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0. Einleitung

Teil 2 dieser Richtlinie enthalt eine technische Interpretation der Normenreihe EN 15085. Sie
besteht aus einer Reihe von Bemerkungen und zusatzlichen Informationen, die zum
Verstandnis und zur korrekten Umsetzung der Normen beitragen.

Die Erlauterungen, die in diesem Leitfaden gegeben werden, wurden von Mitgliedern des
Europaischen Komitees flr das Schweilen von Schienenfahrzeugen (ECWRYV) aus ihren
Kenntnissen und Erfahrungen aus vergangenen Audits bertcksichtigt. Zukunftige ECWRV-
Richtlinien-Arbeitsgruppen kénnen diese Richtlinie weiter entwickeln.

1. Auslegung der EN 15085-1

Die EN 15085-1 enthalt keine technischen Informationen, daher wird es in dieser Richtlinie
keine Auslegung gegeben. Zusatzliche Informationen aufgrund von Formulierungs- und
Ubersetzungsfehlern sind natzlich.

1.1 Begriffe und Definitionen

"Soll" bezeichnet eine Anforderung,

"Sollte" steht fir eine Empfehlung,

"Darf" steht fiir eine Berechtigung,

"Kann" weist auf eine Moglichkeit oder eine Fahigkeit hin.

Ersatzteil - geschweillt (EN 13306 spare part): Objekt zum Ersatz eines entsprechenden
Objekts, um die urspriinglich geforderte Funktion des Objekts zu erhalten.

Ersatzteile im Sinne dieser Richtlinie sind Teile, die bei einer Wartung regelmalig
ausgetauscht werden missen, z. B. Verschleilbteile ( wear part).

Ersatzteil — geschweil3t (EN 13306 replacement part):
Ein Objekt, das fiir eine bestimmte Ausriistung bestimmt und/oder austauschbar ist, wird oft
als Reserveteil (Ersatzteil) bezeichnet.



Die verschiedenen Fassungen der EN 15085-2 (Englisch / Deutsch) vermischen diese
Begriffe.

Arbeitsanweisung: Eine Anweisung, die beschreibt, wie zu arbeiten ist, z. B. ZfP-Anweisungen
fur VT basierend auf den Prinzipien der EN ISO 17637.

Bericht: Ein Bericht tiber eine bestimmte Aktion, z. B. ein NDT-Bericht mit detaillierten Werten.

Ruckverfolgbarkeit (EN 15085-5): Verknlpfung zwischen einem Abnahmeprifzeugnis, z. B.
3.1, und einem Artikel mit einer Identifikationsnummer, z. B. Chargennummer.

Instandhaltung (EN 15085-6 und EN 13306): Umfasst die Wartung selbst, Reparatur,
Uberholung, Inspektion.

Sicherheitsrelevanz: Die Bewertung der Sicherheitsrelevanz bezieht sich auf das Bauteil oder
die Komponente und ist gemaf der Reihe EN 50126 zu entwickeln und zu dokumentieren,
wenn Bauteile/Komponenten nicht in EN 15085-2, Tabelle 1 spezifiziert sind.

Sicherheitsbedurfnis: Die Bewertung der Sicherheitskategorie bezieht sich auf die
Schweilinaht und ist gemal EN 15085-3, Anhang G zu entwickeln und zu dokumentieren.

2. Auslegung der EN 15085-2
2.1 Klassifikationssstufen und Tatigkeiten der Hersteller

Die Einfuhrung dieses Teils der Norm bezieht sich auf ISO 3834 - Qualitatsanforderungen an
das Schmelzschweiflien von metallischen Werkstoffen.

ISO 14554 - AQualitatsanforderungen fir das Schweilen, Widerstandsschwei’en von
metallischen Werkstoffen - als allgemeine Anforderung kann fur das Widerstandsschweil3en
berlcksichtigt werden.

EN 15085-2, Tabelle B.1 - Mindestanforderungen an Hersteller - zeigt, welcher Teil fir jede
Klassifikationssstufe erforderlich ist. Die Inhalte beider ISO-Normen sind vergleichbar, es
reicht aus, eines dieser Qualitatssysteme einzuhalten. Die besonderen Umstande bezlglich
der WPQR sollen angepasst werden, z.B. nach ISO 15614-12 - Anforderung und
Qualifizierung von Schweillverfahren flr metallische Werkstoffe, Schweildverfahrensprifung,
Teil12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweil3en.

Das Managementsystem dieser qualitatsbezogenen Tatigkeiten ist in der einschlagigen
Dokumentation zu beschreiben, z. B. in Form von schriftlichen Verfahren, Aufzeichnungen,
Arbeitsanweisungen und Checklisten.

Die Uberprifung der Anforderungen und die technische Uberpriifung (Vertrags- und
Konstruktionsprifung) sind gemal dem anwendbaren Teil von 1SO 3834 oder ISO 14554
durchzufuhren, siehe Anhang B von EN 15085-2.

Der Hersteller ist verpflichtet, die Kalibrierung und/oder Uberpriifung von
Schweildeinrichtungen, -geraten, -lehren, Spann- und Drehvorrichtungen, die sich auf die
Qualitat des Produkts auswirken, gemaf den geltenden Normen zu verwalten.

Die Kalibrierung, Uberpriifung und Validierung erfolgt gemaR EN ISO 17662.

Die Uberpriifung von schweilbezogenen Dokumenten und Aufzeichnungen sollte regelmaRig
von der SAP organisiert / Uberwacht werden, z.B. SchweiRanweisungen (WPS's),
Aufzeichnungen Uber Sichtprifungen (VT), um den Anerkannten Regeln der Technik zu
entsprechen.

Eine Zertifizierung nach ISO 3834 oder ISO 14554 ist nur erforderlich, wenn vertragliche
Anforderungen eine der beiden Normen vorschreiben.



Die Zertifizierung ist ein Instrument zur Konformitatsbewertung nach EN ISO / IEC 17000, das
als Konformitatsbewertungstatigkeit eines Dritten gilt, die von einer nach EN 15085
akkreditierten HZS (Herstellerzertifizierungsstelle) durchgeflihrt wird, die am Online-Register
teilnimmt, siehe ECWRV-Richtlinie Teil I.

Jeder Standort des Herstellers muss mit einem Zertifikat qualifiziert sein.
Ausnahmen sind nur fir M und D méglich, wenn alle Tatigkeiten unter der Kontrolle einer
Herstellerorganisation sind.

2.2 Klassifikationsstufe

Schweillen von additiv gefertigten metallischen Bauteilen im Rahmen der Reihe EN 15085
mussen den Anforderungen der héchsten Klassifikationsstufe entsprechen, in die dieses Teil
integriert ist.

Die Klassifikationsstufe fur das BolzenschweiRen nach EN ISO 14555 muss der
Klassifikationsstufe der Komponente entsprechen.

2.3 Tatigkeitsbereiche des Herstellers

Es gibt folgende Arten von Tatigkeiten, die in die Zertifikate einzutragen sind:

D: Wenn der Hersteller (oder das Konstruktionsbiro) fur die Auswahl der Werkstoffe,
Toleranzen, Dicke und Durchmesser von Bauteilen/Komponenten sowie fiir die Schweil3nahte
(Form, Lange und Dicke) verantwortlich ist.

Diese Téatigkeit umfasst Berechnungen und die Erstellung von Zeichnungen, Stucklisten und
anderen relevanten Dokumenten.

HZSs sollten im Zertifikat immer wie folgt auf die Tatigkeit verweisen:

.Design“ gilt fur Neufertigungen oder
,Design“ gilt fir die Instandsetzung oder
,Design“ gilt fir die Neufertigung und Instandsetzung.

Hinweis: Konstrukteure sollten von der SAP in prozess- und materialspezifischen Problemen
geschult werden.

P: Wenn der Hersteller neue Bauteile und/oder Komponenten in seiner eigenen Werkstatt
schweil}t. Ebenfalls eingeschlossen sind Reparaturarbeiten unter Garantiebedingungen (die
auch flr einen begrenzten Zeitraum - siehe 2.4. - in anderen Einrichtungen stattfinden kénnen,
sofern der Hersteller fur Personal und Dokumentation verantwortlich ist).

M: Wenn der Hersteller geschweildte Schienenfahrzeuge und Bauteile durch Schweil’en
repariert (einschlieRlich Tests). Dies umfasst Inspektionen, Reparaturen, Uberholungen und
Aufarbeitung.

Der Kauf und die Montage von Ersatzteilen ist erlaubt, sofern der Hersteller dieser
Schweildteile fur P und der Montagebetrieb fur M qualifiziert ist und die Eingangskontrolle
dieser Teile durchfihrt, wie sie fur S vorgeschrieben ist (siehe auch 6.1).

S: Wenn der Hersteller fir den Kauf und die Lieferung von geschweilten Bauteilen /
Komponenten fur Neufertigungs- oder Instandsetzungsarbeiten verantwortlich ist, ohne selbst
Schweiliarbeiten fir diese untervergebenen Bauteile / Komponenten durchzufiihren.
Die damit verbundenen SchweilRarbeiten finden unter der ausschlieRlichen Verantwortung des
fir P und/oder M qualifizierten Unterlieferanten statt und kénnen in den Werkstatten des
Kunden oder des Unterlieferanten durchgefuhrt werden.
S kann auch einen Reparaturvorgang im Bereich "M" in der Werkstatt eines Kunden abdecken.
In diesem Fall ist der fur M qualifizierte Unterlieferant fur jede Schweiltatigkeit voll
verantwortlich.
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Fir den Umgang mit geschweildten Ersatzteilen ist S zwingend erforderlich.

