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Vorwort

Dieser Deutsche Bahn-Standard wurde von der DB Netz AG - [.NPF 111 (W) in Zusammenar-
beit mit der Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) aktualisiert und vertritt die Interessen
der Deutschen Bahn AG. Diese Ausgabe mit den Anhdngen AO1, A02, A0O3 und A04 ersetzt
den DBS 918 122, Ausgabe 02/2011. Es wurde folgende Anderung vorgenommen:

Tabelle 6: Messort 1 mm unterhalb der Oberflaiche 360 bis 400 HV 30

Einleitung

Diese Bahn-Norm hat die Regelung der Qualifikation und Qualitatssicherung der Umschmie-
dung eines Zungenprofils in ein Regelschienenprofil sowie der Umschmiedung von Ubergangs-
schienenstiicken zum Ziel.

1 Anwendungsbereich

Der DB-Standard legt die Anforderungen fiir die Umschmiedung der Zungenprofile 60 E2 A2
(low 21.0010), 54 E4 A2 (low 54.20.1010) und 49 E5 Al (low 49.20.1002) und fiir Ubergangs-
schienenstiicke UIC 60/ S 54 (log 10.5000) und UIC 60/S 49 (log 10.5001) hinsichtlich der Ma-
Re, Werkstoffharte und -festigkeit sowie fiir innere und aulRere Fehlerfreiheit fest.

2 Normative Verweisungen

Dieser Bahn-Standard enthalt datierte und undatierte Verweise und Festlegungen aus anderen
Publikationen. Die normativen Verweise sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt.

Bei datierten Verweisen gehoren spatere Andqrungen oder Ulqerarbeitungen dieser Publikation
nur zu diesem Bahn-Standard falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation
(einschlieRlich Anderungen).

UIC 860 V Technische Lieferbedingungen fiir Schienen

DIN EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen

DIN EN 13674-1 Bahnanwendungen - Oberbau - Schienen - Teil 1
Vignolschienen ab 46 kg/m ¥

DIN EN 13674-2 Bahnanwendungen - Oberbau - Schienen - Teil 2

Schienen fiir Weichen und Kreuzungen, die in Verbindung mit Vignol-
schienen ab 46 kg/m verwendet werden

DIN EN ISO/IEC 17025 Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Priif- und Kalibrier-
laboratorien

DBS 918 254-1 Technische Lieferbedingungen Schienen, Teil 1: Vignolschienen?
DBS 918 254-2 Technische Lieferbedingungen Schienen, Teil 2: Weichenschienen?
DIN EN ISO 6892-1 Metallische Werkstoffe Zugversuch, Teil 1: Prifverfahren bei Raum-

temperatur

DIN EN 10228-3 Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl - Teil 3:
Ultraschallpriifung von Schmiedestiicken aus ferritischem oder mar-
tensitischem Stahl ¥

DIN EN ISO 6507-1 Prifung metallischer Werkstoffe - Harteprifung nach Vickers -
Teil 1: Prifverfahren ¥
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DIN EN ISO 6506-1 Priifung metallischer Werkstoffe - Harteprifung nach Brinell -
Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 9934 Zerstorungsfreie Prifung - Magnetpulverpriifung - Teil 1: Allgemeine
Grundlagen

Konzernrichtlinie Zerstérungsfreie Prifung:

Ril 821.2007 Z 16 Ultraschallpriifung von Weichenzungen ?

Ril 907.0001 Zerstorungsfreie Priifung; Grundsatze ?

Ril 907.0522 Prifrichtlinie fir die Magnetpulverpriifung an Schienen und Weichen-
bauteilen 2

Prifanweisungen und Dokumentation

DBS 918 122 A01 Dokumentation der Ablieferungsprifungen an Umschmiedungen der
Zungenprofile, Abnahmepriifzeugnis 3.1

DBS 918 122 A 02 Dokumentation der Priifung von Zungenumschmiedungen der
Stahlsorte R 260 ?

DBS 918 122 A 03 Dokumentation der Priifung von Zungenumschmiedungen der
Stahlsorte R 350 HT 2

DBS 918 122 A 04 Dokumentation der Priifung von Ubergangsschienenstiicken der

Stahlsorte R 260 ?
Produktliste Oberbau Giiteprifpflichtige Produkte Oberbaumaterial *
Zu beziehen bei:
D Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraRe 6,10787 Berlin
2) DB Services Technische Dienste GmbH, Druck- und Informationslogistik, Logistikcenter,
KriegsstralRe 1, 76131 Karlsruhe
DB Qualitatssicherung, Europaplatz 1, 10557 Berlin

Die Prifblatter DBS 918 122 A 02/03 und DBS 918 122 A 04 kénnen auch als Exel-Vordruck
bei DB Netz, .NPF 111 (W), Caroline-Michaelis-StralRe 5-11, 10115 Berlin, Tel. 030-297-57197
bezogen werden.

3)

3 Begriffe
- bleibt offen -

4 Symbole und Abkiirzungen

WEZ Warmeeinflusszone ist der Bereich, in dem die Schmiedetemperatur die Harte
der gewalzten Schiene verandert hat

5 Anforderungen an die Fertigung
5.1 Schienen

5.1.1 Zungenschienen

Fir die zur Umschmiedung vorgesehenen Zungenschienen gelten die Bestimmungen der DIN
EN 13674-2 und des DBS 918 254-2 fiir Schienen in Weichen und Kreuzungen, die in Verbin-
dung mit Vignolschienen ab 46 kg/m verwendet werden.
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Zulassige Stahlsorten sind
- R 260
- R 350 HT

Der jeweilige Schienenstahl muss in seiner chemischen Zusammensetzung den Bestimmungen
der DIN EN 13674-2 entsprechen. Die Qualitat der Profile ist vom Schienenhersteller mit einem
Abnahmepriifzeugnis 3.1 (siehe Produktliste Oberbaumaterial des GS.EI 21(1))) zu dokumen-
tieren.

5.1.2 Ubergangsschienenstiicke

Fur die zur Umschmiedung vorgesehenen Schienen gelten die Bestimmungen der DIN EN
13674-1 und des DBS 918 254-1 fiir Vignolschienen ab 46 kg/m.

Die zulassige Stahlsorte ist
- R 260

Der Schienenstahl muss in seiner chemischen Zusammensetzung den Bestimmungen der DIN
EN 13674-1 entsprechen. Die Qualitat der Profile ist vom Schienenhersteller mit einem Abnah-
mepriifzeugnis 3.1 (siehe Produktliste Oberbaumaterial des GS.EIl 21(1)) zu dokumentieren.

5.2 Erwdarmung

Die erforderliche Temperatur zur Umschmiedung ist vom Hersteller in Abhangigkeit der Stahls-
orte der Schiene festzulegen. Die Aufheizzeit und Haltezeit der Schmiedetemperatur ist in Ab-
hangigkeit vom angewandten Erwdarmungsverfahren (Induktiv- oder Gasflammenerwarmung) so
zu steuern, dass eine Grobkornbildung und eine starke Verzunderung sicher vermieden wer-
den. Wurde der Schmiedevorgang aufgrund von UnregelmaRigkeiten abgebrochen, darf das
Aufheizen der Zungenschiene von Raumtemperatur nur einmal wiederholt werden.

5.3 Schmieden

Vor jeder Umschmiedung ist die Oberflache des Schmiedestiickes, wenn erforderlich, zu ent-
zundern und die erforderliche Schmiedetemperatur zu kontrollieren. Die Formanderung des Ma-
terials muss beim Schmieden durch Druck erfolgen, ein Ziehen des Materials ist unzulassig. Die
Form der Gesenke und der Arbeitsablauf miissen die Entstehung von Falten und Uberlappun-
gen sicher ausschliel3en.

5.3.1 Abkiihlung Stahlsorte R 260

Zungenschienen der Stahlsorte R 260 sind nach dem Schmieden an ruhender Luft auf Raum-
temperatur abzukuhlen.

5.3.2 Abkiihlung Stahlsorte R 350 HT

Zungenschienen der Stahlsorte R 350 HT sind von der Schmiedetemperatur mit Druckluft auf
unter 500 °C beschleunigt abzukiihlen. Danach sind sie an ruhender Luft weiter auf Raumtem-
peratur abzukihlen, so dass ein in der Grundstruktur feinperlitisches Geflige mit der geforder-
ten Harte entsteht.
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5.4 Richten

Das Richten der Zungenschiene ist nach dem Normalisieren oder der nachtraglichen Warme-
behandlung in einem Temperaturbereich zwischen 10° und 350°C durchzufiihren.

5.5 Ablangen und Entgraten

Die Zungenschienen und Ubergangsschienenstiicke sind durch Sigen auf das geforderte MaR
winklig abzulangen. Sdgegrate sind an den Umfangskanten zu entfernen.

5.6 Mechanische Bearbeitung des Schmiedebereiches

Im Schmiedebereich ist die MaRhaltigkeit von Schienenkopf und -fuf? durch eine maschinelle
Bearbeitung herzustellen. Die Schienenkopfbearbeitung darf nicht im Unterschreitungsbe-
reich S enden (s. Bild 4). Fiir die nachfolgenden Qualitiatskontrollen sind die geschmiedeten
Flachen sauber zu verschleifen.

Die Schnittrichtung der mechanischen Bearbeit ung muss in Langsrichtung des Schienenprofils
erfolgen. Bei allen mechanischen Bearbeitungen miissen Querriefen am Schienenfuld vermie-
den werden.

