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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-3:2012) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen®
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist der NA 087-00-01-01 UA ,Schienenschweiflen® im Normenausschuss
Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF) im DIN.
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EUROPAISCHE NORM EN 14587-3
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2012

ICS 25.160.10; 93.100

Deutsche Fassung

Bahnanwendungen — Oberbau —
Abbrennstumpfschweilden von Schienen —
Teil 3: Schweillen im Zusammenhang mit
Herzstuckkonstruktionen

Railway applications — Track — Applications ferroviaires — Voie —
Flash butt welding of rails — Soudage des rails par étincelage —
Part 3: Welding in association with crossing construction Partie 3: Soudure associée a la fabrication des

coeurs de voie

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 6. Juli 2012 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-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14587-3:2012) 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 Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2013, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Marz 2013 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren konnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben.

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

— Teil 1: Schweil3en neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn und R350HT in einer stationdren
Anlage

— Teil 2: AbbrennstumpfschweifSen neuer Schienen der Stahlsorten R220, R260, R260Mn und R350HT
durch mobile SchweiSmaschinen an Orten aulerhalb eines SchweilBwerkes

— Teil 3: Schweien im Zusammenhang mit Herzstiickkonstruktionen (diese vorliegende Norm)

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

Dieser Teil der EN 14587 hat 4 Hauptpunkte:

— Anforderungen an einen Schweillprozess;

— Zulassungsverfahren fir ein SchweilRwerk;

— Zulassung von anderen Schienenprofilen oder Stahlsorten;

— SchweilRen nach der Zulassung.

Diese Europaische Norm berlcksichtigt die Anforderungen der Eisenbahnunternehmen. Die Hersteller sollen
die festgelegten Anforderungen dieser Europdischen Norm erfillen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen fir die Zulassung eines Schweillverfahrens in einem
SchweilRwerk fest, gemeinsam mit den Anforderungen fiir die spatere Schwei3ung.

Diese Europaische Norm ist anwendbar fur neue Vignol-Schienen mit in einer stationdren Anlage
abbrennstumpfgeschweil3ten Herstiickkomponenten, die fur den Einsatz in der Eisenbahn-Infrastruktur
vorgesehen sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, 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
(einschlieBlich aller Anderungen).

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

EN 1371-1, GieBereiwesen — Eindringpriifung — Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillen- und Niederdruck-
kokillenguR3stiicke

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

EN 13674-2, Bahnanwendungen — Oberbau — Schienen — Teil 2: Schienen fiir Weichen und Kreuzungen,
die in Verbindung mit Vignolschienen ab 46 kg/m verwendet werden

EN 13674-4, Bahnanwendungen — Oberbau — Schienen — Teil 4: Vignolschienen mit einer ldngenbe-
zogenen Masse zwischen 27 kg/m und unter 46 kg/m

EN 14587-1:2007, Bahnanwendungen — Oberbau — AbbrennstumpfschweiBen von Schienen — Teil 1:
Schweillen neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260, R260Mn und R350HT in einer stationdren Anlage

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

EN ISO 11666, Zerstérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Ultraschallpriifung — Zulassigkeits-
grenzen (ISO 11666)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Magnetpulverpriifung (ISO 17638)

EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Prifung von SchweiBverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (ISO 17640)

EN ISO 23279, Zerstérungsfreie  Priifung von SchweiBverbindungen —  Ultraschallpriifung —
Charakterisierung von Anzeigen in Schwei8néhten (ISO 23279)

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

31

Hersteller

Unternehmen, welches Schienen mit Schienen, Schienen mit Herzstiicken und Schienen mit Herzstlick-
komponenten durch Abbrennstumpfschweifen in einer stationaren Anlage verbindet

3.2

Kunde

Kaufer der abbrennstumpfgeschweillten Herzstiicke in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des
Eisenbahnunternehmens
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3.3
Eisenbahn-Infrastruktur
Streckennetz einer nationalen oder privaten Eisenbahn

3.4

stationare Anlage

stationare Maschine flr Abbrennstumpfschweiflungen von Schienen mit Schienen, Schienen mit Kreuzungen
und Schienen mit Herzstiickkomponenten

3.5
Kontakteinbrand 3
Beschadigung, verursacht durch lokale Uberhitzung der Elektroden an der Kontaktflache

3.6
Wulst
Uberstehendes, herausgedricktes Material als Folge des Anpressvorgangs

3.7
Priifkorper
Teil, abgetrennt vom verschweif3ten Bauteil oder eine fiir die Priifung vorbereitete geschweifite Verbindung

3.8

Profilieren

Arbeitschritt, bei dem die Schiene oder relevante Teile im Schweilibereich durch Entfernen des Wulstes zum
Ursprungsprofil zurtickgebildet werden

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

3.9
fertige SchweiBung
geschweillt, Wulst abgeschert und profiliert

3.10

Mattstellen

charakteristisch ist, bei der vertikalen Betrachtung des Querschnittes, eine lokale glatte Textur (siehe
Anhang A)

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei Langsbetrachtung des Makroschliffes ist dieses als Linsenform ersichtlich.

