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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 15085-3:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 087-00-12 AA ,Werkstoffe, Fiige-
und Verbindungstechnik” im DIN-Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlief3en, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen
Dokumente hingewiesen:

ISO 10447 siche  DIN EN ISO 10447
ISO/TR581 siehe  DIN-Fachbericht ISO/TR 581

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen tiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 15085-3:2010-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Einleitung wurde liberarbeitet;

b) der Anwendungsbereich wurde liberarbeitet;

c) Normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

d) Abschnitt 3 ,Begriffe” wurden aktualisiert;

e) Abschnitt 4 ,Konstruktionsvorgaben“ wurde iiberarbeitet;

f)  Abschnitt 5 ,Bewertungsgruppen fiir Unregelméafiigkeiten” wurde iiberarbeitet;
g) Abschnitt 6 ,Auswahl der Grundwerkstoffe und Schweif3zusatze" wurde iiberarbeitet;
h) Abschnitt 7 ,Anordnung/Form der Schweifdndhte“ wurde liberarbeitet;

i)  Abschnitt 8 ,Konstruktionsbezogene Schweifddokumentation“ wurde hinzugefiigt;
i) Anhang B wurde iiberarbeitet;

k) Anhang C wurde Uberarbeitet;

1) Anhang E wurde liberarbeitet;

m) Anhang F wurde iiberarbeitet;

n) Anhang G wurde aktualisiert;
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o) Anhang H wurde gestrichen;
p) Anhang ZA wurde hinzugefiigt;

q) Norm wurde redaktionell nach den giiltigen Gestaltungsregeln liberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 10447, Widerstandsschweifden — Priifung von Schweifsverbindungen — Schdl- und MeifSelpriifung
von Widerstandspunkt- und Buckelschweifsverbindungen

DIN-Fachbericht ISO/TR 581, Schweifsbarkeit — Metallische Werkstoffe — Allgemeine Grundlagen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 15085-3:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 15085-3:2007 ersetzen.

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

— Teil 1: Allgemeines

— Teil 2: Anforderungen an SchweifSbetriebe

— Teil 3: Konstruktionsvorgaben

— Teil 4: Fertigungsanforderungen

— Teil 5: Priifung und Dokumentation

— Teil 6: Anforderungen fiir die schweifstechnische Instandsetzung

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandats erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.
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Einleitung

Schweifden ist ein spezieller Prozess zur Herstellung von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen. Die
erforderlichen Festlegungen fiir diesen Prozess sind in der Normenreihe EN ISO 3834 getroffen. Die Basis
dieser Festlegungen sind die grundlegenden schweifstechnischen Normen unter Berticksichtigung der beson-
deren Anforderungen an den Schienenfahrzeugbau.

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

Dieses Dokument kann auch von internen und externen Stellen, einschliefllich der anerkannten Zertifi-

zierungsstellen, angewendet werden, um abzuschatzen, ob die Fahigkeiten der Organisation den Anforde-
rungen des Kunden, der Aufsichtsbehdrde und der eigenen Organisation gentigen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Dokumentenreihe gilt fiir das Schweifden metallischer Werkstoffe bei der Herstellung und Instand-
setzung von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen.

Dieses Dokument legt Konstruktions- und Klassifikationsrichtlinien flir die Herstellung und Instandhaltung
von Schienenfahrzeugen und deren Bauteilen fest. Nach Abstimmung mit dem Kunden diirfen auf Zeich-
nungen, die vor Veroffentlichung dieses Standards erstellt wurden, die Festlegungen dieser Norm angewendet
werden.

Dieses Dokument legt keine Parameter fiir die Dimensionierung (siehe andere Normen, z. B. zum Ermiidungs-
versuch) fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug

genommenen Dokuments (einschlielich aller Anderungen).

EN 1011-2, Schweifden — Empfehlungen zum Schweifien metallischer Werkstoffe — Teil 2:
Lichtbogenschweifden von ferritischen Stahlen

EN 1708-2, Schweifden — Grundlegende Angaben zu Schweifdverbindungen an Stahl — Teil 2: Nicht
innendruckbeanspruchte Bauteile

EN 12663-1, Bahnanwendungen — Festigkeitsanforderungen an Wagenkésten von Schienenfahrzeugen —
Teil 1: Lokomotiven und Personenfahrzeuge (und alternatives Verfahren fiir Giiterwagen)

EN 12663-2, Bahnanwendungen — Festigkeitsanforderungen an Wagenkéasten von Schienenfahrzeugen —
Teil 2: Giliterwagen

EN 13749, Bahnanwendungen — Radsatze und Drehgestelle — Festlegungsverfahren fiir
Festigkeitsanforderungen an Drehgestellrahmen

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

EN 15085-2:2007, Bahnanwendungen — Schweifden von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen — Teil 2:
Qualitatsanforderungen und Zertifizierung von Schweifdbetrieben

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

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

EN 15827, Bahnanwendungen — Anforderungen fiir Drehgestelle und Fahrwerke

EN ISO 2553, Schweifien und verwandte Prozesse — Symbolische Darstellung in Zeichnungen —
Schweifdverbindungen (ISO 2553)

EN ISO 3452-1, Zerstorungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (ISO 3452-1)
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EN ISO 4063, Schweifien und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998)

EN ISO 5817, Schweifden — Schmelzschweifdverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweifden) — Bewertungsgruppen von Unregelméafiigkeiten (ISO 5817:2003)

EN ISO 6520-1, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméafiigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweiflen (ISO 6520-1:2007)

EN ISO 6520-2, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelmafiigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 2: Pressschweifdungen (ISO 6520-2:2001)

EN ISO 10042, Schweifien — Lichtbogenschweif3verbindungen an Aluminium und seinen Legierungen —
Bewertungsgruppen von Unregelmafdigkeiten (ISO 10042)

EN ISO 10675-2, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Zulassigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 2: Aluminium und seine Legierungen (ISO 10675-2)

EN ISO 13919-1, Schweiflen — Elektronen- und Laserstrahl-Schweifdverbindungen — Leitfaden fiir
Bewertungsgruppen fiir Unregelméafdigkeiten — Teil 1: Stahl (ISO 13919-1:1996)

EN ISO 13919-2, Schweifien — Elektronen- und Laserstrahl-Schweifdverbindungen — Richtlinie fiir
Bewertungsgruppen fiir Unregelmafiigkeiten — Teil 2: Aluminium und seine schweifdgeeigneten
Legierungen (ISO 13919-2:2001)

EN ISO 14555, Schweifsen — Lichtbogenbolzenschweifien von metallischen Werkstoffen (ISO 14555:2006)
EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweif3en von Stdhlen und Lichtbogenschweifden
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-12, Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 12: Widerstandspunkt-, Rollennaht- und Buckelschweif3en

(ISO 15614-12:2004)

EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1)

EN ISO 17637, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifdverbindungen (ISO 17637)

EN ISO 17653, Widerstandsschweifsen — Zerstorende Priifung von Schweifdverbindungen an metallischen
Werkstoffen — Torsionsversuch an Widerstandspunktschweifdverbindungen (ISO 17653:2012)

EN ISO 23277, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Eindringpriifung —
Zulassigkeitsgrenzen (ISO 23277)

