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INFO POUR LE PRATICIEN

Veuillez le transmettre a la technique

voestalpine Béhler Welding Schweiz AG

Apercu du soudage sur veéhicules ferroviaires

selon la norme EN 15085 (Partie 1)

Sont déterminantes pour la norme EN 15085, d'une part, la
norme ENISO 9001 et, d'autre part, la norme EN ISO 3834. De
plus, elle comprend aussi les normes concernant les méthodes
de soudage EN ISO 15614 et pour le personnel EN ISO 9606,
y compris EN ISO 14732, EN ISO 9712 et ISO 14731.
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1. Généralités

Le soudage est un processus particulier appliqué aussi pour la
fabrication de véhicules et de composants ferroviaires. Les
consignes indispensables a ce processus sont définies dans la
série de normes EN ISO 3834. Les normes liées a la technique
du soudage, qui prennent en considération les exigences par-
ticulieres pour le soudage de véhicules ferroviaires, forment la
base de ces définitions.

Prescription de construction
Exigences de production de la norme EN 15085

Examen et documentation

En tenant compte de l'environnement du trafic ferroviaire,
cette série de normes est a l'origine de la certification et des
exigences de qualité des travaux de soudage en rapport avec
la fabrication et la remise en état. De plus, elle forme un lien
fondamental entre les exigences de qualité au niveau de la
construction, de la réalisation de la qualité des soudures re-
quises au niveau de la fabrication et des essais en vue de la
certification de la qualité exigée.

Ce lien est obtenu en déterminant les classes de qualité des
soudures en cours de fabrication qui se basent sur les facteurs
de sécurité et de tension qui sont de grande importance pour
I'exploitation ferroviaire. Des groupes d'évaluation sont attri-
bués aux classes de qualité des soudures dans le but d'assurer
les exigences de qualité attendues par la fabrication. Des ni-
veaux de certification pour la fabrication ainsi que des mé-
thodes d'examen et de qualification des soudeurs sont déter-
minés a la base des classes de qualité des soudures.

2. Structure de la norme EN 15085

Cette série de normes est applicable pour le soudage de maté-
riaux métalliques en cours de fabrication et de remise en état
de véhicules et composants ferroviaires et est répartie en
5 parties.

EN 15085 - 1ére partie

Cette partie détermine des réglementations générales comme
par exemple les champs d'application, les références norma-
tives, notions et exigences générales. Elle a également trait a
la certification du fabricant, a la qualification des soudeurs et
opérateurs d'installations ainsi qu'aux attestations des mé-
thodes de soudage et échantillons de travail.
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Cette partie de la série de normes contient également des re-
commandations et définitions générales concernant le sou-
dage dans la fabrication de véhicules et de composants ferro-
viaires. A l'exception d'autres déterminations contractuelles
particulieres, cette norme européenne doit étre appliquée
pour tous les modules et sous-ensembles fabriqués a 1'aide
d'un soudage manuel ou de méthodes de soudage partielle-
ment ou entierement mécanisées ou automatisées conformé-
ment a la norme EN ISO 4063 (soudage et procédés annexes
- liste des procédés et numéros de référence).

EN 15085 - 2éme partie

Cette partie de la série de normes détermine les niveaux de
certification ainsi que les exigences de soudage et décrit la
procédure qui est a la base de la certification des entreprises
de soudage.

EN 15085 - 3éme partie

Cette partie de la série de normes détermine les directives de
construction et de classification pour la fabrication et la remise
en état de véhicules et composants ferroviaires. En accord
avec le client, la détermination de la présente norme peut étre
appliquée pour des esquisses réalisées avant la publication de
cette norme.

Cette norme européenne ne détermine pas de parametres
concernant le dimensionnement (p.ex. fatigue des matériaux).

EN 15085 - 4éme partie

Cette partie de la série de normes détermine les exigences de
fabrication pour le soudage (notamment la préparation et
l'exécution).

EN 15085 - 5éme partie

Cette partie de la série de normes définit les essais a effectuer
sur les soudures. Elle définit aussi le genre d'essais destructifs
et non destructifs ainsi que la documentation indispensable
pour la publication de la déclaration de conformité du produit.

3. Exigences a I’égard du fabricant
L'établissement de la norme EN ISO 3834 constitue 1'élément
central de la norme EN 15085-2. Selon le niveau de certifica-
tion, il faut respecter fondamentalement les exigences des
normes EN ISO 3834-2, EN ISO 3834-3 ou EN ISO 3834-4.
Quatre niveaux de certification sont définis pour la certifica-
tion des entreprises de soudage (CL 1 a CL 4) (cf. Tableau 2:
Niveaux de certification). Les CL 1 a CL 3 sont déterminées
dans Tableau 1: Classe de qualité des soudures CP A a CP D
en fonction des classes de qualité des soudures CP A a CP D
selon la norme EN 15085-3.
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Tableau 1 - Classe de qualité des soudures CP A a CP

. . . Catégorie de sécurité
Catégorie de contrainte =
Elevée Moyenne

a La classe de qualité de soudure CP A est une classe spéciale qui s’applique seulement aux soudures avec pénétration totale et ibilité totale pour le contrdle et la maintenance.

b Classe de qualité CP B:
CP B pour catégorie de sécurité «élevée»: n’est valable que pour les soudures avec pénétration totale et accessibilité totale pour le controle et la maintenance.

¢ CP B pour catégorie de sécurité «<moyenne» est également valable pour les soudures sans possibilité d’essai volumétrique; dans ce cas une mention spéciale «catégorie de sécurité moyenne / augmentation de la surface
d’essai exigée» doit étre indiquée sur le plan et les essais suivant le Tableau 1 de I'EN 15085-5:2007 doivent étre effectués.

d Classe de qualité CP C1:
CP C1 est également valable pour les soudures sans possibilité d’essai volumétrique. Dans ce cas une mention spéciale «essai de surface nécessaire» doit étre indiquée sur le plan et les essais suivant le Tableau 1 de
’EN 15085-5:2007 doivent étre effectués.

Niveaux CL 4

a Voir Tableau 1

b Les exigences de la partie concernée de I'EN ISO 3834 doivent étre remplies, mais aucune certification suivant I'EN ISO 3834 n’est exigée.

¢ Un suppléant (niveau A) n’est pas exigé pour les petits constructeurs ayant unde petite production et un seul atelier de soudage.

d Pour le constructeurs ayant plusieurs ateliers de soudage un suppleéant de plus, Niveau C, est exigé pour chaque atelier de soudage.

a PTur les applications ferroviaires, seules sont pertinentes les EN ISO 15614-1, EN ISO 15614-2, prEN ISO 15614-3, EN ISO 15614-4, EN ISO 15614-7, EN ISO 15614-11, EN ISO 15614-12 et EN ISO 15614-13

relevant.

En raison de leur importance au niveau de la sécurité, les composants et éléments suivants sont partagés dans des niveaux de certifica-
tion bien précis (CL 1 a CL 4) pour lesquels les entreprises de soudage doivent étre certifiées.

Tabelle 3 - Niveau de certification (CL 1 a CL 4)

Conformément a la norme EN 15085-3 le niveau de certification CL 1 a CL 3 doit étre documenté dans la documentation de planifica-
tion de soudage (p.ex. sur les esquisses).

Si le client le demande, 1'attribution doit avoir lieu avec son accord, notamment en respectant les directives des autorités de sécurité
nationales.
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La garantie de la qualification pour chaque utilisation/mise en ceuvre requiert une convention écrite indispensable pour chaque cas..
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