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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2021-05-21 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an fsf@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF) oder Rolandstr. 4,
34131 Kassel.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Gesamtumfang 85 Seiten
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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14587-2:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustindige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 087-00-01-AA ,Infrastruktur” im
DIN-Normenausschuss ,Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)*“.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 14587-2:2009 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Anderung des Titels: ,,Oberbau” soll durch ,Infrastruktur” ersetzt werden;

b) die Erweiterung um die Stahlsorten R200, R320Cr, R350LHT, R370CrHT und R400HT hat Einfluss auf
den Titel des Teils und in den entsprechenden Abschnitten der stahlsortenabhingen Anforderungen;

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

d) Norm wurde redaktionell iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14587-2:2021) 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 14587-2:2009 ersetzen.

Dieses Dokument ist ein Teil der dreiteiligen Reihe der EN 14587, Bahnanwendungen — Oberbau —
Abbrennstumpfschweifsen von neuen Schienen. Die Reihe besteht aus folgenden Teilen:

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

— Teil 2: Abbrennstumpfschweifden neuer Schienen der Stahlsorten R200, R220, R260, R260Mn, R320Cr,
R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT durch mobile Schweiffmaschinen an Orten aufderhalb eines
Schweifdwerkes

— Teil 3: Schweifden im Zusammenhang mit Herzstiickkonstruktionen

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

und die Europaische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.
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Einleitung

Dieser Teil der EN 14587 hat flinf Hauptthemen:

a) Anforderungen an den Schweifdprozess;

b) Zulassungsverfahren fiir eine mobile Anlage;

c) Zulassung flir weitere Schienenprofile und Stahlsorten;

d) Zulassung der Schweif3betriebe;

e) Schweifdung nach der Zulassung.

Dieser Teil der EN 14587 unterstiitzt eine Europdische Richtlinie, die die Freiheit auf dem Europdischen
Markt erlaubt. Um dies umzusetzen, ist es notwendig, eine Norm zu erstellen, die die Anforderungen der

Infrastrukturunternehmen und Betreiber zufriedenstellt, und die Produktionsfdhigkeit der Hersteller in
technischer und qualitativer Hinsicht berticksichtigt.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen fiir die Zulassung eines Schweif3prozesses mit einer mobilen
Anlage, zusammen mit den Anforderungen an die Produktion von Schweifdungen fest.

Die Norm ist anwendbar fiir neue Vignolschienen der Stahlsorte R200, R220, R260, R260Mn, R320Cr,
R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT mit einer lingenbezogenen Masse ab 46 kg/m, wie in
EN 13674-1 behandelt, die durch eine mobile Anlage mit einem Abbrennstumpfschweifdprozess verschweifdt
werden und fiir die Verwendung in der Eisenbahninfrastruktur vorgesehen sind.

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 (einschlieflich 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 — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (1SO 6507-1)
EN ISO 7500-1:2018, Metallische Werkstoffe — Kalibrierung und Uberprlifung von statischen einachsigen
Priifmaschinen — Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Kalibrierung und Uberpriifung der

Kraftmesseinrichtung (ISO 7500-1:2018)

EN ISO 17638, Zerstirungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung (I1SO 17638)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

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

31
wie geschweifdt
Schienen abbrennstumpfgeschweifdt und nur abgeschert

3.2

Auftragnehmer

durch das zugehorige Eisenbahnunternehmen anerkanntes Unternehmen, das Fachpersonal und Maschinen
fiir die Herstellung von Abbrennstumpfschweifdungen durch eine mobile Anlage bereitstellt. Dies schlief3t
auch Fachpersonal und Maschinen der Eisenbahnunternehmen mit ein
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3.3

Kontakteinbrand

Oberflachenfehler, verursacht durch lokale Uberhitzung (Lichtbogenbildung) infolge mangelhaften
elektrischen Kontaktes zwischen Elektrode und Schiene

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

3.5
fertige Schweifdung
geschweifdt, Wulst abgeschert und Schienenkopf profiliert

3.6

Mattstelle

vom Schweifdprozess verursachte Unregelméifdigkeiten von linsenartiger Form, die nach der langsamen
Biegebruchpriifung an der Bruchfldche auftreten. In einem vertikalen Langsschnitt (Makrountersuchung)
betrachtet, erscheint sie elliptisch geformt

3.7

Bindefehler

Gebiet unvollstindiger Verschmelzung der Schienen an der Schmelzlinie. Dies kann an der Nahtstelle
entweder an der Oberflache nach dem Abscheren des Wulstes oder in einem Makro-Schnitt der Schweifdung
wie ein Riss oder eine unterbrochene Linie aussehen

3.8

Profilieren

Arbeitsschritt, bei dem der Schienenkopf oder relevante Teile des Kopfes im SchweifSbereich zum Sollprofil
bearbeitet werden. Diese Arbeitsschritte konnen Schleifen, Frasen, Hobeln oder andere geeignete Verfahren
sein

