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Vorwort

Dieses Dokument (EN 15085-3:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen®
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2008, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis April 2008 zurlickgezogen werden.

Die Europaische Normenreihe EN 15085 ,Bahnanwendungen — Schweilen von Schienenfahrzeugen
und -fahrzeugteilen“ besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Allgemeines

— Teil 2: Qualitdtsanforderungen und Zertifizierung von SchweilRbetrieben

— Teil 3: Konstruktionsvorgaben

— Teil 4: Fertigungsanforderungen

— Teil 5: Priifung undlDokumentation

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass:einigesTexte’dieses Dokuments Patentrechte berlihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung.sind, die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,

Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruméanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Schweillen ist ein spezieller Prozess zur Herstellung von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen. Die
erforderlichen Festlegungen fur diesen Prozess sind in der Normenreihe EN ISO 3834 getroffen. Die Basis
dieser Festlegungen sind die grundlegenden schweil3technischen Normen unter Bericksichtigung der
besonderen Anforderungen an den Schienenfahrzeugbau.

Diese Europaische Norm bezweckt, die Anwendung der Begriffe der entsprechenden Europaischen Normen
zu definieren, sie ersetzt diese Normen nicht.

Diese Europaische Norm kann auch von internen und externen Stellen, einschliel3lich der Zertifizierungs-
stellen, angewendet werden, um abzuschatzen, ob die Fahigkeiten der Organisation den Anforderungen des
Kunden, der Aufsichtsbehérde und der eigenen Organisation gentigen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Normenreihe gilt fir das SchweiRen metallischer Werkstoffe bei der Herstellung und Instandsetzung
von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen.

Dieser Teil der Normenreihe legt Konstruktions- und Klassifizierungsrichtlinien fir die Herstellung und
Instandhaltung von Schienenfahrzeugen und deren Bauteilen fest. Nach Abstimmung mit dem Kunden durfen

auf Zeichnungen, die vor Veroffentlichung dieser Norm erstellt wurden, die Festlegungen dieser Norm
angewendet werden.

Diese Europaische Norm legt keine Parameter fir die Dimensionierung (siehe andere Normen, z. B. zum
Ermidungsversuch) fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 1011-2, SchweiBen — Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe — Teil 2:
Lichtbogenschweil3en von ferritischen Stéhlen

EN 1708-2, SchweiBen — Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl — Teil 2: Nicht
innendruckbeanspruchte-Bauteile

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse —aus,.Baustdhlen. — :Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir
unlegierte Baustédhle

EN 12663, Bahnanwendungen — Festigkeitsanforderungen an Wagenkéasten von Schienenfahrzeugen

EN 13749, Bahnanwendungen —dlicdRadsétze:-crund):s5-Drehgestelle —  Spezifikationsverfahren  flir
Festigkeitsanforderungen an Drehgestellrahmen

EN 15085-1:2007, Bahnanwendungen — Schweil3en von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen — Teil 1:
Allgemeines

EN 15085-2:2007, Bahnanwendungen — Schweil3en von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen — Teil 2:
Qualitdtsanforderungen und Zertifizierung von Schweillbetrieben

EN 15085-4:2007, Bahnanwendungen — Schweil3en von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen — Teil 4:
Fertigungsanforderungen

EN 15085-5:2007, Bahnanwendungen — Schweif3en von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen — Teil 5:
Priifung und Dokumentation

EN 22553, Schweil3- und Létndhte — Symbolische Darstellung in Zeichnungen (ISO 2553:1992)

EN ISO 4063, Schweien und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998)

EN ISO 5817, Schweillen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003)

EN ISO 6520-1, Schweillen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelmélligkeiten
an Metallen — Teil 1: Schmelzschweilen (ISO 6520-1:1998)
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EN ISO 6520-2, Schweillen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméfligkeiten
an Metallen — Teil 2: Pressschweilungen (ISO 6520-2:2001)

EN ISO 9692-1, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen zur SchweiBnahtvorbereitung —
Teil 1:  Lichtbogenhandschweillen,  Schutzgasschweilen, = Gasschweillen, = WIG-Schweien  und
Strahlschweil3en von Stéhlen (ISO 9692-1:2003)

