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1 Einleitung

Teil 2 dieser Richtlinie beinhaltet eine technische Interpretation der Normenreihe EN 15085.
Sie besteht aus einer Reihe von Anmerkungen und Zusatzinformationen, die beim
Verstandnis und der richtigen Auslegung der Normen helfen.

Die in dieser Richtlinie enthaltenen Erlauterungen wurden von Hersteller-
Zertifizierungsstellen (HZS), die Mitglieder des European Committee for Welding of Railway
Vehicles (ECWRV) sind, in der Vergangenheit bei Audits beachtet. Zukinftige
Arbeitsgruppen der ECWRYV Richtlinie sollen die Richtlinie dem entsprechend anpassen.

2 Interpretation von EN 15085-1

EN 15085-1 enthalt keine technischen Angaben, daher enthdlt diese Richtlinie keine
Interpretation.

3 Interpretation von EN 15085-2

3.1 Qualitatsanforderungen fir Schweil3betriebe

Das in EN ISO 3834, Teile 2 bis 4 bestimmte Qualitdtsmanagement der Schweil3betriebe
muss durch Unterlagen beschrieben werden, z. B. Verfahren, Protokolle und Anweisungen in
Schriftform.

Eine Herstellerzertifizierung nach EN ISO 3834 ist nur erforderlich, wenn dies vertraglich
gefordert ist. Im Falle der Zertifizierungsstufe CL 4 fur CL 1-Baugruppen und -Bauteile
mussen die anwendbaren Anforderungen von EN ISO 3834 Teil 2 erflllt werden.

Der SchweiRbetrieb muss Sorge tragen fir die Kalibrierung und/oder Uberpriifung von
SchweilReinrichtungen, Geraten, Lehren, Vorrichtungen und Halterungen, die gemald der
bestehenden anwendbaren Normen einen Einfluss auf die Qualitat des Produkts haben
kénnen.

Kalibrierung, Validierung und Verifizierung muss nach EN ISO 17662 erfolgen.

Die Prufung von Unterlagen und Protokolle, z. B. Schweillanweisungen (WPS) und
Protokolle von Sichtprifungen (VT), sollte regelméRig von der Schweilaufsichtsperson
organisiert/tiberwacht werden.

3.2 Anforderungen an das Personal

SchweilRer und Bediener

CL 3 betreffend: Falls es keine qualifizierte Schwei3aufsichtsperson (Mindestqualifikation
EWS/IWS) gibt, miussen die Qualifikationen von einer externen Prifstelle durchgefuhrt
werden.

Je Schweil3prozess, Werkstoffgruppe, Nahtart und Abmessung sollten mindestens zwei
qualifizierte SchweilRer oder Bediener vorhanden sein.

Abhangig von der Art der Arbeiten, der Arbeitsbelastung und den Schichtplanen ist eine
Erhéhung der Anzahl qualifizierter Schweil3er bzw. Bediener erforderlich.
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Bei SchweilRverbindungen, die nicht mit Standardprifstiicken abgedeckt sind, hat der
Schweil3er Arbeitsproben entsprechend EN 15085-4 zum Nachweis seiner Féhigkeiten zu
erbringen.

Fur SchweilRpositionen, die nicht haufig zum Einsatz kommen, fir die der Schweil3er jedoch
eine Eignung besitzt, kann eine Wiederholungsprifung mit Arbeitsproben erfolgen.

Wenn die Beurteilung der Prifstiicke, Arbeitsproben und sonstiger Proben des Schweil3ers
bzw. Bedieners durch das Schwei3aufsichtspersonal des Schweil3betriebs erfolgt, sind die
folgenden Punkte zu beriicksichtigen.

Wenn die SchweilRaufsichtsperson die Prifung des Schweilers abnimmt, (bt sie die
Tatigkeit eines Prifers aus. Um diese Art von Prifung durchzufihren, muss die Prifstelle
(bzw. der Prufer) grundsatzlich Uber eine spezielle Anerkennung (z. B. nach EN ISO/IEC
17020, EN ISO/IEC 17024) verfugen. Aus diesem Grund mussen verschiedene Punkte
beziglich dieser Normen im Rahmen des Audits nach EN 15085 durch die HZS Uberprift
werden.

Die fur das Ausstellen der Zeugnisse fir Schweiller und Bediener verantwortliche
SchweilRaufsichtsperson muss der HZS nachweisen, dass eine vollstdndige Prifung geman
EN 287-6, der anwendbaren Teile von EN ISO 9606, EN ISO 14732 oder anderer
anwendbarer Normen ordnungsgemaf durchgefiihrt wurde. Dies schlie3t die Beurteilung
des Prifstiicks und die gesamte zugehdrige Dokumentation ein.

Die fur die Prifung der SchweiRer und Bediener zustandigen Schweiaufsichtspersonen
missen im Zertifikat nach EN 15085-2 benannt sein.

1) Der Schweil3betrieb muss nachweisen, dass die Schweil3aufsichtsperson wéhrend der
Priufungsabnahme und Untersuchung der Prifstiicke unabhdngig von der Fertigung
arbeitet (z. B. anhand eines Organigramms). Wenn ein CL 1 Betrieb eigene Schweil3er
und Bediener sowie Prozesse in einem eigenen Labor und / oder Lehrschweil3erei
qualifiziert, muss die Unabhangigkeit dieser Einheiten und des Personals vom
Produktionsprozess klar  beschrieben sein. Die dafir  verantwortliche
SchweilRaufsichtsperson muss unabhéangig sein. Alle Interessenkonflikte missen
vermieden werden.

2) Der Schweil3betrieb muss eine schriftliche Verfahrensanweisung erstellen, die das
Prifungsverfahren fir Schweil3er und Bediener beschreibt. Diese Verfahrensanweisung
muss Folgendes enthalten:

- Erforderliche Unterlagen (z. B. WPS, Beurteilungsblatt, Prifungsprotokoll)

- Kennzeichnung und Lagerung der Prifstiicke

- Ruckverfolgbarkeit der Prifstick-Ausfihrungsdaten (z. B. Identifikation des
Schweilers, Unterbrechungs- und Wiederansatzbereiche)

- Durchfiihrung von Sichtprifung, zerstérender und zerstérungsfreier Prifung

- Festlegung des Giltigkeitsbereichs der Priifung

- Nummerierung des Prifungsprotokolls

3) Der SchweilRbetrieb muss ein Standardformular fur das Schweil3erprifungsprotokoll
ausstellen.

4) Die Freigabe des Priifstiicks erfolgt nach Durchfiihrung eines Uberwachungsbesuchs
durch die HZS.

Die HZS muss einen diesbeziiglichen Vermerk auf der Rickseite des Zertifikats vornehmen:
.Geeignet, die Organisation, Bewertung und Abnahme von Schweil3er- und
Bedienerprufungen des betriebseigenen Personals im Zusammenhang mit dem
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Geltungsbereich  dieses Zertifikates durchzufuhren, st (sind) die folgende(n)
Schweil3aufsichtsperson(en):
Name und Qualifikation”

5) Spezielle Regelungen im Falle der Anwendung von EN ISO 9606-1
Im Unterschied zu EN 287-1 bendtigen Schweil3prifungen nach EN ISO 9606-1 die
folgenden Erganzungen:

e Beschreibung des Werkstoffiberganges bei Schweil3prozessen, bei denen
verschiedene Madglichkeiten auftreten (131, 135, 138), siehe EN ISO 9606-1
Abschnitt 5.2 und EN ISO 4063, Abschnitt 2.2.2 in Kombination mit Tabelle 1. In
diesem Fall wird empfohlen, Uber die WPS festzulegen, dass mindestens eine Lage
im Kurzlichtbogen geschweif3t wurde (z.B. FW in PF, BW ohne Badsicherung, BW an
Dinnblechen).

o SchweilRzusatzwerkstoffe, die fiir Schwei3erpriifungen verwendet werden, missen
fur die eingesetzten Grundwerkstoffe qualifiziert sein, siehe EN 15085-4, Abschnitt
5.3.2, Konformitat der SchweilRzusatzwerkstoffe.

e Kehlndhte erfordern immer ein separates Prifstiick, kombinierte Prufsticke fur
FW/BW nach EN ISO 9606-1, Anhang C werden nicht empfohlen.

e Wenn die Verlangerung der Schweil3erprifungen nach EN ISO 9606-1, Abschnitt
9.3c erfolgen soll, ist eine besondere Vereinbarung mit dem Kunden zu schliel3en.

