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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustindige deutsche Gremium ist der Unterausschuss NA 087-00-01-01 UA ,Schienenschweifden” im
DIN-Normenausschuss ,Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)*“.

Die deutsche Fassung enthalt in Bild 1 eine nationale Abweichung N1) zur englischen Referenzfassung.
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14587-1:2007-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Erweiterung des Anwendungsbereiches um die Schienenstahlsorten R350LHT, R370CrHT, R400HT;
b) Uberarbeitung der Bilder;

c) Abschnitt 4 ,Qualititsmanagementsystem” wurde gestrichen;

d) Abschnitt 8 (DIN EN 14587-1:2007-09, Abschnitt 9) wurde von ,Anerkennung des Schweifsbetriebes” in
»~Anerkennung des Auftragsnehmers” umbenannt;

e) Hinweise zur Anbringung der Dehnungsmessstreifen und zur Wheatoneschen Messbriicke und deren
Kalibrierung wurden gestrichen.

Friihere Ausgaben

DIN EN 14587-1: 2007-09
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EUROPAISCHE NORM EN 14587-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2018

ICS 25.160.10; 93.100 Ersatz fiir EN 14587-1:2007

Deutsche Fassung

Bahnanwendungen —
Infrastruktur —
Abbrennstumpfschweiféen von Schienen —
Teil 1: Schweifden neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260,
R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT
in einer stationdren Anlage

Railway applications — Applications ferroviaires —
Infrastructure — Infrastructure —
Flash butt welding of new rails — Soudage des rails neufs par étincelage —
Part 1: R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, Partie 1: R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT,
R350LHT, R370CrHT and R400HT grade rails R350LHT, R370CrHT et R400HT dans
in a fixed plant une installation fixe

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 17. September 2018 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europiischen 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 CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzosisch). 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, Danemark, Deutschland, der ehemaligen
jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz,
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und
Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2019, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juni 2019 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 14587-1:2007.
Dieses Dokument ist ein Teil der dreiteiligen Reihe der EN 14587:

— Bahnanwendungen — Infrastruktur — Abbrennstumpfschweifden von Schienen — Teil 1: SchweifSen neuer
Schienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT in einer
stationdren Anlage;

— Bahnanwendungen —  Oberbau —  Abbrennstumpfschweifsen von  Schienen —  Teil 2: Abbrenn-
stumpfschweifSen neuer Schienen der Stahlsorten R220, R260, R260Mn und R350HT durch mobile
SchweifSmaschinen an Orten aufSerhalb eines Schweifswerkes;

— Bahnanwendungen — Oberbau — Abbrennstumpfschweifen von Schienen — Teil 3: Schweifen im
Zusammenhang mit Herzstiickkonstruktionen.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschiftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Dieser Teil der EN 14587 hat flinf Hauptthemen:

a)
b)
<)
d)

e)

Anforderungen an den Schweifdprozess;

Zulassungsverfahren fiir eine stationdre Anlage;

Verfahren zur Zulassung von anderen Schienenprofilen oder Stahlsorten;
Anerkennung der Auftragnehmer;

Durchfithrung der Schweifdung nach der Zulassung.

Full document details: DIN EN 14587-1:2019-08

DIN EN 14587-1:2019-08
EN 14587-1:2018 (D)
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen an die Eignung eines Schweifdprozesses in einem Schweifdwerk
fest, zusammen mit den Anforderungen an die anschlieffende Produktion von Schweifdungen.

Die Norm ist anwendbar fiir neue Vignolschienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT,
R350LHT, R370CrHT und R400HT mit einer ldngenbezogenen Masse ab 46 kg/m, wie in EN 13674-1
enthalten, verschweifst durch Abbrennstumpfschweifen in einer stationdren Anlage und vorgesehen fiir die
Verwendung in der Eisenbahninfrastruktur.

