
EN
英 国 标 准

ICS 25.160.01; 45.060.01

EN 15085-2:2007

铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 2

部分：焊接制造商的要求

Railway applications - Welding of railway vehicles and components

- Part 2: Requirements for welding manufacturer

英国标准



EN 15085-2:2020 (E)

英 国 标 准

铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 2

部分：焊接制造商的要求

Railway applications - Welding of railway vehicles and components

- Part 2: Requirements for welding manufacturer

翻译单位 上海晨辉公司

翻译 潘志刚

校对 王允金

编辑 陈君

2021年 7月



EN 15085-2:2020 (E)

欧洲前言

本文件 (EN 15085-2:2020) 由技术委员会 CEN/TC 256“铁路设施”部门编制，其秘书处

由德国工业标准化组织 (DIN) 主持。

最迟应在 2021 年 4 月之前，通过具有相同正文的出版物或背书形式赋予欧洲标准与

国家标准同等的地位，并且最迟应在 2021 年 4 月之前将与之相冲突的国家标准撤销。

本文件中的某些部分有可能涉及专利权，对此应予以注意。CEN 对确定部分或全部此类

专利权将不负任何责任。

本文件代替 EN 15085-2:2007。对上一版本的主要更改如下：

a) 制造商认证要求已删除；

b) 定义了制造商的分类级别和活动。

本欧洲标准 EN 15085“铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接”系列包含以下部分：

— 第 1 部分：总则；

— 第 2 部分：焊接制造商的要求；

— 第 3 部分：设计要求；

— 第 4 部分：生产要求；

— 第 5 部分：检验、试验和文件；

— 第 6 部分：维护焊接要求。

根据 CEN-CENELEC 内部法规，下列国家的国家标准组织有义务实施本欧洲标准：奥

地利、比利时、保加利亚、克罗地亚、塞浦路斯、捷克共和国、丹麦、爱沙尼亚、芬兰、法

国、德国、希腊、匈牙利、冰岛、爱尔兰、意大利、拉脱维亚、立陶宛、卢森堡、马耳他、

荷兰、挪威、波兰、葡萄牙、北马其顿共和国、罗马尼亚、塞尔维亚、斯洛伐克、斯洛文尼

亚、西班牙、瑞典、瑞士、土耳其以及英国。
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前言

在铁路车辆及其部件的制造过程中，焊接是一项特殊工艺。

该焊接工艺控制的一般要求，列于 EN ISO 3834 和 EN ISO 14554 标准系列中。EN
15085 系列标准对上述要求进行了补充，并确定了铁路车辆构造和维护的特殊要求。

本标准可用于内部和外部团体，包括经过认可的认证机构，从而评估机构的能力是否达

到客户、监管机构和机构自身的要求。
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1 范围

本标准规定了焊接部件的分类级别、通常实施的活动类型以及证明符合性需要满足的要

求。

2 规范性引用文件

文中涉及以下文件，这些文件的部分或者所有内容构成本文件的要求。若引用的参考文

件标有日期，则只采用所引用的版本。若引用的参考文件未注明日期，则适用最新版本的参

考文件（包括任何修订）。

EN 15085-1，铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 1 部分：总则

EN 15085-3，铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 3 部分：设计要求

EN 15085-4，铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 4 部分：生产要求

EN 15085-5，铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 5 部分：检验、试验和文件

EN 15085-6，1铁路设施 — 铁路车辆和部件的焊接 — 第 6 部分：维护焊接要求

EN ISO 3834（所有部分），金属材料熔焊的质量要求

EN ISO 14554（所有部分），焊接质量要求 — 金属材料的电阻焊接

EN ISO 14731:2019，焊接管理 — 任务和职责 (ISO 14731:2019)

3 术语和定义

EN 15085-1 中给出的术语和定义以及以下术语和定义适用于本文件。ISO 和 IEC 保

留了用于标准化的术语数据库，参见以下网址：

• IEC 电子百科：登陆 http://www.electropedia.org/

• ISO 在线浏览平台：登陆 https://www.iso.org/obp

3.1 安全相关性

描述焊接部件出现故障时，对人员、设施和环境产生的影响相关的后果

词条注 1：焊接部件的安全相关性分为以下几类：

低：焊接部件故障未导致对总体功能的直接损坏。不太可能发生造成人身伤害的后续事

件

中：焊接部件故障导致总体功能损坏，和/或可能导致造成人身伤害的后续事件。

高：焊接部件故障导致造成人身伤害以及总体功能崩溃的后续事件

1 编制中。出版物所处阶段：prEN 15085-6。

http://www.electropedia.org/
https://www.iso.org/obp
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词条注 2：应根据 EN 50126 系列完成安全相关性评估。

