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Nationales  Vorwort  

Das Dokument  EN14587-2:2024 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC256 �Eisenbahnwesen�  erarbeitet,  

dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA087-00-01-01UA �Schienenschwei-
ßen�  des Arbeitsausschuss NA087-00-01-AA �Infrastruktur�  im DIN-Normenausschuss �Fahrweg  und  Schie-
nenfahrzeuge (FSF)�. 

Fur die in diesem Dokument  zitierten Dokumente wird im Folgenden auf  die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen: 

ISO 2768-1:1989 siehe DIN ISO2768-1:1991-06 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN14587-2:2009-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  Anderung des Titels: �Oberbau�  in �Infrastruktur�;  

b)  die Erweiterung um  die StahlsortenR200,  R320Cr, R350LHT, R370CrHT und  R400HT hat  Einfluss auf  den 

Titel des Teils und  in  den entsprechenden Abschnitten  der stahlsortenabhangen  Anforderungen; 

c) Anpassung  des Anhangs ZA  an  die EU-Verordnung 2016/797; 

d) Norm wurde redaktionell uberarbeitet.  

Frühere  Ausgaben 

DINEN14587-2: 2009-08 
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Nationaler  Anhang NA  

(informativ) 

Literaturhinweise  

DIN ISO2768-1:1991-06, Allgemeintoleranzen; Toleranzen für  Längen-  und  Winkelmaße  ohne  einzelne 

Toleranzeintragung;  Identisch mit  ISO 2768-1:1989  
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN14587-2:2024) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC256 �Eisenbahnwesen�  erar-
beitet,  dessen Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Diese Europaische Norm muss den Status  einer nationalen  Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung  

eines identischen Te es oder durch Anerkennung  bis Februar 2025, und  etwaige  entgegenstehende nationale  

Normen mussen bis  Februar 2025 zuruckgezogen werden. 

Es wird auf  die glichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments atentrechte beruhren kon-
nen.  CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen atentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument  ersetzt EN14587-2:2009. 

Die wichtigsten Anderungen gegenuber der vorherigen Ausgabe  sind im Folgenden aufgefuhrt: 

 Einfuhrung von neuen  Schienenstahlsorten (R200, R350LHT, R370CrHT und  R400HT); 

 Anderung der Kriterien fur die ountersuchung; 

 redaktionelle Anderungen an  Te  und  Zeichnungen zur Verbesserung der Konsistenz und  Verstandnis  der 

Anforderungen und Informationen, die im gesamten Dokument  verwendet werden. 

Dieses Dokument  wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet,  den die Europaische Kommission 

CEN erteilt hat.  Der Standige  Ausschuss der EFTA-Staaten  genehmigt anschließend diese Auftrage  fur die 

gliedsstaaten.  

Zum Zusammenhang mit  EU-Richtlinie(n),  siehe informativen Anhang ZA,  der eil dieses Dokuments 

ist.  

Dieses Dokument  ist ein Teil der dreiteiligen Normenreihe EN14587 mit  dem allgemeinen  Titel, Bahnanwen-
dungen�  Infrastruktur�  Abbrennstumpfschweißen  von neuen  Schienen. Die Reihe besteht aus  den folgenden 

Teilen: 

 Teil 1:  Schweißen  neuer  Schienen  der  Stahlsorte R220,  R260,  R260Mn,  R320Cr,  R350HT,  R350LHT,  R370CrHT 

und  R400HT  in  einer  stationären Anlage  

 Teil 2:  Abbrennstumpfschweißen  von Schienen  der  Stahlsorten R200,  R220,  R260,  R260Mn,  R320Cr,  R350HT,  

R350LHT,  R370CrHT und  R400HT  mit mobilen Schweißmaschinen  an Orten außerhalb eines Schweißwerkes 

 Teil 3:  Schweißen  im Zusammenhang  mit Herzstückkonstruktionen  

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute  ist auf  den Internetseiten von CEN abruf-
bar. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen  Normungsinstitute der folgenden 

Lander gehalten,  diese Europaische Norm zu ubernehmen:  arien, Danemark, Deutschland,  die 

Republik  Nordmazedonien, Estland,  Finnland,  Frankreich, Griechenland, Irland, Island,  Italien,  Kroatien, 