5.7 Dauerhafte Kennzeichnung

5.7.1 Zungenumschmiedungen
Jeder Zungenrohling ist dauerhaft auf der Stirnseite am Zungenanfang mit

dem Werkszeichen

dem Lieferjahr

einem Identifizierungskennzeichen fiir die Umschmiedung (Ifd. Nr. des Herstellers)
zu kennzeichnen (Schrift DIN 1451-H12).

Zungenschmiedestlicke sind entsprechend zu kennzeichnen. Das Kennzeichen ist vor dem Ab-
brennstumpfschweilien auf die Stirnseite am Zungenanfang zu tbertragen.

5.7.2 Umschmiedungen von Ubergangsschienenstiicken

Jede Umschmiedung eines Ubergangsschienenstiicks ist so zu kennzeichnen, dass das Pro-
dukt innerhalb der Garantiezeit riickverfolgbar ist.

6 Qualifikationsverfahren

6.1 Aligemeine Anforderungen

Zum Nachweis der bedingungsgemafen Eigenschaften von Umschmiedungen von Zungen und
Ubergangsschienenstiicken, die nach den Vorgaben dieses Standards produziert worden sind,
miissen alle Zulassungsprifungen nach Abschnitt 7 durchgefiihrt werden. Ist ein Priifergebnis
nicht bedingungsgemald, so ist das laufende Qualifikationsverfahren mit den angestempelten
Proben abzubrechen.

Schienen der Stahlsorten

R 260
R 350 HT

sind zu unterscheiden und in getrennten Verfahren zu qualifizieren bzw. turnusmaRig zersto-
rend zu prifen.
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Schienen der Profilformen 60 E2 Al und 54 E4 A2 sind bei der erstmaligen Produktqualifikation
anteilig zweif/zwei zu priifen und bei den Wiederholungspriifungen im Wechsel. Alternativ darf
anstelle des Profils 54 E4 A2 das Profil 49 E5 Al geprift werden.

6.2 Art der Qualifikation
Die Qualifikation der Produkte ist
erstmalig im Rahmen der herstellerbezogenen Produktqualifikation (HPQ)

erstmalig, wenn andere Stahlsorten verwendet werden oder wenn sich das Vormaterial
beim Walzen (Blockguss/Strangguss) andert.

erstmalig, wenn die Umschmiedung mit einem anderen Typ von Schmiedemaschine oder
anderen Prozessparameter als in der dokumentierten Produktqualifikation hergestellt wird.

als Wiederholungspriifung in jedem neuen Lieferjahr mit Aufnahme der Produktion fiir die
Deutsche Bahn AG

durchzufiihren. Termine fiir Wiederholungspriifungen sind der Qualitatssicherung der DB AG
(GS.EI 21(1)) rechtzeitig mitzuteilen.

Der Prifumfang betragt bei der erstmaligen Produktqualifikation vier Priifstlicke:
jeweils eine rechte und eine linke Zungenumschmiedung des Profils 60 E2 Al
jeweils eine rechte und eine linke Zungenumschmiedung des Profils 54 E4 A2 (49 E5 Al)

Wird im Werk nur eine Profilform umgeschmiedet, so sind jeweils zwei rechte und zwei linke
Zungenumschmiedungen der produzierten Profilsorte zu prifen.

Bei der Wiederholungspriifung sind

die Ablieferungsprufungen (Geometrie, Harte, ZfP) gemal Abschnitt 7.2 an allen umge-
schmiedeten Zungenprofilformen (60 E2 A1, 54 E4 A2, 49 E5 Al) durchzuflihren, die an DB
Netz geliefert werden.

die zerstérenden Prifungen gemanR Abschnitt 7.3 an jeweils einem Prifstiick durchzufuh-
ren. Das Prufstiick soll, wenn méglich, im Wechsel der Profilsorte, zu entnommen werden.

Die Prifstlicke sind durch die Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) in Abstimmung mit
dem Hersteller aus der laufenden Produktion zu entnehmen und anzustempeln.

Im Rahmen der herstellerbezogenen Produktqualifikation (HPQ) sind vom Hersteller folgende
Nachweise und Verfahrensanweisungen zu erbringen:

die Konformitat der Fertigungstechnik mit den geltenden technischen Forderungen fir Um-
schmiedungen gemal Abschnitt 5 dieses DBS.

werksinterne Prifanweisungen fir die Durchfiihrung der Qualitatskontrollen gemalfd Ab-
schnitt 8.

Fir die Qualifikation der Produkte sind bedingungsgemalle Ergebnisse der Prifungen gemald
Abschnitt 7 nachzuweisen.

Die geometrischen und zerstérungsfreien Prifungen gemafR Abschnitt 7.2 zur Produktqualifika-
tion sind unter Verwendung zugelassener Prifmittel und in Anwesenheit der Qualitatssicherung
der DB AG im Herstellerwerk durchzufiihren. Das mobile Priifgerat fiir die Hartemessung ist der
Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) zu benennen und die Gerdatenummer ist auf dem
Prifblatt DBS 918122 A02 [ A03, Blatt 14 anzugeben.

Alle Ergebnisse sind im Vordruck ,Gesamtergebnis“ (DBS 918122 A02 [ A03) zu dokumentieren
und durch den Sachverstandigen der Qualitatssicherung der DB AG zu bestatigen. Zusatzlich
sind die Dokumentennummer der Prozessparameter der Warmefiihrung beim Schmieden ein-
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zutragen sowie bei Federschienenzungen die Prifung der Abbrennstumpfschweifung nach
DBS 918255.

Mit der Durchfiihrung der zerstérenden Prifungen gemald Abschnitt 7.3 ist flr die erstmalige
Produktqualifikation das Priflabor der DB Systemtechnik, T.TVI 53, Brandenburg-Kirchmoser
mit der Untersuchung aller vier angestempelten Erstmuster vom Hersteller zu beauftragen. Er-
satzweise kann in Absprache und mit Zustimmung der Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI
21(1)) ein anderes Labor beauftragt werden.

Die zerstorenden Wiederholungsprifungen zur Produktqualifikation kénnen durchgefiihrt wer-
den:

a) beim Hersteller, wenn er

ein von der DB Systemtechnik (T.TVI 53) anerkanntes Priiflabor hat, das gemaR DIN EN
ISO/IEC 17025 priifen kann, oder

Gber ein Priflabor verfligt und die Priifungen in Anwesenheit des zustandigen Priifers der
Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) erfolgen.

b) sonst
in einem vom Hersteller beauftragten akkreditierten Priiflabor oder
in einem von der DB Systemtechnik (T.TVI 53) bestatigten Priiflabor.
Im Rahmen der Produktqualifikation sind folgende Laboruntersuchungen durchzufiihren:
MaRpriifung der Umschmiedung gemald Abschnitt 7.2.1
Augenscheinliche Prifung der Umschmiedung gemal3 Abschnitt 7.2.2
Oberflachenrauhigkeit gemafR Abschnitt 7.2.3
Oberflachenrissprifung gemalf Abschnitt 7.2.4
Ultraschallprifung gemalfd Abschnitt 7.2.5
zerstorende Prifung gemalR Abschnitt 7.3.
Die Ergebnisse sind im Anhang DBS 918122 A 02 oder A 03 zu dokumentieren.

Bedingungsgemalie Ergebnisse sind Voraussetzung fiir die Lieferantenbeurteilung durch die
Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) und fiir die Erteilung einer Anwendererklarung bei
DB Netz, Zentrale.

Die Ergebnisse der erstmaligen Prifungen und der turnusmaRig durchgefiihrten Wiederho-
lungspriifungen zur Qualifikation der Produkte sind in Kopie an DB Netz, .LNPF 111 (W), Berlin,
zu lUbergeben.

6.3 Qualifikation des Herstellers

6.3.1 Anforderungen an die Produktionstechnik

Der Hersteller muss aufgrund seiner technischen und personellen Ausstattung in der Lage sein,
Umschmiedungen entsprechend den Forderungen dieses DBS in gleichbleibender Qualitat her-
zustellen.

6.3.2 Anforderungen an die Priiftechnik

Die zerstorungsfreien Prifungen zur Ablieferung gemald Abschnitt 8 sind vom Hersteller durch-
zufithren. Zur Durchfiihrung der Priifungen hat der Hersteller deshalb die erforderliche techni-
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sche und personelle Ausstattung vorzuhalten, wobei das Priifpersonal des Herstellers eine
Qualifikation gemaf den Forderungen der Ril 907.0001 haben muss.

7 Produktqualifikation
Der Hersteller hat die Qualitat der Produkte anhand nachstehender Priifungen nachzuweisen.

7.1  Anzahl und Auswahl der Priifstiicke

Der Prifumfang betragt bei der erstmaligen Produktqualifikation 4 Priifstiicke, bei der Wieder-
holungspriifung 1 Priifstiick (s. Abs. 6.2). Die Priifstiicke sind durch die Qualitatssicherung der
DB AG (GS.EI 21(1)) in Abstimmung mit dem Hersteller aus der laufenden Produktion zu ent-
nehmen und anzustempeln.

7.2 Zerstorungsfreie Priifungen

7.2.1 Bauteilgeometrie und Formtoleranzen
7.2.1.1 MaRpriifung der Umschmiedung von Zungen

Die tatsachlichen MaRRe des Schienenkopfes im Bereich der Zungenumschmiedung sowie des
ausgeschmiedeten Regelschienenprofils am Zungenende (s. Bild 1) miissen nach der Bearbei-
tung in den angegebenen Toleranzbereichen der Tabelle 1 fiir die jeweiligen Nennmalen lie-
gen.

