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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14587-1:2017) 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)*“.

Dieses Dokument beruht auf der Grundlage einer englischen Referenzfassung.
Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlielen, ist die englische Originalfassung der prEN 14587-1

beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm- Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14587-1:2007-09 sind folgende Anderung vorgesehen:

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 Schweifdbetriebes” in
»~Anerkennung des Auftragsnehmers” umbenannt;

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

Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 14587-1:2017-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03

- Entwurf -
CEN/TC 256

Datum: 2017-02

prEN 14587-1:2017
CEN/TC 256

Sekretariat: DIN

Bahnanwendungen — Infrastruktur — Abbrennstumpfschweif3en von
Schienen — Teil 1: Schweifden neuer Schienen der Stahlsorte R220, R260,
R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT in einer
stationdaren Anlage

Applications ferroviaires — Infrastructure — Soudage des rails neufs par étincelage — Partie 1: R220, R260,
R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT et R400HT dans une installation fixe

Railway applications — Infrastructure — Flash butt welding of new rails — Part 1: R220, R260, R260Mn, R320Cr,
R350HT, R350LHT, R370CrHT and R400HT grade rails in a fixed plant

ICS: 25.160.10; 93.100

Deskriptoren

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:
Dokument-Stage: CEN-Umfrage
Dokument-Sprache: D

Documents

Document Sharing Hub

STD Version 2.8f

Full document details: E DIN EN 14587-1:2017-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03

E DIN EN 14587-1:2017-03

- Entwurf -

prEN 14587-1:2017 (D)

Inhalt

Seite
00T a0 0 R0 1 LT 0] a0 o 4
EINIEITUNG ..ot s A s AR 5
1 ANWeNnduUNGSDEreiCh ... —————————————— 6
2 Normative Verweisungen ... . 6
3 3T o2 i 6
4 Anforderungen an den SChWeifRProzess ... 8
4.1 BN ¥ 14 1<) 10 LT 8
4.2 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung.............. 8
4.3 Y 022 11D 034 g ) . 8
4.4 R U200 a1 g 14 LT 8
4.5 AbschliefRendes Abbrennen......... . .8
4.6 Y = 11 el £ <) 8
4.7 Losen der Spannvorrichtung..... 9
4.8 SCRIUPS e ———————————————————————— 9
4.9 Yo AT T30 22 iz 1 04 L= ) o, 9
4.10 Versatz um die SChweifdung.........ccoovrrmsmsmsmsmsesmsmssssssssssssssnens w9
4.11  ADSCheren des WUISEES. ... s s e 11
4.12 Schweifdinachbehandlung .........c—————— .14
5 Zulassung des Schweifdverfahrens.........u———n. 14
51 BN 1) 14 1<) 10 LT 14
5.2 BeStellanGaben ... AR AR 14
5.3 Vorbereitung der PrifKOrper ... 15
5.4 ZUlaSSUNGSPIUUIG. c.curururararasssasssasasasssssssasssssssssssssssssssssssssss s E R E R R R R R ERE SRR SRR R R R RS 15
5.4.1  SiChEPIUfUNG ... s 15
5.4.2 AbSCheren des WUISTES.......cummimsmmssssssssssssssssssssssssssssssssss st s sass s s sase s s s s s asas s sans 15
5.4.3 Geradheit und Ebenheit der Schweiflung.........cu———. 15
5.4.4 Magnetpulverpriifung oder Farbeindringprifung.........cms 15
LR T & T =3 ) ot UL 15
5.4.6 MaKIrOUNTEISUCHUIG ...cooiiuiesisnsissistssssssassssssssssssssssss s sassss s sasas s s s s e SRR AR A SRR AR SRR R SRR R RS 16
5.4.7 MiKIrOUNEEISUCHUNG ....iiiiiaiesisnsmssmssssssssssssssssss s e AR AR AR AR R 16
LTS 5 1 ) 0 ) 100 16
5.4.9 Dauerfestigkeitsprifung.........—————. .17
5.5 Prifbericht.. s ———————— 17
6 Zulassung fiir weitere Schienenprofile und Stahlsorten..........co——. 18
6.1 W0 1 TS5 10 18
6.2 Vorbereitung der PriifKOrper ... 18
6.3 YA LT BT 1D 07y 0 80 18
6.4 Prifbericht.. s ———————— 18
7 Anerkennung des Auftragnehmers.......c————— 18
7.1 BN ¥ 14 1<) 10 LT 18
7.2 SChWEIRVEITANTEI ..o R R AR 18
7.3 3T T L) (L) o 18
A T 1173 o Y 1T 18
7.5 SchWeifdNahtPITUNG.....cociirrrarsrsssrsssssssssssss e 19

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 14587-1:2017-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03

- Entwurf - E DIN EN 14587-1:2017-03
prEN 14587-1:2017 (D)