EN ISO 25239-5:2020, Riihrreibschweifden — Aluminium — Teil 5: Qualitits- und Priifungsanforderungen
(ISO 25239-5:2020)

[SO 10447, Resistance welding — Peel and chisel testing of resistance spot, projection and seam welds

CEN ISO/TR 15608, Schweifden — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2013)
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3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 15085-1:2007.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

31

Ausnutzung der Beanspruchbarkeit

das Verhéltnis der vorhandenen zur zuldssigen Ausnutzung der Beanspruchbarkeit fiir die berechnete
Verbindungsform unter Beriicksichtigung des mafdgebenden Sicherheitsfaktors

3.2

zulissige Ermiidungsfestigkeit

maximal anwendbare Beanspruchung fiir Werkstoffe, auf die ein spezifischer Koeffizient fiir die zu
schweifdende Baugruppe angewendet wird

4 Anforderungen an die Ausfiihrung

4.1 Allgemeines

Fiir Schweifsverbindungen, die einen integralen Bestandteil von Schienenfahrzeugen sind, miissen die
nachfolgend aufgefiihrten konstruktiven Anforderungen und Regeln eingehalten werden, sofern nicht im
Rahmen des jeweiligen Projektes oder in der Produktspezifikation gesonderte Festlegungen getroffen
wurden.

Fiir neue Ausfilhrungen muss eine Beanspruchungsbeurteilung vorgenommen werden. Fiir bestehende
Ausfiihrungen, die nicht EN 15085 entsprechen, gelten die Anforderungen von EN 15085-6.

Der in Tabelle 2 beschriebene Zusammenhang zwischen Sicherheitsbediirfnis, Beanspruchungszustand und
Schweifdnahtgiiteklasse, muss in der Zeichnung und in den zugehodrigen technischen Unterlagen
berticksichtigt werden.

Wenn die Festigkeitsberechnung bereits die Schweifdnahtgiiteklasse (im Hinblick auf die Bewertungsgruppen
fiir Unregelmafdigkeiten und die Schweifdnahtpriifklasse) und das Sicherheitsbediirfnis nach der in
EN 15085-3 angegebenen Definition beriicksichtigt, miissen Tabelle 1 und Tabelle 2 nicht angewendet
werden.

ANMERKUNG  prEN 17149-3 bietet ein solches Verfahren.

Unabhédngig von der Bewertungsmethode miissen fiir Schweifdverbindungen mit hohem Sicherheitsbediirfnis
die in EN 15085-3 (CP A, CP B1, CP C1) zulassigen Schweifinahtgiiteklassen ausgewahlt werden.

CP D ist nur fir ein geringes Sicherheitsbediirfnis zuldssig.
4.2 Abmessungen der Schweifdverbindungen

Fiir die Abmessung und die Nahtvorbereitung der verschiedenen Schweifdnahtverbindungen siehe Anhang B
und Anhang C.
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4.3 Beanspruchungszustinde und Ausnutzung der Beanspruchbarkeit

Der Beanspruchungszustand ergibt sich aus der Ausnutzung der Beanspruchbarkeit nach Tabelle 1. Die Aus-
nutzung der Beanspruchbarkeit ist das Verhaltnis der vorhandenen zur zuldssigen Spannung fiir die berech-
nete Verbindungsform der geschweifdten Verbindungsform.

Der Ermiidungsfestigkeitswert kann aus Normen oder Ermiidungspriifungen an reprasentativen Nahtproben
abgeleitet werden. Die statistische Auswertung der Ermiidungspriifungen muss nach einer geeigneten Norm

erfolgen.

Es miissen Européische Normen fiir strukturelle Anforderungen an Schienenfahrzeuge, z. B. EN°12663 (alle
Teile), EN°13749, EN°15827 angewendet werden.

Tabelle 1 — Beanspruchungszustinde

Beanspruchungszustand Ausnutzung der Beanspruchbarkeit

Ermiidungsfestigkeitswerte aus Norm
oder

Ermiidungsfestigkeitswerte aus
Schwingversuch von reprasentativen Proben

Hoch =>0,9
Mittel 0,75<S5<0,9
Niedrig <0,75

4.4 Sicherheitsbediirfnis

Das Sicherheitsbediirfnis definiert die Auswirkungen eines Versagens einer einzelnen Schweifdnaht mit
Hinblick auf die Folgen fiir Personen, Einrichtungen und die Umwelt.

Die Sicherheitsbediirfnisse sind wie folgt, eingeteilt:

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

Mittel: = Das Versagen der Schweifdnaht fiihrt zu einer Beeintrachtigung der Gesamtfunktion oder kann
zu sich daraus ergebenden Ereignissen mit Personenschéden fiihren.

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

Fiir eine detailliertere Erklarung der Sicherheitsbediirfnisse sollte auch Anhang G beachtet werden.

4.5 Schweifdnahtgiiteklassen

Die Schweifdnahtgiiteklassen miissen in der Konstruktionsphase, abhdngig vom Sicherheitsbediirfnis und dem
Beanspruchungszustand, festgelegt werden. Die verantwortliche Schweif3aufsicht sollte hinsichtlich der

praktischen Machbarkeit, Eignung und Priifung hinzugezogen werden.

Schweifdverbindungen von Schienenfahrzeugen sind in sieben Schweifdnahtgiiteklassen eingeteilt (siehe
Tabelle 2).
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Tabelle 2 — Schweifdnahtgiiteklassen

Beanspruchungszustand Sicherheitsbediirfnis

Hoch Mittel Niedrig
Hoch CP A2 CP Bz CPC2
Mittel CP B1Pb CPC2 CPC3
Niedrig CPC1d CPC3 CPD

2 Fiir neue Fertigungen ist die Kombination der Kategorien mit hohem Sicherheitsbediirfnis und hohem

Beanspruchungszustand, die zu Schweifdnahtgiiteklasse CP A fiihrt, verboten. Zur Anwendung in der Instandhaltung siehe
EN 15085-6

b Schweifdnahtgiiteklasse CP B1:
CP B1 ist nur fiir voll durchgeschweifte Nihte und fiir die Uberpriifung voll zuganglicher Schweifnahte wahrend der
Fertigung und Instandhaltung giiltig.

¢ Schweiflnahtgiiteklasse CP B2:

CP B2 ist auch fiir Nahte ohne die Méglichkeit einer volumetrischen Priifung anwendbar, z. B. sind teilweise durchgeschweifdte
Néahte oder Kehlndhte moglich; in diesem Fall muss ein spezieller Hinweis ,Mittleres Sicherheitsbediirfnis/erweiterte
Oberflachenpriifung notwendig“ auf der Zeichnung oder technischen Dokumentation fiir die Zeichnung vermerkt werden

d Schweifsnahtgiiteklasse CP C1:

CP C1 ist ebenfalls giiltig fiir Nahte ohne die Mdglichkeit einer volumetrischen Priifung, z. B. sind teilweise durchgeschweifste
Néhte oder Kehlndhte moglich

Die Inspektion aller Schweifdverbindungen muss mindestens nach EN 15085-5:2007, Tabelle 1, durchgefiihrt
werden.

