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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-1:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist NA 087-01-01 AA ,Schienenschweiflen” im Normenausschuss
.Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)".
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EUROPAISCHE NORM EN 145871
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2007

ICS 25.160.10; 93.100

Deutsche Fassung

Bahnanwendungen —
Oberbau —
Abbrennstumpfschweil’en von Schienen —
Teil 1: Schweillen neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260,
R260Mn und R350HT in einer stationaren Anlage

Railway applications — Applications ferroviaires —
Track — Voie —
Flash butt welding of rails — Soudage des rails par étincelage —
Part 1: New R220, R260, R260Mn and R350HT grade rails Partie 1: Rails neufs de nuances R220, R260, R260Mn et
in a fixed plant R350HT dans une installation fixe

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 3. Mai 2007 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Déanemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich
und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-1:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2007, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Dezember 2007 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ist ein Teil der dreiteiligen Reihe der EN 14587 ,Bahnanwendungen — Oberbau —
Abbrennstumpfschweil3en von Schienen®. Die jeweiligen Teile sind:

— Teil 1: Schweillen neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn und R350HT in einer stationdren
Anlage

— Teil 2: Schweilen neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn und R350HT mit mobilen
SchweiBmaschinen an Orten aul8erhalb eines Schweillwerkes

— Teil 3: SchweilBen in Verbindung mit Kreuzungskonstruktionen.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu dbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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Einleitung

Dieser Teil der EN 14587 hat fiinf Haupt-Abschnitte:

a) Anforderungen an den Schweiflvorgang;

b) Zulassungsverfahren fir eine bestimmte Anlage;

¢) Verfahren zur Zulassung von anderen Schienenprofilen oder Stahlsorten;

d) Anerkennung der Schweilbetriebe;

e) Durchfihrung der SchweiRung nach der Zulassung.

Dieser Teil der EN 14587 wurde veranlasst durch die Europaische Richtlinie, die die Freiheit auf dem
Europaischen Markt erlaubt. Um dieses Konzept umzusetzen, ist es notwendig, eine Norm zu erstellen, die

die Anforderungen der Infrastruktur, Eigentimer und Betreiber zufrieden stellt und die Produktionsfahigkeit
der Hersteller in technischer und qualitativer Hinsicht widerspiegelt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an die Eignung eines Schweil3prozesses in einem
Schweillwerk fest, zusammen mit den Anforderungen an die Produktion von SchweiRungen.

Die Norm ist anwendbar fiir neue Vignolschienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn und R350HT mit einer
langenbezogenen Masse ab 46 kg/m, wie in EN 13674-1 behandelt, verschweilt durch Abbrennstumpf-
schweil3en in einer stationaren Anlage und vorgesehen fir die Verwendung in der Eisenbahninfrastruktur.

Diese Europaische Norm befasst sich mit der Herstellung von Langschienen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen

EN 13674-1, Bahnanwendungen — Oberbau — Schienen — Teil 1: Vignolschienen ab 46 kg/m

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Vickers — Teil 1: Prifverfahren
(ISO 6507-1:2005)

EN ISO 7500-1:2004, Metallische Werkstoffe — Priifung von statischen einachsigen Priifmaschinen — Teil 1:
Zug- und Druckpriifmaschinen - Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung (ISO 7500-1:2004)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31
wie geschweilt
Schienen abbrennstumpfgeschweilt und nur abgeschert

3.2

Auftragnehmer

ein durch ein Bahnunternehmen anerkanntes Unternehmen, welches Personal und maschinelle Anlagen in
der Produktion von FB Schweil3ungen in einer bestimmten Anlage unterstutzt

ANMERKUNG Dies darf Personal und maschinelle Anlagen innerhalb des Bahnunternehmens beinhalten

3.3

Kontakteinbrand

Oberflachenfehler, verursacht durch lokale Uberhitzung infolge eines mangelhaften elektrischen Kontaktes
zwischen Elektroden und Schienen

3.4

fertig bearbeitet
Bearbeiten des abgescherten Wulstes mittels Schleifen oder ahnlicher Arbeitsverfahren
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3.5
fertige SchweiBung
geschweil’t, Wulst abgeschert und profiliert

3.6
stationadre Anlage
Produktionsanlage zur Herstellung von Abbrennstumpfschweildungen von Schienen