Dieses Dokument befasst sich mit der Herstellung von Langschienen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. 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 13674-1, Bahnanwendungen — Oberbau — Schienen — Teil 1: Vignolschienen ab 46 kg/m

EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (1SO 3452-1)

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrteprtifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6507-1)

EN ISO 7500-1:2018, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung und Uberpriifung von statischen einachsigen
Priifmaschinen — Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Kalibrierung und Uberpriifung der

Kraftmesseinrichtung (1SO 7500-1:2018)

EN ISO 17638, Zerstirungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung (1SO 17638)

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/
— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

31
wie geschweif3t
Schienen abbrennstumpfgeschweifdt und nur abgeschert

3.2

Auftragnehmer

ein durch ein Eisenbahninfrastrukturunternehmen anerkanntes Unternehmen, welches Personal und
maschinelle Anlagen fiir die Produktion von Abtrennstumpfschweifdungen in einem Schweifdwerk zur
Verfligung stellt, und welches Personal und maschinelle Anlagen innerhalb des Bahnunternehmens
beinhalten kann
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3.3

Kontakteinbrand

Oberflichenfehler, verursacht durch lokale Uberhitzung (Lichtbogenbildung) infolge eines mangelhaften
elektrischen Kontaktes zwischen Elektroden und Schienen wahrend des Schweifsens

34
fertig bearbeitet
Entfernen des abgescherten Wulstes mittels Schleifen oder dhnlicher Arbeitsverfahren

3.5
fertige Schweiflung
geschweifdt, Wulst abgeschert und Schienenkopf profiliert

3.6
stationdre Anlage
ortsfeste Produktionsanlage zur Herstellung von Abbrennstumpfschweifungen von Schienen

3.7

Mattstellen

vom Schweifprozess verursachte Unregelmafdigkeiten von Kleiner, linsenartiger Form, die nach der
Biegebruchpriifung an der Bruchflache auftreten

Anmerkung 1 zum Begriff: In einem senkrechten Langsschnitt (Makrountersuchung) betrachtet, scheinen sie in
elliptischer Form.

3.8
Bindefehler
Gebiet unvollstandiger Verschmelzung der Schienen in der Fuge

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies kann an der Nahtstelle oder an der Oberfliche des Schweifsbereiches, nach dem
Abscheren des Wulstes, wie ein Riss oder wie eine unterbrochene Linie aussehen.

3.9

Profilieren

Arbeitsschritt, bei dem der Schienenkopf oder relevante Teile des Kopfes im SchweifSbereich wieder zum
Sollprofil bearbeitet werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Diese Arbeitsschritte konnen sein: Schleifen, Frdsen, Hobeln oder andere geeignete
Verfahren.

3.10
Kéufer
Einkaufer von Schweifdungen

3.11

Eisenbahninfrastrukturunternehmen

entweder die Eisenbahnbehorde oder der Eigentiimer als Betreiber einer Eisenbahninfrastruktur oder ein in
der Betreiberverantwortung stehendes Unternehmen

3.12
abgescherter Wulst
Metall, das nach dem Abscheren um das Schienenprofil herum verbleibt

3.13

Abscheren
Entfernen des Wulstes
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3.14
Wulst
liberstehendes, herausgedriicktes Metall rund um das Schienenprofil als Folge des Anpressvorgangs

3.15
Langschiene
Schiene, bestehend aus mehreren zusammengeschweifdten kurzen Schienen

3.16

Schweifdprozess

alle Bearbeitungsschritte, von der Auswahl der Schienen iiber das Verschweiflen der Schienen bis zur
Endbearbeitung der verschweifdten Langschiene

4 Anforderungen an den Schweifdprozess
4.1 Allgemeines

Alle Schweifdungen miissen mit programmierbaren Abbrennstumpfschweifdmaschinen hergestellt werden,
die automatisch die programmierten Prozessschritte abarbeiten.

4.2 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung
Die Schienenenden miissen immer auf die vom Kaufer festgelegten Toleranzen gesdgt oder mit einer
Trennscheibe geschnitten werden. Um einen gleichmifiigen und guten elektrischen Kontakt an der

Schnittstelle sicherzustellen, miissen die Kontaktbereiche an den Schienen und der Maschine metallisch
blank sein.

Die Schienenenden diirfen durch den Reinigungsprozess oder einen mangelhaften elektrischen Kontakt
nicht beschadigt werden.

Die Schienen des gleichen Profils miissen in der Schweiffmaschine so positioniert werden, dass die
Schienenenden sich mittig zwischen den Kontaktelektroden befinden. Dies ist augenscheinlich zu

kontrollieren oder mit mechanischen Hilfsmitteln sicherzustellen.

Vor dem Verschweifien miissen die Schienenenden seitlich zu der geforderten Schienenfliche oder Kante
ausgerichtet sein, d. h. links, oder rechts oder zur Schienenkopfmittellinie.

