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	Klasse:
	Nach DIN 18800-7
	 Klasse B	 Klasse C

	
	Nach DIN EN 1090-2 (Stahl)
	 EXC 1	 EXC 2

	
	Nach DIN EN 1090-3 (Aluminium)
	 EXC 1	 EXC 2

	
	

	Bemessung:
	Deklarationsmethode (nur bei EN 1090):
	 ZA3.2   ZA3.3   ZA3.4   ZA3.5

	
	Statik wird erstellt:
	 ja 		 nein
Wenn ja, durch:


	
	Statik wird geprüft:
	 ja 		 nein

	
	

	Personal:
	Verantwortlicher WPK:
	

	
	Verantwortlicher HV Schraubverbindung:
	

	
	Verantwortliche Schweißaufsicht:
	

	
	Verantwortliche Schweißer:
	

	
	
	

	
	
	

	
	Verantwortlicher Monteur:
	

	
	

	Werkstoffe:
	eingesetzte Grundwerkstoffe:
	 S235	 S275	 S355	 ______

	
	max. Materialstärke:
	 t≥ 3 bis t≤ 40 mm 	 t> 40mm

	
	Besondere Bestellanforderungen sind zu beachten:
(US-Prüfung, Werkstoffgüte, Z-Güte, ….)
	 ja 		 nein 
Wenn ja, welche:



	
	Werkstoffbescheinigung:
(nach DIN EN 10204)
	 2.2		 3.1 		 3.2
 CE-Zeichen vorhanden

	
	

	Mechanische Verbindungsmittel
	hochfeste Schrauben 10.9
nach welcher Norm werden
die Schraubarbeiten ausgeführt
	 ja 		 nein
 DIN 18800-7
 DIN EN 1090-2 / DIN EN 1993-1-8/NA

	
	Lieferzustand Schraubengarnitur

Korrosionsschutz
	 DIN EN 14399-4 (HV Schrauben)
 DIN EN 14399-8 (HV Passschrauben)
 feuerverzinkt   schwarz    nicht-rostend 

	
	Oberflächenvorbereitung
der Kontaktflächen
	 Farbbeschichtung _≤_z. B. 80__m
 Feuerverzinkung   _≥_z. B. 75__m

	
	Schraubverfahren

Eingesetztes Vorspanngerät 

	 Drehmomentenverfahren
 Kombiniertes Vorspannverfahren ª
Geräte Typ __________________
letzte Kalibrierung __________________

	
	
Schrauben Größe M __________

Anschlussdicke t __________mm

Schraubenhersteller
	 Anzahl und Position lt. Fertigungszeichnung
 Voranziehmoment ________________Nm
EN 1993-1-8 NA Tabelle NA.A.2:
 Weiterdrehwinkel ________________Grad
EN 1993-1-8 NA Tabelle NA.A.3:
__________________
 CE-Zeichen vorhanden

	
	Dübel
	 ja 		 nein
 Typenbezeichnung: __________________
 Zulassung vorhanden

	ª (siehe EN 1993-1-8/NA Absatz 3.4.2) Bei Vorspannanforderungen Kategorie B; C und E ist das
kombinierte Vorspannverfahren anzuwenden. Definition Kategorie siehe EN 1993-1-8 Abschnitt 3.4

	
	

	Beschichtungen:
	 Feuerverzinken
	Hersteller:

	
	 Lackieren
	 Spezifikation
Hersteller:


	
	 Pulverbeschichten
	 Spezifikation
Hersteller:


	
	

	[bookmark: _Toc303195581]Schweißen:

	Schweißprozesse:

	 Lichtbogenhandschweißen (111)

	
	
	 Metall – Aktivgasschweißen (135)

	
	
	 Wolfram – Inertgasschweißen (141)

