HUBNER-WERKNORM 2024-07-10

Qualitdtsanforderungen fur das Schmelzschweien von metallischen Werkstoffen HWN

H““ Qualitdtsanforderungen fiir die Herstellung und Beschaffung
HUBNER von SchweiBgruppen nach der Normenreihe 1S0 3834 533

ICS 03.120.20, 25.160.01, 25.160.40 Ersatz fur

. e . . . HWN 533 : 2022-11-28 und
Deskriptoren:  Qualitatsanforderung, SchmelzschweiBen, SchweiBbaugruppe, SchweiBgruppe Spec 008_11_06 : 2006-12-09

en: Quality requirements for fusion welding of metallic materials;
Quality requirements for manufacturing and sourcing of welded groups
according to the standards series ISO 3834

fr:  Exigences de qualité en soudage par fusion des matériaux métalliques;
Exigences de qualité en fabrication et achat de groupes soudés conformément
a la série de normes ISO 3834

hu: Fém alapanyagok émleszté hegesztésének mindségi kdvetelményei;
Hegesztett alkatrészek gyartdsanak és beszerzésének mindségi kdvetelményei
az ISO 3834 szabvanysorozat szerint
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Vorwort

Diese Werknorm spezifiziert Anforderungen an Schweigruppen, die nach den Qualitdtsanforderungen der Normenreihe
DIN EN ISO 3834 herzustellen sind.

Sie wurde erarbeitet von HKS (SchweiBaufsicht, Abteilungen QW-ST und ST KE).

Die Anderung war wegen der Notwendigkeit der Einflihrung der Anforderungsklasse D fir Quertrager (zur Anbindung
des Fahrzeuggelenks, Sparte ST) notwendig.
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Anderungen: Abschnitt 2: Normenverweise aktualisiert; Abschnitt 3, Nr. 3.1: Definition aktualisiert; Abschnitt 4: Absatz 2
bezlglich  Zertifizierung erganzt; Abschnitt5: Absatz2  bezuglich  SchweiBverfahrensprifung  nach
DIN EN ISO 15614-... erganzt; Abschnitt 6, Absatz 1: Hinweis bezlglich Anforderungsklassen nach Abschnitt 15
erganzt; Abschnitte 15 und 16 ergénzt; Literaturhinweise aktualisiert.

Frihere Ausgaben: 2022-11-28

HINWEIS 1: Durch Einflihrung der Anforderungsklasse D mit Ausgabe 2024-07-10 dieser Werknorm ist das bisher flr die Produkte nach
den Zeichnungen 042298755, 042298781, 042298955 und 042298956 verfasste Dokument Spec 008_11_06 : 2006-12-09 in den
Sprachfassungen Deutsch und ltalienisch obsolet.

1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm gilt in allen Féllen, in denen in anderen Dokumenten (z. B. in technischen Zeichnungen oder anderer
technischer Produktdokumentation, Anfragen, Bestellungen, Vertragen etc.) auf sie verwiesen wird. Sie ist anzuwenden
in Verbindung mit allen Teilen der Normenreihe DIN EN ISO 3834.
Sie ist in allen Unternehmen der HUBNER-Gruppe anzuwenden, insbesondere in folgenden Unternehmen bzw. Werken:
® HKS: HUBNER GmbH & Co. KG, Kassel, DE
® HTG: HUBNER Transportation GmbH, Kassel, DE
Das anwendende Unternehmen der HUBNER-Gruppe ist Kunde im Sinne dieser Werknorm (siehe hierzu Abschnitt 3).

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder ihr ge-
samter 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
(einschlieBlich aller Anderungen und Berichtigungen).
DIN EN 1011-2
SchweiBen; Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe; Teil 2: Lichtbogenschweien von ferritischen
Stahlen
DIN EN 10025-1
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen; Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
DIN EN 10164
Stahlerzeugnisse mit verbesserten Verformungseigenschaften senkrecht zur Erzeugnisoberflache; Technische Liefer-
bedingungen
DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse; Arten von Prifbescheinigungen
DIN EN ISO 148-1
Metallische Werkstoffe; Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy; Teil 1: Prifverfahren
DIN EN ISO 3452-1
Zerstérungsfreie Prafung; Eindringprifung; Teil 1: Allgemeine Grundlagen
DIN EN ISO 3834-1
Qualitatsanforderungen flir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 1: Kriterien fur die Auswahl der
geeigneten Stufe der Qualitdtsanforderungen
DIN EN ISO 3834-2
Qualitatsanforderungen fir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 2: Umfassende Qualitatsanfor-
derungen
DIN EN ISO 3834-3
Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 3: Standard-Qualitatsanforde-
rungen
DIN EN ISO 3834-4
Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 4: Elementare Qualitatsanforde-
rungen
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DIN EN ISO 3834-5
Qualitatsanforderungen fiir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 5: Dokumente, deren Anforde-
rungen erfillt werden miissen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 1SO 3834-2, ISO 3834-3 oder
ISO 3834-4 nachzuweisen

