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Předmluva
Tento dokument (EN 15085-3:2007) byl vypracován technickou komisí CEN/TC 256 „®elezniční
aplikace“, jejíž sekretariát zajiš»uje DIN.

Této evropské normě je nutno nejpozději do dubna 2008 dát status národní normy, a to buď vydáním
identického textu nebo schválením k přímému používání, a národní normy, které jsou s ní v rozporu, je
nutno zrušit nejpozději do dubna 2008.

Tato řada evropských norem EN 15085 „®elezniční aplikace - Svařování železničních kolejových vozidel
a jejich částí“ se sestává z následujících částí:

–      Část 1: Všeobecně

–      Část 2: Požadavky na jakost a certifikaci výrobce při svařování

–      Část 3: Konstrukční požadavky

–      Část 4: Výrobní požadavky

–      Část 5: Kontrola, zkoušení a dokumentace

Upozornění na možnost, že některé prvky tohoto dokumentu mohou být předmětem patentových
práv. Odpovědnost za zjiš»ování jakéhokoliv patentového práva nebo všech těchto patentových práv
nesmí být přisuzována CEN [a/nebo CENELEC].

Podle Vnitřních předpisů CEN/CENELEC jsou tuto evropskou normu povinny zavést národní normalizační
organizace následujících zemí: Belgie, Bulharska, České republiky, Dánska, Estonska, Finska, Francie,
Irska, Islandu, Itálie, Kypru, Litvy, Lotyšska, Lucemburska, Maďarska, Malty, Německa, Nizozemska,



Norska, Polska, Portugalska, Rakouska, Rumunska, Řecka, Slovenska, Slovinska, Spojeného království,
©panělska, ©védska a ©výcarska.
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Úvod
Svařování je zvláštní proces při výrobě železničních kolejových vozidel a jejich částí. Požadovaná
opatření pro tento proces jsou stanovena v normách řady EN ISO 3834. Základem těchto opatření jsou
základní technické normy pro svařování s ohledem na zvláštní požadavky pro stavbu železničních
kolejových vozidel.

Záměrem této normy je stanovit termíny pro doplnění příslušných evropských norem, nemá sloužit
jako náhrada pro tyto evropské normy.

Tato norma také může být také používána vnitřními i vnějšími stranami včetně certifikačních orgánů pro
posuzování způsobilosti organizace plnit požadavky zákazníka, zákonné požadavky a vlastní
požadavky organizace.
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1 Předmět normy
Tato řada norem platí pro svařování kovových materiálů při výrobě a údržbě železničních kolejových
vozidel a jejich částí.

Tato část této řady norem určuje konstrukční a třídící pravidla vztahující se na výrobu a údržbu
železničních kolejových vozidel a jejich částí. Po dohodě se zákazníkem mohou výkresy vydané před
vydáním této evropské normy podléhat opatřením této evropské normy.

Tato evropská norma nestanovuje parametry pro dimenzování (odkazuje se jiné normy např. pro únavové
zkoušky).

-- Vynechaný text --


