|DB HPQ
- Larmschutzwandelemente gem. DBS 918 007 -

>>> Matrix zur Implementierung der Mindestanforderungen im QMS des Herstellers <<<

Deutsche Bahn AG
Beschaffung Infrastruktur
Qualitatssicherung
Caroline-Michaelis-Straflie 5-11
10115 Berlin

Hersteller: | Anschrift: |
Gepriifte Unterlagen:
Priifung FS.EI 21: | Datum: |

Ergebnis der

Dokumentenpriifung:
Bemerkungen:
Ab- Anforderung festgelegt in oder als Umsetzung der Anforderung im Bereich
schnitt _ 25 Anforderung enthalten Yerwels auf Dokument
aus Kurzbeschreibung 2 2| Anforderung <|<|a|<|Zlin... als... wlolal=lz|s im QMS Hersteller
DIN EN 28 ><Un.; = O < )
1090-3 8¢ [Erganzung durch Hersteller] [I_Iirg:gﬁgrr]]g durch
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Tabelle 04: Aligemeine Festlegungen
EXC3
4.1.2 Anzuwendende Ausfiihrungsklasse
L gefordert
422 Erfordernis eines

Qualitatsmanagementplans fiir die
Ausfiihrung der Arbeiten

Zu verwendende

Festlegung entsprechend der

51 Konstruktionsmaterialien Europdischen Normung.
. miissen festgelegt sein gem. 5.6.1 DIN
5.6.1 Kategorien der EN 1090-3

Schraubenverbindungen,
Produktnormen, Festigkeitsklassen
sowie alle weiteren Anforderungen wie
z. B. Oberflichenbehandlung
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Legende: VA - Verfahrensanweisung
AA - Arbeitsanweisung
CL - Checkliste
PA - Prifanweisung

WPK - Nachweisdokumente der

Werkseigenen Produktionskontrolle

E - Einkaufsbereich, Wareneingang
TB - Technisches Biiro

QS - Qualitatssicherung

AV - Arbeitsvorbereitung
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Umsetzung der Anforderung im Bereich

Ab- Anforderung festgelegt in oder als
schnitt . 25 Anforderung enthalten Verweis auf Dokument
aus Kurzbeschreibung g 2| Anforderung < | < | a| < E in.../als ... w @Y=z s im QMS Hersteller
DIN EN ER ><Un.3 | O < [Eres durch
55 . rganzung durc
1090-3 as [Erganzung durch Hersteller] Hersteller]
1 2 3 4 5 |6 78109 10 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 17
6.4 Notwendigkeit des Entfernens von gefordert
: scharfen Kanten aus technischen
Griinden
) . miissen festgelegt sein gem. 6.6.1 DIN
6.6 Lochgroen EN 1090-3
- AnsenkmaRe fiir Senkschrauben
- AnsenkmalRe fiir Senkniete
miissen in QS-Planung des Herstellers
6.9 Erfordernis eines komplettem festgelegt sein, Notwendigkeit mit dem
Zusammenbaus Auftraggeber abgestimmt.
. . Flir andere SchweiRprozesse sind EN
7.5.1 Anforderungen an das Schvyeﬂ&en bei ISO 15613 und, soweit geeignet, der
Anwendung anderer Schweil3prozesse ffende Teil
alsin 7.3 zutreffende Teil von
EN ISO 15614 anzuwenden
7.5.5 Erlaubnis zum AnschweiRen geplant, WPS, Priifplanung
- tempordrer Montagehilfen und Stellen,
an denen solche nicht erlaubt sind
Lochabmessungen far Schiitz- und Schlitz- und Lochnahte nicht zuldssig
7.5.9 Lochndhte
Fur andere Schweil3prozesse sind EN
7.5.10 égﬁ‘;ﬁéﬂ:‘]ggg an andere ISO 15613 und, soweit geeignet, der
z. B. Punkt- oder Bolzenschweiungen, ZEl;\l"FSffSnld%IZILVODnIN EN ISO 14 555
die nicht in 7.3 aufgefiihrt sind anzuwenden,
Verwendung normaler oder ibergroRer Es sind ,normale” Unterlegscheiben
8.2.6 Unterlegscheiben nach DIN EN ISO 7089 zu verwenden
Die Art und der Umfang der
Art und AusmaR aller SchutzmaR- -
10.3.1 N ] Schutzmalinahmen sind festgelegt
Ei:?;i:‘ﬂgcc)ﬁg:f)'“he”be“h'°ht““g und Es gilt DIN EN 12206 ;Ril 804 (Modul
5501 und 6201) unter Beachtung der
ZTV ING T4; Abschnitt 3; Anhang A;
Tabelle A 4.3.2; Bauteil-Nr. 3.6.3.
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Ab-
schnitt
aus
DIN EN
1090-3