S ist nicht erforderlich, wenn "D"-Tatigkeiten an Unterlieferanten vergeben werden.

Hinweis: Wenn S den Einkauf von Schweillbauteilen / -komponenten umfasst, sollte die SAP
gemall Anhang A und B der EN 15085-2 die beteiligten Personen schulen.

2.4 Anforderungen an den Hersteller, allgemein

In diesem Abschnitt werden die Anforderungen an Hersteller auf Basis der Normenreihe EN
15085 beschrieben.

Bei temporaren Schweilarbeiten aufl’erhalb des Herstellerstandortes, z. B. im Garantiefall:
Der Hersteller darf Schweilarbeiten an den Schienenfahrzeugen oder Bauteilen, die er selbst
geschweil’t hat, nur flr einen begrenzten Zeitraum in einer anderen Werkstatt an diesen
Schienenfahrzeugen oder Bauteilen durchfiihren, sofern die gleichen Anforderungen an die
Personalkompetenz, die technische Leistungsfahigkeit und die Qualitat gestellt sind, die flr
den Hersteller festgelegt sind. Einzelheiten zum Vorgehen an dieser Stelle werden zwischen
den Parteien vereinbart. Der Hersteller unterrichtet die HZS unverzuglich. Dieses zeitlich
begrenzte Schweillen in einer Werkstatt muss nicht in das Zertifikat aufgenommen werden.
Ein solcher befristeter Zeitraum sollte nicht langer als 3 Monate betragen.

2.5 SchweiBaufsicht SAP

Der Hersteller muss die Einhaltung der Anforderungen nach EN 15085-2, Abschnitt 5.3.1
nachweisen.

Anhang B der EN 15085-2 beschreibt die Mindestanforderungen an SAP’s. Die benétigte
Anzahl an SAP's ist abhangig von der GroRe des Herstellers sowie dem Umfang der
Schweildproduktion und der Anzahl der Unterlieferanten.

Die Anforderungen an die technischen Kenntnisse von SAP's sind in der EN 15085-2, Anhang
D enthalten.

Bei der Auswahl einer SAP ist die Berufserfahrung auf der Grundlage der EN 15085-2,
Abschnitt 5.3.5 Schweil3technische Organisation und des Anhangs D zu berticksichtigen.

Die SAP's sind so in die Organisation des Herstellers einzugliedern, dass diese ihre Aufgaben
in ihrem Kompetenzbereich nach EN ISO 14731 und EN 15085-2, Anhang A, ohne
Einschrankungen wahrnehmen kénnen.

Zu diesem Zweck sollen sie Uber die erforderliche Weisungsbefugnis und Uber eine
entsprechende Entscheidungsbefugnis verfligen.

Dies ist durch Organigramme, Matrix nach EN ISO 14731 (Stellenbeschreibung nach EN
15085-2, Anhang A) und Benennung/Nominierung zu dokumentieren.

Die Unabhangigkeit der SAP's von der Produktion soll in einem Organigramm klar dargestellt
werden.

Die Aufgaben und Verantwortungsbereiche sind fiir jede SAP schriftlich festzulegen (z. B. mit
einer Benennung / Nominierung). Sind die Kompetenzbereiche getrennt (z. B. fir Produktion,
Untervergabe und Konstruktion), so ist dies im Organigramm und in der Benennung zu
vermerken (z. B. erganzt durch eine Matrix).

Werden die Kompetenzbereiche getrennt, so missen die verantwortlichen SAP’s geman
EN 15085-2, Anhang A, definiert sein und Uber ausreichende Kenntnisse fur die Art der
Tatigkeit verfligen.

SAP's ohne IIW /EWF Qualifikation sind eine Ausnahme.

Die Stufen A, B und C kdénnen anerkannt werden, wenn diese Qualifikationen nicht erreicht
werden konnen.

In diesem Fall wird folgendes Verfahren durchgefiihrt:



SAP’s ohne Qualifikation gemafR den einschlagigen IIW/EWF-Richtlinien mussen durch ein
dokumentiertes erweitertes Fachgesprach auf der Grundlage der Anforderungen von EN
15085-2, Anhang D anerkannt werden.

Diese Anerkennung gilt nur fir den jeweiligen Hersteller.
Fur die erweiterten Fachgesprache gelten ergdnzende Regeln:

1. Fur die Stufen A und B nach EN 15085-2:

a) Fur die Stufe A ist die Qualifikation als Techniker oder Ingenieur mit akademischen
Grad zwingend erforderlich.

b) Das erweiterte Fachgesprach wird von einem Prifungsausschuss der
Herstellerzertifizierungsstelle durchgefiihrt: Der Ausschuss besteht aus zwei
technischen Mitgliedern, die von der Herstellerzertifizierungsstelle benannt werden,
und wird getrennt und nicht im Rahmen des Audits durchgefuhrt und dokumentiert.

2. Fur Stufe C nach EN 15085-2:
Das erweiterte Fachgesprach kann vom Auditor wahrend des Audits durchgefiihrt werden.

Level A, B oder C ohne IIW/EWF-Ausbildung kénnen nicht als untervergebene (externe)
SAP’s akzeptiert werden.

Eine kontinuierliche Weiterbildung, z. B. zu neuen Prozessen, Materialien, Normen und
Richtlinien, ist notwendig, um die kontinuierliche berufliche Weiterentwicklung und
Aktualitat der Kompetenz zu gewahrleisten.

2.6 Untervergabe der SchweiBaufsicht

Die Untervergabe der SAP bildet eine Ausnahme.

Im Online-Register haben die Begriffe "Untervergabe" und "extern" die gleiche Bedeutung,
basierend auf historischen Definitionen.

SAP's, die nicht direkt (vor Ort) beim Hersteller angestellt sind, sind "untervergebene
Schweillaufsichten”, siehe EN 15085-2, Abschnitt 5.3.6 "Untervergabe der Schweillaufsicht".
Maximal eine SAP (vSAP), 1. Vertreter oder ein anderer Vertreter mit [IW/EWF-Ausbildung
soll in jeder Werkstatt untervergeben (extern beschaftigt) werden.

Level A, B oder C ohne IIW/EWF-Ausbildung kénnen nicht als untervergebene (externe)
SAP’s akzeptiert werden.

Auditoren von HZS durfen nicht als untervergebene SAP’s tatig werden!

Bei untervergebenen SAP’s ist Folgendes zu beachten:

— Die Arbeitszeiten der SAP's sind vertraglich so zu vereinbaren, dass sie ihre Aufgaben
gemal EN 15085-2, Anhang A, erflllen kdnnen, was in einem Arbeitsbuch dokumentiert
ist.

— Fur das Fertigungsschweiflen von Gussteilen hangt das erforderliche Vorhandensein auf

der Basis der Matrix nach EN ISO 14731 vom Umfang der Schweifarbeiten im Rahmen
der einschlagigen Norm ab.

— Untervergebene SAP-Aktivitaten flr P und M sollten auf maximal
3 Hersteller oder Standorte (einen internen und 2 externen) beschrankt werden, falls alle
schweillbezogenen Aktivitaten begrenzt sind.

In besonderen Situationen kann die Giiltigkeit eines Zertifikats verklrzt werden.

Wenn die Gesamtauslastung der Unternehmen gering ist, z. B.:
— P mit Einzweckfertigung (d.h. automatisiertes Schweil3en eines Produkts)
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— M mit nur wenigen SchweilRaufgaben pro Jahr

— D oder S, wo die meisten Aufgaben von einem anderen Standort aus durchgeflihrt werden
kénnen

kann die HZS eine untervergebene SAP fiir mehr als 3 Hersteller oder Standorte anerkennen,
aber es muss der HZS nachgewiesen werden, dass alle beteiligten Hersteller informiert sind
und die untervergebene SAP berechtigt ist, fur mehrere Hersteller verantworten zu sein.

Die HZS muss die spezifische Situation des Herstellers beurteilen und von Fall zu Fall
entscheiden.

Bemerkung:

Eine untervergebene SAP ist eine Person, die einem anderen Hersteller angehoért und
vertraglich an den Hersteller gebunden ist, bei dem Schweilarbeiten stattfinden (extern).
Eine SAP, die dem Hersteller angehdrt und fiir die Durchfiihrung von Schweillarbeiten an
anderen Standorten des Herstellers benannt ist, ist keine untervergebene SAP. Ein Vertrag ist
nicht notwendig. Eine klare Beschreibung der Aufgaben und Verantwortlichkeiten soll
vorhanden sein, auch ein 1.Vertreter an den verschiedenen Standorten (je nach Art der
Tatigkeit) ist erforderlich. Das Qualitatssicherungssystem gilt fir alle Standorte.

SAP's mit zentraler Autoritat in einer Herstellerorganisation und nachgewiesener Kompetenz
koénnen fir verschiedene Werkstatten / Standorte desselben Herstellers akzeptiert werden,
solange diese Herstellerorganisationen nach dem gleichen Qualitatssystem arbeiten.