SchweilBaufsicht

Vom Schweil3betrieb ist die Erfillung der Anforderungen nach EN 15085-2, Abschnitt 5.1.2,
und EN 15085-2, Anhang C nachzuweisen. EN 15085-2 enthélt die Mindestanforderungen
an die Ausstattung mit SchweilBaufsichtspersonen. Die erforderliche Anzahl der
Schweil3aufsichtspersonen ist abhédngig von der BetriebsgroRe sowie dem Umfang der
schweildtechnischen Fertigung und der Anzahl der Unterlieferanten.

Die Aufgaben und Verantwortungsbereiche missen den Vorgaben von EN 15085-2, Anhang
B entsprechen. Sie sind fur jede SchweilRaufsichtsperson schriftlich festzulegen und von der
Hersteller-Zertifizierungsstelle im Rahmen der Zertifizierung zu prifen. Die Unabhéangigkeit
der SchweiRaufsichtspersonen von der Fertigung ist eindeutig in einem Organigramm
darzustellen.

Von der Hersteller-Zertifizierungsstelle ist zu prifen, ob die Schweil3aussichtspersonen so in
die Organisation des Schweil3betriebes eingebunden sind, dass sie ihre Aufgaben in ihrem
Verantwortungsbereich gemanr EN ISO 14731 uneingeschrankt wahrnehmen kénnen. Hierzu
missen sie mit der entsprechenden Weisungsbefugnis und einer Entscheidungsbefugnis
ausgestattet sein. Bei getrennten Zustandigkeitsbereichen (z. B. fur Fertigung, Untervergabe
und Konstruktion) muss dies im Zertifikat angegeben werden.

Der Schweil3betrieb muss den Nachweis der beruflichen Erfahrung sowie Ausbildung der
Schweil3aufsichtspersonen erbringen.

Schweil3aufsichtspersonen, die keine Qualifikation nach den entsprechenden IIW/EWF-
Richtlinien besitzen (IWE/EWE, IWT/EWT, IWS/EWS), missen im Rahmen des
Zertifizierungsaudits die erforderlichen schweildtechnischen Kenntnisse in Form eines
erweiterten Fachgesprachs nachweisen.

Wenn eine Schweil3aufsichtsperson nicht Gber eine IIW/EWF-Qualifikation verfligt, kann ein
Zertifikat nach EN 15085-2 ausgestellt werden, sofern folgende Bedingungen erfillt sind:
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- Die Person hat ihre Kenntnisse in einem erweiterten Fachgesprach anhand eines
schriftlichen Fragebogens oder einer mindlichen Prifung sowie praktischen Prifungen
(z. B. Beurteilung von Probestlicken) nachgewiesen.

- Das erweiterte Fachgesprach muss dem Anwendungsbereich des Betriebs entsprechen.

- Alle anderen Anforderungen der Norm sind erfullt.

- Aufgaben und Zustandigkeiten &ndern sich nicht im Laufe der Zeit

- und miissen im Rahmen der Uberwachungsaudits gepriift werden.

- Die Haufigkeit der Uberwachungsaudits kann entsprechend der Komplexitat von
Schweil3tatigkeiten und Fertigung angepasst werden.

- Das Zertifikat ist auf das auditierte Produkt beschréankt.

- Die Anerkennung der Qualifikationsstufe A, B und C der Schweil3aufsichtsperson ist auf
den Schweil3betrieb begrenzt.

Inhalt und Umfang des erweiterten Fachgesprachs sind von der jeweiligen
Qualifizierungsstufe A, B und C abhéngig. Verantwortlich dafur ist die HZS, die die
besondere persdnliche Situation des Kandidaten zu berlcksichtigen hat.

Fur das erweiterte Fachgespréach ist zu berlcksichtigen:
1.) Fur SchweiRaufsichtspersonen Stufe A und B gemalfd EN 15085-2:
a. Fur Stufe A ist eine Qualifikation als Techniker oder Abschluss als Ingenieur
verbindlich
b. Das erweiterte Fachgesprdch muss durch eine Prifungskommission der HZS
durchgefuhrt werden, die aus mindestens zwei kompetenten Mitarbeitern besteht.
2.) Fur SchweiRaufsichtspersonen Stufe C gemall EN 15085-2:
Das erweiterte Fachgesprach kann wéhrend des Audits durch den Auditor erfolgen.

Bei Untervergabe der Schweil3aufsicht ist fur die externen SchweiRaufsichtspersonen die
Quialifikationsstufe A, B oder C ohne [IW/EWF-Lehrgang nicht ausreichend.

Daruber hinaus hat der Schweif3betrieb den Nachweis fur die Berufserfahrung der
Schweil3aufsichtspersonen zu erbringen.

Die uneingeschrankte Vertretung der verantwortlichen Schweilaufsichtsperson ist in EN
15085-2, Abschnitt 5.1.2 geregelt.

Die Priafung der SchweiRaufsichtsperson wird von der HZS im allgemeinen wie folgt
durchgefihrt:

- Prufung der schweil3technischen Zeugnisse

- Prifung der Teilnahme an Berufsausbildungslehrgdngen fir Schweil3verfahren,
Metallurgie, Prifmethoden usw.

- Prufung des Lebenslaufs, aus dem die Anzahl an Jahren der Berufserfahrung auf dem
Gebiet des Schweil3ens von Schienenfahrzeugen hervorgeht

- Prufung der Anzahl an Jahren der Erfahrung im Herstellerbetrieb
- Stellung der Schweil3aufsichtsperson im Organigramm des Herstellerbetriebs

- Prifung des tabellarischen Lebenslaufs, dem die Zustandigkeiten und die Verbindung
zum Qualitatsmanager zu entnehmen ist

- Abgleich des tabellarischen Lebenslaufs mit den Anforderungen von EN ISO 14731

- Prifung der von der Schwei3aufsichtsperson implementierten Unterlagen (z. B. WPQR,
WPS)

- Uberprufung der Effizienz der Uberwachung durch die SchweiRaufsichtsperson
(Aufzeichnungen, Anmerkungen, Abhilfemaflinahmen)
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Der Auditor kann eine Prufung der schweitechnischen Kenntnisse der
Schweil3aufsichtsperson anhand von Fragen zum Einsatz von Werkstoffen und Verfahren im
Betrieb vornehmen. Die Fragen sollten sich auf die Werkstoffe und Verfahren beschréanken,
die in der Werkstatt verwendet werden, sowie den Geltungsbereich, fir den das Zertifikat
durch den Schweil3betrieb beantragt wird.

Die Prifung muss dokumentiert werden.

Untervergabe der Schweiffaufsicht

Schweil3aufsichtspersonen, die nicht unmittelbar (6rtlich) im betreffenden Schweil3betrieb
angestellt sind, gelten als ,untervergebene SchweilRaufsicht* (im Weiteren auch ,externe
Schweilaufsicht* genannt), siehe EN 15085-2, Abschnitt 5.1.3 ,Untervergabe der
Schweil3aufsicht“. Dies gilt auch fur Teilzeitkréfte, deren Arbeitszeit weniger als 50 % der
tariflichen Arbeitszeit betragt.

Die Qualifikationsstufe A, B oder C ist ohne IIW/EWF-Lehrgang nicht ausreichend (siehe
oben).

Nach EN 15085-2 kann in besonderen Fallen die verantwortliche Schwei3aufsicht
untervergeben werden. Falls es eine interne Schweil3aufsichtsperson der Qualifikationsstufe
A gibt, kann die externe SchweiRaufsichtsperson auch als gleichberechtigter Vertreter téatig
sein.

Bei der Untervergabe der Schweil3aufsicht muss Folgendes beachtet werden:

« Die Arbeitszeit muss vertraglich so geregelt sein, dass die Schweil3aufsichtspersonen ihre
Aufgaben gemalR EN 15085-2, Anhang B wahrnehmen kénnen. Die Arbeitszeit ist durch
entsprechende Aufzeichnungen nachzuweisen.

Dartber hinaus gilt:

v/ Zu Beginn der Neubaufertigung muss die Anwesenheit wahrend der
schweildtechnischen Fertigung im Geltungsbereich der Norm EN 15085 mind. 50 %
betragen. Die Arbeitszeiten sind durch entsprechende Aufzeichnungen nachzuweisen.

v' Bei Instandsetzung/FertigungsschweiRen ist die erforderliche Anwesenheit vom
Umfang der schweil3technischen Fertigung im Geltungsbereich der anwendbaren
Norm abhéngig. Die Arbeitszeiten sind durch entsprechende Aufzeichnungen
nachzuweisen.

e Prifer einer Hersteller-Zertifizierungsstelle  kénnen  grundsatzlich  nicht als
Schweil3aufsichtspersonen tatig sein.