4 制造商的分类级别和活动

4.1 分类级别

制造商以及其焊接的部件，根据焊接部件的安全相关性分为三个级别（见 3.1）。

分类级别定义如下：

CL 1 与焊接铁路车辆及其部件有高度的安全相关性。

CL 2 与铁路车辆焊接部件有中等的安全相关性。（依据 EN 15085-3 的高安全类别焊接

接头不适用）

CL 3 与铁路车辆焊接部件有低等的安全相关性。（依据 EN 15085-3 的高、中安全类别

焊接接头不适用）

表 1 中指定了分类级别中铁路车辆最常见的部件。允许与表 1 中给定的分类存在偏差。

造成分类级别比表 1 中给出的级别更低的偏差，应予以记录并加以证明。为此，可采用

EN 50126 标准系列中提供的安全相关性评估方法。

表 1 — 部件分类级别的分配

CL 部件

CL 1 铁路车辆及其部件的新建、转换和维修

部件示例：

— 转向架（机头、边梁、横梁、转向架构架）；

— 机车、客运车辆和货车底架（伸展、边梁、横梁、枕梁、总成）；

— 车体（端墙和侧墙、车顶、司机座、地板总成、吸能模块、防爬器）；

— 货车总成（例如：车辆运输车地板、负载固定元件）；

— 牵引和缓冲装置；

— 外部设备所用的支撑架、托架和张紧皮带（例如：水箱、电气、空调和压缩空气容器）；

— 轮对装备、轴箱、弹簧支座、减震器、振动阻尼器；

— 制动设备（磁性轨道制动器、制动杆、制动三角架、制动缸、制动横梁）；

— 重型车辆的支撑架，包括公路/铁路车辆；

— 从转向架到车辆（枕梁）的阻力传输的焊接部件；

— 车辆燃油箱；

— 入口门和端门（锁紧系统和结构元件）；

— 车辆外部或入口区域的阶梯框架、扶手和栏杆；

— 外部自支撑设备箱和地板下容器（净水和废水容器）；

— 车顶结构（受电弓、镶板）；例如：设备(CL 2)、构架(CL 1)

— 外部牵引和供电设备（变压器壳、变压器悬挂装置、发动机悬挂装置、变速箱悬挂装置、牵

引电机附件、仪器架）；

— 电力传输部件（牵引耦合器、万向轴）；
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CL 部件

— 翻转和倾翻设备（例如：货车）；

— 障碍物偏转板和除雪机；

— 支柱和系索环；

— 排气系统，包括管道；

— 止轮器；

— 压力气罐、具有试验压力a的铁路车辆罐和罐容器；

— 危险品容器 a；

— 铁路车辆压缩空气风缸 a。

CL 2 铁路车辆结构件的新建、转换和维修，例如：

— 客车内部部件（间壁、墙壁、车门、镶板）；

— 内部设备所用的支撑架、托架和张紧皮带（例如：电气、空调和压缩空气装置）；

— 司机室设备；

— 盥洗室部件和水箱，以及在车体内部的装置；

— 内门和坡道；

— 制动管紧固件；

— 由另一个框架支撑的底架设备箱；

— 用于手制动装置操作的自支撑齿轮箱和控制台；

— 内部牵引和供电设备（变压器壳、变压器悬挂装置、发动机悬挂装置、变速箱悬挂装置、牵

引电机附件、仪器架）；

— 座椅框架；

— 加压气管。

无特殊试验压力的无压容器的新建、转换和维修，例如：

— 用于危险品的有效负载容器；

— 其他运输容器。

CL 3 铁路车辆简单连接部件的新建、转换和维修，例如：

— 用于各类操作的曲柄和操纵杆；

— 防击板；

— 内部设备箱和开关柜（包括由另一框架支撑的，用于手制动装置操作的齿轮箱和控制台）；

— 分度盘固定器；

— 货车盖板（罐车防热）；

— 车辆内部的梯级、扶手、栏杆。

铁路车辆部件或商业供应部件的新建、转换和维修，例如：

— 窗框；

— 通风格栅。

A 如果存在适用于特定产品的协调标准，例如：EN 286 适用于压缩空气储存罐，或 EN 14025 适用

于危险品容器，则这些标准取代本标准文件的要求。

对于分类级别不同的部件之间的焊接接头，整个焊接组件应采用更高的分类级别。

铸件精焊接的分类级别应与整个焊接组件的级别相同。
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4.2 制造商的活动类型

