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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 16273:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen®
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist NA 087-00-01-01 UA ,Schienenschweil’en® im Normenausschuss
.Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)".

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 16273:2011-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05

— Entwurf — CEN/TC 256

Datum: 2011-05

prEN 16273:2011

CEN/TC 256

Sekretariat: DIN

Bahnanwendungen — Oberbau — Geschmiedete Schieneniibergange
Applications ferroviaires — Voie — Jonction de rail de par forgeage

Railway applications — Track — Forged rail transitions

ICS:

Deskriptoren

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

K:\DIN\Auftrage\Marz\2011-03-25\DIN EN 16273\target\EN_16273_(D)_tr.doc STD Vraior 2'4800ument Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 16273:2011-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05

E DIN EN 16273:2011-05

prEN 16273:2011 (D) — Entwurf—

Inhalt Seite
Y 0T T oY 3
LT 1= 1 0T T 4
1 AnNWwendunNgSDerEiCh ... 5
2 NOIrmative VerweiSUNQGEN........coi e mnn e e e e amnn e e e e s s mnmnn e e 5
3 7= | 5 -SSP 5
4 Zu liefernde Informationen fir die ZulasSSUNQ .......cccccceeiiiiiicccsimrrre e issscsssserr e mne e e e s s smnneees 7
41 L0 T T 9 T [=Y o T AT T Vo (=Y o 7
4.2 [0 o T (=1 T 5 (=Y =3 = | (=Y 7
5 Zulassung des Herstellers ... 7
6 Anforderungen an das Schmiedeverfahren............cciiiciciccni e 7
6.1 N e 1= 4 =Y 1 == 7
6.2 SchmiedeParamMeEter ... rrrara 7
6.3 WarmenachbehandIUNg ... e 7
6.4 g 0 11 1= =Y o 7
6.5 1= T e 1= 4 AW T o ] 11 8
6.6 LT 0T =T T 3T LT ' N 8
7 VerfaNreNSZUIASSUNG .....cceeiiiiiiiiiiiisnerrerisissssssssseeeeesssssssssssnneeresassasssasnnsseneesssssssnnsesnssassssssnnnessssnsssnnnnnnns 8
71 N e 1= 4 L= 1 =P 8
7.2 Vorbereitung der PriufStUCKE .......ccciriiiiiccieecrreseiissccssssssrse s s s sssssssssss e s essssssssmssse e s essassssssnsnsessssasssnnnnnnes 8
7.3 ANZAN] dEr PrUfStliCKeE ... ieuu i iiiiiiiiiii it ireeiirrsss s rrssss s renss s rrassssresssssrannssssransssseesssssrensssssnsennsnsennnsnren 8
7.4 Zerstorungsfreie Abnahmepriifungen ... ———— 8
7.41 Geometrie Und ADMESSUNQGEN......cocciuiiiiiiir i a e e a s nn e e an 8
7.4.2 Augenscheinliche Prifung ... s e s 12
7.4.3 Oberflachenbeschaffenheit ... s s ras s e n s s s anansssrennsssrenn 12
7.4.4 Farbeindringpriifung (DPI) oder Magnetpulverprifung (MPI)..........ooo i 12
7.4.5 Ultraschallprifung (US) ......ccciioociemrrssierinssreeresssresssssssessssssssesssssmsesssssssessssssnessssssssssssssnssssssmsesssssnnees 12
7.5 Zerstorende ZulassungSPrifUnNgeN ........ccccovceceerirrssreresssrersssssreessssseeesssssrerssssnsessssseesssssssesssssnsensns 13
< T I o = 1 5 = =Y o - 1 S 13
7.5.2 Zungenschienen: Harteverlauf im Schienenkopf ... ssser e 15
7.6 g U oY= T 1 O 17
7.7 Gliltigkeit der ZUIaSSUNQ......ccciiiiiiiiiciierirrr s isecsssssrrr e s e s s ssssse s e e e e s essssssmreeesessasssssnnsnneeesssssnnnnnenessanann 17
8 L= o 1= o 13 3T - o 17
8.1 ZUNgenVoOrTICREUNGEN ... rn e nn s 17
8.1.1 Geometrie Und ADMESSUNQGEN......coccciiiiiiii i nn e 18
8.1.2  HaArteprifung ... 18
8.2 UbergangsSChi€NeN ... 19
L T O o - T (= Y 19
Anhang A (informativ) Ultraschallpriifung.......ccccciiieicicssmmmineiisccscsscer s ss s sssss e s s esssssssssmnss s e s essesssssmssssssessas 21
A1 Erzeugung der Bezugslinie (DAC) — VergleiChSKOIPET .........ccccerrreemerrrseeerssssmresssssmmeessssmeessssmeenas 21
A.2 Bezugslinien (DAC) Bestimmung und Annahmekriterien .........cccoccccomreevcemnrecceeress e 22
Anhang B (informativ) Dokumentation des Abnahmeverfahrens .........cccccovciiiii 23
B.1 Geschmiedete ZUNGENSCHIBNEN......cceessesssssss st s 23
B.2 Geschmiedete UbergangsSChi@NeN..... ... cccceiiiiiicccccsserrer s sssnr e e e s sssmn e e e s s mmnn e e e e e ennnn 30
L= iz 0T 11T = 36