7.6 AUSTUSTUNG covuraraiaisisssisssssssssisisssssssssisss s RS 19
8 Herstellung von Schweifdungen nach der Zulassung..........coosssss 19
8.1 o1 ) 19
8.2 BesStellangaben ... .. ————————————————————- 19
8.3 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung
Aer SCHICNE...... it AR AR 20
8.4 Aufzeichnung der Schweifparameter ........ccu—— 20
8.5 Kennzeichnung der SChweifdung ... 20
8.6 Y U] 1100 1 (D 20
8.7 Versatz um die Schweiflung.........mnssssss 20
8.8 Fertigbearbeitung ... s 20
8.8.1 Korrektur der vertikalen und horizontalen Schweiflage.........c.couourrrrsssssmsmsessessssssssnens 20
8.8.2 Endbearbeiten des Schienenkopfprofils........mmmmmmmmmmmmm. 20
8.9 Geradheit und Ebenheit der Schweifdung......c.covmmmmsmmmmmmm 21
8.9.1 Anforderungen an die horizontale Ausrichtung......c.ommmmm———— 21
8.9.2 Messung der Geradheit und Ebenheit.........ccovonnmsisnrsnsssmssssssssesssssnnns 21
£ 20 IO T 2 T o] o)1 Lo 22
8.10.1 AlIGEIMEINES w.cururerarararsrarssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssss s E R E R E R R R R R SRR RE R R R R RS 22
8.10.2 Zusitzliche Priifungsanforderungen....... s 22
8.10.3 Durchfithrung der Biegeprifung ... s 22
8.10.4 Bewertung der Ergebnisse.......ummmmmmmmmmm 23
8.10.5 WiederholungSprifung....c.coorrsmsmsmsmsssmsssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s sessseses 23
£ 70 1 A 10 10000 ) 41 U0 ) o 23
Anhang A (normativ) Anforderungen an die Biegepriifung ... 24
Anhang B (normativ) Bruchflachen - Dokumentation der Fehler ... 26
Anhang C (normativ) Dauerfestigkeitspriifung fiir Abbrennstumpfschweifungen 28
C1 AlLGEIMEINES ..oeerrcsimsirsssississsss s a s A R AR A SRR AR A SRR 28
C.2 Aufbau der Priifeinrichtung ... 28
C.3 LT UL ) g T o1, 30
O 00 T 1 1 75 1 1 1 T 30
LORC J07 N o 1 1110 ) 0 =) 30
C.4 Bestimmung der Dauerfestigkeit ... 30
O T 1 1 75 1 1 1 T 30
C4.2 ,Treppenstufen“-Verfahren.......m. 30
C.4.3 Beispiel einer Datenauswertung der Dauerschwingpriifung nach dem , Treppenstufen®-
RT3 2 1) 33
C4.4 ,Past-the-post“-Priifverfahren ... 33
Anhang D (normativ) Makrountersuchung und Mikrountersuchung ... 35
D.1 MaKrounterSUChUNE ... e 35
D.2 MiIKIOUNEEISUCHUNG .c.cucuiieiiinsirssssiss s s A AR AR AR RS 35
Anhang E (normativ) Hartepriifung ... 37
LiteraturNiNWeISe. ... e AR 38
Documents

Document Sharinq;Hub

Full document details: E DIN EN 14587-1:2017-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03

E DIN EN 14587-1:2017-03 - Entwurf -
prEN 14587-1:2017 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14587-1:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 14587-1:2007 ersetzen.

Dieses Dokument ist ein Teil der dreiteiligen Reihe der EN 14587, Bahnanwendungen — Infrastruktur —
Abbrennstumpfschweifsen von Schienen. Die Teile lauten wie folgt:

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

— Teil 2: Abbrennstumpfschweifsen neuer Schienen der Stahlsorten R220, R260, R260Mn und R350HT durch
mobile SchweifsSmaschinen an Orten aufSerhalb eines SchweifSwerkes;

— Teil 3: Schweifsen im Zusammenhang mit Herzstiickkonstruktionen.

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

Dieser Teil der EN 14587 hat fiinf Haupt-Abschnitte:

a) Anforderungen an den Schweifdvorgang;

b) Zulassungsverfahren fiir eine stationire Anlage;

c) Verfahren zur Zulassung von anderen Schienenprofilen oder Stahlsorten;

d) Anerkennung der Schweifibetriebe;

e) Durchfiihrung der Schweifdung nach der Zulassung.

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

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

Diese Europdische Norm legt die Anforderungen an die Eignung eines Schweifiprozesses in einem
Schweifdwerk fest, zusammen mit den Anforderungen an die 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.

Diese Europdische Norm befasst sich mit der Herstellung von Langschienen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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 13674-1, Bahnanwendungen — Oberbau - Schienen - Teil 1: Vignolschienen ab 46 kg/m
EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (I1SO 3452-1)
EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (1SO 6507-1)

EN ISO 7500-1:2015, Metallische Werkstoffe — Priifung von statischen einachsigen Priifmaschinen — Teil 1:
Zug- und Druckpriifmaschinen — Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung (1SO 7500-1:2015)

EN ISO 17638, Zerstiérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Magnetpulverpriifung (I1SO 17638)

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

3.1
wie geschweifdt
Schienen abbrennstumpfgeschweifdt und nur abgeschert

3.2

Auftragnehmer

ein durch ein Eisenbahnunternehmen anerkanntes Unternehmen, welches Personal und maschinelle
Anlagen in der Produktion von Abtrennstumpfschweifdungen in einer bestimmten Anlage unterstiitzt

Anmerkung 1 zum Begriff: Dies darf Personal und maschinelle Anlagen innerhalb des Eisenbahnunternehmens
beinhalten.