Wenn eine Schweil3aufsichtsperson mit Aufgaben an verschiedenen Standorten oder in
verschiedenen Unternehmen beauftragt wird, muss jeder der Schweil3betriebe prifen, ob die
Aufgaben im Sinne dieser Norm erledigt werden kbnnen.

Dabei missen die Komplexitat der Aufgaben, die Reaktionszeit, die Entfernungen zwischen
den Standorten und die erforderlichen Arbeitszeiten an den einzelnen Standorten
bertcksichtigt werden.

Interessenkonflikte, z. B. dass die externe Schweifaufsichtsperson bei einem Kunden
angestellt ist, sollten vermieden werden.

Die Anzahl der SchweilBer, die Komplexitat der Fertigung und Aufgaben, die
Verantwortlichkeiten der Schweil3aufsichtsperson sowie weitere relevante Faktoren missen
bertcksichtigt werden!

Abweichungen in Sonderfallen, wie z. B. Holding-Gruppen oder Zentralstellen, miissen mit
der HZS erdrtert werden.
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Eine SchweilRaufsichtsperson sollte nicht fir mehr als zwei Schweil3betriebe zustandig sein.
Dabei sind folgende Ausnahmen mdéglich:

. Einzweckfertigung (automatisiertes Schweifl3en eines Produkts)
. Instandsetzung mit nur wenigen Schweil3aufgaben im Jahr
. Standort fur Konstruktion und Einkauf, wobei die meisten Aufgaben an einem

anderen Standort ausgefiihrt werden

Jedem Standort muss ein Vertreter zugewiesen sein (falls die externe SchweilRaufsicht nicht
die Vertretung ist).

Alle schweil3technischen Aufgaben von externen und internen SchweilR3aufsichtspersonen
missen in der Matrix nach EN ISO 14731 beschrieben werden und in Einklang mit Anhang B
von EN 15085-2 stehen.

Prifpersonal

Der Schweil3betrieb muss entsprechend EN 15085-2, Abschnitt 5.1.4, Gber Prifpersonal
verfigen. Eindringprifung (PT), Metallpulverprifung (MT), Durchstrahlungspriufung (RT)
und/oder Ultraschallpriifung (UT) kénnen untervergeben werden.

Das Vorhandensein von zertifiziertem Prifpersonal nach EN ISO 9712 muss nachgewiesen
werden, wenn Prifungen wie Eindringprifung (PT), Metallpulverprifung (MT),
Durchstrahlungsprifung (RT) und/oder Ultraschallprifung (UT) gemaR EN 15085-3
erforderlich sind.

Eindringprifung (PT), Metallpulverprifung (MT), Durchstrahlungsprifung (RT) und
Ultraschallprifung (UT) muassen nach schriftichen Verfahrensanweisungen durchgefiihrt
werden.

Die Sichtprifung (VT) muss nach einer Anweisung ausgefihrt werden, die durch die
SchweilRaufsichtsperson oder durch fiir Stufe 2 nach EN ISO 9712 zertifiziertes Personal
gemal EN ISO 17637 und EN15085-5 Tabelle 1 abgenommen wurde.

Die Uberwachung der zfP muss durch die SchweiRaufsichtsperson oder durch fir Stufe 2
nach EN ISO 9712 zertifiziertes Personal erfolgen.

3.3 Technische Anforderungen

Die Fertigungsarbeitsplatze wie auch die Montagearbeitsplatze missen von der Grof3e und
Beschaffenheit ausreichen, um Schwei3- und sonstige Arbeiten fachgerecht und
reproduzierbar ausfiihren zu koénnen. Die Anforderungen von EN 15085-2, Abschnitt 5.2,
missen erfullt sein.

Wenn ein Schweil3betrieb verschiedene Werkstoffarten (also Kohlenstoffstahl, Edelstahl,
Aluminium) in der gleichen Werkstatt verwendet, sollte Folgendes geprift werden:

- Die Lagerbereiche fur die Werkstoffe sollten so gestaltet sein, dass ein Metall-Metall-
Kontakt zwischen unterschiedlichen Werkstoffarten vermieden wird.

- Schleif- und Schneidearbeiten, bei denen Staub oder Partikel entstehen, dirfen nicht in
der Néhe oder im Lagerbereich erfolgen.

- Biegewerkzeuge und Halterungen sollten gereinigt werden (gewdhnlich bieten die
Maschinenhersteller, z. B. Hamada, Reinigungsmittel an).

- Die Werkzeuge und Halterungen sollten im Allgemeinen unempfindlich gegenuber
ferritischen Verunreinigungen sein.

- Das Reinigen mit Druckluft sollte wegen der Staubaufwirbelung vermieden werden.
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- Wenn verschiedene Werkstoffe gleichzeitig in raumlicher Nahe (z. B. in nebeneinander
liegenden Werkstatten) bearbeitet werden, ist eine Trennwand erforderlich, die
mindestens 2 m Uber die Arbeitshdhe hinausreicht.

- Wenn verschiedene Werkstoffe gleichzeitig im selben Bereich bearbeitet werden, muss
ein Abstand von mindestens 5 m zwischen ihnen eingehalten werden.

- Schleif- oder Anspitzarbeiten (z. B. von WIG-Wolframelektroden) dirfen nicht im
Schweil3bereich oder an Stellen durchgefihrt werden, an denen Grundwerkstoffe
verunreinigt werden kdnnen.

- Fir jede Werkstoffart missen fest zugeordnete Kleinwerkzeuge (Birsten, Trennscheiben
...) verwendet werden.

- Die Werkbank muss einen Schutz besitzen, um den Kontakt zwischen unvertraglichen
Werkstoffen zu vermeiden.

- Die Werkstatt muss uber eine Absauganlage verfugen.

Ein Reinigungsverfahren muss vorhanden sein!

3.4 Organisation der SchweiRaufsicht

Kein Kommentar

3.5 Schweillanweisung

Kein Kommentar

3.6  Zuordnung der Anforderungen zu Zertifizierungsstufen

Kein Kommentar

3.7  Zertifizierungsverfahren
Zertifikat

Kleiner Schweil3betrieb:

Die Priufung von kleinen Schweil3betrieben darf sich nicht von der anderer Betriebe
unterscheiden, doch soll die fur die Prifung aufgewendete Zeit durch das Auditpersonal auf
Grundlage folgender Grol3en angepasst werden:

- Anzahl der Schweil3er / Prifungsbescheinigungen / WPQRs
- Werkstattgrolie

- Anzahl der Schweimaschinen

- Komplexitat des Produkts

Falls der SchweiRbetrieb gemall EN 15085-2, Anhang C, FuB3note c als Kkleiner
Schweil3betrieb eingestuft wird, muss im Zertifikat angegeben werden: ,Kleiner
Schweil3betrieb mit einer einzigen Schweilwerkstatt”.

SchweilRbetrieb mit Konstruktion:

Bei einem SchweilRbetrieb, der eine Zertifizierung nach CL 1, CL 2 oder CL 3 beantragt,
muss im Zertifikat angegeben werden, ob der Geltungsbereich die Konstruktion mit
einschlieft.
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Falls der Geltungsbereich des Zertifikats die Konstruktion nicht einschlief3t, muss im Zertifikat
angegeben werden: ,,ohne Konstruktion von Schweil3teilen®.

Wenn die Konstruktion eingeschlossen ist, besteht keine Notwendigkeit flr eine spezielle
Anmerkung.

Bei der Zertifizierung nach CL 4 muss im Zertifikat nur Konstruktion angegeben werden.

Schweil3betrieb mit Einkauf:
Die Prifung muss Folgendes umfassen:

- Die Organisation des Einkaufers

- Die Qualifikation der Schweil3aufsichtsperson

- Die Einkaufsunterlagen (Verfahren, Bestellung, Liste von Untervergaben, durchgefihrte
Audits, Erstmusterprifung)

- Die Prifung der Dokumentation

- Die Organisation von Untervergabe-Audits

Hinweis: Der Einkauf ist Bestandteil der Prifung des Schweil3betriebs (siehe EN ISO 3834-
1). Im Falle von CL 4 muss die Einschrankung des Einkaufs im Zertifikat angegeben werden.
Falls bei Zertifizierung fir CL 1, CL 2 oder CL 3 kein Einkauf betrieben wird, ist im Zertifikat
anzugeben: ,ohne Einkauf von Schweil3teilen®.