3.9
Besteller
Besteller der Abbrennstumpfschweifdungen

3.10

Eisenbahnunternehmen

Eigentiimer als Betreiber der Eisenbahn-Infrastruktur oder ein in der Betreiberverantwortung stehendes
Unternehmen

3.11
Waulst
nach dem Abscheren stehen bleibende Schweifdnaht (verbleibende Wulst)

3.12
Abscheren
Entfernen des Roh-Wulstes

3.13
Roh-Wulst
liberstehendes, herausgedriicktes Material als Folge des Anpressvorgangs

3.14

Langschiene
Schiene, bestehend aus mehreren zusammengeschweifdten kurzen Schienen
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3.15

Schweifdprozess

Teil der Bearbeitungsschritte, von der Auswahl der Schienen iiber das Verschweifien der Schienen bis zur
Endbearbeitung der verschweifdten Schienen

4 Anforderungen an den Schweifdprozess
4.1 Allgemeines

Alle SchweifSungen missen mit mobilen Abbrennstumpfschweifimaschinen hergestellt werden, die
programmierte und automatisch ablaufende Sequenzen verwenden.

4.2 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung
Die Schienenenden miissen gesdgt oder trenngeschnitten sein und die vom Besteller angegebenen
Grenzabweichungen einhalten. Die Stellen fiir den elektrischen Kontakt der Maschinen mit den Schienen
miissen metallisch blank sein, sodass ein guter elektrischer Kontakt an der Oberflache gegeben ist.

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

Durch augenscheinliche oder durch mechanische Mittel ist zu priifen, dass Schienen des gleichen Profils in
der Schweifimaschine an der Schweifdstelle mittig zu den Kontaktelektroden ausgerichtet sind.

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

Aufgrund von Asymmetrien der Schienen sollten die Schienen so verschweif3t werden, dass die Walzzeichen
entlang der gesamten Langschiene auf der gleichen Seite liegen.

4.3 Spannkraft

Die Schienen miissen in der Abbrennstumpfschweifmaschine mit einer Klemmvorrichtung fixiert werden.
Die auf die Schienen wirkende Spannkraft darf keine Beschadigungen hervorrufen, die anschliefiend zu
Rissbildungen an den Schienen fiihren, siehe 5.4.1.

4.4 Vorwdrmung

Bei der Vorwarmung miissen die Schienenenden wéhrend des gesamten Schweifdvorgangs gleichmaf3ig mit

einem umkehrbaren oder kontinuierlichen Prozess und senkrecht zu der Schienenlauffliche bearbeitet
werden.

4.5 AbschlieRendes Abbrennen

Einmal eingeleitet, darf das abschliefdende Abbrennen nicht unterbrochen werden.

4.6 Stauchen

Das Stauchen muss unmittelbar nach dem abschlieffenden Abbrennen erfolgen. Es muss eine ausreichende
Stauchkraft aufgebracht werden, dass Spalten geschlossen und Lufteinschliisse so weit nach aufen 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 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 Schweifimaschine 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;
g) Kennnummer der Schweifdung.
2) Die Schweiffparameter werden mittels Schweifdversuchen bestimmt und diirfen nach der
Genehmigung, mit Ausnahme der Anpassung an die Umgebungseinfliisse nach 4.9 4), nicht mehr

verandert werden.

3) Die Schweifiparameter miissen angezeigt und aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen miissen
den einzelnen Schweifdungen zugeordnet werden kénnen.

4) Bei extremen saisonalen Temperaturunterschieden darf der Auftragnehmer vom
Eisenbahnunternehmen die Verwendung eines alternativen Schweifdprogramms verlangen. In
diesem Fall ist eine Biegepriifung nach 5.4.5 durchzufiihren.

5) Die Kennnummern der Schweifdungen miissen von der Maschine chronologisch fiir alle wéhrend
der Zulassungs- und Schweifdprozesse vorgenommenen Schweifdungen erstellt und aufgezeichnet
werden.

4.10 Versatz an der Schweifdung

— Jeder Versatz der Schienen an der abgescherten, aber nicht fertig bearbeiteten Schweifdnaht, darf die in
Tabelle 1 aufgefithrten Abmessungen nicht iiberschreiten.

— Uberpriifungen miissen 20 mm an jeder Seite von der Wulstmittellinie, unter Verwendung eines

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

Maximal erlaubter Versatz
Lage des Versatzes
(mm)
vertikal in der Mittellinie der Fahrflache 0,5
horizontal an der ausgerichteten Kopfseite oder Fahrkante 05
14 mm +1 mm unter Schienenoberkante ’
horizontal an der Fufdkante 2,0

Wenn der Versatz aus den Schienenabmessungen herriihrt, diirfen die Kanten am Schienenfuf3 ortlich
bearbeitet werden, um diesen Anforderungen zu entsprechen.