3.3

Kontakteinbrand

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

3.4
fertig bearbeitet
Bearbeiten des abgescherten Wulstes mittels Schleifen oder dhnlicher Arbeitsverfahren

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 14587-1:2017-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14587-1-2017-03

- Entwurf - E DIN EN 14587-1:2017-03
prEN 14587-1:2017 (D)

3.5
fertige Schweiflung
geschweifdt, Wulst abgeschert und Schienenkopf profiliert

3.6
stationire Anlage
ortsfeste Produktionsanlage zur Herstellung von Abbrennstumpfschweifungen von Schienen

3.7

Mattstellen

vom Schweifdprozess verursachte Unregelmifiigkeiten von linsenartiger Form, die nach der
Biegebruchpriifung an der Bruchfliche auftreten. In einem senkrechten Langsschnitt (Makrountersuchung)
betrachtet, scheinen sie in elliptischer Form

3.8

Bindefehler

Gebiet unvollstandiger Verschmelzung der Schienen in der Fuge. Dies kann an der Nahtstelle oder an der
Oberfliche des Schweif’bereiches, 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 Schweifbereich wieder zum
Sollprofil bearbeitet werden

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

3.10
Kunde
Besteller von Schweifdungen

3.11

Eisenbahnunternehmen

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

3.12
abgescherter Wulst
nach dem Abscheren stehenbleibende Schweifdnaht

3.13
Abscheren
Entfernen des Wulstes mittels Scherwerkzeugen

3.14
Wulst
tiberstehendes, herausgedriicktes Material als Folge des Anpressvorgangs

3.15
Langschiene
Schiene, bestehend aus mehreren zusammengeschweifsten kurzen Schienen
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3.16

Schweifdprozess

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

4 Anforderungen an den Schweifdprozess
4.1 Allgemeines

Alle Schweifungen 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 Kunden festgelegten Toleranzen gesdgt oder mit einer
Trennscheibe geschnitten werden. Um einen gleichmafdigen und guten elektrischen Kontakt zwischen
Schienen und Elektroden sicherzustellen, miissen die Elektroden der Maschine und die Kontaktbereiche an
den Schienen 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 Schweifimaschine so positioniert werden, dass die
Schienenenden sich mittig zwischen den Kontakten befinden. Dies ist augenscheinlich zu kontrollieren oder

mit mechanischen Hilfsmitteln sicherzustellen.

Vor dem Verschweiffen miissen die Schienenenden zu der geforderten Schienenfliche oder Kante
ausgerichtet sein, z. B. links, oder rechts oder zur Schienenkopfmittellinie.

Wegen moglicher Asymmetrien diirfen beim Verschweiffen der Schienen zu einer Langschiene die
Walzzeichen auf der gleichen Seite sein.

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 anschlieflend zu
Rissbildungen beim Einsatz der Schienen fiihren kénnen, siehe 5.4.1.

4.4 Vorwdrmung

Die Schienenenden miissen wahrend des gesamten Schweifdvorgangs gleichmafdig und im rechten Winkel
zur Fahrflache bearbeitet werden.

4.5 AbschlieRendes Abbrennen

Der abschliefdende Abbrennvorgang darf nicht unterbrochen werden.

4.6 Stauchen

Das Stauchen muss unmittelbar nach dem abschliefRenden Abbrennen folgen. Es muss eine ausreichende
Stauchkraft aufgebracht werden, dass Spalten geschlossen und Lufteinschliisse soweit nach aufien gepresst

werden, dass nur ein Minimum im Wulst verbleibt. Das in der Schweif3zone aufgeschmolzene Material muss
sich als Wulst ausstiilpen.
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4.7 Loésen der Spannvorrichtung

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

4.8 Schlupf

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

4.9 Schweifparameter

1) Die Schweifmaschine 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.
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 Schweifparameter miissen angezeigt und aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen miissen den
einzelnen Schweifdungen zugeordnet werden konnen.

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

4.10 Versatz um die Schweifung

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

— Priifungen miissen 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.

Tabelle 1 — Maximal erlaubter Versatz

Lage des Versatzes Maximal erlaubter
Versatz (in mm)

Vertikal, in der Mittellinie der Fahrflache 0,5
Horizontal an der ausgerichteten Kopfseite oder 14 mm unter der Fahrflache 0,5
Horizontal an der Fufdkante 2,0

ANMERKUNG Wenn der Versatz aus den Schienenabmessungen herriihrt, diirfen die Kanten am Schienenfufs értlich
bearbeitet werden, um diesen Anforderungen zu entsprechen.
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Bild 1 — Messen des Versatzes mit Noppenlineal

N1) Nationale Fufnote: In der Referenzfassung ist der Versatz angegeben als: [x-y] mm.
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Bild 2 — Lehre zum Messen des Versatzes

4.11 Abscheren des Wulstes
a) Der entstandene Wulst muss automatisch abgeschert werden.

b) Das Abscheren des Wulstes darf zu keinen mechanisch oder thermisch bedingten Fehlern in den
Schienen fiihren.