) (
| 0 —
I —
HD -~
} LT LF

A~ P TN

SR VR

SR Zungenprofil
VR Vignolschienenprofil

Bild 1: Priifgrofen der Umschmiedung von Zungen

Die Vorzeichendefinition bei der Priifung der Ebenheit von Schienenkopfmitte und Fahrkante ist
entsprechend Bild 2 anzuwenden.
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] @AV‘

!

1500

1500

Bild 2: Vorzeichendefinition bei der Messung der vertikalen Ebenheit

PriifgroBen Lange [mm] Messmittel
I&ange des Ubergangs der Schmie- > 3 HD MaRstab
ung LT
PriifgroBen ToleranzmaR [mm] | Messmittel
Lange des gesamten Schmiedebe- +20 Mal3stab
reichs bis zum Beginn des unveran-
derten Zungenschienenprofils
LG
Lange der Umschmiedung mit Federzungen + 20 Malistab
Regelschienenprofil LF Federschienen-
zungen +10
Hoéhenunterschied zwischen der +1,1 Schieblehre
SchienenfulBunterseite Zungenprofil |
Vignolprofil HD
vertikale Ebenheit der Schienenkopf- -0,1/ +0,2 1 m Lineal u.
mitte in einem 1,5 m langen Bereich Fuhlerlehre
beginnend am Zungenende AV
Fahrkantenflucht in einem 1,5 m <0,4 1 m Lineal u.
langen Bereich beginnend am Zun- Fuhlerlehre
gen-ende
AH
Verwindung (Messhasis 1 m) T +0,5 Lehre nach EN 13674-1 u.
Fuhlerlehre
Einfallstelle am Schienenkopf auf <2 mm 1 m Lineal u.
der Seite der Nichtfahrkante (s. EN Fiihlerlehre
13232-5, Bild 18)
Fahrkantenprofil o +0,6 [ -0,3 S49, S54:
Lehre E.4 nach EN 13674-1
UIC 60 E2 Al:
Lehre E.4 nach EN 13674-2
Kopfbreite WH +0,5 Lehre E.5 nach EN 13674-1
Hohe der Laschenkammer HF S 49,S54: +0,5 | Lehre E.8 nach EN 13674-1
UIC 60 E2-40: + 0,6
Schienenprofilhéhe H S 54, S49: + 0,5 | Lehre E.3 nach EN 13674-1
UIC 60 E2 A1: £ 0,6 |u. EN 13674-2
SchienenfulRbreite WF +1 Lehre E.10 nach EN 13674-1
Schienenasymmetrie As +1,2 Lehre E.6 u. E.7 nach EN
13674-1
Schienenstegbreite WT +1/-0,5 Lehre E.9 nach EN 13674-2

Tabelle 1: Geometrische PriifgroBen der Umschmiedung von Zungen
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Bei Zungenschmiedestiicken aus Stabstahl sind zusatzlich die Malie des Zungenschienenpro-
fils mit den Lehren nach Anhang C gemald DIN EN 13674-2 zu prifen. Fir die Ist-Malie gelten
die in der Tabelle 1 angegebenen Toleranzen.

7.2.1.2 Umschmiedung von Ubergangsschienenstiicken

Die tatsiachlichen MaRe des ausgeschmiedeten Regelschienenprofils am Ubergangsschienen-
stlick (s. Bild 2) miissen nach der Bearbeitung in den angegebenen Toleranzbereichen der Ta-
belle 2 fiir die jeweiligen Nennmafen liegen.

/ \

(
1.

/ l

‘ | LT LF

Bild 3: PriifgroRen der Umschmiedung eines Ubergangsschienenstiicks

PriifgroBen Lange [mm] Messmittel
Lange des Ubergangs der Schmie- > 3 HD MaRstab
dung LT
ToleranzmaB [mm]

Lange des umgeschmiedeten +20 Mal3stab
Vignolschienenprofil LF
Linge des gesamten Ubergangs- +20 Mal3stab
schienenstiicks L
vertikale Ebenheit der Schienen- -0,2 | +0,2 1 m Lineal u.
kopfmitte in einem 1 m langen Be- Fuhlerlehre
reich beginnend am umgeschmiede-
ten Vignolschienenprofil AV
Fahrkantenflucht in einem 1 m lan- + 0,4 1 m Lineal u.
gen Bereich beginnend am umge- Fuhlerlehre
schmiedeten Vignolschienenprofil

AH

Tabelle 2: Geometrische PriifgroRen der Umschmiedung von Ubergangsschienenstiicken

7.2.2 Augenscheinliche Priifung

Alle Prufstiicke sind nach der mechanischen Bearbeitung im Bereich der Umschmiedung und
im Anschlussbereich der unveranderten Schiene auf Vertiefungen, Risse, Beschadigungen und
geometrische Abweichungen zu priifen. Die Ergebnisse sind bedingungsgemalf3, wenn

keine Risse vorhanden sind
und Eindriickungen aus dem Schmieden
auf der Fahrflache am Schienenkopf und auf der FulSunterseite nicht tiefer als 0,35 mm
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auf der sonstigen Oberflache des Schmiedeteils nicht tiefer als 0,5 mm sind.

Bei einer langlichen Ausformung der Eindriickung, die die zuvor genannte Tiefe nicht dber-
schreiten, diirffen insgesamt zwei auf der Lange der Umschmiedung bzw. des Ubergangsschie-
nenstiicks vorhanden sein. Auf der Fahrflache ist maximal nur eine langliche Eindriickung er-
laubt.

Die Breite der langlichen Eindriickung darf 4 mm nicht (iberschreiten.

7.2.3 Oberflichenrauhigkeit

Die mittlere Rauhtiefe der mechanischen Bearbeitung an der Umschmiedung darf den Ra-Wert
von 6,3 nicht Giberschreiten.

7.2.4 Oberflachenrisspriifung

Im Umschmiedungs- und Normalisierungsbereich ist eine Oberflachenrisspriifung gemal3 Ril
907.0522 (Magnetpulverpriifung) durchzufiihren. Im Ergebnis der Priifung sind lineare Anzeigen
unzulassig, runde Anzeigen missen < 3 mm sein.

7.2.5 Ultraschallpriifung

Die Ultraschallpriifung auf der gesamten Lange des Umschmiedungs- und Normalisierungsbe-
reiches (100 % Priifung) umfasst:

die Prifung gemaR DIN EN 10228-3 in der Qualitatsklasse 4 auf innere Fehler

die Durchfiihrung der Priufung gemaR den Vorgaben der Ril 821.2007 Z 16 fir den Schmie-
debereich

Als Ergebnis der Ultraschallpriifung auf innere Fehler dirfen keine Unganzen oder Risse nach-
weisbar sein. Bei detektierten inneren Fehlern ist eine Lieferung unabhangig von der Fehler-
grofle an die DB AG unzulassig.

7.3 Zerstorende Priifungen zur Produktqualifikation

Die zerstérenden Prifungen zur Produktqualifikation sind durch Priiflabore gemalf den Festle-
gungen Abschnitt 6.2 durchzufiihren und zu dokumentieren.

7.3.1 Harteverlauf im Schienenkopf und SchienenfuB in Langsrichtung

Die Harte von Kopf und FuRR der umgeschmiedeten Schiene sind mit einem stationaren Priifge-
rat zu messen. Fir die Messung kann der Umschmiedungsbereich in mehrere, gekennzeichne-
te Abschnitte zersagt werden.

7.3.1.1 Hartepriifung der Umschmiedung von Zungen

Zur Messung der Fahrflachenharte sind die Schienenkdpfe der Prifkérper mittig um mindestens
0,5 mm bis maximal 1 mm beginnend an der Zungenwurzel bis zum Ende der WEZ zuziglich
100 mm abzufrasen (Bild 4).
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Harte [HB]
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Messort [mm]
a
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50
100 10 X

= —— |
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2 100
/

. 100

4_—
=
L——

L)

LF

Hartemesspunkt auf der Fahrflache

Hartemesspunkt auf der FulSunterseite

Ende der WEZ

Lange des Bereichs, in dem die gemessene Harte die nominelle Harte H, der
Stahlsorte unterschreitet

H, nominelle Harte

no >

Bild 4: Lage der Messpunkte der Fahrflichenharte im Bereich der Zungenumschmiedung
bei der zerstérenden Priifung

Auf der geschliffenen Fahrflache sind von der Zungenwurzel (Umschmiedung) beginnend die
Hartewerte zunachst in einem Messpunktabstand von 100 mm zu messen. Ab dem Ende des
Ubergangbereichs (s. Bild 4) ist der Messpunktabstand auf 10 mm zu verkleinern und die Har-
temessung im geanderten Messpunktabstand von 10 mm bis in den nicht warmebehandelten
Bereich (50 mm) im Anschluss an die WEZ fortzusetzen.

Die gemessenen Hartewerte am Schienenkopf und Schienenfuld miissen in angegebenen Wer-
tebereichen der Stahlsorten R 260 und R 350 HT der Tabelle 4 liegen. Die Oberflachenharte im
Bereich S der Unterschreitung der nominellen Harte H, ist bedingungsgemal3, wenn in diesem
Bereich maximal 5 Messpunkte liegen. Der eine Messpunkt darf die angegebene Grenze um
nochmals bis zu 20 HBW unterschreiten (s. Bild 5a und 5b).

