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0 GRUNDSATZBESTIMMUNGEN /| GRUNDSATZANFORDERUNGEN

Grundsatze

Definition Charge (Priifeinheit)
Alle Bauteile aus einer einzelnen Schmelze, die gleichzeitig derselben Schmiedecharge, oder metallurgischen Behandlung (einschlieRlich
bei GJS kugelgraphiterzeugende Behandlung) und gleichzeitig derselben Warmebehandlung unterzogen wurden.

Informationspflicht

Die Erteilung einer HPQ basiert immer auf dem zum Zeitpunkt des Audits festgestellten Zustand. Alle danach geplanten, oder ggfs.
durchgefiihrten wesentlichen Veranderungen von Prozessen oder maschinellen Anlagen sind durch den Hersteller grundsatzlich vorab
und unaufgefordert der Deutschen Bahn AG anzuzeigen. Uber daraus resultierende MaRnahmen ist im Einzelfall durch die Deutsche
Bahn AG zu entscheiden.

Produktgruppen [ Werkstoffgruppen

Produkte und Werkstoffe sind zu Produkt- und Werkstoffgruppen zusammengefasst (s. HPQ-Infoblatt). Hierbei konnen Regelungen zum
gegenseitigen Einschluss zur Anwendung kommen. Sollen mit einer Produktuntersuchung gleichzeitig mehrere Produkt- oder Werkstoff-
gruppen qualifiziert werden, so sind zwingend Bauteile aus den Gruppen hoherer Anforderungen vorzustellen. Einschlusskriterien sind im
HPQ-Infoblatt definiert.

HPQ /TSI

HPQ pflichtige Bauteile konnen Interoperabilititskomponenten sein, oder als Einzelteil in Interoperabilititskomponenten Anwendung fin-
den. Eine durchgefiihrte HPQ entbindet den Hersteller, oder den Inverkehrbringer des Bauteiles oder der Komponente nicht von der
Nachweispflicht der TSI-Anforderungen.

Lebensdauernachweise / Typpriifungen

Wenn fur HPQ pflichtige Bauteile normativ geforderte Lebensdauerversuche erforderlich sind, sind diese Im Rahmen des Qualifikations-
verfahrens durchzuftihren. Liegt fur das konkret zu qualifizierende Produkt bereits ein aktueller und eindeutig nachvollziehbarer Bericht
eines nach DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditierten Priiflabors, oder einer nach DIN EN ISO/IEC 17020 akkreditierten Inspektionsstelle vor,
so kann dieser in Abstimmung mit dem Auditor anerkannt werden.

Der Nachweis zur Lebensdauer gilt nur fiir das konkret gepriifte Produkt. Sind fir weitere Produkte innerhalb des Qualifizierungsumfan-
ges Lebensdauerversuche erforderlich, so sind diese im Rahmen von Erstmusterpriifungen nachzuweisen.
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Personalanforderungen

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung (ZfP)

Mitarbeiter der ZfP bediirfen einer Qualifizierung nach 1ISO 9712. Sofern gleichwertige Qualifizierungsverfahren angewendet werden, ist
die Gleichwertigkeit durch den Hersteller nachzuweisen.

Zusatzlich zu der formalen Qualifizierung und deren Aufrechterhaltung, sind die Prifer regelmaRig fiir die ihnen zugewiesenen Priiftatig-
keiten in den jeweiligen Verfahren durch den Hersteller schriftlich zu autorisieren. ZweckmaRigerweise kann diese Autorisierung im Rah-
men der alle 12 Monate erforderlichen Uberpriifung der Sehfahigkeit erfolgen.

Anforderung an Fertigungseinrichtungen

Technologische Parameter
Produktrelevante sowie Qualitatsbeeinflussende technologische Parameter sind nachweislich zu dokumentieren und zu tiberwachen. Die
Rickfiihrbarkeit dieser Daten zur Priifeinheit (Fertigungsauftrag/Charge/Los) ist sicher zu stellen.

Warmebehandlungsofen

Warmebehandlungsofen sind regelmaliig hinsichtlich einer gleichmaRigen Warmeverteilung im Nutzraum zu Giberwachen und zu bewer-
ten. Grundlage hierfiir bildet die DIN 17052. Sofern gleichwertige Verfahren und Anforderungen angewendet werden, ist die Gleichwertig-
keit durch den Hersteller nachzuweisen.

Instandhaltung der Fertigungseinrichtungen

Alle Fertigungseinrichtungen sind in einem Instandhaltungsplan aufzunehmen und einer regelmalligen, nachweislich dokumentierten
Instandhaltung zu unterziehen. Werden im Rahmen einer Instandsetzung wesentliche, die Fertigungsparameter beeinflussende Teile
grundlegend uberholt, oder getauscht, so ist vor dem Neuanfahren der Fertigung deren anforderungsgerechte Funktionsweise, zum Bei-
spiel durch eine interne EMP, zu verifizieren.

Mess- und Priifmittel

Alle Mess- und Priifmittel sind in einer Ubersicht zu erfassen und unterliegen einer regelméiRigen, nachweislich dokumentierten Kalibrie-
rung. Die Kalibrierintervalle konnen vom Hersteller eigenverantwortlich nach definierten Kriterien festgelegt werden. Die Kalibrierung der
Mess- und Prifmittel erfolgt entweder bei nach DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditierten Dienstleistern, oder als Eigenkalibrierung. Bei Ei-
genkalibrierung sind der Nachweis der Befahigung der durchfiihrenden Mitarbeiter, sowie die Riickfiihrbarkeit auf nationale Kalibriernor-
male zu erbringen.
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Produktuntersuchungen

Bauteilpriifung

Die Bauteilprifung erfolgt sowohl intern in den Laboren des Herstellers, sowie extern in einem fiir die durchzuftihrenden Priifungen nach
DIN EN ISO/IEC 17025 akkreditierten Priflabor. Eine Akkreditierung als Inspektionsstelle nach DIN EN ISO/IEC 17020 wird ebenfalls
akzeptiert. Die Ergebnisse der Untersuchungen sind in einem nachvollziehbaren Priifbericht, mit Fotodokumentation zu Probenlage und
Probenkennzeichnung, inklusive Bewertung der Priifergebnisse zusammenzufassen. Sollte sich das Gesamtergebnis aus mehreren Ein-
zelberichten ergeben, so sind diese durch den Hersteller zu einem Dokument zusammenzufassen.

Die Proben zum Nachweis der Normkonformitat sind im Rahmen der HPQ immer aus dem Bauteil zu entnehmen. Sollte die Geometrie
des Bauteils dies nicht zulassen, kdnnen an- bzw. mitgegossene Proben akzeptiert werden.

Zerstorende Werkstoffpriifung

Die im Folgenden aufgefiihrten Anforderungen gelten sowohl fiir die Bauteilpriifungen, die im Rahmen der HPQ durchgefiihrt werden, wie
auch fir die spater in der Serienproduktion durchzufiihrenden Prifungen.

Im Rahmen der Qualifizierung sind dem Auditor Bauteile eines Loses vorzustellen. Die mindestens zu fertigendende Stiickzahl ist mit dem
Auditor im Vorfeld des Audits abzustimmen. Sofern in der technischen Spezifikation keine hoheren Anforderungen festgelegt sind, darf die
Schwankungsbreite der Hartewerte innerhalb des Loses 30 HBW nicht Giberschreiten.

o Zugversuch
Bei Werkstoffen mit Ersatzstreckgrenze Rp0,2 sind die Anforderungen nach DIN EN ISO 6892 einzuhalten und die plastische
Extensometerdehnung in Prozent anzuwenden.

o Hartepriifung
Zum Nachweis der Bauteilharte werden nur die Verfahren nach Brinell; Vickers und Rockwell akzeptiert.
Die Bestimmung der Harte nach Leeb kann, z.B. in der Warmebehandlung, als fertigungsbegleitende Prifung zur Bestimmung des
gleichmaRig verteilten Harteniveaus innerhalb eines Warmebehandlungsloses genutzt werden. Zur Ermittlung des absoluten Har-
tewertes eines Bauteils ist dieses Verfahren nicht zulassig.

o Umwertung Hirte / Zugfestigkeit
Die Umwertung von Ergebnissen der Hartepriifung in Zugfestigkeit zur spateren Dokumentation in Abnahmepriifzeugnissen (z.B.
3.1 Zeugnis) ist nicht zuldssig. Es sind beide Priifungen separat durchzufiihren und zu dokumentieren.
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- Radsatzkomponenten
o Beider Qualifizierung von Radsatzkomponenten ist auch der Vormateriallieferant (Stahlwerk) mit einzubeziehen.
o Bauteilprifungen und Lebensdauerversuche an Vollradern und Radsatzwellen erfolgen grundsatzlich in den Laboren der DB Sys-
temtechnik GmbH.
Die Verantwortlichkeiten zur Durchfiihrung der HPQ bei Herstellern von Radsatzkomponenten ist DB intern aufgeteilt.
» Qualitatssicherung Schienenfahrzeuge und Schienenfahrzeugteile: Audit vor Ort und interne Bauteilprifung beim
Hersteller
= DB Systemtechnik GmbH; Zerstorungsfreie Prifung und Prifsysteme: Audit vor Ort beim Hersteller
= DB Systemtechnik GmbH, Werkstoff und Fiigetechnik: Bauteilpriifung zerstérend und zerstorungsfrei
= DB Systemtechnik GmbH, Priufungen Festigkeit; Schwingfestigkeitsversuche

o Vollrad, Radsatzwelle, Fiigen von Radsitzen
Die Anforderungen zur Qualifizierung von Vollradern, Radsatzwellen und Radsatzen sind in DIN EN 13260, DIN EN 13261 und
DIN EN 16262 definiert und in den zugehoérigen DBS 918274, DBS 918275 und DBS 918277 weiter spezifiziert.

o Radreifen, Radkérper (gegossen, geschmiedet)
Die Produktanforderungen sind in den zugehdérigen DBS, BN; UIC und Werkstoffnormen definiert. Neben einem Vor-Ort Audit
durch FE.EF 42 sowie DB Systemtechnik GmbH fiir die ZfP, ist eine werkstofftechnische Untersuchung (zerstérend/zerstérungs-
frei) bei der DB Systemtechnik GmbH erforderlich.