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 16273:2011-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05

E DIN EN 16273:2011-05
— Entwurf — prEN 16273:2011 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (prEN 16273:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
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Einleitung

Diese Norm behandelt drei Hauptthemen:

— Anforderungen eines geschmiedeten Teils;

— Verfahrenszulassung;

— Herstellung geschmiedeter Schienen nach der Verfahrenszulassung.

Diese Norm entspricht den Erfordernissen der Eisenbahnbehdrde und der Hersteller muss die in dieser Norm
festgelegten Anforderungen erfillen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen fiir die Zulassung eines Verfahrens, worin eine Schiene
eines Profils langs mit einem andersartigen Profil zu einem Teil geschmiedet ist, und nach der Zulassung die
Anforderungen an das Schmieden und die Annahme fir die laufende Fertigung fest. Die Norm gilt fir neue
Vignolschienen nach EN 13674-1 und EN 13674-2, die fur die Herstellung von Zungen- oder
Ubergangsschienen verschweilit oder verlascht werden und fiir den Einsatz in der Eisenbahninfrastruktur
vorgesehen sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
EN 13232-5, Bahnanwendungen — Oberbau — Weichen und Kreuzungen — Teil 5: Zungenvorrichtungen
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 I1SO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hérteprifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6507-
1:2005)

EN ISO 9934 Normenreihe, Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung (ISO 9934 Normenreihe)

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

31
Hersteller )
Unternehmen das geschmiedete Zungenvorrichtungen und Ubergangsschienen herstellt

3.2

Kunde

Kaufer von geschmiedeten Zungenvorrichtungen und Ubergangsschienen in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen der Eisenbahnbehdrde

3.3
Eisenbahninfrastruktur
Oberbau nationaler oder privater Eisenbahnen

3.4
Probe
Abschnitt eines geschmiedeten Schienenlibergangs, der wie fir die Prifung gefordert vorbereitet ist

3.5

Profilieren

Arbeitsschritt, bei dem die Schiene oder der relevante Teil des Bauteils zum erforderlichen Profil
zurtckgebildet wird

ANMERKUNG Diese Arbeitsschritte kdnnen sein: Schleifen, Frasen, Hobeln oder andere geeignete Verfahren.
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3.6
fertig bearbeitet
fertiges Bauteil

3.7

Eisenbahnbehorde (RA)

entweder die Eisenbahnbehdérde oder der Besitzer einer Eisenbahninfrastruktur oder eine Aufsichtsperson mit
delegierter Zustandigkeit fiir Eisenbahninfrastruktur

3.8

elastische Zungenschiene

nur aus einem Profil hergestellte Zungenschiene im beweglichen Bereich der Weiche. Dies kann entweder ein
Standard-Schienenprofil oder ein spezielles Profil sein

-
—

S

!
) !

