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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 16729-5:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdandige nationale Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 087-00-01-12 UA ,Inspizieren und
Behandeln von Schienen im DIN-Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF).

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

englischen Text.

Flir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ENISO 5577:2017 siehe DIN EN ISO 5577:2017-05
ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1

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

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 5577:2017-05, Zerstérungsfreie Priifung — Ultraschallpriifung — Terminologie (1SO 5577:2017);
Deutsche Fassung EN 1SO 5577:2017

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Lédngen- und WinkelmafSe ohne einzelne Toleranz-
eintragung
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 16729-5:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
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Einleitung

Die Verfahren sind fiir neue Schweifdsungen vorgesehen, sind aber auf Anfrage des zustindigen
Infrastrukturmanager (IM) auf alle Schweifdungen anwendbar. Wenn Schweifdungen gepriift werden sollen,
sollten sie nach den in diesem Dokument festgelegten Verfahren gepriift werden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Verfahren zur Sichtpriifung und Ultraschallpriifung von Schienenschweifiungen in
Gleisen fiir Schienenprofile fest, die die Anforderungen der EN 13674-1 erfiillen.

Dieses Dokument legt die Grundsétze fir Priifverfahren fiir gefertigte Schweifdungen fest. Dieses Dokument
legt das Verfahren fiir Verbindungsschweifdungen und Reparaturschweiflungen fest. Dieses Dokument legt
nicht die Anzahl der zu priifenden Schweifdungen fest.

Dieses Dokument behandelt nicht die Zulassung des Schweifdprozesses.

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 (einschlieRlich aller Anderungen).

Es gibt keine normativen Verweisungen in diesem Dokument.

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

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

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

3.1
Wulst
Uberschuss an Schweifdwerkstoff auRerhalb des Schienenprofils

3.2

Registrierschwelle

Ultraschallsignalamplitude, bei der Anzeigen registriert werden missen, nicht zu verwechseln mit
Zulassigkeitskriterien

3.3
Tandem-Priifvorrichtung
Eine Tandem-Priifvorrichtung stellt den korrekten Abstand zwischen zwei Ultraschallpriifképfen sicher

34
Priifbereich
Ort, an dem Priifkdpfe oder Priifgerdte auf der Schienenoberflache platziert/bewegt werden

3.5

Inspektionsbereich
Flache oder Volumen, welche auf Anzeigen gepriift wird

4 Symbole und Abkiirzungen

Fiir die Zwecke dieses Dokuments gelten die in Tabelle 1 aufgefiihrten Abkiirzungen.
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Tabelle 1 — Abkiirzungen

Abkiirzung Abgekiirzter Begriff

DAC DAC-Bezugslin.ie - Korrektur der Amplitude in Abhangigkeit zur Entfernung (en:
Distance Amplitude Curve)

FBH Flachbodenbohrung (en: Flat Bottom Hole), siehe EN 16729-1

FSH Bildschirmhdohe (en: Full Screen Height)

H Phase H fiir die Priifung mit Handpriifkdpfen

T Phase T zur Priifung mit Tandem 45° auf der Fahrflache

TS Phase TS zur Priifung mit Tandem 70° auf der Seite des Schienenkopfes, -stegs und -
fufles

uT Ultraschallpriifung

VT Sichtpriifung (en: Visual testing)

w Phase W fiir die Priifung mit handgefiihrten Schienenpriifgerat

IG Inspektionsverstarkung (en: Inspection gain)

Gpac Verstarkung der DAC-Bezugslinie (en: Gain distance amplitude curve)

AG Verstarkung der Transferkompensation (en: Transfer gain compensation)

Gyveld Erforderliche Verstarkung fiir 80 % FSH in der Schweifdung

Gplain_rail Erforderliche Verstarkung fiir 80 % FSH in der Vollschiene

5 ZfP-Verfahren zur Detektion von Fehlern in Schienenschweifdungen

5.1 Allgemeines

Dieser Teil dieser Europdischen Norm legt Verfahren der zerstdrungsfreien Priifung fiir die Detektion von
inneren Fehlern und Oberflachenfehlern in Schienenschweifdungen und die Eignung der Priifverfahren zum
Auffinden und Beurteilen von Schweif3fehlern in Schienen im Gleis fest. Die Beschreibung der Fehler ist in
Tabelle 3 bis Tabelle 17 enthalten, einschliefllich der jeweiligen Bilder 1 bis Bild 19. Die Verfahren zur
Detektion von Anzeigen in Schienenschweifdungen sind in Anhang A und Anhang B dargestellt. Die
Priifverfahren entsprechend dem Fehler und der Priifnummer sind in Tabelle 2 dargestellt.

