, z. B.:
— Planungsunterlagen, Statik, Zeichnungen, Stlcklisten, Anderungen,
— Fertigungsunterlagen;
» Bestellungen und Lieferscheine, z. B.:
— Grundwerkstoffe mit Prifvermerk tUber Wareneingangsprifung,
— Werkstoffprifbescheinigungen mit CE-Zeichen,
— Fertigungsunterlagen mit Prifvermerken (Sicht- und MaRprifung),
— Oberflachenbeschichtung,
— Dokumentation des Verzikungsbetriebs mit U-Zeichen nach DASt-Richtlinie 022,
— Dokumentation des Beschichtungsbetriebs mit Angabe zum Beschichtungssystem
— Leistungserklarung;
* Abnahmeprotokoll nach Fertigstellung auf der Baustelle;
* Rechnung;
+ Nachkalkulation.
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