3.1

Glanzstellen

lokale helle Stellen am Ubergang Schiene zu austenitischem Zwischenstiick, sind Anzeichen fiir einen
maoglichen Martensitbereich (siehe Anhang A)

3.12

Bindefehler

Bereiche in der SchweiBung, wo keine Metallverbindung besteht (ausgenommen Mattstellen und
Glanzstellen)

Anmerkung 1 zum Begriff: Dies kann bei Untersuchung der fertigen SchweiRung und nach dem Zerscheiden als eine
lineare Schweiflnahtunterbrechung an den Verbindungsstellen auftreten.

3.13
Schweilzone
Bereiche von 50 mm beiderseits der Schweilimittellinie

3.14

Fliigelschienenrille am Knickpunkt

Einlauféffnung: Bearbeitung oder Anordnung des Einlaufs fur den freien Durchgang am Fligelschienen-
knickpunkt
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3.15
GieStechnik
Gestaltung des Angusssystems und der Speiser fur die Herstellung von Gussstlicken nach EN 15689

3.16
Werkstiick
Herzstlickkomponenten, Zwischenstlick als Schienenformstiick oder Schienenabschnitt

3.17

Eisenbahnunternehmen

[RA, engl. railway authority]

entweder die Eisenbahnbehérde oder der Eigentimer als Betreiber einer Eisenbahn-Infrastruktur oder ein in
der Betreiberverantwortung stehendes Unternehmen

3.18
wie geschweilt
Schienen abbrennstumpfgeschweilt und nur abgeschert

4 Bereitzustellende Informationen fur die Zulassung

4.1 Durch den Kunden

Die folgenden Informationen missen vom Kunden gegeben und mit dem Hersteller abgestimmt werden und
missen vollstandig beschreiben:

a) das Schienenprofil und geometrische Einzelheiten des Herzstiicks;
b) die Schienen- und Herzstlick-Werkstoffe;

c) die Profilklasse der angrenzenden Schiene, die in EN 13674-1, EN 13674-2 oder EN 13674-4 festgelegt
ist;

d) Ausrichtungsklasse(n) der AbbrennstumpfschweiRungen (siehe Tabelle 1);

e) die Art der Dauerfestigkeitsprifung (sofern anwendbar) fir die Zulassung;

f) Grenzabweichungen an den Schienenenden des gelieferten Herzstlickes;

g) Mindestlange der angrenzenden Schienenenden;

h) Profil, Anzahl und Haufigkeit der Biegeprifung aus der laufenden Produktion (siehe 13.7);

i) Anforderungen an die Einsatzerprobung im Gleis.

4.2 Durch den Hersteller

Die folgenden Informationen missen vom Hersteller gegeben und mit dem Kunden abgestimmt werden und
missen vollstandig beschreiben:

a) ein qualifiziertes Schweildverfahren;
b) Rlckverfolgbarkeitssystem der Schweilungen;

c) Artund Identifikationsnummer der verwendeten Maschine.
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5 Zulassung des Herstellers

5.1 Allgemeines

Der Hersteller muss die in 5.2 bis 5.7 festgelegten Zulassungsanforderungen erfillen. Der Kunde hat zu
jedem Zeitpunkt das Recht, den Hersteller zu auditieren.

5.2 SchweiBverfahren

Der Hersteller muss ein Schweillverfahren und Abbrennstumpfschweillmaschinen verwenden, die durch das
RA (Eisenbahnunternehmen) genehmigt sind.

5.3 Bediener

Der Hersteller muss ein System vorweisen, das die Fachkundigkeit seiner Schweil3bediener durch
entsprechende Ausbildung und Prifungen sicherstellt.

5.4 Uberwachung

Der Hersteller muss ein Management- und Uberwachungssystem fir Abbrennstumpfschweiungen
vorweisen, das den Anforderungen des Kunden genigt.

5.5 SchweiBabnahmeprifung

Der Hersteller muss ein System der Schweiabnahmeprifung entsprechend der Anforderung des Kunden
vorweisen. Wahrend dieser Abnahmeprifung gefundene Nicht-Ubereinstimmungen muissen im
Ruckverfolgbarkeitssystem aufgezeichnet werden.

5.6 Ausristung

Die Ausristung muss dem Bedienhandbuch entsprechen. Die Kontroll- und Einstellungsausriistungen
missen mit den Anforderungen, die zwischen dem Hersteller und dem Kunden abgestimmt wurden,
Ubereinstimmen.