Die Anforderungen an die Priifung von Schweifdungen werden durch den IM festgelegt. Wenn die Priifung
einer Auswahl oder aller Schweifdungen vom IM gefordert wird, sollte der IM festlegen, welches Verfahren
und welche Priifnummer verwendet werden soll.

In den informativen Anhdngen werden keine Zuldssigkeitskriterien angegeben. Die Zuldssigkeitskriterien
konnen auf der Grundlage der Referenzblocke und der Empfindlichkeitsschwelle definiert werden,
einschliefdlich der Anzahl der Anzeigen, die die Priifempfindlichkeit und die Mindestregistrierschwelle
uberschreiten. Diese Parameter sollten in der vom IM genehmigten Priiffanweisung definiert werden.
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Tabelle 2 — Priifverfahren der Schweif3fehler entsprechend der Priifnummer in Anhang A und Anhang B

Verfahren im Anhang VT uT
Priifphase @ W1 | W2 [ W3 | H1 H.2 H.3 H.4 T.1 TS.1 | TS2 | TS3
Volumetrische Porositit x | x| x| x| x| x| x X | x
Fehler
Lichtbogen- N -
Reparatur- Oberflachenriss X X X X X X X X
schweiflungen Planare Fehler Querriss X X
Bindefehler
Abtrennstumpf- Volumetrische .
schweiungen Fehler Bindefehler X X X X X X X
Porositiaten X X X
Volumetrische Einschlisse X
Fehler Schrumpfung X
Bindefehler X X X
Sandbrand X
Alumino- Oberflachenfehlerin der X X
ﬂlermische SChWelBWulSt
Schweifungen : .
g&%‘;ﬂ:ﬁﬁz)@“tmkmon x | x| x| x| x| x| x X | x X | x
Planare Fehler
Ermiidungsrisse X X X X X X X X X X X X
Querriss im Werkstoff der
OberflachenschweifSung X X X X X X X X
Beschadigung der
SchweifSwulst am Steigrohr X X X X
a  Ubersicht der Priifnummern in Anhang B, Tabelle B.1.
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5.2 Sichtpriifung - VT
5.2.1 Allgemeines

Die Sichtpriifung von Schweifdungen in Schienen umfasst eine Untersuchung der Oberfliche, um das
Vorhandensein eines Fehlers zu erkennen und diesen zu definieren und zu messen.

5.2.2 VT-Inspektionsbereich

Mit der Sichtpriifung kénnen alle Oberflachenbereiche von Schweifdungen tlberpriift werden.
5.2.3 Beispiele fiir Fehler

Beispiele fiir Fehler, die durch Sichtpriifungen erkannt werden, sind:
— gebrochene Schweifdungen;

— Gasblasen;

— Porositat;

— Risse in der Oberflache;

— Sandeinschliisse;

— geometrische Fehler.

5.3 Ultraschallpriifung — UT

5.3.1 Allgemeines

Die Ultraschallpriifung von Schweifdungen in Schienen umfasst eine Untersuchung des Innenvolumens, um
das Vorhandensein eines Fehlers zu erkennen und diesen zu definieren und zu messen.

5.3.2 UT-Inspektionsbereich

Mit der Ultraschallprifung kann das Innenvolumen der Schweifdung, der Schmelzbereich und die
Warmeeinflusszone gepriift werden. Der Inspektionsbereich ist abhédngig von der Art der Schweifdung und
den zu erwartenden Anzeigen.

5.3.3 Beispiele fiir Fehler

Beispiele fiir Fehler, die durch Ultraschallpriifungen erkannt werden, sind:

— Bindefehler;

— Risse;

— Einschlisse;

— Porositit;

— Warmrisse.
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6 Beschreibung von Schweif3fehlern

6.1 Fehler in Lichtbogen-Reparaturschweifdungen
6.1.1 Volumetrische Fehler - Porositit

Tabelle 3 — Porositit

Art der Lichtbogen-Reparaturschweifdungen
Schweifdung:
Fehlerart: Porositit

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Porositit in Lichtbogen-Reparaturschweifdungen zeichnet sich durch kleine Einschliisse im
Schweifdwerkstoff aus.