3.9

Federschienenzunge

aus zwei unterschiedlichen Profilen hergestellte Zungenschiene im beweglichen Bereich der Weiche. Der
Ubergang und die Schweiverbindung zwischen einem zum anderen Profil erfolgt im beweglichen Teil der
Zungenschiene und kénnen entweder ein Standard-Schienenprofil oder ein spezielles Profil sein

( D

o— 1 Y ~
! Abbrennstumpfschweiflden

3.10

geschmiedeter Teil fiir Zungenvorrichtungen )

der geschmiedete Teil ist das Endstlck einer Zungenschiene mit Ubergang. Er wird aus nur einem Profil
hergestellt

~

3.1

Ubergangsschiene

angeschmiedetes Teil einer symmetrischen Vignol-Schienenprofils 1 mit einer anderen symmetrischen Vignol-
Schienenprofil 2

Q;;;;;;%%;;;;;;;;;:[2 T [

3.12

Warmeeinflusszone

HAZ

erwarmter Abschnitt der Schiene auf eine Temperatur, welche die Harte beeinflusst
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4 Zu liefernde Informationen fir die Zulassung

4.1 Durch den Kunden

Die folgenden Informationen mussen, nach Zustimmung des Herstellers, vom Kunden bereit gestellt werden
und vollstandig dokumentieren:

a) Die Schienenprofile am Anfang und Ende, die Lénge der Zungenschiene oder der Ubergangsschien und
geometrische Anforderungen des Schienenlberganges;

b) Schienenstahlsorte;

c) die Profilklasse fur die Schienenfulienden-Abmessungen, wie in EN 13674-1 und EN 13674-2 festgelegt.

4.2 Durch den Hersteller

Die folgenden Informationen muissen, nach Zustimmung des Kunden, vom Hersteller bereit gestellt werden
und vollstandig dokumentieren:

a) Eine Zeichnung der Zungenvorrichtung oder der Ubergangsschiene.

5 Zulassung des Herstellers

Der Hersteller muss ein unabhangig genehmigtes und gepriftes Qualitatssicherungssystem, z. B.
entsprechend der Anforderungen nach EN ISO 9001, oder andere zugelassene und vom Kunden genehmigte,
anwenden.

6 Anforderungen an das Schmiedeverfahren

6.1 Allgemeines

Alle Erwarmungen, Schmiedungen und Abkihlungen missen mit einem kontrollierten Verfahren durchgefiihrt
werden.

6.2 Schmiedeparameter
Das Schmiedeverfahren und jede Warmenachbehandlung, einschlie3lich des Arbeitsbereiches, missen durch
Verfahrensprifungen ermittelt und bei der Erstzulassung bestatigt werden. Diese dirfen ohne vorherige

Genehmigung des Kundes nicht geandert werden.

Die Parameter mussen Uberwacht und mit den Zulassungsgrenzen Uberprift werden. Diese Aufzeichnungen
mussen sich auf die entsprechenden Produkte beziehen.

6.3 Warmenachbehandlung

Nachwarmen oder kontrolliertes Abkihlen kann erforderlich sein.

6.4 Profilieren

Die Endbearbeitung muss in Langsrichtung unter Verwendung von Maschinen und optional durch
zusatzliches Schleifen durchgefluhrt werden. Die Rauheitsgrenze ist 6,3 Ra.

Das Profilieren darf keine thermischen oder mechanischen Schaden verursachen. Das Schienenprofil im
Bereich des Radkontakts muss wahrend des Profilierens beibehalten werden.
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6.5 Langenzuschnitt
Zungenschienen missen in Ubereinstimmung mit Tabelle 10 der EN 13674-1 rechtwinklig auf die geforderte

Lange geschnitten werden. Der Grat muss an allen Kanten entfernt werden. Brennschneiden ist fir den
Fertigschnitt nicht zulassig.

6.6 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung muss die Ruckverfolgbarkeit zu den Herstellaufschreibungen ermdglichen. Jedes
geschmiedete Schienenstiick muss gekennzeichnet sein durch:

— das Zeichen des Herstellers;
— das Jahr der Herstellung;
— die Identifikationsnummer des geschmiedeten Teils.

Die Kennzeichnung muss mindestens fur die Garantiedauer die Ruckverfolgbarkeit des Produktes
ermoglichen.

7 Verfahrenszulassung

7.1 Allgemeines

Prufungen fur die Verfahrenszulassung mussen far die Herstellung von Zungenvorrichtungen und
Ubergangsschienen durch den Hersteller, wie in Abschnitt 7 dieser Norm beschrieben, durchgefihrt werden.
Fir Schienen der Stahlsorte R260 wird die Genehmigung fiir die Stahlsorte (nicht fir das Profil) erteilt. Fir
Schienen der Stahlsorte R350HT wird die Genehmigung flr die Stahlsorte (nicht fur das Profil) durch den
Schienenhersteller erteilt.