5.7 Qualitatssicherungssystem

Der Hersteller muss ein unabhangiges zugelassenes und auditiertes Qualitatssicherungssystem verwenden,
z. B. Ubereinstimmend mit den Anforderungen nach EN ISO 9001 oder anderen Zulassungen, die vom
Kunden akzeptiert werden.

6 Anforderungen an das SchweiBverfahren

6.1 Allgemeines

Alle Schweillungen missen mit einer automatisch, nach programmierten Schweil3ablaufen arbeitenden
Abbrennstumpfschweillmaschine, entsprechend dem durch das RA zugelassene Verfahren, ausgefihrt
werden.

6.2 Werkstiickvorbereitung

Die zu verschweillenden Herzstiick-/Zwischenstick-/Schienenflaichen missen immer gesagt, trennge-
schnitten oder maschinell bearbeitet sein und mussen den in Bild 1 angegebenen Grenzabweichungen
entsprechen. Die elektrischen Kontaktbereiche an den Werkstiicken und an der Maschine missen sauber und
frei von schadlichen Stoffen sein, die Einfluss auf den Stromfluss haben. Die Werkstlicke dirfen nicht durch
die Reinigungsarbeit beschadigt werden.
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Jede malliche Abweichung der zwei Werkstlicke darf 2 mm nicht Uberschreiten und muss durch Schleifen
oder maschinelle Bearbeitung korrigiert werden.

= e e
? o
o

o

=

2.0mm maximum

1

Legende
1 Seitenansicht
2  Draufsicht

Bild 1 — Grenzabweichung der Rechtwinkligkeit der Schienenenden

6.3 Spannkraft
Die Werkstlicke missen in der Abbrennstumpfschweimaschine durch der Oberflachenform oder Kontur

angepasste Klemmen gesichert werden, damit, wenn die Spannkraft auf das Werkstlick wirkt, das Werkstlick
nicht beschadigt wird. Die Spannkraft muss so bestimmt sein das ein Gleiten nicht erfolgt.

6.4 Erst-Abbrand

Zur Sicherstellung des vollstandigen Kontaktes wahrend der nachfolgenden Vorwarmschritte sollen die
Werkstiicke einen Planbrennvorgang durchlaufen.

6.5 Vorwiarmung
Die Front des zu erwdrmenden Bereiches muss gleichmafig fortschreiten, so dass sich am Ende der

Vorwarmung ein gleichmaliges Warmeband in beiden Werksticken zeigt. Nach Fertigstellung der
SchweilRung durfen keine Anzeichen des 6drtlichen Anschmelzens der Enden vorhanden sein.

6.6 Abbrennen

Wenn eingeleitet, darf das Abbrennen nicht unterbrochen werden.

6.7 Stauchen

Das Stauchen muss sofort nach dem Abbrennen erfolgen. Zur Sicherstellung, dass Poren geschlossen und
Lufteinschlisse herausgedruckt werden, und so das ein Minimum in der Schweil3nahtstelle verbleibt, muss
ausreichend Stauchkraft aufgebracht werden. Die Schweilinaht muss sich in den Wulst ausweiten.

Zur Sicherstellung, dass die geforderte Schweilintegritat erreicht wird, muss die Zeit zwischen dem Stauchen

und dem Losen ausreichend sein. Zur Vermeidung von Schadigungen in der Schweilung muss wahrend
dieser Zeit die notwendige Langskraft aufrecht gehalten werden.
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6.8 SchweiBnachbehandiung

6.8.1 Vor dem Losen

Schweillwarmenachbehandlungen kénnen fiir bestimmte Schienenstahlsorten und legierte Stahle notwendig
sein.

6.8.2 Nach der Herausnahme aus der Maschine
Eine kontrollierte Abkiihlung nach der SchweiRung kann erforderlich sein.

Zusatzliche SchweiRwarmenachbehandlungen nach der Entnahme aus der Maschine konnen fiir bestimmte
Stahlsorten notwendig sein.

6.9 SchweiBparameter

Die Schweillmaschine und/oder die Ausstattung des Managementsystems muss das Folgende aufzeichnen
kénnen:

a) Schweil’strom;

b) Stauchkraft oder Druck;

c) Weg;

d) Schweilzeit;

e) Programmzuordnung und Einstelldetails;

f)  Schweildidentifikation;

g) Schweilwarmenachbehandlung (sofern angewendet).

Die SchweiBprogramme und jede SchweiRwarmenachbehandlung muss durch Verfahrensprifungen
festgelegt sein und wenn genehmigt und bestatigt, dirfen sie nicht ohne vorheriger Genehmigung durch den

Kunden gedndert werden.