焊接铁路车辆或部件的制造商可实施的表 2 中所列的一种或多种活动：所有活动应符合

EN 15085 系列标准相关部分中所规定的要求。

表 2 — 活动类型

活动类型 代码 描述

设计 D 焊接铁路车辆及部件的生产和维护的计算、设计和文件编制

生产 P 焊接铁路车辆及部件的生产、改装及测试（包括部件更换）。

维护 M 焊接铁路车辆及部件的焊接维修（包括测试）。

采购供应 S 购买及供应焊接部件，用于新造或维护活动，而不进行焊接操作

5 制造商的要求

5.1 总则

在 EN ISO 3834 系列标准中，规定了在铁路车辆和部件上执行焊接活动的制造商的质

量要求。应按照如下的分类级别，确定需要采用的 EN ISO 3834 要求的相关部分：EN ISO
3834-2 适用于 CL 1，EN ISO 3834-3 适用于 CL 2 或 EN ISO 3834-4 适用于 CL 3。

进行电阻焊时，应考虑采用 EN ISO 14554 标准。

满足特定活动 CL 1 要求的制造商，也可在分类级别为 CL 2 或 CL 3 的部件上执行相

同的活动。

满足特定活动 CL 2 要求的制造商，也可在分类级别为 CL 3 的部件上执行相同的活

动。

满足特定活动 CL 3 要求的制造商，只可在分类级别为 CL 3 的部件上执行相同的活

动。

5.2 焊工及焊接操作工

制造商应配置足够数量的、按照 EN 15085-4 中规定进行培训和资质鉴定的焊工和操作

工。

5.3 焊接管理

5.3.1 总则

如果执行焊接活动，则制造商应负责证明完成了焊接管理任务。

制造商应具有足够数量的、具有适当资质的焊接责任人员，这些焊接责任人员根据 EN
ISO 14731 具备适用于其所执行任务的相关技术知识和经验。

制造商应提供书面证据，证明焊接责任人员的技术知识和经验达到要求的水平。附录 A
中规定了焊接责任人员的任务和能力领域。
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在本文件中，定义了以下三个级别的焊接责任人员：

— A 级：人员具备符合 EN ISO 14731 要求的全面技术知识，以及相关应用范围的充足

的专业经验；

— B 级：人员具备符合 EN ISO 14731 要求的特定技术知识，以及相关应用范围的充足

的专业经验；

— C 级：人员具备符合 EN ISO 14731 要求的基础技术知识，以及相关应用范围的充足

的专业经验；

为了帮助制造商发展其焊接管理团队，可采用附录 D 中的指导，对其焊接责任人员当

前的技术知识水平进行评估，并确定人才发展的差距。

制造商应具备如何根据本文件考核和确定焊接责任人员的书面程序。

5.3.2 具备全面技术知识的焊接责任人员（A 级）

人员应具备与所分配任务相关的、符合 EN ISO 14731 要求的全面的焊接技术知识以及

相关的技术，这些知识和技术通过教育、培训和/或经验结合所得。此外，还应证明了解 EN
15085 系列标准。

为了证明具备全面的技术知识，可采用以下资质作为指南：

a) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接工程师 (IWE) 或欧洲焊接工程师

(EWE)；

b) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接技术员 ( (IWT) 或欧洲焊接技术员

(EWT) 以及证明具备全面的技术知识。

5.3.3 具备特定技术知识的焊接责任人员（B 级）

人员应具备与所分配任务相关的、符合 EN ISO 14731 要求的特定的焊接技术知识以及

相关的技术，这些知识和技术通过教育、培训和/或经验结合所得。此外，还应证明了解 EN
15085 系列标准。

为了证明具备特定的技术知识，可采用以下资质作为指南：

a) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接技术员 (IWT) 或欧洲焊接技术员

(EWT)；

b) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接技师 (IWS) 或欧洲焊接技师 (EWS)
以及证明具备特定的技术知识。

5.3.4 具备基础技术知识的焊接责任人员（C 级）

人员应具备与所分配任务相关的、符合 EN ISO 14731 要求的基础的焊接技术知识以及

相关的技术，这些知识和技术通过教育、培训和/或经验结合所得。此外，还应证明了解 EN
15085 系列标准。

为了证明具备基础的技术知识，可采用以下资质作为指南：

a) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接技师 (IWS) 或欧洲焊接技师 (EWS)；

b) 人员资质符合文件IAB-252/EWF-416 – 国际焊接技士 (IWP) 或欧洲焊接技士 (EWP)
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以及证明具备基础的技术知识。

