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Antragsunterlagen
(Durch den Antragsteller komplett zu bearbeitende und einzureichende Unterlagen, inklusive
Anlagen!)

Antrag zur Qualifizierung EXC3DB nach DBS 918005

Anlage 1 zum Antrag zur Qualifizierung HPQ EXC3DB nach DBS 918005
(Regelwerksanforderungen zu dokumentierten Nachweisen, Verfahren,
Beschreibungen, Priifungen, etc.)

Anlage 2 zum Antrag zur Qualifizierung HPQ EXC3DB nach DBS 918005
(Projektliste nach Bauwerksarten der letzten 3 Jahre)

HPQ Dokumente

(Fiir den Antragsteller zur Information bzw. Vorbereitung auf die Elemente der HPQ!)

Checkliste HPQ 918005, Fragen zur Betriebspriifung an den Hersteller
(Nur zur internen Verwendung !, Fiir Antragsteller informativ !)

Bericht zur Qualifizierung HPQ EXC3DB nach DBS 918005

Anlage Nr. ....zum Bericht zur Qualifizierung HPQ EXC3DB nach DBS 918005
Muster: Urkunde HPQ EXC3DB nach DBS 918005

HPQ SchweilRbetriebe, Eisenbahnbriicken gem. DBS 918005, Projektbewer-
tung - Qualitatssicherung, Ergebnis

Muster, Vorlage

(Fiir den Antragsteller zur Information, als Vorlage und definierte Mindestanforderung zur
Umsetzung im Rahmen der HPQ!)

Die Musterdokumente, Formulare und Hinweise stellen einen Arbeitsstand zum Redaktionsschluss
dar und sollen Anregung zur méglichen Umsetzung einer regelkonformen Dokumentation sein. Bei
Verwendung durch den Nutzer sind die aktuellen Update der Normen und Regelwerke zu beriick-
sichtigen sowie die firmeninternen Gegebenheiten bei der Umsetzung und / oder Ubernahme der
Musterdokumente zu beachten.

Protokoll der QS-Eigeniiberwachung, Konformitatserklarung nach Ril 804.4101
Pkt. 6.3 (10)

- (Bei Auslieferung vom Bauteilen durch den Hersteller anzuwenden!)

Hinweise | Muster zur Leistungserklarung

- (Bei Projektabschluss durch den Hersteller anzuwenden!)

Protokoll  Eigeniiberwachung Schweinahtvorbereitung, -ausfilhrung und -
prifung von Baustellenschweilist63en

- (Durch den Hersteller bei Baustellenmontage anzuwenden!)

Hinweise zu Zusammenbauhilfen Fertigung /| Montage

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)

Hinweise | Check zum Projektstart, Werksfertigung Stahlbriicken

- (Zur Unterstiitzung des Herstellers bei Werksfertigung!)

Hinweise | Check zum Projektstart, Montage Baustelle Stahlbriicken

- (Zur Unterstiitzung des Herstellers bei Baustellenmontage!)

Muster Geometriepriifung

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)
Nachtragliche Giitepriifung von Walzerzeugnissen, Musterprozess

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)

Anderungen gegeniiber der gepriiften und freigegebenen Ausfiihrungs-/| Werk-
stattplanung, Musterprozess

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)

Anderungs- | Abweichungsmitteilung, Muster

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)

Hinweise zu Inhalt und Umfang eines SchweiRplanes nach EXC3DB

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)
Gleichstellung gepriifter und freigegebener Ausfiihrungs-/Werkstattplanungen
- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)

Hinweise: Dokumentation nach DBS 918005, Tab. 12

- (Durch den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage zu beachten!)
Hinweise-Bestandsunterlagen 02-2017

- (Zur Information fiir den Hersteller bei Werksfertigung / Baustellenmontage!)

HPQ Dokumente

(Fiir den Antragsteller zur Information!)

Muster: Urkunde HPQ EXC3DB nach DBS 918005 fiir Montagefirma
(ohne eigene Infrastruktur)

« einer projektbezogenen Einzelmontage (Baustelle)

« einer projektbezogenen Einzelfertigung (Werksvertrag)

Deutsche Bahn AG, Beschaffung Infrastruktur, Qualititssicherung, Caroline-Michaelis-Strale 5-11, 10115 Berlin



Anhang E

HPQ 918005

10

Musterdokumente zur Qualitdtsplanung

Die Musterdokumente, Formulare und Hinweise stellen einen Arbeitsstand zum Redaktionsschluss
dar und sollen Anregung zur méglichen Umsetzung einer regelkonformen Dokumentation sein. Bei
Verwendung durch den Nutzer sind die aktuellen Update der Normen und Regelwerke zu beriick-
sichtigen sowie die firmeninternen Gegebenheiten bei der Umsetzung und / oder Ubernahme der
Musterdokumente zu beachten.

Qualitatsmanagementplan fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 1 /5 - Ubersicht

(Durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ EXC3DB ab 01.06.2017
verbindlich anzuwenden! (s. DBS 918005, Tabelle 12))

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 2 | 5 - Uberprifung der Anforderungen und Vorbereitung

(Durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ EXC3DB ab 01.06.2017
verbindlich anzuwenden! (s. DBS 918005, Tabelle 12))

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 3/ 5 - Planung, Material und Schweif3technik

(Durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ EXC3DB ab 01.06.2017
verbindlich anzuwenden! (s. DBS 918005, Tabelle 12))

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)

Teil 4 [ 5 - Fertigung Stahlbau und Montage, Korrosionsschutz, Verbin-
dungen

(Durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ EXC3DB ab 01.06.2017
verbindlich anzuwenden! (s. DBS 918005, Tabelle 12))

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 5 [ 5 - Korrekturmalinahmen, Qualitdatsberichte und Dokumentation

(Durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ EXC3DB ab 01.06.2017
verbindlich anzuwenden! (s. DBS 918005, Tabelle 12))

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)

Begleitkarte 1 - Stahl | Schweilien
(Fiir die Verwendung durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ
EXC3DB empfohlen!)

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Begleitkarte 2 - Oberflachenvorbereitung

(Fiir die Verwendung durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ
EXC3DB empfohlen!)

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)

Begleitkarte 3 - Korrosionsschutz Beschichtungen

(Fiir die Verwendung durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ
EXC3DB empfohlen!)

Qualitatsmanagementplan fir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungs-
bereich des DBS 918005 (EXC3DB)

Begleitkarte 4 - Korrosionsschutz - Uberzug aus Zink

(Fiir die Verwendung durch den AN / Hersteller bei Projekten im Geltungsbereich der HPQ
EXC3DB empfohlen!)

Aufgabe nach Regelwerk zur Schweiaufsicht, WPK, QS

- (Grundlage / Mustervorlage zur Erstellung Zustandigkeitsmatrix des Herstellers !)
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SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Firmenlogo anpassen = Formularschutz aufheben,
Kopfzeile bearbeiten, Kopfzeile schliefen und Formular
wieder schiitzen

epse Seite:
Qualitatsmanagementplan o 1/3
atei:
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB) | lan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx012017_DA

Teil 1 /5 - Ubersicht

Aktueller Dateiname wird beim Ausdruck

Fusszeile bearbeiten, Fusszeile schliefen und Formular

wieder schiitzen

Werksfertigung H Verzeichnis der Anlagen: automatisch Ubernommen.
Projekt: | EU Musterberg 1. Planlaufliste (vgl. EN 109-2 Anh.C.23.1)
N m B . (Ifd-Nr., P i i i Plan-/Zei | ellt, zur Priifung, Gleichstellung, an AN/Hersteller, Bemerkung), fachtechnische Priifung
Kompon_enten. Fachwerk Uberbau, zwelglelstlg (Eingang, geprift, zur statisch-konstruktiver Priifung, Bemerk uktive Priiffung (Eingang, gepruft, zur Freigabe Bauausfiihrung, Bemerkung), Freigabe zur
Projekt-Nr: | xyz1111111 [ Auftrags-Nr.: | 2017-1 | Dokument-Nr.: [ QM 0001 Bauausfihrung (Eingang, Freigabe, zur Gleichstellung, Beme
Datei: Planlaufliste EU Musterberg_ARGE Biii
. ‘Anschrift tner im Rahmen der Fertigungsi " 2. Listung der Ergebnisse zur fachtechnis icht, Korrosionsschutz, etc.)
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail] Lfd-Nr. Bemerkung
DB Netz AG Schienenweg 12 Frau XXXXXXXX
RB.... 00001 B-Stadt 001 | FTP_AP_ST_01_1xx_00xx; Auflagen aus der fachtechnischen Priifung
bau_xxxx2017_XX.pdf SchweiBtechnik in WP eingearbeitet.
vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle
DB Netz AG Schienenweg 12 002 | FTP_AP_ST_01 Auflagen aus der fachtechnischen Priifung
NL ... 00001 B-Stadt bau_xxxx2017_; Korrosionsschutz in WP eingearbeitet.
Bauvorlageberechtigter (BVB): 03 e s
DB Netz AG Schienenweg 12 Frau XXXXXXXX
NL ... 00001 B-Stadt Tel: v Priifung
E-Mail oo, Prafer Bemerkung
(Name, Anschrift, Tel.)
Dr. 777777 Auflagen aus der statisch-konstruktiven Priifung sind in
- Anschrift tner im Rahmen der i {i .
nl Bauiiberwachung: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail] - WP gleichgestellt.
INGE Bau Weg 2 Herr XXXXXXXX
00002 A-Dorf Tel: .
E-Ma
Anschrife e " — BVB /AG / Bauherr Bemerkung
0 nschri tner im Rahmen der )
Eisenbahn-Bundesamt: [Strae, Nr., PLZ, Or] [Name, Tel./Mobil, E-Mail] - iabe-N ) 201 :_';‘ame’ ;’;Ch"ﬂ' Tel) fl Nachwei b beach
AuRenstelle XXXX StraRe xxx Herr XXXXXXXX |ga e-Nr. XXXXXXX vom Xxx.xx.2017 err XXXX - Auflagen zu Nachweisen Steuerstab beachten.
Xxxxx Stadt [ H—
E-Mail ............
Priifingenieur im Auftrag vom Eisenbahn-Bundesamt _
Prifbaro XXxX Priferweg L Herr XXOOMXXX g dgr Ande[ungsfrelggben gegenuber den Freigaben zur Bauausfihrung
X Bezeichnung / Anderungsfreigabe (Nr., Datum) BVB / AG / Bauherr Bemerkung
D-Bad el e (Name, Anschrift, Tel.)
E-Mail......... Anderungsfreigabe-Nr. xxxxxxx vom Dr. 222777 - Anderung der Nahtvorbereitung K-Naht zu V-Naht
XX.XX. nschluss Fb-Blech an Haupttréager
A 2017 Anschl Fb-Blech an H a
Anschrift ther im Rahmen der Fertigungsii
| Autragnemer: R il s o
ARGE Briickenbau Weg 1 Herr XXXXXXXX
00002 A-Dorf Tel: .. 6. Sonstiges
Lfd-Nr. Bezeichnung / Dokument Verfasser / Ersteller Bemerkung
Hersteller (Werk): (Name, Anschrift, Tel.)
SB XXXX EisenstraRe 1 001 | UiG-Nr. xxxxxxx vom xx.xx.2017 Herr XXXX - Freigabe Steuerstabkomponenten
00003 C-Berg
002
Montage (Baustelle):
u Verzeichnis der Abkiirzungen:
Hl Qualitétssicherung: g::;zﬁ Nr,, PLZ, Ort] [Name, Tel./ﬁ;llzéx:t"s'}r;:riﬁe" o - VB Verfahrensbescl'{reibu ng HP Hé!tepl{nkt
Deutsche Bahn AG Caroline-Michaelis-StraRe 5-11; VA Verfa?hrensar'\welsung PB Pru"fberlcht
Beschaffung Infrastruktur D-10115 Berlin AA Arbeitsanweisung »e" erfillt
Qualititssicherung (FS.El 21) CL Checkliste ne’ nicht erfullt
PA Prufanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
. FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
ﬂ Status der Ausfiihrungsunterlagen zum Zeitpunkt der FU: Qs Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
Die igten und frei Ausfiihr 4 ) 2017 Freinabe N 5017 zfP Zerstorungsfreie Priifung Ril Richtlinie DBAG
liegen dem Hersteller zur Fertigung vor. ; 0SB, FEIBADe Hr X000 Vom Xt RT; UT; Prifverfahren zfP DBS Deutsche Bahn Standard
Der Hersteller fertigt an Hand von Vorab — MT; PT AU Ausschreibung
S:’ﬁ:'ste"e 'f'en_ ”;':‘ Hand von VOd:; ’jG /BV8. WPS SchweiBanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift Gber die Bauaufsicht im
Aur,umr i lg:ufeigene‘; Risik; AP/ WP Ausfiihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
Weitere Ergénzungen / Bemerkungen: g 7 VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
Fusszeile anpassen = Formularschutz aufheben, KoSchu | Korrosionsschutz

Status Erstellt_am / Name

Freigegeben am / Name

Bemerkung

0 26.01.2017, D. Anton

0x:.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)




SB Musterbau Qualitdtsmanagementplan - 2/3
(Bezeichnung + Logo einfiigen) fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB) )

gk QM Plan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx012017_DA
Teil 1 /5 - Ubersicht

Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivitdten
bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DI
(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005

Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung

Quittierung zur Kontroll- und Priifaktivitat Be
Verantwortlicher des Verantw. QPI der merkung
Herstellers QS DBAG /
N'ame / Datum I\{ame / Doku
Signum Signum

" Siehe

Beschreibung der Kontroll- und QM-Plan s.0. Matrix AN Werk Montage NU AG/
Priifaktivititen Tei Zustandigkeit und Internes QM /FHB

eil ... ustandigkeit un (VB,VA,AA,CLPA FB,etc.)

weitere ... CT e Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt.

Lfd-Nr.

Datum

2 3 4 S 6 7 8 9 10 11 17 18 19 20 21

non

XX.XX. Herr Plan e
2017 l...

[l

Uberpriifung der Anforderungen 2 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 1) | \/A 0816 Anforderungen
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitditen (s. entsprechenden FB 0816-1

Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

o

XX.XX. Herr Plan e
2017 I...

2. Technische Uberpriifung 2 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 2) | \/A 0918 Technische
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktiviaten (s. entsprechenden Anforderungen

Teil QM-Plan) sind bearbeitet. Die

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der FB 0918 B

Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen. CL 0918 C -Fachtechn.

Priifung intern

o

XX.XX. Herr Plan e
2017 I...

3. Arbeitsanweisungen 2 (s. o Matrix Zustandigkeit Pkt.9) | 5 QM- / FHB
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind proj bearbeitet. Die is
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

o

XX.XX. Herr Plan XX.XX. Herr XXXXX e
2017 2017 1A

4. Untervergabe 2 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 3) | AA 0798 Untervergabe
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivitdten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projekiakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

o

XX.XX. Herr Plan XX.XX. Herr XXXXX e
2017 2017 l...

5. SchweiRtechnisches Personal 2 (s 0. Matrix Zustandigheit Pt. 4) | - Qualifikationsnachweise
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéiten (s. entsprechenden Schweisen und Bediener
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise 8 N X
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der - Listung der im Projekt

Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen. eingesetzten SchweiRer

und Bediener

6. Kalibrierung und Validierung von Mess-, 2 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. VA 1025

. 17, -

Uberwachungs- und Prifeinrichtungen ! Ubersicht / Status Mess-

Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéten (s. entsprechenden und Prifmittel

Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
(vgl. DBS 918005, Tab. 12) e

XX.XX. Herr Plan XX.XX. Herr XXXXX | "e"
2017 2017 1A

7. Einrichtungen 2 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 5) VA 9713

Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktvititen (s. entsprechenden Ausristungsli
Teil QM-Plan) sind bearbeitet. Die

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

XX.XX. Herr Plan XX.XX. Herr XXXXX | "e"
2017 2017 1A

AP

8 Fertigungsplanung 3 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 6)
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivititen (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

9. Qualifizierung von SchweiBverfahren 3 (s- 0. Matrix Zustandigkeit P
Die Inhalte der Kontroll- und Prfaktivititen (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind proje bearbeitet. Die i
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

-/- Qs #
. -/- -/- . -/- DBAG

Unterschrift, Datum und "Erfiillgrad" sind nach Abschluss der Kontroll- und

Prifaktivitaten zeitnah durchzufiihren
- J- - DBAG

10. Schweifanweisungen 3
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

11. SchweiRzusatze 3
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind ji bearbeitet. Die is

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

-/- -/- -/- Qs #
-/- -/- -/- DBAG

12. Werkstoffe
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivititen (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind je bearbeitet. Die i
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

-/- -/- -/- -/- Qs #
-/- -/- -/- -/- DBAG

13. Uberwachung und Priifung vor dem -/- -/- -/- -/- Qs S
SchweiRen -/- . -/- -/- -/- . DBAG
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéten (s. entsprechenden -/-
Teil QM-Plan) sind ji bearbeitet. Die i

sind in_der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in_der

Status Erstellt_am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0 26012017, D. Anton xx0.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)




SB Musterbau Qualitdtsmanagementplan - 3/3
(Bezeichnung + Logo einfiigen) fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB) )

gk QM Plan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx012017_DA
Teil 1 /5 - Ubersicht

Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be

merkung
Herstellers QS DBAG /

N.ame / Datum N.ame / Doku
Signum Signum

. Siehe i
Beschreibung der Kontroll- und QM-Plan 5.0. Matrix AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantwortlicher des | Verantw. QP der

Priifaktivititen Teil Zustindigkeit und Internes QM /FHB ibung
. (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)
weitere ... Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Datum

Lfd-Nr.

-

2 3 4 5

17 18 19 20 21

Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

14. Uberwachung und Priifung wihrend des a4 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.

13]

SchweiBens )

Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitdten (s. entsprechenden

Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
(vgl. DBS 918005, Tab. 12) ie

15. Uberwachung und Priifung nach dem 4+5 ‘12‘5""3""‘2“5'3"“'3“" Plt.
SchweiBen

Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivitdten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

16. Wirmebehandlung nach dem SchweiBen 4 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitdten (s. entsprechenden )
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

17. Korrosionsschutz a (5. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.
14.3)

Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivitdten (s. entsprechenden
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

18. Verbindungen 4 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.

Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivititen (s. entsprechenden 142)

Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

19. Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit 5 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivitéiten (s. entsprechenden 18)

Teil QM-Plan) sind je bearbeitet. Die

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

20. Mangelnde Ubereinstimmung und 5 (s. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.

16)

KorrekturmaRnahmen K

Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitéiten (s. entsprechenden

Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise

sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
ion (vgl. DBS 918005, Tab. 12)

21 Qualitatsberichte 5 (5. 0. Matrix Zustandigkeit Pkt.
Die Inhalte der Kontroll- und Prifaktivitdten (s. entsprechenden 1)

Teil QM-Plan) sind proj bearbeitet. Die
sind in der Projektakte (Hersteller intern)_und / oder in der

Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) | Firma und Namen der

eit Pkt.

22| Dokumentation Projektbeteiligten erganzen

Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivitdte|
Teil QM-Plan) sind je bearb
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.

- -/- -/- -/-

d e

Fa. / Name Fa. / Name X Durchfihrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer BB XXX, Herr Maier " B XXX, Frau Tech # Priifung 100% Sw_schweiBtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk SB XXX, Herr Scholz SB XXX, Herr Projekt S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage | SB XXX, Herr Karle SB XXX, Herr Plan E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber Herr XXXXX SB XXX; Frau Kauf D Dokumentation ZfP Prifung
NU Nachunternehmer MB YYY, Frau Day | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant SW 227, Frau Me chweiRaufsicht SB XXX, Herr SchweiR A Ablage in QS Dokumentation Info_informativ
Pl Priifing. i.A.d.EBA Dr. 772771 QIVIB=H, Qualit; gementbeauftragter | SB XXX, Frau Quali W im Beisein von
liche SchweiBaufsicht NU | MB YYY, Herr Stumpf

alitatssicherung Hersteller SB XXX, Herr Schau

alitatssicherung NU MB YYY, Frau Guck
Status Erstellt_am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung.

0 26012017, D. Anton xx0.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)




SB Musterbau Firmenlogo anpassen = Formularschutz aufheben, Qualitatsmanagementplan Sete: 1/4

Datei:
(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Kopfzeile bearbeiten, Kopfzeile schliefen und Formular
wieder schiitzen

fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB)

- QM Plan T2 Anford-Vorber_Muster Projekt_xx012017_DA
Teil 2 / 5 — Uberpriifung der Anforderungen und Vorbereitung

Werkaertigung - Platz fiir Anmerk Hil , Priifbemerfk etc.
Projekt: | EU MUSt?rberg Nr Datum Text Von wem ... Name / Signum
Komponenten: | Fachwerk Uberbau, zweigleistig
Projekt-Nr: | xyz1111111 [ Auftrags-Nr.: | 2017-1 [ Dokument-Nr.: | QM 0001
u Verzeichnis der Abkiirzungen: Aktueller Dateiname wird beim Ausdruck
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt automatisch Gbernommen.
VA Verfahrensanweisung PB Prufbericht
AA Arbeitsanweisung e erfillt
CL Checkliste »he” nicht erfillt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Prifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prufverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweiBanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift tber die Bauaufsicht im
AP /WP Ausfiihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz

- Platz fiir Anmer} Hinweise, Prii

etc.

Fusszeile anpassen = Formularschutz aufheben,

wieder schiitzen

/7 Fusszeile bearbeiten, Fusszeile schliefen und Formular

aktualisieren.

->Vermerk in der Fusszeile anpassen.

Unterschrift) erfolgen.

Nr Datum Text Von wem ... Name / Signum
001 | 26.01. - Muster QM Plan ausgefiillt ! D. Anton (QS DBAG gez. i.A. Anton

2017 _

Wichtig !

002 | Xxxx. XXXXXXKXKXXXXX B. Musterbert -y S

2017 1. Nach dem Bearbeiten der Kopf-/Fusszeile den Formularschutz vor der Formulareingabe

aktivieren.

003

2. Die Mustereingaben (blau) im Formular ist beispielhaft und dienen der Orientierung. Diese sind
als Muster firmenbezogen anzupassen und fiir das jeweilige Projekt zu erganzen bzw. zu

3. Nach projektbezogener Anpassung sollte der QM-Plan intern gepruft und freigegeben werden.

4. Weitere Eintragungen sollte im Projektablauf zeitnah handschriftlich (lesbar; mit Name, Datum,

v

Status Erstellt_am / Name

Freigegeben am / Name

Bemerkung

0 26.01.2017, D. Anton

0x:.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan mit




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan

fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 2 / 5 - Uberpriifung der Anforderungen und Vorbereitung

Seite:

2/4

Datei:

QM Plan T2 Anford-Vorber_Muster Projekt_xx012017_DA

bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, D

Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivititen

(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Priifaktivitat Be
: . Matrix "
z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk M NU AG Verantw. PL des Verantw. QPl der QS | porkung
S Zu- er ontage
T Priifaktivititen . Internes QM /FHB Herstellers DBAG /
S sténdig- weitere ... (VB,VA,AA,CLPA FB,etc.) Name / Name /
Keit Rkt Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. Datum ) Datum . Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 17 18 19 20 21
1. Uberpriifung der Anforderungen Pkt. 1 Vertrag, Ausschreibung, etc. | VA 0816 Anforderungen GL-T X VSAP XXXX Frau Tech [
Machbarkeit / Vertragspriifung, wie 2. . zu Zustandig- FB 0816-1 PA-T z -/- 2017
u i keiten
nforderungen; zu Projekt
Hersteller-Qualifikationen; etc. o0
T T
-/- -/-
2. Technische Uberprufu ng Pkt. 2 Vertrag, Ausschreibung, VA 0918 Technische Anforderungen GL-T ] PL-T Info Erggbisdoku‘mentat\’on in XXXX. Herr Projekt "e"
Regelkonformitit, wie z.8. ... zu Materialeinsatz; AP/WP, PB, etc. FB 09188 ) -/- Qs-H Projektakte intern 2017
Konstruktionsvorgaben; Abmessungen; Umwelt- und CL 0918 C -Fachtechn. Prifung
i it Lage, angli i intern
VP, Q Personal; | Ergebnisse Priifung
Kennzeichnung, Uberwachung, Priifung, Abnahme; Regekonformitit /
Untervergabe; etc. Fachtechn. Priifung
AP(WP) nach FB / CL ..
T T
-/- -/-
3. Arbeitsanweisungen Pkt. 9 EN 1090-1, 6.3, DIN FB 5.QM-/ FHB GL-T | AP Info XX.XX. Herr Schau va"
Das WPK-System muss schriftliche Verfahrensanweisungen, 3834-6,7.1+Tab. AL ff PL-T | H X - DBAG 2017
regelmaRige Kontrollen und Prifungen umfassen, sowie die -/-
daraus . N die Betri f"rd'e.. den | Verfahrensbeschreibungen
Betr - m m T !
Produktionsprozess und die hergesteliten Bauteile. Unterschrift, Datum und "Erfiiligrad" sind nach Abschluss der Kontroll- und des QM-/FHB priekt-
. e g . . spezifisch angepasst
Priifaktivitaten zeitnah durchzufiihren
y y T A e
-/- -/- -/- \\
4. Untervergabe Pkt. 3 Vertrag, Ausschreibung, etc. -/- VSAP-N z Qs S Sichtung Qualifikation, XXX, Hérr Scholz XXX, Flerr XXXXX
Wie z8. .. Untervergabe zulssig, geplant; Anforderungen -/- -/- DBAG Nachweise, etc 2017 2017
an Unterlieferanten (s.o. Pkt. 1-3 etc.); Unterlagen fir, vSAP, Pl | s. FUB Ol+Hinweise
Uberwachung, Kontrolle, Abnahme, Dokumentation; etc. Projetstart
I Nachweise zu
ubergebenen Unterlagen,
AP/WP, etc.
A Quailfikationsnachweise,
Kontrollplan NAN
| -
-/- -/- -/-
5.1 SchweiRtechnisches Personal -/- VSAP-N 4 Qs # Liste der SchweiRer und XX.XX. Frau Quali XX.XX. Herr XXXXX
Wie z.B. ... qualifizierte SchweiRe und Bediener -/- -/- DBAG Bediener zur Sichtung QS 2017 2017
- Qualifikationsnachweise zur Einsicht vorlegen -/- s. FUB 01+Hinweise
-SchweiBer + Bedienerliste in as bokumentation Projetstart
Ablegen | Qualifikationsnachweise
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte) A Liste der SchweiRer und
Bediener
5.2 SchweilRtechnisches Personal - Projektbezogene‘Zuséndigkeiten Qs-H # -/- -/- Qs-N z Qs S an_lifikationsnachweise XX.XX. Herr Schau XXX, Herr XXXXX ngt
Wie 2.8. .. ausreichendes und befshigtes Personal festgelegt, Organigramm, -/- -/- -/- -/- DBAG giltig _ 2017 2017
fir die Planung, Ausfilhrung und Uberwachung der Projektbeteiligtentibersicht, etc. Pl | s. FUB 01+Hinweise
schweitechnischen Fertigung - Qualifikationsnachweise zur Projetstart
- Zustandigkeits- / Qualifikati Sichtung vorleg I- Projektbezogene
- Qualifikati iBe in QS Zuséndigkeiten
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte) festgelegt, Organigramm,
Projektbeteiligteniibersicht
A Qualifikationsnachweise
Status Erstellt_am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung.