Zulassige Harte der Zungenumschmiedung in den Bereichen
[HBW 5/750 | HBW 2,5/187,5%]
Stahisorte Qer Kopf der geschmie- Unterschreitungsbereich S FulR der geschmiede-
Zungenschiene . . . .
deten Vignolschiene am Kopf ten Vignolschiene
R 260 260 bis 310 Min. 220 Max. 310
(Max. 5 Messpunkte diirfen (Max. 5 Messpunkte
H, = 260 unterschreiten) dirfen im Bereich
300 bis 310 liegen)
R 350 HT 350 bis 390 Min. 280 Max. 390
(Max. 5 Messpunkte diirfen
H, = 350 unterschreiten)
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Tabelle 4: Anforderungen an die Oberflichenharte im Bereich der Zungenumschmiedung
bei der zerstérenden Priifung

d

[HB]

300

250 v

220

200

00 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 [mm]
Bild 5a: Stahlsorte R 260

d -—
S
[HB]
400
3501 - i i
A
300 M
4
| 280

00 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 [mm]
Bild 5b: Stahlsorte R 350 HT

a Ende der WEZ
S Lange des Bereichs, in dem die gemessene Harte die nominelle Harte H,, der
Stahlsorte unterschreitet

Bild 5: Zuldssiger Hartebereich fiir maximal 5 Messpunkte in der Unterschreitungszone
der Lange S

7.3.1.2 Hairtepriifung der Umschmiedung von Ubergangsschienenstiicken

Zur Messung der Fahrflachenharte sind die Schienenkopfe der Prifkdrper mittig um mindestens
0,5 mm bis maximal 1 mm beginnend an dem umgeschmiedeten Vignolprofil bis zum Ende der
WEZ zuziiglich 100 mm abzufrasen (Bild 6).
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>0mm =0,5mm ———

10mm 10mm

v VYVYVVVVVVVVY

‘ ‘ 100mm

LF a
v Hartemesspunkt auf der Fahrflache
A Hartemesspunkt auf der FuRBunterseite

a Ende der WEZ

Bild 6: Lage der Messpunkte der Fahrflichenhdrte im Bereich der Umschmiedung der
Ubergangsschienenstiicke bei der zerstérenden Priifung

Auf der geschliffenen Fahrflaiche sind am umgeschmiedeten Vignolprofil beginnend die Harte-
werte zunachst in einem Messpunktabstand von 50 mm zu messen. Ab dem Ende des Uber-
gangbereichs (s. Bild 6) ist der Messpunktabstand auf 10 mm zu verkleinern und die Hartemes-
sung im geanderten Messpunktabstand von 10 mm bis in den nicht warmebehandelten Bereich
(50 mm) im Anschluss an die WEZ fortzusetzen.

Die gemessenen Hartewerte am Schienenkopf und Schienenful miissen im angegebenen Wer-
tebereichen der Tabelle 5 liegen.

Stahlsorte der Zulassige Harte am Kopf und Ful® der Schweil3stoBumschmiedung
Schiene [HBW 5/750 | HBW 2,5/187,5%]
R 260 Harte der nicht Warme beeinflussten Vignolschiene -40 [ +40 HBW

Tabelle 5: Anforderungen an die Oberflichenhdrte im Bereich der Umschmiedung des
Ubergangsschienenstiicks bei der zerstérenden Priifung

7.3.2 Harte und Harteverlauf in Querproben im Bereich der Zungenumschmiedung

Aus dem umgeschmiedeten Vignolprofil (Q1), dem Ubergangsbereich (Q2) und aus dem nicht
Warme beeinflussten Anschlussbereich (Q3) des Zungenprofils ist jeweils eine Querprobe
(20 mm dick) zur Bestimmung der Harteverlaufe im Schienenkopf zu entnehmen (Bild 7).

Ende der warmebeinflussten Schmiedezone
a

ar 211 Q2 /3.1

\%:
—

/3.2

B 21'2

Bild 7: Lage der Querproben und Zugproben im Bereich der Zungenumschmiedung
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An den Querproben ist die Harte HV 30 nach DIN EN ISO 6507-1 Metallische Werkstoffe - Har-
teprifung nach Vickers - Teil 1: Prufverfahren - im Schienenkopf zu ermitteln. Lage und Ab-
stand der Priifeindriicke auf den Querproben sind in Bild 8 festgelegt.

Beginnend mit dem ersten Harteeindruck in einem Abstand von 1 mm zur Oberflache soll der
Abstand der weiteren Eindriicke bis zu einer Tiefe von 15 mm nicht gréf3er als 2 mm und dar-
Uber bis zu einer Tiefe von 30 mm nicht groRer als 5 mm sein.

Die Hartewerte nach Vickers aller 3 Querproben missen in den Wertebereichen der Tabelle 6
liegen. In den einzelnen Priifreihen einer Querprobe dirfen die Hartewerte im gleichen Abstand
zur Oberflache innerhalb der angegebenen Grenzen nur + 20 HV 30 vom errechneten Mittel-
wert abweichen. Der Harteabfall in das Innere der Schiene soll gleichmaliig sein.

A Prufreihe 1
O Prufreihe 2
—F—— Prufreihe 3
Prufreihe 4
- Fahrkante
15 /
N——

Bild 8: Lage der Hartemessreihen im Schienenkopf

Zungenschiene Harte [HV 30]
Messort 1 mm unterhalb Messort ab 15 mm un-
der Oberflache terhalb der Oberflache
Stahlsorte R 260 265 bis 305 > 260
Stahlsorte R 350 HT 360 bis 400 > 300

Hinweis: Ein einzelner Hartewert auBerhalb des zuldssigen Bereichs ist zuldassig, wenn die be-
nachbarten Héartewerte bedingungsgemall sind.

Tabelle 6 :Anforderungen an den Harteverlauf im Schienenkopf

Im Schienensteg und -ful? ist die Harte HV 30 an jeweils 6 Messorten gemalfd Bild 9 prufen. Es
ist keine hohere Harte als die des nicht warmebehandelten Grundwerkstoffes (Querprobe 3) zu-
lassig.
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Querprobe Q1 Querprobe Q2

Querprobe Q3

Bild 9: Lage der Hartemessreihen im Schienensteg und -fuf

7.3.3 Makrogefiige im Bereich der Zungenumschmiedung

Durch Makrogefiigeuntersuchungen an den 3 Querproben ist festzustellen, dass der warmebe-
handelte Bereich

eine symmetrische Ausbildung bezogen auf den Querschnitt des Schienenkopfes hat,
frei von Rissen ist.

7.3.4 Mikrogefiige im Bereich der Zungenumschmiedung

Das Mikrogefiige ist bei 500facher Vergrofderung an den Querprobe Q1, Q2 und Q3 zu prifen.
Die Lagen der Prifflachen M1.1 bis M3.2 sind in Bild 10 gekennzeichnet.

Nachzuweisen ist ein in der Grundstruktur feinperlitisches Gefilige. Bei der Stahlsorte 350 HT
sind zusatzlich die maximal zulassigen Anteile an Korngrenzenferrit gemal} den Festlegungen
der EN 13674-1, Bild 6 einzuhalten.

Querprobe Q1 Querprobe 02 Querprobe 03

Bild 10: Lage der Priifflichen M1.1 bis M3.2 fiir die Mikrogefiigeuntersuchungen im Be-
reich der Zungenumschmiedung
7.3.5 Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung der Zungenumschmiedung

Entsprechend den in Bild 7 und 11 angegebenen Orten sind dem Zungenschmiedestiick insge-
samt 4 Zugproben gemalf DIN 50 125 - A 10 x 50 zu entnehmen (Probenform und Toleranzen
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s. auch Tab. D.1 der ISO 6892). Die Zugversuche sind nach ISO 6892-1:2009, Verfahren A mit
geregelter Dehngeschwindigkeit durchzufiihren.

10,

25 uIC 60: 60
S 54/S 49:60

Z12

711
|
|
|
|
|
|
|
| .
S
15 UiC 60: 60
S54/549:475

Bild 11: Entnahmeorte fiir die Zugproben Z1.1 bis Z3.2

Fir die Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung gelten in Schienenlangsrichtung folgen-
de Mindestwerte:

Zugproben
Zungenschiene Z1.1 und Z3.1 (Kopf) Z1.2 und Z3.2 (Fu
Streck- | Zugfestigkeit | Bruch- Streck- | Zugfestigkeit | Bruch-
grenze Rm dehnung grenze Rm dehnung
Reo2 A Rpo2 A
Stahlsorte
R 260 500 MPa 880 MPa 10 %
500 MPa 880 MPa 10%

Stahlsorte
R 350 HT 800 MPa | 1175 MPa 10 %

Tabelle 7: Anforderungen an die Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung der
Zungenumschmiedung
7.4 Dokumentation der Priifergebnisse

Die erzielten Prifergebnisse sind in einem Bericht fiir den Nachweis der bedingungsgemaRen
Eigenschaften zu dokumentieren. Er muss folgende Angaben enthalten:

Identifikations-Nummer der Schmiedemaschine

Identifikations-Nummer im QS-System des Herstellers fiir das angewendete Schmiedever-
fahrens (Prozessparameter wie Schmiededruck, Schmiedetemperatur, Nachwarmung etc.)

Stahlsorte der Schiene mit Walzwerk und Walzjahr
Ergebnisse der Zulassungspriifungen.

Die Dokumentation ist gemafd Vordruck nach DBS 918 122 A02 bzw. A03 zu erstellen oder es
ist die bereitgestellte Dateivorlage im Exel-Format zu verwenden. Das verwendete Messgerat
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zur Priifung der Fahrflachenharte ist im Prifprotokoll Blatt 14 mit Typbezeichnung und Gerate-
nummer anzugeben.