Mafie in Millimeter

= . °

A
Z
20 20
B
% ‘! Vg
y
z X

| A

C
Legende
A Fahrflache
B Noppenlineal
C  Wulstmittellinie
Z  Detailansicht des Versatzes
ANMERKUNG  Versatz = [x — y] mm

Bild 1 — Messung des Versatzes mit Noppenlineal
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Mafie in Millimeter

o

10

S0

100

120

Bild 2 — Lehre zur Messung des Versatzes
4.11 Abscheren des Wulstes

a) Der entstandene Wulst sollte automatisiert abgeschert werden. Falls dies nicht mdéglich ist, muss der
Wulst abgeschliffen werden.

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

c) Die Scherflachen miissen frei von sichtbaren Querrissen sein.

d) Das Abscheren des Wulstes muss so durchgefiihrt werden, dass die Fuge gestaucht bleibt.

e) Das weitere Bearbeiten des Wulstes darf keine Beschddigungen an den Schienen und der Schweifdung
hervorrufen. Weder die Schiene noch die Schweifdung darf tiefer als das Originalprofil bearbeitet

werden.

f) Die maximale Dicke des abgescherten Wulstes ist in Tabelle 2 unten aufgefiihrt und in Bild 3 dargestellt.
Eine empfohlene Messlehre ist in Bild 4 dargestellt.

Tabelle 2 — Maximal erlaubte Wulstdicke

Maximal
Zone Lage des Wulstes erlaubter Versatz
(mm)

A gesamtes Kopfprofil, von der unteren Kante des Kopfes auf der 25
Fahrkantenseite bis zur unteren Kopfkante der gegeniiberliegenden Seite ’

B bearbeitete Oberflache auf der Unterseite des Kopfes 3,0

C Steg, einschlieflich des oberen Ubergangsradius bis hinab zu dem Beginn 2t
des unteren Ubergangsradius ’

D Fuf3, einschliefslich der Aufdenradien im Steg und weiter zu den 20
Fuffkanten, und die gesamte Unterseite des Fufdes ’
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Im Falle von Abweichungen bei den Schienenabmessungen ist der nach dem Abscheren gréfite Uberstand
des verbleibenden Wulstes an der Schiene zu messen. Wenn die Werte des verbleibenden Wulstes die
Maximalwerte iiberschreiten, muss der Wulst bis zum Erreichen der geforderten Werte nachgearbeitet
werden, ohne dabei die Grundschiene zu beschadigen.

Mafie in Millimeter

.

P —
e TR

Legende
A Zone A - Schienenkopf
B Zone B -an der Unterseite des Schienenkopfes

C Zone C - Schienensteg
D Zone D - Schienenfufd

Bild 3 — Maximal erlaubte Wulstdicke
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Mafie in Millimeter

A C | 7y
25 1

30,0

2,0 {30
D | v B

il T

200 80,0 200
Legende

A Zone A - Schienenkopf

B Zone B - an der Unterseite des Schienenkopfes
C Zone C - Schienensteg

D Zone D - Schienenfuf3

Bild 4 — Lehre zur Wulstmessung
4.12 Warmenachbehandlung

Ausgenommen bei den Stahlsorten R200, R220 und R260 ist ggf. eine Warmenachbehandlung erforderlich.
Diese kann entweder eine schnelle (Zwangs-)Abkiihlung oder eine zusatzliche Warmezufuhr umfassen.

5 Verfahrenszulassung

5.1 Allgemeines

Das Verfahren der Zulassung muss durch Priifungen an Schweifsproben erfolgen, die nach dieser Norm
hergestellt wurden.

Die Zulassungspriifung muss an den vom Besteller angegebenen Schienenprofilen und der Stahlsorten
durchgefiihrt werden, siehe 5.2.

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

Die folgenden Angaben sind durch den Besteller vorzugeben:

a) das Schienenprofil;

b) die Schienen-Stahlsorte;

c) Anforderungen an die Fahrkante und Kennzeichnung - links, rechts oder mittig angeordnet;
d) Geradheitsklasse(n) nach Tabelle 4;

e) die Art der Dauerfestigkeitspriifung.
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5.3 Vorbereitung der Probestiicke

Fiir jedes genannte Schienenprofil und jede Stahlsorte miissen fiinf Schweifdungen in der Ausfithrung ,wie
geschweifst* fliir Biegepriifungen und vier Schweifdungen in der Ausfithrung ,fertig geschweif3t” fiir die
Hartepriifung, Makro- und Mikrountersuchung hergestellt werden.

Abhdngig von dem durch den Besteller festgelegten Dauerschwingpriifverfahren miissen fiir das
»Treppenstufen“-Verfahren zehn zusatzliche Schweifdungen in der Ausfiithrung ,fertig geschweif3t“ oder drei
zusatzliche Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertig geschweifd3t® fiir das Verfahren ,Past-the-post”
hergestellt werden, um das Priifprogramm zu bestehen.