26012017, D. Anton xx0.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan mit beispielhaften Eintragungen
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(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan

fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 2 / 5 - Uberpriifung der Anforderungen und Vorbereitung

Seite:

3/4

Datei:

QM Plan T2 Anford-Vorber_Muster Projekt_xx012017_DA

Lfd-Nr.

Beschreibung der Kontroll- und
Priifaktivita

vgl.
Matrix

Zu-
sténdig-

keit

Anforderungsgrundlagen

Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung

Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat

weitere ...

Internes QM /FHB
(VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

AN

Werk

Montage

NU

AG / QS DBAG

Akt.

Akt.

Bet. Akt.

Bet. Akt.

Bet.

Akt.

-

2

3 4

10 11

12 13

Verantw. PL des Verantw. QPI der QS
Herstellers DBAG

Name / Name /

Dat
atum Signum Signum

Datum

Be-
merkung
/
Doku

Schweiltechnisches Personal
Wie z.B. ... geeignetes, qualifiziertes

'sonal mit hir
inas
zur U on

Vollmacht

Unternehmerpflichten
- mit erforderlichen Herstellerqualifizierung
(EN 1090, DBS 918005)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

5.4

Pkt. 4

Aktuelle
Qualifikati

erforderliche
Qualifikati

DBS 918005 Tab. 12
BGI 508

hweise vorlegen

17 18 19 20

XX.XX. Herr Schau Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

SchweiBtechnisches Personal

Wiez.B. ...

-SchweiBaufsicht (pBs 918005 5.1.2, 5.3)

-Untervergabe der SchweiBaufsicht
(DBS 918005 5.1.3, 5.3)

vgl. CL 804.4101A02 (Prif- / Haltpunkte)

Pkt. 4

Aktuelle
Qualifikati +

erforderliche
Qualifikati hweise vorlegen

DBS 918005 Tab. 12,
BGI 508

QS-H

onsnachweise

giiltig
s. FUB 01+Hinweise
Projetstart

A Qualifikationsnachweise

XXXX.. Herr Schau Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

5.5.

SchweiBtechnisches Personal

Wie z.B. ... Zertifizierung des Personals fiir

zerstorungsfreie Priifungen

(2fP —s. u.a. DBS 918005 5.1.4)

- QualifikationsnachweiRe interne und externe Prifer in QS
Dokumentation

- OrdnungsgemaRe Zertifizierung des Priifinstitutes

vgl. CL 804.4101A02 (Prilf- /

Pkt. 4

Aktuelle
Qualifikati

erforderliche

DBS 918005 Tab. 12

Q hweise vorlegen

QS-H
VSAP-N

x

Qualifikationsnachweise

giiltig

s. FUB 01+Hinweise
Projetstart

A Qualifikationsnachweise

XX XX Herr Schau Herr XXXXX

. XX.XX.
2017

2017

5.6

Schweiltechnisches Personal

Wie z.B. ... Ei g in Projekt

Ril 804, DBS 918002-02 und DBS 918005, etc.

- SchweiR- und Bedienpersonal schweiBtechnische
Besonderheiten

- Pri w i Umfang und
Dokumentation

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

heiten

Pkt. 4

DBS 918005

Ril 804, DBS 918002-02 und

Einweisung der Projektbeteiligten,

SchweiRer, Schlosser und Hilfkréfte,

Priif- und Aufsichtspersonal in die
Besonderheiten - Anforderungen
DBAG

VSAP
Qs-H

O x

Einweisung erfolgt

I Nachweis der Einweisung
in Besonderheiten Ril 804,
etc.

XXXX. Herr SchweiR Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

Kalibrierung und Validierung von Mess-,
Uberwachungs- und Priifeinrichtungen
Wiez.B. ...
- das die fiir die Kalibrierung und Validierung von Mess-,
Uber h - und Prii i
erforderliche Methoden und Ttigkeiten beriicksichtigt
werden.
- die Kontrolle und Priifung von Schraubenverbindungen (6.2.7)

Pkt. 17

DBS 918005

VA 1025
Ubersicht / Status Mess- ut
Priifmittel

7.1

Einrichtungen

Wie z.B. ...

- Eij der Ferti
etc.

- Bewertung der Kapazitat und Eignung der Werkstatt
Betreffend maximale Kapazitat des(der) Kranes(Krane);

dtten, Gerite, I8¢

Eignung der mechanischen und automatischen
SchweiReinrichtungen; MaRe und héchste Temperaturen von
Gluhofen fiir die Warmenachbehandlung; Kapazitat der
Einrichtungen zum Walzen, Biegen und Trennen; etc. .

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 5

Abmessung der Bauteile, die in der Werkstatt handhabbar sind;

7.2

Einrichtungen
Wie 2. ...
-Eignung der SchweiB- und
Z; inrick welche, soweit

verfiigbar sein miissen.

-sind soweit zutreffend, sind fiir den Eisenbahnbriickenbau
2usiitzlich erforderlich.

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 5

| Kalibrierungsnachweise

XXX Herr Schau Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

-/-
-/-

2
c
x

VSAP-N

N

Qs
DBAG

s. FUB O1+Hinweise
Projetstart

1 Priif- /
Instandsetzungsnachweise

XXXX. Herr Scholz Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

H-M
VSAP-N z

x

Qs
DBAG

s. FUB O1+Hinweise
Projetstart

1 Priif- /
Instandsetzungsnachweise

XXXX. Herr Scholz Herr XXXXX

2017

XX.XX.
2017

Status

Erstellt_am / Name Freigegeben am / Name

Bemerkung

26012017, D. Anton xx0.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan_mit beispielhaften Eintragungen
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Datei:

QM Plan T2 Anford-Vorber_Muster Projekt_xx012017_DA

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
: ! Matri -
z Beschreibung der Kontroll- und Za i AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QPlder QS | merkung
ks Priifakti u(; weitere Internes QM /FHB ibung / Herstellers DBAG /
= sténdig- VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc. umente N N
Keit ( ) Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt Datum fame /| patum lame / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 17 18 19 20 21
73 Einrichtu ngen Pkt. 5 BG Regeln 500 VA 9713 H-W X VvSAP Z -/- H-W XXXX. Herr Scholz XX.XX. Herr XXXXX "
WiezB. ... Ausriistungsliste -/- Qs-H D -/- VSAP-N 2017 2017
- i i und von Arbeitsschutznachweise
Hilfsmitteln und Einrichtungen [ | ..
- personliche Ark hutz- und
Sicherheitseinrichtungen
- Instandhaltung der Einrichtungen
- das Betreiben von bzw. das Arbeiten an/mit ... bezeichneten
i wie L inri im
& Schleif- und B kzeugen, e.tzungsnachwe'ise
SchweiBen, Schneiden und verwandte Verfahren, Unterweisungsnachweise
i d an Gaslei
vgl. CL 804.4101A02 (Prilf- / Haltpunkte)
7.4 Einrichtungen Pkt. 5 -/- -/-
Wie 2.8. ... Baustellen und Montagebedingungen -/- -/-
- Montageplatz
- Handhabung und Lagerung der Bauteile ...
:Anforderung:rl:lal;‘s' Pkt. 7.1bis 7.3
vgl. CL 804.4101A02 (Prilf- / Haltpunkte)
-/- -/-
-/- -/-
Fa. / Name Fa. / Name X Durchfihrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer BB XXX, Herr Maier GL-T _ Technische Geschéftsleitung SB XXX, Frau Tech # Prifung 100% Sw_schweiBtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk SB XXX, Herr Scholz PL-T  Technische Projektleitung SB XXX, Herr Projekt S Stichproben Ko Priifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage | SB Xxxﬁ{err Karle PA-T  Technischer Projektabwickler SB XXX, Herr Plan E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber Herr XXXX\\ SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf SB XXX; Frau Kauf D Dokumentation ZfP Prifung
NU Nachunternehmer MB YYY, FraU\ey L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant SW 227, Frau Meygr VSAP__ verantwortliche SchweiRaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info_informativ
PI Prifing. i.A.d.EBA Dr. 772777 QMB-H Qualitdtsmanagémentbeauftragter W im Beisein von
VSAP-N_verantweftliche SchweiRaufsicht N
Qs-H ,Qrﬁﬁtétssicherung Hersteller
954( Qualitdtssicherung NU
Firma und Namen der
Projektbeteiligten erganzen Q
Status Erstellt_am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung.
0 26.01.2017, D. Anton xx.xx.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan_mit beispielhaften Eintragungen




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan

fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB)

Teil 3 / 5 - Planung, Material und Schweitechnik

Seite:

Datei:

1/5

QM Plan T3 Pl-Mat-Sw_Muster Projekt_xx012017_DA

- Platz fiir Anmerk

ise, Priifbemerk

etc.

Nr. Datum Text

Von wem ...

Name / Signum

?7??
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | | Dokument-Nr.: \
u Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prufbericht
AA Arbeitsanweisung e erfillt
CL Checkliste ,he” nicht erfillt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsuiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Prifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prufverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweiBanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift tber die Bauaufsicht im
AP /WP Ausfiihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz

- Platz fiir Anmerk Hil ise, Priifb ' etc.

Nr. Datum Text Von wem ...

Name / Signum

Ergénzende Hinweise fir den QM Plan T3, T4 und T5'!

1. Bearbeiten der Kopf- bzw. Fusszeilen wie bei QM-Plan T1 bzw. T2.

erganzen bzw. zu aktualisieren.

- Oberflachenvorbereitung
- Ablauf Beschichtungsdokumentation
- Geometriepriifung -> Geometrieprifung_Muster_022015.pdf

QS DBAG zur kenntnis und dem AG zu Bestétigung vorzulegen.

3. Nach projektbezogener Anpassung sollte der QM-Plan intern gepriift und freigegeben werden.

4. Weitere Eintragungen sollte im Projektablauf zeitnah handschriftlich (lesbar; mit Name, Datum, Unterschrift) erfolgen.

- Prifun Vollsténdigkeit der Dokumentation -> Hinweise Doku n918005_2015_DA.pdf

->Vermerk in der Fusszeile anpassen.

Nach dem Bearbeiten der Kopf-/Fusszeile den Formularschutz vor der Formulareingabe aktivieren.

2. Die Mustereingaben (blau) im Formular QM-Plan T1 bzw. T2 sind hier beispielhaft umzusetzen. Diese sind als Muster firmenbezogen anzupassen und fir das jeweilige Projekt zu

5. Bei zutreffenden Sachveralten kénnen die Mustervorlagen Anhang C der Antragsunterlagen bzw. die QM-Plan Begletkarten (Muster firmenbezogen anpassen) verwendet werden.

z.B. - Kontrollprifungen vor, wahrend und nach dem Schweifen -> QM Plan Begleitkarte1 Sw_Muster Projekt_xx012017_DA.pdf
-> QM Plan Begleitkarte2 OflaV_Muster Projekt_xx012017_DA.pdf
-> QM Plan Begleitkarte3 KoSchu_Muster Projekt_xx012017_DA.pdf / QM Plan Begleitkarte4 UberZn_Muster Projekt_xx012017_DA.pdf

6. Die An-/Verwendung der Begleitkarten (Muster) ersetzt nicht die Verwendung der nach Regelwerk geforderten Protkollen, Nachweise, etc. . Bei vermeindlichen Dopplungen sind dies ggf.
im Projekt individuell zwischen AG - AN - Hersteller - QS DBAG abzustimmen.

7. Bei mehreren Einzelbauteilen ist ggf. eine Ubersicht der Priifprotokolle, Begleitkarten, etc. zweckméRig (Vollzahlichkeit der Dokumente sicher tiberblicken ....)

8. Der QM-Plan ist durch den AN / Hersteller zu erstellen (s. DBS 918005, Tab. 12) und spéatestens zum Projektstartgespréach (Informationsgesprachen nach Ril 804.4101, 6.3 Zi. 4) der

Status Erstellt_am / Name
0 26.01.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name Bemerkung
0x¢.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur qualifizierte Hersteller (5. DBS 91 16,7.2 Abs.3)
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7??
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
. Anschrift Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail]
DB Netz AG ........

vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle

Bauvorlageberechtigter (BVB):

Bauiiberwachung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungstiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

H

Eisenbahn-Bundesamt:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Prufingenieur im Auftrag vom Eisenbahn-Bundesamt

Auftragnehmer:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Hersteller (Werk):

Datei:
QM Plan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx022017_DA
Lfd-Nr. Bezeichnung / Anderungsfreigabe (Nr., Datum) BVB / AG / Bauherr Bemerkung
(Name, Anschrift, Tel.)
6. Sonstiges
Lfd-Nr. Bezeichnung / Dokument Verfasser / Ersteller Bemerkung
(Name, Anschrift, Tel.)

Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prifbericht
AA Arbeitsanweisung e’ erfullt
CL Checkliste ,he” nicht erfullt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
QS Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Priifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prifverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweiBanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift Gber die Bauaufsicht im
AP / WP Ausfuihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrensprifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz

Montage (Baustelle):

Qualitatssicherung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungstiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Deutsche Bahn AG
Beschaffung Infrastruktur
Lieferantenmanagement und
Qualitatssicherung (FEI 2)

Caroline-Michaelis-StraRe 5-11
D-10115 Berlin

Status der Ausfiihrungsunterlagen zum Zeitpunkt der FU:

Die genehmigten und freigegebenen Ausfiihrungsplane ) A
liegen dem Hersteller zur Fertigung vor. teilweise Bemerkung:
Der Hersteller fertigt an Hand von Vorab — Ja Bemerkung:
Ausflihrungsplanen mit Zustimmung des AG / BVB. &
Der Hersteller fertigt an Hand von Vorab — . .

- « . . teilweise Bemerkung:
Ausfuihrungsplanen auf eigenes Risiko.

Weitere Ergénzungen / Bemerkungen:

Verzeichnis der Anlagen:

1. Planlaufliste (vgl. EN 109-2 Anh. C.2.3.1)

(Ifd-Nr., Planbezeichnung/Zeichnungsinhalt, Plan-/Zeichnungs-Nr., Planer (erstellt, zur Priifung, Gleichstellung, an AN/Hersteller, Bemerkung), fachtechnische Prifung
(Eingang, gepruft, zur statisch-konstruktiver Prifung, Bemerkung), statisch-konstruktive Prifung (Eingang, geprift, zur Freigabe Bauausfiihrung, Bemerkung), Freigabe zur
Bauausfiihrung (Eingang, Freigabe, zur Gleichstellung, Bemerkung)

Datei:

2. Listung der Ergebnisse zur fachtechnischen Prifung (schweiRtechnischer Hinsicht, Korrosionsschutz, etc.)

Lfd-Nr. Bezeichnung / Priifbericht (Nr., Datum) Prifer Bemerkung
(Name, Anschrift, Tel.)

3. Listung der Ergebnisse zur statisch-konstruktiven Prifung

Lfd-Nr. Bezeichnung / Prufbericht (Nr., Datum) Priifer Bemerkung
(Name, Anschrift, Tel.)

4. Listung der Freigaben zur Bauausfiihrung

Lfd-Nr. Bezeichnung / Freigabe (Nr., Datum) BVB / AG / Bauherr Bemerkung

(Name, Anschrift, Tel.)

5. Listung der Anderungsfreigaben gegeniiber den Freigaben zur Bauausfiihrung

Status
0
1

Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander
06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan - .NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Datei:

QM Plan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx022017_DA

Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivititen

bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DIN EN 3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005
(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Priifaktivitat B
e-
L : Siehe Verantwortlicher des Verantw. QPI der
z Beschreibung der Kontroll- und M-PI s.0. Matrix AN Werk Montage NU AG / QS DBAG merkung
> S, QM-Plan Internes QM /FHB Herstellers QS DBAG
s Prifaktivitaten i Zustandigkeit und Beschreibun /
= Teil ... o1e (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) g Name / Name / Doku
weitere ... Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Datum Signum Datum Signum
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
Uberpriifung der Anforderungen {s. 0. Matrix Zusténdigkeft Pkt. 1) -/- -/- -/- -/- Qs Info
Dig Inhalte der I‘(ontroll-‘ und Pr[i/aktivitﬁter{ (s. enfsprechendgn _/_ . _/_ . _/_ . _/_ . pBAG | | 0 1
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' (LU
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
2. Technische Uberpriifung 2 {s. 0. Matrix Zusténdigkeft Pkt. 2) -/- -/- -/- -/- Qs Info
Dig Inhalte der I‘(ontroll-‘ und Pr[i/aktivitﬁter{ (s. enfsprechendgn _/_ . _/_ . _/_ . _/_ . pBAG | | 0 1
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' eee
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
3. Arbeitsanweisungen 2 {s. 0. Matrix Zusténdigkeft Pkt. ) -/- -/- -/- -/- Qs Info
Diei Inhalte der Kantral/—_ und Prﬁfaktivitdten‘ (s. en.tsprechend‘en - /_ . - /_ - /_ . - /_ . oBAG | | 01 11
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' oo
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
4, Untervergabe 2 (s- 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 3) -/- -/- -/- -/- Qs S
Diei Inhalte der Kantral/—_ und Prﬁfaktivitdten‘ (s. en.tsprechend‘en - /_ . - /_ - /_ . - /_ . oBAG | | 0 1
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ -
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
5. SchweiRtechnisches Personal 2 (s- 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 4) -/- -/- -/- -/- Qs #
Dig Inhalte der I‘(ontroll-‘ und Pr[i/aktivitﬁter{ (s. enfsprechendgn _/_ . _/_ . _/_ . _/_ . pBAG | | 1
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/'
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
6. Kalibrierung und Validierung von Mess-, 2 ‘157-)°- Matrix Zustandigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Uberwachungs- und Priifeinrichtungen -/- -/- -/- -/- pBAG | |
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
7. Einrichtungen 2 (s- 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. 5) -/- -/- -/- -/- Qs S
Diei Inhalte der Kantral/—_ und Prﬁfaktivitdten‘ (s. en.tsprechend‘en - /_ . - /_ - /_ . - /_ - oBAG | | 01 0
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ -
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
8. Fertigungsplanung 3 (s- 0. Matrix Zustandigkeit Pkt. ) -/- -/- -/- -/- Qs #
Dig Inhalte der I‘(ontroll-‘ und Pr[ifaktivitﬁter{ (s. enfsprechendgn _/_ . _/_ . _/_ . _/_ . pBAG | | 1
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/'
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
9. Qualifizierung von SchweiRverfahren 3 {s. 0. Matrix Zusténdigkeft Pkt. 7) -/- -/- -/- -/- Qs #
Dig Inhalte der I‘(ontroll-‘ und Pr[ifaktivitﬁter{ (s. enfsprechendgn _/_ . _/_ . _/_ . _/_ . DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' (LU
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
10. SchweiRanweisungen 3 (s. 0. Matrix Zusténdigkelt Pkt. 8) -/- -/- -/- -/- Qs S
Diei Inhalte der Kantral/—_ und Prﬁfaktivitdten‘ (s. en.tsprechend‘en - /_ . - /_ - /_ - - /_ . DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' oo
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
11. SchweiRzusitze 3 (150 0. Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden ) - /_ . - /_ - /_ . - /_ . DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/' e
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
12. Werkstoffe 3 (151 0. Matrix Zustandigkelt Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden ) - /_ . - /_ - /_ - - /_ . DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ -
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
13. Uberwachung und Priifung vor dem 4 ‘152-)°- Matrix Zustandigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
SchweiRen -/- -/- -/- -/- pDBAG | |
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
14. Uberwachung und Priifung wéhrend des a4 ‘153-)°- Matrix Zustandigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Datei:

QM Plan T1 Ubersicht_Muster Projekt_xx022017_DA

Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
e_
..' . Siehe i
= Beschreibung der Kontroll- und QM-Plan s.0. Matrix AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantwortlicher des Verantw. QPI der merkung
5 ifaktivits o e Internes QM /FHB . Herstellers QS DBAG
i Prufaktivitdten Teil Zustindigkeit und (VB,VA AA,CLPA FB,etc) Beschreibung N / N / /
. ,VA,AR,LLFA,FB,etc. ame ame
weitere ... Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt Datum . Datum . Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
SchweiRens -/- -/- -/- -/- pBaG | |
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
15. Uberwachung und Priifung nach dem 4+5 (154 ‘;)""at”x Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
SchweiRen ' -/- -/- -/- -/- DBAG
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
16. Warmebehandlung nach dem SchweiRen a4 (155; 0. Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden ) - /_ - /_ - /_ - /_ DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise | [ A b b e o
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ - e
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
17. Korrosionsschutz a4 (154 % Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden 3) - /_ . - /_ - /_ . - /_ . pBAG | | 00
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ - eee
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
18. Verbindungen 4 (s. 0. Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden 14.2) _/_ . _/_ _/_ . _/_ . pBAG | | 00t
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ -
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
19. Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit 5 ‘152; 0. Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden ) - /_ - /_ - /_ - /_ DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise | [ A e e o
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/'
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
20. Mangelnde Ubereinstimmung und 5 ‘156-)"- Matrix Zustandigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
KorrekturmaBnahmen -/- -/- -/- -/- pBaAG | |
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_ .
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
21. Qualititsberichte 5 (155 0. Matrix Zusténdigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden ) - /_ . - /_ - /_ . - /_ - DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/ -
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
22. Dokumentation 5 (256)0' Matrix Zustandigkeit Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
Die Inhalte der Kontroll- und Priifaktivititen (s. entsprechenden - /_ - /_ - /_ - /_ DBAG
Teil QM-Plan) sind projektbezogen bearbeitet. Die Nachweise
sind in der Projektakte (Hersteller intern) und / oder in der '/'
Dokumentation (vgl. DBS 918005, Tab. 12) nachgewiesen.
Legende:
Fa./ Name Fa. / Name X Durchfiihrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer GL-T  Technische Geschaftsleitung # Prufung 100% Sw schweilRtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk PL-T Technische Projektleitung S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage PA-T  Technischer Projektabwickler E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf D Dokumentation ZfP Prifung
NU Nachunternehmer L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant VvSAP  verantwortliche Schweilaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info informativ
PI Prifing. i.A.d.EBA QMB-H Qualitatsmanagementbeauftragter W im Beisein von
vSAP-N verantwortliche SchweiBaufsicht NU
QS-H  Qualitatssicherung Hersteller
QS-N  Qualitatssicherung NU
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Datum Text Von wem ... Name / Signum