DIN EN ISO 5817
SchweiBen; SchmelzschweiBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (chne Strahlschweien);
Bewertungsgruppen von UnregelmaBigkeiten

DIN EN ISO 6892-1
Metallische Werkstoffe; Zugversuch; Teil 1: Prifverfahren bei Raumtemperatur

DIN EN ISO 9692-1
SchweiBen und verwandte Prozesse; Arten der SchweiBnahtvorbereitung; Teil 1: Lichtbogenhandschwei3en, Schutz-
gasschweiBen, GasschweiBen, WIG-SchweiBen und StrahlschweiBen von Stéhlen

DIN EN ISO 9712
Zerstoérungsfreie Prifung; Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien Prifung

DIN EN ISO 9934-1
Zerstorungsfreie Prufung; Magnetpulverprifung; Teil 1: Allgemeine Grundlagen

DIN EN ISO 14555
SchweiB3en; LichtbogenbolzenschweiBen von metallischen Werkstoffen

DIN EN ISO 15607
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe; Allgemeine Regeln

DIN EN ISO 15609-1
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe; SchweiBanweisung; Teil 1: Licht-
bogenschweiBen

DIN EN ISO 15610
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe; Qualifizierung aufgrund des Einsat-
zes von gepriften Schweizusatzen

DIN EN ISO 15611
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren flr metallische Werkstoffe; Qualifizierung aufgrund von vorlie-
gender schweiBtechnischer Erfahrung

DIN EN ISO 15612
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren flr metallische Werkstoffe; Qualifizierung durch Einsatz eines
StandardschweiBverfahrens

DIN EN ISO 15613
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren flr metallische Werkstoffe; Qualifizierung aufgrund einer vorge-
zogenen Arbeitsprifung

DIN EN ISO 15614-1
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren flr metallische Werkstoffe; SchweiBverfahrensprifung; Teil 1:
Lichtbogen- und GasschweiBen von Stahlen und LichtbogenschweiBen von Nickel und Nickellegierungen

DIN EN ISO 15614-2
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe; SchweiBverfahrensprifung; Teil 2:
LichtbogenschweiBen von Aluminium und seinen Legierungen

DIN EN ISO 15614-4
Anforderung und Qualifizierung von SchweiBverfahren fir metallische Werkstoffe; SchweiBverfahrensprufung; Teil 4:
FertigungsschweiBen von Aluminiumguss

DIN EN ISO 17637
Zerstorungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen; Sichtprifung von SchmelzschweiBverbindungen

DIN EN ISO/IEC 17025
Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prif- und Kalibrierlaboratorien

DIN EN ISO/IEC 17065
Konformitatsbewertung; Anforderungen an Stellen, die Produkte, Prozesse und Dienstleistungen zertifizieren

DIN-Fachbericht CEN/TR 14599
Begriffe und Definitionen zum SchweiBen in Verbindung mit EN 1792

DVS 1901-2
Qualitatsanforderungen an den SchweiBbetrieb nach DIN EN ISO 3834
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3 Begriffe

Far die Anwendung dieser Werknorm gelten die Begriffe nach DIN EN ISO 3834-1, DIN-Fachbericht CEN/TR 14599 und
die folgenden:

3.1

Kunde

Organisation, die die technischen Anforderungen, die Qualitdtsanforderungen und die Abnahmeverfahren des ge-
schweiBten Produkts festlegt

[DIN EN 15085-1 : 2023-09]

3.2
Lieferant

Organisation, die fur die schweiBtechnische Produktion eines an den Kunden zu liefernden Teils verantwortlich ist
[in Anlehnung an den Begriff ,Hersteller® nach DIN EN ISO 3834-1 : 2022-01]