5.3.5 焊接管理机构

应设立制造商机构，使焊接责任人员根据 EN ISO 14731 无保留接受其任务和职责，并

且能够发布指令以及在不受生产运营支配的情况下，做出与焊接相关的技术决定。

焊接责任人员应由焊接制造商直接雇佣；然而，如果制造商分包工作给焊接责任人员，

则 5.3.6 节中的要求适用。

影响焊接工作质量的，执行管理、设计、生产或检验工作的所有人员的职责、能力以及

在机构内的关系，应进行书面记录。至少应对以下项目做出规定和描述：

a) 焊接责任人员的任务（如果存在多个等级相同的焊接责任人员，则应具体说明这些焊接

责任人员的工作和职责范围）；

b) 指定焊接责任人员的规则（同样适用于公认的分包焊接责任人员）；

c) 要求主管焊接责任人员参与的活动，例如：合同审查；

d) 如果焊接责任人员缺席，需要采取的措施（指定焊接责任人员；仍允许进行的焊接工作；

中止焊接工作）；

e) 焊接责任人员参与其他流程（例如：报价单制定、设计、分包）。

在附录 B 中规定了基于分类级别 (CL) 的焊接管理最低要求。

制造商应确保其所有执行焊接相关任务的地点，都基于分类级别和所执行的活动，具备

附录 B 中要求数量和级别的焊接责任人员。

针对 CL 1 而言，不得将公司/机构所有者、总经理和生产经理认为是主管焊接责任人员。

针对小型企业 — 相关定义，请参见附录 C — 可将上述人员作为主管焊接责任人员，前提

是这些人员满足焊接管理人员的要求。

针对 CL 2 和 CL 3 而言，可将公司/机构所有者、总经理和生产经理认为是主管焊接责

任人员，前提是这些人员满足焊接管理人员的要求。

5.3.6 分包焊接责任人员

并非制造商永久雇佣的焊接责任人员，都被视为分包焊接责任人员。在满足以下条件的

前提下，可将这些焊接责任人员视为制造商的焊接责任人员：

a) 制造商应确保并证明具备符合附录 A 要求，完成其任务所需的分包焊接责任人员。

b) 分包焊接责任人员的工作，应按照 5.3.5 节的规定并进行书面记录。应对活动的日期、

地点、持续时间以及类型进行记录。

焊接管理活动是本系列标准应用领域的核心问题。为此，制造商应特别注意分包焊接管

理任务，尤其是在以下情况时：

— 焊接责任人员是由多家公司进行分包；或者

— 制造商分包了多个焊接责任人员。
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5.4 检验人员

制造商应按照 EN 15085-5 中的规定配置数量足够的合格检验人员。

5.5 技术要求

执行活动 P 或 M 的制造商（按照表 2 中的规定），应具备符合 EN ISO 3834 和 EN
ISO 14554 要求的用于电阻焊的合适技术设备，必要时依据以下附加要求：

a) 有房顶的、干燥、通风并且充分照明的车间和工作场所；

b) 根据焊接材料制造商的建议，用于储存焊接材料的区域（即：焊丝、焊剂等）；

c) 如果焊接不同的材料（例如：铝和不锈钢），每种材料应使用单独的工具、机器和设备，

或者在加工前，应进行清理；

d) 合适的电源；

e) 合适的试验设备；

f) 用于运输和旋转部件的起重装置；

g) 工作平台；

h) 帮助在平焊位置进行焊接的回转装置或操纵器；

i) 用于重型焊接组件（例如：地板、侧墙、前墙和顶板、底架、转向架、容器和燃油箱）

的夹紧装置；

j) 矫直装置；

k) 在铝或不锈钢上作业时采取的防护措施，远离粉尘、焊渣和污染物，这些物质可能降低

母材金属的耐腐蚀性或焊缝质量。

在 EN 15085-4 和 EN 15085-6 中介绍了更多的生产和维护技术要求。

5.6 焊接工艺规程 (WPS)