¢) Die Scherflachen miissen frei von sichtbaren Rissen sein.
d) Das Abscheren des Wulstes muss so durchgefiihrt werden, dass die Fuge gestaucht bleibt.

e) Das weitere Bearbeiten des Wulstes darf weder Beschddigungen an den Schienen und der Schweifdung
hervorrufen noch diirfen Schiene oder Schweifdung tiefer als das Originalprofil bearbeitet werden.

f) Die maximale Dicke des Wulstes ist in Tabelle 2 aufgefiihrt und in Bild 3 dargestellt. Eine empfohlene
Versatzmesslehre ist in Bild 4 dargestellt.
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Tabelle 2 — Maximal erlaubte Wulstdicke nach dem Abscheren

Zone Lage des Wulstes Maximal erlaubter
Waulst (in mm)

1 Gesamtes Kopfprofil, von der unteren Kante des Kopfes auf der 2,5
Fahrkantenseite bis Zur unteren Kopfkante der
gegeniiberliegenden Seite

1+ Die bearbeitete Oberflache auf der Unterseite des Kopfes 3,0

2 Der Steg, einschliellich des oberen Ubergangsradius bis hinunter 2,5
zum Beginn des unteren Ubergangsradius

3 Der Fuf3, einschliefdlich der Aufienradien im Steg und weiter zu den 2,0
Fufdkanten und die gesamte Unterseite des Fufdes

Im Falle von Mafdabweichungen der Schienenabmessungen ist der grof3te nach dem Abscheren verbleibende
Uberstand an der Schiene zu messen. Wenn die Werte des verbleibenden Wulstes die Maximalwerte
tiberschreiten, muss der Wulst bis zum Erreichen der geforderten Werte nachgearbeitet werden, ohne dabei
die Grundschiene zu beschddigen.
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Bild 3 — Maximal erlaubte Wulstdicke nach dem Abscheren
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Bild 4 — Lehre zur Wulstmessung
4.12 Schweifinachbehandlung
Ausgenommen bei den Stahlsorten R220 und R260 ist ggf. eine Warmenachbehandlung erforderlich. Diese

kann entweder einen beschleunigten (Zwangs-)Kiihlungsprozess oder eine zusitzliche Warmezufuhr
umfassen.

5 Zulassung des Schweifdverfahrens
5.1 Allgemeines

Die Zulassung des Schweifdverfahrens muss durch Priiffung an, nach dieser Norm hergestellten,
Schweifdproben erbracht werden.

Die Zulassungspriifung wird an den vom Kunden genannten Schienenprofilen und Stahlsorten durchgefiihrt,
siehe 5.2.

Alle Priifergebnisse und die Bruchflichen miissen fiir eine Uberpriifung zur Verfiigung stehen.
5.2 Bestellangaben

Die folgenden Informationen miissen von dem Kunden geliefert werden:

a) das Schienenprofil;

b) die Stahlsorte;

c) die Geradheitsklasse nach EN 13674-1;

d) Anforderungen an die Fahrkante und Kennzeichnung - links, rechts oder mittig angeordnet;
e) Geradheitsklasse/-klassen nach Tabelle 4;

f) die Art der Dauerfestigkeitspriifung.
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5.3 Vorbereitung der Priifkorper

Flir jedes genannte Schienenprofil und jede Stahlsorte miissen fiinf Schweifdsungen in der Ausfiihrung ,wie
geschweifdt“ hergestellt werden.

In Abhdngigkeit des vom Kunden festgelegten Verfahrens fiir die Dauerfestigkeitspriifung miissen fiir die
Priifung nach dem Treppenstufenverfahren vierzehn zusatzliche Schweifungen in der Ausfiihrung ,fertig
geschweifst“ oder sieben zusdtzliche Schweifdungen in der Ausfithrung ,fertig geschweifst“ fiir das
Priifverfahren ,Past-the-post” hergestellt werden und die Priifung bestehen.

5.4 Zulassungspriifung

5.4.1 Sichtpriifung

Alle Schweifdungen und Schienen miissen augenscheinlich beziiglich Unregelmafiigkeiten durch Schweifsen,
Abscheren, Spanndruck, Verspannungen und Reprofilieren untersucht werden. Dazu zdhlen unter anderem
Risse, Hohlrdume, Anrisse, Beschddigungen, geometrische Abweichungen und thermisch bedingte
Schadigungen im Kontaktbereich der Elektroden. Die Untersuchung muss die Kontaktstellen der Elektroden

an den Schienen einbeziehen.

Die Schweifdung ist zuriickzuweisen und die Zulassung als ,nicht erfiillt" einzustufen, wenn eines der oben
genannten Merkmale vorliegt.

5.4.2 Abscheren des Wulstes

An allen Probestiicken in der Ausfiihrung ,wie geschweifst muss der Wulst gemessen werden und den in
Anforderungen in Tabelle 2 entsprechen. Aufierdem diirfen im Wulst keine Anzeichen auf Risse,
Unterschneidungen oder Beschadigungen in den anschliefdenden Schienen vorhanden sein.