3.8  Giltigkeit

Wie in EN 15085-2, Abschnitt 7 gefordert, prift die Hersteller-Zertifizierungsstelle (HZS) die
Erfullung der Anforderungen von EN 15085-1 bis -5 in dem Anwendungsbereich, fur den das
Zertifikat fur seinen Gliltigkeitszeitraum ausgestellt wurde. Die Prifung betrifft die aktuelle
Fertigung (Bauteile, Unterbaugruppen) und die Qualitatsaufzeichnungen von laufenden und
abgeschlossenen Projekten ebenso wie die Kenntnisse zu neuen Normen und Vorschriften.

Die Prufung basiert auf den folgenden Prinzipien:

- Konformitat mit EN 15085-1 bis -5 und
- jahrliche Betriebsprifung vor Ort durch die Hersteller-Zertifizierungsstelle.

Die jahrlich Betriebsprifung wird selbst dann durchgefuhrt, wenn zum Zeitpunkt des Audits
keine Bauteile oder Unterbaugruppen gemanR EN 15085-1 bis -5 in der Werkstatt verfiigbar
sind. Dies bedeutet, dass der Schweil3betrieb nachweisen muss, dass er die personellen und
betrieblichen Anforderungen der Norm nach wie vor und so lange erfillt, wie sein Zertifikat
im Online-Register eingestellt ist. Dies gewahrleistet, dass kommende (und mdglicherweise
unerwartete) Arbeiten nach EN 15085 ohne Verzégerung ausgefuhrt werden kénnen. Falls
die Zertifizierung unter Bedingungen ausgestellt wurde, kann das Uberpriufungsintervall je
nach Ausmal’ der Fertigung verkdrzt werden.

Wahrend der jahrlichen Betriebsprifung vor Ort kénnen die Ergebnisse der internen Audits
durch die verantwortlichen Schweil3aufsichtspersonen bertcksichtigt werden (z. B. im Falle
von separaten SchweilRwerkstétten).

3.9 Einteilung der Zertifikate

Die Einteilung der Zertifikate erfolgt auf der Basis der Zertifizierungsstufen (CL) nach EN
15085-2.
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Die Einteilung in Zertifizierungsstufen (CL) erfolgt nach EN 15085-2, Abschnitt 4, in
Abhéangigkeit von der SchweiRnahtgiteklasse der SchweilRverbindungen und der
Sicherheitsbedeutung der Komponenten und Unterbaugruppen. Die Zertifizierungsstufen
sind in die entsprechende Zeichnung aufzunehmen (siehe EN 15085-3). Fehlt diese Angabe,
ist die Zertifizierungsstufe entsprechend EN 15085-2 im Vorfeld der Antragstellung
festzulegen. Zu diesem Zweck sollte ggf. eine Abstimmung mit der nationalen
Sicherheitsbehorde (in Deutschland: EBA) und dem Auftraggeber erfolgen.

Die fur ausgestellte Zertifikate mitgeltenden Zertifizierungsstufen sind der nachstehenden
Tabelle 1 zu entnehmen:

Tabelle 1. Mitgeltende Zertifizierungsstufen

Bescheinigte Mitgeltende Zertifizierungsstufe
Zertifizierungsstufe CL1 CL2 CL 3 CL4
CL 1 X v v v i)
CL2 X v V2
CL3 X
CL4 X3
X Bescheinigte Zertifizierungsstufe
v Mitgeltende Zertifizierungsstufe
1 Das Zertifikat fur die Zertifizierungsstufe CL 1 berechtigt auch zur Konstruktion oder zu Einkauf und

Weitervertrieb oder Einkauf und Montage fir alle Zertifizierungsstufen, sofern das bei der Zertifizierung
berlicksichtigt wurde.

2) Das Zertifikat fur die Zertifizierungsstufe CL 2 berechtigt auch zur Konstruktion oder zu Einkauf und
Weitervertrieb oder Einkauf und Montage fir die Zertifizierungsstufen CL 2 und CL 3, sofern das bei der
Zertifizierung beriicksichtigt wurde.

3) Das Zertifikat fur die Zertifizierungsstufe CL 4 berechtigt zur Konstruktion oder zu Einkauf und Weitervertrieb
oder Einkauf und Montage fiir die im Anwendungsbereich des Zertifikats angegebene Zertifizierungsstufe.

4)

Hinweis: Wenn CL 4 fur Konstruktion oder Einkauf nicht mit eingeschlossen ist, muss dies im

Zertifikat angegeben werden.

3.10 Durchfiihrung der jahrlichen Uberwachung

Der Zweck der jahrlichen Uberwachung Dbesteht in der Prifung des
Qualitatssicherungssystems fiir das SchweiRen. In der Regel wird fir die Uberpriifung ein
jahrliches Intervall angesetzt, in bestimmten Fallen muss die Uberpriifung jedoch in kiirzeren
Intervallen erfolgen. Bei diesen Féllen handelt es sich um:

Eine Anderung der verantwortlichen SchweiRaufsichtsperson ohne entsprechenden Beleg
durch Antrage (was zu einem Vertrauensverlust seitens der HZS flihrt)

ODER

Eine groRere Anderung im Geltungsbereich der Zertifizierung (Verfahren, Werkstoff,
Wanddicke)

ODER
eine Erhdhung der Schwei3nahtguteklasse oder Prufklasse
Nach 3 Jahren muss eine vollstandige Neutberprufung erfolgen. Von der HZS sollte fir die

vollstandige Neuuberprifung ein anderes Auditteam eingesetzt werden als das, das mit der
vorherigen vollstandigen Uberprifung betraut war (d. h. mindestens ein neuer Auditor).

Seite 10 von 23




3.11 Geltungsbereich des Zertifikats

Im Prinzip basieren die Eintrage im Online-Register auf den Berichten tber die Qualifizierung
des Schweildverfahrens (WPQR) des Schweil3betriebs, in erster Linie gemal EN ISO 15614
oder EN I1SO 15613. Siehe EN 15085-4, Abschnitt 4.1.4.

Die WPQR-Identifikationsnummern mussen in den Auditbericht oder im Zertifikat angegeben
werden. Arbeitsproben kdnnen in Erwagung gezogen werden, wenn die Anforderungen von
EN ISO 15613 zumindest den Prifumfang betreffend erflllt sind. In diesen Fallen muss ein
WPQR ausgestellt werden.

Die Zeugnisse fir Schweil3er und Bediener missen dem im Zertifikat angegebenen
Zulassungsbereich entsprechen, z. B. hinsichtlich SchweilR3verfahren und Werkstoffen. Es ist
nicht erforderlich, dass der gesamte Bereich aller WPQRs abgedeckt ist.

Es fallt in die Zustandigkeit der verantwortlichen Schwei3aufsichtsperson dafiir zu sorgen,
dass die Bereiche der WPQRs und der Schweiler- und Bedienerzeugnisse den
Fertigungsbereich abdecken.

Die betraute(n) Schwei3aufsichtsperson(en) kdnnen die Prifungen fir diese
Schweil3zeugnisse selbst abnehmen.

Andernfalls missen die Bescheinigungen von einer zugelassenen Drittpartei ausgestellt
werden.

Einzelheiten dazu missen im Auditbericht enthalten sein.
Verfahren:

Die der Abnahme des WPQR zugrunde liegende Norm, z. B. EN ISO 15614 oder EN ISO
15613 sollte im Auditbericht angegeben werden. lhre Angabe im Zertifikat ist nicht
erforderlich.

Es ist sinnvoll, den Grad der Mechanisierung anzugeben. Der Grad der Mechanisierung
kann im Online-Register eingetragen werden, allerdings erscheint er derzeit nicht
automatisch im Zertifikat. Er kann in das Zertifikat unter ,Bemerkungen“ aufgenommen
werden. Erfolgt keine Angabe, so wird fir den Grad der Mechanisierung standardmalfig bei
den Schweil3prozessen 111, 141 und 311 die Stufe manuell und bei den Schweil3prozessen
131, 135, 136, 138 die Stufe teilweise mechanisiert angenommen. Andernfalls sollte
.Roboter" oder ,voll mechanisiert” im Zertifikat angegeben werden.

In Form von Anmerkungen kann angegeben werden, ob der spezifizierte Prozess flr
Stumpfnaht- oder Kehlnaht-SchweiRverbindungen gilt. Wird keine derartige Anmerkung
aufgenommen, bedeutet dies, dass der Geltungsbereich beide Verbindungstypen umfasst.