5.4 Zulassungspriifungen
5.4.1 Augenscheinliche Untersuchung

Alle Schweifdungen und Schienen sind augenscheinlich auf Schweif3-, Abscher-, Press-, Spann-oder
Profilbearbeitungsunregelmafdigkeiten zu untersuchen. Dazu zdhlen unter anderem Einschliisse, Locher,
Risse, Beschadigungen, geometrische Abweichungen und thermische Beschdadigungen in unmittelbarer Nahe
der elektrischen Kontaktstellen. Die Untersuchung muss die elektrischen Kontaktstellen an den Schienen
einbeziehen.

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

5.4.2  Abscheren des Wulstes

An allen Schweifdungen in der Ausfiihrung ,wie geschweif3t* muss der Wulst gemessen werden und dieser
den Anforderungen in Tabelle 2 entsprechen. Auflerdem diirfen im Wulst keine Anzeichen auf Einschliisse,
Unterschneidungen oder Beschddigungen in den anschliefdenden Schienen vorhanden sein.

Der Qualitat der Abscherung an der Unterseite des Schienenfufies ist Aufmerksamkeit zu schenken.

5.4.3 Geradheit und Ebenheit der Schweifdung

An allen Schweifdungen in der Ausfiihrung ,,wie geschweifd3t* muss der Versatz an der Schweifdnaht bestimmt
werden und dieser darf die in 4.10 festgelegten Grenzwerte nicht liberschreiten.

Alle Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertig geschweifst“ miissen nach den in 8.9 festgelegten Verfahren fiir
die Bestimmung der horizontalen und vertikalen Geradheit gemessen werden. Sie miissen den
Anforderungen des Bestellers, wie in 8.2 1) angegeben, entsprechen.

5.4.4 Magnetpulverpriifung oder Farbeindringpriifung

Nach der augenscheinlichen Untersuchung miissen alle Schweifdungen in der Ausfiihrung ,fertig geschweif3t*
einer Magnetpulverpriifung nach ENISO 17638 oder einer Farbeindringpriifung nach EN ISO 3452-1
unterzogen werden.

Der reprofilierte Bereich und der Kontaktbereich der Elektroden miissen liberpriift werden. Der gepriifte

Bereich muss rissfrei sein. Wird irgendein Riss festgestellt, muss das Schweifdverfahren als unbrauchbar
eingestuft werden.
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5.4.5 Biegepriifung

Flinf Schweifdungen in der Ausfiihrung ,wie geschweifdt”, die die Anforderungen von 5.4.1 bis 5.4.3 erfiillt
haben, miissen einer Biegepriifung nach Anhang A unterzogen werden.

Jede Biegepriifung muss die in Tabelle A.1 festgelegten Mindestanforderungen erfiillen. Die Priifung kann
gestoppt werden, wenn die Pflichtwerte erreicht sind. Die Ergebnisse der Kraft-Weg-Messung miissen
graphisch dargestellt werden.

Bei einem Bruch ist die Bruchflache zu untersuchen. Die Einzelheiten aller Schweifd3fehler sind entsprechend
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 zu
untersuchen. Werden Einbrandstellen festgestellt, gilt das Schweifsverfahren als nicht geeignet. Liegen
andere Einfliisse, aufier Einbrandstellen, als Bruchursache (aufderhalb der Schweifdung) zu Grunde, ist ein
anderes Probestiick fiir die Priifung heranzuziehen, sofern der Bruch unter den Pflichtwerten auftritt.

5.4.6 Makrountersuchung

Die vier Schweifdungen in der Ausfithrung ,fertig geschweifst“ miissen fiir die Makrountersuchung nach D.1
zerschnitten werden und den folgenden Anforderungen entsprechen.

a) Die sichtbare Warmeeinflusszone muss eine gleichmafiige, symmetrische Form zur Schweifdzone mit
einer Breite von maximal 45 mm (Wmax) und minimal 20 mm (Wmin) aufweisen. Die Grenzabweichung
gilt fiir jede einzelne Probe.

Die Definition der Breiten der Warmeeinflusszonen ist in Bild 5 dargestellt.
Die zuldssigen Abweichungen der maximalen und minimalen Breite an jeder der vier Schweifdungen
diirfen 20 mm nicht tiberschreiten. Diese Anforderung gilt flir alle Proben, die fiir die Beurteilung der

Warmeeinflusszone geschnitten wurden (durch die gesamte Schiene und beide Fufskanten).

Bei der Stahlsorte R320Cr muss die Breite der Warmeeinflusszone vom Eisenbahnunternehmen
festgelegt werden.
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Wmax

Wmin
B 2 »f \« 2
Wmax
Legende

A Abschnitt auf der vertikalen Lingsachse durch die gesamte Schienentiefe
B Abschnitt an der Schienenfufikante

1  Schmelzlinie

2 Grenze der sichtbaren Warmeeinflusszone an den gedtzten Proben

Bild 5 — Breite der Wiarmeeinflusszone

b) Es diirfen keine Anzeichen von Bindefehlern, Einschliissen, Rissen, Schrumpfrissen oder Lochern
festgestellt werden. Ungédnzen, die nicht eindeutig durch die Makrountersuchung bestimmt werden
kénnen, miissen durch die Mikrountersuchung iiberpriift werden.

