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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 16771:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 „Eisenbahnwesen“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Gremium ist Unterausschuss NA 087-00-01-01 UA „Schienenschweißen“ im 
Normenausschuss „Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF)“. 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 16771:2014) 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 legt das Zulassungsverfahren für das aluminothermische Schweißen von Rillenschienen mithilfe 
von Laborprüfungen an Schweißungen fest, die in einer Werkstatt vorgenommen wurden. Diese Zulassung 
durch ein Labor stellt dem Eisenbahnunternehmen ausreichend Informationen für Prüfungen im Oberbau, 
sofern diese gefordert sind, bereit.  
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1 Anwendungsbereich 

Diese Norm legt Laborprüfungen und Anforderungen zur Zulassung eines aluminothermischen Schweiß-
verfahrens unter Verwendung von Schweißungen fest, die unter Werkstattbedingungen hergestellt wurden. 

Diese Norm umfasst die Verbindung neuer Rillenschienen, wie in EN 14811 beschrieben, des gleichen Profils 
und der gleichen Stahlsorte. Das Schweißen von Bauprofilen und bearbeiteten Profilen wird in dieser Norm 
nicht behandelt. 

Die Erfüllung der Anforderungen dieser Norm bedingt jedoch nicht notwendigerweise die Eignung des 
Schweißprozesses unter den spezifischen Bedingungen von Oberbau und Betrieb. 

Die Norm berücksichtigt keine Schweißungen unterschiedlicher Schienenquerschnitte, unterschiedlich 
abgenutzter Schienen und unterschiedlicher Stahlsorten. 

Zusätzlich zu den in dieser Norm festgelegten Anforderungen sind gleichfalls die in Abschnitt 4 aufgeführten 
Angaben zu dokumentieren. Für die Konformität mit dieser Norm ist es wichtig, sowohl die festgelegten 
Anforderungen als auch die Dokumentation der Angaben zu erfüllen. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für 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 
(einschließlich aller Änderungen).  

EN ISO 9712, Zerstörungsfreie Prüfung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstörungs-
freien Prüfung (ISO 9712) 

EN 14811, Bahnanwendungen — Oberbau — Spezialschienen — Rillenschienen und zugehörige 
Konstruktionsprofile  

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Härteprüfung nach Brinell — Teil 1: Prüfverfahren (ISO 6506-1) 

EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Härteprüfung nach Vickers — Teil 1: Prüfverfahren (ISO 6507-1) 

EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Prüfung von statischen einachsigen Prüfmaschinen — Teil 1: Zug- 
und Druckprüfmaschinen — Prüfung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung (ISO 7500-1) 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

3.1 
aufgeschmolzener Grundwerkstoff 
Bereich, der sich beim Ätzen eines Längsschliffes durch die Schweißung als Schweißmetall zeigt 

3.2 
sichtbare Wärmeeinflusszone 
Bereiche beiderseits des aufgeschmolzenen Grundwerkstoffs, in denen die Mikrostruktur des Schienenstahls 
augenscheinlich durch den Wärmeeinfluss des Schweißverfahrens verändert wurde, was durch eine FRY-
Mikro-Ätzung sichtbar gemacht wird 

3.3 
weichgeglühte Zone 
Teil der sichtbaren Wärmeeinflusszone, gekennzeichnet durch eine geringere Härte 
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3.4 
Blatteisen 
dünne Metallfladen auf der Oberfläche der Schiene neben dem Schweißwulst, hervorgerufen durch eine 
Spalte zwischen der Form und der Schiene 

3.5 
Oberflächenfehler 
jeglicher Fehler, der nach normaler Endbearbeitung auf der Oberfläche der Schweißung sichtbar ist 

3.6 
innerer Fehler 
jeglicher Fehler, der sich nach der Probenteilung oder an den Bruchflächen nach einer Biegeprüfung zeigt und 
bis dahin nicht als Oberflächenfehler bestimmt wurde 

3.7 
Eisenbahnunternehmen 
entweder die Eisenbahnbehörde oder der Eigentümer als Betreiber einer Eisenbahn-Infrastruktur oder ein in 
der Betreiberverantwortung stehendes Unternehmen 