Lettland,  Litauen,  emburg,  Niederlande, Norwegen, Osterreich, olen, ortugal,  Rumanien,  Schwe-
den, Schweiz, Serbien, Slowakei,  Slowenien, Spanien,  Tschechische Republik,  Turkei, Ungarn, Vereinigtes 

Konigreich und  Zypern. 
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Einleitung 

Dieser Teil der Reihe EN14587 hat  funf Hauptthemen:  

a)  Anforderungen an  den Schweißprozess; 

b)  Zulassungsverfahren fur eine mobile  Anlage;  

c) Zulassung fur weitere Schienenprofile und  Stahlsorten;  

d) Zulassung der Schweißbetriebe; 

e) Schweißung  nach  der Zulassung. 

Dieser Teil der Reihe EN14587 unterstutzt  eine Europaische Richtlinie,  die die Freiheit auf  dem Europaischen 

kt erlaubt.  Um dies umzusetzen, ist es notwendig, eine Norm zu erstellen, die die Anforderungen der Infra-
strukturunternehmen oder eiber zufriedenstellt,  und  die oduktionsfahigkeit der Hersteller in techni-
scher und  qualitativer  Hinsicht berucksichtigt.  
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  die Anforderungen fur die Zulassung eines Schweißprozesses mit  einer mobilen  Anlage,  

zusammen mit  den Anforderungen an  die oduktion von Schweißungen  fest.  

Es ist anwendbar fur neue Vignolschienen der Stahlsorte  R200, R220, R260,  R320Cr, 

R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT mit  einer langenbezogenen   ab  46 kg/m, wie  in 

EN  behandelt,  die durch eine mobile  Anlage  mit  einem Abbrennstumpfschweißpro-
zess verschweißt werden und  fur die Verwendung in  der Eisenbahninfrastruktur  vorgesehen sind. 

Dieses Dokument  ist anwendbar bei der Herstellung von Langschienen. 

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente werden im Te  in solcher eise in  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen.  datierten Verweisungen gilt  

nur die in  genommene Ausgabe.   undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

EN  Bahnanwendungen�  Oberbau� Schienen�  Teil 1:  Vignolschienen ab 46 kg/m  

EN ISO3452-1:2021, Zerstörungsfreie  Prüfung�  Eindringprüfung�  Teil 1:  Allgemeine Grundlagen  

(ISO 3452-1:2021)  

EN ISO6507-1:2023, Metallische Werkstoffe�  Härteprüfung  nach  Vickers�  Teil 1:  Prüfverfahren  

(ISO 6507-1:2023)  

EN ISO7500-1:2018, Metallische Werkstoffe�  Kalibrierung  und  Überprüfung  von statischen einachsigen  

Prüfmaschinen�  Teil 1:  Zug-  und  Druckprüfmaschinen�  Kalibrierung  und  Überprüfung  der  

Kraftmesseinrichtung  (ISO 7500-1:2018)  

EN ISO17638:2016, Zerstörungsfreie  Prüfung  von Schweißverbindungen�  Magnetpulverprüfung  

(ISO 17638:2016)  

ISO 2768-1:1989, General tolerances�  Part 1:  Tolerances for  linear and  angular  dimensions without  individual 

tolerance indications 

3  Begriffe  

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden e. 

ISO  und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

 ISO  Online  owsing orm: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

 IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

3.1  

wie  geschweißt 

Schienen abbrennstumpfgeschweißt  und  nur abgeschert 
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3.2  

Auftragnehmer  

durch das zugehorige Eisenbahnunternehmen anerkanntes  Unternehmen, das Fachpersonal und   

fur die Herstellung von Abbrennstumpfschweißungen  durch eine mobile  Anlage  bereitstellt  

Anmerkung 1  zum  Dies darf auch  Fachpersonal und   der Eisenbahnunternehmen miteinschließen. 