制造商应具备根据 EN 15085-4 定义的适用于生产的，以及根据 EN 15085-6 适用于

维护的 WPS。

6 企业关于焊接活动和组织的声明

制造商应在一个文件中记录以下项目：

a) 制造商的名称和地址；

b) 最高的分类级别 (Cl)（参见 4.1）以及 EN 15085 涵盖的焊接部件（相关部件示例，

参见表 1）；

c) 执行的活动类型（参见 4.2）；

d) 实施每种活动的地点；

e) 明确指定负责焊接责任人员时，焊接管理人员的姓名、资质和级别列表（参见 5.1 和
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5.3）；

f) 制造商具有资质执行的焊接工艺，依据 CEN ISO/TR 15608 使用的材料组别，以及基

材厚度范围。

如果上述任意项目出现变更，应对声明进行相应地修改。如果 a) 至 e) 项出现相关的

更改，则应告知客户项目进度。

制造商应具备现成的书面证据，证明满足其声明。

7 分包监督

在从其分包商订购任何零件之前，负责向客户交付最终产品的制造商，应确认并明确记

录分包商能够遵循 EN 15085 相关部分的要求以及所有附加的要求。

适当时，负责交付最终产品的制造商，也可在其分包商和其供应商处开展检验工作。此

类检验工作应在制造商负责的焊接责任人员的监督下执行。

对于级别为 CL 1 的部件，至少：

a) 应对分包商的部件生产进行评估，从而对其遵循 EN 15085 相关部分要求的能力进行评

估。

b) 在任何生产活动之前，负责最终产品的制造商应告知客户所有分包的焊接部件及其供应

商。每个焊接的部件都应可追溯到其制造商。

对分包的焊接部件的首件产品检验 (FAI)，应根据 EN 15085-5 执行。
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附录 A
（标准性附录）

焊接责任人员职责分工表

表 A.1 中规定了与 EN ISO 14731:2019，附录 B 有关的焊接相关的基本职责、权限（参见 5.3）和生产阶段之间的关系。

表 A.1 — 焊接相关的基本职责与生产执行阶段的关系

与焊接相关的基本工作 在生产阶段的权限

EN ISO 14731:2019，附录

B 的相关条款

在适当时候需考虑的与焊接相关的工作 合同评审阶段 设计阶段 工艺准备阶段 生产阶段 后期生产阶段

B.1 要求评审 — 所采用的产品标准，以及任何补充要求 A, (B, C) ― ― ― ―

B.2 技术评审 — 母材技术规范和焊接接头性能； ― A, (B, C) ― ― ―

— 设计要求的焊缝位置； ― A, (B, C) ― ― ―

— 焊缝质量等级要求； ― A, (B, C) ― ― ―

— 焊缝的位置、可达性和顺序，包括检验和无损

试验的可达性；

― A, B, (C) ― ― ―

— 其它焊接要求，如焊接材料的批量试验、焊缝

金属的铁素体含量、时效、氢含量、永久衬垫、

喷丸、表面加工、焊缝外形；

― A, (B, C) A, (B, C) ― ―

— 焊缝准备和成品焊缝的尺寸和细节 ― A, B, (C) ― ― ―

B.3 分包 就分包而言，应确保分包商对焊接技术生产的适用性。A, B, (C) A, B, (C) A, B, (C) ― ―

B.4 焊接人员 就焊接人员而言，应对焊工和焊接操作工进行资质评

定（包括培训、指导、实施和评价）

A, B, (C) A, B, (C) A, B, (C) ― ―

B.5 设备 应确保焊接和相关设备的适用性。 A, B, (C) A, B, (C) A, B, (C) ― ―
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与焊接相关的基本工作 在生产阶段的权限