2.7 Technische Anforderungen

Die Produktionsarbeitsplatze, einschlielBlich der Arbeitsplatze fur die Montage, missen in
Grofle und Beschaffenheit ausreichend sein, um korrekte und reproduzierbare Schweil3-
arbeiten zu ermdglichen.

Die Anforderungen der EN 15085-2, Abschnitt 5.5 missen erflllt werden.

Wenn ein Hersteller mehrere Arten von Materialien (z. B. Unlegierten Stahl, nichtrostender
Stahl, Aluminium) in derselben Werkstatt verwendet, sollte Folgendes Uberprift werden:

— Die Lagerbereiche fir Materialien sollten so organisiert sein, dass ein Metall-zu-Metall-
Kontakt zwischen den verschiedenen Materialarten vermieden wird.

— Schleif- und Schneidarbeiten, bei denen Staub oder Partikel entstehen, sollten in der
Nahe oder im Lagerbereich vermieden werden.

— Biege- und Schneidwerkzeuge und -vorrichtungen sollten gereinigt werden (in der Regel
bietet der Hersteller der Maschine Reinigungsmittel an).

— Die Werkzeuge und Vorrichtungen fiir diese Maschinen sollten in der Regel
unempfindlich gegen ferritische Verschmutzungen sein.

— Eine Reinigung mit Druckluftsystemen (Staubstreuung) sollte vermieden werden.

— Werden verschiedene Materialien gleichzeitig in unmittelbarer Nahe verarbeitet (z.B. in
angrenzenden Werkstatten), ist ein rdumlicher Abstand von mindestens 2 m oberhalb der
Arbeitshdhe erforderlich.

— Wenn verschiedene Materialien gleichzeitig in einem Bereich verarbeitet werden, muss
ein Abstand von mindestens 5 m zwischen ihnen eingehalten werden.

— Schleifen oder Scharfen (z. B. WIG-Elektroden zum Schweifen) diirfen nicht im
Schweilibereich oder an Orten durchgeflihrt werden, an denen Grundwerkstoffe
verunreinigt werden kdnnen.

— Jede Art von Material muss Uber spezielle Kleinwerkzeuge (Bursten, Schleifscheiben...)
verfugen.



— Die Werkbank muss geschitzt sein, um den Kontakt zwischen unvertraglichen
Materialien zu verhindern.

— Die Werkstatten missen mit Luftabsaugungen ausgestattet sein.
Es muss ein Reinigungsverfahren zur Verfiigung stehen.

Die fur die zerstérungsfreie oder zerstérende Prifung eingesetzten Priflaboratorien missen
gemal EN ISO/IEC 17025 arbeiten, und dies muss durch eine gliltige nationale Akkreditierung
oder eine spezifische Bewertung Uberprift werden.

2.8 Herstellererklarung

Ein glltiges und aktuelles Zertifikat, das von einer HZS ausgestellt wird, enthalt alle in
EN 15085-2, Abschnitt 6 geforderten Punkte. Wenn es eine Anderung an einem Punkt der
EN 15085-2, Abschnitt 6 gibt, hat der Hersteller die HZS unverzlglich zu informieren.

2.9 Uberwachung der Untervergabe

Keine Bemerkungen

2.10 Anhang A

Keine Bemerkungen

2.11 Anhang B

- Kleiner Hersteller

Der Anhang C der EN 15085-2 enthalt einen Leitfaden zur Bewertung der GroRRe des
Schweildherstellers, der fiur den "kleinen Hersteller" in Betracht gezogen werden sollte.

Bei der Einstufung des Schweillbetriebes mit Tatigkeitsarten P oder M und mehreren
Schweiflanwendungen (z. B. Schienenfahrzeugbau, Stahlbau, Druckgeraterichtlinie,
Wehrtechnik) sollten alle Anwendungen berlcksichtigt werden, wenn nur ein
Schweillaufsichtsteam zur Verfligung steht (z. B. die Anzahl der Schweil3er und Bediener in
allen Anwendungen).

Eine endgliltige Entscheidung trifft die HZS.

2.12 Anhang C
Der informative Anhang C enthalt eine Formel, mit der tberprift werden kann, ob ein Hersteller
als kleiner Hersteller eingestuft werden kann

WM=a-b-c-d-e-f

Die Frage nach der Gréle eines Herstellers war in der Vergangenheit nur flr CL 1 Hersteller
relevant.
In der aktuellen Fassung der EN 15085-2 verweist sie auch auf CL2 und CL 3.

2.13 Anhang D
Der informative Anhang D gibt Hinweise zur Bewertung der technischen Kenntnisse von
Schweillaufsichten.

Falls die technischen Kenntnisse von Schweil3aufsichten Uberprift werden missen, z. B.
als Kompetenznachweis nach EN ISO 14731, Anhang A oder als Fachgesprach im Bereich
der EN 15085, ist ein schriftliches Dokument Uber die Kompetenzbewertung zur Verfiugung zu
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stellen, insbesondere wenn Schweifl3aufsichten nicht lGber eine [IW / EWF-Qualifikation
verflgen.

Die fachliche Bewertung der Schweiltaufsicht basiert auf Fragen zur Implementierung von
Materialien und Prozessen in der Werkstatt. Die Fragen beschrénken sich auf die in der
Werkstatt verwendeten Materialien und Verfahren, die von den vom Hersteller geforderten
Zertifizierungen abgedeckt sind.

3. Auslegung der EN 15085-3
3.1 Konstruktionsvorgaben

Die Bewertung der Konstruktion umfasst:
—  Uberpriifung der fiir die Berechnung und Auslegung anwendbaren Verfahren
— Uberpriifung der Parameter der Konstruktionsprifung

— Uberpriifung der Umsetzung der EN 15085-3 in der Bemessung (insbesondere der
Leistung der Verbindungen in Bezug auf die Spannungsniveaus und der Mdglichkeit der
Sichtprifung wahrend der Lebensdauer des Bauteils)

— Uberpriifung der Fahigkeiten der fiir die Gestaltung verantwortlichen Person (Diplom,
Erfahrung)

— Uberpriifung der Methode zur Uberpriifung der Konstruktion vor Beginn der Fertigung
(Methode der Design-Validierung)

—  Uberprifung der fir die Konstruktion verwendeten Werkzeuge (Software), bei
kommerziellen Werkzeugen die Uberprifung von Software-Updates (Lizenzen und
Abonnement); bei hauseigenen Werkzeugen die Uberprifung der Validierung

— Uberpriifung, ob der Inhalt der Zeichnungen EN15085-3 Abschnitt 8 entspricht

— Uberpriifung von Aktualisierungen (Ubermittlung neuer Zeichnungen und Dokumente und
Ricknahme veralteter Zeichnungen und Dokumente)

— Uberpriifung der zur Verfiigung stehenden Dokumentation (z. B. Normen, technische
Anforderungen) fir den Konstrukteur und des Dokumentenmanagementsystems (z. B.
Dokumentenaktualisierungen)

— Uberpriifung, ob interne Audits der Konstruktion abgeschlossen und angemessen
verwaltet wurden

— Uberpriifung der Spezifikationen und/oder Verfahren, die den Unterlieferanten zur
Verfugung gestellt werden

— Uberpriifung des Managements von Unterlieferanten.

3.2 SchweiRnahtguteklasse

Neben der EN 15085-3 sind folgende Kriterien flr die Auswahlklasse der Schweil3naht
malfigebend:

1. Das Sicherheitsbedurfnis der einzelnen Schweifinaht. Das Sicherheitsbedurfnis wird im
Rahmen der Ausfallrisikoanalyse ermittelt.

2. Der Beanspruchungszustand der einzelnen Schweil3naht. Der Beanspruchungszustand
kann mittels eines Dauerfestigkeitsversuchs ermittelt werden.
Geltende Vorschriften:
— EN12663-1 und -2
- EN13749
- EN 15827

3. Die Art der Schweilinaht (mit vollstandiger oder teilweiser Durchschweil3ung).

4. Die Mdglichkeit der Inspektion wahrend des Lebenszyklus.
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Die Kombination von hohem Sicherheitsbediirfnis und hohem Beanspruchungszustand ist in
der Neubauproduktion verboten, was zum Ausschluss der Schweillnahtgiteklasse CP A flihrt.
Wird in der Instandsetzung die Schweildnahtglteklasse CP A bendtigt, so ist deren
Anwendung mit der ECM abzustimmen.

Eine Erhdhung der Schweilinahtfestigkeit unter Berlcksichtigung der Schwingfestigkeit

nach EN ISO 5817, Anhang C ist nur mit Zustimmung des Auftraggebers bzw. der ECM
zulassig.

Neben dem Sicherheitsbedlrfnis und dem Beanspruchungszustand gemaf Tabelle 2 sollte
sich die Wahl eines CP-Niveaus auch auf das metallurgische Risiko beziehen, das ein Defekt
in einer SchweilRnaht verursachen kann.

In EN 15085-3 werden die Wahl des Werkstoffs und seine Anforderungen in Abschnitt 6.1
behandelt. Die richtige Wahl des Materials und die Berechnung der Festigkeit muss vom
Konstrukteur berlcksichtigt werden, einschliellich der mechanischen Eigenschaften des
Materials (WPQR).