Die Qualitat der Abscherung an der Unterseite des Schienenfusses muss beachtet werden.

5.4.3 Geradheit und Ebenheit der Schweifdung

An allen Probestiicken der Ausfiithrung ,wie geschweifdt ist der Versatz um die Schweifdung zu bestimmen
und darf die in 4.10 festgelegten Grenzwerte nicht iiberschreiten.

Nach den in 8.9 festgelegten Verfahren miissen alle zu priifenden Schweifdproben in der Ausfiithrung ,fertig
geschweifdt” fiir die Bestimmung der horizontalen und vertikalen Geradheit gemessen werden. Sie miissen
den Anforderungen des Kunden, wie in 8.2 1) aufgefiihrt, entsprechen.

5.4.4 Magnetpulverpriifung oder Farbeindringpriifung

Nach der Sichtprifung missen alle Schweifdungen in der Ausfilhrung ,fertig geschweif3t” einer
Magnetpulverpriifung nach EN ISO 17638 oder einer Farbeindringpriifung nach EN ISO 3452-1 unterzogen
werden.

Der reprofilierte Bereich und der Kontaktbereich der Elektroden miissen iiberpriift werden. Der betrachtete
Bereich muss rissfrei sein. Wird irgendein Fehler festgestellt, muss das Schweifdverfahren als unbrauchbar
eingestuft werden.

5.4.5 Biegepriifung

Flinf Schweifdungen in der Ausfithrung ,wie geschweifdt”, die die Anforderungen nach 5.4.1 bis 5.4.4 erfiillt
haben, miissen einer Biegepriifung entsprechend Anhang A unterzogen werden.

Jede Biegepriifung muss die in Tabelle A.1 festgelegten Mindestanforderungen erfiillen.
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Bei einem Bruch ist die Bruchfliche zu untersuchen. Die Einzelheiten aller Schweifdfehler sind nach
Anhang B zu dokumentieren. Bindefehler sind nicht zuldssig. Mattstellen sind nicht als Bindefehler
einzustufen.

Tritt der Bruch neben der Schweifdung (in der Schiene) auf, ist die Bruchstelle auf Einbrandstellen durch den
Kontakt der Elektroden zu untersuchen. Werden Einbrandstellen festgestellt, gilt das Schweifdverfahren als
nicht geeignet. Liegen andere Einfliisse, aufier Einbrandstellen, fiir den Bruch zu Grunde, ist ein anderer
Priifkorper fiir diese Priifung heranzuziehen.

5.4.6 Makrountersuchung

Die verbleibenden vier Schweifungen in der Ausfiihrung ,fertig geschweifst“ miissen fiir die
Makrountersuchung nach D.1 zerschnitten werden und miissen den folgenden Anforderungen entsprechen:

a) Die sichtbare Warmeeinflusszone muss eine gleichmafdige, symmetrische Form iiber die Schweifdzone
mit einer Breite von maximal 45 mm und minimal 25 mm aufweisen. Die erlaubten Abweichungen der
maximalen und der minimalen Breite an einer der vier Schweifdungen diirfen 10 mm nicht
liberschreiten. Diese Forderung gilt sowohl fiir die Proben, die in der vertikalen Achse durch die
gesamte Schiene geschnitten sind, als auch fiir die Proben aus dem Schienenfufs.

Bei der Stahlsorte R320Cr muss die Breite der HAZ vom Eisenbahnunternehmen festgelegt werden.
b) Es diirfen keine Anzeichen von Bindefehlern, Einschliissen, Rissen oder Schrumpfrissen festgestellt
werden. Unregelmafiigkeiten, die nicht eindeutig bestimmt werden koénnen, missen durch die

Mikrountersuchung iiberpriift werden.

c) Zwei Mattstellen an der Bruchfliche sind zuldssig, wenn die nachstehenden Anforderungen eingehalten
werden:

— nicht linsenformige Mattstelle in der Schweifinaht mit einer maximalen vertikalen Ausdehnung von
10 mm und einer maximalen Dicke von 0,7 mm;

— linsenformige Mattstelle in der Schweifdnaht mit einer maximalen vertikalen Ausdehnung von 4 mm
und einer maximalen Dicke von 0,7 mm.

d) Es diirfen keine Versprodungen durch das SchweifRen, durch die Abkiihlung oder das Schleifen
vorhanden sein.

5.4.7 Mikrountersuchung

Nach Abschluss der Makrountersuchung muss eine Mikrountersuchung an zwei der vier Schweifdungen nach
D.2 durchgefiihrt werden. Bei 100-facher Vergrofderung darf in der Warmeeinflusszone kein Martensit oder
Bainit festgestellt werden.

5.4.8 Hirtepriifung

5.4.8.1 Allgemeines

Die verbleibenden zwei der vier aus der Schiene langs durch den vollen Querschnitt geschnittenen vertikalen
Proben der Makro- und Mikrountersuchung miissen einer Hartepriifung nach Anhang E unterzogen werden.