Fiir Schweifdverbindungen der Schweifdnahtgiiteklassen CP B1, CP B2 und CP C1, die wahrend der Herstellung
gepriift, jedoch nicht wahrend der Instandhaltung gepriift und repariert werden kénnen, muss eine der
folgenden Mafdnahmen durchgefiihrt werden.
— Die Schweifdnaht muss fiir die ndchsthohere Priifklasse (CT 1) nach Tabelle 3 zugeordnet werden;
— Neukonstruktion der Schweifdverbindung:

— zur Verminderung des Beanspruchungszustands;

— zur Ermoglichung von Inspektion und Reparatur wahrend der Instandhaltung.

Wenn es nicht mdglich ist, die Anforderungen einer Schweif3nahtgiiteklasse zu erfiillen, muss der Konstruk-
teur den Beanspruchungszustand reduzieren oder die Konstruktion dndern, siehe Anhang D.

Verbesserungen nach den Schweifdarbeiten sind eine Mdglichkeit zur Erh6hung der zuldssigen Ermiidungs-
spannung, dies kann zur Herabstufung der Schweifsnahtgiiteklasse fiihren.

Die Schweifdnahtgiiteklassen miissen in den Zeichnungen oder anderen Dokumenten, z. B. Stiicklisten, ange-
geben werden.

Im Fall einer hoheren Schweifdnahtpriifklasse als in Tabelle 3 definiert, muss dies in Zeichnungen oder in
anderen Dokumenten, z. B. Stilicklisten dargestellt sein.
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4.6 Schweifdnahtpriifklassen

Die Schweifsnahtpriifklasse ergibt sich fiir jede Schweifdnaht aus der zuvor festgelegten Schweifinahtgiite-
klasse, siehe Tabelle 3.

Diese Schweifdnahtpriifklassen geben an, welche verschiedenen Priifungen mindestens an einer Schweifdnaht
in Ubereinstimmung mit EN 15085-5:2007, Tabelle 1 durchzufiihren sind.

Tabelle 3 — Zusammenhang zwischen Schweifdnahtgiiteklassen und Schweifdnahtpriifklassen

Bean- Sicher- Schweifdnaht- Bewertungs- Schweifdpr Volu- Oberflachen- Sicht-
spruch- heits- giiteklasse gruppe fiir ifklasse metrische prifungen prifung
ungs- bediirfnis Unregelméfiig- Mindest- Priiffungen | MT oder PT VT
zustand keiten anforde- RT oder UT
rungen
ENISO 5817 Min. Min. Min.
EN ISO 10042
EN 13919-1
EN 13919-2
Hoch Hoch CPA Ba CT1 100 % 100 % 100 %
Hoch Mittel CP B2 Ba CT 2 10 % 10 % 100 %
Hoch Niedrig CPC2 ca CT3 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Mittel Hoch CPB1 Ba CT 2 10 % 10 % 100 %
Mittel Mittel CP C2 ca CT3 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Mittel Niedrig CPC3 ca CT 4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Niedrig Hoch CPC1 ca CT 2 10 % 10 % 100 %
Niedrig Mittel CPC3 ca CT 4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
Niedrig Niedrig CPD Da CT 4 Nicht Nicht 100 %
erforderlich | erforderlich
2 Einzelheiten siehe Tabelle 4 bis Tabelle 6

5 Bewertungsgruppen fiir Unregelmafdigkeiten

5.1 Allgemeines

Die Definition und Klassifikation der Schweiffnahtunregelmafiigkeiten gemafd EN ISO 6520-1 und

EN ISO 6520-2 sind anzuwenden.

5.2 Bewertungsgruppen fiir Unregelmifiigkeiten

ANMERKUNG  Die Bewertungsgruppen fiir Unregelméfiigkeiten im Hinblick auf die Schweifinahtgiiteklasse werden im
Folgenden beschrieben.
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5.2.1 Bewertungsgruppen fiir Schweifdnahtunregelmiafdigkeiten bei Schmelzschweif3verbindungen
(ausgenommen Strahlschweifden)

Die Bewertungsgruppen fiir Unregelmafdigkeiten beim Schmelzschweifden von Stahlen und Aluminium sind in
Tabelle 4 in Ubereinstimmung mit EN ISO 5817 und EN ISO 10042 aufgefiihrt.

EN ISO 5817:2014, Anhang C, ist nicht anwendbar bei der Herstellung und Instandhaltung von Schienenfahr-
zeugen und -fahrzeugteilen.

Tabelle 4 — Bewertungsgruppen fiir Unregelmafdigkeiten bei Stahlen und Aluminium in Bezug auf
Schweif3nahtgiiteklassen

Nr. der Schweif3nahtgiiteklassen

Unregelmifdigkeit

nach EN ISO 6520-1 CPA CP B1/CP B2 CP C1/CP C2/CPC3 CPD
Bewertungsgruppe fiir Unregelmafligkeiten nach EN ISO 5817 und

ENISO 10042

Gruppe 100 B B C D

Gruppe 200 B B C D

Gruppe 300 B B C D

Gruppe 400 B B C D

5011,5012,5013, Nicht zulassig B C D

502,504, 506, 509,

511,510, 515,516,

517

5071,5072, 601 B B C D

503,5213,5123, 617 Nicht anwendbar B C D

505 und mehrere B Diese Unregelmaf3igkeiten werden nicht bewertet

Unregelmafligkeiten

5214 [Stahl] Nicht anwendbar B C D

5214 [Aluminium] Nicht anwendbar Beziehen sich auf die in der Konstruktionsdokumentation

definierten geometrischen Maf3e (z. B. Storung wahrend des
Zusammenbaus vermeiden)

602, 610 [Stahl] B B C D

602 [Aluminium] Annahme hidngt von Anwendung ab, z. B. Werkstoff, Korrosionsschutz

610 [Aluminium] Nicht anwendbar

a8 512: UbermiRige Asymmetrie bei der Kehlnaht (ungleiche Schenkellenge) wird nicht beurteilt, wenn die Kehlnaht ein Zusatz zu

einer HY-Naht oder HV-Naht an einem T-Stof? ist (siehe Anhang B, Nr. 10c und 11c). Die Nahtdicke dieser Kehlndhte hangt von
der Lange des kiirzeren Schenkels ab.
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5.2.2 Bewertungsgruppen fiir Unregelmifligkeiten fiir Strahlschweif3nihte

Bewertungsgruppen fiir Schweifsnahtunregelmafiigkeiten miissen EN ISO 13919-1 und EN ISO 13919-2 ent-
sprechen und sind in Tabelle 5 und Tabelle 6 aufgelistet.