3.3 SchweiBnahtprufklasse

Der Konstrukteur ist daflir verantwortlich, den CP-Level in der Designphase zu definieren.
Falls in der Produktionsphase etwas passiert, kann die daflr verantwortliche SAP den CT-
Level erhdhen.

Unabhangig davon ist der Hersteller, der das Produkt in Umlauf bringt, verantwortlich.
Der Hersteller und ein mdglicher Unterlieferant mussen sich gegenseitig abstimmen.

3.4 Auswahl der Grundwerkstoffe

Der Grundwerkstoff muss die Anforderungen der Werkstoffgruppen nach CEN ISO/TR 15608
(CEN ISO/TR 20172) erflillen und eine nachgewiesene Schweilleignung aufweisen. Die
Schweilieignung nach ISO/TR 581 gilt als nachgewiesen, wenn die Grundwerkstoffe den
einschlagigen EN-Normen entsprechen und darin als zum Schweillen geeignet bezeichnet
werden.

Bei einem Grundwerkstoff ohne nachgewiesene Schweilleignung ist in einem Bericht Gber die
Qualifikation des SchweilRverfahrens (nach EN ISO 15614 oder vergleichbar) zu bestatigen,
dass die durch die Verwendung des Grundwerkstoffs erzielten Schweilverbindungs-
eigenschaften den Anforderungen der Konstruktion entsprechen (siehe EN 15085-4).

Fir Bauteile von Schienenfahrzeugen mit Schweillverbindungen des Sicherheitsbedurfnis
Hoch oder Mittel durfen nur Grundwerkstoffe verwendet werden, die der Belastung bei
dynamischer Belastung standhalten konnen oder vereinbart wurden. Es durfen nur
Grundwerkstoffe verwendet werden, die auch nach dem Schweilen die in der Norm
festgelegten mechanischen und technischen Eigenschaften erreichen.

Eine WPQR ersetzt nicht die Notwendigkeit, Ermudungsfestigkeitswerte zu bestimmen.
Diese Werte sind mit der Konstruktion abzustimmen.

Fir das SchweilRen von hochfesten Stahlen (mit ReH > 690 MPa) oder TM-Stahlen, deren
Eigenschaften sich aus dem Walzprozess ergeben sowie flr Aluminium und
Aluminiumlegierungen (Werkstoffgruppen 21 bis 26 nach CEN ISO/TR 15608) sind die
reduzierten Festigkeitseigenschaften in der Warmeeinflusszone (WEZ) zu berlcksichtigen.

3.5 Auswahl der SchweiRzusitze

Schweilizusatze sind nach EN 15085-4, Anhang A auszuwahlen.
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3.6 SchweiRnahtkonstruktion

Fir die SchweilRkonstruktion ist eine SchweilRkonstruktionsprifung durch die vSAP oder eine
von der SAP beauftragten Person durchzufiihren. Ziel der Uberpriifung des Schweilentwurfs
ist es, sicherzustellen, dass die entworfene Baugruppe vertragsgemal geschweil3t und gepruift
werden kann. Die Prifung umfasst unter anderem die Machbarkeit, die Zuganglichkeit und die
Einhaltung der Auftragsanforderungen.

Der Prifinhalt muss gemaf Abschnitt 5, EN ISO 3834-2, -3, -4, je nach Klassifikationsstufe, in
Anlehnung an die Anforderungen der EN 15085 ausgefuhrt werden.

3.7 SchweiRnahtvorbereitung

Die Form der Schweil3naht, die Dicke der Schweil3naht und die Lange der Schweilinaht (siehe
Anhang B) sind in der Zeichnung anzugeben.

Die in Tabelle B.1 aufgefuhrten Abweichungen der Verbindungen sind zulassig, wenn kein
Einfluss auf die mechanischen Eigenschaften (Warmeeinbringung) besteht und eine
Arbeitsprobe die Mdglichkeit der Ausfihrung aufzeigt.

Tabelle B.1 der EN 15085-3 ist informativ. Das bedeutet, dass die Konstruktion zusatzlich zu
den in dieser Tabelle beschriebenen Schwei3nahte alternative SchweilRnahte vorschlagen
kann.

Eine Schweilinaht, die der Tabelle B.1 entspricht, muss mit einem Symbol versehen sein, das
ebenfalls der Tabelle B.1 entspricht. Daruber hinaus muss die Verwendung von "z" anstelle
von "a" in der Zeichnung deutlich gekennzeichnet sein. Bei Bedarf kann eine entsprechende
Tabelle ausgegeben werden.

Der Auslegungsbereich fur Lochnahte Ar (mm) ist zu definieren.

Eine fiur die Konstruktion verantwortliche Person sollte Uberprifen, ob die Angaben in
Tabelle B.1 korrekt sind, z. B. die Abmessung der Steghéhe ¢ (mm) fur Y-, HY- und DY-
Schweillnahte.

3.8 Schweiltechnische Konstruktionsunterlagen

Fir die Schweilifertigung gelten die aktuell gultigen Schweildvorschriften und -richtlinien, d. h.
die Schweilltechnischen Planungsunterlagen missen diesen Vorschriften und den geltenden
Normen entsprechen, wenn die Sicherheitsrelevanz neuen aktuellen Normen entspricht.

Bei Instandsetzungsschweilungen nach Zeichnungen, die nicht den aktuellen
Schweildvorschriften entsprechen (z. B. alte Zeichnungen), sind Zeichnungsanderungen nicht
erforderlich. Stattdessen ist in den Schweil3technischen Planungsunterlagen fir die Fertigung
(SchweilBplan, Schweillzeichnungen) folgendes festzulegen:

— Klassifikationssstufe nach EN 15085-2

— Nahtart nach EN 15085-3

— Schweillnahtglte- und Schweillnahtprifklasse nach EN 15085-3
— Werkstoffe und Schweillzusatze nach aktuellen Normen

Fir die Neufassung oder Erneuerung bestehender Schweillkonstruktionen, die nicht nach der
Normenreihe EN 15085 erstellt wurden, sind die Anforderungen mit dem Kunden zu
vereinbaren.

— Hinsichtlich der konstruktiven Bemessung sind keine Anderungen an den
Bemessungsanforderungen der EN 15085-3 erforderlich. Bestehende Vorgaben behalten
ihre Glltigkeit.

— Schweillzusatze sind nach EN 15085-4, Anhang A, auszuwahlen und nach den
geltenden Normen zu spezifizieren.

— Die Werkstoffe sind nach den geltenden Normen auszuwahlen.
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Anderungen in den Zeichnungen kénnen auf den einzelnen Zeichnungen (z. B. mit einem
SchweilRstempel) oder mit einem Deckblatt dokumentiert werden. Bei Anderungen ist die

Schweiltkonstruktionspriifung nach EN ISO 3834 durch die vSAP oder eine von der vSAP
beauftragte Person durchzufiihren.

4. Auslegung der EN 15085-4
41 Erganzende Regelungen

Nachbearbeiten

Es sind Anforderungen festzulegen fiir:

—  WIG-Umschmelzen (Verfahrensanweisung)

— Schleifen (Verfahrensanweisung)

— Beizen, Passivieren, Atzen und andere chemische Behandlungen (Verfahrensanweisung)
— Spritzer (Menge, Abmessungen...): Nicht erlaubt bei CL 1 Teilen mit lackierter Oberflache.

Warmebehandlung nach dem Schweiflen

Die PWHT ist nach einem schriftichen Verfahren durchzufiihren, in dem die wesentlichen
Parameter definiert sind. EN ISO 17663 "Qualitatsanforderungen an die Warmebehandlung in
Verbindung mit Schweil3en und verwandte Verfahren" soll eingehalten werden.

Warmrichten

Es missen Anforderungen (Grundmaterial, max. Temperatur, Dauer, Prifung, Vorrichtungen,
Brenner ...) definiert werden. In einem schriftlichen Verfahren ist die Durchfihrung und
Kontrolle des Richtvorgangs zu beschreiben.

Untervergabe von Tatigkeiten in Verbindung mit SchweilRarbeiten

Der Unterlieferant muss die gleichen Spezifikationen und Anforderungen einhalten wie der
Hersteller.

Diese Anmerkung gilt fir die Vergabe von Unterauftragen far:

Schneiden, Biegen

Warmebehandlung/PWHT: Einhaltung der EN ISO 17663.

— Lackieren und Beschichten

Richten

Der Hersteller muss alle Unterlieferanten von Primarteilen (CL1) qualifizieren.
Unterlieferanten fir diese Tatigkeiten sollten die Norm EN ISO 9001 einhalten.

— ZfP: Externes Personal muss auf der Grundlage von EN ISO 9712 zertifiziert sein.
— ZP: Externe Laboratorien missen akkreditiert sein.

Herstellerqualifikation fur langsnahtgeschweilte Rohre als Halbzeuge

Um langsgeschweilte Rohre herzustellen, gibt es 3 Mdglichkeiten:

— Anwendung von Normen fiir Druckgerate, die der Richtlinie 2014/68/EU entsprechen oder
— Umsetzung der Normenreihe EN 15085 oder

— Zertifikat nach EN ISO 3834-2 und Qualifizierung des Prozesses nach EN ISO 15614.

