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VORWORT

Die Mitgliedsunternehmen des Verbandes der Bahnindustrie in Deutschland (VDB) stehen fiir eine
hohe Qualitat ihrer Produkte.

Beschichtete Oberflachen von Schienenfahrzeugen sind ein wesentliches Qualitatsmerkmal. Sie
pragen in hohem Malle die Fahrzeugwahrnehmung der Fahrgaste und haben damit direkten
Einfluss auf die Reputation der Eisenbahnverkehrsunternehmen (EVU) und Verkehrsverbiinde, die
mit diesen Schienenfahrzeugen Verkehrsleistungen erbringen. Qualitativ hochwertige Beschich-
tungen verlangern die Nutzungsdauer der Schienenfahrzeuge.

Beschichtete Oberflachen haben daher einen hohen Stellenwert fiir die Kunden der Schienen-
fahrzeughersteller. Entsprechend grof3 ist das Augenmerk, das die Mitgliedsunternehmen des VDB
und die Bahnbetreiber auf Lackierprozesse und die Kundenabnahme der lackierten Oberflachen
von Schienenfahrzeugen legen.

Bisher gab es fur die Bewertung von Oberflachen bei der Kundenabnahme von Schienenfahr-
zeugen sehr individuelle Kriterien und Vorgehensweisen. Ohne allgemeingtltige Beschreibungen
ist eine objektive Bewertung und eine standardisierte Abnahme jedoch nicht moéglich. Interpre-
tationsspielraumen sind dadurch Tir und Tor gedffnet, die bei allen Beteiligten zu Unklarheiten
und unter Umstanden sogar zu Konflikten und Verzogerungen bei der Abnahme fiihren kénnen.

Der VDB-Leitfaden ,Prifkriterien fur lackierte Oberflachen von Schienenfahrzeugen setzt an
dieser Stelle an. Er enthalt eine Vorgehensweise sowie Kriterien und Vorgaben, die eine objektive
Bewertung der Oberflachen ermoglicht und damit eine Vergleichbarkeit bei der Kundenabnahme
gewahrleistet. Die Prufkriterien schaffen eine hohe Transparenz in den Abnahmeprozessen, unter-
stitzen bei der Kommunikation und verbessern im Ergebnis die Zusammearbeit der betroffenden
Akteure und Abteilungen. Sie bilden damit die Basis fuir ein gemeinsames Qualitatverstandnis.

Die Mitglieder des VDB-Arbeitskreises Oberflachentechnik haben deshalb diesen Leitfaden erar-
beitet und mit Fachexperten der DB Systemtechnik abgestimmt. Er richtet sich an die Inspektoren
der EVU und an die Mitarbeiter der Schienenfahrzeughersteller, die konstruieren, lackieren,
Lackierprozesse steuern oder im Qualitatswesen tatig sind.

Die Mitglieder des VDB und die Deutsche Bahn AG erkennen den Leitfaden als Branchenstandard
an. Seine Regeln und Empfehlungen tragen dazu bei, das gemeinsame Verstandnis des Abnahme-
prozesses zu verbessern. Der Leitfaden bietet Unterstiitzung, um die Qualitat von Oberflachen
sicherzustellen — mit gewiss positiven Effekten auf die partnerschaftliche Weiterentwicklung des
Eisenbahnsektors.

Als Hilfestellung fur die Anwendung des Leitfadens und zur Vermeidung von Missverstandnissen
wurde ein erganzendes Dokument erarbeitet: die ,Anwenderhinweise®. Sie konnen auf der Web-
site des VDB unter www.bahnindustrie.info abgerufen werden.

Der Leitfaden und die Anwenderhinweise werden hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit und Aktualitat
regelmalig durch den VDB-Arbeitskreis Oberflachentechnik Uberprift und bei Bedarf angepasst.
Anregungen nehmen die Mitglieder des VDB-Arbeitskreises Oberflachentechnik gerne entgegen.