- Additive Fertigung
Alle HPQ-Anforderungen an gegossene und geschmiedete Bauteile, gelten sinngemal? auch fir Bauteile die in additiver Fertigung
(3D - Druck) hergestellt werden.

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1
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Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Prifung
kalibrierte Messmittel FunktionsmaRe
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller gem. Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke_nsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil / Probestdbe (Variante 2: nur wenn keine Moglichkeit besteht, Proben aus dem Bauteil zu fertigen)
> Bauteclzlﬁgrgzs einer 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufhren, | .. on garyiien Bautelen
« Brinell Hartepriifung | auch wenn keine Werte in sepru ’
2.1 Harte DIN EN ISO 6506-1 | der Werkstoffnorm angege- 2 Bauteile nach Werkstoffnorm
bon sy EeE DIN EN ISO/IEC 17025
Grund: Basis fiir die Aus- (niedrigster - hochster Hartewert,
wahi der Priifobjekte nur wenn normativ gefordert)
Variante 1: 2 Bauteile:
. . DIN EN ISO/IEC 17025
‘gag::tt:”:' (niedrigster - hochster Hartewert)
Zusversuch oder 1 Bauteil und 1 Probestab dieser
2.2 Zugversuch DIN El\% 1SO 6892-1 Variante 2: Charge: Hersteller Werkstoffnorm

3 Probestiicke unterschied-
licher Chargen

oder
Variante 2: 2 Chargen:
DIN EN ISO/IEC 17025
1 Charge: Hersteller

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1
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3 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefuigestruktur/Gefligeausbildung Mikroschliff .
3.1 (Graphitausbildung) DIN EN 1SO 945-1 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
4 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC
17025
MT-Priifun 1x Hersteller unter Aufsicht des
4.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 136gg Auditors . . . .
7 Bauteile (aus den 2 Bauteilen der exter- siehe Leltfade.n HPQ, Abschpﬂt zersto-
nen Untersuchung rungsfreie Werkstoffpriifung
DIN EN ISO/IEC 17025)
. RT-Prifung 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC
4.2 Durchstrahlungsprifung DIN EN 12681-1 17025
Sichtprifung
4.3 visuelle Prifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller gemadl Zeichnung
Scrata, BNIF
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Ort der Priifung

Zuldssigkeitsgrenzen

mensionale Priifungen, MaRe und Ausfiihrung

Hersteller

Zeichnung

r wenn keine Moglichkeit besteht, Proben aus dem Bauteil zu fertigen)

5 Bauteile im Rahmen der HPQ
beim Hersteller
aus den gepriften Bauteilen:
2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC
17025
(niedrigster - hochster Hartewert,
nur wenn normativ gefordert)

Werkstoffnorm

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung
1 di
1.1 geometrische Priifung
kalibrierte Messmittel FunktionsmalRe
1.2 Form- und Lagetolerierung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke_ltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil / Probestdbe (Variante 2: nu
5 Bauteilen aus einer
Charge (Charge= Mg-
Behandlung)
51 H Brinell Hartepriifung zwingencrll durchzkufi]h-
. arte ren, auch wenn keine
DIN EN'IS0 6506-1 Werte in der Werkstoff-
norm angegeben sind.
Grund: Basis fiir die
Auswahl der Priifobjekte
Kerbschlagbiegever- .
2.2 Kerbschlagbiegeversuch such Variante 1:
DIN EN ISO 148-1 3 Bauteile einer Charge
oder
Variante 2:
3 Probestiicke unter-
schiedlicher Chargen
2.3
Zugversuch
Zugversuch DIN EN ISO 6892-1

Variante 1:

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
(niedrigster - hochster Hartewert)
1 Bauteil und 1 Probestab dieser

Charge: Hersteller
oder
Variante 2:
2 Chargen: DIN EN ISO/IEC 17025
1 Charge: Hersteller

Werkstoffnorm

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1
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3 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefugestruktur/Gefligeausbil- Mikroschliff .
3.1 dung (Graphitausbildung) DIN EN ISO 945-1 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
4 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
und ein Bauteil beim Hersteller un-
41 Oberflachenrisspriifun MT-Priifung ter Aufsicht des Auditors
) P g DIN EN 1369 7 Bauteil (aus den 2 Bauteilen der externen | siehe Leitfaden HPQ, Abschnitt zersto-
autetie Untersuchung DIN EN ISO/IEC rungsfreie Werkstoffpriifung
17025)
42 Durchstrahlungspriifung RT-Priifung 2 Bauteile: DIN EN ISOJIEC 17025
) DIN EN 12681-1 )
Sichtpriifung
4.3 visuelle Priifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
Scrata, BNIF
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Zulassigkeitsgrenzen

Zeichnung

r wenn keine Maglichkeit besteht, Proben aus dem Bauteil zu fertigen)

Werkstoffnorm

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Priifung
kalibrierte Messmittel FunktionsmaRe
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke.ltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil / Probestdbe (Variante 2: nu
5 Bauteilen aus einer
Charge (Charge= Mg- 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
Behandlung) beim Hersteller
Brinell Hartepriifun zwingend durchzufiih- aus den gepriiften Bauteilen:
2.1 Harte DIN EN ISOp6506-ig ren, auch wenn keine 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC
Werte in der Werkstoff- 17025
norm angegeben sind. | (niedrigster - hochster Hartewert,
Grund: Basis fiir die nur wenn normativ gefordert)
Auswahl der Priifobjekte
Kerbschlagbi Variante 1:
erbschiagbiegever- . 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
2.2 Kerbschlagbiegeversuch such Variante 1: (niedrigster - hbchster/Héirtewert)
DIN EN1SO 148-1 3 Bauteile einer Charge 1 Bauteil und 1 Probestab dieser
oder Charge: Hersteller
Variante 2: g c;der
3 Probestlicke unter- Variante 2:
schiedlicher Chargen |5 cp oen: DIN EN ISO/IEC 17025
1 Charge: Hersteller
Zugversuch
23 Zugversuch DIN EN ISO 6892-1

Werkstoffnorm
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3 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefugestruktur/Gefligeausbil- Mikroschliff .
3.1 dung (Graphitausbildung) DIN EN ISO 945-1 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
4 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
und ein Bauteil beim Hersteller un-
41 Oberflachenrisspriifun MT-Priifung ter Aufsicht des Auditors
: P g DIN EN 1369 7 Bauteile (aus den 2 Bauteilen der externen siehe Leitfaden HPQ, Abschnitt zersto-
Untersuchung DIN EN ISO/IEC rungsfreie Werkstoffpriifung
17025)
. RT-Priifung -
4.2 Durchstrahlungspriifung DIN EN 12681-1 2 Bauteile: EN ISO/IEC 17025
Sichtpriifung
4.3 visuelle Priifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
Scrata BNIF
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Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Priifung kalibrierte Messmittel
FunktionsmaRe
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel Hersteller gemal Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgkelltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil / Probestabe (Variante 2: nur wenn keine Moéglichkeit besteht, Proben aus dem Bauteil zu fertigen)
5 Bauteilen aus einer
Charge (Charge= Mg-
Behandlung) 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufiih- beim Hersteller
21 Hirte Brinell Harteprifung ren, auch wenn keine aus den gepriften Bauteilen: Werkstoffnorm
’ DIN EN ISO 6506-1 Werte in der Werkstoff- | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC
norm angegeben sind. | 17025 (niedrigster - hochster Har-
Grund: Basis fiir die tewert)
Auswahl der Priifob-
jekte
Variante 1:
Kerbschlagbiegever- Variante 1: 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
2.2 Kerbschlagbiegeversuch such 3 Bauteile. (niedrigster - hochster Hartewert)
DIN EN ISO 148-1 oder 1 Bauteil und 1 Probestab dieser
Variante 2: Charge: Hersteller Werkstoffnorm
. oder
3 Probestlicke unter- Variante 2:
schiedlicher Chargen | 5 . oan: DIN EN ISOJIEC 17025
1 Charge: Hersteller
Zugversuch
23 Zugversuch DIN EN ISO 6892-1
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3 Priifung chem. Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: Hersteller
3.1 (Stiickanalyse/Schmelzanalyse) Spektralanalyse 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur/Gefiigeausbildung Mikroschliff
4.1 | (Normalisierungs- [Vergiitungsge- DIN EN ISO 945-1 2 Bauteile DIN EN ISOJIEC 17025 Werkstoffnorm
flige usw.)
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
und ein Bauteil beim Hersteller un-
5.1 Oberflichenrisspriifun MT-Prifung ter Aufsicht des Auditors
’ P g DIN EN 1369 ) (aus den 2 Bauteilen der externen siehe Leitfaden HPQ, Abschnitt zerstd-
2 Bauteile Untersuchung DIN EN ISO/IEC rungsfreie Werk’stoffprl’jfung
17025)
" RT-Prifung .
5.2 Durchstrahlungspriifung DIN EN 12681-1 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Sichtpriifung
5.3 visuelle Priifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller gemald Zeichnung
Scrata, BNIF
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1.5 Gussteile Aluminium

Ort der Priifung

17/68

Zulassigkeitsgrenzen

Verfahren

Bemerkung

dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung

kalibrierte Messmittel

FunktionsmalRe

Rauhigkeitsmessgerat,
Vergleichsmuster

Stichproben

Hersteller

gemal Zeichnung

mechanische Werkstoffpriifung am Bauteil

Brinell Harteprifung
DIN EN ISO 6506-1

5 Bauteilen aus einer
Charge (Charge= Mg-
Behandlung)
zwingend durchzufiih-
ren, auch wenn keine
Werte in der Werkstoff-
norm angegeben sind.
Grund: Basis fr die
Auswahl der Priifobjekte