Die Verwendung der europaischen Normen fiir geschweildte Rohre, die gemaf} der Richtlinie
2014/68/EU fur Druckgerate bestimmt sind, ist akzeptabel, da die Anforderungen denen der
EN 15085 gleichwertig sind. Die Prifbescheinigung nach EN 10204 Typ 3.1 muss die
vollstéandige Ubereinstimmung mit der EN fiir Rohrleitungen geman der Richtlinie 2014/68/EU
belegen.

Andernfalls muss der Rohrleitungshersteller den Nachweis erbringen, dass er der EN 15085
entspricht.

Es gelten die Anforderungen der EN 15085, insbesondere

— Qualifikationen der SchweilRer und Bediener
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— Qualifizierung von Schweildverfahren nach EN ISO 15614.

Einzweckfertigung

Die Einzweckfertigung in der Klassifikationsstufe CL1 ist die vollmechanisierte
Schweil¥fertigung von identischen Baugruppen in einer Serie (z. B. Gelenkwellen).

Der Anwendungsbereich und Geltungsbereich des Zertifikats nach EN 15085-2 ist auf die
Baugruppe und die Schweilanweisung zu beschranken.

Abweichend von den Anforderungen der EN 15085-2 kann hierfir eine vSAP der
Qualifikationsstufe B von der HZS akzeptiert werden.

Einzelheiten zu den Inspektions- und Prifmaflinahmen sind mit der HZS abzustimmen, wobei
gegebenenfalls ein kirzeres Prifintervall (z. B. alle sechs Monate) erforderlich sein kann.

Fertigungsschweil’en von Gussbauteilen

Das Fertigungsschweif3en von Aluminiumgussteilen nach der Warmebehandlung ist verboten.
Eine WPQR ist durchzufihren, um nachzuweisen, dass die nominalen mechanischen
Eigenschaften (wie z.B. Elastizitatsgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Kerbschlagzahigkeit
KCV, Harte) und, falls erforderlich, die chemische Zusammensetzung der reparierten Bereiche
nach dem Schweilden erhalten bleiben. Vorwdrmen und Warmebehandlung sind wesentliche
Variablen des WPQR.

Die WPQR kann der EN ISO 15613 mit Prufungen nach EN ISO 15614-1 oder EN ISO 11970
entsprechen.

Es muss ein Probemuster angefertigt werden, um die Nahtvorbereitung (Schleifen,
Lichtbogenhobeln, Nut, Tiefe), den Schweillprozess (Zuganglichkeit, Schrumpfen, Hammern,
Schweildposition), die Warmebehandlung nach dem Schweif3en (mit Ofen oder Glihen durch
Schweil’en) und die Qualitat der geschweildten Bereiche gemafl den einschlagigen Normen
zu validieren.

Fir Fertigungsschweillungen an Baugruppen der Klassifikationsstufe CL 1 hat die Gielderei
den Nachweis Uber die geforderten Eigenschaften und die Gussqualitat durch Prifungen und
Inspektionen zu erbringen. Die Bewertungskriterien (z. B. Schweilinahtguteklasse CP) und die
Prifverfahren (z. B. Schwei3nahtprifklasse CT) sind von der vSAP festzulegen und — sofern
vertraglich vereinbart — vom Kunden zu genehmigen.

Die vSAP kann auch GieRereiingenieur sein, wenn sie in einem erweiterten Fachgesprach —
EN 15085-2 Level A — fiir diesen Anwendungsbereich "umfassende technische Kenntnisse"
gemal EN ISO 14731 nachgewiesen hat.

Die handwerkliche Geschicklichkeit des Schweillers ist durch eine entsprechend
dokumentierte Arbeitsprobe nachzuweisen, sieche EN 15085-4.

EN 1011-8 ist zu berlicksichtigen.

Ruhrreibschweifen
Fir die Anwendung des Rihrreibschweifl3ens gelten folgende Bestimmungen:

— Die Reihe der EN ISO 25239.
— Verfahrensnummer: 43 nach EN ISO 4063
— Materialien: Aluminium und Aluminiumlegierungen

— Abmessungen: Alle Abmessungen, die vom SchweilRverfahren des Herstellers nach EN
ISO 25239-4 abgedeckt sind

— Qualitats- und Inspektionsanforderungen:
Gemall EN ISO 25239-5, Imperfektionen siehe EN 15085-3, 5.3.2
— Betriebliche Voraussetzungen:
Abweichend von den Anforderungen der EN 15085-2 Anhang B kann eine vSAP der

Qualifikationsstufe B von der HZS anerkannt werden, wenn der Geltungsbereich des
Zertifikats nach EN 15085-2 auf das Rihrreibschweif3en beschrankt ist.

o Spezifikation des Schweillverfahrens: Gemal EN ISO 25239-4 / EN 15085-4, 4.1.4

e Anforderungen an Bediener: Nach EN ISO 25239-3 / EN 15085-4, 4.1.5
13



o Arbeitsproben: Nach EN ISO 25239-4 / EN 15085-4, 4.2.10

Schweilien von Dampfungsringen in Radsatzen

Einige Rader von Schienenfahrzeugen haben Nuten mit geschweif3ten Ringen (Y-Naht), die
zur Gerauschdampfung verwendet werden.

Wegen der Sicherheitsrelevanz der Radsatze sind Hersteller, die Dampfungsringe dieses Typs
schweilen, in die Klasse CL 1 einzustufen. Das Zertifikat EN 15085-2 muss speziell
"Schweilten an Dampfungsringen" im Anwendungsbereich enthalten.

Die in Abschnitt 4.4 der Norm EN 15085-6 festgelegten Einschrankungen oder Verbote des
Schweildens sind zu berticksichtigen.

Hartl6ten
Fir das Loten an Schienenfahrzeugen ist ein Zertifikat nach EN 15085-2 nicht notwendig, kann
aber von Kunden verlangt werden.

4.2 Schweiltechnische Fertigungsvorbereitung
4.2.1 SchweiBtechnische Planungsunterlagen

Schweildverbindungen missen durch eine WPQR gemal den Anforderungen in EN 15085-4
Abschnitt 4.1.4 qualifiziert werden. Fir jede Schweillnaht in der Konstruktion muss die
Schweillaufsicht festlegen, ob die relevanten mechanischen Eigenschaften durch die WPQR
Uberpruft wurden, und erforderlichenfalls zusatzliche Schritte flr zusatzliche Prufungen
unternehmen. Ein Beispiel kann eine SchweilRverbindung sein, die durch eine Arbeitsprobe
nach ISO 15613 qualifiziert wurde und eine erganzende Stumpfnahtprifung nach EN ISO
15614 erforderlich macht, um die Zugfestigkeit und die Charpy-V-Kerbschlagwerte
nachzuweisen, z. B. wenn die geometrische Form keinen Nachweis der mechanischen
Eigenschaften zulasst.

Das WPQR muss wesentliche Informationen wie die Art des Schweil’gerats (z. B.
Softwarestatus, Art der Wellenform, Brennersystem, Lange des Schlauchpaketes...) enthalten.

Falls die Qualifizierung auf EN ISO 15613 basiert, sollte der Bereich mit der EN ISO 15614
Ubereinstimmen.
Uber Abweichungen und Einschrankungen entscheidet die zustandige SAP.

Fir die Schweillnahtgiteklassen CP D sind WPS und WPQR nur auf Kundenwunsch
erforderlich.

Jede WPS muss von der vSAP oder von der zustdndigen SAP Uberpruft und genehmigt
werden.

Der Hersteller muss Uber ein schriftliches Verfahren verfligen, in dem beschrieben wird, wie
die Schweillverfahrensanweisungen qualifiziert und dokumentiert werden.

Fir die Qualifizierung der WPS durch die SAP gelten die gleichen Anforderungen wie bei der
internen Qualifizierung von SchweilRern und Bedienern gemaR Ziffer 4.2.3.

Die Qualifikation nach EN ISO 11970 ist fur das Fertigungsschweil3en von Stahlgussteilen und
nach EN ISO 25239-4 fir das Rihrreibschweil’en zulassig.

Schweil’en an additiv gefertigten Teilen siehe folgende Tabelle:

Teil 1 Teil 2 Anforderung
AM AM ISO 15613* oder 15614
AM alle auller Gusseisen ISO 15613* oder 15614
AM Gusseisen ISO 11970 /1SO 15614
AM reparieren ** - ISO 15613*

14



*: Nachweis der mechanischen Eigenschaften
**: Nur nach Absprache mit dem Kunden

Ruhrreibschweil3en 43:

Jede Rihrreibschweillung in der Produktion muss in Anlehnung an die EN ISO 25239-4
zugelassen sein.

UnregelmaRigkeiten sind auf der Grundlage von EN ISO 25239-5 zu tUberprifen.

Laserschweil3en 52:

Jede Laserschweilung in der Produktion muss in Anlehnung an die EN ISO 15614-11
zugelassen sein.

Fehlstellen sind auf der Grundlage von EN ISO 13919-1 und Teil 2 zu Gberprifen.

In diesen Fallen muss die Arbeitsprobe abgeschlossen sein, siehe oben.

Besondere Bemerkungen kénnen im Zertifikat vermerkt werden.