Tabelle 5 — Bewertungsgruppen fiir Laser- und Elektronenstrahlschweifden von Stihlen in Bezug auf
die Schweifdnahtgiiteklasse

Unregelmifigkeits- Schweif3nahtgiiteklassen
typ nach
ENISO 13919-1 CPA CP B1/CP B2 CP C1/CP C2/CP C3 CPD
1bis4,6,7,18 B B C
5,8,10 bis 16 Nicht zulassig B C
9,17 Nicht B C
anwendbar

Tabelle 6 — Bewertungsgruppen fiir Laser- und Elektronenstrahlschweifden von Aluminium und
Aluminiumlegierungen in Bezug auf die Schweifdnahtgiiteklasse

Unregelmifligkeits- Schweif3nahtgiiteklassen
typ nach
EN ISO 13919-2 CPA CP B1/CP B2 CP C1/CP C2/CPC3 CPD
1bis5,7,8,20 B B C
6,9,11 bis 18 Nicht zulassig B C
10,19 Nicht B C
anwendbar

5.2.3 Bewertungsgruppen fiir Unregelmifdigkeiten fiir Riihrreibschweif3en

Die Sichtpriifung muss nach EN ISO 17637 durchgefiihrt werden.

Die Beurteilungskriterien fiir alle Schweifsnahtgiiteklassen fiir zerstérungs- und zerstérungsfreie Priifungen
miissen mit EN IS0 25239-5:2020, Tabelle A.1 libereinstimmen. Risse, Schlauchporen und Bindefehler sind
unzulassig.

Eindringpriifung:

Die Beurteilung muss mit EN [SO 3452-1 und der Bewertungsgruppe nach EN ISO 23277 Gruppe 2x iiberein-
stimmen.

Durchstrahlungspriifung:

Die Strahlungspriifungen miissen in Ubereinstimmung mit EN ISO 17636-1, Klasse B durchgefiihrt werden.
Die Bewertungsgruppe 1 nach EN ISO 10675-2 muss erfiillt werden.
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5.2.4 Bewertungsgruppen fiir Schweifdnahtunregelmifdigkeiten fiir Bolzenschweifden in Bezug auf
die Schweif3nahtgiiteklasse

Bolzengeschweifdte Verbindungen sind nur fiir die Schweifdnahtgiiteklassen CP C3 und CP D zugelassen. Dabei
miissen die Anforderungen nach EN ISO 14555 erfiillt werden.

5.2.5 Qualititsanforderungen an das Widerstandspunktschweif3en, Buckelschweif3en und
Rollennahtschweifden in Bezug auf die Schweif3nahtgiiteklasse

Die Qualitatsanforderungen an das Widerstandspunktschweifien, Buckelschweiffen und Rollennaht-
schweifden sind in Tabelle F.2 definiert. Fiir die Oberfldchengiite gilt Tabelle F.3.

Widerstandspunktschweifden, Buckelschweifden und Rollennahtschweifden sind fiir die Schweifinahtgiite-
klassen CP A, CP B1 und CP B2 verboten.

5.2.6 Festlegung von Qualitiatsanforderungen fiir andere Schweifdprozesse

Die Qualitidtsanforderungen fiir andere Schweifdprozesse muss vor Beginn der Produktion definiert werden.

6 Auswahl der Grundwerkstoffe und Schweif3zusatze
6.1 Auswahl der Grundwerkstoffe

Der Grundwerkstoff sollte die Anforderungen der Materialgruppen nach CENISO/TR 15608
(CEN°ISO/TR°20172) erfiillen und muss eine nachgewiesene Schweifdeignung besitzen. Die Schweifieignung
nach CEN°ISO/TR 581 wird als nachgewiesen betrachtet, wenn die Grundwerkstoffe mit den entsprechenden
EN-Normen {ibereinstimmen und in diesen als schweifigeeignet bezeichnet werden.

Flir einen Grundwerkstoff ohne eine nachgewiesene Schweifleignung muss mit einem Bericht liber die
Qualifizierung des Schweifdverfahrens (nach EN ISO 15614) nachgewiesen werden, dass die Eigenschaften der
Schweifdverbindungen, die durch Verwendung des Grundwerkstoffs erreicht werden, mit den von der
Entwicklungsabteilung oder Konstruktionsbiiro festgelegten Anforderungen iibereinstimmen (siehe
EN 15085-4).

Fiir Komponenten mit Schweifdverbindungen mit hohem oder mittlerem Sicherheitsbediirfnis diirfen nur
Grundwerkstoffe, fiir die eine Ermidungsfestigkeit fiir dynamische Lasten vorhanden ist oder vereinbart
wurde, verwendet werden.

Fiir das Schweif3en von hochfestem Stahl (mit R, > 690 N/mm?), der seine Eigenschaften durch den

Walzprozess erhalt, sowie fiir Aluminium und Aluminiumlegierungen (Werkstoffgruppen 21 bis 26 nach
CEN°ISO/TR 15608) muss der Riickgang der mechanischen Eigenschaften in der Warmeeinflusszone (HAZ,
en: Heat Affected Zone) beriicksichtigt werden.

6.2 Auswahl der Schweif3zusatze

Der Bericht liber die Qualifizierung des Schweifdverfahrens (WPQR, en: Welding Procedure Qualification
Record) muss durchgefiihrt werden, um nachzuweisen, dass die Eigenschaften der Schweifdverbindungen, die
durch Verwendung der ausgewadhlten Schweifdzusdtze erreicht werden, mit den von der
Entwicklungsabteilung oder vom Konstruktionsabteilung festgelegten Anforderungen tibereinstimmen (siehe
EN 15085-4:2007, 5.3.1).
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7 Anordnung/Form der Schweifdnahte

7.1 Allgemeines

Schweifdndhte mit scharfen Ecken und schroffen Querschnittsinderungen sollten vermieden werden. Der
Kraftlinienfluss sollte so ungestort wie moglich sein.

Wenn moglich, sollten die Kraftlinien der geschweifd3ten Bauteile in einem Punkt zusammenlaufen. Schweif3-
néhte sollten im Bereich hoher Spannungen vermieden werden. Wenn das nicht méglich ist, miissen hohere
Priifanforderungen eingeplant werden.

Wo ein Nachweis der theoretischen Kehlnahtdicke ,agp“ erforderlich ist, muss diese mit einer Arbeitsprobe
nachgewiesen werden.

In Bezug auf die Schweifieignung der Grundwerkstoffe und der Schweifdzusatze miissen die Anforderungen
und empfehlenden Informationen des Herstellers beachtet werden.

Bei Bauteilen aus Stahl, die einer Belastung in Dickenrichtung unterliegen, miissen geeignete konstruktive
Mafdnahmen nach EN 1011-2 vorgesehen und Werkstoffe mit der erforderlichen Brucheinschniirung ausge-

wahlt werden.

Beilagen (am Bauteil verbleibende Schweiffbadsicherungen) miissen bei der Auslegung beriicksichtigt
werden. Die Schweifsbadsicherung bei Aluminiumkonstruktionen hat vorzugsweise eine Nut.

An T-St6f3en von Aluminium- oder Stahlkonstruktionen kann die Verwendung von Schweifdbadsicherungen
mit einer Fase erforderlich werden, z. B. fiir einseitig zugangliche HV-Nahte.

Durch eine entsprechende schweifdtechnische Gestaltung sollte der Korrosionsschutz sichergestellt werden,
z. B. durch vollstandige Durchschweifdung. Nicht voll durchgeschweifste oder unterbrochene Schweifdndhte

sollten einen ausreichenden Korrosionsschutz erhalten.

Die Stelle, an der das Bauteil mit einem Schlagstempel zu markieren ist, muss in der Zeichnung angegeben
sein.