EN ISO 9692-2, Schweilen und verwandte Verfahren —  SchweilBnahtvorbereitung —  Teil 2:
Unterpulverschweil3en von Stahl (ISO 9692-2:1998)

EN ISO 9692-3, Schweien und verwandte Prozesse — Empfehlungen fiir Fugenformen — Teil 3:
Metall-InertgasschweiBen und Wolfram-InertgasschweiBen von Aluminium und Aluminium-Legierungen
(1ISO 9692-3:2000)

EN ISO 10042, Schweilen — Lichtbogenschweil3verbindungen an Aluminium und seinen Legierungen —
Bewertungsgruppen von UnregelméaBigkeiten (ISO 10042:2005)

EN ISO 13919-1, Schweilen — Elektronen- und Laserstrahl-SchweilSverbindungen — Leitfaden fiir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 1: Stahl (ISO 13919-1:1996)

EN ISO 13919-2, Schweilen — Elektronenstrahl- und Laserstrahl-SchweiBverbindungen — Richtlinie fiir
Bewertungsgruppen fiir UnregelméBigkeiten — Teil 2: Aluminium und seine schweil3geeigneten Legierungen
(ISO 13919-2:2001)

EN ISO 14555, Schweillen — Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:2006)
EN ISO 15614-1, Anforderungen und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifungen —  Teil 157 Jlichtbogen- & _und | ) Gasschweilen von  Stdhlen und
LichtbogenschweilBen von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-12, Anforderungen und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifungen * — " Teil 12: Widerstandspunkt-,'  Rollennaht- ~~und  Buckelschweillen
(ISO 15614-12:2004)

EN ISO 17653, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Torsionsversuch an WiderstandspunktschweiBungen (ISO 17653:2003)

ISO 10447, Resistance welding — Peel and chisel testing of resistance spot and projection welds

CEN ISO/TR 15608, SchweiBen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2005)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 15085-1:2007.

4 Konstruktionsvorgaben

41 Allgemeines

Bei der Gestaltung von Schweillverbindungen, die Bestandteil von Schienenfahrzeugen sind, missen die
nachfolgend aufgefiihrten konstruktiven Anforderungen und Regeln eingehalten werden, sofern nicht im
Rahmen des jeweiligen Projektes oder in der Produktspezifiktion gesonderte Festlegungen getroffen wurden.
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4.2 Statische Festigkeit

Die berechneten Spannungen missen gleich oder kleiner als die zuldssigen Werte der betrachteten
Komponente sein, die in der Spezifikation oder durch den Hersteller angegeben sind und von der vereinbarten
Stelle akzeptiert werden.

Beispiele fir den malRgebenden Querschnitt zur Dimensionierung von Schweillverbindungen sind im
Anhang B und Anhang C aufgeflhrt (effektiver Nahtquerschnitt ag).

Die Auslegung von ortlichen Konstruktionsbereichen muss so erfolgen, dass der effektive Querschnitt der
Schweilinaht eine ausreichende statische Festigkeit aufweist.

4.3 Ermiidungsfestigkeit

Die Konstruktion von Schweillverbindungen ist entsprechend der vorhandenen Spannungen und des
Sicherheitsbedlirfnisses vorzunehmen.

Zulassige Kennwerte der Ermudungsfestigkeit, die durch Normen, Vorschriften, Verfahren, Richtlinien oder
durch Dauerfestigkeitsdiagramme festgelegt werden, werden in der Spezifikation oder durch den Hersteller
eingebracht und mussen durch die vereinbarte Stelle oder die zustandige nationale Sicherheitsbehdrde
akzeptiert werden.

Die Bezugskurve muss entweder in der Spezifikation festgelegt oder vom Hersteller vorgeschlagen und dann
vom Kunden genehmigt werden. Im Allgemeinen beziehen sich diese Angaben auf eine bestimmte
Verbindungsform (Stumpfnaht, Kehlnaht usw.).