EN ISO 14731:2019，附录

B 的相关条款

在适当时候需考虑的与焊接相关的工作 合同评审阶段 设计阶段 工艺准备阶段 生产阶段 后期生产阶段

B.6 生产计划 — 参考合适的焊接工艺规程； ― A, B, C A, B, C ― ―

— 有资质人员的任命 ― ― A, B, C ― ―

B.7 焊接工艺评定 — 焊接工艺评定方法、认可范围 ― A, (B, C) ― ― ―

— 焊接工艺评定实施和评估 ― A, (B, C) A, (B, C) ― ―

B.8 焊接工艺规程 关于焊接工艺规程，应确定认可范围。 ― A, (B, C) A, (B, C) ― ―

B.9 工作指令 关于工作指令，应确定工作指令的颁布和实施。 ― ― A, (B, C) ― ―

B.10 焊接材料 — 兼容性 ― A, B, (C) ― ― ―

— 供货状态 ― A, B, (C) A, B, (C) ― ―

— 在焊接材料采购规范中所有附加要求，包括焊

材的检验文件类型

― A, B, (C) A, B, (C) ― ―

— 焊材的储存和发放 ― ― A, B, C A, B, C ―

B.11 材料 — 在材料采购规范中的所有附加要求，包括材料

的检验文件类型

A, (B, C) A, (B, C) ― ― ―

— 母材的储存和发放 ― ― A, B, C A, B, C ―

B.12 焊前检查与试验 — 焊工与焊接操作工资格证书的适用性和有效性 ― A, B, (C) A, B, (C) A, B, (C) ―

— 焊接工艺规程的适用性和有效性； ― A, B, (C) A, B, (C) ― ―

— 母材和焊材的识别 ― ― A, B, C A, B, C ―

— 接头准备、工装、夹具和点固 ― A, B, C A, B, C A, B, C ―

— 焊接工艺规程中的任何特殊要求（如防止变形）A, B, C A, B, C A, B, C ― ―

— 焊接工作条件的适用性，包括环境 ― A, B, C A, B, C A, B, C ―
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与焊接相关的基本工作 在生产阶段的权限

EN ISO 14731:2019，附录

B 的相关条款

在适当时候需考虑的与焊接相关的工作 合同评审阶段 设计阶段 工艺准备阶段 生产阶段 后期生产阶段

— 工作试件焊接和评估 ― A, B, (C) A, B, (C) A, B, (C) ―

B.13 焊接过程中的检查和

试验

— 基本的焊接参数 ― ― ― A, B, C ―

— 预热/道间温度 ― ― A, B, C A, B, C ―

— 焊道的清理与形状，焊缝金属的层数 ― ― ― A, B, C ―

— 根部气刨 ― ― ― A, B, C ―

— 焊接顺序 ― ― ― A, B, C ―

— 焊材的正确使用和发放 ― ― ― A, B, C ―

B.14 和 B.15 焊后检查和

试验

— 外观检验 ― ― ― A, B, (C) A, B, (C)

— 无损检验 ― ― ― A, (B, C) A, (B, C)

— 破坏性试验 ― ― ― A, (B, C) A, (B, C)

— 焊后操作的结果及报告（如焊后热处理、时效）― ― ― ― A, (B, C)

B.16 不符合项及纠正措施 就不符合项及纠正措施而言，应确定必要的措施和方

案（如焊缝返修，返修后重新评定，纠正措施）。

― ― ― A, (B, C) A, (B, C)

B.17 测量、检查和试验设备

的校准和验证

应确定必要的方法和措施。 ― ― A, (B, C) A, (B, C) ―

B.18 标识及可追溯性 应确定适用的方案。 A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C)

B.19 质量记录 应编制和发布必要的焊接记录和文件。 A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C) A, (B, C)

B.20 健康、安全和环境 就健康、安全和环境问题而言，应考虑所有相关的规

定和法规

A, B, C A, B, C A, B, C A, B, C A, B, C

说明：
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与焊接相关的基本工作 在生产阶段的权限

EN ISO 14731:2019，附录

B 的相关条款

在适当时候需考虑的与焊接相关的工作 合同评审阶段 设计阶段 工艺准备阶段 生产阶段 后期生产阶段

A、B、C 充分授权

(B)，(C) 根据附录 B 针对 CL 2 和 CL 3 级别的企业充分授权；针对 CL 1 级别企业经主管焊接责任人员同意后，有限制授权

― 不适用
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附录 B
（标准性附录）

制造商焊接管理的要求

表 B.1 规定了焊接制造商的最低要求。

表 B.1 — 制造商的最低要求

分类级别 CL1 CL 2 CL 3

活动类型（见表 2）

制造商的符合性证明（见条款 6） P, M, D, S 需要 需要 需要

根据 EN 15085-3，焊缝质量等级

(CP)
P, M, D, S 所有等级 CP B2、CP C2、CP C3 和

CP D
低安全性的 CP C2 和 CP
C3 以及 CP D

质量要求 P, M, D, S EN ISO 3834-2
EN ISO 14554-1

EN ISO 3834-3
EN ISO 14554-2

EN ISO 3834-4
EN ISO 14554-2

主管焊接责任人员，最低等级 P, D A 级 B 级 C 级

S B 级 C 级 C 级 b

M A 级 a B 级 C 级

第一主管焊接责任人员，最低等级 D, S 不需要 不需要 不需要

P A 级 C 级 不需要

M A 级 a C 级 不需要

P（小型企业）（见附录 C） C 级 有技术知识和焊接经验的焊

工

不需要

M（小型企业）（见附录 C） C 级a 有技术知识和焊接经验的焊

工

不需要



EN 15085-2:2020 (E)