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

— maximal zwei Mattstellen in der Schweifinaht mit einer maximalen vertikalen Ausdehnung von
10 mm und einer maximalen Dicke von 1mm, wenn die Mattstelle eine Verdickung der
Schweifdnaht und nicht linsenférmig zu sein scheint;

— maximal vier linsenférmige Mattstellen in der Schweifdinaht mit einer maximalen vertikalen
Ausdehnung von 10 mm und einer maximalen Dicke von 1 mm.

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

5.4.7 Mikrountersuchung
Nach Abschluss der Makrountersuchung muss an zwei der vier Schweifdungen eine Mikrountersuchung nach

D.2 durchgefiihrt werden. Bei 100facher Vergrofderung darf in der Warmeeinflusszone kein Martensit oder
Bainit festgestellt werden.
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5.4.8 Hartepriifung

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 AnhangE
unterzogen werden.

5.4.8.2 Stahlsorten R200, R220, R260 und R260Mn

Flir die Stahlsorten R200, R220, R260 und R260Mn miissen die minimale und maximale Harte den folgenden
Anforderungen entsprechen:

a) die minimale Harte darf nicht weniger als P — 30 HV; sein;
b) die maximale Harte darf nicht gréfler als P + 60 HV3 sein.

Dabei ist
P die mittlere, gemessene Harte der Schiene.

Ein einzelner Wert aufderhalb des durch die Min- und Max-Werte festgelegten Intervalls ist zuldssig, wenn
zwei weitere benachbarte Messergebnisse bedingungsgemaf? sind.

5.4.8.3 Stahlsorten R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT
Fur die Stahlsorten R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT und R400HT miissen die minimale und maximale
Harte iiber die Strecke von jeweils 8 mm auf beiden Seiten der Schweif3zone bestimmt werden und den in

Tabelle 3 angegebenen Anforderungen entsprechen.

Ein einzelner Wert aufierhalb des durch die Minimal- und Maximalwerte festgelegten Intervalls ist nur
innerhalb der Schweifdmittellinie zulassig.

Tabelle 3 — Anforderungen an die minimale und maximale Harte fiir einzelne Schienen-Stahlsorten

Harte HV30 R320Cr R350HT R350LHT R370CrHT R400HT
Min. 290 325 325 350 350
Max. 380 410 410 425 440

5.4.9 Dauerfestigkeitspriifung

Die Dauerfestigkeitsprifung ist, sofern vom Eisenbahnunternehmen vorgeschrieben, nach AnhangC
durchzufiihren und muss den Anforderungen des Bestellers, wie in 5.2 f) angegeben, entsprechen.

Abhdngig von dem durch den Besteller festgelegten Dauerfestigkeitspriifverfahren miissen fiir das

»Treppenstufen“-Verfahren zehn Schweiffungen in der Ausfilhrung ,fertig geschweif3t® oder drei
Schweifdungen in der Ausfiithrung ,fertig geschweifst” fiir das Verfahren ,Past-the-post” hergestellt werden.
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5.5 Priifbericht

Es muss ein Bericht mit den Ergebnissen und mit den folgenden Angaben erstellt werden:

a) Identifikations-/Seriennummer der Schweifdmaschine;

b) Stahlsorte und Schienenprofil;

c) Schweifdparametereinstellungen und -diagramme nach 4.9;

d) graphische Darstellung der Biegepriifung mit Angabe von Kraft, Weg und Probenkennzeichnung;

e) Photographien der Bruchflachen (eines je Probe) aller gebrochenen Schweifdungen;

f)  Angaben im Schienenprofilgitter wie in Anhang B dargestellt;

g) Makro- und Mikrountersuchungen einschlieflich Photographien der zerschnittenen Schweifdungen;
h) Harteverteilung in graphischer Form einschliefdlich Harte- und Abstandswerte;

i) Kennnummer der Schweifdung.

6 Zulassung fiir weitere Schienenprofile und Stahlsorten

6.1 Allgemeines

Nach der Verfahrenszulassung nach Abschnitt5 fiir ein bestimmtes Schienenprofil, eine bestimmte
Stahlsorte und ein bestimmtes Schweifdprogramm muss auf Verlangen die Zulassung fiir besondere Profile

und Stahlsorten oder weitere Schienenprofile und Stahlsorten, die in EN 13674-1 aufgefiihrt sind, erfolgen.

Ebenso miissen sich die anderen nach dieser Europédischen Norm zuldssigen Stahlsorten auf Verlangen fiir
die Zulassung qualifizieren.