Y A //é//?w-—-'
Axel Schuppe
Geschaftsflhrer des Verbandes der Leiter Beschaffung Schienenfahrzeuge und

Bahnindustrie in Deutschland (VDB) Schienenfahrzeugteile der Deutschen Bahn AG
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Anwendungsbereich - Vorgehensweise fiir Kundenabnahmen

1. ANWENDUNGSBEREICH

Dieser Leitfaden regelt die Herangehensweise fur Kundenabnahmen von endlackierten
Oberflachen in der Schienenfahrzeugindustrie. Abweichende oder weiterfiihrende Rege-
lungen, insbesondere die einer Erstmusterpriifung (EMP), sind zwischen den Vertrags-
partnern gesondert zu vereinbaren. Der Leitfaden und die dargestellten Kriterien werden
von den Mitgliedern des VDB als Branchenstandard anerkannt.

Die hier beschriebenen Vorgehensweisen, Prifungen und Anforderungen an endlackierten
Oberflachen reflektieren die speziellen Bedingungen beim Schienenfahrzeugbau.

Die Qualitatssicherung der einzelnen Fertigungsschritte im Beschichtungsablauf ist nicht
Bestandteil des Leitfadens.

Die Anforderungen an Beschichtungen und Beschichtungsstoffhersteller bestehen darin,
dass das Beschichtungssystem vom Kunden des Priifteils qualifiziert ist und die im Weiteren
beschriebenen Anforderungen aus den Prufkriterien erfullen kann.

2. VORGEHENSWEISE FUR KUNDENABNAHMEN

Die Kundenabnahme erfolgt nach der Endlackierung und vollstandigen Fertigstellung des
lackierten Bauteils. Grundsatzlich sind Zwischenabnahmen und Stichprobenprifungen
je nach Vereinbarung moglich. Technische Fehler (s. 3.1.2) in der Lackoberflache (wie z.B.
Krater, Kocher, Poren) sind nicht zugelassen und vorher zu beseitigen.

Die Abnahme und Bewertung hat nur durch fachkundiges Personal zu erfolgen. Die Kennt-
nis und fachgerechte Anwendung von Normen wird vorausgesetzt.

Die visuelle Beurteilung erfolgt immer unter folgenden Kriterien:

 Der Betrachtungsabstand muss mindestens 1 m sein.

 Die Betrachtungsweise erfolgt mit bloBem Auge, falls nétig korrigiert fiir normales
Sehen. Es wird der Visus eines Normalsehenden angesetzt.

o Der Betrachtungswinkel zur Feststellung von Oberflachenstorungen ist 90°
zur lackierten Flache.

« Die Beleuchtungsstarke ist mindestens 500 Lux.

« Die Beleuchtung darf nur diffus und nicht direkt sein.

* Die Beleuchtung auf der zu betrachtenden Flache sollte frei von Oberflachenspiegelungen
und direkter Sonneneinstrahlung sein, wobei eine homogene Verteilung des Lichtes ohne
Blend-Effekte erforderlich ist.



2.1

Einteilung in Abnahmezonen

Einteilung in Abnahmezonen

Bei der Kundenabnahme eines Wagenkastens wird die Oberflache in verschiedene Ab-
nahmezonen unterteilt. Diese ergeben sich im Wesentlichen aus den unterschiedlichen
Anforderungen an den Lackaufbau und den verschiedenen Fahrzeuggeometrien. Die Fest-
legung der Abnahmezonen erfolgt im Vorfeld auftragsspezifisch zwischen Auftraggeber
und Auftragnehmer.

Zone | Benennung ‘ Fahrzeugbereiche

A Technischer Bereich auRen z.B. Untergestell, Dach, oberer und unterer Seiten-
wandbereich und Stirnwand

I Technischer Bereich innen betrifft alle Bereiche, die fiir den Fahrgast nicht
sichtbar sind, wie z. B. Boden, Wand, Decke, Ver-
kleidungsriickseiten, Halter

D Dekorativer Sichtflachenbereich z.B. Seitenwand, Front, Stirnwand,

auBen und innen Innenverkleidungsteile
K Komponenten in Zone A oder | z.B. Klimagerate

Beispiel (Zonen mussen auftragsspezifisch vereinbart werden):

A D ® «

Die Abnahme eines einzelnen Bauteils orientiert sich an der o.g. Abnahmezoneneinteilung
und dessen Einbauort (z.B. Tlir Zone D). Fir Komponenten, wie z.B. Klimagerate, die den
Lackaufbau analog zum dekorativen Bereich aufweisen, aber im Bereich A oder | installiert
sind, gelten die Abnahmekriterien der Zone K.



