Schweissen von Schienenfahrzeugen
nach EN 15085 im Uberblick

Dieser Flyer dient nur als Ubersicht der EN 15085 Reihe und ersetzt
nicht die jeweilige vollstandige Norm. Als Basis fur die EN 15085
kénnen zum einen die ISO 3834 ff und zum anderen die ISO 9001
sein. Des Weiteren schliesst sie ebenfalls die Schweissnormen fir
Verfahren EN 1SO 15614 ff und fir Personal EN ISO 9606 inkl. EN
ISO 14732, EN ISO 9712, ISO 14731 ein.

Teil: 1. Allgemeines
2. Anforderungen an Schweissbetriebe
3. Konstruktionsvorgaben
4. Fertigungsanforderungen der EN 15085
5. Prufung und Dokumentation
6. Anforderungen fir die schweisstechnische
Instandsetzung

1. Allgemeines

Schweissen ist ein spezieller Prozess, der auch zur Herstellung von
Schienenfahrzeugen und —fahrzeugteilen angewendet wird. Die
erforderlichen Festlegungen fir diesen Prozess sind in der
Normenreihe EN ISO 3834-1 bis 6 getroffen. Die Basis dieser
Festlegungen sind die grundlegenden schweisstechnischen
Normen unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen an
den Schienenfahrzeugbau.

Mit Blick auf das Umfeld des Schienenverkehrs legt diese
Normenreihe die Qualitdtsanforderungen an den Schweissbetrieb
fur die Neufertigung und Instandsetzung fest. Weiterhin stellt sie
eine grundlegende Verbindung zwischen den von der Konstruktion
festgelegten Giiteanforderungen, der Erzielung der entsprechenden
Schweissnahtgite in der Fertigung und der Priifung zum Nachweis
der geforderten Gute her.

Diese Verbindung wird Uber die Festlegung von Schweissnaht-
guteklassen wahrend der Konstruktion, die auf den fir den
Bahnbetrieb wichtigen Sicherheits- und Spannungsfaktoren
basieren, erreicht. Den Schweissnahtgiiteklassen werden
Bewertungsgruppen zugeordnet, um die von der Konstruktion
angestrebten  Guteanforderungen  sicherzustellen. Auf der
Grundlage der Schweissnahtgiiteklassen werden Klassifikations-
stufen fir die Fertigung sowie Prifverfahren und Qualifizierung des
Schweisspersonals festgelegt.

2. Aufbau der EN 15085

Diese Normenreihe gilt fir das Schweissen metallischer Werkstoffe
bei der Herstellung und Instandsetzung von Schienenfahrzeugen
und -fahrzeugteilen und wird in 6 Teile aufgeteilt.

EN 15085 - Teil 1,

Dieser Teil legt Begriffe im Bereich Schweissen an Schienen-
fahrzeugen und zugehdorigen Bauteilen fest. Sie ist anwendbar fur
alle Baugruppen und Unterbaugruppen, welche durch schweiss-
technische Verfahren in manueller, teilweise oder vollstandig
mechanisierter oder automatisierter Anwendung nach EN ISO 4063
gefertigt werden.

Ebenfalls enthalt dieser Teil die Erklarungen der relevanten
Begrifflichkeiten wie, Klassifikationsstufe, Sicherheitsrelevanz,
Schweissnahtguteklasse, Schweissnahtpriifklasse, Kunde,
Hersteller, Beanspruchungszustand, Sicherheitsbedurfnis,
Qualifikation (fur Personal), qualifiziert (Personal), Arbeitsprobe
(mock-up) und Erstmusterprifung (FAI).

Im Allgemeinen legen die Kunden die Leistungsanforderungen an
das Endprodukt fest, allerdings legen sie keine Schweissverfahren
fest. Der Hersteller hat in diesem Fall die freie Auswahl, welche
Schweissprozesse, Schweisszusatze und Nahtvorbereitungen er
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einsetzen will. Im Gegenzug muss der Hersteller auf Anforderung
des Kunden nachweisen, dass er uber eine vollstandige Kontrolle
verfugt und dass die vom Kunden geforderten Qualitéts-
anforderungen erreicht werden, insbesondere durch:

. Nachweis der Herstellerqualifizierung (Zertifizierung)

= Qualifizierung der Schweil3er und Bediener;

. Qualifizierung von Schwei3prozess und Arbeitsprobe.

EN 15085 - Teil 2,

Dieser Teil der Normenreihe legt die Klassifikationsstufen fir
geschweisste Bauteile ebenso wie die Anforderungen an den
Herstellern fest, die zum Nachweis der Konformitéat erfillt werden
missen.