Um Verformungen einzuschrdnken, sollten Schweifdndhte entlang der Mittelachse der Baugruppe oder
symmetrisch zu dieser Mittelachse angeordnet werden.

Baugruppen miissen so konstruiert werden, dass eine gute Zuganglichkeit zum SchweifRen und Priifen
gegeben ist.

Eine Anhaufung von Schweifdndhten sollte vermieden werden. Wenn notwendig, kénnen geschmiedete oder
gegossene Teile verwendet werden.

Das Schweifden untergeordneter Teile an auf Zug beanspruchten Gurtblechen durch Querschweifdndhte sollte
vermieden werden.

Der Festigkeitsabfall in der Warmeeinflusszone bei kaltverfestigten Stahlen und Aluminium und Aluminium-
legierungen muss bei der Berechnung berticksichtigt werden.

Anforderungen an das Widerstandspunktschweifden werden in Anhang F festgelegt.
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7.2 Herstellungsvorschriften
7.2.1 Werksgefertigte Kastentriager

Die Verbindung eines Stegs mit einer einseitig geschweifdten Kehlnaht in einem auf Zug beanspruchten
Kastentriger ist nur erlaubt, wenn die Berechnung ergeben hat, dass die Stegsteifigkeit so ist, dass das
Beanspruchungsniveau in der Schweifdnahtwurzel geringer als der zuldssige Wert ist. Bild 1 zeigt ein Beispiel
eines Kastentrdgers mit hoher Beanspruchung im Zuggurt.

lz

Legende

1 Kastenprofiltrager
2 Druckgurt

3 Zuggurt

Bild 1 — Beispiel eines Kastenprofils mit hoher Beanspruchung im Zuggurt
7.2.2  Stumpfniahte an Bauteilen mit unterschiedlicher Dicke
Bei Bauteilen mit unterschiedlicher Dicke, muss der Ubergang zwischen den verschiedenen Bereichen
schrittweise mit einer Steigung, die den in Bild 2 vorgegebenen Wert nicht liberschreitet, erfolgen. Wenn die

Schweifnaht nicht dick genug ist, um den Ubergang abzudecken, muss das Bauteil mit der gréferen Dicke
dementsprechend abgeschragt werden.
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ANMERKUNG 1:4 fir CPB1, CPB2, CPC1 und CPC2 Schweifdverbindung. Die Nahtvorbereitung ist in der
Zeichnung dargestellt. Neigung < 1 : 1 ist ein Winkel von < 45°, Neigung < 1 : 4 ist ein Winkel von < 15°.

Ergdnzende Genauigkeit der Fasenposition. Die dufiere Form der Schweifdnaht muss mit der Neigung
zusammenpassen.

Legende
1 Neigung

Bild 2 — Stumpfstof3 an Bauteilen mit unterschiedlicher Dicke
7.2.3 Lochnihte und Langlochnihte

Loch- und Langlochschweifsndhte sind nur fiir die Schweifdnahtgiiteklasse CP C2, CP C3 oder CP D zulassig,
sofern die Schweifdnaht nur unter Schubspannung steht.

Die Mafde des zylindrischen oder rechteckigen Loches miissen einen Zugang der Elektrode oder des
Schweifdbrenners unter einem Winkel von 45° zulassen. Bei diinnen Blechen werden diese Anforderungen
erfilillt, wenn der Durchmesser des Loches grofier oder gleich der vierfachen Blechdicke des Bauteils und wenn
die Gesamtlange des rechteckigen Loches grofier oder gleich dem dreifachen Durchmesser des Loches ist.

Flir Kehlndhte in Bohrungen oder Langlochern miissen die folgenden Bedingungen berticksichtigt werden:

— der Durchmesser der Bohrung muss sein: d > (3 bis 4) X t, oder

— die Breite des Langlochs muss sein: ¢ > 3 X t,.
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Bild 3 — Schweifdbarkeit und Zuginglichkeit fiir Loch- und Langlochnihte

Mafie in Millimeter
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Kehlnaht in einer Bohrung Kehlnaht in einem Langloch

d mindestens 12
¢ mindestens 12
v=>d
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1=2c

Bild 4 Maf3e fiir Loch- und Langlochnahte
7.2.4  Abstand zwischen zwei Schweifdnihten
Schweinihte sollten so angeordnet sein, dass die Wiarmeeinflusszonen sich nicht iiberlappen. Die Uber-
lappung der Warmeeinflusszonen ist tolerierbar, solange die Auswirkungen von warmebeeinflussten oder

aufgehdrteten Bereichen bei der Konstruktion beriicksichtigt werden (z. B. Eigenspannungen, Festigkeits-
abfall, Harteabfall).

Um die Winkelschrumpfung und den Spannungsanstieg zu reduzieren, wird der Mindestabstand zweier
Schweifdndhte nach der Dicke der zu verbindenden Bauteile und nach der Spannvorrichtung der Baugruppe
festgelegt.
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Fiir eine Dicke von weniger als 20 mm und besonders fiir Aluminium und hochfeste Stahle ist es empfehlens-
wert, einen Abstand von mindestens 50 mm zwischen den geschmolzenen Bereichen einzuhalten, siehe Bild 5.

Mafie in Millimeter

50

Bild 5 — Mindestabstand zwischen den geschmolzenen Bereichen

7.2.5 Versteifungen rechtwinklig zu einer Langsnaht

Bei Nahtkreuzungen von Stumpf- und Kehlnihten sollten Offnungen vermieden werden. Die Nahtiiberhéhung
im Kreuzungsbereich sollte abgeschliffen werden, um zu ermdoglichen, dass sich die Schweifdndhte ohne
Unterbrechung kreuzen kénnen.

Bild 6 — Rechtwinklig zu einer Langsnaht angebrachte Versteifungen

7.2.6  Freischnitte

Freischnitte sollten vermieden werden. Falls sie aber notwendig sind, miissen diese Offnungen grof genug
sein, um von einer Dichtschweifdung umschlossen zu werden, ohne dabei einen Spannungsanstieg in der
Wirmeeinflusszone der verbindenden Schweifdnaht zu verursachen.

r  nach EN 1708-2, aber mindestens 30 mm
d =20mm

Bild 7 — Freischnitte
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7.2.7 Enden von Konsolen und Versteifungsblechen
Bild 8 und Bild 9 zeigen Konstruktionsbeispiele fiir die Enden von Konsolen und Versteifungsblechen.

Um die Umschweifdungen ausfiihren zu kdnnen, sollten die Enden von Konsolen und Versteifungsblechen wie
in Bild 8 dargestellt, konstruiert werden.

Mafie in Millimeter

[za 2+5

JIIINININNINNNG)

)))))))))))))ﬁq

rnach EN 1708-2, sollte mindestens 30 mm sein
Bild 8 — Konstruktion der Enden von Konsolen und Versteifungsblechen
An hoch beanspruchten Baugruppen miissen Konsolen umlaufend geschweif3t werden.
7.2.8 Konsolenform
Das haufigste Versagen von unter dynamischer Beanspruchung stehenden Bauteilen (Ermiidungsspannung)

steht im Zusammenhang mit der Bauteilform, die einen schlechten Spannungsverlauf bewirkt und zu
Spannungsspitzen fiihrt.