3.3
Unterlieferant

Organisation, die fir die schweiBtechnische Produktion eines an den Lieferanten oder Unterlieferanten zu liefernden Teils
verantwortlich ist

4 Qualifikations- und Eignungsnachweise

Der Lieferant muss fiir geschweiBte Bauteile im Geltungsbereich der Normenreihe DIN EN ISO 3834 die schweiBtechni-
schen Qualitats-, Fertigungs- und Dokumentationsanforderungen entsprechend der geforderten Stufe der Qualitédtsanfor-
derungen dieser Normenreihe und die des Kunden einschlieBlich dieser Werknorm, Zeichnungsanforderungen und
Stucklisten erflllen sowie die darin beschriebenen schweitechnischen Nachweise erbringen.

Eine Zertifizierung nach der Normenreihe DIN EN ISO 3834 fiir die entsprechend geforderte Stufe durch eine nach
DIN EN ISO/IEC 17065 akkreditierte Zertifizierungsstelle wird empfohlen. Die Anerkennung einer anderen Zertifizierungs-
stelle behalt sich HUBNER als Kunde vor.

Der Lieferant sichert mit Abgabe seines Angebotes bzw. Annahme der Bestellung zu, dass er die gultigen Nachweise
besitzt und bis zum Vertragsende aufrechterhalt; diesbeztigliche Anderungen sind dem Kunden anzuzeigen.

Alle einschlagigen Normen, Richtlinien und andere Regeln der Technik nach der Normenreihe DIN EN ISO 3834 und
DVS 1901-2 sind zu bertcksichtigen.

Far etwaige Unterlieferanten des Lieferanten gelten die gleichen vertraglichen Bedingungen, wie fir den Lieferanten
selbst. Der Lieferant muss alle vertraglichen Anforderungen an seine Unterlieferanten weiterleiten. Sollten wéhrend der
Auftragsabwicklung weitere Unterlieferanten von SchweiBgruppen erforderlich sein, so ist die vorherige schriftliche Zu-
stimmung einer SchweiBaufsichtsperson des Kunden notwendig.

Der Lieferant muss die Unterlieferanten vor Fertigungsbeginn auf Einhaltung der Normenreihe DIN EN ISO 3834 nach-
weislich auditieren und die Berichte an den Kunden Ubergeben. Auch der Kunde ist berechtigt, die Unterlieferanten zu
auditieren.

5 Qualifizierung von SchweiBverfahren

Die angewandten SchweiBverfahren missen nach den allgemeinen Regeln der DIN EN ISO 15607 qualifiziert sein. Die in
Abhéngigkeit der geforderten Stufe der Qualitdtsanforderungen anwendbaren Methoden der Qualifizierung sind Tabelle 1
zu entnehmen. Je SchweiBverfahren ist eine der mit ® gekennzeichneten Methoden der Qualifizierung anzuwenden.

Im Falle einer SchweiBverfahrensprifung nach DIN EN ISO 15614-... sollte deren Bewertung und Dokumentation durch
ein nach DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditiertes Priflabor durchgefiihrt werden. Die Anerkennung eines anderen Pruflabors
behalt sich HUBNER als Kunde vor.

Far BolzenschweiBprozesse ist eine Qualifizierung nach DIN EN ISO 14555 notwendig.
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Tabelle 1: Qualifizierung von SchweiBverfahren

Qualitatsanforderungen Methode der Qualifizierung
DINENISO | DINENISO | DIN EN I?O Beschreibung Norm
3834-2 3834-3 3834-4
[ Einsatz geprufter SchweiBzusatze DIN EN ISO 15610
o Vorliegende schweiBtechnische Erfahrung DIN EN ISO 15611
[ ] [ ] StandardschweiBverfahren DIN EN ISO 15612
[ [ ] [ ] Vorgezogene Arbeitsprifung DIN EN ISO 15613
o o o SchweiBverfahrensprifung DIN EN ISO 15614-... @
3 Es ist der zutreffende werkstoff- bzw. schweiBprozessspezifische Teil der Normenreihe DIN EN ISO 15614-... anzu-
wenden (in Abschnitt 2 sind exemplarisch die Teile -1, -2 und -4 dieser Normenreihe aufgefihrt).
b Trotz freier Auswahl der Qualifizierungsmethode ist grundlegende schweiBtechnische Erfahrung unabdingbar.