4.2.2 Qualifizierung von SchweiRern und Bedienern

Fir jedes Schweildverfahren, jede Werkstoffgruppe, jede Nahtart und jede Dimension missen
mindestens zwei fest angestellte Schweilter/Bediener mit einer gultigen Qualifikation nach EN
ISO 9606-1, EN ISO 9606-2, EN ISO 9606-3 oder EN ISO 14732 zur Verfigung stehen.
Abhangig von der Art der Arbeit, der Arbeitsbelastung und den Schichten muss die Anzahl der
qualifizierten Schweil3er oder Bediener erhoht werden.

Bei Herstellern mit der Tatigkeitsart M mussen die Schweiller fur die SchweilRpositionen (PC,
PD, PE, PF siehe EN ISO 6947) fur die besonderen Anforderungen im Bereich des
Schweildens in der Instandsetzung qualifiziert sein.

Fur Verbindungen, die nicht durch Standardprufstiicke abgedeckt sind, missen Arbeitsproben
nach EN 15085-4 durchgefiihrt werden, um die Kompetenz des Schweiliers nachzuweisen.
Schweildpositionen, die nicht haufig verwendet werden, aber von der Schweillerqualifikation
abgedeckt sind, kdnnen mit Arbeitsproben nachqualifiziert werden.

EN ISO 9606-2: Fir Stumpfnahtprifungen ist unabhangig vom Schweillverfahren eine
Roéntgenuntersuchung durchzuflhren (gilt nur fir Schweilinéhte mit voller Einbrand).

Die Rontgenuntersuchung kann durch eine vergleichbare volumetrische Methode (z.B. PAUT
und TOFD) ersetzt werden.

Der Arbeitsbereich des Schweillers/Bedieners in der Produktion muss mit dem
Geltungsbereich der verfligbaren Priifung des Schweil3ers/Bedieners Ubereinstimmen.
Arbeitsproben kénnen auch zur Qualifizierung von Schweil3ern/Bedienern verwendet werden.

Qualifikation von Schweilern, die an externe Prufer vergeben werden:

Fihrt ein Prifer einer externen unabhangigen Prifstelle die Qualifizierung von
Schweiltern/Bedienern durch, muss die Prifstelle grundsatzlich nach EN ISO/IEC 17024
akkreditiert sein.

4.2.3 Interne Qualifizierung von Schweiern und Bedienern

Wenn die SAP beabsichtigt, eine interne Qualifizierung von Schweillern/Bedienern als interner
Prufer durchzufiihren, missen mehrere Punkte von der HZS wahrend des Audits nach EN
15085 Uberpriift werden.

Der Hersteller muss Prifverfahren/-anweisungen fur alle Prifungen herausgeben, die intern
durchgefliihrt werden, und diese Verfahren/Anweisungen miissen den einschlagigen Normen
(z. B.ENISO 17637, EN ISO 17639, EN ISO 9017...) entsprechen und von der vSAP oder der
zustandigen SAP genehmigt sein.
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Die SAP, die fur die Erteilung der Zulassungen fur SchweilRer und Bediener verantwortlich ist,
muss der HZS nachweisen, dass eine vollstandige Prifung gemafl EN 287-6, EN ISO 9606
(relevante Teile), EN ISO 14732 oder anderen relevanten Normen korrekt durchgeflihrt wurde,
einschliellich der Prufstickbewertung und aller zugehérigen Dokumentationen.

Die Abnahme von Schweilier-/Bedienerpriifungen durch die SAP des Herstellers ist unter
folgenden Bedingungen zulassig:

1. Die SAP’s, die fur die Prifung der Schweil’er und Schweiler zustandig sind, werden
vom Hersteller benannt.

2. Der Hersteller hat sicherzustellen, dass die SAP wahrend der Prifung und Bewertung
der Prifstlicke unabhangig von der Produktion ist.

3. Der Hersteller hat eine Verfahrensanweisung, in der das Qualifizierungsverfahren fir
Schweilter und Bediener beschrieben wird. Dieses Verfahren umfasst Folgendes:
— Erforderliche Unterlagen (z. B. WPS, Bewertungsbogen, Qualifikationsbericht)
— ldentifizierung und Lagerung von Prifstlicken

— Ruckverfolgbarkeit der Prufstuckausfuhrung (z. B. Schweil3er Identifikation,
Unterbrechung und Wiederansatz)

— Ausfiihrung der SchweilRarbeiten (Heften, Ausfiihrung, zuldssige Reparaturen,
Vorbereitung der nachsten Lage fiir das Mehrlagenschweil3en),

— Durchfiihrung von Sichtprifungen, ZfP und ZP
— Bestimmung des Geltungsbereichs der Qualifikation
— Nummerierung der Qualifikationsberichte
— Uberpriifung der technischen Kenntnisse des SchweilRers/Bedieners
— Standardformular flr den Qualifikationsnachweis fiir Schweilter und Bediener
4. Im Falle eines Herstellers, der seine eigenen Schweilder, Bediener und Prozesse in einem
eigenen Priflabor und / oder SchweilRausbildungszentrum prift und qualifiziert, muss die

Unabhangigkeit dieser Einheiten und ihres Personals klar beschrieben und unabhangig
vom Produktionsprozess sein.

5. Der Prifer und die Priifstelle werden benannt/bestellt.

Die SAP’s, die fur die Qualifizierung von Schweiflern und Bedienern verantwortlich sind,
mussen auf dem Zertifikat EN 15085-2 genannt werden.

Die HZS sollte auf der Ruckseite des Zertifikats einen Vermerk machen:

"Die  SchweilRaufsicht(en) ist/sind im Rahmen dieses Zertifikats berechtigt,
Schweiller/Bediener nach den einschlagigen Normen zu prufen."

Name(n), Qualifikation(en):

Die Verlangerung der Schweilerprufung darf nur nach Abschnitt 9.3 a oder b der EN ISO
9606-1 erfolgen. Die Verlangerung der Bedienerprifung nur gemaf 5.3. a oder b der EN ISO
14732.

4.3 Arbeitsproben
Ziele der Arbeitsproben nach EN 15085-4, 4.2:
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Praktische Losungen flir die Handhabung von Arbeitsproben (production weld tests PWT)

Basis der Arten von Prifungen Gultigkeit
Qualifizierung
und
Dokumentation
Eignung der EN ISO 15613/ | Siehe * solange die
Konstruktion EN ISO 15614* Konstruktion
gultig ist
Eignung der EN ISO 15613 VT / PT oder MT/ so lange die
Schweilibedingungen Makros, Harte (falls PWT-
erforderlich) Bedingungen
gleich sind
Qualifizierung der EN ISO 9606 VT, Fraktur oder nach
Schweilder/Bediener EN 287-6 Makros ** EN ISO 9606
EN ISO 14732 EN 287-6
EN ISO 14732
Nachweis der EN ISO 9606 VT, Fraktur oder nach
Schweilinahtglte EN 287-6 Makros EN ISO 9606
ENISO 14732 EN 287-6
EN ISO 14732

*: Bei mangelnder Zuganglichkeit: VT und Bruch oder Makros, bei Auswahl des Grundwerkstoffes:
Mit mechanischen Eigenschaften

** Bruch, falls die Dicke bei sehr diinnen und sehr dicken Priifstiicken und die geometrische Form
keinen Bruch zulassen (z. B. HV an T-St6Ren), sind Makros erlaubt.

Der zustandige SAP legt alle oben genannten Details einschlie3lich anderer geltender
Normen fest!

4.4 Anforderungen an die SchweiBarbeiten

Vor, wahrend und nach dem Schweil3en ist die Priifung der schweilttechnischen Fertigung
durch Verfahren und Berichte zu dokumentieren fiir die:

— Schweillnahtvorbereitung und andere Anforderungen (ausgefihrt vor dem Schweillen,
siehe EN 15085-4, 5.2.1)
— Durchfilhrung der SchweilRarbeiten (wahrend des Schweilens, siehe EN 15085-4, 5.2.2)

— Schweillnahtqualitat (nach dem Schweilten, siche EN 15085-4, 5.2.3)

4.5 SchweiBzusatze

Die verwendeten Schweillzusatze missen folgende Anforderungen erflllen:

Die Konformitat von SchweilRzusatzen muss der Norm EN 15085-4, Abschnitt 5.3.2
entsprechen.

Neu ist ein Abnahmeprifzeugnis nach EN 10204, 3.1 fir die chemische Zusammensetzung
und mindestens ein Werkszeugnis 2.2 fur die mechanischen Eigenschaften.

Fir den Fall, dass ein Zusatzwerkstoff verwendet werden soll, der nicht mit einer CE/DB-
Kennzeichnung versehen ist oder nicht durch eine europaische Bezeichnung abgedeckt ist,
gelten folgende Anforderungen:

1. Im Rahmen der technischen Uberpriifung des Auftrags, bei dem der Verwendungszweck
festgelegt wird, ist eine Freigabe des Kunden einzuholen und zu dokumentieren.
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2. Fur diesen Schweilzusatz muss eine spezifische WPQR mit allen erforderlichen
mechanischen Eigenschaften qualifiziert sein.

3. Ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 des Herstellers wird fiir jede Charge gefordert, die sich von
der auf Basis der spezifischen WPQR getesteten Menge unterscheidet.

4.6 Grundwerkstoffe

Gemall EN 15085-4, ist fir Bauteile der Klassifikationsstufen CL1 und CL2 ein
Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach EN 10204:2004 erforderlich. Im Falle einer Abweichung sind
die Mindestanforderungen in Tabelle 1 zu berlicksichtigen.