3.8 
Verfahrensanbieter 
Unternehmen, welches ein anerkanntes aluminothermisches Schweißverfahren nach der vorliegenden Norm 
anbietet und als Lieferant von Verbrauchsstoffen, Vorrichtungen und Werkzeugen für das Schweißverfahren 
vom Eisenbahnunternehmen zugelassen ist 

4 Durch das Eisenbahnunternehmen bereitzustellende Informationen 

Die folgenden Informationen müssen vom Eisenbahnunternehmen vollständig bereitgestellt werden. Zur 
Einhaltung dieser Norm sind sowohl die in dieser Norm definierten Anforderungen als auch die nachfolgend 
dokumentierten Angaben zu erfüllen: 

a) alle Beschränkungen der Schweißwulstgeometrie nach dem Entfernen der Speiser (nicht die des 
geschliffenen Schienenkopfes); 

b) alle Begrenzungen bezüglich der Tiefe (weniger als 2 mm) der mit der Schienenoberfläche möglicher-
weise unverschweißten Schweißwulstecken; 

c) welche Kategorie zur Breite der Weichglühzone gefordert wird (siehe 7.4.4); 

d) alle Beschränkungen bezüglich der Art des Vorwärmens. 

5 Zulassungsverfahren 

5.1 Allgemeines 

Ein Überblick zu den notwendigen Schritten für die Zulassung nach dieser Norm wird im informativen 
Anhang A bereitgestellt. 
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5.2 Merkmale des Schweißverfahrens 

Die Zulassung umfasst ein einzelnes Schweißverfahren, gekennzeichnet durch: 

a) den Namen des Verfahrens; 

b) eine Zeichnung des Gießsystems; 

c) die charakteristische Geometrie des Schweißwulstes und der Speiseranordnung, wie in 5.4.2 und Bild 1 
aufgeführt; 

d) eine Arbeitsanweisung nach 5.4.1. 

5.3 Allgemeine Anforderungen 

Die folgenden Anforderungen müssen erfüllt werden: 

a) Das Schweißverfahren muss in, auf oder neben Gleisen oder in einer Werkstatt ausführbar sein. 

b) Die aluminothermische Schweißportion muss so verpackt sein, dass bei Lagerung unter vorgeschrie-
benen Bedingungen die Gefahr einer Feuchtigkeitsaufnahme vermieden wird. Die Portion muss durch 
eine Kennzeichnung auf der Verpackung identifizierbar sein. 

c) Die Formen müssen für das zu verschweißende Schienenprofil vorgefertigt und durch eine Kennzeich-
nung auf der Verpackung identifizierbar sein. 

d) Der Tiegelabstich muss automatisch erfolgen (automatisches Abstechen) und muss eine Schutz-
vorrichtung haben, die das Spritzen einschränkt. 

e) Die Vorwärmung muss sich nach allen Einschränkungen des Eisenbahnunternehmens richten, wie es in 
Abschnitt 4 d) beschrieben ist.  

f) Das Verfahren darf keine Beschädigung der Schienen verursachen. 

5.4 Mit dem Zulassungsantrag einzureichende Dokumente 

Wenn ein Zulassungsantrag gestellt wird, sind die folgenden Dokumente einzureichen: 

5.4.1 Die Arbeitsanweisung 

Der Verfahrensanbieter muss ein Handbuch vorlegen, in dem alle Verbrauchsstoffe und verwendeten Geräte 
aufgeführt sind, sowie alle Arbeitsschritte zur Herstellung einer Schweißung. Für Zulassungsprüfungen im 
Labor müssen die Forderungen zur Ausrichtung der Stöße und zu den Schleifarbeiten nicht berücksichtigt 
werden. Das Handbuch muss die kritischen Parameter und deren sichere Grenze benennen, und es muss 
folgende Angaben enthalten: 

a) Anzahl der Personen, die zur Ausführung einer Schweißung erforderlich sind; 

b) Übersicht der Ausrüstung; 