Die Schweillparameter missen Uberwacht, bezuglich der Zulassungslimits Gberpruft und aufgezeichnet
werden. Diese Aufzeichnungen mussen den entsprechenden SchweilRungen zuordenbar sein.

Die SchweilRwarmenachbehandlungsparameter mussen Uberwacht, bezuglich der Zulassungslimits Gberpruft

und aufgezeichnet werden. Diese Aufzeichnungen missen den entsprechenden Schweilungen zuordenbar
sein.

6.10 Entfernung des Wulstes und Korrektur der SchweiBausrichtung

Das Wulstmaterial muss durch die Anwendung zugelassener Verfahren entfernt werden. Ohne die vorherige
Zustimmung durch den Kunden darf ein genehmigtes Verfahren nicht verandert werden. In Ausnahmefallen,
wo das Wulstmaterial nicht entfernt werden kann, missen die Endbehandlung und Abmessungen zwischen
Kunden und Hersteller abgestimmt werden.

Das Entfernen des Wulstes darf zu keinen mechanischen oder thermischen Schaden der Herzstlicke oder
Schienen flihren.

Jede Flache, an der der Wulst entfernt wurde, muss frei von sichtbaren Rissen sein.

Die Korrektur der Schweiltausrichtung muss durch Pressen erfolgen.
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7 Profilfertigstellung der Schweillung

Die Fertigbearbeitung muss durch maschinelle Bearbeitung/Schleifen in Langsrichtung ausgefiihrt werden.
Die Rauheitsgrenzen innerhalb der Schweilizone mussen sein:

a) 6,3 ym Ra an der Unterseite des geschweif3ten Fues und im Radkontaktbereich;

b) 12,5 um Ra in allen anderen bearbeiteten Bereichen.

Die Profilfertigstellung darf zu keinen thermischen oder mechanischen Fehlern filhren. Das Schienenprofil im
Radkontaktbereich muss durch Profilbearbeitung wiederhergestellt werden. Der Rest der Schweilflachen
muss nahtlos in das umgrenzende Material Gbergehen, so dass lokale Spannungskonzentrationen vermieden

werden.

Wo es nicht mdglich ist die Endbearbeitung durchzufiihren, muss das Profil zwischen Hersteller und Kunden
vereinbart werden.

Profilfertigstellung am Schienenkopf muss auf der kiirzest moéglichen Lange durchgefiihrt werden, aber darf in
keinem Fall 900 mm erreichen.

8 SchweiRgeometrie und Abmessungen

8.1 Allgemeines

Die Ausrichtung der SchweilRverbindung nach dem Pressen und der Profilfertigstellung muss vertikal und
horizontal mit einem 1-Meter-Lineal gemessen werden.

Die horizontale Ausrichtung des Schienenkopfes muss nur an der Fahrkante erfolgen. Jede Abweichung der
Ausrichtung muss mit Tabelle 1 bei Umgebungstemperatur Gbereinstimmen.

Tabelle 1 — Grenzabweichungen fiir Ausrichtung und Ebenheit von AbbrennstumpfschweiRungen bei
Umgebungstemperaturen

Klasse 1 Klasse 2 Klasse 3 Klasse 4 Max Schleiflange
Horizontal 0/+0,3 0/+0,5 +/-0,4 900 mm
Vertikal 0/+0,3 -0,1/+0,2 -0,3/0 +0,1/+0,3 900 mm
Ebenheit <01 <0,2

ANMERKUNG 1  Fur horizontale Ausrichtung fiihren positive Grenzabweichungen zu Spurerweiterungen.

ANMERKUNG 2  Der Kunde darf unterschiedliche Klassen fiir vertikale und horizontale Ausrichtung und Ebenheit
wahlen. Die vertikale und horizontale Ausrichtung kann uneinheitlich zwischen den Klassen sein. Horizontale und
vertikale Ausrichtung sollte mit einem 1-Meter-Lineal geprift werden. Ebenheit soll unter Verwendung eines 1-Meter-
Lineal an der Schleifzone gepruft werden und mit EN 14587-1 und EN 14587-2 Uibereinstimmen.

ANMERKUNG 3  Horizontale Abweichungen dirfen nicht bei Herzstliicken angewendet werden, die in Bdgen
eingesetzt oder wo die Schweilung innerhalb der Fligelschieneneinlauféffnung liegt. Wenn Herzstlicke in Bdogen
hergestellt werden, ist eine Vereinbarung bezliglich der Grenzabweichungen zwischen dem Hersteller und dem Kunden
notwendig.

ANMERKUNG 4 Die maximale Schleiflange betragt 450 mm beiderseits der Schweifung und muss nicht
symmetrisch sein.
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