7N
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
n Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prifbericht
AA Arbeitsanweisung ,e” erfullt
CL Checkliste ,he’ nicht erfullt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prifverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweilRanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift (iber die Bauaufsicht im
AP / WP Ausfuihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz
- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Nr. Datum Text Von wem ... Name / Signum
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivitaten
bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DIN EN 3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005
(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
: . Matrix i
Z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QPIder QS | merkung
z Priifaktivititen Zu- . Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
S standig- weitere ... (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdok t Name / Name /
etc. rgebnisdokumente ame ame
keit e Bet. | Akt. Bet. | Akt Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - Datum - Doku
Signum Signum
2 3 4 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
Uberpriifung der Anforderungen Pkt.1 | Vertrag, Ausschreibung, etc. -/- -/- -/- -/- Qs Info
Machbarkeit / Vertragspriifung, wie 8. ... zu -/- -/- -/- -/- DBAG
anzuwendende Produktnorm; zu vorgeschriebenen, -/-
gesetzlichen, zusétzlichen Anforderungen; zu erforderliche
Hersteller-Qualifikationen; etc.
/- /- 7 7 I
/- /- /- /- /-
2. Technische Uberpriifung Pkt.2 | Vertrag, Ausschreibung, -/- -/- -/- -/- as Info
Regelkonformitéit, wie z.B. ... zu Materialeinsatz; AP/WP, PB, etc. '/' '/' '/' '/' DBAG
Konstruktionsvorgaben; Abmessungen; Umwelt- und -/-
Ausfihrungsbedingungen; Lage, Zuganglichkeit,
schweiltechnische Anforderungen, VP, Qualifizierung Personal;
Kennzeichnung, Uberwachung, Priifung, Abnahme;
Untervergabe; etc.
/- /- - - -
/- /- /- /- /-
3. Arbeitsanweisungen Pkt.9 | EN1090-16.3,DINFB -/- -/- -/- -/- as Info
Das WPK-System muss schriftliche Verfahrensanweisungen, 3834-6, 7.1+Tab. A1 ff '/' '/' ‘/' ‘/' DBAG
regelmaRige Kontrollen und Priifungen umfassen, sowie die -/-
daraus resultierenden MaRnahmen fir die verwendeten
Konstruktionsmaterialien, die Betriebsausriistung, den
Produktionsprozess und die hergestellten Bauteile.
/- /- 7 7 I
/- /- /- /- /-
4. Unterverga be Pkt. 3 Vertrag, Ausschreibung, etc. -/- -/- -/- -/- Qs S .
Wie z.B. ... Untervergabe zul3ssig, geplant; Anforderungen '/' '/' ‘/' ‘/' DBAG
an Unterlieferanten (s.o. Pkt. 1-3 etc.); Unterlagen fur, vSAP, -/-
Uberwachung, Kontrolle, Abnahme, Dokumentation; etc.
- - 7 7 I
- - - - -
5.1 | SchweiBtechnisches Personal Pkt.4 | Aktuelle ‘ -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... qualifizierte SchweiRe und Bediener Qualifikationsnachweise -/- -/- -/- -/- DBAG
- Qualifikationsnachweise zur Einsicht vorlegen _/_
-SchweiBer + Bedienerliste in Qs Dokumentation
Ablegen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.2 | SchweiRtechnisches Personal Pkt.4 | Aktuelle ‘ -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie 2.B. ... ausreichendes und befihigtes Personal Qualifikationsnachweise -/- -/- -/- -/- DBAG
fiir die Planung, Ausfiihrung und Uberwachung der DBS 918005 Tab. 12 -/-
schweiltechnischen Fertigung
- Zustandigkeits- / Qualifikationsmatrixmatrix
- Qualifikationsnachweile in QS Dokumentation
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.3 | SchweiRtechnisches Personal Pkt.4 | Aktuelle ‘ -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... geeignetes, qualifiziertes Qualifikationsnachweise -/- -/- -/- -/- DBAG
SchweiRaufsichtspersonal mit hinreichende Volmacht DBS 918005 Tab. 12 -/-
- Qualifikationsnachweile in QS Dokumentation BGI 508
- Bestatigungsschreiben zur Ubertragung von
Unternehmerpflichten
- mit erforderlichen Herstellerqualifizierung
(EN 1090, DBS 918005)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)

Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
. e-
u . Matrix
2 Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
' Gfaktivits Zu- hreib Herstell DBAG
S Priifaktivititen weitere Internes QM /FHB Beschreibung / erstellers /
= sténdig- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) E i
,VA,AA,CL,PA,FB,etc. rgebnisdokumente Name Name
keit Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
5.4 | SchweiBtechnisches Personal Pkt. 4 Aktuelle -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie 2.B. ... Qualifikationsnachweise -/- -/- -/- -/- DBAG
-SchweiRaufsicht (pBs 918005 5.1.2, 5.3) DBS 918005 Tab. 12, -/-
-Untervergabe der SchweiBaufsicht BGI 508
(DBS 918005 5.1.3, 5.3)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.5. | SchweiBtechnisches Personal Pkt. 4 Aktuelle - ‘ -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie 2.8. ... Zertifizierung des Personals fiir ggzlg'llggg";;n;cg‘;’e'se -/- -/- -/- -/- DBAG
.. . . ab.
zerstérungsfreie Priifungen -/-
(ZfP —s. u.a. DBS 918005 5.1.4)
- Qualifikationsnachweile interne und externe Priifer in QS
Dokumentation
- OrdnungsgemaRe Zertifizierung des Prifinstitutes
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.6 | SchweiBtechnisches Personal Pkt. 4 Ril 804, DBS 918002-02 und -/- -/- -/- -/- Qs S
wie z.8. .. Einweisung in Projekt Besonderheiten DBS 918005 -/- -/- -/- -/- DBAG
Ril 804, DBS 918002-02 und DBS 918005, etc. -/-
- Schweil- und Bedienpersonal schweiRtechnische
Besonderheiten
- Priifpersonal zu ergdnzenden Priifanforderungen, Umfang und
Dokumentation
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
/- /- 7 7 /-
- - - - -
6. Kalibrierung und Validierung von Mess-, Pkt. 17 DBS 918005 -/- -/- -/- -/- Qs S
Uberwachungs- und Priifeinrichtungen -/- -/- /- /- DBAG
Wie 2.B. ... -/-
- das die fiir die Kalibrierung und Validierung von Mess-,
Uberwachungs- und Priifeinrichtungen
erforderliche Methoden und Tatigkeiten berticksichtigt
werden.
- die Kontrolle und Priifung von Schraubenverbindungen (6.2.7)
- - o - -
/- /- - : - /-
7.1 Einrichtungen Pkt. 5 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-Eignung der Fertigungsstatten, Gerite, Hebezeuge, -/-
etc.
- Bewertung der Kapazitat und Eignung der Werkstatt
Betreffend maximale Kapazitat des(der) Kranes(Krane);
Abmessung der Bauteile, die in der Werkstatt handhabbar sind;
Eignung der mechanischen und automatischen
SchweiReinrichtungen; MaRe und héchste Temperaturen von
Gluhofen fur die Warmenachbehandlung; Kapazitat der
Einrichtungen zum Walzen, Biegen und Trennen; etc. .
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
7.2 Einrichtungen Pkt. 5 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-Eignung der SchweiB- und -/-
Zusatzeinrichtungen, welche, soweit notwendig,
verfuigbar sein mussen.
-sind soweit zutreffend, sind fiir den Eisenbahnbriickenbau
zusétzlich erforderlich.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
7.3 Einrichtungen Pkt. 5 BG Regeln 500 -/- -/- -/- . -/- Qs S
Wie .B. ... -/- -/- -/- . -/- DBAG
- Bereitstellung, Kennzeichnung und Handhabung von _/_
Hilfsmitteln und Einrichtungen
- persénliche Arbeitsschutz- und sonstige
Sicherheitseinrichtungen
- Instandhaltung der Einrichtungen
- das Betreiben von bzw. das Arbeiten an/mit ... bezeichneten
Arbeitsmitteln, wie Lastaufnahmeeinrichtungen im
Hebezeugbetrieb, Hebebihnen, Schleifmaschinen,
Strahlgeraten (Strahlarbeiten), Schleif- und Biirstenwerkzeugen,
SchweiRen, Schneiden und verwandte Verfahren,
Beschichtungsstoffen und an Gasleitungen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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0 26.01.2017, D. Anton
1 06.02.2017, D. Anton
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
= . Matri -
z Beschreibung der Kontroll- und zaurlx AN Werk Montage NU AG / QS DBAG . Verantw. PL des Verantw. QPI der QS merkung
3 Priifaktivititen p weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
= sténdig- VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc. Ergebnisdokumente N N
keit ( ete Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum _ame/ Datum _ame/ Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
7.4 Einrichtungen Pkt. 5 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... Baustellen und Montagebedingungen '/' '/' '/' '/' DBAG
- Montageplatz -/-
- Handhabung und Lagerung der Bauteile ...
- Montageverfahren, temporare Konstruktionen
- Anforderungen aus Pkt. 7.1 bis 7.3
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
- - - I -
-/- -/- -/- -/- -/-
Legende:
Fa. / Name Fa. / Name X Durchfuhrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer GL-T  Technische Geschaftsleitung # Prufung 100% Sw schweilRtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk PL-T Technische Projektleitung S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage PA-T  Technischer Projektabwickler E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf D Dokumentation ZfP Priifung
NU Nachunternehmer L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant vSAP  verantwortliche SchweiRaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info informativ
Pl Prifing. i.A.d.EBA QMB-H Qualitdtsmanagementbeauftragter W im Beisein von
vSAP-N verantwortliche Schweiaufsicht NU
QS-H  Qualitatssicherung Hersteller
QS-N  Qualitatssicherung NU
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
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Datei:
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- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Datum Text Von wem ... Name / Signum

7N
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
n Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prifbericht
AA Arbeitsanweisung ,e” erfullt
CL Checkliste ,he’ nicht erfullt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prifverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweilRanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift (iber die Bauaufsicht im
AP / WP Ausfuihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz
- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Nr. Datum Text Von wem ... Name / Signum
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivititen

bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DIN EN 3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005
(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
: . Matrix
Z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QPIder QS | merkung
e tfaktivita Zu- . Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG
B Priifaktivititen stindig weitere ... /
- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdokumente Name Name
keit e Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. Bet. Akt. & Datum . / Datum . / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
1.1 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs Info
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Bereitstellung von qualifiziertem Personal -/-
- muss Hersteller eine ausreichende
Fertigungsplanung durchfihren.
(ggf. Statische Berechnungen, Konstruktionsdetails,
Zuarbeit zu Genehmigungen / Zustimmungen, etc.)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.2 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
SchweiBtechnische Ferti lagen erstellen, priifen, _/_
genehmigen und freigeben zu lassen.
>Werkstattpldne werksfertigung und / oder Montage
(Baustelle)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.3 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
SchweiBtechnische Fertigungsunterlagen erstellen, prifen, _/_
genehmigen und freigeben zu lassen.
>Korrosionsschutzplanung werksfertigung und /
oder Montage (Baustelle)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.4 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
SchweiBtechnische Fertigungsunterlagen erstellen, prifen, _/_
genehmigen und freigeben zu lassen.
>Schweinahtpriifplanung (zfp, Arbeitsproben, etc.)
zur Werksfertigung und / oder Montage (Baustelle)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.5 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- SchweiBtechnische Fertigungsunterlagen erstellen, prifen, _/_
genehmigen und freigeben zu lassen.
> SchweinIﬁne zur Werksfertigung und / oder Montage
(Baustelle) mit Ubersicht der SchweiRnahtdetails,
SchweiBfolgepldne, qualifizierte Schweianweisung,
Allgemeine Herstellungsrichtlinien des SchweiRbetriebes
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.6 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
SchweiBtechnische Fertigungsunterlagen erstellen, prifen, _/_
genehmigen und freigeben zu lassen.
> Qualitdtsplanung (Hersteller) zur Werksfertigung und /
oder Montage (Baustelle)
vgl. DBS 918005, Tab. 12
1.7 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- erfolgte eine fachtechnische Priifung -/-
(intern und extern)
> der Werkstatt- und / oder Montageplanung
(Stahlbau und Korrosionsschutz)
> der SchweiRplane
> Allgemeine Herstellungsrichtlinien des Schweibetriebes
(Liegen die erforderlichen Prifberichte autorisiert vor !)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.8 Fertigungsplanung Pkt.6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- erfolgte eine bauaufsichtliche (statisch- -/-
konstruktive) Prifung (intern und extern)
> der Werkstatt- und / oder Montageplanung
(Stahlbau und Korrosionsschutz)
> der SchweiRplane
> Allgemeine Herstellungsrichtlinien des Schweibetriebes
(Liegen die erforderlichen Prifberichte, Genehmigungen
autorisiert vor !)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.9 Fertigungsplanung Pkt. 6 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- erfolgte eine bauaufsichtliche Freigabe und -/-
Freigabe zur Ausfiihrung (intern und extern)
> der Werkstatt- und / oder Montageplanung
(Stahlbau und Korrosionsschutz)
> der SchweiBpldne
> Allgemeine Herstellungsrichtlinien des SchweiRbetriebes
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
e-
: . Matrix
z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
® tifaktivita Zu- : Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG
2 Priifaktivitdaten sténdig weitere ... /
- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdokumente Name Name
keit Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
(Liegen die erforderlichen Freigabe autorisiert vor !)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.10 Fertigungsplanung -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-sind besondere Genehmigung, Zustimmungen, -/-
etc. erforderlich, beantragt, vorhanden
> Unternehmensinterne Zustimmungen (UiG)
> Zustimmung im Einzelfall (ZiE)
> Bauartzulassungen
>u.d.
(Liegen die erforderlichen Dokumente autorisiert vor !)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.11 Fertigungsplanung -/- -/- -/- -/- Qs #
WiezB... -/- -/- -/- -/- DBAG
-fur Lager, UKo, Steuerstabkomponenten, etc. -/-
erforderlich, beauftragt, vorhanden
> Prifungen, Genehmigungen Freigaben
> Nachweisdokumenten
> etc.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
1.12 Fertigungsplanung -/- -/- -/- -/- Qs Info
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
ist eine Anderungsmanagement gegeniiber der -/-
freigegebenen
> Werkstatt- und / oder Montageplanung
(Stahlbau und Korrosionsschutz)
> den SchweiRplidne
>den Allgemeine Herstellungsrichtlinien des Schweibetriebes
wirksam organisiert.
7 - - - -
- - - - -
2. Ist eine Anlaufbesprechung vor Fertigungs- -/- -/- -/- -/- -/- Q5 DBAG nach Hinweisen
(Montage-) Beginn geplant und -/- -/- /- /- -/- Projektstartgesprach
durchgefihrt?
Haltepunkt DBAG
- - o o -
/- /- - - /-
3.1 Qualifizierung von SchweiBverfahren Pkt. 7 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- liegen fiir die SchweiRanweisungen die erforderlichen _/_
Qualifizierungen der SchweiBverfahren nach bin
EN ISO 15614-1 =Verfahrensprifungen (bzw. DIN EN I1SO 15613)
vor.
Ist der jeweilige Geltungsbereich fiir das Projekt abgesichert.
- Spezielle Anforderungen an die Ausfiihrungsklasse EXC3DB
erfiillt?
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
3.2 | SchweiBanweisungen Pkt. 8 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-SchweiBanweisungen miissen den -/-
Geltungsbereich beriicksichtigen.
- muss sichergestellt sein das die SchweiBanweisungen
vorbereitet sind und in der Fertigung (Werk und / oder
Montage) richtig angewendet werden.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
/- /- - - -
/- /- - - /-
4.1 Material — SchweiRzusitze Pkt. 10 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- erfolgt die Auswahl Grundwerkstoff — -/-
SchweiBzusatz nach den Anforderungen der
Produktzertifizierung
(Eignung, Lieferbedingung, ggf. Zusatzanforderungen,
Prufbescheinigungen, Konformitatsnachweise, DB Zulassung,
etc.)
- erfolgt * Kontrolle der Zusatzwerkstoffe (Wareneingang),
* ggf. Losprifung
* ordnungsgemaRe Lagerung, Handhabung und
Verwendung in der Fertigung / Montage
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
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Lfd-Nr.

Beschreibung der Kontroll- und
Priifaktivitaten

vgl.
Matrix

Zu-
standig-

keit

Anforderungsgrundlagen

Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung

Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat

Internes QM /FHB

weitere ...
(VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

AN

Werk

Montage

NU

AG / QS DBAG

Akt.

Bet.

Akt.

Bet. Akt.

Akt.

Bet.

Akt.

Beschreibung /
Ergebnisdokumente

Verantw. PL des
Herstellers

Verantw. QPI der QS
DBAG

Name / Name /

Dat
Signum atum Signum

Datum

Be-
merkung

/
Doku

2

3

10 11

13

14

15

16

17 18 19 20

21

Material — Werkstoffe

Wie z.B. ...

- Auswahl und Beschaffung der
Konstruktionsmaterialen organisiert - Bleche, Profile,
Halbzeuge,

SchweiBzusatzwerkstoffe, Verbindungsmittel,
Beschichtungsstoffe, etc.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

Qs
DBAG

-/-

Info

4.3

Material — Werkstoffe

Wie z.B. ...

-Wareneingang und Lagerung fir Bleche,
Profile, Halbzeuge
> Priifzeugnisse, Herstellererklarung, Freigabebescheinigung

fir alle Zulieferteile

> Priifzeugnisse nach DBS 918 002-02 fiir die Walzprodukte
> Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse zum Produkt
> Konformitatsnachweise, etwaige Zusatzanforderungen
> deren Lagerung und Handhabung

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

Qs
DBAG

4.4

Material — Werkstoffe
Wie z.B. ...
-Wareneingang und Lagerung fiir
SchweiBzusatzwerkstoffe
> Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse zum Produkt
> Konformitatsnachweise, etwaige Zusatzanforderungen

> deren Lagerung und Handhabung
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

Qs
DBAG

4.5

Material — Werkstoffe
Wie z.B. ...
-Wareneingang und Lagerung fiir
Verbindungsmittel
> Priifzeugnisse, Herstellererklarung, Freigabebescheinigung
fiir alle Zulieferteile
> Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse zum Produkt
> Konformitatsnachweise, etwaige Zusatzanforderungen
> deren Lagerung und Handhabung
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

-/-

-/-

Qs
DBAG

4.6

Material — Werkstoffe

Wie z.B. ...

-Wareneingang und Lagerung fir
Beschichtungsstoffe
> Priifzeugnisse, Herstellererklarung
> Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse zum Produkt
> Konformitdtsnachweise, etwaige Zusatzanforderungen
> deren Lagerung und Handhabung

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

Qs
DBAG

4.7

Material — Werkstoffe
Wie z.B. ...
-Wareneingang und Lagerung fir

Lager, UKo, Steuerstabkomponenten
> Priifzeugnisse, Herstellererklarung
> Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse zum Produkt
> Konformitatsnachweise, etwaige Zusatzanforderungen
> deren Lagerung und Handhabung
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 11

-/-

-/-

Qs
DBAG

5.1

Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit
Wie z.B. ...

> ein System zur Identifizierbarkeit,

Priifbescheinigungen und Riickverfolgbarkeit -
s. EN 1090-2 5.2
,Bei EXC3 und EXC4 muss die Riickverfolgbarkeit fiir
Konstruktionsmaterialien in allen Stadien von der Lieferung
bis zum Einbau in der Stahlkonstruktion gegeben sein.”

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

5.2

Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit

Wie z.B. ...

- Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit des
Grundwerkstoffs zuordnung Material [Charge — Blech —
Stahlgute — Position — Bauteil — ZfP — Zeugnis]

-SchweiBzusdtze

-Schrauben und Bolzen

- Beschichtungsstoffe

- gelieferte Komponenten

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 18

Qs
DBAG

Status
0
1

Erstellt am / Name
26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
: . Matrix i
Z Beschreibung der Kontroll- und Zu- AN Werk Montage NU AG / QS DBAG ) Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
S Priifaktivititen d weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
- standig- VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc. Ergebnisdokumente Name Name
keit ( ) Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
5.3 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit Pkt. 18 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Fertigungspldne und / oder Montageplane, -/-
Begleitkarten, etc.
(einschlieRlich der Giiltigkeit, Austausch, Dokumentation,
Archivierung, etc.)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.4 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit Pkt. 18 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-z2ur Lage der Schwein&hte im Bauteil -/-
-zur Lage von Reparaturen
-zur Lage von Zusammenbauhilfen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.5 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit Pkt. 18 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-bei vollmechanischen und automatischen -/-
SchweiBanlagen zu speziellen SchweiBnéhten
- bei SchweiBer und Bediener zu speziellen
SchweiBnahten
-von SchweiBanweisungen zu speziellen Schweilnzhten
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
5.6 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit Pkt. 18 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-der Verfahren fiir zerstorungsfreie Priifungen -/-
und des Personals
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
-/- -/- -/- -/- -/-
/- /- - - /-
Legende:
Fa./ Name Fa. / Name X Durchfiihrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer GL-T  Technische Geschaftsleitung # Prufung 100% Sw schweilRtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk PL-T Technische Projektleitung S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage PA-T  Technischer Projektabwickler E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf D Dokumentation ZfP Priifung
NU Nachunternehmer L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant vSAP  verantwortliche SchweiRaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info informativ
PI Prifing. i.A.d.EBA QMB-H Qualitatsmanagementbeauftragter W im Beisein von
vSAP-N verantwortliche Schweiaufsicht NU
QS-H  Qualitatssicherung Hersteller
QS-N  Qualitatssicherung NU
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.

Nr.

Datum

Text

Von wem ...

Name / Signum

7??
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
n Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prifbericht
AA Arbeitsanweisung ,e” erfullt
CL Checkliste ,he’ nicht erfullt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prifverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweilRanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift (iber die Bauaufsicht im
AP / WP Ausfuihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz
- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Nr. Datum Text Von wem ... Name / Signum
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivititen

bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DIN EN 3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005
(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

Lfd-Nr.

Beschreibung der Kontroll- und
Priifaktivitaten

vgl.

Anforderungsgrundlagen

Beteiligte / Aktivititen / Beschreibung

Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat

Matrix
Zu-
standig-
keit

Internes QM /FHB

weitere ...
(VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

AN

Werk

Montage NU

AG / QS DBAG

Akt.

Bet.

Akt.

Bet. Akt. Bet. Akt. Bet.

Akt.

Beschreibung /
Ergebnisdokumente

Verantw. QPI der QS
DBAG

Verantw. PL des
Herstellers

Name / Name /

Dat
Sighum atum Sighum

Datum

Be-
merkung

/
Doku

2

3

10 11 12 13 14

15

16

17 18 19 20

21

Uberwachung und Priifung vor dem

SchweiRen
Wie z.B. ...
- MaBnahmen, die den jeweiligen Stand der

Uberwachung und Priifung des geschweiRten Bauteils
angeben

- durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder auf einer
Begleitkarte.

(Besteht das Bauwerk aus mehreren Bauteilen sind je einzelnes
Bauteil geeignete Nachweise abzustimme, als
Ergebnisdokumente zu listen und nachzuweisen.)

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 12

-/- -/- Qs
-/- -/- DBAG
-/-

S

1.2

Uberwachung und Priifung vor dem

SchweiBen

Wie z.B. ...

- Fachgerechter Zuschnitt mit geforderte Brennschnittgiite
sowie mechanische Nacharbeit nicht geschweiRter
Flachen

- Zuschnitt in Ubereinstimmung mit den genehmigten
Zeichnungen sowie Grundwerkzeuge, Halbzeuge, etc.

- Einsatz zugelassener Herstellungsprozesse

- Witterungsschutz

- Eignung der Arbeitsbedingungen fir das SchweiRen,
einschlieRlich der Umgebungsbedingungen
- Fertigkeitsiiberpriifungen (i.b. bei Einsatz von

LeihschweiRer,
etc.)

-Arbeitsproben nach SchweiRnahtprifplan bzw. bei

Bolzenschweifungen vor Arbeitsbeginn
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 12

DBAG

1.3

Uberwachung und Priifung vor dem
SchweiRen

Wie z.B. ...

-SchweiBnahtvorbereitung (z. B. Form und MaRe)
-Sauberkeit der Nahtflanken (frei von Fett, Zunder, Farbe,
etc.)

-MaRhaltigkeit der einzelnen Komponenten, Geometrie,

etc.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 12

DBAG

14

Uberwachung und Priifung vor dem

SchweiRen

Wie z.B... Haltepunkt DBAG

-Zusammenbauen, Spannen und Heften, mit
OrdnungsgemaRer Heftung, Passungen an Flgestellen

-MaRhaltigkeit der einzelnen Komponenten, Geometrie,
Toleranzen, etc.