Anwendung der Priifungen nach Abnahmezonen - Priifungen « Oberflachenfehler

2.2 Anwendung der Priifungen nach Abnahmezonen

Priifung | Zone A | Zone | | Zone D | Zone K | Anmerkungen

Visuelle -- -- xX* xX* *s. 3.1.1 visuelle Oberflachen-

Oberflachenfehler fehler

(z.B. Staubeinschliisse)

Technische xX* xX* xX* xX* *Technische Oberflachenfehler

Oberflachenfehler sind nicht gestattet (s. 3.1.2)

Sonstige Ober- X* X* X X *bedingt priifungsrelevant

flachenfehler (s. 3.1.3 sonstige Oberflachen-

(z.B. Laufer/Gardinen) fehler)

Farbton - - X X *Farbton muss nicht genau ein-
gestellt werden

Trockenschicht- X* X* X* X* *Gesamtschichtdicke

dicken (Grundierung und andere Teile
des Beschichtungssystems s. 3.3)

Glanzwerte - -- X X *Glanzwertvorgabe muss nicht
genau eingehalten werden

Struktur - = xX* - *Bewertung erfolgt mit Grenz-

und Verlauf mustern

Haftfestigkeit X* X* X* X* *Priifung auf Fertigungsbegleit-

(Gitter-/Kreuzschnitt) blechen oder direkt am Bauteil

»X“ = Priifung relevant; ,,--“ = Priifung nicht relevant; ,,*“ = s. Anmerkungen

3. PRUFUNGEN
Im Folgenden werden die abnahmerelevanten Prifungen aus Abschnitt 2.2 naher erlautert.
3.1 Oberflachenfehler

Auf einen ausfuhrlichen Fehlerkatalog zu Oberflachenfehlern wurde gezielt verzichtet, da
dieser nicht vollumfanglich darstellbar ist. Sdmtliche mogliche Oberflachenfehler sind den
Kategorien unter Abschnitt 3.11-3.1.3 zuzuordnen.




Visuelle Oberflachenfehler « Technische Oberflaichenfehler

3.1.1 Visuelle Oberflachenfehler

Unter visuellen Oberflachenfehlern werden alle Fehler verstanden, die keinerlei Einfluss
auf die Eigenschaften einer Beschichtung haben und in der Zone D oder Zone K auftreten.
Im Wesentlichen handelt es sich bei den Fehlern um Fremdkorpereinschlisse. Folgende
Festlegungen werden zugrunde gelegt:

Wagenkasten fiir Zone D:
 Fehlergrofle < 1Tmm
zulassig
* Fehlergrofe > Tmmund <2 mm
pro 10 m lackierte Seitenwand sind 15 Fehler zulassig,
Haufungen nicht mehr als 2 Fehler pro DIN A3 Flache
* Fehlergrofe > 2 mm
nicht zulassig

Bauteile fiir Zone D:
Je nach GroRe des jeweiligen Bauteils kann rechnerisch Gber
die Bauteilflache die Anzahl zulassiger Fehler ermittelt werden.
* Fehlergrofle < Tmm
zulassig
« FehlergrofRe > 1Tmmund <2 mm
pro 1,6 m2 (ca. 13 facher DIN A3 Flache) sind 2 Fehler zul3ssig,
Haufungen nicht mehr als 2 Fehler pro DIN A3 Flache,
Bauteile kleiner 1,6 m? max. 1 Fehler zulassig
* FehlergrofRe > 2 mm
nicht zulassig

Bauteile fiir Zone K:
Je nach GroRe des jeweiligen Bauteils kann rechnerisch Gber
die Bauteilflache die Anzahl zulassiger Fehler ermittelt werden.
* Fehlergrofle < Tmm
zulassig
« Fehlergrofle > 1 mmund <3 mm
pro 1,6 m2 (ca. 13 facher DIN A3 Flache) sind 4 Fehler zul3ssig,
Haufungen nicht mehr als 4 Fehler pro DIN A3 Flache,
Bauteile kleiner 1,6 m2 max. 2 Fehler zulassig
* Fehlergrofie > 3 mm
nicht zulassig

3.1.2 Technische Oberflachenfehler

Unter technischen Oberflachenfehlern werden Fehler verstanden, die Einfluss auf die
Eigenschaften einer Beschichtung haben oder diese stark einschranken. Derartige Fehler
sind nicht zul3ssig. Zu dieser Fehlergruppe gehdren z. B. offene Poren, Krater, Beschadi-
gungen, Rissbildung, Blasen.