EN 15085 - Teil 3

Dieser Teil der Normenreihe legt anwendbare Konstruktions- und
Klassifizierungsregeln fur die Herstellung und Instandhaltung von
Schienenfahrzeugen und deren Bauteilen fest. Nach Abstimmung
mit dem Kunden durfen auf Zeichnungen, die vor Veréffentlichung
dieser Norm erstellt wurden, die Festlegungen dieser Norm
angewendet werden. Diese Europaische Norm legt keine
Parameter fir die Dimensionierung (z.B. zur Ermiidung) fest.

EN 15085 - Teil 4

Dieser Teil der Normenreihe beschreibt die Fertigungs-
anforderungen fur das Schweissen (u. a. die Vorbereitung und
Ausfiihrung).

EN 15085 - Teil 5

Dieser Teil der Normenreihe definiert die an den Schweissnéhten
durchzufiihrenden Priifungen. Ebenfalls werden die Durchfiihrung
der zerstérenden und zerstorungsfreien Prifungen festgelegt,
sowie die notwendigen Dokumentationen zur Herausgabe der
Produktkonformitétserklarung definiert.

EN 15085 — Teil 6
Dieser Teil der legt die Qualitatsanforderungen sowie die
Gestaltungs- und Herstellungsanforderungen fiir Schweissarbeiten
fest, die von den Herstellern wahrend der Instandhaltung oder
Instandhaltungsarbeiten an Schienenfahrzeugen und -fahrzeug-
teilen zu beachten sind.

3. Anforderungen an den Hersteller

Zentrales Element der EN 15085-2 ist die Etablierung der EN ISO
3834. Je nach Klassifikationsstufe missen grundsétzlich die
Anforderungen der EN ISO 3834-2, EN ISO 3834-3 oder EN ISO
3834-4 eingehalten werden. Ein Hersteller von geschweissten
Schienenfahrzeugen oder -fahrzeugteilen kann eine oder mehrere
in Tabelle 1 aufgefuhrte Arten von Tatigkeiten ausfuhren. Alle
Tatigkeiten missen, die in den entsprechenden Teilen der
Normenreihe EN 15085 festgelegten Anforderungen erfullen.

Tabelle 1: Tatigkeitsbereich (D, P, M, S)

Titigkeitsbereich Anzeige Beschreibung

Konstruktion D Berechnung, Konstruktion und Dokumentation fiir die Fertigung und
Instandsetzung geschweiter Schienenfahrzeuge und -fahrzeugteile

Produktion P Herstellung, Anderung und Prifung geschweifter Schienenfahrzeuge
und -fahrzeugteile (einschlielich Ersatzteile)

Instandsetzung M schweiftechnische Instandsetzung von Schienenfahrzeugen und -
fahrzeugteilen durch Schweifen (einschlieflich Priifung)

Einkauf und Lieferung H Einkaufund Lieferung geschweifdter Bauteile fir Neufertigungs- oder
Instandsetzungstitipkeiten ohne Ausfilhrung von Schweiarbeiten

Fur die  Zertifizierung der  Schweissbetriebe  werden
Klassifikationsstufen (CL 1 bis CL 3) definiert (siehe Tabelle 3:
Klassifikationsstufen). CL 1 bis CL 3 sind in Abhangigkeit von den
Schweissnahtgiiteklassen CP A bis CP D nach EN 15085-3, in der
Tabelle 2: Schweissnahtguteklassen CP A bis CP D festgelegt.
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Tabelle 2: Schweissnahtgiiteklassen CP A bis CP D

= . N Sicherheitsbediirfnis
. Hoch Mittel Niedrig
Hoch CPA? CPB2® CPC2
Mittel CPB1* CpC2 CcpC3
Niedrig cpc1b cpPC3 CPD
4 SchweiRnahtguteklassen CP A und CP B1: CP A und CP B1 ist nur fur voll durchgeschweiRte Nihte und fir die berpriifung voll
zuganglicher Schweinihte wihrend der Fertigung und Instandhaltung giiltig.
b schwelRnahtgiteklassen CP B2 und CP C1: CP B2 und CPC1 gelten auch fiar Schwelverbindungen, fir die volumetrische ZfP
nicht méglich sind. Wenn dieser Fall vorliegt, siehe EN 15085-5:—3, Tabelle 1, Funote b. Dies sollte in der zugehérigen
Dokumentation zur Priifplanung mit einem Hinwels ,erweiterte Oberflachenpriifung notwendig® vermerkt werden.

