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Avant-propos européen 

Le présent document (FprEN 14587-2:2024) a été élaboré par le Comité Technique CEN/TC 256 
« Applications ferroviaires », dont le secrétariat est tenu par DIN. 

Ce document est actuellement soumis au Vote formel. 

Le présent document est destiné à remplacer l'EN 14587-2:2009. 

Les principales modifications par rapport à la version précédente sont les suivantes : 

— introduction de nouvelles nuances d'acier de rail (R200, R350LHT, R370CrHT et R400HT) ;  

— modification des critères d'examen macrographique ;  

— modifications éditoriales relatives au texte et aux figures ont été apportées afin d'améliorer la 
cohérence et la compréhension des exigences et des informations utilisées dans l'ensemble du 
document. 

Le présent document a été élaboré dans le cadre d'une demande de normalisation donnée au CEN par la 
Commission Européenne.  Le Comité permanent des États de l'AELE approuve ensuite ces demandes pour 
ses États membres. 

Pour la relation avec la législation de l’UE, voir l'Annexe ZA, informative, qui fait partie intégrante du 
présent document. 

Le présent document constitue l'une des trois parties de la série EN 14587, sous le titre général 
« Applications ferroviaires — Infrastructure — Soudage des rails neufs par étincelage ». La liste des 
parties est la suivante : 

— Partie 1 : Rails de nuances R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, R370CrHT et R400HT dans 
une installation fixe 

— Partie 2 : Rails de nuances R200, R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350 LHT, R370CrHT et 
R400HT par des soudeuses mobiles dans des sites autres qu'une installation fixe 

— Partie 3 : Soudure associée à la fabrication des cœurs de voie. 
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Introduction 

La présente partie de la série EN 14587 aborde cinq points principaux : 

a) les exigences relatives au procédé de soudage ; 

b) la validation du procédé pour une soudeuse mobile ; 

c) la validation d'autres profils de rail ou nuances d'acier ; 

d) l'agrément de l'entreprise de soudage ; 

e) la production des soudures après validation. 

La présente partie de la série EN 14587 vient à l'appui d'une Directive européenne qui favorise la mise 
en œuvre d'un marché européen ouvert. Pour y parvenir, il est nécessaire d'élaborer une norme qui 
répond aux besoins des propriétaires d'infrastructures ou gestionnaires responsables et qui reflète les 
capacités de production des fabricants en termes techniques et de qualité. 
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1 Domaine d'application 

Le présent document spécifie des exigences de validation d'un procédé de soudage par une soudeuse 
mobile, ainsi que les exigences relatives à la production ultérieure des soudures. 

Il s'applique aux rails Vignole neufs de nuances R200, R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT, 
R370CrHT et R400HT de masse supérieure ou égale à 46 kg/m, tels que repris dans 
l'EN 13674-1:2011+A1:2017, soudés par étincelage au moyen d'une soudeuse mobile et destinés à être 
utilisés sur des infrastructures ferroviaires. 

Le présent document s'applique au soudage de barres longues  

2 Références normatives 

Les documents suivants sont cités dans le texte de sorte qu'ils constituent, pour tout ou partie de leur 
contenu, des exigences du présent document. Pour les références datées, seule l'édition citée s'applique. 
Pour les références non datées, la dernière édition du document de référence s'applique (y compris les 
éventuels amendements). 

EN 13674-1:2011+A1:2017, Applications ferroviaires — Voie — Rails — Partie 1 : Rails Vignole de masse 
supérieure ou égale à 46 kg/m 

EN ISO 3452-1:2021, Essais non destructifs — Examen par ressuage — Partie 1 : Principes généraux (ISO 
3452-1:2021) 

EN ISO 6507-1:2023, Matériaux métalliques — Essai de dureté Vickers — Partie 1 : Méthode d'essai 
(ISO 6507-1:2023) 

EN ISO 7500-1:2018, Matériaux métalliques — Étalonnage et vérification des machines pour essais 
statiques uniaxiaux — Partie 1 : Machines d'essai de traction/compression — Étalonnage et vérification du 
système de mesure de force (ISO 7500-1:2018) 

EN ISO 17638:2016, Contrôle non destructif des assemblages soudés — Magnétoscopie (ISO 17638:2016) 

ISO 2768-1:1989, Tolérances générales — Partie 1 : Tolérances pour dimensions linéaires et angulaires non 
affectées de tolérances individuelles 

3 Termes et définitions 

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s'appliquent. 

L'ISO et l'IEC tiennent à jour des bases de données terminologiques destinées à être utilisées en 
normalisation, consultables aux adresses suivantes : 

—ISO Online browsing platform : disponible à l'adresse http://www.iso.org/obp 

— IEC Electropedia : disponible à l'adresse http://www.electropedia.org/ 

3.1 
état brut de soudage 
rails uniquement soudés et ébavurés 
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