— Sie tritt an der Oberflache oder im Schweifdwerkstoff selbst auf, am haufigsten an den Langsgrenzen
der Reparaturschweifdung.

— Sie  entsteht durch  mangelhafte  Ausfiihrung seitens des  Schweifders, ungiinstige
Umgebungsbedingungen und eine ungeniigende Qualitit/Eignung der verwendeten Elektroden.

— unter Stof3belastungen kann es dabei zu Rissbildung kommen.

Bild 1 — Porositit an Lichtbogen-Reparaturschweiflungen (a)
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B . e

Bild 2 — Porositit an Lichtbogen-Reparaturschweiffungen (b)
6.1.2 Planare Fehler
6.1.2.1 Oberflichenrissbildung

Tabelle 4 Oberflichenriss

Art der Lichtbogen-Reparaturschweifdungen
Schweifdung:
Fehlerart: Oberflachenrissbildung

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Oberflachenrissbildung an Lichtbogen-Reparaturschweifdungen zeichnet sich durch Risse auf der
Oberflache des Schweifdwerkstoffs aus.

— entsteht entweder vereinzelt oder in Verbindung mit Oberfladchenporositaten.

— tritt auf der Oberfliche der Reparaturschweiffung auf, meist an den Langsgrenzen der
Reparaturschweifiung.

— entsteht durch mangelhafte Ausfithrung seitens des Schweiflers, ungiinstige Umgebungsbedingungen
und eine ungeniigende Qualitdt/Eignung der verwendeten Elektroden.

— breitet sich aufgrund von Stofibelastungenschneller aus, insbesondere an mangelhaften
Verbindungsstellen.

— Es kann zu Abblitterungen kommen und in einer spateren Phase konnen Stiicke des
Schweifdwerkstoffs ausbrechen.
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Bild 3 — Oberflichenrissbildung
6.1.2.2 Querriss

Tabelle 5 — Querriss

Art der SchweifRung: Lichtbogen-Reparaturschweifdungen

Fehlerart: Querriss

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Querrisse an Lichtbogen-Reparaturschweifdungen entstehen im Schienenkopf in oder unter der
Reparaturschweifiung,

— Er kann entweder aufgrund eines unzureichenden Abtrags des Schienenwerkstoffs zur Beseitigung
bereits vorhandener Risse im Schienenkopf oder durch Schlackeneintritt an der
Verschmelzungsflache der Schweifdung entstehen.

— Er kann durch Eigenspannungen auftreten, die durch einen falschen Schweifiprozess, wie z.B.
falsches Vorheizen oder falsche Schweifdzusatze, verursacht werden.

— Seine Grofle und Auspriagung kann sich schnell entwickeln, vor allem in Verbindung mit der
Erwarmung wahrend der Reparaturschweifdung.
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Bild 4 — Querriss

6.1.2.3 Bindefehler

Tabelle 6 — Bindefehler

Art der SchweifRung: Lichtbogen-Reparaturschweifungen

Fehlerart: Bindefehler

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Ein Bindefehler zwischen der Schweiffung und dem Schienenwerkstoff entsteht durch einen
schlechten Kontakt zwischen den beiden Werkstoffen.

— Es kann zu einem Ausbruch eines grofderen Teils des Schweifdwerkstoffs kommen, bis hin zum
Schienenwerkstoff unter der Reparaturschweif3ung.

— Er entsteht hauptsdchlich durch unzureichendes Vorheizen der zu reparierenden Schiene, kann aber
auch mit mangelhafter Ausfiihrung seitens des Schweifders, ungiinstigen Umgebungsbedingungen und

der ungeniigenden Qualitit/Eignung der verwendeten Elektroden zusammenhangen.

— Er breitet sich aufgrund von Stofibelastungen schneller aus, insbesondere an mangelhaften
Verbindungsstellen.

— Eristnicht zu verwechseln mit starken Abblatterungen am Schweifdwerkstoff.