Rechtliche Situationen kénnen eine vollstdndige Rickverfolgbarkeit erfordern, die sich von der
EN ISO 3834 unterscheidet.

Beabsichtigt der Hersteller, einen alternativen Werkstoff zu verwenden, so muss gepruft
werden, ob der alternative Werkstoff den Spezifikationen des ursprunglichen Werkstoffs und
der ISO/TR 15608 vollstandig entspricht. Ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 soll
bestatigen, dass der alternative Grundwerkstoff die spezifizierten Eigenschaften erfillt. Der
Kunde muss der vorgeschlagenen Anderung zustimmen.

Das Abnahmeprifzeugnis 3.1 ist in einer Sprache auszustellen, die vom zustandigen Personal
fur die Eingangskontrolle des Herstellers verstanden wird.

5. Auslegung der EN 15085-5
5.1 Priifung von SchweiRverbindungen

Die Inspektion und Prifung der Schweillverbindungen muss nach dem Schweil’en unter der
Verantwortung der vSAP durchgefuhrt werden. Inhalt der Inspektion: siehe oben.

Im Falle einer Nichtkonformitat oder einer Unregelmafigkeit, die nicht akzeptabel ist und nicht
beseitigt werden kann, ist das Verfahren zur Behandlung der Nichtkonformitat gemaf
EN 15085-5, Abschnitt 7, anzuwenden.

Wartezeiten sind zu bertcksichtigen, z. B. nach EN 1090-2 (Tabelle 23).

5.1.1 Inspektionspersonal

Im Allgemeinen muss der Hersteller qualifiziertes Prifpersonal nach EN ISO 9712 einsetzen,
wenn ZfP wie Sichtprifung (VT), Eindringprifung (PT), Magnetpulverprifung (MT),
Durchstrahlungsprifung (RT), Ultraschallprifung (UT) oder Wirbelstrompriifung (ET) nach
EN 15085-3 und EN 15085-5 durchgefuhrt werden missen. ZfP kann auch an Unterlieferanten
vergeben werden.

Die zerstérungsfreie Priifung von Schweifnahten muss in Ubereinstimmung mit schriftlichen
Anweisungen durchgefihrt werden, die von einer Person erstellt wurden, die gemaf 1ISO 9712
Stufe 2 in dem Verfahren qualifiziert und von der vSAP oder einer benannten Person
genehmigt wurde. Dieses Verfahren muss in Ubereinstimmung mit der einschlagigen Norm
(z.B. ENISO 17636, EN ISO 3452...) sein und die erforderliche Bewertungsgruppe fur
UnregelmaRigkeiten fir jede Schweilinahtglteklasse enthalten.

Far CT1 und CT2 muss das ZfP-Personal (einschliel3lich VT) unabhangig von der Produktion
sein.

Fur die Sichtprifung von CT3- und CT4-Schweilindhten muss das Prufpersonal von der vSAP
oder einer von der vSAP benannten Person flr die erforderliche Bewertungsgruppe flr
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UnregelmaRigkeiten fur jede Schweillnahtglteklasse nach EN 15085-3 geschult werden. Die
Schulung ist zu dokumentieren.

Die SAP ist berechtigt, Sichtprifungen durchzufihren, sofern sie der HZS diesbezlglich
Kompetenz nachgewiesen hat.

Im Falle von CT3 darf das Sichtprifpersonal nicht mit den Personen identisch sein, die die
Schweilinaht ausgeflihrt haben. Das Priifpersonal kann z.B. auch ein weiterer Schweiler sein.

Fir CT4 kann der Schweilier Inspektionen an seinen eigenen Schweillnahten durchfiihren.

Gemal EN 15085-5, Abschnitt 6 benétigen CT1 und CT2 eine vollstdndige Dokumentation.
CT3 sollte auf die gleiche Weise dokumentiert werden.
Fir CT4 genlgt eine Bemerkung im Arbeitsplan oder im Maf3protokoll.

In jedem Fall muss die Sehfahigkeit alle 12 Monate auf der Grundlage der Anforderungen von
EN ISO 9712 berpruift werden.

Erforderlich ist eine gultige Durchfuhrungsgenehmigung, dies kann eine Nominierung oder
eine Benennung z.B. im Schulungsbericht sein.

5.1.2 Inspektion und Priifung vor dem SchweifRen
siehe EN 15085-5 Abschnitt 4.2

5.1.3 Inspektion und Priifung wahrend des SchweiRens
siehe EN 15085-5 Abschnitt 4.3

5.1.4 Inspektion und Priifung nach dem SchweiRen
siehe EN 15085-5 Abschnitt 4.4.

Im Zusammenhang mit EN 15085-4, Abschnitt 4.1.5 — Schulung — empfiehlt es sich ebenfalls,
Schweiler und Bediener daflir zu schulen. EN 1011, EN 15085-4 Abschnitt 5 sollte ebenfalls
eingeschlossen werden.

5.2 Sichtprifung

Fir die Prifung von Schweilverbindungen wahrend und nach dem Schwei3en sind die
Anforderungen der EN 15085-5, Abschnitt 4 zu beachten.

Zum Nachweis der Schweillqualitat sind die erforderlichen Schweillnahtpriifungen geman
EN 15085-5, Tabelle 1 durchzuflhren. Bei der Schwei3nahtpriifung der Klasse CT3 dlrfen die
Schweilder keine Selbstpriufung ihrer Schweillinéhte ohne Prufer durchfihren (Vier-Augen-
Prinzip, siehe oben).

Bei den in Tabelle 1 angegebenen Prifverfahren handelt es sich um Mindestanforderungen
an die Inspektion und Prifung von Schwei3nahten.

Je nach Werkstoff, Konstruktion, verwendeten SchweilRern (Leihschweil3er), Dreh- und
Wendevorrichtungen, die den Zugang beeintrachtigen, den Kundenanforderungen und den
besonderen Spezifikationen der SAP kdnnen zusatzliche Prafungen erforderlich sein.

5.3 Anforderungen an sonstiges ZfP-Personal

sind mit dem Kunden zu vereinbaren und zu Uberprufen (z.B. Level 3 nach EN ISO 9712).
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5.4 Art und Umfang der ZfP

Abweichungen von Tabelle 1 der EN 15085-5 sind vom Kunden zu genehmigen (z.B.
bestimmte Arten von UT).

5.5 Erstmusterpriifung (FAI)

Die Erstmusterprifung (FAI) gilt fir an Unterlieferanten vergebene und gekaufte geschweilite
Bauteile.

Falls eine Erstmusterprifung (FAI) auf der Grundlage der Beschreibungen in EN 15085-5,
Kapitel 4.8.1 erforderlich ist, muss die FAl von der vSAP oder einer von der vSAP beauftragten
Person durchgefuhrt werden. Die Kompetenzanforderungen in Abhéangigkeit von der
Klassifikationsstufe sind in Kapitel 4.8.2 Tabelle 2 aufgefiihrt.

Einzelheiten zu Inhalt und Dokumentation des FAIl sind in EN 15085-5, Abschnitt 4.8.2 und
4.8.3 enthalten.

5.6 Umgang mit SchweilRnahtfehlern

Es mussen Verfahren zur Verfigung stehen, in denen beschrieben wird, wer fur den Umgang
mit Schweil¥fehlern verantwortlich ist:

— Die Reparaturentscheidung wird vom Schweil3er getroffen: Fehlerart fir einfache
Reparatur ist festgelegt, GroRe des Fehlers ist begrenzt, Schweilten nach Original-WPS.

— Die Reparaturentscheidung wird von der SAP oder dem Inspektor getroffen: GrélRere
Defekte, moglicherweise ist eine neue qualifizierte WPS erforderlich.

— Reparaturentscheidung durch den Kunden: Die Reparatur kann wahrend des Gebrauchs
Einfluss haben, z. B. Anderung der mechanischen Eigenschaften, Anderungen in der
Schweilinahtkonstruktion, z. B. DV-Stol} statt V-Stol3), mehrere Reparaturen im selben
Bereich.

5.7 Ruckverfolgbarkeit

Unter Identifikation versteht man die Vergabe einer individuellen Nummer (Nummerierung). Im
Falle von ausgestellten Dokumenten sollte die Nummerierung das Ausgabe- und
Uberarbeitungsdatum enthalten.

Die Riickverfolgbarkeit ist wichtig fir die Verwaltung von Dokumenten und Aufzeichnungen in
jedem Qualitatssystem. Ruckverfolgbarkeit betrifft:

— Zeichnungen

— Verfahrensanweisungen

— Schweillverfahren

— Qualifikationen von Schweif3ern und Bedienern
— Schweillprozessen

— Prifzeugnisse (Grund- und Zusatzwerkstoffe)
— Reparaturbereiche

— Bereiche von Montagehilfen

— Berichte (Fertigungsdatenblatter, visuell, ZfP, Nichtkonformitat, Kalibrierung,
Warmebehandlung)

— Herstellererklarung Uber die Schweildtatigkeiten und -organisation

Die Rickverfolgbarkeit ist das Bindeglied zwischen zwei Aktionen.
Die Ruckverfolgbarkeit bezieht sich hauptsachlich auf 3 Punkte:

— Verbindung zwischen dem Priifzeugnis und dem Halbzeug (bis zum Schneidvorgang)
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— Verbindung zwischen dem Prifzeugnis und dem Zusatzwerkstoff

— Verbindung zwischen der visuellen Untersuchung und dem Schweilder

Weitere Anforderungen an die Identifizierung und Rickverfolgbarkeit sollten im Vertrag
festgelegt werden.