In der untenstehenden Tabelle 3 werden die Klassifikationsstufen
und die Zuordnung zu den Schweissnahtguteklassen beschrieben.
Die geforderte Klassifikationsstufe ist abhangig von der Tabelle 1
und der Sicherheitsbedeutung von Komponenten oder Bauteilen, in
die das geschweisste Teil integriert ist (siehe Aufzahlung unter
Tabelle 3: Klassifikationsstufen).

Tabelle 3: Klassifikationsstufen

O
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Klassifikationsstufe CL1 CL2 CL3
Art der Tétigkeit (siehe
Tabelle 2)
Nachweis des Herstellers fiir die . . .
Einhaltung (siehe Abschnitt 6) P,M,D,S erforderlich erforderlich erforderlich
CPC2und CP C3
Schweifinahtgiiteklassen (CP) nach P MD.S alle CP B2,CP C2,CP C3 und mit niedrigem
EN 15085-3 e CPD Sicherheitsbediirfnis
und CP D
. EN IS0 3834-2 EN IS0 3834-3 ENISO 3834-4
Qualititsanforderungen P,M,D,S
ENISO 14554-1 ENISO 14554-2 EN IS0 14554-2
P,D Stufe A Stufe B Stufe C
V.erar}tworthche Schweifiaufsicht, S Stufe B Stufe C Stufe CP
niedrigste Stufe
M Stufe A? Stufe B Stufe C
1. Vertreter der verantwortlichen D,S nicht erforderlich nicht erforderlich nicht erforderlich
Schweiffaufsicht, niedrigste Stufe P Stufe A Stufe C nicht erforderlich
M Stufe A2 Stufe C nicht erforderlich
P (Kleiner Hersteller) Schweifer H}it technischen ) )
iehe Anh c Stufe C Kenntnissen und nicht erforderlich
(siehe Anhang C) Erfahrungen im Schweifien
M (Kleiner Hersteller) Schweifer H}it technischen ) )
i Stufe C* Kenntnissen und nicht erforderlich
(siehe Anhang C) Erfahrungen im Schweifien
D,S nicht erforderlich nicht erforderlich nicht erforderlich
ausreichende Anzahl der ausreichende Anzahl der
sonstige Vertreter, niedrigste Stufe Stufe C zur Bewidltigung der | Stufe C zur Bewdltigung der
PM Schweifdtatigkeiten und Schweifstdtigkeiten und nicht erforderlich
méglichen méglichen
Schweifdschichten Schwei3schichten
SchweiRer und Bediener P,M Schweifler oder Bediener von Schweifeinrichtungen miissen nach EN 15085-4 gepriift
werden.
Priifpersonal P,M,S Pruf.pf:r.snnal fur schweifitechnische Qualititspriifungen muss nach EN 15085-5
qualifiziert sein.
. . Schweifianweisung (WPS) und/oder Bericht tiber die Qualifizierung des
SchweiRtanweisungen PM SchweiRverfahrens (WPQR) nach EN 15085-4.
2 Wenn ein Schweibetrieb (M= Instandhaltung) iiber mehrere Standorte verfiigt, diirfen die Titigkeiten der Schweiffaufsicht wie folgt koordiniert werden:
—  eine verantwortliche Schweifaufsicht der Stufe A zur Verwaltung der Schweiaktivititen an allen Standorten;
—  ein Vertreter der Schweifaufsicht der Stufe A;
—  ein Vertreter der Schweif3aufsicht der Stufe B fiir jeden Standort. Bei einem ,kleinen” Standort (siehe Anhang C): ein Vertreter der Schweiffaufsicht der Stufe C.
—  bei Bedarf weitere Vertreter der Schweifaufsicht der Stufe C.
b Nur erforderlich fiir die Schweifinahtgiiteklassen CP C2 und CP C3.

Wegen ihrer Sicherheitsbedeutung werden folgende Komponenten
und Bauteile in bestimmte Klassifikationsstufen (CL 1 bis CL 3)
eingeteilt (siehe Tabelle 4: Klassifikationsstufen (CL 1 bis CL 3)) fir
die die Schweissbetriebe qualifiziert, respektive zertifiziert sein
sollten. Die Tabelle 4 ist bildet nur diverse Beispiele ab und ist nicht
abschliessend. Auch die Tabelle in der Norm EN 15085-2 ist
ebenfalls nicht abschliessend, diese dient nur als Orientierung.
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Tabelle 4: Klassifikationsstufen (CL 1 bis CL 3)

