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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2014-05-16 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

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

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwurfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
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— oder als Datei per E-Mail an fsf@din.de méglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fur Stellungnahmen zu Norm-Entwirfen der DKE unter
www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF) im DIN
(Hausanschrift: Panoramaweg 1, 34131 Kassel).

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

Dieses Dokument (FprEN 16273:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen®
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Gremium ist NA 087-00-01-01 UA ,SchienenschweilRen® im Normenausschuss
.Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)“.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 16273:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen®
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben.
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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 Eisenbahnbehdérde und der Hersteller sollte die in dieser Norm
festgelegten Anforderungen erflllen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Anforderungen an die Zulassung eines Verfahrens, bei dem eine Schiene
mit einem Profil langs an eine Schiene mit anderem Profil geschmiedet wird, zusammen mit den
Anforderungen an die spatere Schmiedeproduktion und Produktakzeptanz fest.

Die Norm gilt fir neue Eisenbahnschienen entsprechend EN 13674-1, ebenso fir Weichen und Kreuzungen
und in Verbindung mit Eisenbahnschienen gréRer 46 kg/m entsprechend EN 13674-2, die fir die Herstellung
von Zungen- oder Ubergangsschienen verschweilt oder gelascht werden und fir den Einsatz in der
Eisenbahninfrastruktur vorgesehen sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 13232-5: 2005+A1:2011, 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 ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Prifung — Eindringprifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (1ISO 3452-1)
EN ISO 9934 (alle Teile), Zerstérungsfreie Priifung — Magnetpulverpriifung (ISO 9934)

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

3.3
Eisenbahninfrastruktur
Oberbau nationaler oder privater Eisenbahnen

3.4
Probe
Abschnitt eines geschmiedeten Schienenilibergangs, der wie fir die Priifung gefordert, vorbereitet ist

35

Profilieren

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

Anmerkung 1 zum Begriff: Dieser Arbeitsvorgang kann durch Schleifen, Frasen, Hobeln oder andere geeignete
Verfahren ausgefiihrt werden.
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3.6
fertig bearbeitet
fertiges Bauteil

3.7

Eisenbahnbehérde

RA

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

3.8
geschmiedete Zungenschiene — elastische Zungenschiene

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

( § [
J {

L 1

T

Bild 1

3.9

geschmiedete Zungenschiene — Federschienenzunge

Zungenschiene, die im beweglichen Bereich der Weiche aus zwei unterschiedlichen Profilen hergestellt ist.
Der Ubergang und die Schweiverbindung zwischen einem zum anderen Profil erfolgen im beweglichen Teil
der Zungenschiene und kénnen entweder ein Standard-Schienenprofil oder ein spezielles Profil sein
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3.10

geschmiedete Zungenschiene — geschmiedeter Teil )
der geschmiedete Teil ist das Endstlick einer Zungenschiene mit Ubergang. Er wird aus nur einem Profil
hergestellt.

—

Bild 3

3.1

geschmiedete Ubergangsschiene

Teil eines symmetrischen Vignol-Schienenprofils 1, geschmiedet zu einem anderen symmetrischen Vignol-
Schienenprofil 2
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Bild 4

3.12

geschmiedeter Schieneniibergang

Schiene, deren Profil auf einem Langenabschnitt durch Schmieden in ein anderes Profil gedndert wurde. Eine
Schiene, deren asymmetrisches Profil in ein symmetrisches Profil geschmiedet wurde, ist eine geschmiedete
Zungenschiene (siehe 3.8, 3.9 und 3.10). Eine Schiene, deren symmetrisches Profil in ein anderes
symmetrisches Profil geschmiedet wurde, wird als geschmiedete Ubergangsschiene bezeichnet (siehe 3.11).