17

分类级别 CL1 CL 2 CL 3

活动类型（见表 2）

其他责任人员，最低等级 D, S 不需要 不需要 不需要

P, M 足够数量的 C 级，可覆盖焊

接活动和可能的焊接方面的

转变

足够数量的 C 级，可覆盖焊

接活动和可能的焊接方面的

转变

不需要

焊工和操作工 P, M 焊工和焊接操作工应按照 EN 15085-4 标准评定合格

试验人员 P, M, S 焊接质量检查的试验人员应按照 EN 15085-5 标准评定合格

焊接指令 P, M 焊接工艺规程 (WPS) 和 / 或焊接工艺评定报告 (WPQR) 依据 EN 15085-4。

a 如果焊接制造商（M = 维护）有多个车间，焊接监督活动可按以下方式管理：

- 一位 A 级焊接责任人员负责管理所有现场的焊接活动；

- 一位 A 级焊接责任人员代表；

- 每个现场有一位 B 级焊接责任人员代表。如果为“小型”企业（见附录 C），需要一位 C 级焊接责任人员代表；

- 必要时，其他 C 级焊接责任人员代表。

B 仅焊缝等级 CP C2 和 CP C3 时需要。
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附录 C
（资料性附录）

焊接制造商规模的评估指南

为了评估“焊接制造商 (WM) 的规模”，焊接实体可以按照以下标准进行分析并根据 WM
公式进行评估。对于有多个生产场地的制造商，应该分别对每个场地进行评估。

a 有焊接责任人员团队监督下的焊工和操作工的总数量（见 5.3）（因数值最小为 1。）

b 焊接活动的数量：只有 P 和/或 M = 1；P 和/或 M 加 D 和/或 S = 2（因数值为 1
到 2。）

c 焊接材料类型数量：非不锈钢、不锈钢、有色金属合金。（因数值为 1 到 3。）

d 每天的轮班数：少于等于 2 班 = 1；多于 2 班 = 2。（因数值为 1 到 2。）

e 采用的焊接工艺方法的数量（根据 EN ISO 4063 分的两位数组）（因数值最小为

1。）

f 焊接子组件的分类级别系数 (CL 1 = 10, CL 2 = 5, CL 3 = 1)

WM 公式：

WM = a · b · c · d · e · f

如果该产品 “WM” 小于或等于 1500，则认为该制造商为“小型企业”。
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附录 D
（资料性附录）

焊接责任人员技术知识评估指南

表 D.1 所示的技术知识水平定义如下：

1: 基础的学科知识

2: 原则和规则的应用和使用

3: 对学科的全面掌握

4: 具备开发方法和程序的能力

表 D.1 — 不同能力等级焊接责任人员技术知识需求（见 5.3）

1 焊接工艺和设备 A 级 B 级 C 级

1.1 切割和其他下料准备过程

详细了解/充分了解/解释/说明焊接结构中最常见的切削和下料制备工艺的基本原

理和应用范围及其作用原理，包括设备、程序和常见问题。

规定并知道如何检查使用焊枪、等离子体、气刨电极和空气电弧切割工艺。

3 2 2

1.2 热处理和热矫直

详细了解/充分了解/解释/说明焊接结构中最常见的热处理、火焰矫正和热矫直工

艺的基本原理和应用范围及其作用原理，包括设备、程序和常见问题。

规定并知道如何检查加热工艺的过程。

4 2 2

1.3 预热处理、后热处理

详细了解/充分了解/解释/说明焊接结构中最常见的预热处理（包括 5 °C 以下焊

接区域的预热）和后热处理工艺的基本原理和应用范围及其作用原理，包括设备、

程序和常见问题。

规定并知道如何检查加热工艺的过程。

4 3 2

了解生产焊接顺序计划 3 3 2

2 材料及其焊接特性 A 级 B 级 C 级

2.1 基材牌号

了解如何查找和使用金属材料的定义、名称和分类标准。 3 2 2

能够确定某种材料的同等材料（包括取消某牌号）。 4 1 1

2.2 基材及其焊接接头的热处理

详细了解/给出热处理后材料性能的原理。

包括去应力热处理的应用（整体或局部）。

4 2 2

2.3 疲劳开裂现象

了解疲劳开裂的基本机制以及变量如何对裂纹形成产生影响。

能够提出提高轨道车辆部件使用强度的方案。

3 1 1
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2.4 热机械处理钢和高强度低合金钢（如使用）