5.4.8.2 Stahlsorten R220, R260 und R260Mn

Fiir die Stahlsorten R220, R260 und R260Mn miissen die minimale und maximale Harte den folgenden
Anforderungen entsprechen:
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a) die minimale Harte darf nicht kleiner sein als P - 30 HV3p
b) die maximale Harte darf nicht gréfier sein als P + 60 HV3g
Dabei ist
P die mittlere Harte der unverschweifdten Schiene gemessen langs der Harte

Ein einzelner Wert aufderhalb des aufgefiihrten Toleranzbereiches ist nur dann zuldssig, wenn die
benachbarten Messergebnisse bedingungsgemaf? sind.

5.4.8.3 Stahlsorten R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT
Fiir die Stahlsorten R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT miissen die minimale und maximale
Harte Uber die Strecke von jeweils 8 mm auf beiden Seiten der Schweifdzone bestimmt werden und den in

Tabelle 3 angegebenen Anforderungen entsprechen.

Ein einzelner Wert aufierhalb der unten aufgefithrten Minimal- und Maximalwerte ist nur dann zulassig,
wenn der Wert in der Mitte der Schweifdung auftritt.

Tabelle 3 — Anforderungen an die minimale und maximale Hirte fiir einzelne Schienenstahlsorten

Harte HV 30 R320Cr R350HT R350LHT R370CrHT R400HT
Min 290 325 325 350 350
Max 380 410 410 425 440

5.4.9 Dauerfestigkeitspriifung

Die Dauerfestigkeitspriifung muss, sofern vom Eisenbahnunternehmen vorgeschrieben, nach AnhangC
durchgefiihrt werden und den Anforderungen des Kunden, wie in 5.2 f) aufgefiihrt, entsprechen.

Abhdngig von dem vom Kunden festgelegten Auswerteverfahren der Dauerfestigkeitspriifung miissen fiir die
Priifung nach dem Treppenstufen-Verfahren zehn Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertig geschweif3t“ und
fir die Prifung nach dem Verfahren ,Past-the-Post“ drei Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertig
geschweifdt” fiir die Dauerfestigkeitsermittlung hergestellt werden.

5.5 Priifbericht

Ein Bericht mit den Ergebnissen und muss die folgenden Angaben enthalten:

a) Schienenlieferant und Schmelznummer (Gussnummer);

b) Identifikations-/Seriennummer der Schweifdmaschine;

¢) chemische Analyse der Schiene;

d) Schweifdparametereinstellungen nach 4.9;

e) grafische Darstellung der Biegepriifung mit Angabe von Kraft, Biegung und Probenkennzeichnung;

f) Fotos der Bruchflachen (eines pro Probe) aller gebrochenen Schweifdungen;

g) Angaben im Schienenprofilgitter wie in Anhang B dargestellt;
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h) Makro- und Mikrountersuchungen einschlief3lich Fotos der zerschnittenen Schweifdungen;

i) Harteverteilung in grafischer Form einschlief3lich Harte und Abstandswerte.

6 Zulassung fiir weitere Schienenprofile und Stahlsorten

6.1 Allgemeines

Nach der Verfahrenszulassung nach Abschnitt5 fiir ein bestimmtes Schienenprofil und eine bestimmte
Stahlsorte konnen, wenn es gefordert wird, weitere Profile und Stahlsorten entsprechend der EN 13674-1

zugelassen werden.

Vergleichbare andere Stahlsorten, die in Norm aufgefiihrt sind, sind oder auf Verlangen fiir die Zulassung
geeignet.

6.2 Vorbereitung der Priifkorper

Fiir jedes Schienenprofil und fiir jede Stahlsorte miissen fiir die Eignungspriifung fiinf Schweifdungen in der
Ausfithrung ,wie geschweifd3t® und vier Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertige Schweifdung“ hergestellt
werden.

6.3 Zulassungspriifung

Alle Schweiflungen miissen die Zulassungspriifung durchlaufen und die Anforderungen in 5.4 erfiillen, mit
Ausnahme der Dauerfestigkeitspriifung in 5.4.9, die nicht erforderlich ist.

6.4 Priifbericht

Die Ergebnisse sind in einem Priifbericht nach 5.5 zu dokumentieren.

7 Anerkennung des Auftragnehmers
7.1 Allgemeines

Der Auftragnehmer muss die Zulassungsanforderungen, wie in 7.2 bis 7.6 festgelegt, erfiillen. Der Kunde
behilt sich das Recht vor, den Auftragnehmer zu jeder Zeit zu priifen.

Der Auftragnehmer muss ein vom jeweiligen Kunden anerkanntes Qualitidtsmanagementsystem verwenden.
Das Qualitidtsmanagementsystem muss ein System zur Riickverfolgbarkeit aller hergestellten Schweifdungen
enthalten.

7.2 Schweifdverfahren

Der Auftragnehmer darf nur zugelassene Schweifdverfahren anwenden.

7.3 Bediener

Der Auftragnehmer muss ein System unterhalten, welches die Kompetenz seiner SchweifSbediener
(Schweifder) durch entsprechende Schulungen und Weiterbildung sicherstellt.