- HeftschweiBungen nur an Stellen, die tberschweit
werden

- Fachgerechte Vorwarmung, SchweiRfolge, Vermeiden von
Verzug

-richtiger Gebrauch und Handhabung der
SchweiBzusatze

-Verbot von Schlagmarkierungen und nicht geplanten
MontagehilfsschweiBungen

-Montagehilfsschweiungen nur nach genehmigten
Planen

-Nachweis der Passung, Schweiung, Abnahme, etc. bei
MontageschweiBungen (tabellarische Listung nach Muster)

Pkt. 12

DBAG

1.5

Uberwachung und Priifung vor dem
SchweilRen

wie z.B. .. Haltepunkt DBAG
-Zugédnglichkeit der schweiBnihte

-Abnahme nicht mehr zugdnglicher Bereiche vor dem
VerschlieBen

Pkt. 12

-/- -/- Qs
DBAG

1.6

Uberwachung und Priifung vor dem
SchweiRen

Pkt. 12

- DBAG

-/- -/- Qs
/ /

Status
0
1

Freigegeben am / Name
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Erstellt am / Name
26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton
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Lfd-Nr.

Beschreibung der Kontroll- und
Priifaktivitaten

vgl.

Anforderungsgrundlagen

Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung

Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat

Matrix
Zu-
standig-
keit

Internes QM /FHB

weitere ...
(VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

AN

Werk

Montage

NU

AG / QS DBAG

Bet.

Akt.

Bet.

Akt.

Bet. Akt.

Bet.

Akt.

Bet. Akt.

Beschreibung /
Ergebnisdokumente

Verantw. QPI der QS
DBAG

Verantw. PL des
Herstellers

Name / Name /

Dat
Signum atum Signum

Datum

Be-
merkung

/
Doku

2

3

10 11

12

13

14 15

16

17 18 19 20

21

Wie z.B. ...

-Dokumentation, Nachwies zu nichtkonformen
HeftschweiRungen, Reparaturen, Abweichungen ggii. den
Anforderungen des DBS 918005, 804.4101, etc.

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

-/-

1.7

Uberwachung und Priifung vor dem
SchweiRen
Wie z.B. ...

-Mechanische Bearbeitung (Lochen, Stanzen, Bohren)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 12

-/-

-/-

Qs S
DBAG

1.8

Uberwachung und Priifung vor dem
Schweillen

Wie z.B. ...

- Wéirmebehandlung (Flammrichten) nach qualifizierten

Verfahren nachweisen.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt.
12+15

21

Uberwachung und Priifung wiahrend des

SchweiRens
Wie z.B. ...
- MaBnahmen, die den jeweiligen Stand der

Uberwachung und Priifung des geschweiRten Bauteils
angeben

- durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder auf einer
Begleitkarte.

(Besteht das Bauwerk aus mehreren Bauteilen sind je einzelnes
Bauteil geeignete Nachweise abzustimme, als
Ergebnisdokumente zu listen und nachzuweisen.)

vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 13

Qs S
DBAG

2.2

Uberwachung und Priifung wihrend des

SchweiBens

Wie z.B. ...

- Einsatz zugelassener Herstellungsprozesse

- Witterungsschutz

- Eignung der Arbeitsbedingungen fir das SchweiRen,
einschlieRlich der Umgebungsbedingungen

- Ubereinstimmung mit den genehmigten Zeichnungen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 13

Qs S
DBAG

2.3

Uberwachung und Priifung wihrend des

Schweifens

Wie z.B. ...

-wesentliche Schweiparameter (z. B. SchweiBstrom,
Lichtbogenspannung, Schweigeschwindigkeit, etc.)

- ordnungsgeméil!e Passungen an Fiigestellen

-MaRhaltigkeit der einzelnen Komponenten, Geometrie,
Toleranzen, etc.

-Vorwiarm-/ Zwischenlagentemperatur,
fachgerechte Vorwarmung / SchweiBfolge gemaR
SchweiBplan

-Vermeiden von verzug

- Reinigung und Form der Raupen und Lagen des

SchweiBgutes, Sauberkeit der Nahtflanken (frei von Fett,
Zunder, Farbe, etc.)

- Ausarbeiten der Wurzel

-richtiger Gebrauch und Handhabung der
SchweiBzusatze

-Verbot von Schlagmarkierungen und nicht geplanten
MontagehilfsschweiBungen

-MontagehilfsschweiBungen nur nach genehmigten
Planen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)

Pkt. 13

Qs S
DBAG

24

Uberwachung und Priifung wiahrend des
Schweilens

Wie z.8... Haltepunkt DBAG
-Zwischenpriifungen

(z. B. MaRkontrollen, Zfp, etc.), MaRhaltigkeit / Geometrie der
einzelnen Komponenten

-Nachweis der Passung, SchweiRung, Abnahme, etc. bei
Montageschweifungen (tabellarische Listung nach Muster)

Pkt. 13

DBAG

Status
0
1

Erstellt am / Name
26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
e-
: . Matrix
z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk M NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
2 Zu- er ontage ]/ Q .
S Priifaktivititen weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
o standig- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdokumente Name Name
keit T Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
/- /- 7 7 I
/- /- /- /- /-
3.1 Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie 2.B. ... -/-
- MaBnahmen, die den jeweiligen Stand der
Uberwachung und Priifung des geschweifiten Bauteils
angeben
- durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder auf einer
Begleitkarte.
Besteht das Bauwerk aus mehreren Bauteilen sind je einzelnes
Bauteil geeignete Nachweise abzustimme, als
Ergebnisdokumente zu listen und nachzuweisen.)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
3.2 | Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- as s
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie z.B. ... '/'
- Einsatz zugelassener Herstellungsprozesse
- Witterungsschutz
- Eignung der Arbeitsbedingungen fir das SchweiRen,
einschlieRlich der Umgebungsbedingungen
- Ubereinstimmung mit den genehmigten Zeichnungen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
3.3 | Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- as 3
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/ DBAG
Wie z.B. ... '/'
- Sichtpriifungen
(Vollstandigkeit der SchweiRung, Schweifnahtabmessungen,
Form, Sichtpriifung der SchweiRnéhte auf duBere
UnregelméaRigkeiten, etc.)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
3.4 Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie z.B. .. Haltepunkt DBAG -/
-Nochmalige Sichtpriifung der schweiRnihte nach
dem Strahlen
-Zerstorungsfreie Priifung gemiR Priifplan
(inkl. inhaltliche Dokumentation, Vollzahligkeit,
Ergebnisbewertung /-kontrolle)
-Nachweis der Passung, Schweilung, Abnahme, etc. bei
MontageschweiBungen (tabellarische Listung nach Muster)
3.5 Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/- DBAG
wiez.B... Haltepunkt DBAG -/-
- MthaItigkeit der einzelnen Komponenten /
Endvermessung
(z.B. Form, Gestalt, Toleranzen und MaRes Bauteils)
- Dichtheitsprifung geschlossener Hohlrdume
3.6 | Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- as s
SchweiRen 14.1 + -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie z.B. ... 15 '/'
-Verbot von Schlagmarkierungen und nicht geplanten
MontagehilfsschweiBungen
-Montagehilfsschweiungen nur nach genehmigten
Planen
-Ergebnisse und Berichte iber die Behandlungen
nach dem Schweien (z. B. Warmenachbehandlung,
Ausharten)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
3.7 | Uberwachung und Priifung nach dem Pkt. -/- -/- -/- -/- as #
SchweiRen 14.1 -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie z.B. ... '/'
- Protokoll der Eigeniiberwachung
- Konformitatserklarung des Auftragnehmers
vgl. CL 804.410, 6.3 Ziffer10
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
e-
: . Matrix
Z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG ) Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
2 Priifaktivititen Zu- : Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
S sténdig- weitere ... (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdokumente Name / Name /
keit e Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - Datum - Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
- - - - /-
/- /- /- - /-
41 Korrosionsschutz - Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
- Identitdt der Beschichtungsstoffe mit Vorgaben im KS-Plan -/-
- Infrastruktur, Ausriistung, Mess- und Priifmittel
- Geeignetes u. zulassiges Applikationsverfahren
-Lagerung, Umweltbedingungen,
Witterungsschutz und erforderliche Zeit fiir die
Aushartung
- Zuléissige Luft- u. Objekttemperatur, Luftfeuchtigkeit,
Taupunkt
_(Besteht das Bauwerk aus mehreren Bauteilen sind je einzelnes
Bauteil geeignete Nachweise abzustimme, als
Ergebnisdokumente zu listen und nachzuweisen.)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
4.2 Korrosionsschutz - Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
wie .. ... Haltepunkt DBAG 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
-Abnahme Oberflachenvorbereitung, Reinheit u. -/-
Abnahme Oberflich berei /
Rauheitsgrad, Sauberkeit der Oberfldche (frei von Staub, Fett,
[o))]
- Abdeckung nicht zu beschichtender Flachen (SchweiRfugen)
- Reibflaichenvorbereitung bei gleitfesten Verbindungen
43 Korrosionsschutz — Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
(Spritzverzinkung) 14.3 -/- -/- /- /- DBAG
Wie z.B. ... '/'
-Identitat der Beschichtungsstoffe mit vorgabenim
KS-Plan
- Geeignetes u. zulassiges Applikationsverfahren
-Umweltbedingungen u. erforderliche zeit fiir die
Aushartung
- Zuléissige Luft- u. Objekttemperatur, Luftfeuchtigkeit,
Taupunkt
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
4.4 Korrosionsschutz — Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
(Spritzverzinkung) 14.3 -/- -/- /- /- DBAG
Wie z.B... Haltepunkt DBAG -/-
-Abnahme Oberflachenvorbereitung, Reinheit u.
Rauheitsgrad, Sauberkeit der Oberflache (frei von Staub, Fett,
0l)
- Abdeckung nicht zu beschichtender Flachen (SchweiRfugen)
- Reibflaichenvorbereitung bei gleitfesten Verbindungen
45 Korrosionsschutz - Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
wiezB... Haltepunkt DBAG 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
-vom AN zu fertigende Protokolle u. Hinweise zur -/-
Ausfihrung
-Abnahme der Grundbeschichtung
- Schichtaufbau gemé&R Korrosionsschutzplan
- Trockenschichtdicke
4.6 Korrosionsschutz - Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs Info
WiezB. .. 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
-Uberwachung und Protokollierung zur Ausfiihrung -/-
der Zwischenbeschichtungen
- Abnahme der Zwischenbeschichtungen
- Schichtaufbau gemé&R Korrosionsschutzplan
- Trockenschichtdicke
4.7 Korrosionsschutz - Beschichtungen Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
wie z.... Haltepunkt DBAG 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
-vom AN zu fertigende Protokolle u. Hinweise zur -/-
Ausfiihrung
-Abnahme der Deckbeschichtung
- Schichtaufbau gemé&R Korrosionsschutzplan
- Trockenschichtdicke
/- /- - - -
/- /- - - /-
5.1 Korrosionsschutz — Uberzug Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs #
(Feuerverzinkung) 143 -/- -/- -/- -/- DBAG
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander
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Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
: . Matrix i
Z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG ) Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
S Priifaktivititen Zuc; weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
- standig- VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc. Ergebnisdokumente Name Name
keit ( ) Bet. | AKkt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
Wie z.8... Haltepunkt DBAG -/-
- Sichtpriifungen - schwarz
(Vollstandigkeit der SchweiBung, Schweinahtabmessungen,
Form, Sichtprifung der SchweiRnéhte auf duRere
UnregelmaBigkeiten, etc.)
5.2 | Korrosionsschutz — Uberzug Pkt. -/- -/- -/- -/- as #
(Feuerverzinkung) 14.3 -/- -/- -/- -/- DBAG
Wie z.8... Haltepunkt DBAG nach dem sweppen -/
-Abnahme Oberflachenvorbereitung, Reinheit u.
Rauheitsgrad, Sauberkeit der Oberflache (frei von Staub, Fett,
o))
- Abdeckung nicht zu beschichtender Flachen (SchweiRfugen)
- Reibflachenvorbereitung bei gleitfesten Verbindungen
-vom AN zu fertigende Protokolle und Nachweise
- Schichtaufbau geméaR Korrosionsschutzplan
- - " - -
/- /- /- - /-
6.1 | Verbindungen Pkt. -/- -/- -/- -/- as 3
Wiez.B. ... 14.2 -/- -/- -/- -/- DBAG
-die Wahl des Anziehverfahrens von -/-
vorgespannten Schraubverbindungen nach DBS 918 005
- bei Eisenbahnlasten sind Schraubenverbindungen nach DIN
EN 1993-1-8 zu wéhlen.
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
6.2 | Verbindungen Pkt. -/- -/ -/- -/- as s
Wie z.B... Haltepunkt DBAG 14.2+18 -/- -/- -/- -/- DBAG
- Prﬁfung der Fertigungsvoraussetzungen '/'
>Verfahren, Gerate, Technologie
> eingesetzte Verbindungsmittel
> Kalibriernachweise der Verschraubungswerkzeuge
- Ausfiihrung, Priifung und Dokumentation der
Schraubverbindung
Pkt. - /- - - -
14.2 /- /- /- /- /-
Legende:
Fa./ Name Fa. / Name X Durchfiihrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer GL-T  Technische Geschéftsleitung # Prifung 100% Sw schweilltechn. Priifung
H-W Hersteller Werk PL-T Technische Projektleitung S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage PA-T  Technischer Projektabwickler E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf D Dokumentation ZfP Prifung
NU Nachunternehmer L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation Prot Protokollierung
L Lieferant VvSAP  verantwortliche Schweilaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info informativ
PI Prifing. i.A.d.EBA QMB-H Qualitatsmanagementbeauftragter W im Beisein von
vSAP-N verantwortliche Schweifaufsicht NU
QS-H  Qualitatssicherung Hersteller
QS-N  Qualitatssicherung NU
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Datum Text Von wem ... Name / Signum

7N
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
n Verzeichnis der Abkiirzungen:
VB Verfahrensbeschreibung HP Haltepunkt
VA Verfahrensanweisung PB Prifbericht
AA Arbeitsanweisung ,e” erfullt
CL Checkliste ,he’ nicht erfullt
PA Prifanweisung FUB Fertigungsiiberwachungsbericht QS DBAG
FB Formblatt TLF Lieferfreigabe QS DBAG
Qs Qualitatssicherung PB Priifbescheinigung QS DBAG
ZfP Zerstorungsfreie Prifung Ril Richtlinie DBAG
RT; UT; Prifverfahren ZfP DBS Deutsche Bahn Standard
MT; PT AU Ausschreibung
WPS SchweilRanweisung VV Bau Verwaltungsvorschrift (iber die Bauaufsicht im
AP / WP Ausfuihrung-/Werkstattplanung Ingenieurbau, Oberbau und Hochbau
VP / AP Verfahrenspriifung / Arbeitsprobe WPK Werkseigene Produktionskontrolle
KoSchu Korrosionsschutz
- Platz fiir Anmerkungen, Hinweise, Priifbemerkungen, etc.
Nr. Datum Text Von wem ... Name / Signum
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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Ubersicht zu Kontroll- und Priifaktivitaten
bezogen auf die Umsetzung der Anforderungen zur Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Anforderungen nach DIN EN ISO 14731, DIN EN 3834-2, 5 und 6, Ril 804.4101A02 sowie DBS 918005

(vgl. dazu >>Matrix Zustandigkeit WPK-SAP_09-2016.pdf<< s. Antragsunterlagen zur HPQ nach DBS 918005 Anhang C)

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat Be
L . Matrix
Z Beschreibung der Kontroll- und Zu- AN Werk Montage NU AG / QS DBAG ) Verantw. PL des Verantw. QPIder QS | merkung
3 Priifaktivititen p weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
o standig- VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc. Ergebnisdokumente Name Name
keit ( ) Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt & Datum fame /| b tum fame / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 19 20 21
1.1 | Mangelnde Ubereinstimmung und Pkt. 16 -/ -/- -/- -/- as S
KorrekturmaRnahmen -/ -/ -/- -/- DBAG
Wie z.B. ... erfolgt '/'
- MaBnahmen zur Uberwachung von Einzelteilen
oder Tatigkeiten, die den festgelegten Anforderungen
nicht entsprechen, vorzusehen, um eine unbeabsichtigte
Akzeptanz zu verhindern.
- Beschreibungen fiir geeignete Verfahren an allen
Arbeitsplatzen, an denen repariert oder nachgebessert wird
1.2 Mangelnde Ubereinstimmung und Pkt. -/- -/- -/- -/- Qs S
KorrekturmaRnahmen 16 + 18 -/ -/ -/- -/- DBAG
Wie z.B. ... '/'
-Schweinahtreparaturen,
-Nachbewertung der reparierten
Schweinihte,
-KorrekturmafBnahmen
- deren Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
- - - - -
/- /- - - /-
2.1 Qualitdtsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs Info
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- MaBnahmen im Hinblick auf die Erstellung und -/-
Aufbewahrung der erforderlichen Berichte
(einschlieRlich untervergebener Tatigkeiten)
-muss Verfahren fiir die Erstellung und Kontrolle
von qualitdtsrelevanten Dokumenten einrichten
und aufrechterhalten
2.2 Qualititsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... . -/- -/- -/- -/- DBAG
- Bericht tiber die Uberprﬁfung der Anforderungen / _/_
Technische Uberpriifung
- Bericht iiber die Instandhaltung der Einrichtungen
- Wirksamkeit der werkseigenen Produktionskontrolle
2.3 Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Werkstoffpriifbescheinigungen -/-
- Prifbescheinigung der SchweiRzusdtze
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
2.4 Qualitdtsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-Fertigungsplan -/-
2.5 Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-SchweiBanweisungen -/-
- Bericht tber die Qualifizierung der SchweiBverfahren
(WPQR)
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
2.6 Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wie 2.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Prifungsbescheinigungen der SchweilBer oder _/_
Bedienen
- Zertifikate des Personals fur zerstorungsfreie
Prifungen
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
2.7 | Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/ -/- . -/- Qs S
Wie .B. ... -/- -/- -/- . -/- DBAG
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0
1

26.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
e_
: . Matrix
z Beschreibung der Kontroll- und AN Werk Montage NU AG / QS DBAG Verantw. PL des Verantw. QP der QS | merkung
3 Priifaktivititen Zu- weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
ur] standig- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) Ergebnisdokumente N
ame Name
keit Bet. | AKkt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. Bet. | Akt. & Datum - / Datum - / Doku
Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
- Anweisungen und Berichte der _/_
Warmebehandlungsverfahren
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
2.8 Qualititsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs #
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Berichte tber die zerstdrungsfreien und -/-
zerstorenden Priifverfahren
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte)
2.10 | Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Berichte Gber die Abmessungen _/_
vgl. CL 804.4101A02 (Priif- / Haltpunkte) As.z.B.
- Geometrieprifung_
Muster_022015.pdf
2.11 | Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Berichte tber Reparaturen und mangelnde -/-
Ubereinstimmung
2.12 | Qualitatsberichte Pkt. 19 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
-andere Dokumente, falls gefordert. -/-
>z.B. Protokoll Eigenliberwachung / Konformitatserklarung des
Auftragnehmers
> Beispiele von Dokumenten zur Kontrolle der mit dem
SchweiRen verbundenen Tatigkeiten (vgl. CEN ISO/TR 3834-6
Tabelle A.1)
vgl. 804.4101 6.3, Ziffer 10
- - - - -
/- /- /- /- /-
3.1 Dokumentation Pkt. 20 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie z.. .. Haltepunkt DBAG -/- -/- -/- -/- DBAG
- Konformitatsnachweise pss 918005 Tabelle 26 bis 33 -/-
3.2 Dokumentation Pkt. 20 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wiez.B. ... -/- -/- -/- -/- DBAG
- Haltepunkt DBAG nach Ril 804.4101A02 -/-
> Anlaufbesprechung vor Fertigungsbeginn
>Zusammenbau > Abnahme nicht mehr zugénglicher Bereiche
vor dem VerschlieBen
>Zusammenbau Komponenten > spannungsfrei aufgelegt,
geheftet
>Zusammenbau Komponenten > gestrahlt, schweiRtechnische
Abnahme
>Zusammenbau Komponenten > Dokumentationsprifung,
Werkstoffe, Eigenliberwachung des Herstellers,
Vermessungsprotokolle, Protokolle ZfP
> Korrosionsschutz > Abnahme der Oberflachenvorbereitung
> Korrosionsschutz > Abnahme der Grundbeschichtung
> Korrosionsschutz > Abnahme der Deckbeschichtung
> Endabnahme> Dokumentationspriifung
> Endabnahme > im Auslieferungszustand
3.3 | Dokumentation Pkt. 20 -/- -/- -/- -/- Qs S
Wie 2.B. ... der QS DBAG -/- -/- -/- -/- DBAG
- Fertigungsiiberwachungsberichte (FUB) _/_
- Lieferfreigabebescheinigungen (TLF)
- Priifbescheinigungen (PB)
vgl. DBS 918005, Tab. 12
3.4 Dokumentation Pkt. 20 -/- -/- -/- . -/- Qs S
Wie z.B. ... des AN / Hersteller ./- ./- _/_ . _/_ DBAG
- Protokoll Eigentiberwachung -/-
- Konformititserklarung A s.z.B.
- Leistungserkldrung - Prot-Eigen-Konf804-
vgl. DBS 918005, Tab. 12 xxxx2015_Muster.pdf
- Leistungserklarung-Inhalt-
xxxx2015_ Muster.pdf
35 Dokumentation Pkt. 20 -/- -/- -/- -/- Qs # QS DBAG nach
Wie z.8. .. Haltepunkt DBAG -/- -/- -/- -/- DBAG - Hinweise Doku n918005
_2015_DA.pdf
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 26.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)

1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.
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(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 (EXC3DB)
Teil 5 / 5 — KorrekturmaRBnahmen, Qualititsberichte und Dokumentation

Seite:

4/4

Datei:

QM Plan T5 Korr-Quali-Doku_Muster Projekt_xx022017_DA

vgl. Anforderungsgrundlagen Beteiligte / Aktivitdten / Beschreibung Quittierung zur Kontroll- und Prifaktivitat B
. e-
- . Matrix
Z Beschreibung der Kontroll- und 7 AN Werk Montage NU AG / QS DBAG ) Verantw. PL des Verantw. QPl der QS | perkung
S Priifaktivititen v weitere Internes QM /FHB Beschreibung / Herstellers DBAG /
= sténdig- (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.) E i
,VA,AA,CL,PA,FB,etc. rgebnisdokumente Name Name
kei Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt. | Bet. | Akt & Datum fame /- b tum lame / Doku
eit Signum Signum
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
- Ausfiihrungsunterlagen und Dokumentation nach DBS 918005 _/_
Tabelle 12
> Teil I: Aligemeine Dokumentation
- Qualitdtsmanagementplan, einschlieRlich dokumentierter
Ausfiihrungsbelege; Leistungserklarungen
- Herstellerqualifikationen,
- Unterlagen QS DB AG [Fertigungsiiberwachungsberichte,
Lieferfreigaben, Gutepriifbescheinigungen],
- Personalqualifikationen [EWE, ZfP, SchweiRerliste],
- Gleichgestellte Ausfiihrungszeichnungen,
- SchweiBplane + WPS,
- Schweilnahtprifplane, Test- und Inspektionsplan,
- Korrosionsschutzpléne,
- Prufberichte [Bautechnische Priifung, SchweiRtechnik,
Korrosionsschutzplan]
- Qualitdtsabweichungsberichte
> Teil Il: Bauteildokumentation
- Protokolle ZfP [VT, RT, UT, MT, PT],
- Protokolle Geometrieprifung [Bauteile, Probemontage,
SpaltmaRe],
- Protokolle Korrosionsschutz geméaR ZTV-ING (4-3),
- Kontrollflichenprotokolle,
- Lagereinbauprotokolle,
- Kontrollkarten
- Verschraubungsprotokoll
- Protokoll der QS-Eigentiberwachung und
Konformitatserklarung
> Teil lll: Materialdokumentation
- Zuordnung Material [Charge — Blech — Stahlgte — Position —
Bauteil — ZfP — Zeugnis],
- Materialatteste gem. Werkstoffliste inkl. Prifung,
- SchweiBzusatze [Datenkennblatt, U- Zertifikat,
CE-Kennzeichnung, Lieferscheine, Eignungsbescheinigung
DB AG Minden],
- Materialatteste und Lieferscheine der Beschichtungsstoffe
- Dokumentation u. Lieferscheine von Komponenten [z. B.
Lager, Steuerstab usw.],
- Prazisierungen sind ggf. im Projekt mit der QS DB AG
Abzustimmen
> Teil IV: Bestandsdokumentation
vgl. TM 2011-305 I.NVT 4 (F) vom 01.10.2011—Erstellung von
Baudokumentation
/- /- - - /-
- - - - -
Legende:
Fa. / Name Fa. / Name X Durchfuhrung Z Zuarbeit
AN Auftragnehmer GL-T  Technische Geschaftsleitung # Prufung 100% Sw schweilRtechn. Priifung
H-W Hersteller Werk PL-T Technische Projektleitung S Stichproben Ko Prifung zum Korrosionsschutz
H-M Hersteller Montage PA-T  Technischer Projektabwickler E Erstellung von Unterlagen V  Prifung von Verbindungen
QS DBAG Auftraggeber SB-EK  Sachbearbeiter Einkauf D Dokumentation ZfP Priifung
NU Nachunternehmer L-BA Leiter Baustelle | Ablage in Projekt Dokumentation | Prot Protokollierung
L Lieferant vSAP  verantwortliche SchweiRaufsicht A Ablage in QS Dokumentation Info informativ
Pl Prifing. i.A.d.EBA QMB-H Qualitdtsmanagementbeauftragter W im Beisein von
vSAP-N verantwortliche SchweiBaufsicht NU
QS-H  Qualitatssicherung Hersteller
QS-N  Qualitatssicherung NU
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0 26.01.2017, D. Anton
1 06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Musterbau

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

Seite: 1 / 2

Datei:

QM Plan Begleitkartel Sw_Muster

(EXC3DB) Projekt_xx022017_DA

Begleitkarte 1 — Stahl / SchweiRen

Lfd-Nr.: ???
Projekt:
Komponenten:

Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
. Anschrift Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail]
DB Netz AG ........

vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle

Bauvorlageberechtigter (BVB):

Auftragnehmer:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Hersteller (Werk):

Montage (Baustelle):

Qualitatssicherung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Deutsche Bahn AG
Beschaffung Infrastruktur
Lieferantenmanagement und
Qualitatssicherung (FEI 2)

Caroline-Michaelis-StraRe 5-11
D-10115 Berlin

Legende:

MaRgebliches Regelwerk wie z.8.