Werkstoffe:

Der Eintrag basiert auf der im WPQR genannten Werkstoffgruppe. Prinzipiell erfolgt die
Qualifizierung der Gruppen nach ISO EN 15614. Kunden kénnen festlegen, dass weitere
Werkstoffe in eine Werkstoffgruppe einbezogen werden.

Fur die Gruppen 1 bis 6 miussen Untergruppen angegeben werden, z. B., 3.1. Gruppen 7
und 8 schlie3en sich gegenseitig ein, sofern der SchweilRzusatz unter Werkstoffgruppe 8
fallt.
Abmessungen:
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Der Bereich von tmin/tmax sowie Dmin/Dmax ist in EN ISO 15614-1 und -2 definiert.

Die Nahtdicke und die Lagenzahl — einlagig (sl), mehrlagig (ml) — wird nicht angegeben, ist
jedoch Uber die WPQR-Identifikationsnummer nachvollziehbar.

Dicken unter 3 mm werden als Dezimalzahl mit einer Nachkommastelle angegeben. Sie
konnen auf 0,5 oder eine Ganzzahl gerundet werden, z. B. 1,4 mm auf 1,5 mm, 1,9 mm auf
2,0 mm.

Dicken Uber 3 mm werden auf eine Ganzzahl gerundet, z. B. 5,4 mm auf 5 mm, 5,8 mm auf
6 mm.

3.12 Wechsel der HZS

Jeder Schweil3betrieb kann einen Eintrag im Online-Register mit einem Zertifikat im gleichen
Geltungsbereich besitzen, z. B. Instandhaltung. Wenn der Schweil3betrieb die HZS wechseln
mdchte, ist Folgendes zu berlcksichtigen:

) Die neue HZS muss vom SchweilRbetrieb den letzten Bericht der bisherigen HZS
erhalten.
o Die neue HZS benachrichtigt die bisherige HZS, dass das Zertifizierungsverfahren

abgeschlossen und ein neues Zertifikat ausgestellt ist. Die bisherige HZS I6scht das
von ihr ausgestellte Zertifikat aus dem Online-Register.

4 Interpretation von EN 15085-3

4.1 Allgemeines

Konstruktionsprifung

Die Prifung umfasst Folgendes:

- Prifung der fir Berechnung und Konstruktion anwendbaren Verfahren

- Prifung der Konstruktionsprifungsparameter

- Prifung der Umsetzung von EN 15085-3 in der Konstruktion (insbesondere der
Schweil3nahtguteklasse in Hinsicht auf den Grad der Beanspruchung und die Mdglichkeit
zur Durchfiihrung einer Sichtprifung wahrend der Nutzung des Teils)

- Prifung der Qualifikation der fiir die Konstruktion verantwortlichen Personen (Zeugnisse,
Erfahrung)

- Prifung der Methode zur Konstruktionsiberprifung vor Beginn der Fertigung
(Durchfuhrung der Konstruktionstberprifung)

- Priafung der fur die Konstruktion eingesetzten Tools (Software); bei erworbenen Tools:
Prifung auf Softwareupdates (Lizenzen und Abonnements); bei selbstentwickelten Tools:
Prifung der Validation

- Prufung von Konstruktionsanderungen (Ubermittlung von neuen Zeichnungen und
Unterlagen sowie Ruckruf der veralteten Zeichnungen und Unterlagen)

- Prifung der dem Konstrukteur zur Verfiigung stehenden Dokumentation (z. B. Normen,
technische Anforderungen) und des Dokumentenmanagementsystems (z. B. auf
Aktualisierungen)

- Prifung, dass interne Audits der Konstruktion durchgefiihrt und die Ergebnisse auf
geeignete Weise umgesetzt wurden (keine grof3eren Mangel entdeckt; geringe Mangel
wurden in angemessener Zeit abgestellt)

- Prifung der von Unterlieferanten bereitgestellten  Spezifikationen  und/oder
Verfahrensbeschreibungen
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- Prifung des  Unterlieferantenmanagements, insbesondere  Beurteilung des
Unterlieferanten

- Prufung von einer oder mehreren Akten

4.2  SchweilBnahtguteklassen

»,Ohne Mdglichkeit der volumetrischen Prifung” bedeutet, dass Durchstrahlungsprifung (RT)
und/oder Ultraschallprufung (UT) bei Kehlndhten oder anderen N&ahten mit nicht
durchgeschweil3stem Querschnitt (wie Y-/HY-N&hte usw.) nicht sinnvoll ist.

~Schweillverbindungen der Schweil3nahtgiteklasse CP A, CP B und CP C1, die bei der
Fertigung geprift, in der Instandhaltung jedoch nicht geprift und repariert werden kénnen,
missen in die nachst hohere Prifklasse gemald Tabelle 3 eingeordnet werden, oder die
Beanspruchungsstufe muss verringert werden.”

Ausnahme: CP A

Siehe EN 15085-5, Tabelle 1

Die Schweil3nahtguteklasse wird durch 4 Parameter bestimmit.

- Den Sicherheitskoeffizienten (im Rahmen der Fehlerrisikoanalyse festgelegt)
- Die Beanspruchungsstufe

- Die Moglichkeit zur Prafung wahrend der Nutzung
- Die Art der Schweif3naht (ganz oder teilweise durchgeschweildter Querschnitt)

4.3 Schweillnahtprufklassen

Unter Bericksichtigung der Werkstoffeigenschaften (z. B. zur Rissbildung neigende
Werkstoffe), kann eine abweichende Klasse zugewiesen werden, z. B. fur Stahle der Gruppe
11 nach CEN ISO/TR 15608: CP C2 - CT 2 (100 % SP + 10 % Oberflachenprifung).
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Auswahl von Grundwerkstoffen und Schweil3zuséatzen

4.4

Wah!l von Grundwerkstoffen

Grundwerkstoff:

Bei einer Abweichung vom spezifizierten Werkstoff muss der Schweil3betrieb einen

Abweichungsbericht ausfillen.

Zum Nachweis der Schweil3eignung ist ein WPQR gemal EN ISO 15614 erforderlich. Siehe

EN 15085-4, Abschnitt 4.1.4.
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Ein WPQR ertibrigt nicht die Notwendigkeit der Bestimmung von Dauerfestigkeitswerten.

Dauerfestigkeitswerte sind auch DVS 1608 fur Aluminium und DVS 1612 fir Stahl zu
entnehmen.

Bei der Auswahl des Grundwerkstoffs missen bei der Entwurfsplanung diverse
Gesichtspunkte berticksichtigt werden:

Zugfestigkeit

Elastizitatsgrenze

Korrosions- und Verschlei3eigenschaften

Zahigkeit (Schlagzahigkeit)

Dauerfestigkeit (falls dynamischen Belastungen ausgesetzt)
Maoglichkeiten zur Warme- und Oberflachenbehandlung
Umformbarkeit

Wenn der Schweil3betrieb einen alternativen Werksstoff verwenden mdchte, muss er
belegen, dass der alternative Werkstoff in vollem Umfang den Spezifikationen des
Originalwerkstoffs  entspricht  (einschlie8lich der Werkstoffverarbeitungsmethoden,
Fertigungstoleranzen und Prifverfahren). Eine Klassifizierung nach ISO/TR 15608 ist
erforderlich.

Durch das Werkstoffzertifikat gemaR EN 10204 Typ 3.1 muss belegt werden, dass es den
vorgegebenen Eigenschaften entspricht. Dieses Zertifikat muss in einer Sprache
ausgestellt sein, die das Wareneingangs-Prifpersonal verstehen kann. Das Zertifikat
muss vom Hersteller des Werkstoffs ausgestellt und von einer autorisierten Person seiner
Qualitatsabteilung freigeben sein.

Zusétzliche Prufungen durch vom Werkstoffhersteller unabhéngige akkreditierte Labore
sind zulassig.

Der Schweil3betrieb muss die Eignung der bestehenden WPS, WPQR sowie Schweil3er-
und Bedienerqualifikationen tberprifen.

Der Entwurfsplanung mussen vollstandige Aufzeichnungen vorgelegt werden, damit der
abweichende Werkstoff fur die Fertigung freigegeben werden kann.

Auswahl von SchweilRzusédtzen

Zur Verwendung eines Schweil3zusatzes, der nicht unter eine europaische Kennzeichnung
fallt, sind neue Prifungen speziell fur diesen Schweil3zusatz erforderlich.

Hinweis: EN ISO 15614-1 sieht einige Einschrankungen fir die Anerkennung von
Handelsbezeichnungen vor. Siehe 8.4.4 und 8.4.5 und EN ISO 15614-1.