Klassifikationsstufe Bauteilzuordung
Stufe CL 1 Neubau, Umbau und Instandsetzung von Schienenfahr-
zeugen und deren Bauteile. Beispiele fiir Bauteile:
= Drehgestelle (Kopftrager, Langtrager, Quertrager,
Drehgestellrahmen)
. Untergestell (Vorbau, Lang- und Quertrager,
Zusammenbau)
= Fahrzeugaufbau (Stirnwénde, Seitenwande,
Dach)
Stufe CL 2 Neubau, Umbau und Instandsetzung von Bauteilen fir
Schienenfahrzeuge, z. B.:
. Ladegutbehalter fur ungefahrliche Stoffe
. sonstige Transportbehélter
. Innenausbau bei Reisezugwagen
= Tragrahmen fr innere Ausrustungsteile (Elektro-,
Klima- und Druckluftanlage)
= Fihrerraumausstattung
Stufe CL 3 Neubau, Umbau und Instandsetzung von einfachen
Anbauteilen fur Schienenfahrzeuge, z. B.:
. Kurbel und Hebel fir diverse Betatigungen
. Anschlagplatten
. Gerétekéasten und Schaltschréanke
- Sitzg Il

Gemass der EN 15085-3 ist die Klassifikationsstufe CL 1 bis CL 3
auf den  schweisstechnischen Planungsunterlagen  zu
dokumentieren (z. B. auf der Zeichnung).

Falls vom Auftraggeber gefordert, ist die Zuordnung mit ihm
abzustimmen, unter Beachtung der Vorgaben der nationalen
Sicherheitsbehérde.

4. Personelle Anforderungen

Schweisser und Bediener

Der Schweissbetrieb muss Schweisser und Bediener mit
Qualifikationen nach EN I1SO 9606-1, EN ISO 9606-2 oder EN 1SO
14732 haben. Darliber hinaus sollte das gesamte Schweiss-
personal fiir die schweisstechnischen Aufgaben geschult sein, die
in der Werkstatt durchgefiihrt werden (z. B. Schleifen, Brenn-
schneiden, Heften usw.). Der Hersteller muss eine Liste der gultigen
Qualifizierungen seiner SchweilRer und Bediener haben. Ebenso
muss der Hersteller Uber eine ausreichende Anzahl von
qualifizierten Schweissern und Bedienern von Schweiss-
einrichtungen verfiigen. Es werden mindestens zwei Schweisser
oder Bediener, die Mitarbeiter des Herstellers sind, fur jeden
Schweissprozess und jeden geschweissten Materialtyp empfohlen.

Schweissaufsicht (SAP)

Der Schweissbetrieb muss entsprechend erfahrenes Schweiss-
aufsichtspersonal mit dem dazugehdrigen technischen Wissen
nach EN ISO 14731 vorweisen. Dies muss gegeniber der
Herstellerzertifizierungsstelle (SVS) nachgewiesen werden.

Die Européischen Norm ordnet das Schweissaufsichtspersonal in
drei unterschiedliche Stufen ein.

L] Schweissaufsicht mit umfassenden technischen
Kenntnissen (Stufe A) = Internationaler
Schweissfachingenieur (SFI/ IWE) sowie Internationaler
Schweisstechnologe (ST/ IWT) mit der Erfahrung als
Schweissaufsicht und dem Nachweis von umfassenden
technischen Kenntnissen.

. Schweissaufsicht mit spezifischen technischen
Kenntnissen (Stufe B) = Internationaler Schweisstechnologe
(ST/ IWT) sowie Internationaler Schweissfachmann (SFM/
IWS) mit der Erfahrung als Schweissaufsicht und dem
Nachweis von spezifischen technischen Kenntnissen.

L] Schweissaufsicht mit technischen Basiskenntnissen
(Stufe C) = Internationaler Schweissfachmann (SFM/ IWS),
sowie Internationaler Schweisspraktiker (IWP) mit Erfahrung
als Schweissaufsicht und Nachweis von technischen Basis-
kenntnissen.

Die Schweissaufsichtspersonen sollten dem Betrieb angehoren,
kénnen aber auch von extern kommen, unter den folgenden
Voraussetzungen:

Eine externe Schweissaufsicht ist fir die Stufe CL1 bis CL3
zugelassen, wenn:

=  eine dem Betrieb angehdrende Vertretung entsprechend den
Vorgaben vorhanden und anerkannt ist
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= die externe Schweissaufsicht vertraglich an den Betrieb
gebunden ist und die Zustimmung des Erstarbeitgebers
vorliegt

= die Arbeitszeit vertraglich geregelt ist und der Nachweis iber
ein Arbeitsbuch gefihrt wird

Prifpersonal

Der Schweissbetrieb muss (ber ausreichend qualifiziertes

Prifpersonal verfiigen:

. Qualitatsprifungen innerhalb  der schweisstechnischen
Fertigung missen von der verantwortlichen Schweissaufsicht
durchgefiihrt werden, oder durch eingewiesene Vertreter nach
Anforderungen der EN 15085-3

= Schweissnahte missen durch qualifiziertes Prifpersonal nach
EN ISO 9712 gepruft werden

. Das Prufpersonal fur PT, MT, ET, UT und RT muss Uber eine
verfahrensbezogene Qualifikation mindestens der Stufe 1
verfligen und von der verantwortlichen Schweissaufsicht in die
Qualitdtsanforderungen nach EN 15085-3 Abschnitt 5
eingewiesen sein

L] Fir die qualifiziertes Prifaufsicht ist die Qualifikation Stufe 2
nach EN ISO 9712 erforderlich

= Zerstorungsfreie Prifungen dirfen auch durch externes
Prifpersonal mit den entsprechenden Qualifikationen nach EN
1ISO 9712 durchgefiihrt werden

Die Uberwachung der Schweissnahtpriifungen erfolgt grundsatzlich
unter Verantwortung der fur den Betrieb anerkannten
verantwortlichen Schweissaufsichtsperson. Alternativ kann die
Uberwachung durch einen IWIP oder IWI, Stufe 1 oder Priifpersonal
nach EN ISO 9712, Stufe 3 im verwendeten Prifverfahren erfolgen.

Prifungen, die wahrend der Produktion zu dokumentieren sind:

Priifklasse Volumetrische Priiffung Oberflachenpriifungen Sichtprifung
RT oder UT ET oder MT oder PT vT
CT1 100 % » 100 % 100 %
CT2 10 % b 10 % b-e 100 %
CT3 Nicht erforderlich Nicht erforderlich 100 %
CT4 Nicht erforderlich Nicht erforderlich 100 %

Die angegebenen Prozentsitze sind wie folgt definiert:
— 100 % bedeutet: Prifung der Gesamtlinge aller Schweiniihte aller Bauteile;

ichneten Sct al

— 10 % bedeutet: Zufillige Priifung von 10 % der Gesamtlinge aller mit
aller Bauteile oder 100 % der Gesamtlinge jeder zehnten mit CT 2 bezeichneten Schweifinaht.

2 Volumetrische Pritfungen sind nur fir Stumpinihte und T-StoBe mit voller DurchschweiBung anwendbar.

Ist bel der Schweifnahtgilteklasse CP B2 oder CP C1 eine Volumenprilfung nicht méglich, dann muss eine Oberflichenprilfung
2 100 % durchgefiihrt werden. Wenn dabei die ersten funf gepriiften Bauteile ohne Befund sind, kann diese Prifung auf 25 %
reduziert werden. Fir jeden SchweiRer oder Bediener, der die SchweiRnaht ausfiihre, ist vor Fertigungsbeginn eine Arbeitsprobe
nach EN 15085-4:2023 erforderlich,

€ Fiir das erste Werkstiick wird eine 100 %-Priifung verlangt.

Zusammenhang zwischen den Schweissnahtgiteklassen und den
Schweissnahtpriifklassen:

Beziehung zwischen Beanspruchungszustand, Sicherheitsbedirf-
nis (Sicherheitsrelevanz), Schweissnahtgiteklasse, Bewertungs-
gruppe fur Unregelmassigkeiten, Schweissnahtprifklassen und
Prifung:

Bewertungsgruppen Vi
fiir - | o Ober-
UnregelmiBigkeiten | Schweif- | lume- g o 1 grop
nahtprif- | trische . vy
Be- Sicher- | SchweiB- | ENISO5817:2014 Klasse Pril- prii- | priifung
anspruchungs- | heitshe- | nahtgiite- fungen | fumBeR
zustand diirfnis Klasse ENIS0 10042:2018
ENIS013919-1:2019 | Mindest-
§ anforde- min. min. min.
ENISO13919-2:2021 | rypgen
Hoch Hoch cPA B cT1 100% | 100% 100 %
Hoch Mittel CPB2 B cT2 10% 10%. 100 %
Nicht Nicht
Hoch Niedrig cPCz ¢ cT3 erfor- | erfor- 100%
derlich | _derlich
Mittel Hach CPBL B cT2 10% 10% 100 %
Nicht Nicht
Mittel Mittel cpez c cT3 erfor- | erfor- 100 %
derlich | _derlich
Nicht Nicht
Mittel Niedrig cPe3 ot cT4 erfor- erfor- 100 %
derlich | _derlich
Niedrig Hoch CPCl c cT2 10% 10% 100 %
Nicht Nicht
Niedrig Mittel cpe3 c CT4 erfor- | erfor- 100%
derlich | _derlich
Nicht
ot Nicht
Niedrig Niedrig CPD D CT4 erfor- 100 %
ar- ;
oy | derlich
*  Binzelheiten siehe Tabelle 4 bis Tabelle 6
* 512 UbermaRige Asymmetrie bei der Kehlnaht (ungleiche Schenkellinge) wird nicht beurteilt, wenn die Kehlnaht auf einer HY-
Naht oder HV-Naht an einem T-Stof aufgesetztist (siehe Anhang B, Nr. 10¢ und 11c). Die Nahtdicke dieser Kehlnahte hingt von
der Lange des kilrzeren Schenkels ab.
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5. Technische Anforderungen