Internes QM /FHB (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

WE

DBS 918002-02, Ril 804.4101, DBS 918005, DIN EN 10025, DIN EN 10204, etc.

Vorbereitung

DIN EN ISO 8501-1

Zuschnitt DIN EN ISO 9013, DIN EN 1090-2, DIN EN 1011, DBS 918005, Ril 804 4101

Zusammenbau DIN EN 1090-2

STOP 1 DIN EN 1090-2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN ISO 5817

SchweilRen DIN EN 1090-2, DBS 918005, Ril 804 4101

Nachbereitung DIN EN 1090-2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN ISO 5817

STOP 2 DIN EN 1090-2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN 1SO 5817

STOP 3 DIN EN 1090-2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN ISO 13920

Freigabe

»e“ Anforderungen erfillt »€“R  Anforderungen mit Nacharbeit erfillt »ne”  Anforderungen nicht erfillt

Ergdnzende Bemerkungen:

Status
0
1

Erstellt am / Name
25.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name Bemerkung
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

(EXC3DB)
Begleitkarte 1 — Stahl / SchweiRen

2/2

QM Plan Begleitkartel Sw_Muster
Projekt_xx022017_DA

Kontroll- und Priifaktivitaten

Bauteil:

Mitgeltende
(AP/WP) Zn-Nr.:

Fertigungsschritte

Ergebnis und Verantwortlicher fiir die Durchfiihrung,
Kontrolle und /oder Priifung

Anforderungen

Beschreibung (beispielhaft —Kontrollen / Priifungen)

“« Datum

e
”
“ ,,ne”

e
” R

Name /
Unterschrift

Bemerkungen

Werkstoff Eingangskontrolle

Kennzeichnung, Geometrie, Oberfliche, UnregelmaRigkeiten
/ Beschadigungen, Zeugnis / Nachweise / Nachattestierung

Nein

Vorstrahlen
Flache Strahlgrad Sal bis 2

Vor-
bereitung

Brennen

2.B. Schnittflache, Riefen, Fugenflachen missen frei von
Rissen oder Versprédung sein. Ortliche Aufhartungen an
geschnittenen Kanten die keine Fugenflachen sind, missen
mechanisch abgearbeitet werden. Geometrie / MaRhaltigkeit,
Nahtvorbereitung, Kanten brechen, etc.

Zuschnitt

Nein

Scheren / Sagen

Vergleiche, so zutreffend, wie ,Brennen”. etc.

Nein

Bohren / Stanzen

Vergleiche, so zutreffend, wie ,Brennen”. etc.

Nein

Drehen / Frasen

Vergleiche, so zutreffend, wie ,Brennen”. etc.

Nein

Zuschnitt Gbernommen

Vergleiche, so zutreffend, wie ,Brennen”. etc.

Zusammen-

Nein

bau
Kantenvorbereitung

Fugenflachen missen frei von Rissen oder Versprédung sein.
Ortliche Aufhirtungen an geschnittenen Kanten die keine
Fugenflachen sind, miissen mechanisch abgearbeitet werden.
Geometrie / MaRBhaltigkeit, Nahtvorbereitung, Kanten
brechen. etc.

Nein

Zusammenbau, Passung, Heften
Geometrie / Passung, Nahtvorbereitung (Form / MaRe),
Sauberkeit Nahtflanken, konforme HeftschweiRungen, nur
genehmigte Montaghilfe, etc.

Nein

Zwischenprifung

wie oben Zusammenbau ... +

Zuganglichkeit der Nahtbereiche, Haltepunkt QS DBAG
beachten, ZfP (Bewertungsgruppe B), etc.

STOP 1

s.a. Haltepunkt
QS DBAG

Nein

SchweilRen SchweiBen (einschlieBlich Schritte

wahrend und nach dem SchweilRen)
wie oben Zwischenprifung ... +
Vorwiarm-/Zwischenlagentemp., Reinigung/Form der Lagen,
Handhabung SchweiRprozesse, Zusatzwerkstoff, etc.

Nein

Nach-
bereitung

Nahtbereiche sdubern,
Sichtkontrolle, ggf. Nacharbeiten

Sichtbare UnregelméaRigkeiten wie z. B. Risse, Hohlrdume und
andere nicht zuldssige UnregelméRigkeiten missen entfernt
werden. Alle Schlackenreste miissen von der Oberflache der
Decklage entfernt werden. Besondere Aufmerksamkeit ist auf
die Verbindung zwischen SchweiRnaht und Grundwerkstoff zu
richten.

Nein

Alle Anforderungen
an das Schleifen und
Nachbearbeiten der
fertigen Schweif3-
nahtoberflachen
mussen festgelegt
werden.

SchweiRnahtprifung / ZfP
Abnahmekriterien fiir innere und duBere
SchweiRnahtunregelmaRigkeiten nach DIN EN 1SO 5817,
Bewertungsgruppe ,B“ und Ril 804.4101 Tab. 4.

STOP 2

s.a. Haltepunkt
QS DBAG

Nein

Visuelle und Geometrieprifung
MaRhaltigkeit System-/EinzelmaRe, Verzug, Uberhéhungen,
Toleranzen, Passung, Lichtraumprofil, etc.

STOP 3

Nein

Freigabe Freigabe zur

Oberflachenvorbereitung

Nein

Status Erstellt am / Name
0 25.01.2017, D. Anton
1 06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Bemerkung

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)

Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

Seite: 1 / 3

Datei:

QM Plan Begleitkarte2 OfldV_Muster

(EXC3DB) Projekt_xx022017_DA
Begleitkarte 2 — Oberflachenvorbereitung

Lfd-Nr.: ???

Projekt:
Komponenten:

Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
. Anschrift Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail]
DB Netz AG ........

vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle

Bauvorlageberechtigter (BVB):

nl Auftragnehmer:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Hersteller (Werk):

Montage (Baustelle):

nl Qualitatssicherung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Deutsche Bahn AG
Beschaffung Infrastruktur
Lieferantenmanagement und
Qualitatssicherung (FEI 2)

Caroline-Michaelis-StraRe 5-11
D-10115 Berlin

Legende:

MafRgebliches Regelwerk wie z.B.

UnregelmaRigkeiten und Vorbereitungsgrade

DIN EN ISO 8503-1 Tabelle 1

Internes QM /FHB (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

“«

€ Anforderungen erfullt »€“R  Anforderungen mit Nacharbeit erfillt »ne”“  Anforderungen nicht erfillt
Erganzende Bemerkungen:
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 25.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

(EXC3DB)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

Begleitkarte 2 — Oberflachenvorbereitung

Seite:

Datei:

2/3

QM Plan Begleitkarte2 OfldV_Muster
Projekt_xx022017_DA

Kontroll- und Priifaktivitaten

Bauteil:

Mitgeltende
(AP/WP) Zn-Nr.:

Fertigungsschritte

Ergebnis der Kontrolle und /oder Priifung

Vorbereitungs-
grad

Anforderungen

Beschreibung (Darstellung, Anforderung)

P1 | P2 P3

“«
»n€

"eMR

"neu

Bemerkungen

11 | SchweiRspritzer

P1-Die Oberflache muss frei von allen losen
SchweiBspritzern sein [siehe a)].

P2-Die Oberflache muss frei von allen losen und
leicht anhaftenden SchweiBspritzern sein [siehe a)
und b)] SchweiRspritzer wie in c) dargestellt
dirfen verbleiben.

P3-Die Oberflache muss frei von allen
SchweiBspritzern sein.

12 | Geriffelte/profilierte SchweiRnaht

P1-keine Vorbereitung

P2-Die Oberfliche muss bearbeitet werden (z. B.
durch Schleifen), um unregelméRige und scharfe
Profilierungen zu entfernen..

P3-Die gesamte Oberfliche muss bearbeitet
werden, d. h. glatt sein.

13 | SchweiBschlacke
P1, P2, P3- Die Oberfliche muss frei von SchweiR-
schlacke sein.

s.a. Haltepunkt QS DBAG

14 | Randkerbe

P1-keine Vorbereitung

P2-Oberflache wie erhalten

P3-Die Oberfliche muss frei von Randkerben sein.

1.5 | SchweiRporositat

P1-keine Vorbereitung

P2-Endkrater miissen frei von scharfen Kanten sein.

P3-Die Oberflache muss frei von sichtbaren
Endkratern sein.

Schweillndhte

1 sichtbar
2 unsichtbar
(kann nach Strahlen offen sein)

1.6 | Krater am SchweiBnahtende
(Endkrater)

P1-keine Vorbereitung

P2-Oberflachenporen mussen ausreichend offen
sein, um das Eindringen des Beschichtungsstoffes
zu ermdoglichen.

P3-Die Oberflache muss frei von sichtbaren Poren
sein.

)))))))))

Beschreibung (Darstellung, Anforderung)

P1 | P2 P3

"eMR

"neu

Bemerkungen

2.1 | Gewalzte Kanten

P1, P2-keine Vorbereitung

P3-Die Kanten miissen mit einem Mindestradius von
2 mm gerundet sein. (s. DIN EN ISO 12944-3)

2.2 | Kanten, hergestellt durch Stanzen,

Schneiden, Sagen oder Bohren

P1-Kein Teil der Kante darf scharf sein; die Kanten
missen frei von Graten sein.

P2-Die Kanten miissen halbwegs glatt sein.

P3-Die Kanten miissen mit einem Mindestradius von
2 mm gerundet sein. (s. DIN EN 1SO 12944-3)

s.a. Haltepunkt QS DBAG

2.3 | Thermisch geschnittene Kanten

P1-Die Oberflache muss frei von Schlacke und losem
Zunder sein.

P2-Kein Teil der Kante darf ein unregelmaRiges Profil
haben.

P3-Die Schnittfliche muss nachgearbeitet und die
Kanten miissen mit einem Mindestradius von
2 mm gerundet sein. (s. DIN EN ISO 12944-3)

Kanten

Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name
0 25.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtlander

Bemerkung

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau Qualitatsmanagementplan e 3/3

(Bezeichnung + Logo einfiigen) fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

Datei:

QM Plan Begleitkarte2 OfldV_Muster
(EXC3DB) Projekt_xx022017_DA

Begleitkarte 2 — Oberflachenvorbereitung

Beschreibung (Darstellung, Anforderung) P1 | P2 P3 »e“ | ,e“R | ,ne”“ | Bemerkungen

3.1

Locher und Krater

P1, P2-Lécher und Krater mussen ausreichend offen
sein um dem Beschichtungsstoff ein
Eindringen zu erlauben.

P3-Die Oberflache muss frei von Léchern und
Kratern sein.

3.2

Schuppen
P1-Die Oberfliche muss frei von abgehobenem e
Material sein. = Y
P2, P3- Die Oberfliche muss frei von sichtbaren
Schuppen sein.

33

Uberwalzungen, Trennungen
P1-Die Oberfliche muss frei von abgehobenem \
Werkstoff sein.
P2, P2- Die Oberflache muss frei von sichtbaren
Uberwalzungen/Trennungen sein.

S

34

s.a. Haltepunkt QS DBAG

Einwalzte Fremdstoffe
P1, P2, P3-Die Oberfliche muss frei von eingewalzten
Fremdstoffen sein.

3.5

Riefen und Furchen

P1-keine Vorbereitung

P2-Der Radius von Riefen und Furchen muss
mindestens 2 mm betragen.

P3-Die Oberflache soll frei von Riefen sein und der
Radius von Furchen muss groRer als 4 mm sein.

3.6

Oberflachen allgemein

Eindriicke und Markierungen vom

Walzen

P1-keine Vorbereitung

P2-Eindriicke und Markierungen vom Walzen
missen glatt sein.

P3-Die Oberflache muss frei von Eindriicken und
Markierungen vom Walzen sein.

3.7

Oberflache Ol-, Fett- und Staubfrei,

etc.

Nach der Vorbereitung sind die vorbereiteten

Oberflachen zu bewerten, d. h. die Reinheit wird nur

nach dem Aussehen der Oberflache bewertet. In

vielen Fallen ist dies ausreichend.

Fur Beschichtungen, die harteren

Umgebungsbedingungen, z. B. Eintauchen in Wasser

und sténdiger Kondensation, ausgesetzt sein werden,

ist jedoch eine Prifung auf 16sliche Salze und andere
nicht sichtbare Verunreinigungen der visuell reinen
Oberflache mit physikalischen und chemischen
Verfahren zu erwégen.

vgl. DIN EN I1SO
12944-4,
Punkt 9

Bemerkungen: Alle unzuldssigen UnregelmaRigkeiten wurden durch Schleifen, ggf. Schweilen repariert und nachgepriift.

Reparaturen durch SchweiBen wurden gekennzeichnet und die Rickverfolgbarkeit dokumentiert.

Statisch — konstruktive Auswirkungen der SchweiRreparaturen wurden / werden bewertet, zur Prifung
eingereicht und die Ergebnisse in der Dokumentation nachgewiesen.

Geprift durch:

Ort:

am:

Name Firma Name Firma

Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 25.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.



SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005

(EXC3DB)

Begleitkarte 3 — Korrosionsschutz Beschichtungen

Seite: 1 / 2

Datei:

QM Plan Begleitkarte3 KoSchu_Muster

Projekt_xx022017_DA

Lfd-Nr.: ???
Projekt:
Komponenten:
Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
. Anschrift Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail]
DB Netz AG ........

vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle

Bauvorlageberechtigter (BVB):

nl Auftragnehmer:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Hersteller (Werk):

Montage (Baustelle):

nl Qualitatssicherung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Deutsche Bahn AG
Beschaffung Infrastruktur
Lieferantenmanagement und
Qualitatssicherung (FEI 2)

Caroline-Michaelis-StraRe 5-11
D-10115 Berlin

Legende:

MafRgebliches Regelwerk wie z.B.

Internes QM /FHB (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

Strahlentrostung

DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.

SchweilStechnik

DIN EN ISO 8501-1+2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN 1090-2,DIN EN ISO 5817

Nachstrahlen

DIN EN I1SO 8501-1 und 2, Ril 804.9011, DBS 918084, etc.

STOP 1 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.
Grundbeschichtung DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.
STOP 2 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.
Kantenschutz DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.

1.Zwischenbeschichtung

DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.

2.Zwischenbeschichtung

DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.

Deckbeschichtung

DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.

STOP 3 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.
STOP 4 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, DBS 918084, ZTV ING T4.3, etc.
Freigabe
»e“ Anforderungen erfillt »€“R  Anforderungen mit Nacharbeit erfillt »ne”“  Anforderungen nicht erfillt

Erganzende Bemerkungen:

Status Erstellt am / Name
0 25.01.2017, D. Anton
1 06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name
30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Bemerkung

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau

(Bezeichnung + Logo einfiigen)

Qualitatsmanagementplan
fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005
(EXC3DB)

Seite:

Datei:

Begleitkarte 3 — Korrosionsschutz Beschichtungen

2/2

QM Plan Begleitkarte3 KoSchu_Muster
Projekt_xx022017_DA

Kontroll- und Priifaktivitaten

Bauteil:

Mitgeltende

(AP/WP) Zn-Nr.:

Ergebnis und Verantwortlicher fiir die Durchfiihrung,
Kontrolle und /oder Priifung

Fertigungsschritte
Anforderungen Name / Bemerkungen
g Datum Unt hrift
Beschreibung (beispielhaft —Kontrollen / Priifungen) e "R »ne’ nterschri
Strahl- Oberflachen — Rauheit, Reinheit Nein
entrostung (Bedeckungsgrad)
Sa 2 %, mittel Grit (bei Spritzverzinkung + schotterberihrte
Fldchen Sa 3, grob Grit)
Schweil3- Abnahme Oberflachenvorbereitung Nein
technik und SchweifStechnik
Sa 2 %, Schweiltechnik nach DIN EN ISO 5817
Bewertungsgruppe ,,B“ und Ril 804.4101 Tab. 4,
SchweifStechnischen Nacharbeiten Nein
und / oder Reparaturen
QS interne Nachkontrolle (ggf. extern), Kennzeichnung /
Riickverfolgbarkeit/Anzeige Reparaturen , Protokoll
Nach- Oberflachen — Rauheit, Reinheit Nein
strahlen (Bedeckungsgrad)
Sa 2 %, mittel Grit (bei Spritzverzinkung + schotterbertihrte
Flachen Sa 3, grob Grit)
STOP 1 Zwischenpriifung Nein
s.a. Haltepunkt QS interne Nachkontrolle (ggf. extern),
QS DBAG ggf. Kontrollflichenprotokoll
Grundbe- Applikation nach Nein
schichtung Korrosionsschutzplan
Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaB-
/Trockenschichtdicken, Protokoll, QS interne Abnahme /
Dokumentation (Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
STOP 2 Zwischenpriifung Nein
s.a. Haltepunkt Applikationsbedingungen (Protokoll), Beschichtungsstoffe,
QS DBAG Trockenschichtdicken, Protokoll (ggf. Kontrollfldche)
Kanten- Applikation nach Nein
schutz Korrosionsschutzplan
Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaRk-
/Trockenschichtdicken, Protokoll, QS interne Abnahme /
Dokumentation (Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
1. Applikation nach Nein
Zwischenbe- | Korrosionsschutzplan
H Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaRk-
SChIChtU ng /Trockenschichtdicken, Protokoll, QS interne Abnahme /
Dokumentation (Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
2. Applikation nach Nein
Zwischenbe- | Korrosionsschutzplan
H Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaB-
SCthhtUng /Trockenschichtdicken, Protokoll, QS interne Abnahme /
Dokumentation (Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
Dechbe- Applikation nach Nein
schichtung Korrosionsschutzplan
Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaRk-
/Trockenschichtdicken, Protokoll, interne Dokumentation
(Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
STOP 3 Zwischenpriifung Nein
Visuelle Priifung, Trockenschichtdicken, QS intern Protokoll
(ggf. Kontrollflache)
STOP 4 Abnahmeprifung Nein
s.a. Haltepunkt Visuelle Priifung, Applikationsbedingungen (Protokoll),
QS DBAG Beschichtungsstoffe, Trockenschichtdicken (Einzeln nach
Protokoll, Gesamt Stichprobenmessung), Protokoll (ggf.
Kontrollfliche)
Freigabe Freigabe zum Versand Nein
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung

0 25.01.2017, D. Anton
1 06.02.2017, D. Anton

30.01.2017, U. Voigtlander
07.02.2017, U. Voigtlander

Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




SB Musterbau

Qualitatsmanagementplan

Seite: 1 / 2

Datei:

(Bezeichnung + Logo einfiigen) fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 ) .
QM Plan Begleitkarte4 UberZn_Muster
(EXC3DB) Projekt_xx022017_DA
Begleitkarte 4 — Korrosionsschutz - Uberzug aus Zink

Lfd-Nr.: ???

Projekt:
Komponenten:

Projekt-Nr: | Auftrags-Nr.: | Dokument-Nr.:
. Anschrift Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
“I Auftraggeber: [StraRe, Nr., PLZ, Ort] [Name, Tel./Mobil, E-Mail]
DB Netz AG ........

vertreten durch die vertragsabwickelnde Stelle

Bauvorlageberechtigter (BVB):

Auftragnehmer:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Hersteller (Werk):

Montage (Baustelle):

Qualitatssicherung:

Anschrift
[StraRe, Nr., PLZ, Ort]

Ansprechpartner im Rahmen der Fertigungsiiberwachung
[Name, Tel./Mobil, E-Mail]

Deutsche Bahn AG

Beschaffung Infrastruktur D-10115 Berlin

Lieferantenmanagement und
Qualitatssicherung (FEI 2)

Caroline-Michaelis-StraRe 5-11

Legende:

MafRgebliches Regelwerk wie z.B.

Internes QM /FHB (VB,VA,AA,CL,PA,FB,etc.)

SchweilStechnik

DIN EN ISO 8501-1+2, DBS 918005, Ril 804 4101, DIN EN 1090-2,DIN EN ISO 5817

STOP 1 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.
Sweppen DIN EN ISO 12944 und 8501-1 und 2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc c.
STOP 2 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.
Zwischenbeschichtung DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.

Deckbeschichtung

DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.

STOP 3 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.
STOP 4 DIN EN ISO 12944 und 8501-1+2, Ril 804.9011, ZTV ING T4.3, etc.
Freigabe
»e“ Anforderungen erfillt »€“R  Anforderungen mit Nacharbeit erfillt »ne”  Anforderungen nicht erfillt

Erganzende Bemerkungen:

Status
0
1

Erstellt am / Name
25.01.2017, D. Anton
06.02.2017, D. Anton

Freigegeben am / Name Bemerkung

30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)
07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




oy ve Seite:
SB Musterbau Qualitdtsmanagementplan - 2/2
atel:
(Bezeichnung + Logo einfiigen) fiir Stahltragwerke und Bauteile im Geltungsbereich des DBS 918005 QM Plan Beglftkarted berzn_Muster

(EXC3DB) Projekt_xx022017_DA
Begleitkarte 4 — Korrosionsschutz - Uberzug aus Zink

Kontroll- und Prifaktivitdten

Bauteil:
Mitgeltende
(AP/WP) Zn-Nr.:
Ergebnis und Verantwortlicher fiir die Durchfiihrung,
. : Kontrolle und /oder Priifun
Fertigungsschritte / J
Anforderungen
Name / Bemerkungen
e Datum Unterschrift
Beschreibung (beispielhaft —Kontrollen / Priifungen) e’ "R ,he’
Schweil- Abnahme SchweiBtechnik (schwarz) | Nein
B SchweiBtechnik nach DIN EN ISO 5817 Bewertungsgruppe ,B“
teih:lk kt und Ril 804.4101 Tab. 4,
s.a. Haltepun N s . .
QS DBAG SchweilStechnischen Nacharbeiten Nein
und / oder Reparaturen
QS interne Nachkontrolle (ggf. extern), Kennzeichnung /
Ruckverfolgbarkeit/Anzeige Reparaturen , Protokoll
STOP 1 Zwischenpriifung Nein
s.a. Haltepunkt QS interne Kontrolle / Prifung WE feuerverzinkter Bauteile
QS DBAG (gsf. extern), Konformitat nach DIN EN 1461, DST 022 Anlage
5, Nachweise zu Schichtdicken + ZfP + Zinkschmelze
Sweepen Oberflachen — Rauheit, Reinheit Nein
(Bedeckungsgrad)
Beim Sweep-Strahlen von feuerverzinkten Oberflachen durfen
nicht mehr als 15 my des Zinkoberzuges abgetragen werden.
Nach dem Sweep-Strahlen muR die Oberfliche einheitlich
matt aussehen. Die Rauheit und die Mindestdicke des
verbleibenden Zinkiberzuges sind zwischen den
Vertragspartnern zu vereinbaren.
STOP 2 Zwischenpriifung Nein
s.a. Haltepunkt Applikationsbedingungen (Protokoll), Schichtdicken Zink,
QS DBAG Protokoll (ggf. Kontrollflache)
Eine Rautiefe von 25-40 um nach dem sweepen (vgl. EN ISO
8503-1Tab. 2 a) fein (G) vgl. DIN EN 1090-2 Anhang
F.2.1), bei einer Mindestdicke der verbleibenden
Zinkschicht von 80-120 um, ist vereinbart.
Zwischenbe- | Applikation nach Nein
schichtung Korrosionsschutzplan
Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaB-
/Trockenschichtdicken, Protokoll, QS interne Abnahme /
Dokumentation (Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
Dechbe- Applikation nach Nein
schichtung Korrosionsschutzplan
Applikationsbedingungen, Beschichtungsstoffe, NaRk-
/Trockenschichtdicken, Protokoll, interne Dokumentation
(Applikationsbedingungen, Schichtdicken)
STOP 3 Zwischenpriifung Nein
Visuelle Priifung, Trockenschichtdicken, QS intern Protokoll
(ggf. Kontrollflache)
STOP 4 Abnahmeprifung Nein
s.a. Haltepunkt Visuelle Priifung, Applikationsbedingungen (Protokoll),
QS DBAG Beschichtungsstoffe, Trockenschichtdicken (Einzeln nach
Protokoll, Gesamt Stichprobenmessung), Protokoll (ggf.
Kontrollfliche)
Freigabe Freigabe zum Versand Nein
Status Erstellt am / Name Freigegeben am / Name Bemerkung
0 25.01.2017, D. Anton 30.01.2017, U. Voigtlander Muster QM-Plan zur Verwendung durch qualifizierte Hersteller (s. DBS 918005 08-2016, 7.2 Abs.3)

1 06.02.2017, D. Anton 07.02.2017, U. Voigtldnder Muster QM-Plan — I.NPF 21(F) stimmt der Verwendung am 02.02.2017 zu.