3.7

Mattstellen

vom Schweillprozess verursachte Unregelmaligkeiten von linsenartiger, hauptsachlich kreisférmiger oder
elliptischer Form, mit einer matten Struktur, wenn man sie in vertikaler Richtung betrachtet

3.8

Bindefehler

Gebiet unvollstandiger Verschmelzung der Schienen in der Fuge; dies kann an der Nahtstelle oder an der
Oberflache des Schweillbereiches, nach dem Abscheren des Wulstes, wie ein Riss oder eine unterbrochene
Linie aussehen

3.9

Profilieren

Arbeitschritt, bei dem der Schienenkopf oder relevante Teile des Kopfes im Schweillbereich zum
Kopf-Sollprofil bearbeitet werden

ANMERKUNG  Diese Arbeitsschritte kdnnen sein: Schleifen, Frasen, Hobeln oder andere geeignete Verfahren.

3.10
Besteller
Besteller von SchweiRungen

3.1

Eisenbahnunternehmen

entweder die Eisenbahnbehdrde oder der Eigentiimer als Betreiber einer Eisenbahn-Infrastruktur oder ein in
der Betreiberverantwortung stehendes Unternehmen

3.12
abgescherter Wulst
der nach dem Abscheren verbleibende Wulst der Schweil3naht

3.13
Abscheren
Entfernen des Wulstes

3.14
Wulst
Uberstehendes, herausgedriicktes Material als Folge des Anpressvorgangs

3.15
Langschienen
Schiene, bestehend aus mehreren zusammengeschweilten kurzen Schienen

3.16

Schweilprozess

alle Bearbeitungsschritte, von der Auswahl der Schienen Uber das Verschweiflen der Schienen bis zur
Endbearbeitung der verschweil3ten Schienen
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4 Qualitatsmanagementsystem
Der Hersteller muss ein unabhangiges und anerkanntes Qualitdtsmanagementsystem verwenden. Ein

Qualitatsmanagementsystem, das die Anforderungen entsprechend EN ISO 9001 erfillt, wird als ausreichend
betrachtet. Zusatzlich muss eine herstellerbezogene Produktqualifikation durch den Besteller erfolgen.

5 Anforderungen an den SchweiBprozess

5.1 Allgemeines

Alle Schweilungen missen mit programmierbaren Abbrennstumpfschweilimaschinen (FBWM — engl. Flash
butt welding machine) hergestellt werden, die automatisch die programmierten Prozessschritte abarbeitet.

5.2 Spannkraft
Die Schienen missen in der FBWM durch form- oder konturangepasste Klemmvorrichtungen so fixiert

werden, dass durch die auf die Schiene wirkenden Kontaktkrafte keine Beschadigungen hervorrufen werden,
die anschliefend zu Rissbildungen beim Einsatz der Schienen flhren kénnen, siehe 6.4.1.

5.3 Vorwarmung

Das Aufheizen der Schienenenden muss zeitgleich und augenscheinlich gleichmafig wahrend des gesamten
Vorganges erfolgen.

Es dirfen keine Anzeichen von ortlichem Aufschmelzen des Schienenmaterials auftreten.

5.4 Abbrennen

Der Abbrennvorgang darf nicht unterbrochen werden.

5.5 Stauchen
Das Stauchen muss unmittelbar nach dem Abbrennen folgen. Es muss eine ausreichende Stauchkraft
aufgebracht werden, dass Spalten geschlossen und Lufteinschliisse so weit nach auflen gepresst werden,

dass nur ein Minimum im Waulst verbleibt. Das in der Schweiflzone aufgeschmolzene Material muss sich als
Woulst ausstulpen.

5.6 Stauchstromstirke

Die Stromstarke muss wahrend des gesamten Stauchvorganges aufrecht gehalten werden.

5.7 Losen der Spannvorrichtung

Um die Ausrichtung der Schienen sicherzustellen, darf die Spannvorrichtung erst friihestens 4 s nach dem
Beenden des Stauchens geldst werden.
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5.8 SchweiRparameter

5.8.1 Die Schweilmaschine bzw. deren Steuerungseinrichtung muss in der Lage sein folgende Parameter
anzuzeigen:

a) Programmnummer und Einstelldetails;

b) Schweil’strom;

c) Stauchkraft oder Stauchdruck;

d) Langsbewegung;

e) Schweilzeit.