6 Regelung fiir Konstruktionen ohne Angabe von Qualitatsanforderungen

Fur vom Kunden konstruierte SchweiBgruppen sind die notwendigen Qualitatsanforderungen z. B. nach der Normenreihe
DIN EN ISO 3834 in den Konstruktionsunterlagen festgelegt, siehe hierzu die mit Ausgabe 2024-07-10 dieser Werknorm
eingefuhrten Anforderungsklassen nach Abschnitt 15.

Bauteile ohne Angabe von Qualitatsanforderungen sind nach Absprache mit dem Kunden unter Einbeziehung des zu-
standigen Konstrukteurs und einer SchweiBaufsichtsperson einzugruppieren. Die Eingruppierung ist zu dokumentieren.

Eine SchweiBgruppe ohne festgelegte Qualitdtsanforderungen fihrt bei der Erstmusterprifung zur Ablehnung.

7 Prifplanung und Dokumentation

Der Lieferant muss dem Kunden eine verantwortliche SchweiBaufsichtsperson oder einen gleichberechtigten Vertreter als
Ansprechpartner fur schweiBtechnische Angelegenheiten benennen.

Der Lieferant muss gegenliber dem Kunden die Unterlagen der schweiBtechnischen Qualitats-, Fertigungs- und Doku-
mentationsanforderungen nach der Normenreihe DIN EN ISO 3834 (und insbesondere nach DIN EN ISO 3834-5) auf Ver-
langen in Kopie zur Verfugung stellen. Eine Einschrankung nur auf Einsichtnahme wird nicht akzeptiert.

Alle Warmebehandlungen und in Abschnitt 8 genannten Prifungen, die in dieser Werknorm oder in den Konstruktions-
unterlagen festgelegt sind, sind schriftlich zu dokumentieren.

8 Zerstérungsfreie Prifung der SchweiBgruppen

Alle SchweiBnahte sind zu 100 % einer Sichtprifung nach DIN EN ISO 17637 zu unterziehen. Werden bei der Sichtpru-
fung UnregelmaBigkeiten festgestellt, liegt die Durchflhrung weiterer zerstérungsfreier Prifungen, wie Eindringprifung
(PT) oder magnetische Priifung (MT), im Ermessen des Prifers.

Sollten bauteilspezifisch weitere zerstérungsfreie Prifungen an SchweiBnahten notwendig sein, so sind diese in den Kon-
struktionsunterlagen der SchweiBgruppe festgelegt.

Die Qualifikation des Personals fir die Sichtprifung von Bauteilen mit einer Einstufung nach DIN EN ISO 3834-2 muss
entsprechend der Stufe 2 nach DIN EN ISO 9712 geprdft sein. Bei Bauteilen der Einstufung nach DIN EN ISO 3834-3 oder
-4 reicht der Nachweis der Fahigkeit durch den Lieferanten aus.

9 Prufbescheinigungen fiir Halbzeuge

Der Lieferant hat bei Lieferung der Bauteile Abnahmeprufzeugnisse 3.1 nach DIN EN 10204 fur alle verwendeten Halb-
zeuge beizufligen. Die Original-Prifbescheinigungen sind durch den Lieferanten mindestens 15 Jahre derart zu archivie-
ren, dass die Ruckverfolgbarkeit zum Auftrag gewéhrleistet ist.
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Fir Halbzeuge aus unlegierten Baustahlen mit einer Mindeststreckgrenze Re. <275 MPa und der Gutegruppe JR oder JO
ist ein Werkszeugnis 2.2 nach DIN EN 10204 ausreichend.

Die Abnahmeprifzeugnisse mussen je nach Werkstoffgruppe mindestens die Angaben nach Abschnitt 9.1 bzw. 9.2 be-
inhalten.