45 SchweifRen in kaltverformten Bereichen

Die Tabelle gilt fir Winkel von mindestens 90°. Bei kleineren Winkeln sollte eine Prifung
erfolgen. Die Tabelle bezieht sich auf die statische Belastung.
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Hinweis: Vergleiche mit Eurocode 3 ,Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten®, EN
1993-1-8, Tabelle 4.2!

4.6 Nahtvorbereitung

Nahtart, Schweif3nahtdicke und Nahtlange (siehe Anhang B) missen der Zeichnung zu
entnehmen sein.

Abweichungen von den in Tabelle B.1 aufgeflihrten Nahten sind zuldssig, solange diese
keine Auswirkungen auf die Werkstoffeigenschaften (Warmeeinbringung!) haben und die
Durchfuhrbarkeit mit einer Arbeitsprobe nachgewiesen wurde.

Tabelle B.1 von EN 15085-3 hat informativen Charakter. Dies bedeutet, dass die
Entwurfsplanung neben den in dieser Tabelle beschriebenen Schweil3ndhten auch andere
vorschlagen kann.

Eine Schweilnaht, die Tabelle B.1 entspricht, muss auch durch ein mit Tabelle B.1
konformes Symbol gekennzeichnet werden. Dartiber hinaus muss die Verwendung von ,z*
anstelle von ,a" deutlich in der Zeichnung angegeben werden. Bei Bedarf kann eine
entsprechende Tabelle erstellt werden.

5 Interpretation von EN 15085-4
5.1 Schweillanweisung

Nach EN 15085-2 sind fur die Herstellung von Schweil3verbindungen der
Schweil3nahtguteklassen CP A bis CP C3 SchweilRanweisungen (WPS) entsprechend EN
ISO 15607 (EN ISO 156009 ff., EN ISO 14555, EN 1SO 15620) erforderlich. Der Nachweis der
Qualifizierung ist gemal EN 15085-4, Abschnitt 4.1.4 zu erbringen. Bestehende anerkannte
SchweilRanweisungen haben Bestandsschutz, siehe Einleitungen von EN ISO 15614-1 und
ISO 15614-2. Neue Qualifizierungen sind entsprechend EN ISO 15614-1, Level 2
durchzufihren.

5.2 Erganzende Regelungen

Nachbearbeiten

Fur Folgendes missen Anforderungen festgelegt werden:

- WIG-Umschmelzen (Verfahrensanweisung)

- Schleifen (Verfahrensanweisung)

- Beizen, Passivieren, Atzen und sonstige chemische Nachbehandlungen
(Verfahrensanweisung)

- Schweil3spritzer (Menge, Abmessungen ...). nicht zulassig bei Teilen der
Zertifizierungsstufe CL 1 mit lackierter Oberflache

Heftschweil’en

Fur das Heftschweil3en ist eine allgemeine Verfahrensanweisung erforderlich. Die Schweil3er
missen entsprechend gepruft sein.

Warmenachbehandlung

Die Warmenachbehandlung muss gemalR einer schriftichen Verfahrensanweisung
durchgefuhrt werden, in der die wesentlichen Parameter festgelegt sind. Die Anforderungen
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von EN ISO 17663 ,Schweil3en - Qualitatsanforderungen zur Wéarmebehandlung beim
Schweil3en und bei verwandten Prozessen” miissen beachtet werden.

Warmrichten

Anforderungen (Werkstoff, Maximaltemperatur, Dauer, Prifung, Vorrichtungen, Brenner ...)
missen festgelegt sein. In einer schriftlichen Verfahrensanweisung muissen Durchfiihrung
und Kontrolle des Richtvorgangs beschrieben sein.

Untervergabe von Tatigkeiten in Verbindung mit SchweilRarbeiten

Der Schweil3betrieb ist fir seine Unterauftragnehmer verantwortlich. Zudem muissen die
Anforderungen von EN15085-5, Abschnitt 8 eingehalten werden. Fur den
Unterauftragnehmer gelten die gleichen Vorschriften und Anforderungen wie fiir den
Schweil3betrieb.

Die Anmerkung qilt fir die Untervergabe von:

- Schneiden, Biegen ...

- Warmebehandlung/Warmenachbehandlung: Einhaltung von EN ISO 17663

- Lackieren und Beschichten

- Richten

- Schweil3arbeiten: SchweilRwerkstatten miussen die Anforderungen von EN 15085-2,
Anhang C erfillen.

Der Schweil3betrieb muss alle Unterauftragnehmer fiir Priméarteile (CL 1) auditieren.
Unterauftragnehmer fur diese Tétigkeiten sollten nach EN ISO 9001 zertifiziert sein.

- Zerstorungsfreie Prifung: Externes Personal muss zertifiziert sein, siehe EN 15085-5,
Tabelle 1.
- Zerstorende Prifung: akkreditiertes Labor

Herstellerqualifizierung fur lAngsnahtgeschweil3te Rohre als Halbzeug
Fur die Herstellung langsnhahtgeschweilter Rohre gibt es drei Mdglichkeiten:

- Anwendung der Normen fir Druckgerate entsprechend der Druckgeraterichtlinie
2014/68/EU oder

- Umsetzung der Normenreihe EN 15085

- Zertifizierung nach EN ISO 3834-2 und Qualifizierung der Prozesse nach EN ISO 15614

Die Anwendung der europdischen Normen fur geschweildte Rohre, die zur Verwendung als
Druckgerate gemafd der Druckgeréterichtlinie 2014/68/EU vorgesehen sind, ist zuldssig, da
die Anforderungen gleichwertig mit denen in EN 15085 sind. Das Werkstoffzertifikat gemar
EN 10204 Typ 3.1, muss die vollstandige Konformitat mit den EN-Normen fiir Rohre gemaf
der Richtlinie 2014/68/EU belegen.

Andernfalls muss der Rohrhersteller die Konformitat mit EN 15085 nachweisen.
Die Anforderungen von EN 15085 sind anwendbar, insbesondere

- Schweil3er- und Bedienerqualifikationen

- Qualifizierung des Schweil3verfahrens nach EN ISO 15614

- Werkstoffzertifikate (Grundwerk und Schweil3zusatz) nach EN 10204 Typ 3.1
- Priafumfang
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Einzweckfertigung

Einzweckfertigung in der Zertifizierungsstufe CL 1 ist die ausschlie3lich vollmechanische
schweil3technische Fertigung gleicher Bauteile in Serie (z. B. Gelenkwellen).

Der Anwendungsbereich und der Geltungsbereich des Zertifikats nach EN 15085-2 ist auf
das Bauteil und die SchweiRanweisung (WPS) zu beschranken.

Abweichend von den Anforderungen von EN 15085-2 kann dafiir eine verantwortliche
SchweilRaufsicht der Qualifikationsstufe B anerkannt werden.

Einzelheiten zu den Prif- und UberwachungsmaRnahmen sind mit der Hersteller-
Zertifizierungsstelle zu vereinbaren. Ggf. kann ein kiirzerer Uberwachungszeitraum (z. B.
halbjahrlich) erforderlich sein.

Fertigungsschweil3en

Dieses Kapitel betrifft Gussteile.
Das Fertigungsschweil3en von Aluminiumgussteilen nach Warmebehandlung ist unzulassig.

Ein WPQR muss ausgefertigt werden, um zu belegen, dass die nominellen mechanischen
Eigenschaften (wie Elastizititsgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Kerbzéhigkeit, Harte) und
ggf. die chemische Zusammensetzung der instandgesetzten Bereiche nach dem Schweil3en
beibehalten werden. Vorwarmung und Warmebehandlung sind wesentliche Variablen des
WPQR.

Der WPQR kann nach EN I1SO 15613 erfolgen mit Prifungen gemalRl EN ISO 15614-1 oder
EN ISO 11970.

Ein Probemuster muss angerfertigt werden zur Uberpriifung der Nahtvorbereitung (Schleifen,
Lichtbogenausfugen, Nut, Tiefe), des Schweil3vorgangs (Zuganglichkeit, Schrumpfung,
Hammern, Schweil3position), der Warmebehandlung nach dem Schweif3en (mit Ofen oder
Gluhen durch Schwei3en) und der Qualitat der geschweil3ten Bereiche entsprechend der
anwendbaren Normen.