6.2 Vorbereitung der Probestiicke

Fiir jedes Schienenprofil und fiir jede Stahlsorte miissen fiir die Biegepriifung fiinf Schweifdungen in der
Ausfiihrung ,wie geschweifst“ und vier Schweifdungen in der Ausfithrung ,fertige Schweiflung” fiir die
Hartepriifung, Makro- und Mikrountersuchung hergestellt werden.

6.3 Zulassungspriifungen

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

6.4 Priifbericht

Es muss ein Bericht in Ubereinstimmung mit 5.5 erstellt werden.
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7 Zulassung der Auftragnehmer

7.1 Allgemeines

Der Auftragnehmer muss die Zulassungsanforderungen, wie in 7.2 bis 7.6 festgelegt, erfiillen. Der Besteller
hat jederzeit das Recht, Audits der Auftragnehmer durchzufiihren.

Der Auftragnehmer muss ein vom jeweiligen Besteller anerkanntes Qualititsmanagementsystem
verwenden. Das Qualititsmanagementsystem muss die systematische Riickverfolgbarkeit der Ergebnisse fiir
alle Schweifsungen ermdoglichen.

7.2 Schweifdverfahren

Der Auftragnehmer darf nur zugelassene Schweif3verfahren anwenden.

7.3 Bediener

Der Auftragnehmer muss ein System pflegen, das die Kompetenz seiner Schweifdbediener durch anerkannte
Ausbildung und Weiterbildung sicherstellt.

7.4 Uberwachung

Der Auftragnehmer muss ein Management- und Uberwachungssystem fiir Abbrennstumpfschweiffungen
pflegen, das den Anforderungen des Bestellers entspricht.

7.5 Schweifdpriifungen

Der Auftragnehmer muss in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des Bestellers ein System der
Schweif3priifung pflegen. Werden bei Priifungen Nichtiibereinstimmungen gefunden, miissen diese in dem
Riickverfolgungssystem aufgezeichnet werden.

7.6 Ausstattung

Die Schweiffausstattung muss mit dem Arbeitshandbuch tbereinstimmen und der Austausch von
Komponenten muss in einem Instandhaltungsverzeichnis festgehalten werden. Die Anforderungen an die
Priifungs- und Einstellungsausstattungen miissen iibereinstimmen und sind zwischen dem Auftragnehmer
und dem Besteller abzustimmen.

7.7 Baustellenzulassung

Der Besteller muss angeben, ob eine Versuchszulassung des Auftragnehmers nach Ausfiihrung der

Schweifdungen im Gleis erforderlich ist. Zum Beispiel insgesamt dreifdig Schweifdungen in zwei separaten
Schichten.

8 Schweiflungen nach der Verfahrenszulassung
8.1 Schweifdung

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

Die SchweifRungen miissen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Europdischen Norm erfolgen.
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8.2 Bestellangaben

Die folgenden Angaben sind durch den Besteller vollstindig dokumentiert vorzulegen und mit dem
Auftragnehmer abzustimmen:

a) das Schienenprofil;
b) die Schienen-Stahlsorte;

c) die Mindestldnge der zu verschweifenden Schienen und die maximale Anzahl der Schienen einer
Langschiene;

d) die Maximalldnge der Langschiene und die Grenzabweichung;

e) die Verladeanforderungen - Anhingeldcher oder Osen;

f) die Rechtwinkligkeit der Schienenenden;

g) die Anforderungen an die Fahrkante und Kennzeichnung - links, rechts oder mittig angeordnet;
h) die Schweifdkennzeichnung, siehe 8.5;

i) die Kennzeichnung der Langschiene;

j)  die Geradheit und Ebenheit der Schweifdung, siehe Tabelle 4;

k) das Riickverfolgbarkeitssystem der Schweifdungen.

8.3 Vorbereitung der Schienenenden und Anforderungen an die horizontale Ausrichtung
der Schiene

Siehe 4.2.

8.4 Schweifdparameteranzeige

Fiir alle Schweifungen miissen die Schweifsparameter automatisch angezeigt und aufgezeichnet werden.
Die Schweifdprogramme miissen der Zulassung entsprechen.

Die Aufzeichnungen miissen entsprechend den Anforderungen dieser Europaischen Norm ausgewertet und
mindestens fiinf 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 5 Jahren identifiziert werden kann. Die Methode ist zwischen dem Auftragnehmer und dem

Besteller zu vereinbaren.

b) Die Kennzeichnung fiir die Schweifdidentifizierung muss die Riickverfolgbarkeit zu Aufzeichnungen und
Informationen zum Zeitpunkt der Herstellung erlauben.

8.6 Augenscheinliche Untersuchung

Alle Schweiflungen sind augenscheinlich auf Ubereinstimmung mit dieser Europidischen Norm zu
untersuchen.
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8.7 Versatz an der Schweifdung

Eine Schweiflung mit einem Versatz, der die maximalen Abmessungen iliberschreitet, muss aus der
Langschiene entfernt werden. Die Schweifung muss in einem Abstand von 100 mm beiderseits der
Schweifdung getrennt werden.