Kurzbeschreibung

Dokumente
vorhanden

Anforderung

Anforderung festgelegt in oder als

Umsetzung der Anforderung im Bereich

<
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<
<

—
o

Anforderung enthalten

Zlin ... |als ...
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[Ergdanzung durch Hersteller]
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Verweis auf Dokument
im QMS Hersteller

[Ergdnzung durch
Hersteller]

1

2

w

%

8 9 10

11

12

13

14 15 16 17

11.1

Jegliche Sondertoleranzen

sind In Planungsunterlagen
(Werkstattplanen) auszuweisen, und
mit dem Auftraggeber abzustimmen

12.3.2

Orte und Haufigkeit von MaRkontrollen

Prifplan ist gem. Anforderung der
Konstruktion zu erstellen

12.4.3.1

Qualitatsanforderungen an
geschweilte Verbindungen und
Mindestprifumfang

Priifplan ist zu erstellen
Ausfiihrungsklasse: EXC3 (vgl.
Abschnitt 3)
Beanspruchungskategorie: SC2 (vgl.
Abschnitt 3)

Bewertungsgruppe nach DIN EN ISO
10 042: Siehe Tabelle 4 Abschnitt
12.4.4.2.

Umfang der zusatzlichen
zerstorungsfreien Prifung: Siehe
Tabelle 5 Abschnitt 12.4.3.1.
Zusatzlichen Priifungen und
Prifverfahren:

Siehe Tabelle 5 Abschnitt 12.4.3.1 und
12.4.3.2.

12.4.4.2

Qualitdtsanforderungen an
SchweilRnahte fiir
Beanspruchungskategorie SC2

Priifplan ist zu erstellen

Die Beschreibung der
SchweiRnahtunregelmalligkeiten muss
DIN EN ISO 10 042 entsprechen.

Die SchweiRverbindungen sind nach
DIN EN ISO 10 042 zu bewerten. Es
gelten die Grenzwerte der
Bewertungsgruppe B unter Beachtung
der Zusatzanforderungen B+ nach DIN
EN 1090-3, Abschnitt 12.4.4.2.
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Ab- Anforderung festgelegt in oder als Umsetzung der Anforderung im Bereich
schnitt . 25 Anforderung enthalten Verweis auf Dokument
aus Kurzbeschreibung g 2| Anforderung < || al« E in...[als ... wiolal>z|s im QMS Hersteller
DIN EN ER ><Un.3 | O < [Eres durch
55 . rganzung durc
1090-3 as [Erganzung durch Hersteller] Hersteller]
1 2 3 4 5 16178109 10 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 17
Tabelle 05: Alternative Festlegungen
e . miissen festgelegt sein gem. 5.6.1 DIN
5.6.1 erd.fur mech;nlsche EN 1090-3
Verbindungsmittel eine
Oberflachenbehandlung festgelegt?
S e Die Muttern nicht vorgespannter
8.2.5 gvé;grgglrg'(:hem von Muttern Schrauben sind immer zu sichern.
. . Es sind nur Losdreh- und
8.3.1 \\:\C/)flcehsed?rrite\égrrll7Schrauben5|cherung Ist Vorspannkraftsicherungen zulassig.
g ) Bauaufsichtlich zugelassene
. . Verfahren gemaR DIN EN 1090-2
Anziehverfahren bei vorgespannten - O ¢
8.3.2 Verbindungen ohne gleitfeste Funktion Nachweis (iber Verfahrenspriifung
. versiegeln der Kontaktflache ist
1032 | Korrosionsschutzvon . festgelegt, Abschnitt 10.3.2 der
Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit DIN EN 1090-3 und der Ril 804 (vl
Aluminium und Kunststoffen "o unc der R (vel.
Modul 6201) sind einzuhalten.
Korrosionsschutz von Die Festlegungen aus Abschnitt 10.3.3
10.3.3 = " . . der DIN EN 1090-3 und der Ril 804
Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit | | . inzuhal
Stahl und Holz (vgl. Modul 6201) sind einzuhalten.
Korrosionsschutz von Die Festlegungen aus Abschnitt 10.3.4
10.3.4 Aluminiumoberflachen bei Kontakt mit derl DINdE'\II61090_34u3d Qer E'IIB(M
Beton, Mauerwerk und Putz usw. (vgl. Modul 6201) sind einzuhalten.
10.3.5 AbdichtmalRnahmen an sind abzudichten
o Verbindungsmitteln
- . L Die Priifung der Passgenauigkeit vor
12.4.1 Wird die Prufung der Passgenauigkeit dem Schweilen ist gefordert.
vor dem SchweiRen gefordert?
Der Umfang aller Priifungen und die
12.4.3.1 Zusatzpriifungen und Priifverfahren an Qualitatsanforderungen miissen
SchweiRndhten festgelegt sein
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Anforderung festgelegt in oder als