Sonstige Oberflachenfehler - Farbton
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3.1.3 Sonstige Oberflachenfehler

3.2

Sonstige Oberflachenfehler sind in den Zonen A und | erlaubt. Darunter werden Fehler
verstanden, die keinen Einfluss auf die Eigenschaften einer Lackschicht haben und keine
Beeintrachtigung von technischen Funktionen bewirken (z. B. ist ein Laufer auf einer An-
schraubflache oder Dicht-/Klebeflache nicht zulassig, wahrend er in anderen Bereichen der
Zone A und | zul3ssig ist).

Farbton

Die Farbtonbewertung ist nur in der Zone D und K prifungsrelevant und visuell anhand
von Referenzmustern durchzufiihren. Die Umgebungsbeleuchtung muss dazu Tageslicht
(D65) entsprechen, um Beleuchtungsmetamerie zu vermeiden. Bei auftretenden Farbton-
differenzen ist ein Farbmessgerat zur Beurteilung hinzuzuziehen. Dabei ist darauf zu ach-
ten, dass die Vergleichbarkeit aller eingesetzten Gerate hinsichtlich der Messgeometrien und
der Einstellungen gegeben sein muss (Lichtart, Normalbeobachter, Farbabstandsformel).
Da der Gesamtfarbabstand AE* keine Auskunft Uber den Farbort angibt, ist durch den
Beschichtungsstoffhersteller sicherzustellen, dass es bei den Produktfreigaben zu keinen
signifikanten Verschiebungen auf den Farbachsen L (Helligkeit), a (rot/griin) und b (gelb/
blau), (CIELAB-Farbraum DIN EN ISO 11664-4) kommt. Folgechargen miissen vom Lackher-
steller gegentiber der Design-Farbkarte (z.B. RAL, NCS, RAL DS), dem Referenzmuster und
der Vorgangercharge freigegeben werden.

Es wird empfohlen, dass jeder Unterlieferant ein freigegebenes Referenzmuster vom aus-
gewahlten Lackhersteller zur Farbtonfreigabe fir seine interne Qualitatssicherung erhalt.

Der VDB-Arbeitskreis empfiehlt, die Farbabstande fir die jeweiligen Farbténe individuell
festzulegen, z. B. anhand von Musterblechen mit messtechnischer Unterstitzung. Als
gute Orientierung hat sich ein AE* von 1,5 bewahrt, der aber vom Farbton abhdngig auch
unterhalb oder oberhalb der 1,5 liegen kann. Alternativ kann auch die Anwendung der
Farbabstandsformel AE,,,, gemalt DIN EN ISO/CIE 11664-6 empfohlen werden, welche
durch Korrekturfaktoren in der Berechnung zu einer sehr guten visuellen Ubereinstim-
mung fuhrt.

Fehlerquellen und Einflusse bei der Farbbewertung:

» Ungeeignetes Umgebungslicht z.B. Kunstlicht statt Tageslicht (Beleuchtungsmetamerie)

» Menschliche Faktoren des Farbbewerters (Beobachtermetamerie, ggfs. Farbfehlsichtig-
keit kontrollieren)

Unterschiedliche Gerate und Gerateeinstellungen

Unterschiedliche Referenzen, z.B. Farbtonvorlagen (RAL-Karten), Musterbleche, Folien

* Messung auf strukturierten, rauen, gekrimmten und unebenen Oberflachen

» Messung auf Metallic- und Effektbeschichtungen



3.3

Trockenschichtdicken

Trockenschichtdicken

Die Trockenschichtdicke auf Metallen wird zerstérungsfrei in Anlehnung an ISO 2808 oder
ISO 19840 ermittelt. Es gelten die Festlegungen der Trockenschichtdicke gemaf3 1SO 12944-5,
in der die Toleranzen um eine vorgegebene Sollschichtdicke festgelegt werden.