8.8 Endbearbeitung

8.8.1 Korrektur der vertikalen und horizontalen Schweifausrichtung

Die Korrektur der Schweiflausrichtung muss durch Pressen erfolgen. Pressungen diirfen nicht ausgefiihrt
werden, wenn die Schienentemperatur 200 °C libersteigt.

8.8.2 Endbearbeitung des Schienenkopfes

a) Die Profilbearbeitung darf zu keinen thermisch oder mechanisch bedingten Fehlern in der Schweifdung
oder in den Schienen fiihren.

b) Die Kontur des Schienenkopfes muss durch die Profilbearbeitung wiederhergestellt werden.

c) Die Endbearbeitung des Schienenkopfes muss auf der kiirzesten moéglichen Lange erfolgen, wobei die
Lange von 400 mm beidseits der Schweifung nicht iiberschritten werden darf.

8.9 Geradheit und Ebenheit der Schweifung
8.9.1 Anforderungen an die Ausrichtung

Alle Schweifdungen missen auf ihre Ausrichtung gepriift werden und miissen den Anforderungen dieser
Europdischen Norm nach diesem Abschnitt entsprechen. Nach dem Pressen und der Profilfertigstellung
muss die Ebenheit der verschweifdten Teile vertikal und horizontal mit einem 1-Meter-Lineal gemessen
werden.

Die horizontale Geradheit des Kopfes der Klasse 1 und Klasse 2 bezieht sich nur auf die Fahrkante. Auf
Verlangen des Bestellers muss sich die horizontale Geradheit der Klasse 3 auf beide moglichen Fahrkanten
beziehen.

Samtliche Abweichungen der Geradheit miissen Tabelle 4 bei Umgebungstemperatur und vor einer
Handhabung der geschweifdten Schienen entsprechen.

Bei allen Messungen der Ausrichtung, die an einer heifden Schweifdung durchgefithrt werden, z. B. direkt

nach dem Profilieren, miissen die Auswirkungen des Abkiihlens auf die Schweifdung beriicksichtigt werden,
sodass die in Tabelle 4 aufgefiihrten Grenzwerte eingehalten werden.
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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 Fuf3kanten +1,5 +2 +2
Ebenheit der Fahrflache, gemessen
liber die Lange der geschliffenen 0,10 0,15 0,20
Flache
ANMERKUNG  Horizontale positive Abweichungen ergeben Spurerweiterungen.

Der Besteller 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 iiber die Schweifdung muss wie folgt gemessen werden:

Die vertikale Geradheit tiber der Fahrfliche muss mittig in Schienenlangsrichtung gemessen werden.
Die Schweifdung befindet sich in der Mitte zwischen den Messpunkten. Die Messpunkte befinden sich

Die horizontale Geradheit der SchweifSung iiber dem Schienenkopf muss auf einer oder beiden Seiten
etwa 14 mm unterhalb der Fahrfliche gemessen werden und bezieht sich auf die Bezugspunkte 500 mm

Die horizontale Geradheit der Schweifdung am Schienenfufd muss an der Fufdkante gemessen werden.
Die Messpunkte befinden sich 500 mm beidseits der Schweifdung.

a)
500 mm beidseits der Schweifdung.
b)
beiderseits der Schweifdung.
c)
d)

Die Ebenheit der Schweifdung auf der Fahrfliche muss mit einem Lineal auf der geschliffenen Flache
gemessen werden. Das Lineal darf je nach Ermessen des Eisenbahnunternehmens 200 mm oder 1 m
lang sein. Der maximale Spalt zwischen dem Lineal und der bearbeiteten Schiene muss einer der Klassen
der Tabelle 4 entsprechen.

Die Durchfiihrung der Messungen der Geradheit und Ebenheit, wie in 8.9.2 a), 8.9.2 b) und 8.9.2 c) oben
beschrieben, obliegt den Hersteller. Im Falle von Messunterschieden sind ein kalibriertes Lineal und
kalibrierte Fuihlerlehren zu verwenden.
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8.10 Biegepriifung

8.10.1 Allgemeines

Eine wiederkehrende Schweifspriifung aus der laufenden Produktion muss, unabhédngig von der
Produktionsrate, mindestens ein Mal je Monat, in der die mobile Anlage im Einsatz ist, durchgefiihrt werden
und die Testschweifdung einer Biegepriifung nach Anhang A unterzogen werden. Alle Testschweifdungen
sind in der Ausfiihrung , wie geschweif3t".

Bei der Priifung miissen alle Testschweiffungen Umgebungstemperatur aufweisen. Wurde bei der
Schweifsung abweichend von der normalen Produktion eine zusatzliche Abkiihlung verwendet, muss das

Abktihlverfahren im Priifbericht festgehalten werden.

