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Europäisches Vorwort  

Dieses  Dokument (FprEN14587-2:2024)  wurde vom Technischen Komitee CEN/TC256  „Eisenbahnwesen“ 

erarbeitet,  dessen Sekretariat von DIN gehalten wird. 

Dieses  Dokument ist  derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt.  

Dieses  Dokument wird EN14587-2:2009  ersetzen. 

Die  wichtigsten Aǆ nderungen  gegenüber  der vorherigen Ausgabe sind im  Folgenden aufgeführt:  

—  Einführung  von neuen  Schienenstahlsorten (R200,  R350LHT, R370CrHT und  R400HT);  

—  Aǆ nderung  der Kriterien für  die Makrountersuchung; 

—  redaktionelle Aǆ nderungen  an Text und  Zeichnungen  zur Verbesserung der Konsistenz und  Verständnis  der 

Anforderungen und Informationen, die im  gesamten Dokument verwendet werden.. 

Dieses  Dokument wurde im  Rahmen eines Mandats erarbeitet,  das die Europäische  Kommission  und  die  

Europäische  Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und  unterstützt  grundlegende Anforderungen der 

EU-Richtlinie(n)/Verordnung(en). 

Zum Zusammenhang mit  EU-Richtlinie(n),  siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments 

ist.  

Dieses  Dokument ist  ein  Teil der dreiteiligen Normenreihe EN14587  mit dem allgemeinen  Titel, Bahnanwen

dungen—  Infrastruktur—  Abbrennstumpfschweißen von Schienen. Die  Reihe besteht aus den folgenden Teilen: 

—  Teil 1:  Schweißen neuer Schienen der  Stahlsorte R220, R260,  R260Mn,  R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT 

und R400HT  in einer stationären Anlage 

—  Teil 2:  Abbrennstumpfschweißen neuer Schienen der Stahlsorten R200, R220,  R260,  R260Mn,  R320Cr, R350HT, 

R350LHT, R370CrHT und R400HT  mit mobilen  Schweißmaschinen an Orten außerhalb eines Schweißwerkes 

—  Teil 3:  Schweißen im Zusammenhang mit Herzstückkonstruktionen 
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FprEN 14587-2:2024 (D) 

Einleitung 

Dieser Teil der EN14587-Reihe hat fünf  Hauptthemen: 

a)  Anforderungen an den Schweißprozess; 

b) Zulassungsverfahren für  eine mobile Anlage;  

c) Zulassung für weitere Schienenprofile und  Stahlsorten; 

d) Zulassung der Schweißbetriebe; 

e)  Schweißung nach der Zulassung. 

Dieser Teil der EN14587-Reihe unterstützt  eine Europäische  Richtlinie, die die Freiheit auf  dem  Europäi

schen Markt erlaubt.  Um  dies umzusetzen,  ist  es notwendig, eine Norm zu  erstellen, die die  Anforderungen 

der Infrastrukturunternehmen und  Betreiber zufriedenstellt,  und  die Produktionsfähigkeit der Hersteller in  

technischer und  qualitativer Hinsicht berücksichtigt.  

6 

Fp
rE

N
 1

45
87

-2
 - 

Pr
ev

ie
w

 o
nl

y 
C

op
y 

vi
a 

IL
N

A
S 

e-
Sh

op


	Inhalt
	Europäisches Vorwort
	Einleitung