4.4 Beanspruchungszustand.und,Ausnutzung der Beanspruchbarkeit

Der Beanspruchungszustand ergibt sich aus der Ausnutzung der Beanspruchbarkeit nach Tabelle 1. Die
Ausnutzung der Beanspruchbarkeit ist das-Verhaltnis*-der-vorhandenen zur zuldssigen Spannung flr die
berechnete Verbindungsform“unter-Berticksichtigung” ' des malgebenden-Sicherheitsfaktors. Die Norm oder
die Quelle, aus der die zulassigen Spannungswerté'enthommen‘werden, ist zwischen dem Kunden und dem
Hersteller und ggf. mit der nationalen Sicherheitsbehérde abzustimmen. Dabei sind die Anforderungen zu
berlcksichtigen, die in Europaischen Normen Uber Festigkeitsanforderungen an Schienenfahrzeuge enthalten
sind, z. B. EN 12663 und EN 13749. Darlber hinaus ist die Anwendung nationaler Normen mdglich.

Alternativ kénnen die zulassigen Ermudungsfestigkeitswerte aus Schwingversuchen an reprasentativen
Proben abgeleitet werden. Die statistische Auswertung von Schwingversuchen ist nach einer Norm oder
Richtlinie vorzunehmen, die mit der nationalen Sicherheitsbehérde abgestimmt wurde. Auch dabei sind die
Anforderungen zu berlcksichtigen, die in den Europaischen Normen Uber Festigkeitsanforderungen an
Schienenfahrzeuge enthalten sind, z. B. EN 12663. Daruber hinaus ist die Anwendung nationaler Normen
moglich.

Tabelle 1 — Beanspruchungszustinde

Ausnutzung der Beanspruchbarkeit (S)

Beanspruchungs- . L Ermiidungsfestigkeitswerte aus Schwingversuch
zustand Ermidungsfestigkeitswerte von reprasentativen Proben
aus Norm
Option 1 Option 22
Hoch >0,9 >0,8 >0,9
Mittel 0,75<S<0,9 05<8<0,8 0,75<8<0,9
Niedrig <0,75 <05 <0,75

2@  Der entscheidende Grenzwert ist mit dem Kunden oder der vereinbarten Stelle abzustimmen.




EN 15085-3:2007 (D)

4.5 Sicherheitsbediirfnis

Das Sicherheitsbedurfnis definiert die Auswirkungen eines Versagens einer einzelnen SchweiRnaht im
Hinblick auf die Folgen fur Personen, Einrichtungen und die Umwelt.

Die Sicherheitsbedulrfnisse sind, wie folgt, eingeteilt:

Niedrig: Das Versagen der Schweil3naht fiihrt zu keiner direkten Beeintrachtigung der Gesamtfunktion.
Sich daraus ergebende Ereignisse mit Personenschaden sind unwahrscheinlich.

Mittel: Das Versagen der Schweifl3naht flhrt zu einer Beeintrachtigung der Gesamtfunktion oder kann
zu sich daraus ergebenden Ereignissen mit Personenschaden flihren.

Hoch: Das Versagen der Schwei3naht fiihrt zu sich daraus ergebenden Ereignissen mit Personen-
schaden und zu einem Versagen der Gesamtfunktion.

Wenn im Vertrag gefordert, muss der Ubernahme von Sicherheitsbediirfnissen, die durch den Konstrukteur
fur jede Schweillnaht definiert werden, der Kunde und/oder die nationale Sicherheitsbehérde zustimmen.

Fir die Ermittlung von Sicherheitsbedurfnissen sollte auch Anhang G beachtet werden.

4.6 SchweiBnahtgiiteklassen
Die Schweilinahtgiteklassen werden in der Konstruktionsphase, abhangig vom Sicherheitsbediirfnis und dem
Beanspruchungszustand festgelegt. Diecverantwortliche Schweillaufsichtysollte- hinsichtlich der praktischen
Machbarkeit hinzugezogen werden.

Schweillverbindungen von Schienenfahrzeugensind ‘in-"sechs~Schweifnahtglteklassen eingeteilt (siehe
Tabelle 2).