5 Bauteile im Rahmen der HPQ
beim Hersteller
aus den gepriiften Bauteilen:
2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC
17025 (niedrigster - hochster Har-
tewert, nur wenn normativ gefor-
dert)

Werkstoffnorm

mechanische Werkstoffpriifung (Vari

ante 2: nur wenn keine Maoglichkeit besteht, Proben aus dem Bauteil zu fertigen)

Nr. Priifung
1
1.1 geometrische Priifung
1.2 Form- und Lagetolerierung
1.3 Oberflachenrauhigkeit
2
2.1 Harte
3
3.1 Zugversuch

Zugversuch
DIN EN ISO 6892-1

Variante 1:

3 Bauteile
oder

Variante 2:

3 Probestiicke unter-

schiedlicher Chargen

Variante 1:

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025

(niedrigster - hochster Hartewert)
oder

Variante 2:

2 Chargen: DIN EN ISO/IEC 17025

1 Charge: Hersteller

Werkstoffnorm
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4 Priifung chemischer Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
. . Werkstoffnorm
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: Hersteller o ’ i
4.1 (Stiickanalyse/Schmelzanalyse) Spektralanalyse 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Vorgaben bezuggccl;ng?schmelzens be
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
" e PT-Priifung
5.1 Oberflachenrisspriifung g . . . .
mh L2 2 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISOJIEC 17025 |  Siehe Leitfaden HPQ, Abschrilt zersto
5.2 Durchstrahlungsprifung DIN EN lIJZLIGSgl-l & P g
Sichtpriifung
5.3 visuelle Priifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller gemal Zeichnung, Vorgaben
Scrata, BNIF
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2 SCHMIEDETEILE - ALLGEMEIN
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2.1 Schmiedeteile Stahl
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Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Priifung Stichproben: Funki
kalibrierte Messmittel tichpro nig’geun tions-

1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller gemald Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgkelltsmessgerat, Stichproben

Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil

5 Bauteile im Rahmen der HPQ
5 Bauteilen beim Hersteller
- Brinell Hartepriifung | zwingend durchzufiihren aus den gepriiften Bauteilen:
21 Harte DIN ENISO 6506-1 | Grund: Basis fir die | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm
Auswabhl der Priifobjekte | 17025 (niedrigster - hochster Har-
tewert)
Kerbschlagbiegever-

2.2 Kerbschlagbiegeversuch such

DINENISO 148-1 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm

Zugversuch
23 Zugversuch DIN EN 1SO 6892-1
3 Priifung chemische Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: Hersteller

> (Stiickanalyse) Spekiralanalyse 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur /
41 Gefligeausbildung Mikroschliff
(Normalisierungs-|/ Vergiitungs-
geflige usw.)
. Mikroschliff 1 Bauteil DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm, wenn normativ gefordert
4.2 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967
R Mikrophotographie
4.3 Korngrolie EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2x DIN EN ISO/IEC 17025 1x Her-

MT-Priifun steller unter Aufsicht des Auditors

5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 1022g8-1 2 Bauteile (aus den 2 Bauteilen der externen
Untersuchung DIN EN ISO/IEC
17025) siehe Leitfaden HPQ, Abschnitt zersto-
rungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile, wenn die Ge-
. US-Priifung ometrie es zuldsst bzw. .
5.2 Ultraschallpriifung EN 10228-3 am Vormaterial, bzw. an 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025
geschnittenen Bauteilen
. . Sichtprifung . . .

5.3 visuelle Priifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller gemaR Zeichnung
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2.2 Schmiedeteile Aluminium
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(Stiickanalyse/Schmelzanalyse)

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung
kalibrierte Messmittel FunktionsmaRe
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller gemaR Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke]tsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mech. Werkstoffpriifung am Bauteil
5 Bauteilen
durchzufiihren, auch
Brinell Hartenriifun wenn keine Werte in der | 5 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
2.1 Harte P g Werkstoffnorm angege- 5 Bauteile im Rahmen der HPQ Werkstoffnorm
DIN EN ISO 6506-1 ; .
ben sind. beim Hersteller
Grund: Basis fir die
Auswahl der Priifobjekte
3 mech. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil bzw. Verlangerung des Bauteils
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Zugversuch . (niedrigster - hochster Hartewert)
3.1 Zugversuch DIN EN ISO 6892-1 3 Bauteile 1 Bauteil im Rahmen der HPQ Werkstoffnorm
beim Hersteller
4 Priifung chem. Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil bzw. Verlangerung des Bauteils
41 chemische Zusammensetzung Spektralanalyse 3 Bauteile 1 Bauteil: Hersteller Werkstoffnorm

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
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5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

PT-Prifung

« . . DIN EN ISO 3452-1, .

5.1 Oberfléchenrissprifung gemaR Zeichnung, Keine Fehler wie Risse, Falten, Uberlap-

Vorgaben 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 pungen, Poren, gemal} Zeichnung und

Vorgaben
. gemal Zeichnung,

5.2 Ultraschallprifung Vorgaben
5.3 visuelle Prifung D‘Slﬁhéﬂ“’if;glgg Stichproben Hersteller gemal Zeichnung, Vorgaben
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3 GUSSTEILE - SPEZIELLE PRUFVORSCHRIFTEN
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3.1 GroRBgehduse - Produktgruppe 7

25/68

(Normalisierungs-| Vergiitungsge-
fige usw.)

DIN EN ISO 945-1

den kritischen Bereichen)

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung
kalibrierte Messmittel FunktionsmaRe
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller gemadl Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke_ltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteile im Rahmen der HPQ
beim Hersteller
. Brinell Hartepriifung 5 Bauteile aus einer aus den gepriiften Bauteilen:
21 Harte DIN EN ISO 6506-1 Charge 1 Bauteil nach DIN EN ISOJIEC Werkstoffnorm
17025
(wenn Harte normativ gefordert)
Kerbschlagbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN IS0 148-1 1 Bauteil (3 Probensatze 1 Bauteil: DIN EN ISO/IEC 17025
2.3 Streckgrenze Zugversuch aus den kritischen Bereichen) | Hersteller: Probestab der Charge Werkstoffnorm
: g DIN EN ISO 6892-1 : g
L Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN EN 1SO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: DIN EN ISOJIEC 17025
3.1 (Stiickanalyse/Schmelzanalyse) Spektralanalyse 1 Bauteil Hersteller: Probestab der Charge Werkstoffnorm
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur |
41 Gefligeaushildung Mikroschliff 1 Bauteil (3 Probensétze aus DIN EN ISOJIEC 17025 Werkstoffnorm
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5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
MT-Priifun 1 Bauteil: DIN EN ISOJIEC 17025
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 1365”9 1 Bauteil: Hersteller (identisches SM2,LM2, AM?2
Bauteil DIN EN ISO/IEC 17025)
1 Bauteil
DIN EN 444, Priifklasse A, DIN EN
RT-Priifun 12681, Qualitatsklasse 3 fiir Fehler-
5.2 Durchstrahlungspriifung g 1 Bauteil: DIN EN ISO/IEC 17025 | code A und B; Qualitatsklasse 2 fiir
DIN EN 12681-1 Fehlercode C; Fehlercode D, E, F un-
zulassig
5.3 visuelle Prifung D?ﬁ?ﬁrlﬂj&gg Stichproben Hersteller gemald Zeichnung
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3.2 Pufferteller - Produktruppe 11
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Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Priifung k;_ll[t))r;\(jrte Mess?r_lttel
essmaschine FunktionsmaRe Hersteller gemal Zeichnung
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel
1.3 Oberflachenrauhigkeit Ra\u/?glfsiléshzﬁqsui%:rrat, Stichproben Hersteller Ra<=25
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen aus
einer Charge _
zwingend durchzufiih- 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
. beim Hersteller
ren, auch wenn keine aus den gepriften Bauteilen:
2.1 Harte Brinell Hartepriifung Werte in der Werk- 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm
DIN EN ISO 6506-1 stoffnorm angegeben 17025
sind. N e "
R (niedrigster - hochster Hartewert,
Grund: Basis fiir die wenn Harte normativ gefordert)
Auswabhl der Priifob- &
jekte
Kerbschlaghiegever-
2.2 Kerbschlagarbeit such
DIN EN ISO 148-1
2 Bauteile: DIN EN ISO/JIEC 17025
3 Bauteile (niedrigster - héchster Hartewert) Werkstoffnorm
Zugversuch 1 Bauteil: Hersteller
2.3 Streckgrenze DIN EN 1SO 6892-1
S Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN El\? 1SO 6892-1
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: Hersteller
3.1 (Stiickanalyse/Schmelzanalyse) Spektralanalyse 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstofinorm
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiligestruktur /
Gefligeaushildung Mikroschiliff 2 Bauteile (niedrigster
4.1 (Normalisierungs-/ Vergiitungsge- DIN EN ISO 945-1 - hochster Hartewert) DIN ENISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
flge usw.)
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
. . " MT-Priifung . 1 Bauteil: Hersteller
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 1369 2 Bauteile (aus den 2 Bauteilen der externen SM1,LM1, AM1
Untersuchung)
RT-Priifun DIN EN 444, Prifklasse A, DIN EN 12681
5.2 Durchstrahlungspriifung g 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 Qualitatsklasse 2 fiir Fehlercode A, B, C;
DIN EN 12681-1 Fehlercode D, E, F unzulassig
5.3 visuelle Priifung Dsl;\?r;zterLg'gigs Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
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3.3 Pufferhiilse/PufferstoRel - Produktgruppe 11