Documents
Document SharirﬁHub

Full document details: E DIN EN 16729-5:2021-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16729-5-2021-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16729-5-2021-10

E DIN EN 16729-5:2021-10 - Entwurf -
prEN 16729-5:2021 (D)

Bild 5 — Bindefehler

6.2 Fehler in Abbrennstumpfschweifdungen (Trimetallische Schweifdungen)

6.2.1 Volumetrische Fehler - Bindefehler

Tabelle 7 — Bindefehler

Art der SchweifRung: Abtrennstumpfschweifiungen

Fehlerart: Bindefehler

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Eine unzureichende Verschmelzung an der trimetallischen Schweifdung zeichnet sich durch einen
Querriss zwischen der Edelstahleinlage und der perlitischen Schiene oder innerhalb der
Edelstahleinlage aus, der in das Herzstiick aus Mangan verlauft.

— Er zeigt sich auf der Oberflache im Allgemeinen an der Verschmelzungsflache in der unteren Halfte
der Schweifdung und ist moglicherweise nur von der Unterseite des Fufdes aus sichtbar.

— Er kann aufgrund von Einschliissen im gegossenen Edelstahleinsatz, unzureichender Kontrolle des
Schweifdprozesses oder starkem Schleifen der Schweifdung entstehen.

— Er kann sich unter Stof3belastungen schneller ausbreiten, insbesondere in Form von groflen Rissen
auf der perlitischen Seite aufgrund kleiner Spannungserhohungen. Fehler innerhalb des
Edelstahleinsatzes und des Mangans breiten sich im Allgemeinen langsamer aus, dies ist jedoch von
den ortlichen Gegebenheiten abhangig.
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Bild 6 — Querschweiflungsfehler in der Trimetallzone (a)
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Bild 7 — Querschweifungsfehler in der Trimetallzone (b)
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6.3 Fehler in einer aluminothermischen Schweifdung
6.3.1 Volumetrische Fehler

6.3.1.1 Porositit

Tabelle 8 — Porositit

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Porositat

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Porositit in aluminothermischen Schweifdungen ist eine Ansammlung von Gasblasen mit einer glatten
und sauberen Oberfliche. Porositit kann entweder in der Oberfliche der Schweifdung oder im
Inneren des Schweifdwerkstoffs auftreten.

— Sie wird durch Luftfeuchtigkeit, unzureichende Vorerwarmung oder feuchte Form, Tiegel und
Schweifdzusdtze verursacht.

— Dies bewirkt eine Schwichung der Schweifdung, allerdings ist es unwahrscheinlich, dass sie sich
aufgrund von Ermiidung ausbreitet. Briiche konnen aufgrund von Lastbedingungen oder schlechter
Gleisgeometrie auftreten.

Bild 8 — Porositit an aluminothermischen Schweifdungen
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6.3.1.2 Einschliisse

Tabelle 9 — Nichtmetallische volumetrische Einschliisse

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Nichtmetallische volumetrische Einschliisse (Schlacke oder Sand)

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Nichtmetallische volumetrische Einschliisse in aluminothermischen Schweifdungen sind Fremdstoffe
in der Schweifdung. Einschliisse haben iiblicherweise eine raue Oberflaiche und ungleichmafiige
Formen. Schlackeneinschliisse sehen schwarz aus und treten eher an den oberen Teilen des
Schienenstegs und -kopfs auf; Sandeinschliisse sehen weifs aus und konnen tiberall in der Schweifdung
auftreten.

— Schlackeneinschliisse kdnnen verursacht werden durch
— unzureichende Reinigung von langlebigen Tiegeln bei Mehrfachverwendung,

— unzureichende Schlackenentfernung nach dem Brennschneiden der Schienenenden,

— fehlender Formstopfen und

— vorzeitiges Ausgiefien des aluminothermischen Teils aufgrund einer Fehlfunktion der
automatischen Kausche.

— Sandeinschliisse kénnen verursacht werden durch

— unzureichende Abdeckung des Schienenspaltes beim Abdichten, wodurch Befestigungssand in
den Schienenspalt fallt,

— in den Schienenspalt gepressten Befestigungssand, bei Dichtungsformen iiber Schienenenden mit
Hohenunterschied und

— ein beim Anbringen der Formen oder durch zu starkes Vorheizen abgebrochenes Stiick der Form.
— Dies bewirkt eine Schwichung der Schweifdung, allerdings ist es unwahrscheinlich, dass sie sich

aufgrund von Ermiidung ausbreitet. Briiche konnen aufgrund von Lastbedingungen oder schlechter
Gleisgeometrie auftreten.
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Bild 9 — Nichtmetallischer volumetrischer Einschluss (a)
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Bild 10 — Nichtmetallischer volumetrischer Einschluss (b)
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6.3.1.3 Schrumpfung

Tabelle 10 — Schrumpfung

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Schrumpfung

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Eine Schrumpfung in der aluminothermischen Schweifiung ist ein dreidimensionaler Riickzug des
Metalls, der sich als Hohlraum im Schienensteg zeigt. Sie befindet sich in der Mitte der Wulst oder im
Profil der Schiene.