Firma:

Anschrift:

Einkauf

Gfu
VvSAP
TB

AV

vuster ZUStandigkeitsmatrix

(vgl. DVS Richtlinie 1711 08-2016)
... unter Beachtung der Anforderungen an die Werkseigene Produktionskontrolle (vgl. DIN EN ISO 1090-1 i.b. Pkt. 6.3) in Verbindung mit den Qualitatsanforderungen der DIN EN 1SO 3834-2, den Aufgaben der SchweifRaufsicht nach DIN EN I1SO
14731, den Forderungen / Festlegungen der Ril 804 (entsprechend den zutreffenden Modulen) und des DBS 918005 fur die Fertigung, Montage und / oder Instandhaltung von Stahltragwerke und Bauteile
nach DBS 918005 Tabelle 2.

(Das Muster dient der allgemeinen Information und zeigt die Anforderungen des Regelwerkes auf. Ein Anspruch auf Vollzihlichkeit ist nicht gegeben, der Nutzer hat sich eigenstandig zu den aktuellen Vorgaben, Sachverhalten und Regelungen sach- und fachkundig zu machen. Es werden dadurch keine vertraglichen / kommerziellen Verfahren
beschrieben, geregelt und/oder festgelegt!)

Mei

PL
SAP
Qs
ster

Vorarbeiter
Werker
KoSchu

Vers

and

SAP
Qs

Meister
Vorarbeiter

Werker
Koschu

Bei der Zuordnung der Zusténdigkeiten sollten die Hinweise der CEN ISO/TR 3834-6 (hier i.b. Punkt 10.3 Schweifaufsicht) ind Verbindung mit BG Information 508 (Ubertragung von Unternehmerpflichten) beriicksichtigt werden.

Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweiaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfiihrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

Ril 804.4101A02

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

vSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Werker
KoSchu

Bemerkung

2

13

14 15 16

iy
~

21

22

Uberpriifung der Anforderungen

1.1

- die anzuwendende Produktnorm
zusammen mit etwaigen erganzenden
Anforderungen

1.2

- die Fahigkeit des Herstellers, die
vorgeschriebenen Anforderungen zu
erfillen

1.3

- die anzuwendende Produktnorm
zusammen mit etwaigen erganzenden
Anforderungen;

1.4

- gesetzlich geregelte Anforderungen;

15

- etwaige zusatzliche vom Hersteller
festgelegte Anforderungen;

1.6

- die Fahigkeit des Herstellers, die
vorgeschriebenen Anforderungen zu
erfillen.

1.7

- Herstellerqualifikation - Alle
Stahlbauteile in Ausfiihrungsklasse
EXC3DB

1.8

- Qualifikation Korrosionsschutz

1.9

- Qualitatsanforderungen an den
Schweillbetrieb bei EXC3DB und EXC3

(5)

Matrix Zusandikeit WPK-SAP_09-2016

Seite 1 von 29

Ausdruck vom 19.08.2016

09-2016




Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ |« o o
Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- | & % % 8 Y= - g - s | © - -g - s
ffd- V= Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | § g 5 B & o> o o | & | »n "3 2 %’ S & | o 7 "3 2 %’ S
Nr. D=Durchfuh“rung (schlieBtZusténdi.gkeit'/ die Regelung der Aufgabe beschreibt. 3 ‘ﬁ 03; 4 [G) v = < é o g (o} o — o (%) 4 5) (o} 0 — o (%) Bemerkun
® | o © () © (] g
Uberwachung, Dokumentation ein), z ] = > o E — ; 7 Q E S ; i~
M = Mitwirkung und | = Information. = o > o
Mitwirkung z
V schlieBt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e > =
M schlieft | ein.
1 2 3 4 5167 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
2 |Technische Uberpriifung
- Festlegung der/s Grundwerkstoffe(s)
2.1 | und der Eigenschaften der X| X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
SchweilRverbindung
- Lage der Verbindung in
2.2 | Ubereinstimmung mit den X S S IEY SR IEY EN Iy S I S Y SN I S I SR ISy S I S I S IRy S Iy S Y SR Y SN Y S Y SR SR S
Konstruktionsanforderungen
- Qualitats- und Annahme-
2:3 anforderungen fiir Schweillnahte X| X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
- Lage, Zuganglichkeit und
SchweiRfolge, einschlieflich der
24 Zuganglichkeit fur Uberpriifung und X| X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
zerstorungsfreie Prifung
- andere schweilltechnische
Anforderungen,
.B. L uf SchweiBzusatzen,
2 | L U AN A NS WA WA WA WA VA W VA S IR S BV S
Wasserstoffgehalt, bleibende Badsicherung,
Hammern, Oberflachenbearbeitung,
SchweiBnahtkontur
- Abmessungen und Einzelheiten der
2.6 | Nahtvorbereitung und der fertigen X S SR BRI BRIy SR I S Y SN B I S I S Iy S Iy S Iy S I S I S I S I S S Sy &
SchweilRnaht
- die Angabe der SchweiBverfahren,
2.7 | zerstoérungsfreien Priifverfahren und X S SR BRIy BRIy R I S Y SN BRI S I S Iy S Iy S Iy S I S I S I S I S I S Sy S
der Warmebehandlungsverfahren,
- die Methode, die zur Qualifizierung
2.8 | von SchweiRverfahren verwendet X S SR BRI BRIy R I SR I SN BRI S I S Iy S Iy S Iy S S I S I S I S S Sy &
werden muss;
2.9 |- die Qualifizierung des Personals: X S SR BRI BRIy SR I S Y SN BRI S S Iy S Iy S Iy S S I S I S I S S Sy &
s |- Auswabhl. Kennzeichnung und/oder
2 | Rackverfolgbarkei X A A AN A A A A AR A AR A AN A AR AP
(z. B. fur Werkstoffe und Schweilnahte).
- Vereinbarungen zur Qualitatskontrolle
2. einschlieBlich der etwaigen
11 | Einschaltung einer unabhangigen X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Prifstelle;
2. |- Uberwachung und Priifung;
1 X R A R A A A A A A A T A A A A S AR AR A
2. |-Unt be;
2, | unervereate X A A A A A A A AR A AR A AN AP
2. |- Warmenachbehandlung;
2 X -\ A | A A A A A A
2 |- Anwendung von speziellen Verfahren
2 | 2 Bumvole DurchschweiBung ohne X Sy N A A Y A

Badsicherung beim SchweiRen von nur einer

Matrix Zusandikeit WPK-SAP_09-2016

Seite 2 von 29

Ausdruck vom 19.08.2016

09-2016




Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweil3aufsicht, WPK, QS £ N . .
ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | 3 | S g = o | 2| 5| 3|8 o | 2l gl 3
V= Verant\./.vortung, und oder Betriebsanweisungwelche | & | o | = | & | 3 & o | > C | | & n| % g x | 5 | & | »n!| % g x | 5
Nr. = ; sndickei . . o| 2| | « Y= < < - - v < — =
D = Durchfiihrung  (schliet Zustindigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | @ | 2 | 8 | 8 ['G) 7, [ < r= o Py (o} o re= Q (%)) b by (o} o - Q (%)) Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z Sz o > 5 E E ; g ) E E ; g
M = Mitwirkung und | = Information. =z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5|6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
Seite zu erreichen);
5 | Abmessungen und Einzelheiten der
1é Nahtvorbereitung und der fertigen X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Schweillnaht;
2. |-SchweilRnahte, die in Werkstatten
17 | oder anderer Orts auszufihren sind; X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
- Umweltbedingungen, die einen
Einfluss auf die Anwendung des
2. | Prozesses haben,
18 Z. B. sehr niedrige Umgebungstemperatur- X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'
bedingungen oder eine Notwendigkeit des
Schutzes gegen unglinstige
Wetterbedingungen;
2. |- Handhabung bei mangelnder
2 | fandnabung bel X - A= A= A= A= A A A A | | | |

Matrix Zusandikeit WPK-SAP_09-2016

Seite 3 von 29

Ausdruck vom 19.08.2016 09-2016




Schweillaufsicht, WPK, QS

Aufgabe nach Regelwerk zur

Legende:

Ifd- V = Verantwortung,

Nr. |p= Durchflihrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

Ril 804.4101A02

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

vSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister

Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

13

14 15 16

=
~

21

22

3 | Untervergabe

- Eignung eines Unterlieferanten fir

31 die schweiBRtechnische Fertigung

-

- Wenn ein Hersteller beabsichtigt.
Untervergaben durchzufiihren (z. B.
SchweilRen, Uberwachung, zerstérungsfreie
Prifung, Warmebehandlung), hat er dem
Unterlieferanten alle in Betracht
kommenden Anweisungen und
Anforderungen zur Verfligung zu
stellen. Der Unterlieferant hat Berichte
und Dokumentationen lber seine

Tatigkeiten zu erstellen, falls sie vom
Hersteller vorgeschrieben worden sind.

3.2

- Ein Unterlieferant muss im Auftrag
und unter der Verantwortung des
Herstellers arbeiten und muss die

3.3

der Unterlieferant die festgelegten

malgebenden Anforderungen dieses
Teils von I1SO 3834 vollstandig erfiillen.
Der Hersteller muss sicherstellen, dass

Qualitatsanforderungen erfillen kann.

- Die Informationen, die dem
Unterlieferanten vom Hersteller zur

malgebenden Angaben der
Uberpriifung der Anforderungen
und der technischen Uberpriifung

3.4 enthalten.

flr das Lichtbogen-, Elektronenstrahl-,
Laserstrahl- und GasschweiRen und die
technischen Anforderungen nach 1SO 3834-
5:2005, Tabelle 10 fur andere
Schmelzschweilprozesse erflilft.

Verfligung zu stellen sind, miissen alle

Zusatzanforderungen kénnen, falls notwendig,
festgelegt werden, um sicherzustellen, dass der
Unterlieferant die technischen Anforderungen

- Untervergabe der SchweilRaufsicht

35 (5.1.3)

3.6

- Schweilitechnische Organisation (5.3)
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

Ril 804.4101A02

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

vSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

13

14

15

=
(o)}
=
~

21

22

SchweiRtechnisches Personal

4.1

- Qualifizierung der SchweiRer und

Bediener von Schweianlagen

Die SchweilRer und Bediener missen durch eine
geeignete Prifung qualifiziert sein.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-5:2005,
Tab 1 bzw. 10)

Qualifikation der Schweiler, giiltige Zeugnisse

4.2

- SchweilRer und Bediener (5.3.1)

4.3

- Der Hersteller muss (ber
ausreichendes und befahigtes Personal
fir die Planung, Ausfiihrung und
Uberwachung der schweiftechnischen
Fertigung entsprechend den
vorgeschriebenen Anforderungen
verfligen.

4.4

- Der Hersteller muss Uiber geeignetes,
qualifiziertes Schweifsaufsichtspersonal
verfligen. Solche Personen, die die
Verantwortung fir die
QualitatsmalRnahmen haben, missen
hinreichende Vollmacht besitzen, um
alle notwendigen MaRnahmen

veranlassen zu kénnen.

Die Aufgaben und Verantwortungen derartiger
Personen miissen klar festgelegt werden.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-5:2005,
Tab 2 bzw. 10)

4.5

- Der Hersteller muss tiber
ausreichendes und befahigtes Personal
fir die Planung, Ausfiihrung und
Beaufsichtigung der Uberwachung
und Priifung der schweifStechnischen
Fertigung entsprechend den
vorgeschriebenen Anforderungen

verfligen.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-
5:2005, Tab 3 bzw. 10)

4.6

- Schweilaufsicht (5.1.2)
- Untervergabe der SchweiRaufsicht
(5.1.3)

4.7

- Zertifizierung des Personals fiir
zerstorungsfreie Prifungen

4.8

- Personelle Anforderungen an das
Prifpersonal (5.1.4)

4.9

- Ordnungsgemale Zertifizierung des
Prufinstitutes / Prufpersonals

-/-
-/-
-/-
-/-

Matrix Zusandikeit WPK-SAP_09-2016

Seite 5 von 29

Ausdruck vom 19.08.2016 09-2016




Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

BG Regeln 500

Ril 804.4101A02, DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

vSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

13

14 15 16

=
~

21

22

Einrichtungen

5.1

- Eignung der Fertigungsstatten, Gerate,
Hebezeuge u. a.

~
1
1
S~
1
1
S~
1
1
S~
1

5.2

- Eignung der Schweil3- und

Zusatzeinrichtungen

Die folgenden Einrichtungen missen,

soweit notwendig, verfiigbar sein:

> SchweilRstromquellen und andere
Maschinen;

> Einrichtungen fir die Naht- und
Oberflachenvorbereitung und zum Trennen,
einschlieRlich zum thermischen Schneiden;

> Einrichtungen zum Vorwarmen und zur
Warmenachbehandlung einschlieRlich
Geraten zur Temperaturanzeige;

> Spann- und Schweivorrichtungen;

> Krane und Handhabungseinrichtungen, die
fiir die Fertigung verwendet werden;

> personliche Arbeitsschutz- und sonstige
Sicherheitseinrichtungen. die in
unmittelbarem Zusammenhang mit dem
angewendeten Fertigungsprozess stehen;

> Trockenofen, Elektrodenkdcher usw., die fur
die Behandlung der SchweilRzusatze
verwendet werden;

> Einrichtungen zur Oberflachenreinigung;

> Einrichtungen fir die zerstorenden und
zerstérungsfreien Priifungen.

53

- Bereitstellung, Kennzeichnung und
Handhabung von Hilfsmitteln und
Einrichtungen

5.4

- personliche Arbeitsschutz- und

sonstige Sicherheitseinrichtungen, die
in unmittelbarem Zusammenhang mit den
angewendeten Fertigungsprozess stehen

5.5

- Instandhaltung der Einrichtungen

5.6

- Verifizierung und Validierung der
Einrichtungen. Der Hersteller muss
eine Aufstellung der wesentlichen
Einrichtungen, die fir die Fertigung
eingesetzt werden, bereithalten.
Diese Aufstellung muss Angaben der fir die
Fertigung wichtigen Einrichtungen enthalten,
die fiir die Bewertung der Kapazitat und
Eignung der Werkstatt wesentlich sind. Sie
beinhaltet z. B.:
> maximale Kapazitdt des(der) Kranes(Krane);
> Abmessung der Bauteile, die in der Werkstatt

handhabbar sind;
> Eignung der mechanischen und
automatischen Schweieinrichtungen;
> MaBe und héchste Temperaturen von
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

BG Regeln 500

Ril 804.4101A02, DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

VvSAP

B

AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Werker
KoSchu

Bemerkung

2

10

11

13

=
~

14 15 16

21

22

GlUhofen fur die Warmenachbehandlung;
> Kapazitat der Einrichtungen zum Walzen,
Biegen und Trennen.

5.7

- Technische Anforderungen (5.2)
Soweit zutreffend, sind fir den
Eisenbahnbriickenbau zusatzlich erforderlich:
> Uberdachte, trockene, bellftete und
ausreichend beleuchtete Werkstatten und
Arbeitsplatze;

> trockene Lagerraume fiir SchweiRzusatze und
-hilfsstoffe;

> bei der Verarbeitung unterschiedlicher
Werkstoffgruppen (z. B. nicht-rostende
Stahle) sind fur jede Werkstoffgruppe
separate Werkzeuge,
Bearbeitungsmaschinen bzw. Einrichtungen
zu verwenden oder diese vor der Bearbeitung
zu saubern;

> ausreichende Energieversorgung;

> wenn keine geeigneten Priifeinrichtungen
und Prifmittel flr zerstérende und
zerstorungsfreie Priifungen vorhanden sind,
sind vertragliche Regelungen mit einer
externen Prifstelle (Priiflabor nach DIN EN
ISO/IEC 17 025) zu vereinbaren;

> Hebezeuge zum Transport und Drehen von
Bauteilen;

> Arbeitsbiihnen;

> Drehvorrichtungen, um das SchweifRen in
Normalposition zu ermdglichen;

> Spannvorrichtungen zum SchweiRen von
Baugruppen;

> Vorrichtungen zum Richten;

> Schutz beim Arbeiten mit nicht rostenden
Stahlen, um Staub, Spritzer, Gase und Rauch
fern zu halten, die die
Korrosionsbestandigkeit des
Grundwerkstoffs oder die Qualitat der
Schweinaht reduzieren kdnnten.

5.8

- BG-Regel findet Anwendung auf das
Betreiben von bzw. das Arbeiten

an/mit ... bezeichneten Arbeitsmitteln.
z.B. > 2.8 Lastaufnahmeeinrichtungen im
Hebezeugbetrieb
>2.10 Hebebiihnen
>2.19 Schleifmaschinen
>2.24 Strahlgeraten (Strahlarbeiten)
> 2.25 Schleif- und Birstwerkzeugen
> 2.26 SchweiBen, Schneiden und
verwandte Verfahren
> 2.29 Beschichtungsstoffen
>2.31 an Gasleitungen
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

Ril 804.4101 und 4101A02

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

VvSAP

B

AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister

Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

a

10

11

13

14 15 16

=
~

21

22

Fertigungsplanung

6.1

- Bezug auf geeignete
Verfahrensanweisungen fiir das
SchweiRen und fiir verwandte
Prozesse

6.2

- Reihenfolge, in der die SchweilRndhte
auszufiihren sind

6.3

- Umgebungseinflisse
(z. B. Schutz vor Wind, Temperatureinfluss und
Regen)

6.4

- Bereitstellung von qualifiziertem
Personal

6.5

- Einrichtungen zum Vorwarmen und
zur Warmenachbehandlung,
einschlieBlich Temperaturanzeige

6.6

- Vorkehrungen fir etwaige
Arbeitsprifungen

6.7

- Der Hersteller muss eine agusreichende

Fertigungsplanung durchfiihren.

Es missen mindestens die folgenden Punkte

berticksichtigt werden:

> Festlegung fiir die Reihenfolge, in der das
Bauteil zu fertigen ist (z. B. als Einzelteile oder
als Baugruppen, und die Reihenfolge des
nachfolgenden Endzusammenbaus);

> Festlegung der geforderten Einzelprozesse
zur Herstellung des Bauteils;

> Bezug auf geeignete Verfahrensanweisungen
fir das SchweiRen und fur verwandte
Prozesse;

> Reihenfolge, in der die Schweillndhte
auszufuhren sind;

> Festlegung und Zeitfolge, in der die einzelnen
Prozesse auszufihren sind;

> Festlegung von Uberwachung und Priifung,
einschliellich der Einbindung einer
eventuellen unabhangigen Priifstelle;

> Umgebungseinfllsse
(z. B. Schutz vor Wind und Regen);

> Kennzeichnung von Paketen oder
Einzelteilen, soweit sinnvoll;

> Benennung von qualifiziertem Personal;

> Vorkehrungen fir etwaige Arbeitspriifungen.

6.8

- Genehmigte Ausfiihrungszeichnungen

6.9

- schweiltechnische
Fertigungsunterlagen
(fachtechnisch gepruft)

6.
10

- Plane fir zerstérungsfreie
Prifungen(fachtechnisch geprift)
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Aufgabe nach Regelwerk zur . N Vorbereitung Werk Baustelle
SchweiBaufsicht, WPK, QS £ g _ _

Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priff- | & | & § g Y= | 3 - s | T | 2 - 5
Ifd- V = Verantwortung, d od ,B trieb : ' Ich E &1 5|9 5 a. > a 3 ‘O j"’ N c a 3 ) j"’ <
|5t oo | dcirsersbonsnguee | 21 g | 2|22 % w2 2 kg B EE IR %882 EE e

Uberwachung, Dokumentation ein), z w < > i.l_.l E S ; i~ v E — ; 7
M = Mitwirkung und | = Information. z & g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e &
hliel¥ in.
1 ML 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
6. |- Genehmigte Korrosionsschutzplane
1 X\ LA |-\ A A A A A L L

- SchweilStechnische

Fertigungsunterlagen

Folgende Unterlagen sind zur

schweiBtechnischen Prifung dem Auftraggeber

bzw. einem qualifizierten Vertreter vorzulegen:

> Werkstattplane

> SchweilRnahtprifplan
6 > Ubersicht der Schweifnahtdetails
: Schweilpla
12 | 2 ot ane A R A A A A A A T A A A A A S A A A e

> Schweillanweisung

> Allgemeine Herstellungsrichtlinien des

Schweilbetriebes

> Qualitatsplanung (Hersteller) der

schweiftechnischen Fertigung

Die Priifung erfolgt im Rahmen zur statisch

konstruktiven Priifung und ist Bedingung zur

Freigabe der Fertigungsunterlagen.

6. |- Anlaufb h

o | fmaufoesprechung vor X| |- |-t | A= A= | A=A | A= | A= A oA A | |

6. |- Geometrische Toleranzen (Tabelle 9)

14 X\ /|- |-[-|-1-|~1-|-[-|~L- -1 | -[-|-1-\-L-\~L- |- | -[- | -[- | -1 | L= | -1 |-

6. |- Kontrolle, Prifung und

15 | KorrekturmaBnahmen (Tabelle 10) X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

6. |- Ausfihrungsunterlagen und

16 | Dokumentation (Tabelle 12) X\ A=A\ A= A=A -

6 - Spezifischen Anforderungen fir die

1% Ausfiihrungsklasse EXC3DB (EXC3 X\ =f-|=f-1=f-|=f-1=f-|=f-1=f-1=[-1=[-1=[=1=[=1=[-1=[=1=[=1=[1=[-1-[-|-[-1|-/-
und EXC2) (Tabelle 22)

6. |- Umfang der erganzenden ZfP

15 | (rabelle23) X\ /|- |-[-|-1-|~1-|-[-|~L- -1 | -[-|-1- | -L-\~L- |- | -[- | -[- | -1 | L= | -1 |-

6. |- Konformitdtsnachweise

o X | of-| - |f | A= | - |4 |1 | A= | L= | - A= A= A= A A | - |
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle
o
Schweillaufsicht, WPK, QS £l o]y . .
ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | 3 | S é = o | 2| 5| 3|8 o | 2l gl 3
\ V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | & | & § 5| 3 & o | >| 8| o el n| B8 X Sl sl 2| n| % 2 X S
F- | D =Durchfiihrung  (schlieBt Zusténdigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 3 | 2 | & 8l O || F | < c | & g gl = o Uo‘) v 5‘, gl o = o Uo‘) Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), = w = > o— 1 ; Q © ;
_ . | o 1] E b4 > E 4
M = Mitwirkung und | = Information. =z g g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
7 |_Qualifizierung von SchweiBverfahren
- Die SchweifSverfahren sind vor
Fertigungsbeginn zu qualifizieren.
Die Methode der Qualifizierung muss mit den
betreffenden Produktnormen oder mit den
71 Festlegungen der Spezifikation X X Y A Y Y B Y B Y A Y B Y B Y A Y A Y B Y A Y A Y A Y A Y B Y A Y B Y A &
Festiegungen der [=|~1-|-1- |- -1 |~[-\~L- | -[-| L= |~[-|-[-\~L- | -1 =L <L -1 L= - | -
Der Geltungsbereich muss beriicksichtigt
werden.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-
5:2005, Tab 5 bzw. 10)
- SchweilRen (Tabelle 15)
- Spezifischen Anforderungen fiir die
7.2 | etirungikiasse EXCADB (EXC3 X \ot=| ol | b | A= | A= A= | o= A= | A ol oA A ol || |
und EXC2) (Tabelle 22)
Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle
o
Schweiaufsicht, WPK, QS £l o] g . .
Ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- E § § oé; "‘5 o x o 3 -g o = o =)
\ V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | & | & E & | i3 & oM > g - & 17,) 2 g X 'S © & 7,) 2 g X 'S
- . . ” . . (%] o — o ==
. |D= Durchfuhj’ung (schlieBt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. 3 = ‘é [G) I7,) - < c (= 5 (o] o E o % v b (o] o E o % Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z uo o= > o E Had ; > () E - ; >
M = Mitwirkung und | = Information. z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieBt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

8 |SchweiRanweisungen

- Fir SchweiRanweisungen muss der

8.1 | Geltungsbereich beriicksichtigt X X S Sy B Iy S Iy S Ry S Iy S5 Iy S Iy [S Iy [SS Iy (S Iy (S Iy (S5 Iy (S I (S I (Sl Iy (S I (S I Sy 8

werden.