5.8.2 Die Schweillparameter missen durch Schweillversuche bestimmt werden. Sie dirfen nach der
Zulassung, mit Ausnahme der Anpassung an die Umgebungseinflisse nach 5.8.4, nicht mehr verandert

werden.

5.8.3 Die Schweillparameter miissen angezeigt und aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen miissen
den einzelnen SchweiRungen zugeordnet werden kdénnen.

5.8.4 Die Schweillparameter missen die Herstellung von Schweillungen bei Schienentemperaturen
Uber -10°C erlauben, ohne dass Parameteranderungen notwendig werden. Veranderungen der
Vorwarmparameter, aufgrund unterschiedlicher Schienentemperaturen, werden nicht als Anderung des
SchweilRprogramms gewertet. In diesem Fall ist eine Biegeprifung nach 6.4.5 durchzufihren.

ANMERKUNG Bei extremen saisonalen Temperaturunterschieden kann der Hersteller die Verwendung eines
alternativen SchweilRprogramms anfragen.

5.9 Versatz um die Schweifung

5.9.1 Der Versatz der Schienen an der abgescherten, aber nicht weiter bearbeiteten SchweilRung, darf die
in Tabelle 1 genannten Werte nicht Gberschreiten.

5.9.2 Prifungen missen 20 mm an jeder Seite von der Wulstmittellinie, unter Verwendung eines
1-m-Noppenlineals und einer Fihlerlehre, wie in Bild 1 dargestellt, durchgefihrt werden.

Tabelle 1 — Maximal erlaubter Versatz

Maximal erlaubter
Lage des Versatzes Versatz
mm
Vertikal, in der Mittellinie der Fahrflache 0,5
Horizontal an der ausgerichteten Kopfseite oder 14 mm unter der Fahrkante 0,5
Horizontal an der Ful3kante 2,0

ANMERKUNG  Wenn der Versatz aus den Schienenabmessungen herrihrt, dirfen die Kanten am Schienenful® értlich
bearbeitet werden, um diesen Anforderungen zu entsprechen.
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Male in Millimeter

B
= VN

20 20

[ ; XA

Einzelheit Z
Legende
A  Schienenfahrflache
B Noppenlineal
C  Woulstmittellinie
ANMERKUNG  Versatz: = |x-y| mm.

Bild 1 — Messen des Versatzes

5.10 Abscheren des Wulstes
5.10.1 Der entstandene Wulst muss automatisch abgeschert werden.

5.10.2 Das Abscheren des Wulstes darf zu keinen mechanisch oder thermisch bedingten Fehlern in den
Schienen fuhren.

5.10.3 Die Scherflachen mussen frei von sichtbaren Rissen sein.

5.10.4 Die Schweillung muss wahrend des Abscherens unter Druck stehen.

5.10.5 Das weitere Bearbeiten des Wulstes darf weder Beschadigungen an den Schienen und der
Schweilung hervorrufen noch dirfen Schiene oder Schweilung tiefer als das Originalprofil bearbeitet

werden.

5.10.6 Die maximale Dicke des Wulstes ist in Tabelle 2 aufgefiihrt und in Bild 2 dargestellt.
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Tabelle 2 — Wulstdicke nach dem Abscheren

EN 14587-1:2007 (D)

Zone Lage des Wulstes Maximal grlaubter Wulst
(in mm)

Gesamtes Kopfprofil, von der unteren Kante des Kopfes auf der

0] Fahrkantenseite bis zur unteren Kopfkante der gegeniberliegenden 2
Seite
Die bearbeitete Oberflache auf der Unterseite des Kopfes 2,5
Der Steg, einschlieBlich des oberen Ubergangsradius bis hinunter zum

@ . - . 2
Beginn des unteren Ubergangsradius

) Der Fuy, einschliel3lich der AuRenradien im Steg und weiter zu den 15
Fuflkanten und die gesamte Unterseite des Fulies ’

Im Falle von MaRabweichungen der Schienenabmessungen ist der grof3te nach dem Abscheren verbleibende
Uberstand an der Schiene zu messen. Wenn die Werte des verbleibenden Wulstes die Maximalwerte
Uberschreiten, muss der Wulst bis zum Erreichen der geforderten Werte nachgearbeitet werden, ohne dabei
die Grundschiene zu beschadigen.
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