3.3  

Kontakteinbrand 

Oberflachenfehler, verursacht durch lokale  Uberhitzung (Lichtbogenbildung) infolge mangelhaften  elektri-
schen Kontaktes  zwischen Elektrode und  Schiene wahrend des Schweißens 

3.4  

Nachbearbeitung  

beiten des abgescherten ulstes  mittels Schleifen oder ahnlicher Arbeitsverfahren 

3.5  

fertig  bearbeitet  

geschweißt,  ulst  abgeschert und  Schienenkopf profiliert 

3.6  

Mattstelle  

prozessbedingte Unregelmaßigkeit nach dem langsamen  versuch auf  der Schweißnahtbruchflache,  die 

eine kleine  linsenartige  Form aufweist 

Anmerkung 1  zum  Im  vertikalen Langsschnitt ountersuchung) erscheint sie ellipsenformig.  

3.7  

Bindefehler  

Gebiet  unvollstandiger  Verschmelzung der Schienen an  der Schmelzlinie 

Anmerkung 1  zum  Dies darf an  der Nahtstelle  entweder an  der Oberflache nach  dem Abscheren des ulstes  

oder in einem o-Schnitt  der Schweißung  wie  ein Riss oder eine unterbrochene Linie aussehen. 

3.8  

Profilieren  

Arbeitsschritt,  bei dem der Schienenkopf oder relevante Teile des Kopfes im Schweißbereich zum Sollprofil 

bearbeitet werden 

Anmerkung 1  zum  Diese Arbeitsschritte konnen  Schleifen, Frasen,  Hobeln oder andere geeignete Verfahren 

sein. 

3.9  

Besteller 

eller der Schweißungen  

3.10  

Eisenbahnunternehmen 

entweder die Eisenbahnbehorde oder der Eigentumer als  eiber einer Eisenbahninfrastruktur oder ein in 

der eiberverantwortung  stehendes Unternehmen 

3.11  

abgescherter Wulst  

 dass nach  dem Abscheren um  das Schienenprofil herum verbleibt 
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3.12  

Abscheren 

Entfernen des ulstes  

3.13  

Wulst  

uberstehendes, herausgedrucktes erial rund um  das Schienenprofil als  Folge des Anpressvorgangs 

3.14  

Langschiene 

Schiene, bestehend aus  mehreren zusammengeschweißten kurzen Schienen 

3.15  

Schweißprozess 

der beitungsschritt,  von der Auswahl  der Schienen uber das Verschweißen der Schienen bis zur Endbear-
beitung  der verschweißten Langschiene 

4  Anforderungen an den Schweißprozess 

4.1  Allgemeines 

Alle  Schweißungen  mussen mit  mobilen  Abbrennstumpfschweißmaschinen hergestellt werden, die program-
mierte und  automatisch ablaufende  Sequenzen verwenden. 

4.2  Vorbereitung  der  Schienenenden und Anforderungen an die  horizontale  Ausrichtung  

Die Schienenenden mussen gesagt  oder trenngeschnitten sein und  die vom eller angegebenen  Grenzab-
weichungen einhalten. Die Stellen  fur den elektrischen Kontakt  an  den Schienen und  der  mussen 

metallisch  blank  sein, sodass ein guter elektrischer Kontakt  an  der Oberflache gegeben  ist.  

Die Schiene darf nicht durch die Sauberung  oder durch losen elektrischen Kontakt  beschadigt  werden. 

Durch augenscheinliche oder durch mechanische el muss gepruft  werden, dass Schienen des gleichen o-
fils in der Schweißmaschine an  der Schweißstelle  mittig  zu den Kontaktelektroden  ausgerichtet sind. 

Vor dem Verschweißen mussen die Schienenenden in Langsrichtung zu der geforderten Schienenflache oder
Kante  ausgerichtet sein, z.  links,  oder rechts oder zur Schienenkopfmittellinie. 

Aufgrund von Asymmetrien der Schienen sollten die Schienen so verschweißt werden, dass die alzzeichen 

entlang  der gesamten Langschiene auf  der gleichen Seite liegen.  

4.3  Spannkraft  

Die Schienen mussen in der Abbrennstumpfschweißmaschine mit  einer Klemmvorrichtung  werden. Die 

auf  die Schienen wirkende Spannkraft  darf keine digungen hervorrufen, die anschließend zu Rissbil-
dungen  an  den Schienen fuhren, siehe 5.4.1. 