- Der Hersteller muss
SchweilRanweisungen vorbereiten und

8.2 | sicherstellen, dass diese in der X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

Fertigung richtig angewendet werden.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-5:2005,
Tab 4 bzw. 10)

- Gliltige Schweilverfahrensprifungen
5.3 | mit s, X| | of=| - |- oA | A= | A= ol | oA A A | oA o o | | |

(z.B. fur UP, tiefen Einbrand, etc.)
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schwei3aufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieBt M und | ein;

M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN 1SO 3834-2

CEN ISO/TR 3834-6

Ril 804.4101A02, DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

VvSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Werker
KoSchu

Bemerkung

2

13

14 15 16

Juny
~

21

22

Arbeitsanweisungen

9.1

- Fir Arbeitsanweisungen muss die

Ausstellung und Anwendung von
Arbeitsanweisungen beriicksichtigt
werden.

9.2

- Der Hersteller darf die
SchweiBanweisungen unmittelbar als
Anweisung verwenden.
Alternativ darf er geeignete
Arbeitsanweisungen benutzen.
Solche geeigneten Arbeitsanweisungen sind
auf der Basis von qualifizierten

SchweiRanweisungen zu erstellen und
erfordern keine separate Qualifizierung.

9.3

-In jedem Kontrollsystem gibt es die
Notwendigkeit fir eine
Dokumentation. Der Begriff
,Dokumentation” schlieRt einen
Bereich von verschiedenen Arten von
Dokumenten, wie Verfahren, Berichte,
Anweisungen und Zertifikate ein
(siehe Tabelle 1).

ISO 3834-2, ... fordern verschiedene

Dokumente, die zu erstellen sind.
Anhang A gibt Beispiele von Dokumentarten,
die ein Hersteller verwenden kann.
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle
o
Schwei3aufsicht, WPK, QS £l o] g . .
Ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- E § é oé; "‘5 o x o 3 -g o = o =)
V'=Verantwortung, und oder Betriebsanweisungwelche | & | S | = | & s | & | | & | »n | ¥ Q| ¢ | S o | & | n| ¥ Q| x| S
Nr. | D = Durchfiih hlieRt Zustandigkei s 8lzlalw | S| 0|22 < L Qo - Q| w | < “ o T o
* | D =Durchflhrung  (schlieRt Zustandigkelt / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 2 | = | & |8 | @O | © | F | < c | | 5| 9| 0 S (7] % 2151 9|0 5 7] % Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), = wo o= > so— Hd ; (] - ;
M = Mitwirkung und | = Information. =z S S
V schlieRt D, M und | ein; D schlieBt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5] 6|7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

10 |SchweiRzusatze

- Die Verantwortungen und die

10. | Verfahren fir die Kontrolle von

1 | Schweizusdtzen mussen festgelegt X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
werden.

- Losprifung von SchweiRzusatzen sind

120' nur erforderlich, wenn sie festgelegt X S ST SR IEY EN Iy S I B Y SN I S I SR ISy S I S I S ISy S Iy S Y SR Iy SN I S Y SR Y SR S

sind.
10. | - Eignung
10. | - Lieferbedingungen X
4 | = | | = | | | = | | | = || = | )= | = f=| =)= =)= -f-

- etwaige Zusatzanforderungen fiir die
10. Lieferbedingungen der
s Schwe'l'Bzusatze.,femschllfeﬂll‘chderArt X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
der Prifbescheinigung fiir die
Schweillzusatze

- Der Hersteller muss Verfahren fir die
Lagerung, Handhabung und
Verwendung der Schweillzusatze

10, erstellen und einflihren, um die
6 Aufna.f.\rr.]evonFeuchtigkeit,Qxidati_on, X X | X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

Beschadigung usw. zu vermeiden. Die

Verfahren missen mit den Empfehlungen des

Lieferanten Gbereinstimmen.

SachgemaRe Lagerung / Trocknung der
Schweillzusatze

- Alle SchweilRzusdtze muissen den
Anforderungen der EN 13479 und
den entsprechenden EN -

10 SchweiRzusatznormen entsprechen.
7 D!e Eignung der .S.chwelﬁzusatze ist durch X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

eine Produktzertifizierung nach EN 14532-1

(Stahl-SchweiRzusatze) ... zu belegen. Basis flr

die Produktzertifizierung ist eine

Eignungspriifung nach EN 14532-1 bzw.

EN 14532-3.

10. |- Technische Anforderungen (5.2)

8. > trockene Lagerrdume fiir SchweiBzusatze X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

und -hilfsstoffe;

10. | - Auswahl der Grundwerkstoffe und

9 | schweiBzusatze (6.1) X\ [\ L= ~A= || ~A- |1 -1 A =LA L -
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
SchweiRaufsicht, WPK, QS £ o o o
I =)
fd. i_/ege\:/nde:t t Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- 5 § g g a "'5 ’qj % qh) _2 'g ’qj % qh) _2
= Verantwortung, d oder Betrieb i lche | S | 5| T | & | 3 o e 2 Q e i~
Nr. | D = Durchfiihrung (schiieft Zustandigkeit / duizRgg;runz;Isrl:ir;;i::ubnfsgﬁ;bi 2 g % 2 IG] f,t, E <>t % a 5, 8 3 'g = § g ‘<’t, 8 .3 -r% 5 § Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z w = > i.l_.l E S ; i~ v E — ; 7
M = Mitwirkung und | = Information. =z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
hlieRt | ein.
1 M 2 3 4 |5 ]6 |7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
11 | Werkstoffe
11. |- Prifzeugnisse nach DBS 918 002 fiir
1 | die Walzorodukte L R T A A O A A A A O A A O A S A A S AL
11. | - Eindeutige Zuordnung der Zeugnisse
> | Jum Produkt L R T A A A A A A A O A i O A S A A S AL
11. | - Konformitatsnachweis (,,CE“) fur
3| schweiRzusitze L R T A A O A O A A O A i A A S A A S AL
11 - Ubereinstimmungsnachweis/
4' Konformitatsnachweis (,,U/ CE“) fur X S SR BRI BRIy R I S Y SN B I S I S Iy S Iy S I S S I S I S I S S Sy &
Schrauben u. a.
11 | Prifzeugnisse, Herstellererklarung,
5' Freigabebescheinigung fiir alle X S SR BRIy BRIy R I S Y SN B I S I S Iy S Iy S I S S I S I S I S S Sy &
Zulieferteile
- etwaige Zusatzanforderungen fir die
11. | Lieferbedingungen der Werkstoffe,
6 | einschlieRlich der Art der X A=\ A A L
Prifbescheinigung fiir den Werkstoff
- Lagerung und Handhabung des
Grundwerkstoffs
Die L. folgen, dass di
Ry AR VA D2 IV BV B W B DV D R D S BV DV R B B D
beigestellten Werkstoffe, nicht nachteilig
beeinflusst werden. Die Kennzeichnung muss
wahrend der Lagerung erhalten bleiben.
- Rickverfolgbarkeit
- Die zu verwendenden
Walzerzeugnisse miissen hinsichtlich
der Ubereinstimmung mit den
dazugehdorigen Prifbescheinigungen
11. unverwechselbar gekennzeichnet sein,
8 z.B. mit Herstellerzeichen, Walztafelnummer, X X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Schmelzennummer.
Bei Trennung der gekennzeichneten
Werkstoffe ist die Riickverfolgbarkeit
aller Einzelteile bis nach dem
Zusammenbau zu gewahrleisten.
11. | - Konstruktionsmaterialien
9 | (Tabelle 3 und 13) X\ =f-|-1-\~L-1-1-|~1-\-[-|-[-\~L-|-[-\-[-\-L- | -[- | =L | -1 -1 L= - -1 | L
1 - Spezifischen Anforderungen fir die
10' Ausfiihrungsklasse EXC3DB (EXC3 X\ =f-|=f-1=f-1=[-1=f-|=f-1-[-1-[-1=[-1=[-1=[-|=[-1=[-1=[=1=[-1|-[-|-[-|-[-| -/-
und EXC2) (Tabelle 22)
11. |- Auswahl der Grundwerkstoffe und
11 | schweiBzusitze (6.1) X\ =f-|-1-\~L-1-1-|~1-\-[-|-[-\~L-|-[- -1\ L= | -[- | L= |- -1 L= - -1 |-
11. - Konformitatsnachweise X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_

12 | (Tabelle 26 bis 32)
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle

o
Schweil3aufsicht, WPK, QS £l o]y . .
. ~ 4 n
. Le_gende. Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- | & % é § a S ’qj » = S 'g ’qj o = S
\ V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | & | o T e | B < o0 > &U _ 2 7, 7 g < 5 © & 7, 7 g < 5
r.|D= Durchfuh"rung (schlieBt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. 2 = g G} 7.} (= < c a - (o] o E o tg v - o o E o tg Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), = w = > o— 1 ; Q © ;
" ) & & w b= ¥ | S b= ~
M = Mitwirkung und | = Information. =z g g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

12 | Uberwachung und Priifung vor dem SchweifRen

- Zutreffende Uberwachungen und
Priifungen sind zu geeigneten
Zeitpunkten wahrend des
Herstellungsprozesses anzuordnen,

12 um die Ubereinstimmung mit den

1' Anforderungen des Vertrags X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'

sicherzustellen. Lage und Haufigkeit
derartiger Uberwachungen und/oder
Prifungen sind vom Vertrag und/oder von der
Produktnorm, vom SchweilRprozess und von
der Art des Bauteils unabhangig.

- Es sind geeignete Mafinahmen
vorzusehen, die den jeweiligen Stand

12. | der Uberwachung und Priifung des X _/_ _/_ _/_

2 geschweifSten Bauteils angeben, z. B.
durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder
auf einer Begleitkarte.

~
1
1
~
1
1
o~

S| - |t |- |- | 1| -

~
1
1
~
1
1
e~
1
=~

-[-1-/-

12. | - Ubereinstimmung mit den
3 genehmigten Zeichnungen

12. | - Fachgerechter Zuschnitt, geforderte
4 Brennschnittglite

- Eignung und Giiltigkeit der
Prafungsbescheinigungen der X X -
SchweilRer und Bediener

12.
5

12. |- Eignung der SchweiBanweisungen
6

12. | - Ubereinstimmungsnachweise aller

7 | verwendeten Halbzeuge X I I A I A A B A e A LA A T T A (e I B A I A
12. |- Kennzeichnung der Grundwerkstoffe
12. |- Kennzeichnung der Schweillzusatze

9

12. |- Schweilnahtvorbereitung
10 (z. B. Form und MaRe)

12. | - Sauberkeit der Nahtflanken
11 (frei von Fett, Zunder, Farbe, etc.)

- Zusammenbauen, Spannen und
Heften, mit ordnungsgemaler X  X| X -
Heftung, Passungen an Fligestellen

12.
12

12. | - MaRhaltigkeit der einzelnen
13 | Komponenten, Geometrie, etc.

12. | - HeftschweiBungen nur an Stellen, die
14 | Uberschweildt werden

x
1

12. |- Zuganglichkeit der SchweiRnahte
15

-] -1 -I-
-] -1 -I-
/| -1 -
-] -1 -I-
-] -1 -I-
-] -1 -I-
-] -1 -I-
S| -1 -
-] -1 -I-
/|1 -
S| -1 -
S| -1 -I-
|1 I-

NSNS SN S (SN SN N NN N Y s
NSNS SN S (SN N N NN N Y s
N S S S S S S S SN
N S S S S N S S RN
NS SN S (SN SN N NN N Y s
NSNS S (SN N N NN N Y s
N S S S N S S SN
NSNS S (SN SN N NN N Y s

-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-[-1-/-
-/-|-/-

X
X

|\\\\\\:\\\\\\\
:\\\\\\:\\\\\\\
:\\\\\\:\\\\\\\
:\\\\\\:\\\\\\\
:\\\\\\:\\\\\\\
:\\\\\\:\\\\\\\

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
SchweiRaufsicht, WPK, QS £ o o o
i )
fd. i_/ege\:/nde:t t Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- 5 § g g a "'5 ’qj % qh) _2 'g ’qj % qh) _2
= Verantwortung, d oder Betrieb i lche | S | 5| T | & | 3 o e 2 Q e i~
Nr. | D = Durchfiihrung (schiieft Zustandigkeit / duizRgg;runz;Isrl:ir;:;::ubnegsgﬁ;bi 2 § % 2 IG] f,t, E <>t % a 5, 8 3 'g = § g ‘<’t, 8 .3 -r% 5 § Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z w = > i.l_.l E S ; i~ v E — ; 7
M = Mitwirkung und | = Information. =z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
hlieRt | ein.
1 M 2 3 4 | s 16| 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
12. | - Fachgerechte Vorwarmung / X
1o | Svetilge gomst et -\ [ A oA A A A A A A
12. |- etwaige besondere Anforderungen in
12| der schweianweisung X | X -\ [ A= A A A A A |
(z. B. Vermeiden von Verzug)
1 | Eignung der Arbeitsbedingungen fir
18' dasSchweiBen,.einschlieBIichder X | X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Umgebungsbedingungen
12. |- Verbot von Schlagmarkierungen
5 X| Vet A=A |- oA A A A A A A
12. |- MontagehilfsschweifSungen nur nach
g | Momaselilsduel X| Vot | A=A | - oA A A A A A
12. |° Einsatz zugelassener
"% | Herstelungsprozesse, X| el | ol b= | A= | oA A= A oA A oA oA A | |
(z.B. SchweiBprozesse, Verschraubung, etc.)
o | Wiermesschut X| | ofe| = |- | b= | A=A A oA o oA o |
- Haltepunkte
1 >Zusammenbau Komponenten
. frei aufgelegt, gehef
23 | > Dokumentationsprifung Werkstofte, X\ A=A\ A A= A A A -
Eigenliberwachung des Herstellers,
Vermessungsprotokolle, Protokolle ZfP
12. |- Vorbereitung und Zusammenbau
e e X| =L A= | - | A= A A= | A A o |
12. |- Montage (Tabelle 7)
. X| =L | 1= | - | A= A= A= | A A A |
12. |- Geometrische Toleranzen (Tabelle 9)
- Z X| =L 1= | - | A= A A= | A A |
12 - Spezifischen Anforderungen fiir die
27' Ausfiihrungsklasse EXC3DB (EXC3 X\ =f-|=f-1=f-|=f-1=f-|=f-1=[-1=[-1=[-1=[=1=[=1=[=1=[=1=[=1=[=1|=[-1-[-|-[-1|-/-

und EXC2) (Tabelle 22)
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle

o
Schweillaufsicht, WPK, QS £ .1 o o o
. < : < n (] Q
o Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- | & § g § a S ’qj » = S 'g ’qj o = S
\ V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | & | & § & | B < o0 > &u _ Q. 7, 7 g < ﬁ © Q. 7, 7 g < ﬁ
r.|p= Durchfiihrung  (schlieBt Zusténdigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 3 | 2 | 3 |8 | ® | & - < = a 5) (o} o = o 7] 4 5‘, o o = o %) Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), = &l = | ° > — E © ; (] ) E © ; (=)
- . ] = w ° 4 > o 4
M = Mitwirkung und | = Information. =z S S
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | s 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

13 | Uberwachung und Priifung wihrend des Schweifens (Qualititsanforderungen nach ISO 3834-5:2005, Tab 7 bzw. 10)

- Zutreffende Uberwachungen und
Priifungen sind zu geeigneten
Zeitpunkten wahrend des
Herstellungsprozesses anzuordnen,

13 um die Ubereinstimmung mit den

1' Anforderungen des Vertrags X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'

sicherzustellen. Lage und Hiufigkeit
derartiger Uberwachungen und/oder
Prifungen sind vom Vertrag und/oder von der
Produktnorm, vom SchweiBprozess und von der
Art des Bauteils unabhangig .

- Es sind geeignete Mafinahmen
vorzusehen, die den jeweiligen Stand

123- der Uberwachung und Priifung des X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/-

geschweifSsten Bauteils angeben, z. B.
durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder
auf einer Begleitkarte.

3| genehmigen zeenmungen o B e el

13. | - wesentliche Schweilparameter

3|t sowetssrom, Lasogensoannung X | X S [ [ [ 2 2 A V2 VA0 VA A A ) A B A A A

SchweiRgeschwindigkeit, etc.)

- Vorwarm-/Zwischenlagentemperatur,

4' fachgerechte Vorwarmung / X| X | X S SR IEY SR IEY S Iy S Iy Sy S iy (S Iy S I S ey (S Iy S Iy S (S S Iy (S5 Iy S B S Iy S Iy B Y

SchweiRfolge gemal Schweilplan

- Reinigung und Form der Raupen und

153. (Lj;laﬁe;a:i;asﬁ::ﬁeiﬂgutes,Sauberkeit X | X | X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_

(frei von Fett, Zunder, Farbe, etc.)

13. | - Ausarbeiten der Wurzel

: X | X A A AFANAFAFA A A A VR A VA R A
13| SchwelBfolge X | X f- |- A A A L
|- richtiger Gebrauch und Handhabune X | X f- |- A A A -
193. - Kontrolle des Verzuges X | X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/-
1| & rotn ), i X\ X o= ol || A= | A= A=l A= ol = o | o | |
ﬁ - Verbot von Schlagmarkierungen X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_
> 'g'\gﬁzaarﬁfghtzfjﬁg:jf””ge"””r"“h X\ =LA\ A=A A A A A A -
13| erengaprosesse X | ofe [l [l ool ol A - A

(z.B. SchweiBprozesse, etc.)
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ N . .
{fd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | 3 | S g = o | 2| 5| 3|8 o | 2l gl 3
V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisungwelche | & | 5| 5 | 2 | i3 | & o | > | o | & n | ¥ Q| x| 5 ol | | * | x| 5
Nr. | b = Durchfih hlieRt Zustandigkei - : s 2|zla| B8 < a | < 2125 | 3| v < 212 %3
= Durchtuhrung  (schlieRt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | @ | Z | & | 8 | @ | VO | = | < c of 7] - (] - g ] ~ (] Bemerkun
. . o gl © (o] wv L] (o) g
Uberwachung, Dokumentation ein), = w = > o— 1 ; Q © ;
_ . | o 1] E b4 > E 4
M = Mitwirkung und | = Information. =z g g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
13. |- Witterungsschutz
- X| e oAl | A= A ol ol A o A o |
- Haltepunkte
13. > Zusammenbau Komponenten
15 >D_okur.'.nentat|onsprufung Werkstoffe, X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Eigenliberwachung des Herstellers,
Vermessungsprotokolle, Protokolle ZfP
13. | - SchweiRen (Tabelle 5 und 15) X
16 A A e e A A e e e e
13. | - Geometrische Toleranzen (Tabelle 9) X
17 A A A e A A A e e A e ae a e
13. | - Montage (Tabelle 17) X
18 A A e e A A e e e e
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle

o
Schweillaufsicht, WPK, QS £ .1 o o o
. < : < n (] Q
ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | 3 | S S o = o | 2| 5| 3|8 o | 2l gl 3
V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisungwelche | & | o | = | & | 3 © (- Y Q| x| S ol | | * v | ¢ | S
Nr. | b = Durchfih hlieRt Zustandigkei sl 8lslalw || @2 2|5 < L2 v Q) al« w| o ) 9
* | D =Durchflhrung  (schlieRt Zustandigkelt / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 8 | 2 | 8 |8 | @ | @4 | F | < | € | & | & | 9| © 5 91948 = & O |0 5| 9% Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), =4 w = > e E — ; v E — ;
- . ] = w ° b4 > o 4
M = Mitwirkung und | = Information. z S S
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 56| 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

14 | Uberwachung und Priifung nach dem Schweien (Qualititsanforderungen nach ISO 3834-5:2005, Tab 8 bzw. 10)

- Zutreffende Uberwachungen und
Priifungen sind zu geeigneten
Zeitpunkten wahrend des
Herstellungsprozesses anzuordnen,

141" um die Ubereinstimmung mit den
1| Aforderungen des vertogs X - |l | of oA o oA oA oA oA oA A o |

sicherzustellen. Lage und Hiufigkeit
derartiger Uberwachungen und/oder
Prifungen sind vom Vertrag und/oder von der
Produktnorm, vom SchweiRprozess und von
der Art des Bauteils unabhangig.

- Es sind geeignete Mafinahmen
14. vorzusehen, die den jeweiligen Stand

1. der Uberwachung und Priifung des X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/-

2 geschweifSsten Bauteils angeben, z. B.
durch Kennzeichnung auf dem Einzelteil oder
auf einer Begleitkarte.

14. | - Ubereinstimmung mit den

1. | genehmigten Zeichnungen X S Y SR IEY EN Iy S Iy B I SN I S Iy SR ISy S I S Iy S IRy S I S Y SR ISy SN I S Y SR Y SR S

- Sichtpriifungen

(z. B. Vollstandigkeit der Schweiung,
1. | 7 Schweitnahtabmessungen, Form, O S0 25 S/ Ay Py [y A Ay A A A A A A
4 Sichtpriifung der Schweiflndhte auf
dulere UnregelmaRigkeiten

14. | - Nochmalige Sichtprifung der

1. | SchweiRn&hte nach dem Strahlen X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

14. | - Zerstérungsfreie Prifung gemaR

1| Priflan XXX || ofe | of [l |l A=l A A - - A A o o |

(inkl. inhaltliche Dokumentation, Vollzahligkeit,
Ergebnisbewertung /-kontrolle)

14. |- MalShaltigkeit der einzelnen

17' Komponenten / Endvermessung X | X |X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/-

(z.B. Form, Gestalt, Toleranzen und
MalRe des Bauteils)

14. | - Ergebnisse und Berichte liber die

1. | Behandlungen nach dem SchweiRen X | X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-

8 (z. B. Warmenachbehandlung, Ausharten)

14. | - Verbot von Schlagmarkierungen

14. |- Einsatz zugelassener

1. | Herstellungsprozesse X\ A A=A A A A A - LA |

16 (z.B. SchweiRprozesse,
SchweiBnahtnachbehandlung, etc.)