7.5 Nicht vertragsgemaRe Priifergebnisse

Sind die Ergebnisse der Priifungen zur erstmaligen Produktqualifikation der vier Proben nicht zu
100 % bedingungsgemald, so sind erneut vier Priifstiicke durch die Qualitatssicherung der DB
AG (GS.EI 21(1)) in Abstimmung mit dem Hersteller auszuwahlen und nach den Vorgaben des
DBS 918 122 zu priifen.

Sind die Ergebnisse der Wiederholungspriifung mit Aufnahme der Produktion fiir die Deutsche
Bahn AG im neuen Lieferjahr nicht bedingungsgemal, so ist die Lieferung bereits gefertigter
Produkte an die DB AG solange einzustellen, bis durch Wiederholungspriifungen an mindes-
tens zwei neuen Priifstiicken gemald Abschnitt 7 der vertragsgemafle Zustand nachgewiesen
wird.

Werden durch Wiederholungsprifungen keine vertragsgemalien Ergebnisse nachgewiesen, ist
die Produktion fiir Lieferungen an die DB AG einzustellen. Bereits gefertigte Produkte unterlie-
gen vor ihrer Auslieferung einer besonderen Absprache mit der DB AG.

8 Priifungen im Rahmen der Produktion

Der Hersteller muss zum Nachweis der bedingungsgemalRen Eigenschaften der gefertigten
Umschmiedung nachfolgend genannte Priifungen in der angegebenen Priifhdufigkeit durchfiih-
ren. Die Ergebnisse aller Priifungen miissen den Anforderungen entsprechen und sind in einem
Abnahmepriifzeugnis 3.1 zu dokumentieren (s. Anhang A 01).

Die Oberflachenharte ist im Rahmen der Produktion mit einem zwischen der DB AG (GS.El
21(1)) und dem Auftragnehmer vereinbarten mobilen Prifmittel zu priifen. Sie ist an jedem
Messpunkt dreimal zu messen. Als Ergebnis der Messungen ist der Mittelwert des jeweiligen
Messpunkts in HBW 5/750 anzugeben.

8.1 Ablieferungspriifungen an Umschmiedungen der Zungenprofile
Fur Umschmiedungen von Zungenprofilen werden die Ergebnisse der Tab. 8 gefordert:

Bezeichnung der Priifung Prifhdufigkeit Geforderte Ergebnisse
Geometrie Jedes Teil 7.2.1.1
Augenscheinliche Prifung Jedes Teil 7.2.2
Oberflachenrauhigkeit Jedes Teil 7.2.3
Oberflachenrisspriifung Jedes Teil 7.2.4

Ultraschallprifung Jedes Teil 7.2.5

Gesamtlange Zungenrohling | Jedes Teil 8.1.1

Oberflachenharte Jedes Teil 8.1.2

Tabelle 8: Ablieferungspriifungen im Rahmen der Produktion

8.1.1 Gesamtlange des Zungenrohlings

In Erganzung zur Prifung der Profilform der Umschmiedung ist die Gesamtlange des fertigen
Zungenrohlings zu messen. Fur die Abweichung der ermittelten Lange vom Sollmal3 gelten die
Toleranzen der Tabelle 9.

Messgrie Zuldssige Abweichung [mm] Messmittel

Gesamtlange des +3 Lange<24m Bandmaf
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Zungenrohlings LA |t4 24m<Llange<35m
+20 Lange >35m

Tabelle 9: Ablieferungspriifung des Zungenrohlings

8.1.2 Oberflichenharte der Umschmiedung von Zungen

Die Harte der Umschmiedung von Zungen ist an mindestens 3 Priiforten am Schienenkopf zu
messen (Bild 12):

Messpunkt 1 im Umschmiedebereich (Abstand a = ca. 50 mm)
Messpunkt 2 im Ubergangsbereich

Messpunkt 3 am Schienenkopf der nicht Warme beeinflussten Zungenschiene oder bei
Zungenschmiedstiicken am Ende des unverformten Schmiedestlickes.

Die Lage des Messpunkts 3 ist durch den Hersteller in Abhangigkeit der Fertigungsparameter
bei der HPQ festzulegen und als Vorgabewert in das Qualititsmanagement aufzunehmen. Die
Hartepriufungen sind auf der Fahrflache im nicht befahrenen Bereich nahe der Nichtfahrkante
durchzuflihren. Liegt der Messpunkt aulierhalb des mechanisch nachbearbeiteten Bereiches,
ist an der Priifflache die entkohlte Randschicht 0,3 mm bis 0,5 mm abzuschleifen.

| 7 3
0 0 0
/ [T
_solL a D
a: Ende der Warme beeinflussten Schmiedezone
b: nicht Warme beeinflusste Zungenschiene

Bild 12: Messpunkte der Oberflichenhdrte an der Zungenschiene (zerstérungsfreien Prii-
fungen)

Die gemessenen Hartewerte missen in den angegebenen Bereichen der Tabelle 10 liegen.
Abweichungen zu den Sollwerten, die aus der Verwendung mobiler Gerate fiir die Prifung re-
sultieren, sind unzulassig. Die mobilen Gerate sind durch Referenzmessungen auf Hartenorma-
len fur den jeweiligen Hartebereich 260 bis 300 bzw. 350 bis 400 HBW 5/750 zu kalibrieren.

Stahlsorte der Zungenschiene Zuldssige Harte [HBW 5/750%] am Schienenkopf
an den Messpunkten
1 ) 2 3
Geschmiedete | Ubergangsbe- nicht Warme
Vignolschiene reich der beeinflusste
Umschmiedung | Zungenschiene
Stahlsorte R 260 260 bis 300
Stahlsorte R 350 HT 350 bis 400

* Bei Benutzung von mobilen Geraten dirfen Harteprifgerate mit HB-Messwertausgabe ver-
wendet werden.

Tabelle 10: Anforderungen an die Oberflichenharte bei der Ablieferungspriifung
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8.2 Ablieferungspriifungen an Umschmiedungen der Ubergangsschienenstiicke

Fir Umschmiedungen von Ubergangsschienenstiicken werden die Ergebnisse der Tab. 11 ge-
fordert:

Bezeichnung der Priifung Priifhdufigkeit Geforderte Ergebnisse
Geometrie Jedes Teil 7.2.1.2
Augenscheinliche Prifung Jedes Teil 7.2.2
Oberflachenrauhigkeit Jedes Teil 7.2.3
Oberflachenharte Pro Stahlsorte und Profilform: | 8.2.1

Erstes und letztes Teil der

Produktion an einem Tag

Tabelle 11: Ablieferungspriifungen im Rahmen der Produktion

8.2.1 Oberflichenhirte der Ubergangsschienenstiicke

Die Harte der Umschmiedung von Ubergangsschienenstiicken ist an mindestens 5 Priiforten
am SchweilRstoR (Bild 13) zu messen:

Messpunkt 1 auf der umgeschmiedeten Vignolschiene (Abstand a = ca. 50 mm)
Messpunkt 2 in der Mitte vom Ubergangsbereich
Messpunkt 3 am Schienenkopf der nicht Warme beeinflussten Schiene.
Messpunkt 4 in der Mitte vom umgeschmiedeten Schienenfufd
Messpunkt 5 am Schienenful® der nicht Warme beeinflussten Schiene

50

—— 7 -

2 3

-

J D

a: Ende der Warme beeinflussten Schmiedezone
b: nicht Warme beeinflusste Vignolschiene

Bild 13: Messpunkte der Oberflichenhidrte am Ubergangsschienenstiick (zerstérungs-
freie Priifungen)

Die gemessenen Hartewerte miissen in den angegebenen Bereichen der Tabelle 12 liegen.
Abweichungen zu den Sollwerten, die aus der Verwendung mobiler Gerate fir die Prifung re-
sultieren, sind unzuldssig. Die mobilen Gerate sind durch Referenzmessungen auf Hartenorma-
len fir den jeweiligen Hartebereich 260 bis 300 bzw. 350 bis 400 HBW 5/750 zu kalibrieren.
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Stahlsorte des Ubergangsschie- Zulassige Harte [HBW 5/750 | HBW 2,5/187,5%]
nenstiicks
Schienenkopf | Schienenful®
Stahlsorte R 260 Gemessene Harte an der nicht Warme beeinflusste
Vignolschiene - 40 / + 40 HB

* Bei Benutzung von mobilen Hartepriifgeraten ist die Angabe in HB zulassig.

Tabelle 12: Anforderungen an die Oberflachenhdrte im Bereich der Umschmiedung des
Ubergangsschienenstiicks bei der zerstorungsfreien Priifung

8.3 Nachweisfiihrung zur Qualitatssicherung

Die Einhaltung der in diesem DBS gestellten technischen Forderungen und Prifungen ist der
DB AG bzw. der Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1)) nachzuweisen durch:

Vorlage der standigen Aufzeichnungen und Aufschreibungen gemaR Qualitats- bzw. Prif-
planen,

Vorlage der Priifblatter anlasslich der Lieferantenbeurteilungen bzw. Uberwachungsbesu-
che gemal den Festlegungen der Produktliste Oberbaumaterial.

Die Qualitatsunterlagen sind fiir eine Zeit von mindestens 20 Jahren vom Hersteller aufzube-
wahren.



Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 fir Zungenumschmiedungen (normativ) DBS
Ausgabe Oktober 2017 918122 A 01
Hersteller der Umschmiedung Herstellerkennzeichen Profil ¥ Stahlsorte | Walzwerk® | Protokoll-Nr.: Fertigungsdatum:
W//////% /// UlHaI_I Magl;net Rall(uhtig- ] MLage dekrt
- 1 - \ | schall | -pulver ei ‘\ esspunkte
| AP RN A W 10 e = e
— j}\\\:g‘g £4 £5 E8 % £9 = ElO Ra o M2 =..........
Lo Geometrische Prifgré3en <63 M3=......
AV AH T
Ifd. Nr.des | Lange | Lange | Fahr- | Fahr- |Verwin| C | WH | HF H WF | As | WT 2) 2) Ra | SK1 | SK2 | SK3 | (durchgefiihrte
Herstellers® LA LV flache | kante | dung | (E.4) | (E.5) | (E.8) | (E.3) |(E.10)|(E.6/7)| (E.9) 2) Nacharbeiten,
M] IM] | [G/NIA] | [GINIA] | [GIN/A] | [GIA] | [GIA] | [GIA] | [GIA] | [G/A] | [GIA] | [G/A] | [GIA] | [GIA] |I[G/A] [M] [M] [M] gesperrt etc.)
Ergebnislegende M = Messwert |N = Nacharbeit |Ergebnisse der vertragsgeman 2
G =Gut A = Ausschuss | Ablieferungsprifung nicht vertragsgemar
Datum | Werkssachverstandiger
U'Die Ifd. Nr. des Herstellers ist mit einem R fiir rechte bzw. L firr linke Zungen zu ergénzen
% Eintrag der Nr. der Hersteller-Priifanweisung fiir ZfP Die Konformitat der gelieferten Produkte mit der
¥ Bei verlangerten Federschienenzungen ist Profil u. Walzwerk der Vignolschiene mit anzugeben Bestellung wird bestatigt
und es ist die Ausfuhrung der Abbrennstumpfschwei3ung gemaf DBS 918255 auf einem Zu-
satzdokument zu bestétigen.
“ Priifen der Oberflachengiite durch Sicht- und Tastvergleich mit Oberflachenvergleichsmuster

Datum

Unterschrift




Priifblatter DBS
far die zerstérende Prifung von 918122A02

Zungenumschmiedungen

Okt. 2017

Allgemeine Angaben fir alle Prufblatter: ersetzt Ausgabe 02-2011

Bauteilbezeichnung Zungenumschmiedung
Bauteil Zungenprofil / Schmiedestick
Profil UIC60 / S54 / S49
linke/rechte Umschmiedung li/re

Gilte R [ 260 ]| |

Prifer
Datum der Prifung

Ifd. Nr. des Herstellers

GJ

Herstellerwerk (Umschmieder)
Walzwerk der Zungenschiene
Walzjahr

Chargen-Nr. (wenn vorhanden)
Art der Prifung erstmalige Prifung
Wiederholungsprifung

[N N
DoNROOLXINOGORWN =

|
o

Harteprufgerat stationar
Geratenummer

Angaben zur Lage der Proben

Querproben | Lo |... mm | Zugproben Lz mm
Loz [.... mm Lzs . mm
Los |- mm
Ende der Warme beeinflussten Zone | R mm

L73
Las

/31

"

73.2

Ende der warmebeinflussten Schmiedezone

L5

Geschaftsfihrung: DB Netz, I.NPF 111 (W), Caroline-Michaelis-StraRe 5-11, 10115 Berlin

Geschéaftsverantwortung: DB Netz AG, I.NPF 1, Theodor-Heuss-Allee 7, 60486 Frankfurt am Main




Protokoll der zerstérenden Prifung

Zungenumschmiedung

Gesamtergebnis

DBS
918122A02

Protokoll-Nr.: Bauteil |Zungenprofil / Schmiedestiick
Profil UIC60/ S54 / S49 Glte R 260 li/re
Walzwerk / Jahr / Chargen-Nr.|...
Fertigungsdatum:
Name
Art der Prifung Prifblatt Datum Ergebnis
Ablieferungsprifungen AP vertragsgeman
im Herstellerwerk nicht vertragsgeman
Har_teprufung 7P 1-2 li/re 'vertragsgemaB ’
Schienenkopf nicht vertragsgema
Harteprifung vertragsgeman
. ZP 3 . ;
Schienenfuld nicht vertragsgema
Harteprifung vertragsgeman
ZP4-6 . ;
Querprobe nicht vertragsgema
R 1)
Makroschliffe ZP 7 'vertragsgemaB .
nicht vertragsgema
R 1)
Mikroschliffe ZP 8- 10 vertragsgemas *
nicht vertragsgema
R 1)
Zugversuche ZP 11 vertragsgemas

nicht vertragsgema

Abbrennstumpfschweilung von Federschienen-
zungen nach DBS 918255

vertragsgeman Y
nicht vertragsgeman

Dokumentennummer der Prozessparameter
der Warmefiihrung beim Schmieden und Kiihlen

Profil 60 E2 A1

Profil 54 E4 A2

Profil 49 E5 A1

Ergebnisse: vertragsgemal / nicht vertragsgeman

Datum, Unterschrift

Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1))

Die Konformitéat der gelieferten Produkte
mit der Bestellung wird bestatigt

Datum, Unterschrift
Hersteller

Prufer

Prufdatum

Itd. Nr.
des Herstellers

GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




450

400

350

300

Harte [HB]

250

200

Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung
ZP 1
von Zungen
0O 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

Abstand vom Zungenende [mm]

LG

a

100

4 VYVVVVVVVVY

10

50

VY

™
Y

100

-~

)

[

100

LF

Der Prufbereich muss 50 mm uber die WEZ Normalisieren hinausgehen.
Die Vorgaben fur die Messorte in der Tabelle und im Diagramm sind ggf. ents

prechend zu erweitern!

Messort [mm]

10

110

210

310

410

510

610

710

Oberflachen-
héarte [HB]

Messort [mm]

710

720

730

740

750

760

770

780

790

800 810

Oberflachen-
harte [HB]

Messort [mm]

810

820

830

840

850

860

870

880

890

900 910

Oberflachen-
hérte [HB]

Messort [mm]

910

920

930

940

950

960

970

980

990

1000 | 1010

Oberflachen-
harte [HB]

Messort [mm]

1010

1020

1030

1040

1050

1060

1070

1080

1090

1100

Oberflachen-
hérte [HB]

Profil

UIC60 / S54 / S49

Gute

R 260

Prufer

Datum

Ifd. Nr.

des Herstellers

GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung 7p 2
Detail am Ende der Warme beeinflussten Zone
450
400
m 350
)
s e e e e ] e e e e e —
g 300
I
250 |
200
600 700 800 900 1000 1100
Abstand vom Zungenende [mm]
Messpunkfabstand
10 mm
50 50
Messpkt.lage - < [T
OO POO D
[ /
| | \
| | /
Ende der Warme beemﬂusg#en/
Schmiedezone
Messort [mm] | 710 720 730 740 750 760 770 780 790 800 810
Obertlachen-
harte [HB]
Messort [mm] | 810 820 830 840 850 860 870 880 890 900 910
Oberflachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Messort [mm] | 910 920 930 940 950 960 970 980 990 | 1000 | 1010
Obertlachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Messort [mm] | 1010 | 1020 | 1030 | 1040 | 1050 | 1060 | 1070 | 1080 | 1090 | 1100 1110
Oberflachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Profil UIC60 / S54 / S49 Gute R 260
Ifd. Nr. Herstellerwerkder
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Zungenumschmiedung

7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung

Schienenfuld

DBS
918122A02

ZP 3

450

400

350

300

Harte [HB]

250

200

100

200

300

400

500

600

Abstand vom Zungenende [mm]

700 800 900

7 B —
| IR
_— | \ ] [T
[ D @]
R 100
Messpunktabstand
Messort [mm] 10 110 | 210 | 310
Oberflachen-
hérte [HB]
Profil UIC60 / S54 / S49 Gte R 260
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung

DBS

Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q1 ZP 4
450
400
o 350
™
>
L
9
S 300 s e e S e e e et e e e e e S e e e e e e e s S
I
250
200
0 5 10 15 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm]
— Prufreihe 1
—@ Prufreihe 2
Prifreihe 3 Abstand LOT= mm
Prufreihe &4
L
- Fahrkante o al
L 32
Messort [mm] 3 5 9 11 13 15 20 25 30
Héarte [HV30]
Prifreihe 1
Héarte [HV30]
Priifreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 |Profil UIC60/S54 /S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Gilte R 260
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q2 ZP 5
450
400
o' 350
™
>
L.
2
@ 300 |+ e e e e e s e e e e
T
250
200
0 5 10 15 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm]
— Prufreihe 1
Prufreihe 2
Priifreihe 3 ADSTaDd I_QZZ mm
Prufreihe &
La?
- <_T Fahrkante
15
32
Messort [mm] 3 5 7 9 11 13 15 20 25 30
Harte [HV30]
Prifreihe 1
Harte [HV30]
Prufreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 |Profil UIC60/S54 /S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Gite R 260
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung

DBS

Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q3 ZP 6
450
400
o 350
O
>
L.
2
© 300 T T = = = = T T T T
I
250
200
0 5 10 15 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm]
— Prufreihe 1
Prufreihe 2
Prifreihe 3 ADSTaﬂd LQBZ mm
Prufreihe &
La3
- ﬂ Fahrkante
LV
k 32
EE—
Messort [mm] 1 3 5 7 9 11 13 15 20 25 30
Harte [HV30]
Prifreihe 1
Harte [HV30]
Prufreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 |Profil UIC60/S54 /S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Giite R 260
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung

Zungenumschmiedung

7.3.3 Aufnahme des Makrogefluges

DBS
918122A02

P 7

Querprobe Q1

Querprobe Q2

Querprobe Q3

Prufer

IO N
Datum des Herstellers GJ

HETSTENErWerKaer
Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Zungenumschmiedung