Der Schweissbetrieb muss uber eine geeignete technische
Ausstattung entsprechend der EN ISO 3834 verfugen. Es
grundsatzlich empfohlen, in der PA- oder PB-Position zu
schweissen und, wenn mdglich, Drehvorrichtungen zu verwenden.
Die Schweisswerkstatt muss vor ungunstigen Witterungs-
bedingungen (z. B. Wind, Regen, sehr niedrige Temperaturen)
geschitzt sein.

6. Schweisstechnische Organisation

Es konnen nur verantwortliche Schweissaufsichtspersonen
anerkannt werden, die in die Organisation des Schweissbetriebes
eingebunden sind, sodass sie ihre Aufgaben und ihren
Verantwortungsbereich nach EN 1SO 14731 uneingeschrankt
wahrnehmen kdnnen. Hierzu missen sie mit der entsprechenden
Weisungsbefugnis und einer von fertigungstechnischen
Sachzwangen unabhéngigen Entscheidungsbefugnis ausgestattet
sein. Dazu missen die Verantwortungen und Zusténdigkeiten sowie
die Beziehungen aller im Schweissbetrieb beschéftigten Personen,
die leitende, ausfihrende und Giberwachende Tétigkeiten ausiiben,
welche die Qualitdt der Schweissarbeiten beeinflussen, in einem
Organigramm festgelegt sein, insbesondere die Aufgaben der
Schweissaufsichtspersonen, Stellvertretungen und  Téatigkeit,
welche die Anwesenheit der Schweissaufsicht erfordern. Des
Weiteren muss der Hersteller Uiber ein schriftiches Verfahren
verflgen, wie das Schweissaufsichtspersonal nach der EN 15085-
2 qualifiziert und bestimmt wird.

7. Schweissanweisungen

Fir alle Schweissnahtgiteklassen mit Ausnahme von CP D sind
WPS nach dem entsprechenden Teil von EN ISO 15609, EN ISO
14555, EN ISO 15620 oder EN ISO 25239 erforderlich. Dafir
mussen Verfahrensprufung (WPQR) qualifiziert werden.

Fir die SchweiBnahtguteklasse CP D muss eine eigene
SchweilRanweisung erstellt werden, welche nicht mit einer WPQR
bestatigt werden muss. Fir Kehlndhte ist eine separate
Kehlnahtprifung (WPQR) erforderlich. Des Weiteren muss der
Hersteller muss uber ein schriftliches Verfahren verfugen, in dem
beschrieben wird, wie das Verfahren zur Qualifizierung des
Schweissprozesses zu handhaben ist. Jede WPS muss von der
verantwortlichen ~ Schweissaufsicht oder der beauftragten
Schweissaufsicht berprift und zur Verwendung freigegeben
werden.

8. Qualitatsanforderungen an das Schweissen
wahrend der Instandhaltung

Fir die schweisstechnische Instandhaltung von Schienenfahr-
zeugen und ihren Bauteilen muss der Teil EN 15085-4 angewendet
werden. Des Weiteren sollten fur die schweisstechnische Instand-
haltung alle notwendigen Informationen tber das Fahrzeug wie die
Dokumentation des Fahrzeugherstellers (Zeichnungen, Betriebs-
handbiicher, Herstelleranforderungen) sowie spezielle Richtlinien
und Arbeitsanweisungen verfugbar sein. Hierflr ist ein Prozess zu
erstellen, wie eine sogenannte Instandsetzung durchzufiihren ist.

Ebenfalls enthalt dieser Teil die Erklarungen der relevanten
Begrifflichkeiten wie, Instandsetzen, Instandhaltungsplan und
Fahrzeugakte.

Die verantwortliche  Schweissaufsicht — braucht  zusatzlich
Erfahrungen in der schweisstechnischen Instandsetzung ent-
sprechend der festgelegten Klassifikationsstufe. Diese Erfahrung
muss dokumentarisch nachgewiesen werden.