7.4 Uberwachung

Der Auftragnehmer muss ein System der Uberwachung fiir Abbrennstumpfschweifungen unterhalten, das
den Anforderungen des Kunden entspricht.
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7.5 Schweifdnahtpriifung

Der Auftragnehmer muss entsprechend den Anforderungen des Kunden ein System der
Schweifdnahtiiberpriifung einhalten. Fehler, die wihrend dieser Priifung gefunden werden, miissen in dem
Riickverfolgbarkeitssystem aufgezeichnet werden.

7.6 Ausriistung

Die Ausriistung muss mit dem Bedienungshandbuch {bereinstimmen. Die Kontroll- und

Kalibrierungsausriistung muss mit den zwischen Auftragnehmer und Kunden vereinbarten Anforderungen
libereinstimmen.

8 Herstellung von Schweiflungen nach der Zulassung
8.1 Schweifden

Nach der Verfahrenszulassung diirfen Schweifdungen an den zugelassenen Schienenprofilen und Stahlsorten
ausgefiihrt werden.

Die Herstellung der Schweifdungen muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Norm erfolgen.
8.2 Bestellangaben

Die folgenden Angaben miissen vom Kunden vollstindig dokumentiert vorliegen und mit dem
Auftragnehmer abgestimmt sein:

a) das Schienenprofil;

b) die Stahlsorte;

c) die Profilklasse nach EN 13674-1;

d) die Geradheitsklasse nach EN 13674-1;

e) Mindestlange der einzelnen zu verschweifienden Schienen und maximale Anzahl der Schienen einer
Langschiene;

f) Gesamtlange und Langentoleranz der Langschienen;

g) Verladeanforderungen - Anhingelécher oder Osen;

h) Rechtwinkligkeit der Schienenenden;

i) Anforderungen an die Fahrkante und Kennzeichnung - links, rechts oder mittig ausgerichtet;
j)  Kennzeichnung der Schweifdung, sieche Abschnitt 8.5;

k) Kennzeichnung der Langschiene;

1) Geradheit und Ebenheit der Schweifdung, siehe Tabelle 4;

m) Rickverfolgbarkeitssystem der Schweifdungen.
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8.3 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung
der Schiene

Siehe Abschnitt 4.2.

8.4 Aufzeichnung der Schweifdparameter

Die automatische Anzeige und Aufzeichnungen der Schweifdparameter sind fiir alle Schweifdungen gefordert.
Das SchweifSprogramm muss mit dem der Zulassung entsprechen.

Die Aufzeichnungen miissen entsprechend den Anforderungen dieser Europdischen Norm ausgewertet und
mindestens flinf Jahre lang aufbewahrt werden.

8.5 Kennzeichnung der Schweifdung
a) Die Schweifdung muss so gekennzeichnet sein, dass sie vor Ort, oder auch auf andere Weise, noch nach
mindestens fiinf Jahren identifiziert werden kann. Die Methode ist zwischen dem Auftragnehmer und

dem Kunden zu vereinbaren.

b) Durch die Kennzeichnung der Schweiffung muss eine Riickverfolgbarkeit zu den Dokumenten und
Aufzeichnungen, die zum Zeitpunkt der Herstellung erstellt wurden, sichergestellt sein.

8.6 Sichtpriifung

Alle Schweifdnihte sind augenscheinlich auf Ubereinstimmung mit dieser Européischen Norm zu {iberpriifen.
8.7 Versatz um die Schweifdung

Eine Schweiflung mit einem Versatz, der die maximalen Abmessungen iiberschreitet, muss aus der
Langschiene entfernt werden. Die SchweifSung muss mit einem Mindestabstand von 100 mm auf jeder Seite
der Schweifdnaht getrennt.

8.8 Fertigbearbeitung

8.8.1 Korrektur der vertikalen und horizontalen Schweifdlage

Die Korrektur der Schweifdlage muss durch Biegepressen erfolgen. Aufgrund der Blausprodigkeit darf das
Biegepressen bei einer Schienentemperatur zwischen 200 °C und 350 °C nicht durchgefiihrt werden.

8.8.2 Endbearbeiten des Schienenkopfprofils

a) Die Endbearbeitung des Kopfprofils darf keine mechanisch oder thermisch bedingten Schiadigungen
hervorrufen.

b) Die Kontur des Schienenkopfes muss bei der Bearbeitung erhalten bleiben.

c) Die Bearbeitung des Schienenkopfes muss auf der kiirzesten mdglichen Lange erfolgen, wobei die Lange
von 400 mm beidseits der Schweifdung nicht tiberschritten werden darf.
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8.9 Geradheit und Ebenheit der Schweifung
8.9.1 Anforderungen an die horizontale Ausrichtung

Alle Schweifdungen miissen auf Geradheit gepriift werden und miissen den Anforderungen dieser
Europdischen Norm nach 8.9 entsprechen. Die Lage (Geradheit) des Schweifdstof3es nach dem Nachrichten
und der Fertigbearbeitung wird horizontal und vertikal mit einem 1-m-Lineal gemessen.

Die horizontale Ausrichtung (Geradheit) des Kopfes der Klasse 1 und 2 bezieht sich nur auf die Fahrkante.
Wenn auf Verlangen des Kunden die Klasse 3 gefordert wird, muss sich die horizontale Geradheit auf beide
moglichen Fahrkanten beziehen.