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Priifung k;ll[t))r;\(jrte Mess?r_lttel
essmaschine FunktionsmaRe Hersteller gemal Zeichnung
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel
1.3 Oberflachenrauhigkeit Ra\i?r%ﬁiﬁ?ﬁqiﬁgrrat’ Stichproben Hersteller Ra<=25
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen aus
zwineg?neg guhring?JfUh- 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
ren, auch wenn keine aus dert::?p:j?tr:;egiruteilen-
2.1 Harte %megNHgtgrggg%rf stv(;/f(fer:frrlg :srglv:rbkén 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm
oeee 17025
Grund: Basi.s fir die (niedrigster - hochster Hartewert,
Auswahl der Priifob- wenn Harte normativ gefordert)
jekte
Kerbschlagbiegever-
2.2 Kerbschlagarbeit such
DIN EN ISO 148-1
Zugversuch 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
2.3 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1 3 Bauteile (niedrigster - hochster Hartewert) Werkstoffnorm
1 Bauteil: Hersteller
S Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN EI\? ISO 6892-1
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung . 1 Bauteil: Hersteller
3.1 (Stiickanalyse/Schmelzanalyse) Spektralanalyse 3 Bauteile 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstofinorm
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiligestruktur /
Gefligeaushildung Mikroschiliff 2 Bauteile (niedrigster
4.1 (Normalisierungs-/ Vergiitungsge- DIN EN ISO 945-1 - hochster Hartewert) DIN ENISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
flge usw.)
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
. . " MT-Priifung . 1 Bauteil: Hersteller
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 1369 2 Bauteile (aus den 2 Bauteilen der externen SM1,LM1, AM1
Untersuchung)
RT-Priifun DIN EN 444, Prifklasse A, DIN EN 12681
5.2 Durchstrahlungsprifung g 2 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 Qualitatsklasse 2 fiir Fehlercode A, B, C;
DIN EN'12681-1 Fehlercode D, E, F unzulassig
5.3 visuelle Priifung DSI;\(I:hEtIFiIrLi%lSigS Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
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3.4 Bremsklotzsohlen - Produktgruppe 12
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(Stiickanalyse/Schmelzanalyse)

einlagen

3 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Prifung . . UIC 541-1,
kalleAeé;ill;Aﬁrsesnmlttel Funktionsmafe Hersteller UIC 542,
gemal Zeichnung
1.2 Form- und Lagetolerierung
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen aus
einer Charge _
zwingend durchzufiih- 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
. beim Hersteller
ren, auch wenn keine aus den gepriften Bauteilen:
" Brinell Harteprifung Werte in der Werk- geprtl ) uIC 832,
2.1 Harte DIN EN I1SO 6506-1 stoffnorm angegeben 3 Bauteile nach Werkstoffnorm
sind DIN EN ISO/IEC 17025
PP (u.a. DB Systemtechnik GmbH)
Grund: Basis fir die (niedrigster - hochster Hartewert)
Auswabhl der Priifob-
jekte
2.2 Schlagprifungt SchlIJai\Eg:psr;fzung
3 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
5 Bauteile (niedrigster - hochster Hartewert) DIN EN'ISO 7799 | DIN EN ISO 7438
. Werkstoffnorm
' ) 2 Bauteil: Hersteller

2.3 Biegepriifung (Stahleinlagen) Ble&%prsu;;ng
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
31 chemische Zusammensetzung Spektralanalyse 5 Bauteile und Stahl- 2 Bauteil: Hersteller UIC 832; Werkstoffnorm
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefligestruktur /
41 Gefligeausbildung Mikroschiliff 2 Bauteile (niedrigster Hersteller Werkstoffnorm
) (Normalisierungs-/ Vergiitungsge- DIN EN ISO 945-1 - hochster Hartewert) DIN EN ISOJIEC 17025
flge usw.)
5 Zerstorungsfreie Priifung
. . Sichtprifung . " .
5.1 visuelle Priifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller gemal Zeichnung

Priifumfang extern: 3 Bremsklotzsohlen je Typ (560x250, 560x320)

Werkstoff: Phosphorgusseisen P10
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4 SCHMIEDETEILE - SPEZIELLE PRUFVORSCHRIFTEN

33/68
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4.1 Schraubenfedern - Produktgruppe 5

34/68

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
3 Federtypen .
. ) (3 Federn je Feder- Zeichnung [ DIN EN 13298 | UIC 822 V
11 geometrische Priifung 3-D Messmgschmg/ Lan- typ) (Inne_n- und AuBendurchmessgr, Quer-
gen- und Winkelprifmittel . . schnitt / Stabdurchmesser, Windungs-
Innere, aulRere, Gleit- ich = der Endwind
ickfeder richtung, Form der Endwindungen)
stuc DIN EN ISO/IEC 17025
3-D Messmaschine [ Lan- Zeichnung [ DIN EN 13298 / UIC 822 V
1.2 Form- und Lagetolerierun gen- und Winkelpriifmittel 3 FBeEIi(rjr?r'tgFI):iT:ler- (Winkel zwischen den Grundflachen und
' 8 & Lehre fir Form der Feder- typj) Winkel zwischen der Federachse und
augen den Grundflachen)
2 mech. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
Dauerschwingpriifung bei Abstimmung mit DB Sys- . Abstimmung mit DB Systemtechnik
2.1 Erstqualifikation temtechnik GmbH Min. 3 Federn DIN EN ISO/IEC 17025 GmbH
Mechanische Eigenschaften 3.1 Zeugnis gemalfd DIN EN 10089 [ ISO 6§3-14, Werkstoff-
2.2 g€ Dokumentenpriifung DIN EN 10204, Vor- Hersteller norm und Zeichnung
Vormaterial -
materialhersteller
23 Cerbschiaghi A Kerbsch'ag';iege‘ DIN EN 13298 | Zeichnung
’ erbschiagbiegeversuc versuc _ Wenn die Proben aufgrund der Abmes-
DIN EN ISO 148-1 .
sungen nicht aus den Federn entnom-
men werden kénnen, diirfen diese aus
Vergleichsmustern (Stangenmaterial,
das fr die Herstellung der Priiffedern
verwendet und im gleichen Prozess wie
24 Zugversuch Zugversuch 3 Federtypen Je 1 Federtyp: DIN ENISO/IEC | dje Federn wirmebehandelt worden ist)
: DIN EN ISO 6892-1 (1 Feder je Federtyp) 17025 hergestellt werden. In diesem Fall sind
Je 1 Federtyp: Hersteller auch bei den Vergleichs-mustern die
chemische Analyse (gemafR Pkt. 3.2) so-
wie die Werte fiir die Oberflachen- und
Kernharte (gemaR Pkt 2.5) zu ermitteln.
25 Harteprifung Brinell Hartepriifung DIN EN 13298
) (Oberflichen- und Kernhérte) DIN EN ISO 6506-1, Zeichnung
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DIN EN 14200
3 Gefiigeuntersuchung und chemische Zusammensetzung
Mikroskopie
DIN EN 13298 Abschnitt D.2,
Freiheit von Einschliissen DIN 50602:1985, ;eigc hnu:c &
3.1 DIN EN 10247 &
Federt
W Euronorm 103 a deeer ,szyepdee"rt | DIN EN ISO/IEC 17025 DIN EN 13298,
3.2 g DIN EN ISO 643 ) yp Zeichnung
Entkohlun Euronorm 104 DIN EN 13298,
3.3 & DIN EN ISO 3887 Zeichnung
4 Zerstérungsfreie Werkstoffpriifung
MT-Prifung
. . . DIN EN 10228-1, 3 Federtypen DIN EN 13298,
4.1 Oberflach f DIN EN ISO/IEC 1702
erfachenrisspruiting DIN EN 13298, (1 Feder je Federtyp) NIEC 17025 uIC 822 V
uiCc 822 v
Dokumentenprifung
. 3 Federtypen DIN EN 13298,
4.2 Ultraschallprifung 3.1 Zeugnis gemaR DIN . Hersteller
EN 10204 Vormaterial uiC 822V
4.3 visuelle Priifung Dsl;\?héﬁlrulf;glgs Stichproben Hersteller gemadl Zeichnung
5 Erganzende Priifungen
F t DIN EN 13298,
5.1 Oberflichenrauhigkeit DIN EN ISO 4288 3 Federtypen =N 13298
Vormaterial Zeichnung
Wirkungsgrad des Kugel- DIN EN 13298
5.2 strahlens: IC 822 Hersteller DIN EN 13298
(ALMEN-Test): Intensitit uic 822 v 3 Federtypen g
(1 Feder je Federtyp) uIC 822V,
Wirkungsgrad des Kugel- .
5.3 strahlens: DIN EN 13298 Zeichnung

(ALMEN-Test): Uberdeckung
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5.4

Priifungen der Federn unter
Axiallast: Federkrafte, Feder-
héhen und -langen, axiale Fe-
derrate
(Kurzzeit-Elastizitatsprifung [
Kennlinie)

DIN EN 13298
uiC 822 vV

5.5

Priifungen der Federn unter
Axiallast: Langzeit-Elastizi-
tatsprifung

uiC 822 vV

5.6

Priifungen der Federn unter
Axiallast: Querauslenkung /
Querfederrate
(sofern in der Spezifikation
festgelegt)

DIN EN 13298

5.7

Priifungen der Federn unter
Axiallast: Abstand der Win-
dungen und Lange der
Kontaktstrecke
(sofern in der Spezifikation
festgelegt)

DIN EN 13298

3 Federtypen
(1 Feder je Federtyp)

DIN EN ISOJIEC 17025

DIN EN 13298,
uIC 822V,
Zeichnung
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4.2 Zughaken - Produktgruppe 8
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Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Priifung . . .
kalibrierte Messmittel St'Ch%rr?sbnighEunk“
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller gemal Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauh|gke.|tsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen fiir jeden 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
Typ durchzufiihren beim Hersteller aus einer Charge
" Brinell Harteprifung Grund: Basis fiir die aus den gepriften Bauteilen: .
21 Harte DIN EN ISO 6506-1 | Auswahl der Priifob- | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm; Produktnorm
jekte 17025
(niedrigster - héchster Hartewert)
Kerbschlaghiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1
Zugversuch .
2.3 Streckgrenze ) P 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
DIN EN IS0 6892-1 3 Baute|+e fiir jeden (niedrigster - héchster Hartewert) Werkstoffnorm; Produktnorm
yp 1 Bauteil: Hersteller
L Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN EI\%ISO 6892-1
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung 3 Bauteile fiir jeden 1 Bauteil: Hersteller
3.1 (Stiickanalyse) Spektralanalyse Typ 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 Werkstoffnorm
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefligestruktur |
4.1 (Normal?sieeflrjljgl"legasujt\)/lfr;?fungsge- Mikroschliff 1 Bauteil fir jeden Typ Werkstoffnorm; Produktnorm
fige usw.)
4.2 Baumannabdruck ISO 4968 DIN EN |SO/|EC 17025 Produktnorm
. . 2 Bauteil furr jeden Typ
S Mikroschliff o h