N

A

Bild 9 — Konsolenform
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7.2.9 Umschweifen

Die Schweifdung sollte nach Méglichkeit unterbrechungsfrei um die Enden der Konsole verlaufen. Wenn ein
Umschweifden erforderlich ist, muss es in den Konstruktionsdokumenten angegeben sein.

Umschweifden ist hilfreich bei der Verringerung von Korrosion und Ermiidungsproblemen am Ende des
Blechs.

Wenn aufgrund hochbeanspruchter Kanten (z. B. hohe Beanspruchungskategorie nach Tabelle 1) unterbrech-
ungsfreies Umschweifden erforderlich ist, muss dies in der Zeichnung oder in der technischen Dokumentation
fiir die Zeichnung angegeben sein. In diesem Fall sollte das Umschweifden unterbrechungsfrei iiber eine Lange
I, die genau so lang oder grofier als 2 t ist, erfolgen.

I (o

{

-

{

2]

M)
T

{

-
L

ot

I =2 t; dabeiist],;, = 10 mm

Legende
t Plattendicke
I Liange der ununterbrochenen Schweifinaht

Bild 10 — Umschweif3en
7.2.10 Kehlnaht
Fiir die Konstruktion von Kehlndhten sollten die folgenden Anforderungen beachtet werden:
Kehlndhte sollten iiblicherweise gleichschenklig sein. Wenn es konstruktive Griinde gibt oder wenn ein
besserer Kraftfluss erforderlich ist, muss zusatzlich die Kehlnahtschenkelldnge z zur Kehlnahtdicke a in der

Zeichnung angegeben sein.

Die Kehlnahtdicke a der Kehlnaht sollte nicht gréfier als durch die Berechnung vorgeschrieben sein. Dies darf
jedoch zu technologischen oder schweifdstechnischen Zwecken erhoht werden.
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v

Der Kantenabstand v sollte ausreichen, um das Schmelzen der Blechkanten zu vermeiden.
Hierzu konnen die folgenden Gleichungen verwendet werden:
— v =25ao0der
— v=>15a+t
Bild 11 — Randabstand fiir Kehlnihte

Fiir Dicken unter 20 mm und besonders fiir Aluminium und hochfeste Stdahle wird empfohlen, geschmolzene
Bereiche mindestens 50 mm auseinander zu halten, siehe Bild 12.

/min

o~
.

t, <t

Imin = 3 X t; (min. 50 mm fiir 5 mm < ¢, < 20 mm

_ t t
amax_\/i 10

Der mit a bezeichnete Bereich muss gleich oder geringer als der berechnete a,,,, sein.

Bild 12 — Mindestiiberlappung fiir Uberlappnihte
7.2.11 Stumpfnahte und Nahte an T-St6f3en

Filir Schweifdnahtgiiteklassen CP A (nur anwendbar fiir Instandhaltung), CP B1 und CP B2 miissen An- und
Auslaufbleche am Anfang und Ende der Stumpfnaht an T-St6f3en benutzt werden, siehe als Beispiel dafiir
Bild 13. Fiir andere Stumpfndhte diirfen An- und Auslaufbleche als Unterlage benutzt werden, um einer
unzureichenden Durchschweifflung am Anfang und Ende der Schweifinaht vorzubeugen (siehe
EN 15085-4:2007, 5.2.1). Sie mussen in den Zeichnungen angegeben werden.

Die An- und Auslaufbleche miissen so angeordnet sein, dass es moglich ist, das Schweifen aufierhalb der
Schweifdnahtfuge zu starten oder zu beenden.

Werden diese Bleche in die Konstruktion integriert oder als kleine Bleche an den zu schweifdenden Teilen
eingesetzt sind, sind sie gleichwertig zu behandeln.

Die Nahtvorbereitung dieser Bleche muss in gleicher Weise erfolgen wie die bei den Schweifdndhten.
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Um die Bleche schweifien zu koénnen, miissen sie entweder durch mechanische oder magnetische Mittel
gehalten werden.

Nach Fertigstellung der Schweifdndhte konnen die An- und Auslaufbleche entweder mechanisch oder durch
Brenn- oder Plasmaschneiden abgetrennt werden. Nach der Entfernung der Stiicke muss ein Langsschleifen
durchgefiihrt werden.

Die Entfernung der An- und Auslaufbleche darf nicht mit dynamischen Schldagen (z.B. mit einem Hammer),
durch Anwendung einer Belastung durch Druck oder Spannung erfolgen.

Bild 13 — Beispiel fiir An- und Auslaufbleche fiir Stumpfnihte
7.2.12 Hoch beanspruchte Schweifdverbindungen
Kalt- und Warmrisse sind haufig die Ursache von Bauteilversagen. Konstrukteure sollten sich bewusst sein,
dass hoch beanspruchte Schweifdverbindungen aufgrund verhinderter Schrumpfung Eigenspannungen

verursachen, die die Entwicklung beider Rissarten beglinstigen kénnen.

Die folgenden Montagesituationen sollten vermieden werden, da Eigenspannungen das Auftreten solcher
Fehler verursachen kénnen:

— das Anschweifden vollstiandig runder Stibe oder dickwandiger Rohre an dicken Platten, a) in Bild 14;
— Das Anschweiféen diinner Teile auf dicke Platten, die dicke Platte hélt die Form b) in Bild 14;
— das Anschweif3en von Rippen in dickwandige Rohre, die die Form halten c) in Bild 14;

— das Anschweiflen starrer Teile, die ihre Form wihrend des Schweifdens behalten, wodurch die
Schweifdung gezwungen wird, alle Schrumpfeffekte auszugleichen;

— das Anschweif3en einer Platte an die Kante einer Wandung mit Hilfe von Lochnéhten.
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a)

NHDNIMN b)

c)

Bild 14 — Stark gespannte Verbindungen

7.2.13 Gemischte Verbindungsarten

Gemischte Verbindungstechniken (z. B. geschweifdte und geschraubte/vernietete Baugruppen) sollten ver-
mieden werden, da sie das Ubertragen von Lasten oder die durch Schrumpfspannungen ausgelosten Bean-
spruchungen nicht ausgleichen.

In diesem Fall wird allein die Schweifdnaht belastet. Folglich kdnnte die Schweifdnaht die Ursache der
Ermiidungsrisse an einer gemischten Verbindungsart bei dynamischer Belastung sein. Deshalb werden die
Berechnungen nur fiir die Schweifsndhte durchgefiihrt.

TOTHTTITT

[SERRERRNTRNY

(1
A

©
©

L0000y
ALV

Bild 15 — Gemischte Verbindungsarten

Nur Befestigungen mit nachgewiesener Schweifdeignung diirfen gegen Verdrehen angeschweifst werden.

Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 15085-3:2021-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-15085-3-2021-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-15085-3-2021-03

- Entwurf - E DIN EN 15085-3:2021-03
prEN 15085-3:2021 (D)

7.2.14 Vorbeugung gegen Korrosionsprobleme

Wenn noétig, muss der Hersteller die Dichtheit der Riickseite einer Schweifdnaht durch Umschweifsen
und/oder Gegenlagen oder den Gebrauch von Dichtmitteln sicherstellen, um Korrosionsprobleme zu ver-
meiden.