Tabelle 2 — SchweilBnahtgiiteklassen -

Sicherheitsbediirfnis
Beanspruchungszustand
Hoch Mittel Niedrig
Hoch CP A2 CP B¢ CP C2
Mittel CP BP CPC2 CP C3
Niedrig CP C1d CP C3 CPD

@ Schweilnahtgiiteklasse CP A ist eine besondere Schweilinahtgiiteklasse, die nur fir voll durchgeschweildte und fur
die Uberprifung voll zuganglicher Schweilndhte wahrend der Fertigung und Instandhaltung gilt.

b Schweilnahtgiiteklasse CP B: )
CP B fiir das Sicherheitsbediirfnis ,Hoch* ist nur fir voll durchgeschweiRte und fir die Uberprifung voll zuganglicher
SchweilRnahte wahrend der Fertigung und Instandhaltung gultig.

¢ CPB fir das Sicherheitsbedurfnis ,Mittel” ist ebenfalls zulassig fiir Schweilnahte ohne die Mdglichkeit einer
volumetrischen Prifung; in diesem Fall muss ein spezieller Hinweis ,Mittleres Sicherheitsbediirfnis/erweiterte
Oberflachenprifung notwendig“ auf der Zeichnung vermerkt, und die Prifungen nach EN 15085-5:2007, Tabelle 1
missen durchgefuhrt werden.

d  Schweilnahtgiiteklasse CP C1:
CP C1 ist ebenfalls zulassig fir SchweilRnahte ohne die Mdglichkeit einer volumetrischen Prifung. In diesem Fall
muss ein spezieller Hinweis ,,Oberflachenprifung notwendig“ auf der Zeichnung vermerkt, und die Prifungen nach
EN 15085-5:2007, Tabelle 1 miissen durchgefihrt werden.
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Verbindungen mit Schweiflnahtgiteklasse CP A, CP B und CP C1, die nur wahrend der Fertigung gepruft,
aber nicht wahrend der Instandhaltung gepruft und repariert werden kdnnen, missen der nachst héheren
Schweillnahtprifklasse nach Tabelle 3 zugeordnet, oder der Beanspruchungszustand muss reduziert werden.

Wenn es nicht moglich ist, die Anforderungen einer Schweillnahtgiteklasse zu erfillen, muss der
Konstrukteur den Beanspruchungszustand reduzieren oder die Konstruktion &ndern, siehe Anhang D und
Anhang E.

Das nachtragliche Bearbeiten einer Schweillnaht ist eine Moglichkeit zur Erhéhung der zuldssigen
Ermidungsspannung; dies kann zur Herabstufung der Schwei3nahtgtteklasse flihren.

Die Schweillnahtgite- und die Schweilnahtprifklassen missen in den Zeichnungen oder anderen
Dokumenten, z. B. Stlicklisten, angegeben werden.

4.7 SchweiBnahtprifklassen

Die SchweiBnahtprifklasse ergibt sich fir jede Schweifnaht aus der zuvor festgelegten
Schweillnahtgliteklasse, siehe Tabelle 3.

Diese SchweilRnahtpriifklassen geben an, welche verschiedenen Prifungen mindestens an einer
Schweiltnaht durchzufihren sind.

Tabelle 3 — Zusammenhang zwischen Schweifnahtgiiteklasse
und SchweiBnahtpriifklasse

Schweinahtgiteklasse Schwelbnahtpriflasse
Mindestanforderung
CPA CT1
CPB 2reT2
CPC1 CT2
CP C2 CT3
CP C3 CT4
CPD CT4

Die diesen Schweilinahtpriifklassen zugeordneten Prifungen missen mindestens denen in EN 15085-5
genannten Verfahren entsprechen.
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4.8 Beziehung zwischen Beanspruchungszustand, Sicherheitsbediirfnis, SchweiRnaht-
gliteklasse, Giitegruppe fir UnregelmaBigkeiten, Schweinahtpriifklasse und Priifung

Tabelle 4 zeigt eine Zusammenfassung der Beziehungen zwischen Beanspruchungszustand, Sicherheits-
bedurfnis, SchweilRnahtguteklasse, Gutegruppe flr UnregelmaRigkeiten, Schweilinahtpriufklasse und Prifung
nach Tabelle 1, Tabelle 2, Tabelle 3, Tabelle 5 und Tabelle 6 sowie nach EN 15085-5:2007, Tabelle 1.