Sonderfalle, wie zum Beispiel drehmomentrelevante Flachen und Klebeflachen:

» wird ein Schichtdickenbereich vorgegeben, so darf abweichend von der Norm dartber
hinaus keine Toleranz zugelassen werden (z. B.drehmomentrelevante Anschraubstellen),

« wird ein Mindestschichtdickenwert vorgegeben, so darf, abweichend von der Norm,
dieser Wert an keiner Stelle unterschritten werden,

» wird ein Maximalschichtdickenwert vorgegeben, so darf, abweichend von der Norm,
dieser Wert an keiner Stelle Giberschritten werden.

Es wird empfohlen, die Trockenschichtdicke der Grundierung aufgrund ihrer Bedeutung
fir den Korrosionsschutz prozessbegleitend zu messen. Das gleiche gilt fur andere Teile
des Beschichtungssystems, wenn es entsprechend begrindet ist. Die Dokumentation
der Trockenschichtdicken von Zwischen- und Deckschichten ist in der Regel nicht erfor-
derlich. Fir die Kontrolle der Prozesssicherheit sind stichprobenartige Messungen der
Trockenschichtdicke des Gesamtsystems ausreichend.

Fehlerquellen und Einflisse bei der Schichtdickenmessung:

» Kalibrierung im falschen Messbereich

e Kalibrierung auf falschem Substrat

» Messungen zu nah an Kanten/Bohrungen (Kalibrierung gemaf ISO 2360 notwendig)
Unterschiedliche Dicken des Grundwerkstoffes

Unterschiedliche Leitfahigkeit des Grundwerkstoffes bei Wirbelstromgeraten
e Kriimmung der Oberflache

Rauheit der Oberflache

Falscher Anpressdruck der Messsonde

o Temperatureffekte

» Messungen bei Mischbauweisen (unterschiedliche Substrate)

L



Glanzwerte (Messung) « Struktur und Verlauf - Haftfestigkeit (Prifungen) « Zusatzliche Festlegungen
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3.4

3.5

3.6

Glanzwerte (Messung)

Die Glanzwertmessung erfolgt in Anlehnung an DIN EN SO 2813. Es sind mindestens
flinf Messungen an reprasentativen Stellen vorzunehmen und der Mittelwert aller Werte
muss angegeben werden. Die Streuung des Glanzwertes sollte max. bei 10 Glanzein-
heiten gegenliber den Laborwerten des Lackherstellers liegen (z.B. Messwerte im Mittel
80 Einheiten im 20° Winkel, Einzelwerte nicht kleiner als 70 und nicht groBer als 90 Einhei-
ten im 20° Messwinkel).

Fehlerquellen und Einflusse bei der Glanzwertmessung:

» Messungen auf matten, seidenglanzenden und hochglanzenden Oberflachen
mit falschem Messwinkel

» Messung auf strukturierten, rauen und welligen Oberflachen

» Messung auf gekrimmten und unebenen Flachen

e Messung auf Metallic- und Effektbeschichtungen

Struktur und Verlauf

Die Bewertung von Lackstrukturen in dekorativen sichtbaren Bereichen sollte anhand von
Referenzplatten (oberes und unteres Muster) oder freigegebenen Bauteilen erfolgen.

Haftfestigkeit (Priifungen)

Die Haftfestigkeitsprufung erfolgt je nach Schichtdicke entweder mit einem Gitterschnitt
gemald DIN EN ISO 2409 oder einem Kreuzschnitt gemaf ISO 16276-2. Zuldssige Ergebnisse
sind GtO-1(Gitterschnitt) oder Kennwert 0-1 (Kreuzschnitt). Sie werden durchgefiihrt an im
Fertigungsprozess mitlaufend lackierten Prifblechen oder am Objekt selber.

Vor der Bewertung des Gitterschnittes, mussen die losen Partikel entfernt werden.
Der VDB empfiehlt fir das Entfernen die Methode mit Klebband z.B. Tesa 4124 (klar).