Die Bedingungen fir das Schweissen im Bereich der
Instandsetzung sind hinsichtlich der Schweissarbeiten festgelegt
und sind in einer geeigneten Werkstatt durchzufiihren. Jedoch
darfen in Ausnahmeféllen auch Schweissarbeiten ausserhalb einer
Werkstatt durchgefuhrt werden, wenn die Bedingungen nach 4.3.2
und 4.3.3 der EN 15085-6 erfullt werden.
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Des Weiteren wird auch tber die Einschréankung oder Verbote beim
Schweissen gesprochen, es wird dabei im Wesentlichen tber
folgende Komponenten gesprochen:

a) Monoblock-Réder, Rader mit separaten Reifen und
Speichenréader;

b) Felgenkranze, Spurkranze;

c) Radsatzwellen;

d) Querlenker, Radsatzlenker und Teile der Radsatzfihrung;

e) Kurbelzapfen (im Zusammenhang mit Verbindungsstange);

f)  Federn jeder Art; Schakengehange;

g) Schwingungsdampfer;

h)  vergutete Bauteile;

i) Schraubenkupplungen;

j)  Schweil3en genieteter Baugruppen.

Wenn keine Konstruktionsanforderungen fir Bauteile, die vor der
Implementierung von EN 15085-3 hergestellt wurden oder wenn
generell keine Herstellungszeichnungen vorhanden sind, dann ist
die Festlegung der anzuwendenden Schweissnahtguteklassen zu
neu zu definieren mit der dazugehérigen anzuwendenden
Prifanforderungen.

Die Vorbereitung der schweisstechnischen Instandsetzung muss
entsprechend geplant werden. Somit miissen vor dem Beginn der
Schweissarbeiten dokumentierte Schweissplane erstellt und nach
EN 15085-4 gepriift werden. Diese Plane sollten unter anderem
Folgendes beinhalten:

a) Anforderung/technische Uberpriifung entsprechend dem
relevanten Teil von EN ISO 3834;

b) fur die Schweissarbeiten relevante Informationen aus der
Fahrzeugakte;

c) relevante Informationen fur die Schweissarbeiten aus
dem Instandhaltungsplan (z. B. Haufigkeit, Art der
Instandsetzung, Art der Arbeit und anzuwendende
Schweissnahtgiteklasse) oder Schadensbewertungs-
bericht; (ANMERKUNG: Die Anforderungen fir
Instandhaltungsplane sind in der EN 17023 festgelegt)

d) Instandsetzungs- und Prufplan (einschliesslich ZfP-
Spezifikationen/-Verfahrensanweisungen);

e) Schweissplan und Schweissfolgeplan (falls erforderlich);

f)  qualifizierte WPS- und Arbeitsproben (falls erforderlich)
(siehe EN 15085-4)

g) Schweissanweisungen;

h)  Serien- oder Artikelnummer des Bauteils/der Bauteile.

Je nach Bedarf kdnnen auch zusatzliche Produktionspriifungen an
Schweissverbindungen erforderlich sein, welche dann weitere
Arbeitsproben nach EN 15085-4 fordern.

Ausserdem kann es noch zu zusétzliche Anforderungen kommen
wie die Schweissnahtgiteklasse CP A. Die Kombination der
Kategorien mit hohem Sicherheitsbedirfnis und hohem
Beanspruchungszustand, die zu Schweissnahtgiiteklasse CP A
fuhrt, ist eine sehr spezielle Schweissnahtqualitat. Sie kann nur fur
durchgeschweisste  Schweissungen und bei vollstandiger
Zugénglichkeit zu Priifzwecken gelten und sollte nach Mdglichkeit
vermieden werden.

Abschliessend missen auch die Grundwerkstoffe definiert sein,
hinsichtlich der Schweisseignung des Grundwerkstoffs, sowie der
Bestimmung der Werkstoffbezeichnung / Lieferzustand. Ist diese
Information nicht verfligbar, muss eine chemische Analyse
durchgefiihrt werden, um seine Zusammensetzung zu bestimmen.
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9. Zertifizierungsverfahren nach EN 15085

Auf Antrag des Schweissbetriebes Uberpriift die
Herstellerzertifizierungsstelle  (Schweizerischer  Verein  fir
Schweisstechnik SVS) die Erfillung der Anforderungen dieser
Européischen Norm. Im Einzelnen werden unter anderem gepriift:

= Anforderungen an das schweisstechnische Personal
(Schweissaufsicht, Schweisser, Bediener)

L] ob die erforderlichen Kenntnisse der SAP ausreichend sind

= Schweissanweisungen (WPS) mit Nachweis Uber Verfahrens-
prifungen (WPQR)