4.3 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967 (nledr|g§ter - hochster

Hartewert) Werkstoffnorm

.. Mikrophotographie
4.4 Korngrolie EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
- N MT-Priifung . 1 Bauteil: Hersteller . i
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 10228-1 2 Bauteile je Typ (aus den 2 Bauteilen der externen Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
Untersuchung)

5.1 Ultraschallpriifung Dnl\lJTE_m(fﬁnzgsa 2 Bauteile je Typ DIN EN ISOJIEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 102283
5.3 visuelle Priifung Dslﬁhéﬁnif;glgs Stichproben Hersteller Produktnorm
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6 Ergdnzende / sonstige Priifungen

dynamische Priifung ge- | 3 Bauteile fiir jeden
maR DIN EN 15566 Typ

DIN EN 10228-1, Qualitdtsklasse 1 (nach

DIN EN ISOfIEC 17025 Priifung), Produktnorm

6.1 Dauerfestigkeit

3 Bauteile fiir jeden | 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025

6.2 Bauteilversuch DIN EN 15566 Typ 1 Bauteil: Hersteller

Produktnorm

Bitte beachten:

Die Bauteile der internen und externen Werkstofferprobung sind einer Warmebehandlungscharge (identische Vormaterialcharge) zu entnehmen.

MT-Priifung geman DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

Lebensdauernachweis nach DIN EN 15566, Abschnitt 4.4:

Fir den Nachweis der Lebensdauer ist eine dynamische Priifung gemaR DIN EN 15566, Anhang A erforderlich. Eine Beteiligung der DB AG an den dynamischen Prifungen ist
grundsatzlich nicht erforderlich. Die Ergebnisberichte sind bei der HPQ vorzulegen.

UT-Priifung geman DIN EN 10228-3:

Die UT-Priifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenprifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.

Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und iiberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-
Prifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-gepriift. Fiir das Vormaterial gilt die Mindestanforderung nach DIN EN 1228-
3, Qualitatsklasse 2.

Wenn keine Probenlage festgelegt ist, ist Festlegung durch die konstruktionsverantwortliche Stelle zu treffen.
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4.3 Zugstange - Produktgruppe 10
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(Stiickanalyse)

Typ

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung . . .
kalibrierte Messmittel Stichproben; Funkii
onsmalie .
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Ra{J/f;lrggIT:iléizﬁqiss%grrat, Stichproben
2 mechanische. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen je Typ 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufiih- | beim Hersteller aus einer Charge
" Brinell Harteprifung ren aus den gepriften Bauteilen:

2.1 Harte DIN EN ISO 6506-1 | Grund: Basis fiir die | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm

Auswabhl der Priifob- 17025

jekte (niedrigster - héchster Hartewert)
Kerbschlaghbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit DIN E",ﬁrlssuéhl 481 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Zugversuch 3 Bauteile je Typ (nledr|g§ter ~ hochster Hartewgrt) Werkstoffnorm; Produktnorm
2.3 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1 1 Bauteil: Hersteller unter Aufsicht
Zugvereuch des Auditors

2.4 Zugfestigkeit DIN EI\%ISO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
3.1 chemische Zusammensetzung Spektralanalyse 3 Bauteile fiir jeden 1 Bauteil: Hersteller Werkstoffnorm

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur |
4.1 Ggfugeausblldurlg Mikroschliff Werkstoffnorm; Produktnorm
(Normalisierungs-| Vergiitungsge-
flige usw.)
4.2 Baumannabdruck ISO 4968 1 Bauteil fir jeden Typ DIN EN ISO/IEC 17025 Produktnorm
S Mikroschliff
4.3 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967
- - Werkstoffnorm
Lk KorngréRe Mikrophotographie
: DIN EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
5.1 Oberflachenrisspriifung MT-Priifung 2 Bauteile je Typ 1 Bauteil: Hersteller Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
: DIN EN 10228-1 (aus den 2 Bauteilen der externen
Untersuchung)
5.2 Ultraschallpriifun UT-Prafung 2 Bauteile je T DIN EN ISOJIEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 102283
: prdfung DIN EN 102283 e vp
. . Sichtpriifung .
5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm
6 erganzende [ sonstige Priifungen
. o 1 Bauteil: DIN EN ISOJIEC 17025
6.1 Bauteilversuch DIN EN 15566 1 Bauteil fiir jeden Typ 1 Bauteil: Hersteller Produktnorm

Bitte beachten:

Die Bauteile der internen und externen Werkstofferprobung sind einer Warmebehandlungscharge (identische Vormaterialcharge) zu entnehmen.

Dauerfestigkeit dynamische Priifung gemaf DIN EN 15566: Der Versuch ist an der Zugeinrichtung zu erbringen. Im Rahmen der HPQ beim Hersteller der Zugstange wird
dieser nicht gefordert.

MT-Priifung gemaR DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kdnnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

UT-Priifung gemaf DIN EN 10228-3:

Die UT-Prifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.
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Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und {iberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-
Priifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-geprift. Fiir das Vormaterial gilt die Mindestanforderung nach DIN EN 1228-
3, Qualitatsklasse 2.

Wenn keine Probenlage festgelegt ist, ist Festlegung durch die konstruktionsverantwortliche Stelle zu treffen.
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4.4 Zugstange - Produktgruppe 10
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(Stiickanalyse)

Typ

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung . . .
kalibrierte Messmittel Stichproben; Funkii
onsmalie .
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Ra{J/f;lrggIT:iléizﬁqiss%grrat, Stichproben
2 mechanische. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen je Typ 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufiih- | beim Hersteller aus einer Charge
" Brinell Harteprifung ren aus den gepriften Bauteilen:

2.1 Harte DIN EN ISO 6506-1 | Grund: Basis fiir die | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm

Auswabhl der Priifob- 17025

jekte (niedrigster - héchster Hartewert)
Kerbschlaghbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit DIN E",ﬁrlssuéhl 481 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Zugversuch 3 Bauteile je Typ (nledr|g§ter ~ hochster Hartewgrt) Werkstoffnorm; Produktnorm
2.3 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1 1 Bauteil: Hersteller unter Aufsicht
Zugvereuch des Auditors

2.4 Zugfestigkeit DIN EI\%ISO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
3.1 chemische Zusammensetzung Spektralanalyse 3 Bauteile fiir jeden 1 Bauteil: Hersteller Werkstoffnorm

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur |
4.1 Ggfugeausblldurlg Mikroschliff Werkstoffnorm; Produktnorm
(Normalisierungs-| Vergiitungsge-
flige usw.)
4.2 Baumannabdruck ISO 4968 1 Bauteil fir jeden Typ DIN EN ISO/IEC 17025 Produktnorm
S Mikroschliff
4.3 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967
- - Werkstoffnorm
Lk KorngréRe Mikrophotographie
. EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
5.1 Oberflachenrisspriifung MT-Priifung 2 Bauteile je Typ 1 Bauteil: Hersteller Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
: DIN EN 10228-1 (aus den 2 Bauteilen der externen
Untersuchung)
5.2 Ultraschallpriifun UT-Prafung 2 Bauteile je T DIN EN ISOJIEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 102283
: prdfung DIN EN 102283 e vp
. . Sichtpriifung .
5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm
6 erganzende [ sonstige Priifungen
. o 1 Bauteil: DIN EN ISOJIEC 17025
6.1 Bauteilversuch DIN EN 15566 1 Bauteil fiir jeden Typ 1 Bauteil: Hersteller Produktnorm

Bitte beachten:

Die Bauteile der internen und externen Werkstofferprobung sind einer Warmebehandlungscharge (identische Vormaterialcharge) zu entnehmen.

Dauerfestigkeit dynamische Priifung gemafd DIN EN 15566: Der Versuch ist an der Zugeinrichtung zu erbringen. Im Rahmen der HPQ beim Hersteller der Zugstange wird
dieser nicht gefordert.

MT-Priifung gemaR DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

UT-Priifung gemaf DIN EN 10228-3:

Die UT-Prifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.
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Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und liberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-
Priifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-geprift. Fiir das Vormaterial gilt die Mindestanforderung nach DIN EN 1228-
3, Qualitatsklasse 2.

Wenn keine Probenlage festgelegt ist, ist Festlegung durch die konstruktionsverantwortliche Stelle zu treffen.
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4.5 Pufferteller - Produktgruppe 11
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Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Prifung kalibrierte Messmittel Stichproben; Funktions-
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel mafe Hersteller Zeichnung | DIN EN 15551
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauh|gke.|tsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteile im Rahmen der HPQ
5 Bauteilen fiir jeden beim Hersteller aus einer Charge
Brinell Hartenriifun Typ aus den gepriiften Bauteilen:
2.1 Harte DIN EN IS0 6506.3 | ZWingend durchzufiihren | 2 Bauteile nach DIN EN ISOJIEC
Grund: Basis fir die 17025
Auswahl der Priifobjekte | (niedrigster - hochster Hartewert,
wenn Hérte normativ gefordert) Werkstoffnorm; Produktnorm
Probenlage nach Festlegung durch kon-
struktionsverantwortliche Stelle
Kerbschlagbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Zugversuch 3 Bauteile (niedrigster - héchster Hartewert)
23 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1 1 Bauteil: Hersteller
S Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN EN ISO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung P 1 Bauteil: Hersteller
3.1 (Stiickanalyse) Spektralanalyse 3 Bauteile fiir jeden Typ 2 Bauteile: DIN EN ISOJIEC 17025 Werkstoffnorm
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur |
4.1 Ggfugeausblldurlg Mikroschiliff Werkstoffnorm; Produktnorm
(Normalisierungs-| Vergiitungsge- 1 Bauteil
flige usw.) autel
Baumannabdruck
4.2 (nach Vereinbarung) ISO 4968 DIN EN ISO/IEC 17025 Produktnorm
S Mikroschliff P

4.3 Reinheitsgrad DIN EN I1SO 4967 2 Bauteile fiir jeden Typ

Mikrophotographie Werkstoffnorm
4.4 Korngrofie EN ISO 643 2 Bauteile fiir jeden Typ
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
MT-Priifun 1 Bauteil: Hersteller
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 1022%_1 2 Bauteile je Typ (aus den 2 Bauteilen der externen Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
Untersuchung DIN EN ISO/IEC
17025)
5.2 Ultraschallpriifun UT-Priifung 2 Bauteile je T DIN EN ISO/IEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 10228-3
: prdfung DIN EN 102283 e b
. . Sichtpriifung .

