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EESSÕNA 

Dokumendi (EN 15085-3:2007) on koostanud tehniline komitee CEN/TC 256 „Railway applications“, mille 
sekretariaati haldab DIN. 

Euroopa standardile tuleb anda rahvusliku standardi staatus kas identse tõlke avaldamisega või jõustumis-
teatega hiljemalt 2008. a aprilliks ja sellega vastuolus olevad rahvuslikud standardid peavad olema kehtetuks 
tunnistatud hiljemalt 2008. a aprilliks. 

See Euroopa standardisari EN 15085 „Raudteealased rakendused. Raudteeveeremi ja veeremidetailide 
keevitamine“ koosneb järgmistest osadest: 

 Osa 1: Üldine 

 Osa 2: Kvaliteedinõuded keevitusettevõttele ja keevitusettevõtte sertifitseerimine 

 Osa 3: Konstruktsiooninõuded 

 Osa 4: Tootmisnõuded 

 Osa 5: Kontrollimine, katsetamine ja dokumenteerimine 

Tuleb pöörata tähelepanu võimalusele, et standardi mõni osa võib olla patendiõiguste subjekt. CEN-i [ja/või 
CENELEC-i] ei saa pidada vastutavaks sellis(t)e patendiõigus(t)e väljaselgitamise eest. 

CEN-i/CENELEC-i sisereeglite järgi peavad Euroopa standardi kasutusele võtma järgmiste riikide rahvuslikud 
standardimisorganisatsioonid: Austria, Belgia, Bulgaaria, Eesti, Hispaania, Holland, Iirimaa, Island, Itaalia, 
Kreeka, Küpros, Leedu, Luksemburg, Läti, Malta, Norra, Poola, Portugal, Prantsusmaa, Rootsi, Rumeenia, 
Saksamaa, Slovakkia, Sloveenia, Soome, Šveits, Taani, Tšehhi Vabariik, Ungari ja Ühendkuningriik. 
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SISSEJUHATUS 

Keevitus kui eriprotsess on osa raudteeveeremi ja veeremidetailide tootmisprotsessist. Nõuded keevitus-
protsessile on toodud standardisarja EN ISO 3834 sätetes. Sätete aluseks on raudteeveeremi ehitamise 
eripärad ja keevituse põhistandardid. 

Selle standardi eesmärk on Euroopa standardites olevate põhimõistete defineerimine. Standard ei ole mõeldud 
nende Euroopa standardite asendamiseks. 

Standardit võivad kasutada ka erinevad osapooled, kaasa arvatud sertifitseerimisorganid, et hinnata ettevõtte 
võimet täita klientide, seadusesätete ja ettevõtte enda nõudeid. 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade
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1 KÄSITLUSALA 

See standardisari kehtib raudteeveeremi ja nende detailide valmistamisel ja hooldamisel kasutatavate metall-
materjalide keevitamisel. 

See osa sarjast määratleb raudteeveeremi ja veeremidetailide tootmisele ja hooldusele rakendatavad 
konstruktsiooni- ja liigitusnõuded. Kokkuleppel kliendiga võib enne selle standardi ilmumist välja antud joonistele 
rakendada selle standardi sätteid. 

See Euroopa standard ei määratle parameetreid dimensioneerimiseks (selleks tuleb kasutada muid 
standardeid, nt väsimuskatsetamise puhul). 

2 NORMIVIITED 

Alljärgnevalt nimetatud dokumendid on vajalikud selle standardi rakendamiseks. Dateeritud viidete korral kehtib 
üksnes viidatud väljaanne. Dateerimata viidete korral kehtib viidatud dokumendi uusim väljaanne koos võimalike 
muudatustega. 