. Nachweis der Schweisserprifungen nach EN ISO 9606-1
und/oder EN ISO 9606-2 (mindestens 2 geprifte Schweisser
sind gefordert)

. Nachweis der Bedienerpriifungen nach EN ISO 14732
(mindestens 2 geprifte Bediener sind gefordert)

L] Nachweis der Arbeitsproben nach EN 15085-4

= Zweckmassigkeit der Infrastruktur nach der Normenreihe EN
ISO 3834-1 bis 6

=  schweisstechnische Qualitatssicherung nach den zutreffenden
Teilen der Normenreihe EN ISO 3834-1 bis 6

10.Ablauf der Zertifizierung nach EN 15085

Informationsgesprach
beim SVS (optional)

) 2

Antrag auf Zertifizierung beim SVS

) 2

Voraudit (optional, durch den SVS)

) 2

Zertifizierungsaudit
Priifung der personellen und technischen Voraussetzungen

) 2

Ausstellung des Zertifikates
nach erfolgreicher Erstpriifung durch den SVS

) 2

Jahrliche Uberwachung
zur Umsetzung der Anforderungen durch den SVS

) 2

Rezertifizierungsaudit
nach Ablauf der Giiltigkeit des Zertifikates durch den SVS

11. Gultigkeit der Zertifizierung EN 15085

Die Gultigkeit des Zertifikates wird auf hochstens 3 Jahre begrenzt.
Die Zertifizierung nach dieser Européischen Norm gilt nur fir den im
Zertifikat benannten Schweissbetrieb (Anschrift des
Schweissbetriebes).

12. Glossar

WPS Schweissanweisungen
WRQR  Welding Procedure Qualification Report

VP Verfahrensprifung

ZfP Zerstorungsfreies Prufen

SVS Schweizerischer Verein fir Schweisstechnik

EN Européische Normen

ISO Internationale Organisation fir Normung

VT Visuelle Prifung (Zerstoérungsfreies Prifverfahren)
MT Magnetpulverprifung (Zerstérungsfreies Prufverfahren)
PT Farbeindringprufung

uT Ultraschallpriifung (Zerstoérungsfreies Prufverfahren)
RT Roéntgenprifung

ET Wirbelstrompriifung

IWIP International Welding Inspection Personal

IWI International Welding Inspector
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Konstruktion geméass SN EN 15085-2:2021
Produktion geméass SN EN 15085-2:2021
Instandsetzung geméass SN EN 15085-2:2021
Einkauf und Lieferung geméss SN EN 15085-2:2021

wZU0VO

13. Muster Zertifikat nach EN 15085

Py
SVS 2&ASS

ZERTIFIKAT

Schweilen von Schienenfahrzeugen und
-fahrzeugteilen nach EN 15085-2

5VS/15085/CL1/0

Schweizerischer Verein fiir Schweisstechnik bescheinigt hiermit, dass der
SchweiBbetrieb

MUSTER AG
Fabrikstrasse 1
4052 Basel

die Anforderungen
fur den Geltungsbereich nach

EN 15085-2 Klassifikationsstufe CL1
im Tatigkeitsbereich D, P, M, S

in dem im Anhang angegebenen Umfang erfillt.

Giltigkeit:

Basel, 22.12.2022
Ausstellungsort und -datum

Leitender Auditor: B.Sc. WILKE

Leiter der Zertifizierungsstelle

Schweizerischer Verein fiir Schweisstechnik. St. Alban-Rheinweg 222. 4052 Basel. Schweiz. -
hittp://www.svs.ch (=

Weitere Informationen erhalten Sie bei:

Schweizerischer Verein fir Schweisstechnik

Adrian Sutter, Leiter Herstellerzertifizierungsstelle
Gaiserwaldstrasse 15, 9015 St. Gallen

Tel. +41 71 888 46 66

oder

Daniel Wilke, Auditor = Gruppenleiter Betriebszertifizierungsstelle
St. Alban-Rheinweg 222, 4052 Basel

Tel. +41 61 317 84 84

oder

Hubert Chehok, Auditor = Bereich Zertifizierungen

Rue Galilée 15, 1400 Yverdon-les-Bain

Tel. +41 24 425 77 41

oder

Jean-Luc Pétermann, Auditor = Bereich Zertifizierungen
Rue Galilée 15, 1400 Yverdon-les-Bain

Tel. +41 24 425 77 41

E-Mail: vorname.name@svs.ch
Internet: www.svs.ch

Wichtige Information abschliessend:
Dieser Flyer dient nur als Ubersicht der EN 15085 Reihe Teil 1 bis
6 und ersetzt nicht die jeweilige vollstandige Norm.
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