9.1 Halbzeuge aus Stahlwerkstoffen

— Hersteller oder Lieferant des Halbzeuges

— Werkstoffbezeichnung, Warmebehandlungszustand, Abmessungen
— Menge

— Chargenzuordnung bzw. Schmelzennummer

— Bestatigung der CE-Konformitat

— Chemische Analyse

— C-Aquivalent (CEV) nach DIN EN 10025-1

— Streckgrenze Ren oder Dehngrenze Rpo2 nach DIN EN ISO 6892-1
— Zugfestigkeit Rm nach DIN EN ISO 6892-1

— Dehnung 4s nach DIN EN ISO 6892-1

— sofern gefordert Kerbschlagarbeit nach DIN EN ISO 148-1

— sofern gefordert Bestatigung der Z-Gute nach DIN EN 10164

9.2 Halbzeuge aus Aluminiumlegierungen

— Hersteller oder Lieferant des Halbzeuges

— Werkstoffbezeichnung, Warmebehandlungszustand, Abmessungen
— Menge

— Chargenzuordnung bzw. Schmelzennummer

— Bestatigung der CE-Konformitat

— Chemische Analyse

— Dehngrenze Rpo2 nach DIN EN ISO 6892-1

— Zugfestigkeit Rm nach DIN EN ISO 6892-1

— Dehnung 4s nach DIN EN ISO 6892-1

10 SchweiBzusatze

Es duarfen nur Schweizusétze eingesetzt werden, die eine CE-Kennzeichnung tragen und mindestens Uber eine der
folgenden Zulassungen verfuigen:

— DB-Zulassung
— TUV-Zulassung

Der Lieferant hat bei Lieferung der Bauteile die Werkszeugnisse 2.2 nach DIN EN 10204 der eingesetzten SchweiBzuséatze
beizulegen.

Die Original-Dokumente sind durch den Lieferanten mindestens 15 Jahre derart zu archivieren, dass die Ruckverfolgbar-
keit zum Auftrag gewahrleistet ist.

11 Ubersicht SchweiBanweisungen (WPS)

Der Lieferant hat fur jedes Liefererzeugnis eine Ubersicht der fir das SchweiBen an einem Bauteil zugrundeliegenden
SchweiBanweisungen (WPS) zu erstellen. Die Ubersicht inkl. der zugehérigen SchweiBanweisungen ist auf Verlangen in
Kopie der Lieferung des Erstmusters beizulegen.
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Die Ubersicht der SchweiBanweisungen ist von der verantwortlichen SchweiBaufsichtsperson des Lieferanten freizugeben
und muss mindestens folgende Angaben umfassen:

— Zeichnungsnummer und Version
— WPS-Nummern mit Zuordnung zu SchweiBnéhten
Jede WPS muss den inhaltlichen Anforderungen nach DIN EN ISO 15609-1 bzw. DIN EN ISO 14555 entsprechen.

12 SchweiBtechnische Freigabe des Lieferanten

Vor der ersten Lieferung von SchweiBgruppen an den Kunden muss eine schweiBtechnische Freigabe des Lieferanten
erfolgen. Hierzu erfolgt ein Audit durch den Kunden beim Lieferanten.

Weitere Audits liegen im Ermessen der SchweiBaufsichtspersonen des Kunden.

13  Erstmusterprifung

Der Lieferant hat bei Neuteilen eine Erstmusterpriufung durchzuflhren. Nach der Lieferung des Erstmusters erfolgt eine
Uberpriifung des Liefergegenstandes und der zugehérigen Dokumentation durch den Kunden.

Auf Anforderung muss der Lieferant den ersten unter Serienbedingungen hergestellten Liefergegenstand in einem pruf-
baren Zustand (gereinigt, z. B. gestrahlt, ohne Beschichtung, Dichtmittel usw.) vorstellen.

Der Kunde ist berechtigt, nach Anforderung die schweiBtechnische Erstmusterprifung beim Lieferanten oder beim Un-
terlieferanten, ggf. im Beisein weiterer Parteien (z. B. Endkunden, Fahrzeugbetreiber), durchzufihren.

Fur die Anmeldung und Durchfiihrung der Prufung sind die Vorgaben der SchweiBaufsicht des Kunden maBgebend. Die
Anmeldung zur schweiBtechnischen Erstmusterprufung beim Lieferanten oder beim Unterlieferanten muss mit Vorlauf
von mindestens 10 Werktagen in Europa bzw. mindestens 15 Werktagen weltweit erfolgen und wird mit dem Lieferanten
abgestimmt. Um den Erfolg der schweiBtechnischen Erstmusterprifung sicherzustellen, muss der Lieferant eine interne
dokumentierte schweiBtechnische Erstmusterprifung vorab durchfihren und die erfolgreiche Durchfiihrung spatestens
5 Werktage vor der eigentlichen schweiBtechnischen Erstmusterprifung bestatigen.