14 | Witerungsschutz X\ A=A A A A A LA |
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle
SchweiRaufsicht, WPK, QS £ o o o
N )
Ifd- i_/ege\z/nde:t . Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- 5 313 g o 5 B % 5 _2 'g B % 5 _2
= Verantwortung, ; ; R O = = R a a
SR E GGG i ETETEIEIE- SR S-SR A AR AE- SRR A0 S -AR-AE-S- 220 -2E -0 J R
Uberwachung, Dokumentation ein), z b= > o E E ; g [T E E ; g
M = Mitwirkung und | = Information. =z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5|6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
11
- Haltepunkte
14. > Zusammenbau Komponenten
1. > Dokumentationsprifung Werkstoffe, X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
12 Eigenliberwachung des Herstellers,
Vermessungsprotokolle, Protokolle ZfP
14. | - SchweiRen (Tabelle 5 und 15)
. IR A 7 A 8 R A B A VR A B VR B A R VA B A A
14. | - Montage (Tabelle 7 und 17)
L IR A 7 A 8 R A B A VR A B VR B A R VA B A A
14. | - Geometrische Toleranzen
L | (Tobelle9 nd 19 IR A 7 A 8 R A B A VR A B VR B A R VA B A A
14. | - Kontrolle, Prifung und
1. | KorrekturmaRnahmen (Tabelle 20) X\ =f-|=f-1=f-1=[-1=]-|=f-1-[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[=1=[-1|=[-|-[-|-[-|-/-
16
14. | - Spezifischen Anforderungen fir die
1. | Ausfihrungsklasse EXC3DB (EXC3 X\ =f-|=f-1=f-1=[-1=f-|=f-1-[-1-[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[-1=[-|=[-|-[-|-[-|-/-
17 | und EXC2) (Tabelle 22)
14. | - Konformitatserklarung des
L | Asiagnehmers X || e |l | - oA A A A
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schwei3aufsicht, WPK, QS £ ol o . .
fd. Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- E § § oé; "‘5 E = ’5 S 'g E = ’5 S
N V=Verant\./.vortung, . o und oder Betriebsanweisung welche | 3 § E - E & foe) > g - & (7, ':;,' g f 'S © & (7, ':;,' g f 'S
r. D=Durchfuhﬂrung (schlieRt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. 8 = ‘é [G) v - < r= o 5 (o} ] E T} % 4 B (o} ] E T} % Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z uo o= > o E Hd ; > () E - ; ~
M = Mitwirkung und | = Information. z g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieBt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5] 6|7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
14. | Verbindungen
2
14. | - Schraubverbindungen
2. (z.B. Verspannung, Passung, Sicherung, X afe | afe | afe | afe | afe | af | afm | afe | af= | | af | afm | afm | = | af= | af= | af= | =f= | =f=
1 Wiederverwendung , Dokumentation, etc.) / / / / / / / / / / / / / / / / / / /
1a. 1" Fiir Bauteile, die durch
" | Eisenbahnlasten beansprucht werden,
22' sind Schraubenverbindungen nach DIN X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
EN 1993-1-8 zu wahlen.
- Flir die Ausflhrung, insbesondere
die Wahl des Anziehverfahrens von
vorgespannten Schraubverbindungen,
14 ist DBS 918 005 zu beriicksichtigen.
5 | Wenn Eisenbahnverkehrslasten X / / / / / / / / / / / / / / / / / / /
’ wirken, sind vorgespannte Verbindungen IR I Ay Ani B A B A A B A B A B A v A By A A I A I A A S e e
3 der Kategorien C oder E nach DIN EN 1993-1-8,
Abs. 3.4 mit voller Vorspannung zu verwenden.
Flr Lager von Briicken mit Schotteroberbau
dirfen zusatzlich Verbindungen der Kategorie
B verwendet werden.
14. | - Mechanische Verbindungsmittel
2. | (abelle 6 und 16 X|f- |l | A= b= | == |- | A= | A | A= A oA A A A | | |
14. | - Mechanische Verbindungsmittel (6.2)
2 X\ o= ||l | A= A= | A= oA A A A | |
14. | - Kontrolle von mit dem modifizierten
2. Drehmomentverfahren vorgespannten X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
6 HV-Verbindungen (Tabelle 25)
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Aufgabe nach Regelwerk zur . . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ g o o
Ifd- i_/ege\z/nde:t . Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- 5 § 4 = o 5 B % 5 _'Es 'g B % 5 _'Es
= Verantwortung, d oder Betrieb i lche | S | 0| 2|35 | > a + X o + ~
S E YR i G msriu EAR R AR IE-SE-AN-SEAR-AEREAE-2-AE-AE-A0- 20 SE- AN 204 E -2 -0 2 RN
Uberwachung, Dokumentation ein), z w :E > i.l_.l E S ; i~ g E — ; 7
M = Mitwirkung urld I = Infprmation. ‘ z g g g
\'\/As;:r:ll(ieeﬁgtDl, (le\illnfmd I ein; D schlieRt M und | ein;
1 2 3 4 |5 ]6 |7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
14. | Korrosionsschutz
3
14. | - vom AN zu fertigende Protokolle u.
3. | Hinweise zur Ausfiihrung X S SR Y SR IEY S Iy S Iy Sy S iy (S Iy S R S ey (S Iy S Iy S (S S Iy (S5 Iy S B S iy S Y B Y
1
14. | - Identitat der Beschichtungsstoffe mit
. | Vorgaben im K5 lr X| Nt | - A= | A= | oA A= A oA A oA oA A | |
14. | - Geeignetes u. zuldssiges
3. | Applikationsverfahren X S SR IEY SR IEY S Iy S Iy Sy S Iy (S Iy S I S ey (S Iy S Iy S (S (S Iy (S5 Iy S I S iy S Iy B Y
3
14. | - Zul. Luft- u. Objekttemperatur,
3. | Luftfeuchtigkeit, Taupunkt X S SR Y SR IEY S Iy S Iy Sy S Iy (S Iy S R S ey (S Iy S Iy S (S (S Iy (S5 Iy S I S iy S Iy B Y
4
14. | - Oberflachenvorbereitung, Reinheit u.
3. | Rauheitsgrad, Sauberkeit der X S SR BRI BRIy R I S Y SN BRI S I S Iy S Iy S I S I S I S I S I S S Sy &
5 Oberflache (frei von Staub, Fett, OI)
14. | - Haltepunkte
3. >>§tl;strahlt, schweiBtthnischeAbn?hme X _/_ _/_ -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
6 nahme der Oberflachenvorbereitung
14. | - Feuerverzinkung
: X| e\l ol= | - A Aol A o A o |
14. |- Spritzverzinkung
; X| ||l | A= A | A= A=A | A= | A= A= oA A |
14. | - Abdeckung nicht zu beschichtender
3. | Flachen (SchweiRfugen) X S Sy B Iy S Iy S Ry S Iy S5 Iy S Iy [S Iy [S5 Iy [S Iy (S Iy (S I (S I (S I (Sl Iy (S Iy (S Iy Sy 8
9
14. | - Reibflachenvorbereitung bei
3. | gleitfesten Verbindungen X S Sy B Iy S Iy S Ry S Iy S5 Iy S Iy [S Iy [SS Iy (S Iy (S Iy (S5 Iy (S I (S I (Sl Iy (S I (S I Sy 8
10
14. | - Schichtaufbau gemald
3. | Korrosionsschutzplan X S Sy B Iy S Iy S Ry S Iy S5 Iy S Iy [S Iy [SS Iy (S Iy (S Iy (S Iy (S I S I Sl Iy (S I (S I Sy 8
11
14. | - Nassschichtdicke
: X| el of=| A= A | A= || A= | A= | A= A= oA A | |
14. | - Umweltbedingungen u. erforderliche
3. | Zeit fir die Aushartung X S Sy B Iy S Iy S Iy S Iy S5 Iy S Iy (S Iy /S5 Iy (S Iy (S Iy (S Iy (S I (S I S Iy (S I (S I S ey 8
13
14. | - Trockenschichtdicke
> X| || of=| A= || A= || A= | A= | A= A= oA A o |
14. | - Haltepunkte
3. | >Abnahme der Grundbeschichtung X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
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Aufgabe nach Regelwerk zur . . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ g o o
ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- 5 § § g i 5 :.1_'! 5 S -g 5 .g = -
N \éi\éerar;’;\./.vﬁrtung, ' o u.ndoderBetriebsanweisungwelc.he § § % § B2 & foe) > &U - 2 7,) "z,' g < 5 8 & 7,) "z,' g < 5
= Durchtuhrung (schlieBt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 3 > | S 2 'G) W) [ < c o B (o} o E o ) s B o o E Q (% Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z w :E > i.l_.l E S ; g v E — ; g
M = Mitwirkung und | = Information. =z & g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e 3
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5|6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
15 | > Abnahme der Deckbeschichtung
14. | - Sichtpriifung der Oberflache
. X| | fe| = |- | A= | oA | A= A oA o oA oA |
1
14. | - Oberflachenbehandlung
3. | (Tabelle & und 13 X\ =t | A= A= | - | A= | A= | A A= A
17
14. | - Korrosionsschutz
. | (abelle 11 und 2 X |- f-| 1= | - | A= A A= | A A A |
1
14. | - Arbeitshilfe zum Erstellen von
3. | Korrosionsschutzplanen (Mocul804.5011) @ [ S 20 0 A Ay A A A B R R S I A A R Y R A Y A Y A e
19
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle

o
Schweillaufsicht, WPK, QS £l.8 o o o
' SR " ] ]
Ifd Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | & & 3 g 5 5| oE 5 s 'g 5|2 5 s
- = . . o
V = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | & | & S | & | i3 & o> | 8|l sl |wn|l B8 x S| 8|2 wn| B8 x S
Nr. | D = Durchfiihrung  (schlieRt Zustindigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. 3|2 3 § 4 ['G) 7, [ < é o 5‘) (o} o r= Q (%)) 4 5, o o - o (2] Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z z zl = e > 5 E © ; g ) E © ; g
M = Mitwirkung und | = Information. =z © g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5|6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

15 | Warmebehandlung nach dem Schweifen

- Flr die Warmenachbehandlung muss

die Ausfiihrung entsprechend den X S Sy B Iy Iy S Ry S Iy S5 Iy S Iy [S Iy [S5 Iy [S5 Iy (S Iy (S Iy (S I (S I (Sl Iy (S I (S Iy S ey 8

Vorgaben berticksichtigt werden.

15.

- Der Hersteller ist voll verantwortlich
fir die Festlegungen und fiir die
Durchflihrung etwaiger

Warmenachbehandlung. Das Verfahren
muss auf Grundwerkstoff. Schweillverbindung,
Bauteil usw. abgestimmt sein und der

15. Produktnorm und/oder den vorgeschriebenen

2 Anforderungen entsprechen. Ein Bericht {iber X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'
die Warmebehandlung ist wahrend des
Prozesses zu erstellen. Der Bericht muss
nachweisen, dass die Festlegungen befolgt
wurden und eine Rickverfolgbarkeit zum
jeweiligen Produkt gegeben ist.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-
5:2005, Tab 6 bzw. 10)

- Die Situation fiir die  Warmebehandlung nach
dem SchweiBen ist vergleichbar mit der, die
oben fir die zerstérungsfreie Prifung

beschrieben ist. ES ist sowohl ein

.| Verfahren fiir die Wdrmebehandlung
"> | ‘als auch ein Bericht mit den X Al A A A AR A A A S A A B A S A A ST A £
Wiérmebehandlungsdaten erforderlich.
Qualitatsanforderungen fiir die
Warmebehandlung sind in ISO/TR
17663 enthalten.

o | bz e et X |- |- |- | A= | A= A= A A A A A A
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche

die Regelung der Aufgabe beschreibt.

DIN EN ISO 14731, Anh. B

EN ISO 3834-2

Ril 804.4101A02

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

vSAP
TB
AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister
Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

3

13

=
~

14 15 16

21

22

16

Mangelnde Ubereinstimmung und KorrekturmafRnahmen

16.

- Bei mangelnder Ubereinstimmung
und KorrekturmalRhahmen missen
die erforderlichen MalRhahmen und

Tatigkeiten (z. B. SchweiRnahtreparaturen,
Nachbewertung der reparierten
Schweilndhte, KorrekturmaRnahmen)

bericksichtigt werden.

16.

- Es sind MaRnahmen zur Uberwachung
von Einzelteilen oder Tatigkeiten, die
den festgelegten Anforderungen nicht
entsprechen, vorzusehen, um eine
unbeabsichtigte Akzeptanz zu

verhindern.
> Wenn Reparaturen und / oder
Nachbesserungen durch den Hersteller
vorgenommen werden, missen
Beschreibungen fiir geeignete Verfahren an
allen Arbeitsplétzen, an denen repariert oder
nachgebessert wird, verfiighar sein.
> Wenn Reparaturen ausgefiihrt werden, sind
alle Einzelteile in Ubereinstimmung mit den
urspriinglichen Anforderungen erneut zu
Uberprifen.
> AuBerdem sind Mafnahmen vorzusehen, um
das erneute Auftreten von mangelnder
Ubereinstimmung zu verhindern.

16.

- Spezifischen Anforderungen fir die
Ausfiihrungsklasse EXC3DB (EXC3
und EXC2) (Tabelle 22)
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Ifd-
Nr.

Aufgabe nach Regelwerk zur
Schweillaufsicht, WPK, QS

Legende:

V = Verantwortung,

D = Durchfilhrung  (schlieRt Zustandigkeit /
Uberwachung, Dokumentation ein),

M = Mitwirkung und | = Information.

V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein;
M schlieft | ein.

Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif-
und oder Betriebsanweisung welche
die Regelung der Aufgabe beschreibt.

EN 1SO 3834-2,
CEN ISO/TR 3834-6
Ril 804.4101A02

DIN EN ISO 14731, Anh. B

DBS 918005

Vorbereitung

Werk

Baustelle

Gfi

VvSAP

B

AV

Einkauf

PL

SAP
Qs
Meister

Vorarbeiter

Werker

KoSchu

Versand

SAP

Qs

Meister
Vorarbeiter

Bemerkung

Werker
KoSchu

2

3

4 5 6

10

11

13

14 15 16

=
~

21

22

17

Kalibrierung und Validierung von Me

ss-, Uberwachungs- und Priifeinr

ichtungen

17.

- Flr die Kalibrierung und Validierung
von Mess-, Uberwachungs- und
Priifeinrichtungen miissen
erforderliche Methoden und
Tatigkeiten beriicksichtigt werden.

17.

- Der Hersteller ist verantwortlich fur
eine geeignete Kalibrierung und
Validierung der Mess-, Uberwachungs-

und Prifeinrichtungen. Alle Einrichtungen,
die der Ermittlung der Qualitat des Bauteils
dienen, sind in geeigneter Weise zu
kontrollieren und in vorgeschriebenen
Zeitrdumen zu kalibrieren.
(Qualitatsanforderungen nach 1SO 3834-5:2005,
Tab 9 bzw. 10)

17.

- Kalibrierung und Validierung (10.7)

17.

- Mechanische Verbindungsmittel
(Tabelle 16)

- Kontrolle und Priifung von
vorgespannten

Schraubenverbindungen (6.2.7)
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Aufgabe nach Regelwerk zur Vorbereitung Werk Baustelle

@ 8
Schweillaufsicht, WPK, QS £].¢ 3 o o
. P | wn [} (9]
Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- | & |& % ¥ | S = 5| x = 3| © g 25 3
Ifd- V = Verantwortung, d oder Betrieb : Ich g (& &8 | 8 s a. > o 3 Q j"’ N c a 3 (] j"’ N
Nr _ bk ' N und oder Betriebsanweisung welche Sles o & P o > &U - < (%) (7] 0 e Q 8 < [2) 7] 0 e Q
* | D =Durchflhrung (schlieft Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. | 2 |22/ S |8 | @ | Q@ | F | < | € | & | H O |0 5 91948 = & O |0 5| 9% Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), z bz > 0 E Fad ; > () E - ; >
M = Mitwirkung und | = Information. =z © o_cf’: g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e 4
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5 6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

18 | Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit

- Die Kennzeichnung und

18 Rickverfolgbarkeit muss - falls
| eefordert - wahrend des X - A= A= A= | A= A A A A ||
Fertigungsprozesses aufrechterhalten
bleiben.

18. | - Kennzeichnung von Fertigungsplanen

18. | - Kennzeichnung von Begleitkarten

18. | - Kennzeichnung der Lage der
4 SchweilRndhte im Bauteil

- Kennzeichnung der Verfahren fir
zerstérungsfreie Priifungen und des X| X -
Personals

- Kennzeichnung der Schweillzusatze

18. | (z.B. Bezeichnun arkenname, Hersteller
6 (de? ScBhweif?zuséf;e’\L/JlndkLos- ode'r rerstel X|X| X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'

Schmelzennummern)

- Kennzeichnung und/oder

178- Riickverfolgbarkeit des X | X | X _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/_ _/- -/-

Grundwerkstoffs
(z. B. Typ, Schmelzennummer, etc.)

18. | - Kennzeichnung der Lage von
8 Reparaturen

18. | - Kennzeichnung der Lage von
9 Zusammenbauhilfen

- Rickverfolgbarkeit von

10| Schweitaniagen  spedeten X| X - A=A A A A

SchweiRndhten

18. | - Riickverfolgbarkeit der Schweier und
11 | Bediener zu speziellen SchweiRnéhten X|X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'

18. | Rickverfolgbarkeit von

12' SchweiBanweisungen zu speziellen X | X S SR Y BRI BRIy R I SR Y SN B I S I S Iy S Iy S I S S I S I S I S S Sy &

SchweiRndhten

- Kennzeichnung und

Rickverfolgbarkeit (10.8) 15O 3834
verlangt nicht immer die Kennzeichnung und
18. | Ruckverfolgbarkeit.

13 Wenn der Hersteller einen Vertrag X '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/' '/'
abgeschlossen hat oder vor Abschliefung
eines Vertrages steht, bei dem die
Rickverfolgbarkeit gefordert wird, muss eine
geeignete Anweisung eingefiihrt werden.

Lo | - Sehrauben und Bolzen X\ A=\ A=A A A A L -
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Aufgabe nach Regelwerk zur . N Vorbereitung Werk Baustelle
" o
Schweillaufsicht, WPK, QS £].¢ 3 o o
. P | n [} (9]
Ifd- Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- | & | & & g g 5 5| oE 5 s 'g 5|2 5 s
N V= Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | S |5 & 2 | ) & ol > S| a2 | w88 x S| 8|2 wn| B8 x S
r.|p= Durchfuhﬂrung (schlieRt Zustandigkeit / die Regelung der Aufgabe beschreibt. 8 2] 8 S Q [G) 7, - < é a. 5, d .Q_J S o (7)) & 5, d .Q_J S Q ) Bemerkun
> =2 3|8 © (] © [e] g
Uberwachung, Dokumentation ein), z bz > 0 E Fad ; > () E - ; >
M = Mitwirkung und | = Information. =z © § g > g
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e 4
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 5|6 | 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
18 - Spezifischen Anforderungen fiir die
3| Ausfuhrungsklasse EXC3DB (EXC3 X | of-| L= |- L=V 1|11 | f- =LA A=A A= - A - - |- | -
und EXC2) (Tabelle 22)
18. |- Kennzeichnung und LiEferUng der X / / / / / / / / / / / / / / / / / / /
16 | Komponenten (6.2.5)
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
SchweiRaufsicht, WPK, QS £ .9 o o o
Yo 2 n
fd. i_/ege\:/nde:t t Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Prif- § 55’35 § a "'5 ’qj % qh) .2 'g ’qj % qh) .2
= Verantwortung, d oder Betrieb i lche | & |SE S |3 |3 o + X o + X
N, | b= Durehtirung. sz /| oo erebsmengueche | 2158 212 12 S @3 825822588 % 8082 E] e
a S © (=] (© (=] g
Uberwachung, Dokumentation ein), z | Zl =z i.l_.l E — ; 7 g E fos ; o~
M = Mitwirkung und | = Information. =z © g g
Vschli(.efStD,l\./Iundlein; D schlieBt M und | ein; e
1 MEEER e, 2 3 4 | 56| 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
19 |Qualitatsberichte
- Im Hinblick auf Qualitatsberichte
mussen die Erstellung und
19. | Aufbewahrung der erforderlichen
1 | Berichte (einschlieflich X A=\ A\ A A | |
untervergebener Tatigkeiten)
beriicksichtigt werden.
- Der Hersteller muss Verfahren fir die
Erstellung und Kontrolle von
qualitatsrelevanten Dokumenten
19-1" einrichten und aufrechterhalten X S ST SR IEY EN ISy S Iy B Y SN I S I SR ISy S I S I S IR S Iy S Y SR ISy SN I S Y SR Y SR S
2 (z. B. Schweilianweisungen. Berichte tber
SchweiBverfahrensprifungen,
Prifungsbescheinigungen von SchweiBern
und Bedienem).
- Qualitatsbericht
19. | - Bericht tber die Uberpriifung der
3 Anforderungen/technische X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Uberpriifung;
19. | - Qualitatsbericht
4 - Werkstoffprifbescheinigungen; X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
19 - Qualitatsbericht
| -prifbescheinigung der X A A A A A A A AR A AR AR AN
Schweillzusatze;
19. | - Qualitatsbericht
6 | - SschweiRanweisungen; X AR A O A A T A T A A N A A SN S A S
19 - Qualitatsbericht
7' - Bericht tiber die Instandhaltung der X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
Einrichtungen;
19 - Qualitatsbericht
8' - Bericht Uiber die Qualifizierung der X S S IEY SR IEY EN Iy S I B Y SN Iy S I SR ISy S Iy S I S IR S Iy S Y SR ISy SN I S Y SR Y SR S
SchweiBverfahren (WPQR);
19 - Qualitatsbericht
9' - Priifungsbescheinigungen der X S S IEY SR IEY EN Iy S Iy S Y SN I S I SR ISy S I S I S IRy S Iy S Y SR ISy SN I S Y SR SR S
SchweiBer oder Bedienen
19. | - Qualitatsbericht
(o | Cuatarsbericne X - A= | A= | A= oA A A A |
19 - Qualitatsbericht
11' - Zertifikate des Personals fir X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
zerstorungsfreie Prifungen;
19 - Qualitatsbericht
12' - Anweisungen und Berichte der X S Sy B Iy S Iy S Iy S Iy S5 Iy S Iy (S Iy /S5 Iy (S Iy (S Iy (S Iy (S I (S I S Iy (S I (S I S ey 8
Warmebehandlungsverfahren;
19 - Qualitatsbericht
13' - Berichte Uiber die zerstérungsfreien X S ST SR IEY EN ISy S I B Y SN I S I SR ISy S I S I S IRy S I S Y SR ISy SN I S Y SR Y SR S

und zerstorenden Prifverfahren;
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Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ <9 s o o
fd. i_/ege\:/nde: ot Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- § § 5@ g é a "'5 ’qj % qh) .2 'g ’qj % qh) _2
= Verantwortung, d oder Betrieb i lche | & |SE S |3 |3 o + X o + X
Nr. | D = Durchfiihrung (schiieft Zustandigkeit / duiz RZgSIrunZ ;fr Zi?;zzubnixi;bi 2 g é % 2 IG] f,t-, g <>t % a g 8 3 2153 g g 8 .3 215 3 Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), =z |S =z = > — E (=) [T E (@]
z |53 = o S S| x| 3 S S | =
M = Mitwirkung und | = Information. z © o o
V schlieRt D, M und | ein; D schlieRt M und | ein; e > >
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | 56| 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
19. |- Qualitatsbericht
14 | - Berichte Uber die Abmessungen; X -/- o -/- -/- o -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
19 | Qualitatsbericht
15' - Berichte tiber Reparaturen und X S SR Y U Y BN Iy S Y S I SN I SR Iy S I S Iy S Iy S Iy S I S Iy S Y S Y S Y S Y SRy S
mangelnde Ubereinstimmung;
- Qualitatsbericht
19. | - andere Dokumente, falls gefordert. Y 2N Y A Y A Y A Y A Y A Y A Y A I A R A I 2 R A Y A I A R A Y AN I A Y A Y
16 (z.B. Protokoll Eigentuberwachung / X| XX / / / / / / / / / / / / / / / / / / /
Konformitatserklarung des Auftragnehmers)
19. | Qualitatsbericht
17' - Wirksamkeit der werkseigenen X S S IEY SR IEY E ISy S I S Y S I S I SR Y SN Iy S I SR Y S Iy S I S Y S5 I SN Y SR Y S I S
Produktionskontrolle
19. | Beispiele von Dokumenten zur
18' Kontrolle der mit dem Schweien X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
verbundenen Tatigkeiten ( Tabelle A.1)
Aufgabe nach Regelwerk zur . Vorbereitung Werk Baustelle
Schweillaufsicht, WPK, QS £ |« o o
Legende: Prozess-, Verfahrens- Arbeits-, Priif- | = 3|2 8 Y - g - s | © - -g - s
ffd- v = Verantwortung, und oder Betriebsanweisung welche | § g 5 B & o> ® o | & | »n "3 b %’ S & | o 7 "3 2 %’ S
Nr. |p= Durchfuhfung (schlieRt Zusténdi.gkeit./ die Regelung der Aufgabe beschreibt. 2 ‘ﬁ :o'o 2| @ 7, - < *é o g (o} o e o (7] 4 5, (o} ‘o - o (7] Bemerkung
Uberwachung, Dokumentation ein), = S| = o > — E (=) Q E o
z = i S s | x| 3 S S | =
M = Mitwirkung und | = Information. = o o
V schlieRt D, M und | ein; D schlieBt M und | ein; e > >
M schlieft | ein.
1 2 3 4 | s 6| 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27
20 | Dokumentation
20. | - Konformitatserklarung des
i X| | e\t |l | A= oA | Aol oA A Ao A | |
20. | - Lieferfreigabebescheini der DB-
> | qualtitssicherung. R A A A A A B A A AR A R A A A A A A AP A A
20. |- LEiStUngserklérung X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
3
50 - Haltepunkte
+ | 2 Dolmentonspritung X| V|l A= A [ A= A A oA o |
Auslieferungszustand
20. | - Ausfiihrungsunterlagen und
5 | Dokumentation (Tabelle 12) X -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/- -/-
20. | - Konformitatsnachweise
| X|of-| - |-t | A= || A= |t | A= | A Aol o A |
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