Der Umfang der Riickverfolgbarkeit hangt von folgenden Umstanden ab:

— Gibt es gesetzliche Anforderungen an das Bauteil oder die Komponente im Falle eines
Ausfalls?

— EN 15085-4 verlangt fir CL 1 und CL 2 ein Abnahmeprifzeugnis nach EN 10204 Typ 3.1.

Im  Allgemeinen entsprechen diese Zertifizierungsstufen  Schweilndhten  der
Schweillnahtglteklassen hoch und mittel. Dies impliziert die Notwendigkeit der
Ruckverfolgbarkeit in allen Phasen der Herstellung. Bei wichtigen Bauteilen und Komponenten
ist eine llckenlose Rickverfolgbarkeit sinnvoll!

5.8 Konformitatserklarung fir das Bauteil oder die Komponente

Eine Konformitatserklarung ist nach der Norm nicht erforderlich.

Wenn vom Kunden gefordert, kann sie erstellt werden auf der Grundlage von
EN ISO/IEC 17050-1, Anhang A (informativ)

Konformitatserklarung des Anbieters mit

A.1 Anleitung zum Ausfullen der Konformitatserklarung

A.2 Beispiel einer Konformitatserklarung.

6. Auslegung der EN 15085-6
6.1 Alilgemein

Gemal den Definitionen der Arten von Tatigkeiten, Tabelle 2 der Norm EN 15085-2, ist das
Schweilen von Ersatzteilen nicht in der Art der Tatigkeit M enthalten.
P fur die erforderliche Klassifikationsstufe ist in diesem Fall ausreichend.

Ein Hersteller mit dem Tatigkeitsbereich M, der geschweildte Teile nach EN 15085 kauft,
bendtigt ebenfalls den Tatigkeitsbereich S.

Fir kleine Hersteller mit dem Tatigkeitsbereiche M bedeutet dies, dass sie prifen missen, ob
der Hersteller des Kaufteils im Besitz eines glltigen Zertifikats ist, das diese Anforderung
abdeckt, und dass sie die Kaufteile bei der Eingangskontrolle kontrollieren missen (siehe 2.3).

Folgende Varianten sind im Rahmen der Instandhaltung zuldssig:

— Schweilitechnische Instandsetzungsmalnahmen sind auch aufRerhalb der Werkstatt
erlaubt, um Lauffahigkeit herzustellen. Die verantwortliche ECM spezifiziert das
Verfahren.

— Ein Hersteller, der flr M qualifiziert ist, darf schweil3technische
Instandhaltungsmaflinahmen in anderen Werkstatten durchfihren (au3erhalb seiner
Werkstatt) vorausgesetzt, dies ist vertraglich vereinbart oder basiert auf ECM/QM -
Vorschriften. Im Uberpriifungsprozess soll der qualifizierte Hersteller nachweisen, dass
er die personellen, technischen und qualitatsrelevanten Anforderungen erfillt. Im
Zertifikat wird diese zusatzliche Werkstatt unter Bemerkungen aufgefihrt als ,zusatzliche
Instandsetzungswerkstatt“ mit Angabe der Adresse. Die Auditierung dieser zusatzlichen
Werkstatt sollte einmal in der Gultigkeit des Zertifikates durchgefuhrt werden.

— Mobile Instandsetzung wird als weitere Schweildwerkstatt fur mobile Reparatur
gehandhabt, diese Werkstatten werden im Zertifikat unter Bemerkungen aufgefiihrt.

— Mobile Instandsetzung ohne Nennung der Werkstatt im Zertifikat ist nur méglich, wenn
einer Verfahrensanweisung durch die HZS im Einzelfall zugestimmt wurde, basierend auf
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einer ECM/QM Vorschrift. Diese Vereinbarung soll im Zertifikat unter Bemerkungen
aufgefiihrt sein.

6.2 SchweiBaufsicht

Zusatzlich zu den Anforderungen der EN 15085-2, Abschnitt 5.3.1 missen die SAP’s
Erfahrung in der Instandsetzung haben. Dies gilt auch fiir Hersteller, die Konstruktionen fir die
Instandsetzung erstellen oder Instandsetzungsdienstleistungen einkaufen.

Die zusatzliche Erfahrung muss mit den typischen Tatigkeiten des Instandhaltungsherstellers
und der Stufe (A, B oder C) gemal EN 15085-2, Anhang D, nachgewiesen werden.

6.3 Einschrankungen und Verbote des SchweiRens

Beim Schweilen in der Instandhaltung sind die Einschrankungen und Verbote des
Schweillens nach EN 15085-6, Abschnitt 4.4 zu beachten.

6.4 Festlegung der anzuwendenden SchweiBnahtgiteklassen

Bei der Festlegung der anzuwendenden Schweildnahtguteklassen sind die Anforderungen
nach EN 15085-6, Abschnitt 5.1 zu beachten.

Es kommen die Bestimmungsvarianten nach EN 15085-6, Abschnitt 5.1 zur Anwendung:

Im Allgemeinen a bis f, hauptsachlich aber c und f.

Die Kombination von hohem Sicherheitsbedirfnis und hohem Beanspruchungszustand ist zu
vermeiden. Das Instandsetzungskonzept ist entsprechend anzupassen. Lasst sich diese
Kombination nicht vermeiden, ist EN 15085-6, Abschnitt 7.2 zu beachten und die ECM muss
die Anwendung der Schweiflinahtglteklasse CP A genehmigen.

6.5 Grundwerkstoffe

Bei der Auswahl der Grundwerkstoffe sind die Anforderungen nach EN 15085-6, Abschnitt 7.3
zu berucksichtigen.

Bei der Instandsetzungsschweildung ist sicherzustellen, dass insbesondere bei alten
Schienenfahrzeugen der nach CEN ISO/TR 15608 zu verschweiliende Werkstoff aus der
gleichen Werkstoffgruppe wie der Ausgangswerkstoff stammt und mindestens vergleichbare
mechanische und chemische Eigenschaften aufweist.

Im Falle von Werkstoffen, die zur Alterung neigen, sollte das Schweil’en in kaltgeformten
Bereichen vermieden werden, siehe Eurocode 3, Bemessung von Stahlkonstruktionen EN
1993-1-8, Tabelle 4.2. (aktuell in E DIN EN 1993-1-10, Abschnitt 4.5).

7. Normative Verweisungen

In Abschnitt 2 aller Teile der Normenreihe EN 15085 sind alle datierten Normen anzuwenden
und undatierte Normen sind informativ.

Um die Mdglichkeit auszuschlieRen, dass wesentliche Anderungen der referenzierten Normen
Auswirkungen auf die Reihe EN 15085 haben, werden Anderungen an datierten Normen durch
das CEN TC 256/SC 2/WG 31 Uberprift.

8. Anhange ZA
Die Teile 2 bis 6 der Normenreihe EN 15085 enthalten einen Anhang ZA.

22



Harmonisierte Europadische Normen (hEN) sind Normen, die von der Europaischen
Kommission in Auftrag gegeben und von einer der europaischen Normungsorganisationen
erarbeitet werden.

Im Schienenfahrzeugbau werden hEN in der Regel vom CEN erstellt.

Die Harmonisierung gilt fir “Essential Requirements of EU Directive”, aufgefuhrt im Annex ZA
der europaischen Norm.

Die neuen hEN’s sind veroffentlicht als einzelne Rechtsakte in der Serie L des offiziellen
Journals der Europaischen Union (OJEU) (Amtsblatt der Europaischen Union).

Europaische Normen sind letztlich nur harmonisiert, wenn sie in diesem Journal veréffentlicht
sind. hEN’'s sind nach der sogenannten Koexistenz Phase verpflichtend anzuwenden.

Wenn Teil 2 bis 6 der EN 15085 als hEN's anerkannt sind, wird ggf. eine Richtlinie notwendig,
die beschreibt, wie mit den Anhangen ZA umzugehen ist.

9. Abkirzungen

AM Additive Fertigung

ECWRV Européisches Komitee fiir das Schweillen von Schienenfahrzeugen
ECM Stellen, die fir die Instandhaltung zustandig sind
EWF Europaischer Schweillverband

EN Européische Norm

ET Wirbelstrom-Prifung

hEN Harmonisierte Europaische Norm

FAI Erstmusterprifung

W Internationales Institut fir Schweillen

HZS Hersteller-Zertifizierungsstelle

NDT Zerstérungsfreie Prifung

PAUT Phased-Array-Ultraschallpriifung

PT Eindringprifung

PWHT Warmebehandlung nach dem Schweil3en
PWT Arbeitsprobe

RT Rdntgenuntersuchung

vSAP Verantwortliche SchweilRaufsicht

TOFD Time of flight Diffraction - Ultraschallprufung
VT Visuelle Prifung

SAP Schweillaufsicht (1. oder weiterer Vertreter)
WPS Schweillanweisung

WPQR Qualifizierung des Schweillverfahrens

ZP Zerstorende Prifung
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