	
	Schweißanweisungen nach DIN EN ISO 15609 liegen vor:
	 ja 		 nein


	
	Qualifizierung des Schweißverfahrens nach:
	 ISO 15610 	 ISO 15611	 ISO 15612
 ISO 15613 	 ISO 15614	

	
	gültige Schweißerprüfungen nach 
EN 287-1/ISO 9606-2 liegen vor:
	 ja 		 nein

	
	

	Zerstörungs-freie Prüfungen (ZfP)	
	 ZfP gemäß EN 1090, Tab. 24 erforderlich. (siehe Statik)

	 PT	 UT	 RT	 _____
	Prüfstelle:





	
Prüfungen: 
	Verantwortlich
Datum/ Unterschrift

	Bemessung:
	

	Anforderungen:
	 Bemessung nach DIN 18800-1
 Bemessung nach EC 3
 Bemessung nach _______________________
 Bemessung wird durch Prüfstatiker geprüft
	

	Ergebnis:
	 Statik liegt vollständig vor
 Statik wurde durch Prüfstatiker geprüft und freigegeben
 _____________________________
	

	Konstruktionsprüfung (durchgeführt nach verbindlich eingeführter Anlage 2)
	

	Ergebnis:	Fertigungszeichnung liegt vor.
	Freigabe der Fertigungszeichnung liegt vor
 ja 	 nein
	

	Wareneingangsprüfung (Anzahl, Maße, Qualität,…)
	

	Anforderungen gemäß:
	 DIN 18800-7
 DIN EN 1090-2 (EN 10029 Klasse A, Abschnitt 5.3.2)
 _____________________________
	

	Durchgeführte Prüfungen:
	 Prüfung der Auftragsbestätigung
 Wareneingangskontrolle (Anzahl, Maße, Qualität,…)
 _____________________________
	

	Ergebnis:
	Übereinstimmung mit der Anfrage/Bestellung wurde festgestellt
 ja	 nein
	

	Qualitätsprüfungen vor und während des Schweißens
(durchgeführt nach verbindlich eingeführter Anlage 3)
	

	Qualitätsprüfungen nach dem Schweißen (durchgef. nach verbindlich eingeführter Anlage 3)
	

	Anforderungen gemäß:
	 DIN 18800-7
 DIN EN 1090-2
 _____________________________
	

	Durchgeführte Prüfungen:
	 Sichtprüfung (nach DIN EN 970)
 Maßprüfung (nach DIN EN ISO 13920)
 _____________________________
	

	Ergebnis:
	 erfüllt	 nicht erfüllt
	

	Qualitätsprüfungen in Bezug auf die Befestigungstechnik
	

	Anforderungen gemäß:
	 DIN 18800-7
 DIN EN 1090-2
 _____________________________
	

	Durchgeführte Prüfungen:
	 Sichtprüfung (Anzahl gemäß Zeichnung, korrekter Einbau)
 Drehmomenten Prüfung
 _____________________________
	

	Ergebnis:
	 erfüllt	 nicht erfüllt
	

	Qualitätsprüfungen in Bezug auf die Dauerhaftigkeit (Beschichtung)
	

	Anforderungen gemäß:
	 Beschichtungsprotokoll
 visuelle Kontrolle nach der Montage
 _____________________________
	

	Durchgeführte Prüfungen:
	 Sichtprüfung (Beschädigungen …)
 Schichtdickenmessung (Nachkontrolle …)
 _____________________________
	

	Ergebnis:
	Die erforderlichen Protokolle (soweit gefordert) liegen vor, 
die visuelle Nachprüfung der Beschichtung erfüllt die gestellten Anforderungen.
 ja	 nein
	

	Gesamtergebnis:
	

	Das Bauprodukt entspricht den Anforderungen und wird hiermit freigegeben. 	 ja	 nein
	 CE-Kennzeichnung erstellt
	 Ü-Kennzeichnung erstellt
	 Anmerkungen beigefügt
Datum/Unterschrift des Verantwortlichen für die WPK:
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