5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm
5.4 Oberflachenharte Pufferteller Hartepriifung HV 5 Bauteile DIN EN ISO/IEC 17025 DIN EN 15551

MT-Priifung geman DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

UT-Priifung gemar DIN EN10228-3:

Die UT-Priifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenprifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.

Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und tiberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-
Priifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-gepruft. Fiir das Vormaterial gilt die Mindestanforderung nach DIN EN 1228-
3, Qualitatsklasse 2.

Wenn keine Probenlage festgelegt ist, ist Festlegung durch die konstruktionsverantwortliche Stelle zu treffen.

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1



[DB

Bei Verwendung von Werkstoffen. die nicht vollstandig normativ beschrieben sind, sind die Anforderungen von der konstruktionsverantwortlichen Stelle festzulegen.
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4.6 Pufferhiilse/PufferstofRel - Produktgruppe 11
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(Stiickanalyse)

Typ

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung kalibrierte Messmittel Stichproben; Funkti-
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel onsmafle Hersteller gemaR Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauh|gke.|tsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen fiir jeden 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
Typ beim Hersteller aus einer Charge
Brinell Hartepriifun zwingend durchzufiih- aus den gepriiften Bauteilen:
2.1 Harte DIN EN 150 €506.1 ren 2 Bauteile nach DIN EN ISOJIEC
Grund: Basis fir die 17025
Auswabhl der Priifob- (niedrigster - hochster Hartewert,
jekte wenn Harte normativ gefordert) Werkstoffnorm: Produktnorm
Kerbschlaghiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Zugversuch 3 Bauteile (niedrigster - héchster Hartewert)
23 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1 1 Bauteil: Hersteller
L Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN EN ISO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
chemische Zusammensetzung 3 Bauteile fiir jeden 1 Bauteil: Hersteller
3.1 Spektralanalyse 2 Bauteile: DIN EN ISOJIEC Werkstoffnorm

17025

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1



[DB

50/68
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur |
4.1 Ggfugeausblldurlg Mikroschliff Werkstoffnorm; Produktnorm
(Normalisierungs-| Vergiitungsge- .

fi 1 Bauteil

lige usw.)
4.2 Baumannabdruck??? ISO 4968 Produktnorm

DIN EN ISO/IEC 17025

S Mikroschliff 2 Bauteile fiir jeden

4.3 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967 Typ
f Werkstoffnorm
. Mikrophotographie 2 Bauteile fiir jeden
4.4 KorngrolRe EN ISO 643 Typ
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025

" N MT-Priifung _ 1 Bauteil: Hersteller e i

5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 10228-1 2 Bauteile je Typ (aus den 2 Bauteilen der externen Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
Untersuchung)
5.2 Ultraschallpriifun UT-Prifung 2 Bauteile je Typ DIN EN ISOJIEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 102283
: prulung DIN EN 10228-3 ey
. . Sichtprifung .

5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm

MT-Priifung gemaR DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kdnnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

UT-Priifung gemaf DIN EN 10228-3:

Die UT-Priifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.

Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und (iberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-
Prifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-gepriift. Fiir das Vormaterial gilt die Mindestanforderung nach DIN EN 1228-
3, Qualitatsklasse 2.

Wenn keine Probenlage festgelegt ist, ist Festlegung durch die konstruktionsverantwortliche Stelle zu treffen.

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1



[DB

4.7 Bremsdreieck - Produktgruppe 12
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Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.2 geometrische Priifung
kalibrierte Messmittel Stichproben; Funk- gemald Zeichnung
onsmalle
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller
1.3 Oberflachenrauhigkeit Tastschnittgerat 10 Bremsdreiecke Produktnorm, Zeichnung
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bremsdreiecke je | 5 Bremsdreiecke je Einzelteil beim
- Brinell Harteprifung Einzelteil Hersteller
21 Harte DIN EN ISO 6506-1 ortliche Hartung siehe | 2 Bremsdreiecke je Einzelteil nach Werkstoffnorm, Produktnorm
UIC 833 [ Abs. 2.2.3.3 DIN EN ISOJIEC 17025
Kerbschlagbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1
1 Bremsdreiecke je Einzelteil beim
3 Bremsdreiecke je Hersteller Werkstoffnorm
23 Streckerenze Zugversuch Einzelteil 2 Bremsdreiecke je Einzelteil nach
) g DIN EN ISO 6892-1 DIN EN ISO/IEC 17025
L Zugversuch
2.4 Zugfestigkeit DIN El\% 1SO 6892-1
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
1 Bremsdreiecke je Einzelteil:
DIN EN ISO/IEC 17025
chemische Zusammensetzun 1 Bremsdreiecke je Einzelteil:
3.1 (Stiickanalyse) g Spektralanalyse 1 Bauteil: je Einzelteil Hersteller Werkstoffnorm
. Y Hersteller und DIN EN ISO/IEC
17025
(identische Probe aus Bauteil)
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur /
4.1 Gefiigeausbildung Mikroschliff Werkstoffnorm
(Normalisierungs-/ Vergiitungs- 1 Bremsdreiecke je
fi .
gefuge usw.) Einzelteil DIN EN ISO/IEC 17025
gleichmaRige Schwefelverteilung, keine
4.2 Baumannabdruck S0 4968 ausgepragten Schwefelseigerungen
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bremsdreiecke je Einzelteil:
MT-Prifung DIN EN ISO/IEC 17025
5.1 Oberflachenrisspriifun DIN EN 10228-1, 3 Bremsdreiecke je 1 Bremsdreiecke je Einzelteil: Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
: prutung DIN EN ISO 17638 Einzelteil Hersteller (allg. SchweiRnzhte: DIN EN ISO 23278)
(SchweiRnahte) (aus den 2 Bauteilen der externen
Untersuchung)
. UT-Priifung 2 Bremsdreiecke je - )
5.2 Ultraschallprifung DIN EN 10228-3 Einzelteil EN ISO/IEC 17025 Qualitatsklasse 3 [ DIN EN 10228-3
. . Sichtpriifung . - .
5.3 visuelle Priifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
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6 ergdnzende [ sonstige Priifungen
6.1 Bauteilversuch Statische errformungspr[j— 8
ung
. . Produktnorm
6.2 Bauteilversuch Prifung der Schwellfestig- )

keit unter Zug

6.3 Mikroschliffe an geschweiliten
) Bremsdreiecken

Mikroschliff
DIN EN ISO 945-1

1 Bremsdreiecke je
Einzelteil

DIN EN ISOJIEC 17025

Werkstoffnorm, Schweif3nahtgiiteklasse

STBPI und STBP II: erforderlich bei geschweiliten Komponenten

MT-Priifung gemaR DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung

verwendet werden.

UT-Priifung gemar DIN EN10228-3:

Die UT-Priifung wird in Anlehnung an die DIN EN10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu

bestimmen.

Wenn ein Hersteller Anforderungen an UT-gepriiftes Vormaterial (z.B. gemaR DIN EN 10308) fiir die Serienproduktion festlegt und liberwacht, kann u.U. auf eine externe UT-

Prifung des Bauteils verzichtet werden. In diesem Fall wird eine Probe vom Vormaterial extern UT-gepriift.
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4.8 Federschaken - Produktgruppe 12
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(Stiickanalyse)

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Priifung
kalibrierte Messmittel Stlchproben;@Funktl-
1.2 Form- und Lagetolerierung onsmal>e
Hersteller gemaR Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgka.tsmessgerat, Ver- Stichproben
gleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteile fir jeden 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
Typ zwingend durch- | beim Hersteller aus einer Charge
Brinell Hartepriifun zufiihren aus den gepriiften Bauteilen:
2.1 Harte DIN EN ISOp6506-ig Grund: Basis fiir die 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm
Auswabhl der Priifob- 17025
jekte fiir mechanische | (niedrigster - hochster Hartewert,
Werkstoffpriifung wenn Harte normativ gefordert)
29 Streck Zugversuch
. reckgrenze DIN EN ISO 6892-1 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
3 Bauteile (niedrigster - héchster Hartewert) Werkstoffnorm
L Zugversuch 1 Bauteil: Hersteller
2.3 Zugfestigkeit DIN EI\%ISO 6892-1
3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
31 chemische Zusammensetzung Spekiralanalyse 3 Bauteile 1 Bauteil: Hersteller Werkstoffnorm

2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
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4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
Gefiigestruktur /
Gefuigeausbildung . . 2 Bauteile (niedrigster
41 (Normalisierungs-| Vergi- Mikroschiiff - héchster Hartewert) Werkstoffnorm
tungsgefiige usw.)
DIN EN ISO/IEC 17025
4.2 Baumannabdruck 1SO 4968 gleichméréli.ge Schwefelvertgilung, keine
ausgepragten Schwefelseigerungen
P Mikroschliff 1 Bauteil
4.3 Reinheitsgrad DIN EN 1SO 4967
- - Werkstoffnorm
4t KorngréRe Mikrophotographie
. EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
1 Bauteil: Hersteller
D 5 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025 -
5.1 Oberflachenrisspriifung DII,iIATEI\ITT(];ligil 5 Bauteile (aus den 5 Bauteilen der externen QDTSI'S\ES%?S;;_;‘
Untersuchung DIN EN ISO/IEC
17025)
5.2 visuelle Priifung Sichtpriifung Stichproben Hersteller gemal Zeichnung
: DIN EN 13018
6 erganzende/sonstige Priifungen
6.1 Aufweitprifung BN 918192 5 > Bauteile: Hersteller BN 918192