EN 1011-2. Welding — Recommendations for welding of metallic materials — Part 2: Arc welding of ferritic 
steels 

EN 1708-2. Welding — Basic weld joint details in steel — Part 2: Non internal pressurized components 

EN 10025-2. Hot rolled products of structural steels — Part 2: Technical delivery conditions for non-alloy 
structural steels 

EN 12663. Railway applications — Structural requirements of railway vehicle bodies 

EN 13749. Railway applications — Wheelsets and bogies — Methods of specifying structural requirements of 
bogie frames 

EN 15085-1:2007. Railway applications — Welding of railway vehicles and components — Part 1: General 

EN 15085-2:2007. Railway applications — Welding of railway vehicles and components — Part 2: Quality 
requirements and certification of welding manufacturer 

EN 15085-4:2007. Railway applications — Welding of railway vehicles and components — Part 4: Production 
requirements 

EN 15085-5:2007. Railway applications — Welding of railway vehicles and components — Part 5: Inspection, 
testing and documentation 

EN 22553. Welded, brazed and soldered joints — Symbolic representation on drawings (ISO 2553:1992) 

EN ISO 4063. Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers 
(ISO 4063:1998) 

EN ISO 5817. Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding 
excluded) — Quality levels for imperfections (ISO 5817:2003) 

EN ISO 6520-1. Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic  
materials — Part 1: Fusion welding (ISO 6520-1:2007) 

EN ISO 6520-2. Welding and allied processes — Classification of geometric imperfections in metallic  
materials — Part 2: Welding with pressure (ISO 6520-2:2001) 
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EN ISO 9692-1. Welding and allied processes — Recommendation for joint preparation — Part 1: Manual 
metal-arc welding, gas-shielded metal-arc welding, gas welding, TIG welding and beam welding of steels 
(ISO 9692-1:2003) 

EN ISO 9692-2. Welding and allied processes —Joint preparation — Part 2: Submerged arc welding of steels 
(ISO 9692-2:1998) 

EN ISO 9692-3. Welding and allied processes — Recommendation for joint preparation — Part 3: Metal inert 
gas welding and tungsten inert gas welding of aluminium and its alloys (ISO 9692-3:2000) 

EN ISO 10042. Welding — Arc-welded joints in aluminium and its alloys — Quality levels for imperfections 
(ISO 10042:2005) 

EN ISO 13919-1. Welding — Electrons and laser beam welded joints — Guidance on quality levels for 
imperfections — Part 1: Steel (ISO 13919-1:1996) 

EN ISO 13919-2. Welding — Electron and laser beam welded joints — Guidance on quality levels for 
imperfections — Part 2: Aluminium and its weldable alloys (ISO 13919-2:2001) 

EN ISO 14555. Welding — Arc stud welding of metallic materials (ISO 14555:2006) 

EN ISO 15614-1. Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding 
procedure test — Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys  
(ISO 15614-1:2004) 

EN ISO 15614-12. Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — Welding 
procedure test — Part 12: Spot, seam and projection welding (ISO 15614-12:2004) 

EN ISO 17653. Destructive tests on welds in metallic materials — Torsion test of resistance spot welds  
(ISO 17653:2003) 

ISO 10447. Resistance welding — Peel and chisel testing of resistance spot, projection and seam welds 

CEN ISO/TR 15608. Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system (ISO/TR 15608:2005) 

3 TERMINID JA MÄÄRATLUSED 

Standardi rakendamisel kasutatakse standardis EN 15085-1:2007 esitatud termineid ja määratlusi. 

4 KONSTRUKTSIOONINÕUDED 

4.1 Üldine 

Kuna keevisliited on veeremite lahutamatu osa, välja arvatud projekti või toote spetsifikatsiooni raames 
määratud erisätete korral, tuleb määratleda konstruktsioon ja nõuded järgmiselt. 

4.2 Keevisliite staatiline dimensioneerimine 

Arvutuslikud pinged peavad olema väiksemad või võrdsed lubatavast pingest konstruktsioonis, mis on näidatud 
spetsifikatsioonis või mille on määranud tootja ja mille aktsepteerimisorgan on aktsepteerinud. 

Keevisliite staatilise dimensioneerimise näited: „efektiivne ristlõige aR“ on toodud lisades B ja C. 

Selleks, et tagada keevisliite ristlõike vastavus nõuetele ning selle võime taluda staatilisi pingeid, tuleb valitud 
liidetele teha tugevusarvutus. 
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