3.13

Warmeeinflusszone

HAZ

Abschnitt einer Schiene, dessen Harte durch Warme beeinflusst wird
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4 Fur die Zulassung bereitzustellende Informationen

4.1 Durch den Kunden

Die folgenden Informationen missen, nach Zustimmung des Herstellers, vom Kunden bereitgestellt werden
und vollstandig dokumentieren:

— die Schienenprofile am Anfang und Ende, die Lange der Zungenschiene oder der Ubergangsschiene und
die geometrischen Anforderungen des Schieneniiberganges;

— die Schienenstahlsorte;
— die Profilklasse fur die Mafie der Schienenful3enden, wie in EN 13674-1 und EN 13674-2 festgelegt.
4.2 Durch den Hersteller

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

— Eine Zeichnung der Zungenvorrichtung oder der Ubergangsschiene.

5 Zulassung des Herstellers
Der Hersteller muss ein unabhangiges, genehmigtes und gepriftes Qualitatssicherungssystem oder ein

anderes vom Kunden akzeptiertes Qualitatssicherungssystem anwenden.

6 Anforderungen an das Schmiedeverfahren

6.1 Allgemeines

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

6.2 Schmiedeparameter
Das Schmiedeverfahren und jede Warmenachbehandlung miissen, einschliellich des Toleranzbereichs,
durch Verfahrenspriifungen ermittelt werden. Nach dem Erteilen der Zulassung diirfen diese ohne vorherige

Genehmigung des Kunden nicht geandert werden.

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

6.3 Warmenachbehandlung

Nachwarmen oder kontrolliertes Abklhlen kann erforderlich sein und muss in solch einem Fall tGberwacht
werden.

6.4 Profilieren

Die Endbearbeitung muss in Langsrichtung unter Verwendung von Maschinen und optional durch
zusatzliches Schleifen durchgefiihrt werden. Die Rauheitsgrenze darf bei héchstens 6,3 Ra liegen.

Das Profilieren darf keine thermischen oder mechanischen Schaden verursachen. Das Schienenprofil im
Bereich des Radkontakts muss wahrend des Profilierens beibehalten werden.

Das Profilieren darf nicht in Bereich S (siehe Bild 8) beendet werden.
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6.5 Langenzuschnitt
Zungenschienen missen in Ubereinstimmung mit Tabelle 9 der EN 13674-1 rechtwinklig auf die geforderte

Lange geschnitten werden. Der Grat muss an allen Kanten entfernt werden. Brennschneiden ist fur diesen
Fertigschritt nicht zulassig.

6.6 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung muss die Rickverfolgbarkeit zu den Herstellaufzeichnungen ermdglichen. Jedes
geschmiedete Schienenstlick muss gekennzeichnet sein durch:

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

Die Kennzeichnung muss mindestens fir die Garantiedauer die Riickverfolgbarkeit des Produktes
ermaoglichen.

7 Verfahrenszulassung

7.1 Allgemeines

Prifungen fur die Verfahrenszulassung mussen fur die Herstellung von Zungenvorrichtungen und
Ubergangsschienen durch den Hersteller, wie in Abschnitt 7 dieser Norm beschrieben, durchgeflhrt werden.
Fir Schienen der Stahlsorte R 260 wird die Genehmigung fir die Stahlsorte (nicht fur das Profil) erteilt. Fur
Schienen der Stahlsorte R 350 HT wird die Genehmigung fir die Stahlsorte (nicht fiir das Profil) durch den
Schienenhersteller erteilt.

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

Fir Anforderungen der Requalifizierung siehe 7.7.

7.2 Vorbereitung der Priifstiicke

Die Prifsticke missen mit dem gleichen Verfahren hergestellt und geprift werden, welches auch fir die
Einzelfertigung verwendet wird.

7.3 Anzahl der Priifstiicke

Es missen vier Prifstiicke im Zustand ,fertig bearbeitet® (siehe 3.6) hergestellt werden.
7.4 Zerstorungsfreie Abnahmeprifungen
7.41 Geometrie und MaRe

7.41.1 Zungenschienen

Die Malle des geschmiedeten Schienenkopfes und des Profils der Vignolschiene am hinteren Ende der
Zungenschiene missen mit den Toleranzen in Tabelle 1 Gbereinstimmen.

Bild 5 zeigt die Teile der geschmiedeten Schiene, die nach Tabelle 1 geprift werden mussen.
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