ZUSATZLICHE FESTLEGUNGEN

Fur die Kundenabnahme lackierter Oberflachen an Schienenfahrzeugen wird weiterhin
Folgendes festgelegt:

» Overspray innerhalb der Decklackschicht, wenn der vorgeschriebene Glanzgrad
erreicht wird, ist akzeptabel

Fettkanten und fiihlbare Ubergénge im Farbtrennbereich sind zuldssig

Leichte Wolkenbildung in Metalliclacken ist zuldssig

» Ausbesserungen, Beilackierungen, Spotreparaturen und Polieren sind zulassige
Nacharbeitsverfahren

Dicht- und Klebnahte mit Kleb- und Dichtstoffen kdnnen, missen aber nicht
uberlackiert werden



Normenverzeichnis « Ansprechpartner

NORMENVERZEICHNIS

* DIN EN ISO 2409
Beschichtungsstoffe — Gitterschnittprifung (ISO 2409:2013)

* DINENISO 2813
Beschichtungsstoffe — Bestimmung des Glanzwertes unter 20°, 60° und 85°

* DINEN ISO/CIE 11664-4
Farbmetrik — Teil 4: CIE 1976 L*a*b* Farbenraum

* DIN EN ISO/CIE 11664-6
Farbmetrik — Teil 6: CIEDE2000 Formel fiir den Farbabstand

* 150 2178
Nichtmagnetische Uberziige auf magnetischen Grundmetallen — Messen der Schicht-
dicke — Magnetverfahren

* 1SO 2360
Nichtleitende Uberziige auf nichtmagnetischen metallischen Grundwerkstoffen —
Messen der Schichtdicke — Wirbelstromverfahren

* 1SO 2808
Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Schichtdicke

* 150 12944-5
Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 5: Beschichtungssysteme

* 15016276-2
Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme — Beurteilung der
Adhasion/Kohasion (Haftfestigkeit) einer trockenen Beschichtung und Kriterien fur
deren Annahme —Teil 2: Gitterschnitt- und Kreuzschnittprifung.

* 15019840
Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Messung der Trockenschichtdicke auf rauen Substraten und Kriterien fiir deren Annahme.

ANSPRECHPARTNER

Folgende Mitglieder des VDB-Arbeitskreises Oberflachentechnik stehen
als Ansprechpartner zur Verfligung:

« Jorg Frischkorn, Frischkorn Oberflachen + Systeme GmbH

joerg.frischkorn@frischkorn-gmbh.de

« Jorg Guney, Siemens AG
joerg.guney@siemens.com

» Franziska Riisch, Verband der Bahnindustrie in Deutschland (VDB)
ruesch@bahnindustrie.info

« Harald Schroll, Alstom Transport Deutschland GmbH
harald.schroll@transport.alstom.com

» Kevin Sloniecki, Stadler Pankow GmbH
kevin.sloniecki@stadlerrail.de

 Dr. Marc Thiele, Bombardier Transportation GmbH
marc.thiele@rail.bombardier.com 13
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Haftungsausschluss

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

© Titelbild: Volker Emersleben
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Dieser Leitfaden stellt einen Standard als Empfehlung dar und steht jedermann frei zur
Anwendung. Unbenommen der Ausgestaltung des Leitfadens als Empfehlung steht es
den Beteiligten frei, sich in gegenseitigen Vereinbarungen verbindlich auf diesen Leitfaden
zu beziehen.

Kommt der Leitfaden zur Anwendung, sind die Beteiligten fir eine korrekte Anwendung
und Umsetzung der Empfehlungen verantwortlich. Durch die Anwendung des Leitfadens
wird die Verantwortung fir das eigene Handeln nicht reduziert. Durch die Anwendung
entzieht man sich nicht rechtlichen oder behordlichen Anforderungen.

Der Herausgeber tbernimmt keine Gewahr fir die Aktualitat, Korrektheit, Vollstandigkeit
oder Qualitat der nachfolgenden Empfehlungen. Haftungsanspriiche gegen den Heraus-
geber, welche sich auf Schaden beziehen, die durch die Anwendung dieses Leitfadens
verursacht wurden, sind ausgeschlossen.

Der Leitfaden wurde nach bestem Wissen und Gewissen erarbeitet. Sollte dennoch ein
Anwender auf Fehler oder auf eine Aussage stof3en, die Raum fur unterschiedliche Inter-
pretationen bietet, bitten wir um eine Mitteilung an den Herausgeber.
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VERBAND DER BAHNINDUSTRIE IN DEUTSCHLAND (VDB)

Universitatsstrale 2
1017 Berlin

Telefon +49 (0)30 - 20 62 89 - 0
Fax +49 (0)30 - 20 62 89 - 50

info@bahnindustrie.info
www.bahnindustrie.info
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