\
\
N

Bild 16 — Korrosionsstellen
7.2.15 Unterbrochene Schweifdnihte
Die Mindestldnge fiir unterbrochene Schweifdnahte sollte betragen:

— fir tpae <10mm: [, > 5 X thay aber mindestens 20 mm fiir Stahl und mindestens 30 mm fiir
Aluminiumlegierungen,

— filirtpax > 10 mm: Ly, > 3 X tyax aber mindestens 50 mm, siehe Bild 18.

e<3XL
v<05x%xL

Bild 17 — Unterbrochene Schweifdnahte
7.3 Schweifdnahtvorbereitung

Die Schweifinahtvorbereitung sollte in Ubereinstimmung mit EN ISO 9692-1, EN ISO 9692-2, EN ISO 9692-3
definiert werden.

Fiir Informationen siehe Anhang B und Anhang C.
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7.4 Methoden zur Verbesserung der Ermiidungsfestigkeit (Verbesserung nach der
Schweifdung)

7.4.1 Allgemeines

Wird eine Verbesserung nach der Schweifdung angewendet, zielt sie auf ein besseres Ermiidungsverhalten der
Schweifdndhte durch Erh6hung der zuldssigen Beanspruchung ab.

Diese Verbesserung kann sich aus einer Verldngerung der Lebensdauer (fiir ein vorgegebenes Spannungs-
niveau) oder aus einer Anhebung der Ermiidungsgrenze (fiir eine vorgegebene Lebensdauer) zusammen-
setzen.

Dieser Prozess kann auch dabei helfen, Konstruktionen zu optimieren, beispielsweise indem das Gewicht der
Strukturen reduziert wird.

Die Erh6hung der Ermiidungsfestigkeit von Schweifdindhten kann durch einen oder mehrere der unten
angefiihrten Prozesse erreicht werden, die in der folgenden Reihenfolge angewendet werden:

1) eine Verbesserung der Form des Schweifdnahtiibergangs (durch ausgerichtetes Schleifen oder
WIG-Schweifden);

2) eine Warmebehandlung zur Minderung der Eigenspannungen;
3) Einfiihrung von Druckspannung (z. B. Kugelstrahlen).

Wenn Verbesserungen nach der Schweifdung in der neuen Herstellung eingesetzt werden, diirfen die daraus
resultierenden Schweifdungen keine hohen Beanspruchungszustinde aufweisen. In solchen Féllen ist eine
neue Konstruktion notwendig. Dies soll die hochstmogliche Flexibilitit bei Reparaturen in Instandhaltungs-
mafinahmen ermoglichen.

Wenn die Verbesserungen nach der Schweifdung erforderlich sind, miissen sie fiir die Berechnung definiert
werden, und die zuldssige Zunahme an Beanspruchung muss vom Konstrukteur beurteilt werden. Nach der
Beurteilung miissen die anwendbaren Schweifdverbesserungen in der Zeichnung oder Konstruktionsdoku-
mentation angegeben werden.

Jede Verbesserung nach der Schweifdung, die nicht die Anforderung der folgenden Unterabschnitte erfiillt,
muss Untersuchungen und Priifungen fiir den Nachweis, dass die dquivalenten oder beabsichtigten
Eigenschaften erreicht wurden, unterzogen werden.

7.4.2 Verbesserung der Form des Schweif3nahtiibergangs

Die Verbesserung der Ermiidungsfestigkeit durch Verbesserung der Form des Schweifdnahtiibergangs wird
durch Verringerung der Beanspruchungskonzentration (Kerbwirkung) an geometrischen Merkmalen von
Schweifdwulsten erreicht. Die Verbesserung der Form des Kehlnahtiibergangs ist eines der relevantesten

Beispiele in diesem Prozess.

Die Verbesserung der Form des Schweifdnahtiibergangs kann beispielsweise durch WIG-Schweifsen oder
ausgerichtetes Schleifen erzielt werden.

Im Fall von WIG-Schweifsen oder ausgerichtetem Schleifen muss die Tiefe k< 0,3 mm und der Radius
r = 3 mm betragen, siehe Bild 18.

Wenn Schleifen eingesetzt wird, muss die Ausrichtung der Schleifkerben auf die Richtung der Hauptspannung
abgestimmt sein.
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Stumpfstof3

T-Stof}

Bild 18 — Verbesserungen am Schweifdnahtiibergang
7.4.3 Wirmebehandlung zur Minderung der Eigenspannungen

Eigenspannungen, die aus Erhitzungs- und Schweifdvorgiangen resultieren, konnen durch Warmebehandlung
des relevanten Schweif3bereichs erheblich reduziert werden.

Wenn eine Wiarmebehandlung erforderlich ist, muss dies in Ubereinstimmung mit EN ISO 17663 angegeben
und durchgefiihrt werden.

Wenn eine Warmebehandlung zur Minderung der Eigenspannungen durchgefiihrt wird, sollten alle Vorbe-
reitungen getroffen werden, um die endgiiltige Bauteilverformung zu minimieren und die Notwendigkeit des

Kaltrichtens zu vermeiden.

Bestimmte Warmebehandlungsbedingungen miissen auf der entsprechenden Zeichnung angegeben oder in
entsprechenden Dokumenten/Spezifikationen definiert sein.

Diese Dokumente miissen anfiihren:

a) maximale Belastungstemperatur;

b) maximale Aufheizungsrate;

c) Haltetemperatur;

d) minimale und, falls erforderlich maximale Haltedauer;
e) maximale Abkihlrate;

f) maximale Entladetemperatur;

g) falls erforderlich, Abkiihlbedingung nach dem Entladen;

Die Bedingungen der Warmebehandlung (Temperatur und Zeit) miissen aufgezeichnet werden.
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7.4.4 Einfiihrung von Druckspannung

Die Verbesserung der Ermiidungsfestigkeit wird durch die Einfilhrung von Druckspannungen an der
Oberflache der Schweifdnaht erreicht, die den durch Warmebehandlungs- und Schweifdvorgdngen erzeugten
lokalen Eigenspannungen entgegenwirken.

Die Einfilhrung von Druckspannungsparametern und -eigenschaften (z. B. Kugelstrahlen) sollten in einer
technischen Spezifikation definiert werden.

Im Falle der Verwendung des Kugelstrahlens sind folgende Parameter anzugeben:
— die Grof3e der Stahlkugeln (Art und Grofie);
— Erfassung der Schweifdnaht und der Warmeeinflusszone.
ANMERKUNG  Empfohlene Werte fiir das Kugelstrahlen fiir Stahl (S355) lauten wie folgt:
— grofier als oder gleich 260 MPa bei 0,1 mm unter der Oberflache;
— grofier als oder gleich 50 MPa bei 0,5 mm unter der Oberflache;

— um den Prozess zu steuern, kann die Kugelstrahlintensitat nach EN ISO 26910-1 gemessen werden (Almen-
Bogenhohe (A): (0,6 + 0,1) mm.)