5 Bauteil: DIN EN ISOJIEC 17025
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4.9 Federbund - Produktgruppe 12
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Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
1.1 geometrische Prifung kalibrierte Messmittel
- i ibri i uiC 821V,
1.2 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel 3 Federbunde DIN EN ISOJIEC 17025 :
Rauhigkeitsmessgerat Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit gke gerat,
Vergleichsmuster
2 mech. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
2.1 Vormaterial Dokumentenpriifung Dokumentenpriifung 3.1 Zeugnii()g;&éﬁ DIN EN Werkstoffnorm
Kerbschlagbiege-
2.2 Kerbschlagbiegeversuch versuch 3 Federbunde 2 Federbunde: DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm
DIN EN ISO 148-1 17025
Zugversuch 1 Bauteil im Rahmen der HPQ
2.3 Zugversuch DIN EN ISO 6892-1 3 Federbunde beim Hersteller Werkstoffnorm
2 Federbunde: DIN EN ISO/IEC
17025 Werkstoffnorm
2.4 Harte Brinell Hartepriifung 5 Federbunde 3 Federbunde: beim Hersteller uic821 Vv
' DIN EN ISO 6506-1 Bauteile fiir das Labor werden DIN EN 14200
aus den beim Hersteller gepriif- Zeichnung
ten ausgewahilt
4 Gefiigeuntersuchung und chemische Zusammensetzung
Makroskopische Untersu- inf i hit. keine Unterbre-
4.1 chung 1SO 4969 1 Federbund DIN EN ISOJIEC 17025 informativ, Unversehrt, keine Lnterore
chung im Kraftfluss
Faserverlauf
Chemische Analyse Beim Hersteller des Federbundes:
4.2 (Schmelzanalyse) CR 10261/Spektralanalyse | Dokumentenpriifung 3.1 Zeugnii(%e&é@ DIN EN Werkstoffnorm

Ausgabe Februar 2024, Rev. 1



[DB

57/68

Chemische Analyse (Stiick-

4.3 analyse) CR 10261/Spektralanalyse 1 Federbund DIN EN ISO/IEC 17025
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
PT-Prif Federbund 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC
5.1 Oberflachenrisspriifung ruiing 3 Federbunde autere 17025 I
DIN EN1371-1 . Qualitatsklasse 4
1 Bauteil im Rahmen der HPQ
5.2 Ultraschallpriifung EN 10228-3 3 Federbunde beim Hersteller
Sichtpriifung
5.3 visuelle Priifung DIN EN 13018, Stichproben Hersteller GemaR Zeichnung
Scarta, BNIF
6 Ergidnzende Priifungen
6.1 Oberflachenrauhigkeit DIN EN ISO 4288 1 Federbund
6.2 Bi f ISO 7348 1 Federbund
legepruiung 3 ederbun DIN EN ISOJIEC 17025 Zeichnung, DIN EN 14200 / UIC 821 V
6.3 DIN EN 14200,
' Aufdornversuch uiC 821V 3 Federbunde
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4.10 Kupplungsbolzen, -biigel, -laschen, -muttern, spindeln - Produktgruppe 12
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4.10.1 Bauteile der Schraubenkupplung, die den Anforderungen der DIN EN 15566 unterliegen, werden nur bei Herstellern qualifiziert,
die auch gleichzeitig das Gesamtprodukt Schraubenkupplung nach DIN EN 15566 qualifiziert haben und fertigen.

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zuldssigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung . . .
kalibrierte Messmittel Stichproben; Funkii
onsmalie .
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke.ltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen je Typ 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufith- | beim Hersteller aus einer Charge
" Brinell Harteprifung ren aus den gepriften Bauteilen:
2.1 Harte DIN EN IS0 6506-1 | Grund: Basis fiir die | 2 Bauteile nach DIN EN ISO/IEC Werkstoffnorm, Produkinorm
Auswabhl der Priifob- 17025
jekte (niedrigster - héchster Hartewert)
Kerbschlaghbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1
23 Streckgrenze Zugversuch 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
’ DIN EN ISO 6892-1 o (niedrigster - héchster Hartewert) .
3 Bauteile je Typ 1 Bauteil: Hersteller unter Aufsicht Werkstoffnorm; Produktnorm
Zugversuch des Auditors
2.4 Zugfestigkeit DIN EN ISO 6892-1
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
31 chemische"Zusammensetzung 3.1-Zeugnis Stahlher- je Schmelze Hersteller Werkstoffnorm
(Stiickanalyse) steller
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
4.1 Baumannabdruck ISO 4968 Produktnorm
o Mikroschliff o

4.2 Reinheitsgrad DIN EN ISO 4967 | 1 Bauteil fiir jeden Typ DIN EN ISO/IEC 17025

: ; Werkstoffnorm
43 KorngréRe Mikrophotographie

. EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
" N MT-Priifung - 1 Bauteil: Hersteller e i
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 10228-1 3 Bauteile je Typ (aus den 2 Bauteilen der externen Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
Untersuchung)
5.2 Ultraschallpriifung UT-Prifung 2 Bauteile je Typ DIN EN ISOJIEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 102283
: P DIN EN 10228-3 ey
. . Sichtprifung .

5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm
6 erganzende /[ sonstige Priifungen
6.1 Bauteilversuch DIN EN 15566 1 Bauteil fiir jeden Typ 1 Bauteil: DIN EN ISO/IEC 17025 Produktnorm

1 Bauteil: Hersteller

Bitte beachten:

Die Bauteile der internen und externen Werkstofferprobung sind einer Warmebehandlungscharge (identische Vormaterialcharge) zu entnehmen.

Dauerfestigkeit und dynamische Prifung gemafR DIN EN 15566, Abschnitt 4.4: Bei einer HPQ-Erstqualifikation im Geltungsbereich nach EN15566 ist die fir die Prifung ver-
wendete Schraubenkupplung aus Einzelbauteilen zusammenzusetzen, die bei der HPQ vorgestellt und gepriift wurden. In Einzelfdllen kann der Nachweis durch eine Doku-
mentationspriifung erfolgen.
In der Serienfertigung gelten die Anforderungen zum Umformgrad, KorngréRe und Reinheitsgrad der im dynamischen Typtest verwendeten Bauteile als Mindestanforderung.
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MT-Priifung gemaR DIN EN 10228-1:

Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

UT-Priifung gemaf DIN EN 10228-3:

Die UT-Prifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.
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4.10.2 Schraubenkupplungen die nicht den Anforderungen der DIN EN 15566 unterliegen

61/68

Nr. Priiffung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung Zulassigkeitsgrenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
11 geometrische Prifung . . .
kalibrierte Messmittel Stichproben; Funki
onsmalie .
1.2 Form- und Lagetolerierung Hersteller Zeichnung
1.3 Oberflachenrauhigkeit Rauhlgke_ltsmessgerat, Stichproben
Vergleichsmuster
2 mechanische. Werkstoffpriifung aus dem Bauteil
5 Bauteilen je Typ 5 Bauteile im Rahmen der HPQ
zwingend durchzufiih- | beim Hersteller aus einer Charge
" Brinell Harteprifung ren aus den gepriften Bauteilen:
2.1 Harte DINENISO 6506-1 | Grund: Basis fir die | 2 Bauteile nach DIN EN ISOJIEC Werkstoffnorm, UIC 826
Auswabhl der Priifob- 17025
jekte (niedrigster - héchster Hartewert)
Kerbschlaghbiege-
2.2 Kerbschlagarbeit versuch
DIN EN ISO 148-1
Zugversuch
2.3 Streckgrenze DIN EN ISO 6892-1
Zugversuch
DIN EN ISO 6892-1 2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
Lo (niedrigster - hochster Hartewert)
3 Bauteile je Typ 1 Bauteil: Hersteller unter Aufsicht Werkstoffnorm, UIC 826
des Auditors
2.4 Zugfestigkeit
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3 Priifung der chemischen Werkstoffeigenschaften aus dem Bauteil
31 chemische"Zusammensetzung 3.1-Zeugnis Stahlher- je Schmelze Hersteller Werkstoffnorm
(Stiickanalyse) steller
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Bauteil
4.1 Baumannabdruck ISO 4968 Produktnorm UIC 826
S Mikroschliff
4.2 Reinheitsgrad
inneftsa DIN EN IS0 4967 | 1 Bauteil fiir jeden Typ DIN EN ISO/IEC 17025
Werkstoffnorm
4.3 Korngrofie Mikrophotographie
EN ISO 643
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
2 Bauteile: DIN EN ISO/IEC 17025
" N MT-Priifung - 1 Bauteil: Hersteller e i
5.1 Oberflachenrisspriifung DIN EN 10228-1 3 Bauteile je Typ (aus den 2 Bauteilen der externen Qualitatsklasse 4 [ DIN EN 10228-1
Untersuchung)
5.2 Ultraschallpriifun UT-Priifung 2 Bauteile je T DIN EN ISO/IEC 17025 Qualititsklasse 3 / DIN EN 10228-3
: prdifung DIN EN 102283 je Iyp
. . Sichtprifung .
5.3 visuelle Prifung DIN EN 13018 Stichproben Hersteller Produktnorm UIC 826
6 erganzende / sonstige Priifungen
6.1 Bauteilversuch UIC 826 1 Bauteil fiir jeden Typ 1 Bauteil: DIN EN ISO/IEC 17025 Produktnorm UIC 826

1 Bauteil: Hersteller

Bitte beachten:

Die Bauteile der internen und externen Werkstofferprobung sind einer Warmebehandlungscharge (identische Vormaterialcharge) zu entnehmen.

MT-Priifung geman DIN EN 10228-1:
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Wenn in der Serienfertigung nach der MT-Priifung Anzeigen ausgeschliffen werden, so kénnen auch durch Schleifen nachgearbeitete Bauteile fiir die externe Bauteilpriifung
verwendet werden.