Umsetzung der Anforderung im Bereich

Ab-
schnitt . 2s o | Anforderung enthalten Yerwl\(jllg EUf Dohument
aus Kurzbeschreibung g 2| Anforderung <|<|a|<|E]in../als... wiolal>z|s im Q ersteller
DIN EN 28 >|<|0 a3 | O < )
1090-3 8¢ [Erganzung durch Hersteller] LEérgsigﬁgrr]]g durch
1 2 3 4 5 1678109 10 11 | 12 [ 13 | 14 | 15 | 16 17
Der Umfang aller Priifungen die
4.2.1 Qualitats- bzw. Qualitatsanforderungen sowie der
Herstellungsdokumentation Inhalt der Herstellungsdokumentation
miissen festgelegt sein
. - Abnahmeprifzeugnis 3.1,
5.2 Eryfbeschemgungen (APZ3.1) Riickverfolgharkeit erforderlich
lickverfolgbarkeit
Kennzeichnung von Legierung und
Zustand
6.2 Kennzeichnung/ldentifizierbarkeit von
' Konstruktionsmaterialien und Teilen ist erforderlich
wahrend der Fertigung
Umfassende Qualititsanforderungen
7.1 Qualitatsanforderungen an gemal DIN EN ISO 3834-2 sind
SchweiRungen vereinbart
7.2.1 SchweilRplan ist erforderlich
ist erforderlich
7.4.1 SchweiRanweisung (WPS) SchweiRen muss mit qualifizierten
Verfahren durchgefiihrt werden, fiir die
je nach
Anwendungsfall eine
SchweiRanweisung (WPS)
entsprechend des maRgeblichen Teils
von DIN EN ISO 15 609, DIN EN ISO
14 555 bzw. DIN EN ISO 15 620
vorliegen muss.
Bei der Ausfiihrungsklasse EXC3
gelten die Regelungen zu den
Technischen
Kenntnissen von DIN EN 1090-3
Abschnitt 7.4.1.
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Ab-
schnitt
aus
DIN EN
1090-3

Kurzbeschreibung

Dokumente
vorhanden
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Anforderung festgelegt in oder als
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7.4.1

Qualifizierung von Lichtbogen-
Schweilverfahren

ist erforderlich

Es gelten die Festlegungen gemafR DIN
EN 1090-3, Abschnitt 7.4.1 und 7.4.2
unter

Ansatz der EXC3. Die
Qualifizierungsmethoden nach DIN EN
ISO 15 613 oder DIN EN ISO 15 614-2
sind anzuwenden.

7.4.4

SchweilRaufsicht
/SchweiRaufsichtspersonal

Es gelten die Regelungen zu den
Technischen Kenntnissen von DIN EN
1090-3

Abschnitt 7.4.4.

7.5.6

Heftnahte

Es gelten die Regelungen zu den
Heftnahten von DIN EN 1090-3
Abschnitt 7.5.4 und 7.5.6.
Qualifiziertes Schweilverfahren.

7.5.8

Stumpfnahte

Anlauf- und Auslaufbleche sind zur
Sicherstellung der vollen
Durchschweildung zu

verwenden.

12

Tab.L.3.2 Empfohlener Umfang der
zusatzlichen zerstérungsfreien Priifung
(ZfP) bei SC2

Der Umfang der ZfP (%) fiir Bauteile
und Tragwerke muss mindestens dem
Umfang nach DIN EN 1090-3 Tabelle
L.3 unter Ansatz der EXC3 und der
Ausnutzungsklasse UR3 entsprechen.

Datei: 3_HPQ_DBS918007_QMS Matrix_Firma_02-2017

Legende:

VA - Verfahrensanweisung
AA - Arbeitsanweisung

CL - Checkliste

PA - Prifanweisung

WPK - Nachweisdokumente der

Werkseigenen Produktionskontrolle

E - Einkaufsbereich, Wareneingang

TB - Technisches Biiro
QS - Qualitatssicherung
AV - Arbeitsvorbereitung

Seite 6 von 6

W - Fertigungsbereich Werkstatt
M - Fertigungsbereich Montage