8 Schweifdtechnische Konstruktionsunterlagen

8.1 Informationen zu Konstruktionszeichnungen oder Dokumentationen im
Zusammenhang mit den Zeichnungen

In den Konstruktionszeichnungen miissen die Schweifdndhte mit den Schweifdsymbolen nach EN ISO 2553
beschrieben werden; das Anzeigesystem A muss verwendet werden. Die Nahtart wird mit den
Grundsymbolen angezeigt, und die Anforderungen an die Form der Schweifdnaht miissen durch zusatzliche
Symbole angegeben werden. Die Form der Schweifdnahtvorbereitung kann zusétzlich dargestellt werden.

Die folgenden Abweichungen und Zusatze zu EN ISO 2553 miissen fiir die Schweifdung von Schienenfahr-
zeugen und -fahrzeugteilen verwendet werden:

a) Nicht voll durchgeschweifdste Schweifdndhte sind in dynamisch belasteten Schweiféndhten nur einge-
schrankt anwendbar. Die minimale Kehlnaht, festgelegt vom Konstrukteur, muss in der Berechnung der
Beanspruchung berticksichtigt und muss in der Herstellung erzielt werden (Nachweis durch
Arbeitsproben, siehe EN 15085-4:2007, 4.2).

b) Die Nahtart und die Kehlnaht (siehe Anhang B) muss in der Zeichnung angegeben werden. Wenn dies
nicht in Ubereinstimmung mit EN ISO 2553 méglich ist, muss die Schweif3naht graphisch mit MafRen
beschrieben werden. In allen Fallen miissen die Pfeillinien der Schweiffsymbole zur sichtbaren
Schweifdnaht zeigen.

c) Die Schweifdnahtlange sollte in der Zeichnung angegeben sein.

d) Die Schweifdnahtgiiteklasse muss in der Zeichnung, Stiickliste oder technischen Dokumentation fiir die
Zeichnung angegeben sein. Wenn eine Zeichnung verschiedene Schweifdnahtgiiteklassen aufweist, muss
die Schweifdnahtgiiteklasse fiir jede Schweifdung angegeben werden.

e) Die Klassifikationsstufe CL 1 bis CL 3 nach EN 15085-2:2007 muss fiir jede Komponente auf der
Zeichnung, Stiickliste oder technischen Dokumentation fiir die Zeichnung angegeben sein (siehe auch
EN 15085-2:2007).
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f) Die Grundwerkstoffe miissen auf der Zeichnung, Stiickliste oder technischen Dokumentation fiir die
Zeichnung angegeben sein.

g) Wenn die erwarteten Eigenschaften der Schweifdndhte sich von denen der Grundwerkstoffe unter-
scheiden (z.B. bei hochfestem Stahl), miissen sie auf der Zeichnung, Stiickliste oder technischen

Dokumentation fiir die Zeichnung angegeben sein.

h) Fir SchweifRnihte, die durch Widerstandspunktschweifiung hergestellt wurden, muss die Oberflachen-
giite nach Tabelle F.3 angegeben werden.

i) Die Angabe der Priifklassen CT 1 bis CT 4 ist nur notwendig, wenn es eine Abweichung von Tabelle 3 gibt.
j)  Alle SchweifSungen miissen zu den Schweifddokumenten riickverfolgbar sein.

k) Alle Schweifdteile miissen in einer Stiickliste angegeben sein. In einfachen Fallen ist eine Stiickliste nicht
notwendig, wenn alle erforderlichen Informationen auf der Zeichnung angegeben sind.

1) Eventuelle Nachbesserungen nach dem Schweifen miissen auf der Zeichnung definiert werden,
einschliefdlich aller prozessrelevanten Parameter und jeglicher erforderlichen Angaben zur Vermeidung

spaterer Vorgange, die kontraproduktiv sein kdnnten.

Ein Beispiel fiir eine Liste mit Schweifdndhten, bei denen Konstruktions- und Produktionsinformationen
verkniipft sind, wird in Anhang A gegeben.

Werden in der Zeichnung keine zuldssigen Toleranzen angegeben, gelten die folgenden nach EN ISO 13920:
m) Toleranzklasse B fiir Lingen- und Winkelmaf3e;

n) Toleranzklasse F fiir Geradheit, Ebenheit und Parallelitit.

8.2 Priifung der Schweifkonstruktion

Eine autorisierte Schweifdaufsicht muss an der Priifung der Schweifikonstruktion teilnehmen. Diese Priifung
muss dokumentiert werden (z. B. auf der Zeichnung, in der Stiickliste, in der Zeichnungsliste, im Arbeitsplan,
in der Instandhaltungsanleitung).

8.3 Verwendung bestehender Zeichnungen nicht nach EN 15085

Fiir das Schweifien neuer Teile und von Ersatzteilen/-komponenten sowie zur Instandhaltung von Schienen-
fahrzeugen mittels Zeichnungen, die vor der Einfiihrung von EN 15085 hergestellt wurden, brauchen die

Zeichnungen nicht aktualisiert werden.

Jedoch miissen die folgenden Informationen in der Schweif3begleitdoukmentation (z. B. Arbeitsplan, spezielle
Schweifdzeichnungen) bereitgestellt werden.

— Klassifikationsstufe nach EN 15085-2:2007
— Schweifsnahttyp, Kehlnaht und Schweifdnahtlange nach EN 15085-3
— Schweif3nahtgiiteklasse nach EN 15085-3 oder EN 15085-6

— Grundwerkstoffe und Schweiflzusitze in Ubereinstimmung mit aktuellen Normen
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Anhang A
(informativ)
Schweifdnahtliste
Name des Unternehmens, Abteilung:
SCHWEIBNAHTLISTE
Projekt: Auftragsnummer: Zertifizierungs-/Qualifizierungsstufe des Herstellers: Datum:
Bauteil- Zeich- Aus- Bau- | Bau- | Dicke Dicke Naht- Art der Schweif3- Grenz- Priif- WPQR/ | Schweif’- | Verwen- Schutz- | Bemer-
bezeich- | nungs- gabe teil X | teilY | t1 t2 art Nahtvor- nahtgiite- werte fiir klasse | WPS verfahren | deter gasart | kungen
nung num- bereitung | klasse Schweif3- Schweif3-
mer nahtun- zusatz
regel-
mafdig-
keiten
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Anhang B
(informativ)

Nahtvorbereitung von Schweifdndhten

E DIN EN 15085-3:2021-03
prEN 15085-3:2021 (D)

Tabelle B.1 gibt einen Uberblick iiber die empfohlenen Nahtvorbereitungen und die Nahtdicke fiir Schweifindhte von Schienenfahrzeugen, die durch die
Schweifdverfahren 11x, 13x, 14x, 15 und 31x nach EN ISO 4063. erzeugt wurden. Andere Nahtvorbereitungen diirfen verwendet werden, wenn sie nach
EN 15085-4:2007 nachgewiesen sind.

Fiir Schweifdsymbole, siehe EN ISO 2553, fiir Nahtvorbereitungen, siehe EN ISO 9692.

Der Begriff ag beschreibt die Kehlnaht, die fiir die Berechnung der Beanspruchung verwendet wird. Der Begriff agp kann eine Summe verschiedener

Kehlnihte sein.

Tabelle B.1 — Nahtvorbereitungen und Nahtdicken von Schweif3nihten
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