Bei FertigungsschweiRungen an Bauteilen der Zertifizierungsstufe CL 1 hat der Hersteller
(GieRRerei) die geforderten Eigenschaften und die Gussstickbeschaffenheit durch Prifungen
nachzuweisen. Die Bewertungskriterien (z. B. Schweifl3nahtgtteklasse) und die Prifverfahren
(z. B. Schwei3nahtprifklasse) sind durch die verantwortliche Schweil3aufsicht festzulegen
und, falls vertraglich vereinbart, mit dem Auftraggeber abzustimmen.

Als verantwortliche SchweiRaufsicht kann auch ein ,Giel3ereiingenieur” anerkannt werden,
wenn er im Fachgesprach fur den Anwendungsbereich ,umfassende technische Kenntnisse*
nach EN 1SO 14731 nachgewiesen hat (Stufe A, siehe 8.2.5).

Die Handfertigkeit des Schweil3ers kann durch eine entsprechend dokumentierte
Arbeitsprobe nachgewiesen werden. (siehe EN 15085-4).

EN 1011-8 ist zu berlcksichtigen.

Ruhrreibschweif3en — Anwendung des Schweil3prozesses

RuhrreibschweilRen — Anwendung des Schweil3prozesses (6)

Fir die Anwendung des Rihrreibschweil3ens gelten folgende Festlegungen:
- Die Norm EN I1SO 25239 ist anzuwenden.

- Prozessnummer: 43 nach EN ISO 4063

- Werkstoffe: Aluminium und Aluminiumlegierungen

Seite 18 von 23



- Abmessungen: Alle Abmessungen, fir die der ausfuhrende Schweif3betrieb tber
SchweilRverfahrensanweisungen (WPS) nach EN ISO 25239-4 verflgt.

- Qualitatsanforderungen: Es gibt nur eine Bewertungsgruppe fir Unregelmafigkeiten,
die in Tabelle A.1 in Anhang von EN ISO 25239-5 festgelegt ist.

- Betriebliche Voraussetzungen:

. Bei Zertifizierungsstufe CL 1: Schweil3aufsicht: Stufe A nach EN 15085-2 (siehe
8.2.5); bei Betrieben, die nur flr RihrreibschweilRen zertifiziert sind, kann eine
verantwortliche Schwei3aufsicht der Qualifikationsstufe B (siehe 8.4.4) anerkannt werden.

. Bedienerprifung: entsprechend EN ISO 25239-3
. Schweilanweisung: entsprechend EN 1SO 25239-4
. Arbeitsproben: entsprechend EN ISO 25239-5
(z. B. siehe Kapitel 4.4.2, 4.4.3, 4.12.4)
. Qualitat und Prifung: entsprechend EN 1SO 25239-5

SchweifRen von Dampfungsringen in Radsétzen

Einige Schienenfahrzeuge besitzen Nuten mit Y-verschweil3ten Ringen, die zur
Gerauschdampfung dienen.

Aufgrund der Sicherheitsbedeutung der Radsétze missen Schweil3betriebe, die derartige
Dampfungsringe schweil3en, flir CL 1 zertifiziert sein. Das Zertifikat nach EN 15085-2 muss
die spezifische Angabe ,Schwei3en an Dampfungsringen“ im Anwendungsbereich enthalten.

Hartloten

Fur das Hartloten an Schienenfahrzeugen ist kein Zertifikat nach EN 15085-2 erforderlich.
5.3 Arbeitsproben
5.3.1 Allgemeines

Durchfihrung und Prifungsumfang bei Arbeitsproben

Der  Prufungsumfang  bei  Arbeitsproben  umfasst  Sichtprifung (100 %),
Eindringprifung/Metallpulverprifung (100 %), Makroschliff(e) und Harte. Die Harteprufung ist
nicht notwendig bei ferritischen Stahlen mit Re < 275 N/mm? bzw. Gruppen 8, 21 oder 22
(siehe EN ISO 15613).

Weitere Prifungen nach EN ISO 15614 missen mit dem Auftraggeber abgesprochen
werden.

Die aus der Prifung hervorgehenden Unterlagen missen eine WPS, einen WPQR und die
zugehorigen Prufberichte beinhalten.

Die Bewertung des Prifsticks muss auf EN ISO 15614 bzw. EN 287-6/EN 1SO 9606
basieren. Ein Nachweis der Fertigungssicherheit muss erbracht werden!

Schweil3er und Bediener sollten von der Schweil3aufsichtsperson geschult werden. Die
Schulung muss dokumentiert werden (Anwesenheitsliste, Gegenstand der Schulung,
Uberprufung der Kenntnisse).

Fur neue SchweiRer, neue Fertigungen und falls Schweil3er oder Bediener Defekte
verursacht haben, muss die Schweiaufsicht Zusatzschulungen organisieren.

Arbeitsproben zur Prifung und Absicherung der Konstruktion

Arbeitsproben zur Absicherung der Konstruktion missen in der Konstruktionsphase erfolgen.

Die Schweil3aufsicht und der Konstrukteur arbeiten zusammen, um eine Konstruktionslésung
zu entwickeln, die wirtschaftlich und technisch méglich ist, und um die Zuganglichkeit fur
zerstorungsfreie Prufungen zu prifen. Im Allgemeinen muss die Konstruktion die Vorgaben

in EN 15085-3 erfillen und die Schweil3verbindungen sollten Tabelle B.1 entsprechen.
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Andernfalls sind Arbeitsproben erforderlich.
Die Ergebnisse der Arbeitsproben kénnen fiir andere Projekte Gibernommen werden, solange

die zugrunde liegenden Bedingungen gleich sind. Die Gultigkeit ist in diesem Fall nicht
begrenzt.

Arbeitsproben zur Erprobung der SchweiRbedingungen

Arbeitsproben zur Erprobung der Schweil3bedingungen dienen auch zur Vermeidung von
UnregelmaBigkeiten in der Fertigung, die durch den Einsatz neuer Ausristung,
Vorrichtungen und/oder Schweil3zusatze verursacht werden kdnnen.

Die Gultigkeit ist nicht begrenzt, falls keine wesentlichen Anderungen erfolgen.

Arbeitsproben zum Nachweis der Fahigkeiten des Schweil3ers

Arbeitsproben  zum  Nachweis der Fahigkeiten des Schweilers sind bei
Schweildverbindungen notwendig, die nicht EN 287-6/EN I1SO 9606 entsprechen (siehe EN
15085 Teil 4, Abschnitt 4.2.4).

Falls das Ergebnis dieser Arbeitsprobe akzeptabel ist (also Bewertungskriterien, Lange und
GroRe der Schweil3naht sowie Prifungen nach EN 287-6/EN ISO 9606), ist der
Gultigkeitszeitraum analog zur Laufzeit der Schweil3erprifungsbescheinigung, sofern der
Schweil3er diese Art von SchweilRverbindung mindestens alle 6 Monate schweil3t. Diese Art
der Arbeitsprobe kann auch zur Qualifizierung von Positionen genutzt werden, die in der
Fertigung nicht haufig verwendet werden.

Die daraus hervorgehende Dokumentation kann eine WPS, Prifberichte und ein

SchweilRerzeugnis enthalten, die z. B. als Zusatzinformation den Vermerk ,Arbeitsprobe”
tragt.

Arbeitsproben zum Nachweis der Qualitat der SchweilRverbindung

Arbeitsproben zum Nachweis der Qualitat einer SchweiRverbindung werden gemafl EN
15085-5, Tabelle 1, Ful3note b durchgefuhrt. Die Gliltigkeit ist von dem bestimmten Teil, der
bestimmten Naht und dem Projekt abhéngig. Die Schweil3aufsicht bestimmt die Anzahl und
Art der Prifungen. Die sich ergebende Dokumentation ist mit der vergleichbar, die im
Rahmen von Arbeitsproben zum Nachweis der Fahigkeiten des Schweil3ers erstellt wird.

Allgemeine Anforderungen

5.4 Konformitat der Grundwerkstoffe

Bei SchweilRverbindungen der Zertifizierungsstufen CL 1 und CL 2 fordert die Norm
Zertifikate fur Typ 3.1 nach EN 10204. In diesem Fall kann die Rechtslage abweichend von
EN ISO 3834 eine vollstandige Nachverfolgbarkeit vorschreiben.

5.5 Besondere Anforderungen fir die Instandsetzung von
Eisenbahnfahrzeugen
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Die Durchfuhrung von Schweil3arbeiten zur Instandsetzung von Eisenbahnfahrzeugen in
Deutschland erfordert ggf. den Nachweis der Konformitat mit DIN 27201-6, ,Zustand der
Eisenbahnfahrzeuge - Grundlagen und Fertigungstechnologien - Teil 6: Schweil3en®.