63/68

UT-Priifung gemaf DIN EN 10228-3:

Die UT-Prifung wird in Anlehnung an die DIN EN 10228-3 durchgefiihrt. Bei Bauteilgeometrien, welche eine sichere 100% Volumenpriifung nicht zulassen, sind Priifzonen zu
bestimmen.
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5 FRONTSCHEIBEN - Produktgruppe 1
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Dokumenten- Praktischer La-
. . priifung im borversuch im | Anforderungen / Priif-
Priifung Bemerkungen Ort der Priifung Rahmen der Rahmen der verfahren
HPQ HPQ
Priiflabor Hersteller
nach EN (intern) .
1SO | IEC EN 15152: 2019
17025 (extern)
Mafe und geometrische S . . .
S Kalibrierte Messmittel. Vermessene und frei- Zeichnung und  Spe-
Priifung gegebene Formlehren [ X [ X zifikationen
Ausfiihrung inkl. Kanten- Zeichnung und  Spe-
verarbeitung Sichtprifung O X | X zifikgationen P
Darstellung UIC-Sichtfeld Zeichnungspriifung O X X O Kap. 4.2
Kennzeichnung ] X ] X Kap 4.4
Aufprall, D“rkcgt“h'agfes“g' EBA-Checkliste: Vmax + 200 km/h %4 O X O Kap. 6.1
Splitterbildung bei Be-
schuss X O X O Kap. 6.1.2
Verbleibende Sicht nach
Bruch O X X O Kap. 6.2
Abriebfestigkeit ISO 3537 X O X Il Kap. 6.3
Temperaturbestandigkeit DIN 52308 | Bewertung BN 918511, Anh. 1, ] = 0 K

von Glasverbund

Pos. 2
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Dokumenten- Praktischer La-
. . priifung im borversuch im | Anforderungen / Priif-
Priifung Bemerkungen Ort der Priifung Rahmen der Rahmen der verfahren
HPQ HPQ
Priiflabor Hersteller
nach EN (intern) .
ISO | IEC EN 15152: 2019
17025 (extern)
bzw. ANSI/SAE Z 26.1-2007
Fehler im Erscheinungsbild ] X U D Kap. 5.1
Optische Verzerrung ISO 3538: 1997 X X X X Kap. 5.2.2
Doppelbildwinkel ISO 3538: 1997 X X X X Kap. 5.2.1
Lichttransmissionsgrad,
Lichtdurchldssigkeit X [ X O Kap.5.2.4
Triibung EN2155-9 X O X O Kap. 5.2.3
Farben: ,rot*, ,gelb®, ,griin®, ,blau®, weilk*
Kap. 5.2.5
Farborte DIN 6163: 2015 = = X = P
. Homogenitdt, Widerstandsmessung, Isolati-
Heizsystem onsprifung ] X ] X Kap. 7.1
Beschleunigte Witterungspriifung, Tempera-
Alterungsbestandigkeit tur-Zyklen, Feuchtigkeitspriifung, Heizungs- X O X O Kap. 7.2
prifung 1000 h
. Lichtdurchlassigkeit im Siebdruck (Klebfla-
Siebdruck che) LT<0.1 % (EN 410) O X O X Kap. 4.2

Bitte beachten:

e Frontscheiben gibt es in verschiedenen Scheibendicken:
o Die Giiltigkeit der HPQ ist in Anlehnung an die BN 918 511 mit 5 Jahren festgelegt
o Keine Einschrankung der max. Scheibendicke auf dem HPQ-Zertifikat
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e Nach dem Riickzug des EBA aus der Komponentenzulassung werden Frontscheiben im Rahmen der Gesamtzulassung bewertet:
o Fur Erstqualifizierung (neuer Scheibenlieferant) muss ein Gutachten einer vom EBA benannten Stelle (z. B. EBC Bonn) zur HPQ vorliegen

Weitere Bemerkungen:

1) Beschusstest auf Basis DIN EN 15152, Kap. 6.2.6 fiir HGV. Bei Beschusstest fiir Nahverkehr Priifung auf Basis UIC 651, DIN V 5566 - 2 VE: auf dem HPQ-Zertifikat
wird ausdriicklich die DIN EN 15152 stehen und in Bemerkungen der Hinweis, dal? bei Lieferung fiir HGV der Beschusstest nach EN im Rahmen einer EMP nachzuwei-
sen ist. Bei HPQ-Verlangerung ist der Beschusstest auf Basis Dokumentenpriifung fiir bestehende Produkte aus Lieferungen an die DB AG. Bei Erstqualifizierung muR3
ein echter Beschusstest beim akkreditierten Priiflabor nachgewiesen werden; der Beschusstest fiir die HPQ ist mit dem Beschusstest fiir die EMP [ Typtest zusammen-

zulegen.
2) Splitter-Priifung immer im Zusammenhang mit Beschusstest. Bei Anerkennung des Beschusstests auf Dokumentenbasis wird keine Splitter-Priifung durchgefiihrt.
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6 BAUTEILE AUS ADDITIVER FERTIGUNG- SPEZIELLE PRUFVORSCHRIFTEN
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Zulassigkeits-

DIN EN ISO 3369,
VDI-Richtlinie 3405

Baujob

Nr. Priifung Verfahren Bemerkung Ort der Priifung grenzen
1 dimensionale Priifungen, MaBe und Ausfiihrung
. . Sichtprifung . .
1.1 visuelle Priifung DIN EN 13018 optische Beurteilung
1.2 geometrische Priifung kalibrierte Messmittel
FunktionsmaRe Hersteller gemald Zeichnung
1.3 Form- und Lagetolerierung kalibrierte Messmittel
1.4 Oberflaichenrauhigkeit Rauhlgkel.tsmessgerat, Ver- Stichproben
gleichsmuster
2 mechanische Werkstoffpriifung aus dem Bauteil / Probekorper [/ Fertigungsbhegleitproben
Brinell Hartepriifung 3 Bauteile + 3 Fertigungsbegleitproben je
2.1 Harte DIN EN ISO 6506-1, Baujob (auch wenn keine Werte in der Werk-
VDI-Richtlinie 3405 Blatt 2 stoffnorm angegeben sind)
Im Rahmen der HPQ sind 3
3 Bauteile + 3 Fert begleitoroben i Bauteile zu priifen:
i + 5 Fertigungsbegleitproben je 1 Bauteil intern beim Her-
. Kerbschlaghiegeversuch pautere - ) . au
2.2 Kerbschlagbiegeversuch DIN ENISO 148-1 Baujob (ProberélageBncht.tlet §|cthach der Ori- steller und Werkstoffnorm |
entierung des Bauteils im Bauraum) 2 Bauteile extern in einem Zeichnung
nach DIN EN ISO/IEC (im Fall von
- - - - 17025 akkreditierten Priifla- [ Substitution Werk-
3 Bauteile + 3 Fertigungsbegleitproben je bor stoffeigenschaften
Zugversuch Baujob (Probenlage richtet sich nach der Ori- des Ausgangsbau-
2.3 Zugversuch DIN EN ISO 6892-1, entierung des Bauteils im Bauraum, sollte eine Priifung an Bau- teiles)
VDI-Richtlinie 3405 Blatt 2 bei Bauhéhe >= 62mm parallel zur Symmet- |, o Loy méglich sein, er-
rieachse des Bauteils) folgt die Priifung an Ferti-
gungsbegleitproben.
archimedisches Prinzip,
24 Dichte quantitative Bildanalyse 3 Bauteile + 3 Fertigungsbegleitproben je
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3 Priifung chem. Werkstoffeigenschaften aus dem Baujob
mindestens 1 Baujob im Werkstoffnorm [
Rahmen der HPQ vorzu- Zeichnung
" . . stellen, (im Fall von
3.1 | chemische Zusammensetzung PuIverzelrztilfllézr;]l%deesssrr:ersteIIers/ 1 Prabe pr%g‘;“{j}: 232 dIgiT ;Boilgr?'l ader den intern o. extern in einem Substitution Werk-
g g gungsbegieltp nach DIN EN ISO/IEC stoffeigenschaften
17025 akkreditierten Priifla- | des Ausgangsbau-
bor teiles)
4 Gefiigeuntersuchung aus dem Baujob / Bauteil
Werkstoffnorm [
intern 0. extern in einem Zeichnung
Gefiigestruktur/ Gefiigeausbil- _ . . nach DIN EN ISO/IEC (|m F:_;\II von
4.1 dung (nur nach vorgesehener Mikroschliff 3 Bauteile - - Substitution Werk-
" 17025 akkreditierten Priifla- -
Warmebehandlung) b stoffeigenschaften
or
des Ausgangsbau-
teiles)
5 Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
PT-Prifung
. . . DIN EN ISO 3452, . 3 Bauteile:
5.1 Oberflachenrisspriifung MT-Prifung 3 Bauteile davon 1 Bauteil beim Her- | Die Sollanforderun-
DIN EN ISO 9934 steller unter Aufsicht des gen sind entspre-
CT-Prifung Auditors vor der chend den Produkt-
DIN EN 16016, der externen Untersuchung | anforderungen zu
59 Durchstrahl if RT-Ptifung 3 Bauteil in einem nach DIN EN definieren und abzu-
: urchstrahlungsprufung DIN EN ISO 5579, auteile ISO/IEC 17025 akkreditier- stimmen
UT-Priifung ten Priiflabor
DIN EN ISO 16810
6 weitere Priifungen (derzeit im Rahmen der Typpriifungen durchgefiihrt)
6.1 Dauerschwingversuch DIN 50100 3 Bauteile
3 Bauteile
in einem nach DIN EN Produktnorm
6.2 Umlaufbiegeversuch DIN 50113 3 Bauteile ISO/IEC 17025 akkreditier-
ten Priflabor
6.3 Biegeversuch DIN EN ISO 7438 3 Bauteile

STBP Teil 1 und STBP Teil 2: Erforderlich bei geschweilRten Komponenten (z.B. Wire Arc Additive Manufacturing (WAAM))
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