Samtliche Abweichungen von der Geradheit miissen den Werten der vereinbarten Klasse der Tabelle 4 bei
Umgebungstemperatur entsprechen.

Bei allen Messungen, die an einer heiflen Schweifdung durchgefithrt werden, z.B. direkt nach dem
Profilieren, miissen Schrumpfungen an der Schweifdnaht beriicksichtigt werden, sodass die in Tabelle 4
aufgefiihrten Grenzwerte eingehalten werden.

Tabelle 4 — Grenzabweichungen fiir Geradheit und Ebenheit von Abbrennstumpfschweifdungen bei
Umgebungstemperatur

Mafie in Millimeter

Ausrichtung der Schweifdung Klasse 1 Klasse 2 Klasse 3
+0,3 +0,3 +0,4
Vertikal auf der Fahrflache
+0,1 0 0
. +0,3
Horizontal am Kopf 0 +0,3 +0,4
Horizontal an den Fufdkanten +1,5 +2 +2
Ebenheit der Fahrflache, gemessen
iiber die Lange der geschliffenen 0,10 0,15 0,20
Flache
ANMERKUNG 1 Horizontale positive Abweichungen ergeben Spurerweiterungen.
ANMERKUNG 2 Der Kunde darf aus den oben aufgefiihrten Klassen fiir horizontale und vertikale Geradheit und
Ebenheit unterschiedliche Klassen auswahlen.

8.9.2 Messung der Geradheit und Ebenheit

Die Geradheit und Ebenheit tiber der Schweiflung muss wie folgt gemessen werden:

a) Die vertikale Geradheit iiber der Fahrfliche muss mittig in Schienenldngsrichtung gemessen werden. Die
Schweifdung befindet sich in der Mitte zwischen den Bezugspunkten, die Bezugspunkte befinden sich

500 mm beiderseits der Schweifdung.

b) Die horizontale Geradheit der Schweifdung iiber den Schienenkopf muss an einer oder beiden Seiten
14 mm unterhalb der Fahrfliche gemessen werden und bezieht sich auf die Bezugspunkte 500 mm

beiderseits der Schweifdung.

c) Der horizontale Versatz der Schweifdungen am Schienenfuf3 wird an der Fufdkante gemessen. Die

Bezugspunkte befinden sich 500 mm beidseits der Schweifdung.
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d) Die Ebenheit der Schweifdfung auf der Fahrfliche muss mit einem 1 m langen Lineal iiber der
geschliffenen Flache gemessen werden. Der maximale Spalt zwischen dem Lineal und der bearbeiteten
Schiene muss einer der Klassen der Tabelle 4 entsprechen.

Die Auswahl der Messmittel zur Messung der Geradheit, wie in 8.9.2 a), 8.9.2 b) und 8.9.2 c) beschrieben,
obliegt dem Hersteller. In strittigen Fallen sind ein kalibriertes Lineal und Fiihlerlehren zu verwenden.

8.10 Biegepriifung

8.10.1 Allgemeines

Unabhédngig von der Anzahl der hergestellten Schweifdungen muss mindestens ein Priifkérper je Woche aus
der laufenden Produktion herausgenommen, oder wahrend der laufenden Produktion hergestellt und einer
Biegepriifung nach Anhang A unterzogen werden. Alle Priifkérper miissen in der Ausfiihrung ,wie
geschweifst” vorliegen.

Alle Prifungen miissen bei Umgebungstemperatur durchgefithrt werden. Wurde eine beschleunigte
Abkuhlung angewendet, die sich von dem normalen Produktionsablauf unterscheidet, so ist das

Abkiihlungsverfahren im Priifbericht entsprechend zu vermerken.

Priifkérper miissen aus der laufenden Produktion herausgetrennt oder als kurze Priifkérper hergestellt
werden.

8.10.2 Zusatzliche Priifungsanforderungen

Zusitzlich zu der laufenden Fertigungsiiberwachung (Regelpriifungen) erfordern folgende Umstdnde
zwingend eine Biegepriifung:

— sofort nach der Behebung eines Fehlers an der Schweifdmaschine;

— sofort nach der Uberholung oder aufRerplanmifigen Instandsetzung der Schweifmaschine;

— sofort nach der Anderung der Schweifiparameter oder des Schweifdprogramms;

— unmittelbar nach dem Wechsel zu einem anderen, zugelassenen Schweifdprozess;

— unmittelbar, wenn eine Schweiffmaschine langer als eine Woche nicht in Betrieb war.

8.10.3 Durchfiihrung der Biegepriifung

Die Durchfiihrung der Biegepriifung erfolgt entsprechend 5.4.5 und Anhang A. Die Belastung braucht dabei
nur bis zur Mindestlast fiir die Fertigungsiiberwachung aufgebracht werden. Danach darf die Priifung
abgebrochen werden.

Die Mindestpriiflasten fiir die laufende Fertigungsiiberwachung miissen der Tabelle A.1 entsprechen.

Ein Bericht muss erstellt werden, mit den folgenden Angaben:

— die aufgebrachte Last;

— die erreichte Durchbiegung;

— die Heifsstempelungen und Walzzeichen der Schiene;

— den Anlass der Priifung;
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