Die Bereitstellung der zur Erstmusterprifung bendtigten Priifmittel erfolgt durch den Lieferanten.
13.1 Dokumentation der Erstmusterpriifung

Die Dokumentation der Erstmusterprifung muss mindestens umfassen:

— Erstmusterprifbericht

— Prufbescheinigungen nach DIN EN 10204 fur alle Halbzeuge (siehe Abschnitt 9)

— Dokumentation SchweiBzuséatze (siehe Abschnitt 10)

— Protokolle der geforderten zerstérungsfreien Prifungen (ZfP)

— fur durchgefuhrte zerstérungsfreie Prufungen Qualifikationsnachweis des Prifers nach Abschnitt 8
— falls in den Konstruktionsunterlagen gefordert Protokolle Gber Warmebehandlungen

Die Dokumente sind (ggf. in Kopie) den Liefergegenstanden beizulegen. Der Lieferant hat die Original-Dokumente auBer-
dem mindestens 15 Jahre zu archivieren, so dass die Ruckverfolgbarkeit zum Auftrag gewéahrleistet ist.

13.2 Erneute Erstmusterpriifung

Tritt eine der folgenden Anderungen ein, ist eine erneute Erstmusterpriifung in Abstimmung mit dem Kunden durchzu-
fuhren:

— Zeichnungsanderungen (neue Version)

— Verlagerung der Fertigung des bereits bemusterten Bauteils an einen anderen Fertigungsstandort
— Lieferanten- oder Unterlieferantwechsel

— Aussetzung der Fertigung fir mehr als ein Jahr

— Anderung von Angaben in einer SchweiBanweisung (WPS)

— Anderung des SchweiBprozesses (z. B. des Mechanisierungsgrades)
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Alle geplanten Anderungen sind dem Kunden vor Umsetzung mitzuteilen.
Die SchweiBaufsichtsperson des Kunden kann unter Umstéanden die Aussetzung einer erneuten Erstmusterprifung fest-
legen.

14 Dokumentation der Serienlieferung

Nach erfolgreicher Erstmusterprufung reduziert sich die Dokumentation fur die Serienlieferung auf folgenden Umfang:
— Priufbescheinigungen nach DIN EN 10204 fur alle Halbzeuge (siehe Abschnitt 9)

— Dokumentation SchweiBzuséatze (siehe Abschnitt 10)

— Protokolle der geforderten zerstérungsfreien Priifungen (ZfP)

— falls in den Konstruktionsunterlagen gefordert Protokolle Gber Warmebehandlungen

Die Dokumente sind (ggf. in Kopie) den Liefergegensténden beizulegen. Der Lieferant hat die Original-Dokumente auBer-
dem mindestens 15 Jahre zu archivieren, so dass die Ruckverfolgbarkeit zum Auftrag gewéhrleistet ist.

15 Anforderungsklassen
15.1 Allgemeines

Fir den Geltungsbereich dieser Werknorm sind unterschiedliche Anforderungsklassen definiert, die in Tabelle 2 aufge-
fuhrt sind. Dabei bilden die Anforderungsklassen A, B und C die Anforderungen nach DIN EN ISO 3834-2, -3 und -4 ab.
Alle anderen Anforderungsklassen sind mit ihren spezifischen Abweichungen oder Erganzungen in den nachfolgenden
Abschnitten (ab 15.2) definiert.

Tabelle 2: Anforderungsklassen

Anforde-
rungs- Zeichnungsangabe Beschreibung Anwendungsbeispiele
klasse

Anforderungen nach
DIN EN ISO 3834-2

Anforderungen nach
B HWN 533-B-ISO 3834-3 DIN EN ISO 3834-3

A HWN 533-A-I1S0 3834-2

Anforderungen nach
DIN EN ISO 3834-4

Anforderungen nach | Quertrédger zur Anbindung des
Abschnitt 15.2 Fahrzeuggelenks (Sparte ST)

c HWN 533-C-ISO 3834-4

D HWN 533-D

15.2 Anforderungsklasse D

Fur Liefergegenstédnde der Anforderungsklasse D gelten die grundlegenden Anforderungen nach DIN EN ISO 3834-2 so-
wie die nachfolgend beschriebenen Erganzungen.
Die Liefergegenstédnde sind folgenden zerstérungsfreien Prifungen durch qualifiziertes Personal der Stufe 2 nach
DIN EN ISO 9712 zu unterziehen:
— 100 % der Charge (100 % der SchweiBnahte an 100 % des Lieferumfangs):
Sichtprifung (VT) einschlieBlich entsprechender Dokumentation nach DIN EN ISO 17637
und
— 10 % der Charge (100 % der SchweiBnéhte an 10 % des Lieferumfangs):
Eindringprufung (PT) einschlieBlich entsprechender Dokumentation nach DIN EN ISO 3452-1
oder magnetische Prifung (MT) einschlieBlich entsprechender Dokumentation nach DIN EN ISO 9934-1
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16 Zeichnungsangaben