— Thre Grofde ist unterschiedlich, die Liange kann mehrere Millimeter betragen (>50 mm) bei einer
Breite von maximal 10 mm.

— Sie wird durch lbermafdige Vorerwarmung oder schnelles Abkiihlen des Schweifdwerkstoffs in der
oder um die Schweifdwulst verursacht.

— Sie kann sich vergrofiern und zum Bruch der Schweifdung fiihren, insbesondere wenn die Breite der
Schrumpfung 5 mm iiberschreitet.

Bild 11 — Schrumpfung
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6.3.1.4 Bindefehler

Tabelle 11 — Bindefehler

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Bindefehler

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Ein Bindefehler ist ein vertikaler, planarer Bruch, der sich entlang der urspriinglichen
Schienenendabschnitte erstreckt. In den meisten Fallen ist der Bereich des Schienenfufdes betroffen.

— Er wird durch eine unsachgemafie Ausfiihrung des Vorerwarmungsvorgangs aufgrund von falschem
Gasdruck, ungeeigneter Vorerwarmungsdauer, Brennerausrichtung und zu geringem Spaltmafd
zwischen den Schienenenden verursacht. Bei unzureichender Vorerwarmung tritt der Bindefehler
haufig in Kombination mit Porositat auf.

Bild 12 — Aluminothermische Schweifdung mit Bindefehler am Schienenfufd und Porositit
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6.3.2 Planare Fehler
6.3.2.1 Sandbrand

Tabelle 12 — Sandbrand

Art der Schweifdung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Sandbrand

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Ein Sandbrand in einer aluminothermischen Schweifdung zeichnet sich durch einen Mangel an Metall
an der Oberseite oder am Schienenkopf aus.

— Er entsteht durch Verglasung des Befestigungssandes oder Formsandes durch das VergiefRen vom
Stahl oder durch eine zu starke Vorerwdrmungsflamme, die Vertiefungen in der
Schienenkopfoberflache verursacht.

— Er kann sich aufgrund von Lastbedingungen vergrdfdern, dhnlich wie bei einem tiefsitzenden Squat,
wobei Risse entstehen, die in den Schienenkopf vordringen.

G

‘

iﬂ

Bild 13 — Sandbrand
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6.3.2.2 Oberflachenfehler an der Schweifdwulst

Tabelle 13 — Oberflichenfehler an der Schweifdwulst

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Oberflachenfehler an der Schweifdwulst

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Oberflachenfehler an der Schweifwulst in aluminothermischen Schweifdungen kénnen sich durch
eine glatte Oberflache mit Lunkern auszeichnen.

— Er wird durch einen Sauerstoffiiberschuss bei der Vorerwdrmung verursacht, der zu einer Verglasung
der Form fiihrt.

— Es ist unwahrscheinlich, dass er sich ausbreitet.

Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 16729-5:2021-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16729-5-2021-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-16729-5-2021-10

- Entwurf - E DIN EN 16729-5:2021-10
prEN 16729-5:2021 (D)

Bild 14 — Oberflachenfehler an der Schweif3wulst
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6.3.2.3 Querriss im Werkstoff der Oberflachenschweifdung

Tabelle 14 — Querriss im Werkstoff der Oberflichenschweifdung

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Querriss im Werkstoff der Oberflichenschweifdung

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Ein Querriss des Werkstoffs der Oberflichenschweifung bei der aluminothermischen Schweifiung
zeigt sich als Materialverlust in Querrichtung auf der Oberflache des Schienenkopfes.

— Er wird verursacht durch
— zu frihe Verwendung des Schienenschneiders nach dem Erstarren,
— Verwendung von Rotorblattern in schlechtem Zustand oder
— falsche Arbeitsbedingungen.

— Er kann sich aufgrund von Lastbedingungen vergréfdern, dhnlich wie bei einem tiefsitzenden Squat,
wobei Risse entstehen, die in den Schienenkopf vordringen.