Die Verfahrenszulassung muss an Priifstiicke, die in Ubereinstimmung mit dieser Norm hergestellt wurden,
durchgefiihrt werden; die Prifstlicke missen flr das Produktionslos reprasentativ sein. Ein Fehler wahrend
der Zulassungsprufungen, beschrieben in 7.4 und 7.5, fihrt zur Zurlickweisung der Zulassung.

Fir Anforderungen der Requalifizierung siehe 7.7.

7.2 Vorbereitung der Priifstiicke

Die Prufstiicke missen mit dem gleichen Verfahren hergestellt und gepruift werden, welches auch fiir die
Einzelfertigung verwendet wird.

7.3 Anzahl der Priifstiicke

Es mussen vier Prufstlicke Zustand ,fertig bearbeitet (siehe 3.6) hergestellt werden.
7.4 Zerstorungsfreie Abnahmepriifungen
7.41 Geometrie und Abmessungen

7.41.1 Zungenschienen

Die Abmessungen des geschmiedeten Schienenkopfes und des Profils der Vignolschiene am hinteren Ende
der Zungenschiene missen mit den Toleranzen in Tabelle 1 Ubereinstimmen.
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Bild 1 zeigt die Teile der geschmiedeten Schiene, die in Ubereinstimmung mit Tabelle 1 geprift werden
mussen.

SV PN
R Ve e N

\
H$D [ ,/
* SR - - VR
- LV -—
- LT -l LF -
- LG -
Legende
SR Zungenschiene

VR Vignolschiene

Bild 1 — Abmessungen geschmiedeter Zungenschienen

Documents
Document Sharinggﬂub

Full document details: E DIN EN 16273:2011-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16273-2011-05

E DIN EN 16273:2011-05
prEN 16273:2011 (D) — Entwurf —

Tabelle 1 — Lange und Toleranzen der geschmiedeten Zungenschienen

Abmessung Lange [mm] Messausriistung
Lange des geschmiedeten Schieneniibergangs _ Gliedermessstab. MaRband
Mindestens 3 x HD '
LT oder Lehre
Abmessung Grenzab\rl]vq?]:chungen Messausriistung
Lange des geschmiedeten Vignolteils bei +20 Gliedermessstab, MafRband
Lieferung ohne Schweillung, gemessen am Ful} oder Lehre
LF
LG +20 Gliedermessstab, MalRband
oder Lehre
Lange des Vignolteils, gemessen im Steg +20 Gliedermessstab, Maf3band
oder Lehre
LV
Vertikale Ausrichtung Uber die Fahrflache -0,1/+0,2 1 m-Lineal und eine
entlang der langslaufenden Mittellinie, Flhlerlehre
beginnend am geschmiedeten Schienenende
bis 1 500 mm, gemessen durch Verschieben
eines 1 m-Lineals und mit einer Fuhlerlehre.
Horizontale Ausrichtung an der Fahrkante bei 04 1 m-Lineal und eine
14 mm unterhalb der Fahrflache, beginnend am Fuhlerlehre

geschmiedeten Schienenende bis 1 500 mm,
gemessen durch Verschieben eines 1 m-Lineals
und mit einer Fuhlerlehre.

Konkavitat des Kopfprofils (EN 13232-5, Bild 18) | Ein Bereich der Konkavitat 1 m-Lineal und eine
darf nur an der Fuhlerlehre

HC gegenuberliegenden Seite
der Fahrkante vorhanden
sein. Dieser darf 2 mm nicht
Uberschreiten.
Vertikale Verwindung (Verwindung bezogen +0,5 zwischen Hersteller und
eine Lange von1 m) Kunde vereinbartes
Verfahren
Kopfprofil C +0,6 /-0,3 Lehre E.4 nach EN 13674-
1, anhangig vom Radprofil
Hohenunterschied von einem Schienenfuld zum +1,1 zwischen Hersteller und
Anderen (Bild 1) Kunde vereinbartes
HD Verfahren

ANMERKUNG Andere Messverfahren kdnnen verwendet werden. Im Fall der Anzweifelung der Messergebnisse, muss
die oben beschriebene Ausriistung verwendet werden.

Andere Toleranzen fur Vignolprofile missen mit EN 13674-1, Tabelle 8 Profilklasse X Ubereinstimmen.

Bild 2 zeigt die Definitionen des Vorzeichens in der Messung der Lageausrichtung.
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