Wegen moglicher Asymmetrien kann es notwendig sein, dass beim Verschweifden der Schienen zu einer
Langschiene die Walzzeichen auf der gleichen Seite sind.

4.3 Spannkraft

Die Schienen miissen in der Abbrennstumpfschweifmaschine mit einer Klemmvorrichtung fixiert werden.
Die auf die Schiene wirkende Spannkraft darf keine Beschddigungen hervorrufen, die anschlieffend zu
Rissbildungen an den Schienen fithren kénnen, siehe 5.4.1.

4.4 Vorwdrmung

Bei der Vorwdrmung miissen die Schienenenden wahrend des gesamten Schweifdvorgangs gleichmafdig mit
einem umkehrbaren oder kontinuierlichen Prozess und im rechten Winkel zur Fahrfliche verschoben
werden.

4.5 AbschliefRendes Abbrennen

Der abschliefende Abbrennvorgang darf nicht unterbrochen werden.
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4.6 Stauchen

Das Stauchen muss unmittelbar nach dem abschliefenden Abbrennen folgen. Es muss eine ausreichende
Stauchkraft aufgebracht werden, um sicherzustellen, dass Hohlradume geschlossen und Oxide so ausgestofden
werden, dass sie an der Nahtstelle auf ein Minimum reduziert werden. Die Nahtstelle muss sich als Wulst
aussttilpen.

4.7 Losen der Spannvorrichtung

Um die Ausrichtung der Schienen sicherzustellen, darf die Spannvorrichtung erst frithestens 4 s nach dem
Beenden des Stauchens gelost werden.

4.8 Schlupf

Die Spannkraft muss aufrechterhalten werden, um Bewegungen zwischen den Kontaktwerkzeugen und den
Schienen zu vermeiden.

4.9 Schweifparameter

1) Die Schweifdmaschine und/oder die Steuerungseinrichtung muss in der Lage sein, folgende Parameter
anzuzeigen:

a) Programmnummer und Einstelldetails;
b) Schweifdstrom;
c) Stauchkraft oder Stauchdruck;
d) Langsbewegung;
e) Schweifdzeit;
f)  Grenzwerte/Bereich der Hauptschweifdparameter.
2) Die Schweifdparameter miissen durch Schweifdversuche bestimmt werden und diirfen nach der
Zulassung, mit Ausnahme der Anpassung an die Umgebungseinfliisse nach 4.9, 4), nicht mehr verandert

werden.

3) Die Schweif3parameter miissen iiberwacht und aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen miissen den
einzelnen Schweifungen zugeordnet werden.

4) Bei extremen saisonalen Temperaturunterschieden kann der Auftragnehmer die Verwendung eines
alternativen Schweifdprogramms beim Eisenbahninfrastrukturunternehmen anfragen. In diesem Fall
muss eine Biegepriifung nach 5.4.5 durchgefiihrt werden.

4.10 Versatz um die Schweifdung

— Jeder Versatz der Schienen an der abgescherten, aber nicht weiter bearbeiteten Schweifdung, darf die in
Tabelle 1 genannten Werte nicht iberschreiten.

— Prifungen missen 20 mm an jeder Seite von der Wulstmittellinie, unter Verwendung eines

1-m-Noppenlineals und einer Fiihlerlehre, wie in Bild 1 dargestellt, durchgefiihrt werden. Alternativ
darf eine Versatzmesslehre, wie in Bild 2 dargestellt, verwendet werden.
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Tabelle 1 — Maximal erlaubter Versatz

. Maximal erlaubter Versatz
Lage des Schienenversatzes
mm
Vertikal zu der Langsmittellinie der Fahrflache 0,5
Horizontal an der ausgerichteten Flache oder Kante (14 + 1) mm
; 0,5
unter der Fahrflache
Horizontal am Rand der Fuf3kante 2,0

Wenn der Versatz aus den Schienenabmessungen herriihrt, diirfen die Kanten am Schienenfufd ortlich
bearbeitet werden, um diesen Anforderungen zu entsprechen.
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Maf3e in Millimeter

= N °

Legende

A  Schienenfahrflache

B Noppenlineal

C  Wulstmittellinie

7 Detailansicht des Versatzes

ANMERKUNG  Versatz = [x—y] mm.N1)

Bild 1 — Messen des Versatzes mit Noppenlineal

N1) Nationale Fufinote: Der Versatz wird iiblicherweise als Betrag angegeben und ist wie folgt zu berechnen:
Versatz = |x-y|.
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