Bild 15 — Querriss im Werkstoff der Oberflichenschweifdung (a)
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Bild 16 — Querriss im Werkstoff der Oberflichenschweifdung (b)

6.3.2.4 Beschidigung der Schweifwulst am Steigrohr

Tabelle 15 — Beschddigung der Schweifwulst am Steigrohr

Art der Schweifdung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Beschadigung der Schweifdwulst am Steigrohr

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Eine Beschddigung der Schweifdwulst am Steigrohr in der aluminothermischen Schweifdung zeichnet
sich durch einen Mangel an Werkstoff am Schienenfufd aus.

— Sie wird durch falsches Entfernen der Steigrohre Spannvorrichtung? verursacht, durch zu starkes
Biegen des Steigrohrs im heiflen Zustand, durch die Verwendung von scharfen Werkzeugen oder

Winkelschleifern kann Material abgerissen werden.

— Es ist unwahrscheinlich, dass er sich ausbreitet.
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Bild 17 — Beschddigung der Schweifdwulst am Steigrohr

6.3.3 Thermische Kontraktion (Wiarmeriss)

Tabelle 16 — Thermische Kontraktion

Art der SchweifRung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Thermische Kontraktion

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Die thermische Kontraktion in der aluminothermischen Schweifiung zeichnet sich durch einen Abriss
des Metalls wahrend des Abkiithlprozesses aus.

— Sie ist eine Schwachung der Schweifdung und befindet sich oft in der Achse der Schweifdung, an der
Verbindungsstelle Steg/Fuf3.

— Sie kann verursacht werden durch

— zu frithes Losen der Spannung des hydraulischen Schienenspanners wahrend des Erstarrens der
Schweifdung,

— extreme und schnelle Anderung der Schienentemperatur wihrend des Erstarrens der
Schweifdung und

— Abkiihlung der Schweifdung, wenn die Schienenbefestigungen in der Nahe der Schweifdung nicht
entfernt werden.

— Es handelt sich um einen planaren Fehler, der zu einem Sprodbruch der Schweifdung fiihrt, oft schon
bei der ersten Belastung.
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Bild 18 — Thermische Kontraktion

6.3.4 Ermiidungsrisse

Tabelle 17 — Ermiidungsrisse

Art der Schweifdung: Aluminothermische Schweifdung

Fehlerart: Ermudungsrisse

Erscheinungsbild, Ursachen und Lage:

— Ermiidungsrisse in aluminothermischen Schweifungen entstehen durch Kkleine Fehler im
Schweifwerkstoff, wie Einschliisse und Porositaten.

— Sie konnen auf eine schlechte Ausfiihrung durch den Schweifier, ungiinstige Umgebungsbedingungen
und eine unzureichende Qualitit/Eignung des verwendeten Werkstoffs zuriickzufiihren sein. Sie
koénnen sich aufgrund von zyklischer Belastung oder schlechter Gleisgeometrie entwickeln und sich
vertikal oder horizontal ausbreiten:

— Bei vertikaler Ausbreitung geht der Bruch tblicherweise von Spannungskonzentrationsstellen
am Rand der Schweifdwulst, im Fuf3-, im unterem Stegbereich- und im Unterkopfbereich aus.

— Bei horizontaler Ausbreitung geht der Bruch iiblicherweise von einem oberfldchlichen oder
oberflichennahen Fehler in der Schweifdwulst, im mittleren oder oberen Stegbereich- aus.
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Bild 19 — Ermiidungsriss

7 Dokumentation

7.1 Allgemeines

Inhalt und Typ der Dokumentation miissen durch den IM festgelegt werden.

7.2 Anforderungen an die Dokumentation der Sichtpriifung

Die Dokumentation und der Bericht iiber die Sichtpriifung der Schweifdungen sollten Folgendes enthalten:
— Information und Qualifikation des Priifpersonals;

— Priifdatum;

— verwendete Arbeitsgerdte(Lupe, Lichtmesstechnik usw.);

— Oberflachenzustand;

— ob eine Oberflachenbehandlung durchgefiihrt wurde (chemische Reinigung, Schleifen usw.);
— Priifbereich;

— Fehlerklassifizierung (Grofde, Fehlerart usw.);
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— Lage der Fehler in der Schiene und Schweifiung (mit Zeichnung).