Besondere Anforderungen kdnnen ggf. auch gelten, wenn die alten Konstruktionsunterlagen
keine detaillierten Angaben zu Schweil3ndhten, Berechnungen und/oder Prufumfang
enthalten.

Zuséatzlicher Hinweis: Das Problem der Instandsetzung wird nun von einer neuen
europaischen Norm geregelt, die in Kirze vertffentlicht wird (WG 48). Diese Norm ist mit der
neuen europdaischen Verordnung 445/2011 verknlpft, die die Instandhaltung von
Guterwagen betrifft. Die neue Norm (Normenwerk) ersetzt dann DIN 27201 (Normenwerk).

5.6 Allgemeine Bestimmungen fir das Instandsetzungsschweil3en

Die Bewertung von Schweil3arbeiten zur Instandsetzung muss zusatzliche Punkte umfassen:

Fir das Management der Instandsetzung muss eine spezielle Verfahrensanweisung
herausgegeben werden. Die Priifung von Angebot und Vertrag muss die Uberpriifung auf
spezielle Anforderungen (ergé&nzende Anforderungen) durch den Betreiber und/oder die
nationalen Sicherheitsbehérden einschlieen (z. B. DIN 27201 Teil 6).

Die gesamten notwendigen Fertigungsunterlagen sind dem mit der Instandsetzung
beauftragten Unternehmen zu Ubergeben. Zu diesen Unterlagen gehéren Zeichnungen der
Bauausfiihrung WPSs und WPQRs. Fir den Fall eines speziellen Verfahrens muss ein
Prozess zur Information/Prifung des Schweil3betriebs geplant werden (d. h. es muss ein
Prozess far die Kommunikation zwischen
Betreiber/Behdrden/Hersteller/Instandsetzungswerkstatt installiert werden). Die Feststellung
von Defekten und Anzeichen (vor Instandsetzungen) erfolgt anhand von Methoden, die den
Betreibern und Sicherheitsbehérden vorgeschlagen und von diesen genehmigt werden.
Wenn Instandsetzungsschweildungen durchgefiihrt werden, die Vorwarmen und/oder
Warmennachbehandlungen umfassen, missen die Auswirkungen einer solchen Behandlung
(z. B. Moglichkeit zum Durchfiihren mehrerer Behandlungen und/oder Veranderung der
Belastungsverteilung nach mehreren Behandlungen) tberpriift werden.

EN 15085 fordert, dass spezielle, von der Schweil3aufsichtsperson verfasste
Schweil3berichte herausgegeben werden. Darlber hinaus muss der technische
Sachverstandige Werkzeuge, Einrichtungen und Gerate fur das Schwei3en vor Ort und in
grol3en Instandsetzungswerkstatten abnehmen.

6 Interpretation von EN 15085-5
6.1 Inspektion und Prufung vor, wahrend und nach dem Schweil3en

Prifung durch den SchweilRer oder Bediener

Hinsichtlich der Abschnitte zur Inspektion und Prifung vor, wahrend und nach dem
Schweilen muissen die SchweiRaufsichtspersonen eine Schulung der Schweil3er
durchfihren (in Verbindung mit EN 15085-4, Abschnitte 5.2.1, 5.2.2, 5.2.3). Dies qilt
unabhangig von der in Abschnitt 4.4.2 der Norm beschriebenen Selbstprifung!

6.2 Selbstkontrolle durch den SchweilRer oder Bediener
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Im Falle der Selbstprifung muss die Schulung der Schweil3er ausgeweitet werden, damit
diese Unregelmafigkeiten nach EN ISO 5817 und EN ISO 10042 erkennen kdnnen.
Insbesondere missen sie im richtigen Umgang mit Lehren und Messmitteln sowie der
richtigen Durchfiihrung von Messungen geschult werden.

Selbstprifung ist nur bei der Schwei3nahtprifklasse CT 4 (CP C 3, CP D) zuldssig. Der
Umfang der Dokumentation ist vom Auftraggeber festzulegen (wenn keine Schweil3aufsicht
zur Verfligung steht).

Hinweis: Ein besonderer Fall tritt ein, wenn der Schweil3er gleichzeitig auch die
Schweil3aufsicht ist (was in kleinen Betrieben vorkommen kann). In diesem Fall ist die
Priufung der SchweiRnaht unabhangig von der Schweil3nahtprifklasse von einer anderen
Person (nicht dem Schweil3er) durchzufihren.

Die Qualifikation des SchweilRers zur Sichtprifung von Schweilnahten gemanR EN I1SO

17637 bei Zertifizierungsstufe CL 3 muss extern erfolgen (da es in dem Schweil3betrieb
keine eigene Schweil3aufsicht gibt).

6.3 Abweichungen und Abhilfemal3hnahmen
6.3.1 Allgemeines

Es muss Verfahrensanweisungen geben, aus denen hervorgeht, wer fir den Umgang mit
Schweil3fehlern zustandig ist:

- Reparaturentscheidung wird vom Schweil3er getroffen: es wird festgestellt, dass der
Fehler von seiner Art her einfach zu reparieren ist, die GréRe des Fehlers ist begrenzt,
Schweil3en nach urspriinglicher WPS

- Reparaturentscheidung wird von Schweiaufsicht oder Schwei3kontrolleuren getroffen:
groRere Fehler, neue genehmigte WPS kann erforderlich sein

- Reparaturentscheidung wird vom Auftraggeber getroffen: Reparatur kann sich wéhrend
der Nutzung auswirken, z. B. durch Anderung der mechanischen Eigenschaften,

Anderung der Nahtgestaltung (wie DV-Naht statt V-Naht), mehrere Reparaturen an
gleicher Stelle

6.4 Unterauftragnehmer

Siehe auch ,Untervergabe von Tatigkeiten in Verbindung mit Schweil3arbeiten”.

6.5 Konformitatserklarung

Siehe EN ISO/IEC 17050-1
Anhang A (informativ)
Konformitatserklarung des Anbieters

A.1 Anleitung zum Ausftillen der Konformitatserklarung
A.2 Beispiel einer Konformitatserklarung

6.6 Ruckverfolgbarkeit
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Kennzeichnung bedeutet das Zuweisen einer individuellen Nummer (Nummerierung). Bei der
Herausgabe von Dokumenten sollte die Nummerierung das Verdffentlichungsdatum und die
Version beinhalten.

Ruckverfolgbarkeit ist wichtig fur die Verwaltung von Unterlagen und Aufzeichnungen im
Qualitatssystem. Riickverfolgbarkeit betrifft:

- Zeichnungen

- Verfahrensanweisungen

- Schweil3verfahren

- Schweil3er- und Bedienerqualifikationen

- Schweil3prozesse

- Werkstoffzertifikate (Grundwerkstoffe und Schweil3zusatze)
- Reparaturstellen

- Stellen von Hilfsschweilungen

- Berichte (Fertigungsdatenblatter, Sichtprifung, zfP, Abweichungen, Kalibrierung,
Warmebehandlung)

- Konformitatserklarung
Die Ruckverfolgbarkeit ist die Verbindung zwischen zwei Tatigkeiten.

Die Ruckverfolgbarkeit bezieht sich hauptséachlich auf 3 Elemente:

- Verknipfung zwischen Werkstoffzertifikat und dem Blech (bis zum Zuschneiden)
- Verknupfung zwischen Zertifikat und dem Schweif3zusatz
- VerknlUpfung zwischen Sichtprifung und Schweil3er

Weitere Anforderungen zur Kennzeichnung und Rickverfolgbarkeit sollten vertraglich
geregelt werden.

Der Umfang der Rickverfolgbarkeit ist von folgenden Gegebenheiten abhangig:

- Gibt es fur das Bauteil oder die Baugruppe irgendwelche gesetzliche Vorschriften fir
den Fall eines Defekts?

- EN 15085-4 fordert ein Zertifikat nach EN 10204 Typ 3.1 fur die schweil3technische
Fertigung der Zertifizierungsstufen CL 1 und CL 2. Im Allgemeinen entsprechen diese
Zertifizierungsstufen  den  Sicherheitskategorien  ,hoch* und ,mittel* fir
SchweilRverbindungen. Dies impliziert die Notwendigkeit einer Rickverfolgbarkeit in
allen Fertigungsschritten. Bei wichtigen Bauteilen und Baugruppen ist eine
vollsténdige Ruckverfolgbarkeit dienlich.

Anhang A (normativ), Prifungen von Schweil3verbindungen
Kein Kommentar
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