Um in Zeichnungen oder anderen spezifizierenden Unterlagen auf diese Werknorm zu verweisen, sollte eine daflr zur
Verfigung stehende Tabelle verwendet werden. Bei der Verwendung der in Bild 1 dargestellten Tabellenvorlage ist zu
beachten, dass die Angaben der Anforderungen und der Bewertungsgruppe den Erfordernissen entsprechend angepasst
werden mussen: Die Anforderungen sind nach Tabelle 2 anzugeben, die Bewertungsgruppe nach DIN EN ISO 5817.

Die ggf. notwendigen Angaben von Vorwarmtemperatur T, und Zwischenlagentemperatur T; sind nach Abstimmung zwi-
schen Konstruktion und SchweiBaufsicht des Kunden anzugeben.

Bild 1: Tabellenvorlage zur Angabe schweiBtechnischer Anforderungen

Schweif3technische Angaben

Indications for welding
Anforderungen HWN 533-A/B/C/D-ISO 3834-2/3/4
Requirements

Schweil3nahtvorbereitung DIN EN I1SO 9692-1

Joint preparation

Bewertungsgruppe DIN EN I1SO 5817 |B/C/D

Acceptance level

Vorwarmtemperatur 7y DIN EN 1011-2 | (888..999) °C

Preheat temperature 7,

Zwischenlagentemperatur T; DIN EN 1011-2

Interpass temperature 7;

HINWEIS 2: Die Darstellung mit dem tUber den Tabellenrand hinausragenden Eintrag der Anforderungen ist nicht fehlerhaft. Hintergrund:
Bei der Anwendung der Tabelle darf nur einer der Buchstaben der Anforderungsklassen A...D bzw. nur eine der Norm-Teil-Nummern
2...4 eingetragen werden, siehe hierzu Tabelle 2, Spalte Zeichnungsangabe sowie Beispiel in Bild 2.

HINWEIS 3: Im Feld der Bewertungsgruppe darf nur einer der Buchstaben eingetragen werden (B, C oder D).

HINWEIS 4: Der im Feld Vorwarmtemperatur T, angegebene Temperaturbereich dient lediglich als Vorlage fir eine korrekte Schreib-
weise und muss den Erfordernissen entsprechend angepasst oder gestrichen werden.

Bild 2 zeigt eine beispielhaft ausgefiillte Tabelle.

Bild 2: Tabelle zur Angabe schweiBtechnischer Anforderungen,
Beispiel fiir einen Quertrager (Sparte ST)

Schweif3technische Angaben

Indications for welding
Anforderungen HWN 533-D
Requirements

SchweiB3nahtvorbereitung DIN EN 1SO 9692-1

Joint preparation

Bewertungsgruppe DIN EN I1SO 5817 |C

Acceptance level

Vorwarmfemperatur 7y DIN EN 1011-2 | (150...200) °C

Preheat temperature 7,

Zwischenlagentemperatur T; DIN EN 1011-2 250 °C

Interpass temperature 7;

Soll fur eine einzelne SchweiBung eine von der generellen Tabellenangabe abweichende Bewertungsklasse definiert wer-
den, ist dies mit einer FuBnote samt ergdnzendem Text festzulegen.
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Literaturhinweise

DIN EN 15085-1 : 2023-09
Bahnanwendungen; Schweien von Schienenfahrzeugen und -fahrzeugteilen; Teil 1: Allgemeines

DIN EN ISO 3834-1 : 2022-01
Qualitatsanforderungen fir das SchmelzschweiBen von metallischen Werkstoffen; Teil 1: Kriterien fir die Auswahl der
geeigneten Stufe der Qualitatsanforderungen

DIN-Fachbericht ISO/TR 25901-1 (identisch mit ISO/TR 25901-1)
SchweiBen und verwandte Verfahren; Terminologie
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