7.3 Anforderungen an die Dokumentation der Ultraschallpriifung

Die Dokumentation sollte Folgendes umfassen:

— Information und Qualifikation des Priifpersonals;

— Prifdatum;

— Typ und Seriennummer der Ultraschallpriifkdpfe;

— Typ und Seriennummer des Ultraschallgerats und Datum der Kalibrierung des Gerits;

— Systemeinstellungen;

— Dokumentation der Einstellung (Name des Kalibrierkdrpers, Seriennummer, Zertifizierung);
— Prifflache, Lage der Priifkopfe in Bezug auf das Schienenprofil;

— Oberflachenzustand;

— ob eine Oberflachenbehandlung durchgefithrt wurde (chemische Reinigung, Schleifen usw.);
— Fehlerklassifizierung (Grofse, Fehlerart usw.);

— Lage der Fehler in der Schiene und Schweifdung (mit Zeichnung, sofern zutreffend);

— Screenshot des Fehler-Echogrammes.
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Anhang A
(informativ)

Durchfiihrung von Sichtpriifungen an Schweifdungen

A.1Allgemeines
Dieser Anhang legt die Sichtpriifung von Schweifdfungen an Gleisen fest. Die Sichtpriifung dient der

Erkennung von Gasporen, Verschmelzungsfehlern und anderen Oberflaichenfehlern wie Squats und
Einschliissen. Die Lage des Fehlers auf der Schienenoberflache und seine Grofie konnen bestimmt werden.

A.2 Sichtpriifung von Schweifungen

A.2.1 Priifgerate

Die folgenden Gerate kénnen verwendet werden:

— Beleuchtungsgerite;

— Luxmeter;

— Metalllineal;

— Lupe;

— Kontrollspiegel.

A.2.2 Vorbereitung und Ablauf der Priifung

Die Prifflache sollte die gesamte Schweifdung einschlieflich Fahrflache und Schweifdwulst umfassen. Die
Oberflache der Schiene sollte sich in einem Zustand befinden, der eine sichere Durchfiihrung der Prifung
ermoglicht. Fiir eine gute Erkennbarkeit von Oberfldchenfehlern ist es wichtig, dass die Schiene trocken ist.
Fiir die Prifung einer Schweifdung sollte eine ausreichende Beleuchtungsstirke von = 350 1x vorhanden
sein. Die Beleuchtung sollte immer so gewahlt werden, dass der Priifer weder geblendet noch durch
Reflexionen gestért wird. Die Priifabschnitte sollten aus einem Abstand von 30 cm bis 60 cm zur Oberflache
betrachtet werden und der Betrachtungswinkel sollte nicht kleiner als 30° sein.

Die folgenden Fehler sollten beachtet werden:

— Risse zwischen Schiene und Schweifwulst;

— Gasporen und Einschliisse;

— Fahrflachenfehler wie Squats und Vertiefungen.

ANMERKUNG  Zur Qualifikation des Priifpersonals siehe EN 16729-4.
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AnhangB
(informativ)

Ultraschall-Priifverfahren fiir Schweifdungen

B.1 Allgemeines - Priifbedingungen

Dieser Anhang legt die Ultraschallpriifung von Schweifdungen an Gleisen fest. Die Ultraschallprifung wird
zur Erkennung von inneren Fehlern wie Gasporen, Verschmelzungsfehlern und Einschliissen eingesetzt.

Das Ultraschallprifverfahren einer Schweifdnaht kann unterschiedliche Beschaffenheiten und Phasen
aufweisen, wobei verschiedene Priifkopfe und Priiftechniken fiir unterschiedliche Bereiche oder Fehlerarten
verwendet werden, welche getestet werden sollen. Jede Phase kann aus einer oder mehreren Inspektionen
bestehen:

— Phase W: handgefiihrte Rollgerite, bestehend aus der Priifnummer W.1 bis W.3;

— Phase H: einzelne Handpriifkopfe, bestehend aus den Priiffnummern H.1 bis H.4; siehe Priifkopfe 1 bis 5
in Bild B.1;

— Phase T: Tandempriifkopfe am Schienenkopf, bestehend aus der Priifnummer T.1; siehe Priifkopfe 1
und 2 in Bild B.2;

— Phase TS: Tandempriifkdpfe an der Seite des Schienenkopfes, -stegs und -fufdes, bestehend aus den
Priifnummern TS.1 bis TS.3; siehe Priifkopfe 1 bis 6 in Bild B.3.
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