Testschweifdungen miissen an neuen kurzen Schienenstiicken durchgefithrt werden. Zusatzliche
Priifanforderungen

Zusétzlich zu den normalen Anforderungen an die Biegepriifung verlangen die folgenden Umstinde eine
Biegepriifung:

a) sofort nach der Behebung eines Fehlers der Schweifdmaschine;

b) sofort nach der Uberholung oder auf3erplanmifigen Instandsetzung der Schweifmaschine;
c) sofort nach der Anderung der SchweifRparameter oder des Schweifdprogramms;

d) sofort nach Umstellung auf andere zugelassene Schweifdverfahren;

e) sofort, wenn eine Schweifdmaschine langer als eine Woche nicht in Betrieb war;

f) sofort, nachdem die Maschine von einem Standort zu einem anderen transportiert wurde.
8.10.2 Durchfiihrung der Biegepriifung

Die Biegepriifung muss nach 5.4.5 und Anhang A durchgefiihrt werden. Die Belastung muss dabei nur bis zur
Mindestlast fiir Regelpriifungen aufgebracht werden. Danach darf die Priifung abgebrochen werden.

Die Mindestpriiflasten fiir die Regelprifungen aus der laufenden Produktion miissen Tabelle A.1
entsprechen.

Ein Bericht muss erstellt werden, mit den folgenden Angaben:
— die aufgebrachte Last;

— die erreichte Durchbiegung;

— die Heifdstempelungen und Walzzeichen der Schiene;

— der Grund der Priifung;

— das Datum der Schweifdung;

— die Bewertung der Ergebnisse nach 8.10.4;

— die Kennzeichnung der Maschine und die Belastungsrate;

— die Kennnummer der Schweifdung.
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Bricht die Schweifdung wahrend der Biegepriifung, so ist die Bruchfldche zu untersuchen und Schweifsfehler,
wie in dieser Norm beschrieben, sind zu dokumentieren. Derartige Fehler miissen nach 8.10.4 untersucht
werden.

8.10.3 Bewertung der Ergebnisse

Nach Abschluss der Biegepriifung muss das Ergebnis wie folgt ausgewertet werden:

a) Bricht die Schweifdung bei der festgelegten Mindestlast fiir die laufende Produktion nicht, muss die
Priifung beendet werden und die Schweiffung muss so bewertet werden, dass die Schweifdung die
Standardanforderungen erfiillt hat.

In diesem Fall darf mit der Produktion begonnen oder diese fortgefiihrt werden.

b) Erreicht die Schweifdung aus der laufenden Produktion die geforderte Mindestlast oder die geforderte
Mindestdurchbiegung nicht, so gilt die Priifung als nicht bestanden und eine Wiederholungspriifung
nach 8.10.5 muss durchgefiihrt werden. Die Ursache muss untersucht und ihr Ausbleiben bei
Wiederholungspriifungen bestatigt werden, bevor die Produktion fortgesetzt werden kann.

8.10.4 Wiederholungspriifung

8.10.4.1 Schweifd3fehler bei nicht bestandener Biegepriifung

Wenn ein Fehler in einer anndhernd vertikal quer durch die Schweifdung verlaufenden Ebene oder in einem

Bereich von 25 mm Abstand zur Mitte der Schweifdung aufgetreten ist, gilt folgende Vorgehensweise fiir die

Wiederholungspriifung:

a) Korrekturmafinahmen diirfen in keiner Weise gegen die Verfahrenszulassung verstofden. Bevor die
Produktion aufgenommen oder fortgesetzt werden kann, miissen zwei Schweifdungen vorgenommen
werden und die Biegepriifung erfolgreich bestehen.

b) Fallt auch nur eine der Schweifdungen durch die Wiederholungspriifung, gelten alle SchweifSungen, die
seit der letzten bestandenen Priifung hergestellt wurden, als fehlerverdachtig und miissen untersucht

werden.

c) Falls vom Eisenbahnunternehmen verlangt, miissen Schweifdungen aus dem Gleis entfernt und geprift
werden, bis zwei aufeinanderfolgende Schweifdungen die genannten Anforderungen erfillen.

8.10.4.2 Schienenfehler bei durchgefallener Biegepriifung
Wenn die Priifung aufgrund eines Schienenfehlers nicht bestanden wurde:

a) Eine weitere Schweifdung muss gepriift werden, und nur wenn das Ergebnis die Anforderungen erfiillt,
darf die Produktion fortgesetzt werden.

b) Das Nichtbestehen der Wiederholungspriifung fiihrt zur Anwendung der in 8.10.4.1 beschriebenen
Vorgehensweise.

8.11 Dokumentation

Die Aufzeichnungen aus 8.4, 8.5, 8.6, 8.9 und 8.10, miissen fiir einen Zeitraum von mindestens fiinf Jahren
aufgehoben werden und fiir den Besteller auf Verlangen verfiigbar sein.
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