具备焊接热机械处理钢和高强度低合金钢的知识 3 1 1

了解热机械处理钢和高强度低合金钢的焊修影响 3 1 1

2.5 铝和铝合金（如使用）

了解如何焊接铝和铝合金。 3 2 2

了解铝和铝合金的使用性能。 3 2 2

了解铝和铝合金不同焊接工艺。 3 3 2

了解铝和铝合金维修焊接的影响。 3 2 1

3 设计和计算 A 级 B 级 C 级

3.1 焊接结构在动力荷载作用下的性能

对疲劳现象的解释。 3 2 1

完全了解疲劳的发展，动力荷载的计算，划痕的影响和预防方法。 3 2 1

了解确定应力类别的方法 (EN 15085-3)。 3 2 1

了解易疲劳部件的基本设计规则。 3 2 1

3.2 根据 EN 15085-3 对焊缝进行精加工

理解并解释改善焊缝形状和后处理以减少残余应力的预期收益。 3 2 1

了解如何规定和检查焊缝表面处理的情况。 3 2 1

3.3 根据

EN 15085-3，轨道车辆及其部件的结构细节

了解本应用领域中有关焊接计算的结构构件设计的具体要求。 3 2 1

了解设计文件，根据 EN 15085-3 以及其他相关标准、技术规范和技术指导书 4 3 2

4 装配及应用工程 A 级 B 级 C 级

4.1 生产中的质量控制

详细了解生产过程质量控制的要求和职能。

根据 EN ISO 14731 和 EN 15085-2，精确地知道焊接责任人员的作用。

监督可追溯性和控制。

3 3 3

了解依据 EN 15085 的焊接部件的工作准备（工业化）。 3 3 2

了解依据 EN 15085-4 的必要的焊接计划文件。 4 3 3

了解制造时焊接顺序计划。 3 3 2

4.2 健康和安全

详细了解/充分了解/解释关于焊接及相关技术的健康和安全危险性，并有方法减轻

这些危险。

建议并规定风险预防技术以及个人和集体的防护设备

3 2 2

4.3 无损检测

了解并能阐明使用在焊接部件上的无损检测范围。

监督检查和试验。

3 2 1
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详细了解/充分了解/解释外观检查的原理。

解释适当的标准（例如：EN ISO 5817、EN ISO 10042 和 EN 15085-3）。

3 2 2

能说明某缺陷并指出它的成因。 3 2 1

4.4 焊修

了解在制造和售后服务中的焊修问题。 4 4 3

了解维修操作和相关操作标准。 4 3 2

协调维修焊接操作的反馈。 4 3 2

编制焊修的焊接顺序计划 3 3 2

4.5 适用性

理解在工程中使用关键评估技术的必要性。

协调与焊接装配故障分析相关的反馈。

3 2 1

了解在监督下焊接的部件的工作状态。 3 2 1

5 焊接质量管理 A 级 B 级 C 级

5.1 要求评审

审核 EN 15085 标准分类的有效性范围（采用的分类级别、材料、工艺和厚度范

围）。

3 2 2

当需求和专业知识之间存在差异时，提出一个执行计划。 4 2 1

了解并能够运用质量管理体系，例如：EN ISO 9000/ISO TS 22163。 3 2 1

了解并能够按照 EN ISO 3834 标准运用焊接质量要求。 3 2 2

了解并能够按照 EN 15085 标准运用轨道车辆及其部件的焊接质量要求。 3 3 3

5.2 分包

审核所有轨道车辆焊接分包商的专业性。 4 2 1

根据分包的分类级别，执行适当的审核（EN 15085-2:2020，条款 7）。 4 2 2

5.3 焊接人员

规定和监督焊工的资质评定。 4 3 3

沟通，提高所有工作人员对焊接质量的认识。 4 3 3

了解产品焊接试验和根据需要按照 EN 15085-4 标准验证焊工技能。 4 3 3

支持、培训和监督焊工。 3 3 3

5.4 焊接工艺的评定

根据 EN 15085-4 的要求和有效性范围，确定焊接工艺的评定方法。 4 3 3

了解产品焊接试验和根据需要按照 EN 15085-4 验证焊接工艺。 4 3 2

5.5 焊接材料

审核焊接填充金属的兼容性、交付和储存条件。 3 2 2

根据 EN 10204 标准、EN ISO 544 标准和 EN 13479 标准，通过质保书确定填

充金属的符合性（包括 CE 标识）。

3 2 2

5.6 材料
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根据 EN 10204 标准，通过材料质保书确定基材的符合性。 3 3 2

确保基材质保书的可追溯性，直到下料。 3 3 3

审核基材的储存和发放。 3 3 3
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