c) Portionen für jede Schienen-Stahlsorte und jedes Schienenprofil; 

d) Anforderungen an die Bearbeitung der Schienenenden; 

e) Grenzabweichung für eine nominale Schweißlücke bis 30 mm beträgt   2 mm und   3 mm für eine 
Schweißlücke von 30 mm bis 50 mm und   5 mm für Schweißlücken über 50 mm; 
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f) Einzelheiten zur Vorwärmung; 

g) Zeit zwischen Zündung und Abstich der Portion; 

h) kritische Zeitspannen des Verfahrens; 

i) Zeit (oder Temperatur), nach der ein Zug die Schweißung überfahren kann; 

j) Sicherheitsanweisungen/Informationen. 

5.4.2 Zeichnung mit den erforderlichen Abmessungen 

Eine Zeichnung, wie in Bild 1 gezeigt, aus der die unten aufgeführten Abmessungen hervorgehen: 

a) Breite des Wulstes (W1). Die Abwicklung des Schweißwulstes muss vollständig beschrieben und 
dimensioniert werden; 

b) maximale Dicke des Wulstes im Schnitt B–B (D1 und D2); 

c) minimale Dicke des Wulstes im Schnitt B–B (d1 und d2); 

d) Speiser-Querschnitt am Fuß; 

e) Speiser-Querschnitt in der neutralen Achse; 

f) Anzahl der Speiser; 

g) Ort (Anordnung) der Speiser. 

Die Abmessungen W, D und d und die Querschnitte der Speiser sind Nominal-Abmessungen, wie sie in den 
Zeichnungen für die Modelle zur Produktion der Formen verwendet werden. 

 

Legende 

1 bildliche Darstellung der Abwicklung des Schweißwulstes 

2 Speiser-Querschnitt in der neutralen Achse in mm2 

3 25 % der Fußbreite 

4 Speiser-Querschnitt am Fuß in mm2 

Bild 1 — Abmessungen aus dem Formenmodell 
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5.4.3 Bandbreite und Toleranzen der chemischen Analyse 

Für die Bandbreite und Toleranzen der chemischen Analyse, siehe 7.5.1. 

5.5 Erste Übereinstimmungsprüfung 

a) Für das Zulassungsverfahren müssen die Schienenprofile (siehe EN 14811) in folgende Gruppen 
eingeteilt werden: 

Tabelle 1 — Schienenprofilgruppen 1 

Neue Bezeichnung Alte Bezeichnung 

57R1 Ph 37 

59R1 Ri 59-R10, Ri 59 

59R2 Ri 59-R13, Ri 59N 

60R1 Ri 60-R10, Ri 60 

60R2 Ri 60-R13, Ri 60 N 

60R3 Ri 210/95   80 

62R1 NP4aM 

62R2 NP4aS 

63R1 Ri 210/95   80a 

67R1 Ph 37a 

68G1 70 G 

 

Tabelle 2 — Schienenprofilgruppen 2 

Neue Bezeichnung Alte Bezeichnung 

46G1 60 G 

51R1 Ri 52-R13, Ri 52 

52R1 Ri Ir 

53R1 Ri 53-R13, Ri 53 

55G1 35 GP 

55G2 41 GP 

56R1 Ri lc 

 

b) Die Erst-Übereinstimmung mit dieser Norm muss durch Prüfungen nach Kategorie 1 in Tabelle 3 unter 
Verwendung nicht wärmebehandelter Schienen und durch Verwendung der Schienenstahlsorte R200 
oder R220G1oder R260 erreicht werden. Die Ergebnisse sind für die drei Stahlsorten sämtlicher 
Schienenprofile in Gruppe 1 und 2 gültig. Die Übereinstimmung mit allen akzeptierbaren spezifizierten 
Kriterien sowie mit den vom Eisenbahnunternehmen nach Abschnitt 4 dokumentierten Anforderungen 
müssen nachgewiesen werden. Eine Abfolge der Prüfungen findet sich im informativen Anhang B. Ein 
Prüfling kann für unterschiedliche Prüfungen verwendet werden. 
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