Tabelle 4 — Beziehung zwischen Beanspruchungszustand, Sicherheitsbediirfnis,

SchweiRnahtgiiteklasse, Giitegruppe fiir UnregelmiaBigkeiten, SchweiBnahtpriifklassen und Priifung

Bewertungs-
Bean- Sicher- | Schweip- | 9ruPpPe fiir Schweit- |Volumetrische|Oberflaichen| Sicht-
spruchung| heitsbe- | nahtgiite- m!a"'l?i':lgeﬁ:-en nahtpriif- | Prufungen | prifungen | priifung
szustand | diirfnis klasse EN ISO 5817 klasse RT oder UT | MT oder PT VT
EN ISO 10042
Hoch Hoch CPA Siehe Tabelle 5 CT 1 100 % 100 % 100 %
oder Tabelle 6
Hoch Mittel CPB B CT2 10 % 10 % 100 %
Hoch Niedrig CPC2 C CT3 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Mittel Hoch CPB B CT2 10 % 10 % 100 %
Mittel Mittel CR C2 C18 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Mittel Niedrig CP C3 C CT4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Niedrig Hoch CRh:CA c CT2 10% 10 % 100 %
Niedrig Mittel CP C3 C CT4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Niedrig Niedrig CPD D CT4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich

5 Bewertungsgruppen fiir UnregelmaBigkeiten

5.1

Die Beschreibung der
entsprechen.

Allgemeines

Schweillnahtunregelmafigkeiten

5.2 Bewertungsgruppen fiir UnregelmaBigkeiten

muss EN ISO 6520-1

und ENISO 6520-2

Die Bewertungsgruppen fur Schweilnahtunregelméafigkeiten der angewandten Schweilnahtguteklassen
missen Tabelle 5 und Tabelle 6 in Ubereinstimmung mit EN ISO 5817 und EN ISO 10042 entsprechen.
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5.2.1

(ausgenommen StrahlschweiBen)

5.21.1  Stahl

EN 15085-3:2007 (D)

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 5817 sind in Tabelle 5 aufgelistet.

Bewertungsgruppen fiir SchweiRnahtunregelmaBigkeiten bei Schmelzschweifverbindungen

Tabelle 5 — Bewertungsgruppen fiir Stahle in Bezug auf die Schweinahtgiteklasse

nach EN ISO 5817 CPA CPB CP C1/CP C2/CP C3 CPD
1.1 bis 1.6, 1.13, 1.15,
1.18,1.19,1.22,2.1, 2.7, B B C D
2.8,2.11 bis 2.13
1.7,1.8,1.9, 1.11, 1.14,
1.17,1.23, 2.2, 2.3 bis Nicht zuldssig B C D
2.6,2.9,2.10, 3.1
1.10, 1.16, 1.20, 1.21, 3.2 |Nicht anwendbar B C D
1122 /41,42 Diese UnregelmaRigkeiten werden nicht bewertet

|a Fur CPA, siehe auch 7.3.15.

5.21.2

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Die Bewertungsgruppen nach EN ISO 10042 sind in Tabelle 6 aufgelistet.

Tabelle 6 — Bewertungsgruppen fiir/Aluminium:und Aluminiumlegierungen in Bezug auf die

Schweinahtgiteklasse

UnregelmaBigkeitstyp

Schweifnahtgiiteklassen

nach EN ISO 10042 CPA CPB CP C1/CP C2/CP C3 CPD
1.1,1.2,1.4,1.5, 1.7 bis
1.9, 1.15, 2.1, 2.3, 2.6, B B C D
2.10
1.3 Nicht zulassig |  Nicht zulassig Nicht zulassig D
1.6, 1.10, 1.1, 1.14,
1.16,1.18,2.2,2.4, 2.5, | Nicht zulassig B C D
2.7 bis 2.9, 3.1
1.12,1.13, 1.17, 2.1, Nicht
2.12,3.2 anwendbar B ¢ D

4.1

Diese UnregelmaRigkeit wird nicht bewertet

Far den voll geschweilten T-Stol3 in CP A muss der Radius am Nahtlibergang > 3 mm betragen. Siehe auch

Bild 17.
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