4.4  Vorwärmung  

 der Vorwarmung  mussen die Schienenenden wahrend des gesamten Schweißvorgangs gleichmaßig  mit  

einem umkehrbaren oder kontinuierlichen ozess und  senkrecht zur Fahrflache  bearbeitet werden. 

4.5  Abschließendes Abbrennen 

Einmal  eingeleitet,  muss das abschließende Abbrennen  kontinuierlich erfolgen. 
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4.6  Stauchen 

Das Stauchen  muss unmittelbar  nach  dem abschließenden Abbrennen  erfolgen. Es muss eine ausreichende 

Stauchkraft  aufgebracht werden, dass Hohlraume  geschlossen und   so weit nach außen  gepresst werden, 

dass nur ein  in der Scheißzone verbleibt.  Das in der Schweißzone aufgeschmolzene erial muss 

sich als  ulst  ausstulpen.  

4.7  Lösen der  Spannvorrichtung  

Um die Ausrichtung der Schienen sicherzustellen, muss die Zeit zwischen dem  des Stauchens  und  

dem Losen der Spannvorrichtung mindestens 4 s  betragen.  

4.8  Schlupf  

Die Spannkraft  muss aufrechterhalten werden, um  egungen zwischen den Kontaktwerkzeugen  und  den 

Schienen zu vermeiden. 

4.9  Schweißparameter  

a)  Die Schweißmaschine und/oder die Steuerungseinrichtung muss in der Lage sein, folgende arameter 

anzuzeigen: 

1) ogrammnummer und  Einstelldetails;  

2) Schweißstrom; 

3) Stauchkraft  oder Stauchdruck;  

4) Langsbewegung; 

5) Schweißzeit; 

6) Grenzwert eich der Hauptschweißparameter; 

7) Kennnummer  der Schweißung.  

b)  Die Schweißparameter mussen mittels Schweißversuchen bestimmt  werden und  durfen nach  der Geneh-
migung,  mit  Ausnahme der Anpassung  an  die Umgebungseinflusse nach  4.9 4), nicht mehr verandert wer-
den. 

c) Die Schweißparameter mussen angezeigt  und  aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen mussen den ein-
zelnen Schweißungen  zugeordnet werden konnen.  

d)  e emen saisonalen Temperaturunterschieden darf der Auftragnehmer vom Eisenbahnunternehmen 

die Verwendung eines alternativen  Schweißprogramms verlangen. In  diesem Fall  muss eine fung  

nach  5.4.5 durchgefuhrt  werden. 

e) Die Kennnummern  der Schweißungen  mussen von der  chronologisch fur alle  wahrend der 

Zulassungs- und  Schweißprozesse vorgenommenen Schweißungen  erstellt und  aufgezeichnet werden. 

4.10  Versatz  an der  Schweißung 

 Jeder Versatz der Schienen an  der abgescherten, aber nicht fertig bearbeiteten Schweißnaht,  darf die in 

Tabelle 1  aufgefuhrten e nicht uberschreiten. 
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 Uberprufungen  mussen 20mm  an  jeder Seite von der ulstmittellinie,  unter Verwendung eines 1-m-Nop-
penlineals  und  einer Fuhlerlehre, wie  in 1  gezeigt,  durchgefuhrt  werden. Alternativ darf eine Versatz-
messlehre, wie in 2  gezeigt,  verwendet werden. 

Tabelle 1  � Maximal  zulässiger  Versatz  

Maximal  zulässiger  Versatz  

Lage des Versatzes 

mm 

vertikal in der ellinie der Fahrflache  0,5 

horizontal an  der ausgerichteten Kopfseite oder Fahrkante (14 ±1)mm 

unter der Fahrflache  

0,5 

horizontal an  der Fußkante  2,0 

enn der Versatz aus  den Schienenmaßen herruhrt,  durfen die Kanten  am  Schienenfuß ortlich bearbeitet wer-
den, um  diesen Anforderungen zu entsprechen. 

e in er 

Legende 

A  Fahrflache  

 Noppenlineal  

C ulstmittellinie  

Z Detailansicht  des Versatzes 

UNG Versatz | y|mm  

Bild 1�  Messung des Versatzes mit  Noppenlineal  
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