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 1

DBS
918122A02

ZP 8

Querprobe Q1- M1.1

V500:1

C

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

lilre
350

Querprobe Q1-M1.2

V500:1

C

I
I
|
I
I
I
I

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Prufer Datum

Ifd. Nr.

des Herstellers

Herstellerwerk der

GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Zungenumschmiedung

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 2

DBS
918122A02

ZP 9

Querprobe Q2-M2.1

V500:1

0)

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

lilre
350

Querprobe Q2-M2.2

V500:1 ]

Gefligebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Prufer Datum

Ifd. Nr.

des Herstellers GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




EE Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 3 ZP 10

Querprobe Q3- M3.1

V500:1

lilre

350
Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:
Bainit:
Korngrenzenzementhit:

Querprobe Q3-M3.2

V500:1

Gefligebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EE Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02
7.3.5 Zugfestigkeit ZP 11
10
[ NE Probe|Streckgrenze | Zugfestigkeit |Bruchdehnung
| [N/mm?] [IN/mm?] %]
Soll |Ist Soll |Ist Soll |Ist
| Z1.1| 500 880 10
| Z1.2 | 500 880 10
| li/re
| | L= | 350 mm
|
|

1—@ 712 Ende der warmebeinflussten Schmiedezone
o ‘ a

15 UIC 60: 60 Lz1

S54/S L9 475 211

‘ 10, Probe|Streckgrenze | Zugfestigkeit |Bruchdehnung
}23\1 N [N/mm?] [IN/mm?] %]

i Soll |Ist Soll |Ist Soll |Ist

i Z3.1| 500 880 10

| Z3.2 | 500 880 10

|

1 L= . mm

i

\

25 UIC 60: 60
S 54/5 49: 60

Lz3

Ende der warmebeinflussten Schmiedezone
a

VAR

Z3.2

Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers |GJ Umschmiedung




Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204

DBS

S0

Zungenumschmiedung 918122A02
Ablieferungsprufungen im Herstellerwerk AP
Langenmessung am Zungenrohling UIC60/S54/S49 R 260
L Gesamtlange L Lange LV
[ _ [ des Zungenrohlings [(Vignolschiene)
- _ J Soll: Soll:
= LV o Ist: Ist:
Prifung von Formfehlern
Vertikale Ebenheit Kopf Fahrkantenflucht Verwindung
AV Gut AH Gut T Gut
Ausschuss % Ausschuss &\ Ausschuss
Geometrische PrifgroRen am geschmiedeten Vignolprofil
%‘
-
i,
E.4 ES E.8 . . E.10 E6/7
Lehre E.4 |Lehre E.5 |Lehre E.8 |Lehre E.3 (350 Lehre E.10 Lehre E.6/7
Gut Gut Gut Gut Gut Gut
schlecht |[schlecht schlecht |schlecht schlecht schlecht
Messung der Oberflachenharte im Herstellerwerk
1 2 3 mobiles Harteprifgerat:
\
] Messort 1 Messort 2 Messort 3

a

b

Priafungen auf aulRere

und innere Fehler im Herstellerwerk

Augenscheinliche
Prufung
fehlerfrei

fehlerhaft

Ra-Wert der Ultraschall-Prifung  [Magnetpulver-
Oberflache Prifung

Soll: Ra<6,3 fehlerfrei fehlerfrei

Ist: fehlerhaft fehlerhaft

Hinweis: Nicht zutreffende Ergebnisse sind zu streichen

Ergebnisse: vertragsgemalr / nicht vertragsgemar
Datum Qualitatssicherung der DB AG (Unterschrift)
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Prufdatum | des Herstellers GJ Umschmiedung




EE Protokoll der ZF-Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A02
7.2.3 Oberflachenrauhigkeit - 7.2.4 Oberflachen- AP 1
rissprufung - 7.2.5 Ultraschallprifung
Protokoll der Oberflachenrauhigkeitsmessung
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prifergebnisse:
Rauhigkeit Ra = (Soll £6,3)
li/re
350
Protokoll der Oberflachenrissprifung gemalf 907.0522
Firmenprifanweisung Nr.
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
/ |
) o] o
Ultraschallprifung gemaR Ril 821.2007 Z 16
Firmenprifanweisung Nr.
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
/ d
> O | O

— - — - — - =1

Prufer

Datum

Ifd. Nr.
des Herstellers GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




Priifblatter DBS
far die zerstérende Prifung von 918122A03

Zungenumschmiedungen

Okt. 2017

Allgemeine Angaben fir alle Prufblatter: ersetzt Ausgabe 02-2011

Bauteilbezeichnung Zungenumschmiedung
Bauteil Zungenprofil / Schmiedestick
Profil UIC60 / S54 / S49
linke/rechte Umschmiedung li/re

Giite R [350] HT |

Prifer
Datum der Prifung

Ifd. Nr. des Herstellers

GJ

Herstellerwerk (Umschmieder)
Walzwerk der Zungenschiene
Walzjahr

Chargen-Nr. (wenn vorhanden)
Art der Prifung erstmalige Prifung
Wiederholungsprifung

[N N
DoNROOLXINOGORWN =

|
o

Harteprufgerat stationar
Geratenummer

Angaben zur Lage der Proben

Querproben | Lo |... mm | Zugproben Lz mm
Loz [.... mm Lzs . mm
Los |- mm
Ende der Warme beeinflussten Zone | R mm

L73
Las

/31

"

73.2

Ende der warmebeinflussten Schmiedezone

L5

Geschaftsfihrung: DB Netz, I.NPF 111 (W), Caroline-Michaelis-StraRe 5-11, 10115 Berlin

Geschéaftsverantwortung: DB Netz AG, I.NPF 1, Theodor-Heuss-Allee 7, 60486 Frankfurt am Main




Protokoll der zerstérenden Prifung

Zungenumschmiedung

Gesamtergebnis

DBS
918122A03

Protokoll-Nr.: Bauteil |Zungenprofil / Schmiedestiick
Profil UIC60 / S54 / S49 Gute R 350 HT li/re

Walzwerk / Jahr [ ... Chargen-Nr.|...

Fertigungsdatum:

Name
Art der Prifung Prifblatt Datum Ergebnis

Ablieferungsprifungen AP vertragsgeman
im Herstellerwerk nicht vertragsgeman

Hartepriifung 2P 1.0 lifre vertragsgeman
Schienenkopf nicht vertragsgema

Hartepriifung 7P 3 vertragsgeman
Schienenfuld nicht vertragsgeman

Hartepriifung 2P 4.6 vertragsgeman
Querprobe nicht vertragsgema

Makroschliffe ZP7 'vertragsgemaB l.).
nicht vertragsgema

Mikroschliffe 7P 8- 10 vertragsgemals
nicht vertragsgema

Zugversuche ZP 11 vertragsgemafs ?

nicht vertragsgema

Abbrennstumpfschweilung von Federschienen-

zungen nach DBS 918255

vertragsgeman Y
nicht vertragsgeman

Dokumentennummer der Prozessparameter
der Warmefiihrung beim Schmieden und Kiihlen

Profil 60 E2 A1

Profil 54 E4 A2

Profil 49 E5 A1

Ergebnisse: vertragsgemal / nicht vertragsgeman

Datum, Unterschrift
Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1))

Die Konformitéat der gelieferten Produkte
mit der Bestellung wird bestatigt

Datum, Unterschrift
Hersteller

Prufer

Itd. Nr.
Prufdatum

des Herstellers

GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




B

450

400

W
a1
o

Harte [HB]
w
o
o

250

200

Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung
ZP 1
von Zungen
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

Abstand vom Zungenende [mm]

LG

a

100

10

VVVVVVVVY

50

A Al

™
Y

[

100

LF

100

\\/‘\I

)

Der Prufbereich muss 50 mm uber die WEZ Normalisieren hinausgehen.

Die Vorgaben fur die Messorte in der Tabelle und im Diagramm sind ggf. entsprechend zu erweitern!
Messort [mm] 10 110 | 210 | 310 | 410 | 510 | 610 | 710
Oberflachen-
héarte [HB]
Messort [mm] | 710 | 720 | 730 | 740 | 750 | 760 | 770 | 780 | 790 | 800 810
Obertlachen-
harte [HB] 0
Messort [mm] | 810 | 820 | 830 | 840 | 850 | 860 | 870 [ 880 | 890 | 900 910
Oberflachen-
harte [HB] 0
Messort [mm] | 910 | 920 | 930 | 940 [ 950 | 960 | 970 | 980 | 990 | 1000 | 1010
Obertlachen-
harte [HB] 0
Messort [mm] | 1010 | 1020 | 1030 | 1040 | 1050 | 1060 | 1070 | 1080 | 1090 | 1100
Oberflachen-
harte [HB] 0
Profil UIC60 / S54 / S49 Gute R 350 HT
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung 7p 2
Detail am Ende der Warme beeinflussten Zone
450
40 — T - O L L O
m 350
L.
g
< 300
I — — — — |— ——— — -
250
200
600 700 800 900 1000 1100
Abstand vom Zungenende [mm)]
Messpunkfabstand
10 mm
50 50
Messpkt.lage - < [T
OO POO D
| |
| | \
| | /
Ende der Warme beemﬂusg#en/
Schmiedezone
Messort [mm] | 710 720 730 740 750 760 770 780 790 800 810
Obertlachen-
harte [HB]
Messort [mm] | 810 820 830 840 850 860 870 880 890 900 910
Oberflachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Messort [mm] | 910 920 930 940 950 960 970 980 990 | 1000 | 1010
Obertlachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Messort [mm] | 1010 | 1020 | 1030 | 1040 | 1050 | 1060 | 1070 | 1080 | 1090 | 1100 1110
Oberflachen-
harte [HB] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Profil UIC60 / S54 / S49 Gite R 350 HT
Ifd. Nr. Herstellerwerkder
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.1.1 Harteprufung der Umschmiedung
. ZP 3
Schienenful’
450
400 1 o -
m 350
L
)
g 300
T
g I~ T T = = -
200
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900
Abstand vom Zungenende [mm]
% / I 1 J/ L1
[ ) @]
ol 100
Messpunktabstand
Messort [mm] 10 110 | 210 | 310
Oberflachen-
harte [HB]
Profil UIC60 / S54 / S49 Glite R 350 HT
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q1 ZP 4
450
400
'g' 350 ==~ <L
=
I R
2 ~
g 300
I
250
200
0 5 10 15 . 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm]
— Prufreihe 1
—@ Prufreihe 2
Prifreihe 3 Abeaﬂd LO\/‘: mm
Prufreihe &
L
- Fahrkanfe v at
s
L 32
Messort [mm] 1 3 5 7 9 11 13 15 20 25 30
Harte [HV30]
Prifreihe 1
Harte [HV30]
Prufreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 [Profil UIC60/S54/S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Gite R 350 HT
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q2 ZP 5
450
400
'g' 350 =L
=
I =
2 ~
3 300 =
I
250
200
0 10 15 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm]
— Prufreihe 1
Prufreihe 2
Priifreihe 3 ADSTaﬂd I_QZZ mm
Prufreihe &
La?
- <_T Fahrkante
.V
32
Messort [mm] 1 3 5 7 9 11 13 15 20 25 30
Harte [HV30]
Prifreihe 1
Harte [HV30]
Prufreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 [Profil UIC60/S54/S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Gite R 350 HT
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung

DBS

Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.2 Hartemessung Querprobe Q3 ZP 6
450
400
'g' 350 S~ ~C
>
I T~
e ~
5 300 -
I
250
200
0 10 15 B 20 25 30
Abstand von der Oberflache [mm)]
A Prufreihe 1
Prufreihe 2
Prifreihe 3 ADSTaﬂd LQBZ mm
Prufreihe 4
Las
- ﬂ Fahrkante
.V
k 32
—
Messort [mm] 1 3 5 7 9 11 13 15 20 25 30
Héarte [HV30]
Prifreihe 1
Héarte [HV30]
Priifreihe 2
Harte [HV30]
Prifreihe 3
Harte [HV30]
Prifreihe 4
Mittelwert der Hartewerte [HV30] 1mm von SO 0 |Profil UIC60/S54 /S49
der Prifreihen 1 und 2 3 mm von SO 0 |Glte R 350 HT
max. Abweichung vom [HV30] 1mm von SO 0
errechneten Mittelwert 3 mm von SO 0
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung

Zungenumschmiedung

7.3.3 Aufnahme des Makrogefluges

DBS
918122A03

P 7

Querprobe Q1

Querprobe Q2

Querprobe Q3

Prufer

IO N
Datum des Herstellers GJ

HETSTENErWerKaer
Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Zungenumschmiedung

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 1

DBS
918122A03

ZP 8

Querprobe Q1- M1.1

V500:1

C

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

lilre
350

Querprobe Q1-M1.2

V500:1

C

I
I
|
I
I
I
I

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Prufer Datum

Ifd. Nr.

des Herstellers

Herstellerwerk der

GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Zungenumschmiedung

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 2

DBS
918122A03

ZP 9

Querprobe Q2-M2.1

V500:1

0)

Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

lilre
350

Querprobe Q2-M2.2

V500:1 ]

Gefligebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Prufer Datum

Ifd. Nr.

des Herstellers GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




EE Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03

7.3.4 Aufnahme des Mikrogefliges Querprobe 3 ZP 10

Querprobe Q3- M3.1

V500:1

lilre

350
Geflgebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:
Bainit:
Korngrenzenzementhit:

Querprobe Q3-M3.2

V500:1

Gefligebestandteile in %:
feinperlitisches Geflige:
koaguliertes perlitisches Gefiige:
Martensit:

Bainit:

Korngrenzenzementhit:

Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EE Protokoll der zerstérenden Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.3.5 Zugfestigkeit ZP 11
10
[ NE Probe|Streckgrenze | Zugfestigkeit |Bruchdehnung
| [N/mm?] [IN/mm?] %]
Soll |Ist Soll |Ist Soll |Ist
| Z1.1| 800 1175 10
| Z1.2 | 500 880 10
| li/re
| | L= | 350 mm
|
|

1—@ 712 Ende der warmebeinflussten Schmiedezone
o ‘ a

15 UIC 60: 60 Lz1

S54/S L9 475 211

‘ 10, Probe|Streckgrenze | Zugfestigkeit |Bruchdehnung
}23\1 N [N/mm?] [IN/mm?] %]

i Soll |Ist Soll |Ist Soll |Ist

i Z3.1| 800 1175 10

| Z3.2 | 500 880 10

|

1 L= . mm

i

\

25 UIC 60: 60
S 54/5 49: 60

Lz3

Ende der warmebeinflussten Schmiedezone
a

VAR

Z3.2

Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers |GJ Umschmiedung




Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204

DBS

S0

Zungenumschmiedung 918122A03
Ablieferungsprufungen im Herstellerwerk AP
Langenmessung am Zungenrohling UIC60/S54/S49 R 350 HT
L Gesamtlange L Lange LV
[ _ [ des Zungenrohlings [(Vignolschiene)
- _ J Soll: Soll:
= LV o Ist: Ist:
Prifung von Formfehlern
Vertikale Ebenheit Kopf Fahrkantenflucht Verwindung
AV Gut AH Gut T Gut
Ausschuss % Ausschuss &\ Ausschuss
Geometrische PrifgroRen am geschmiedeten Vignolprofil
%‘
-
i,
E.4 ES E.8 . . E.10 E6/7
Lehre E.4 |Lehre E.5 |Lehre E.8 |Lehre E.3 (350 Lehre E.10 Lehre E.6/7
Gut Gut Gut Gut Gut Gut
schlecht |[schlecht schlecht |schlecht schlecht schlecht
Messung der Oberflachenharte im Herstellerwerk
1 2 3 mobiles Harteprifgerat:
\
] Messort 1 Messort 2 Messort 3

a

b

Priafungen auf aulRere

und innere Fehler im Herstellerwerk

Augenscheinliche
Prufung
fehlerfrei

fehlerhaft

Ra-Wert der Ultraschall-Prifung  [Magnetpulver-
Oberflache Prifung

Soll: Ra<6,3 fehlerfrei fehlerfrei

Ist: fehlerhaft fehlerhaft

Hinweis: Nicht zutreffende Ergebnisse sind zu streichen

Ergebnisse: vertragsgemalr / nicht vertragsgemar
Datum Qualitatssicherung der DB AG (Unterschrift)
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Prufdatum | des Herstellers GJ Umschmiedung




EE Protokoll der ZF-Prifung DBS
Zungenumschmiedung 918122A03
7.2.3 Oberflachenrauhigkeit - 7.2.4 Oberflachen- AP 1
rissprufung - 7.2.5 Ultraschallprifung
Protokoll der Oberflachenrauhigkeitsmessung
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prifergebnisse:
Rauhigkeit Ra = (Soll £6,3)
li/re
350
Protokoll der Oberflachenrissprifung gemalf 907.0522
Firmenprifanweisung Nr.
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
/ |
) o] o
Ultraschallprifung gemaR Ril 821.2007 Z 16
Firmenprifanweisung Nr.
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
/ d
> O | O

— - — - — - =1

Prufer

Datum

Ifd. Nr.
des Herstellers GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




Prafblatter
far die zerstérende Prifung von

Ubergangsschienenstiicken

DBS
918122A05
Okt. 2017

Allgemeine Angaben fur alle Prifblatter:

ersetzt Ausgabe 02-2011

1. Bauteilbezeichnung Umschmiedung Regelschiene

2. Bauteil Ubergangsschienenstiick

3. Profil UIC /S 54

4. Giite R [ ... ] |

5. Prufer

6. Datum der Prifung

7. Ifd. Nr. des Herstellers

8. GJ

9. Herstellerwerk (Umschmieder)

10. Walzwerk der Vignolschiene

11. Walzjahr

12. Chargen-Nr. (wenn vorhanden)

13. Art der Prifung erstmalige Prifung
Wiederholungsprufung

Ende der WEZ a= mm
™~

|

Geschaftsfihrung: DB Netz, |.NPF 111 (W), Caroline-Michaelis-Stra3e 5-11, 10115 Berlin

Geschaftsverantwortung: DB Netz AG, I.NPF 1, Theodor-Heuss-Allee 7, 60486 Frankfurt am Main




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Umschmiedung Regelschiene 918122A05
Gesamtergebnis Blatt 1
Protokoll-Nr.: Bauteil |Ubergangsschienenstiick
Profil UIC /S 54 Gite R
Walzwerk / Jahr / Chargen-Nr. |...
Fertigungsdatum:
Name
Art der Prifung Prifblatt Datum Ergebnis
Zerstorungsfreie vertragsgeman
- Blatt 6 . N
Prifungen nicht vertragsgema
Hartepriifung Blatt 2 - 3 vertragsgeman
Schienenkopf nicht vertragsgema
Hartepriifung Blat 4 vertragsgeman
Schienenfuld nicht vertragsgema
R 1)
Rauhigkeit Ra Blatt 5 vertragsgeman
nicht vertragsgema
Oberflachen- vertragsgeman
) ) Blatt 5 . R
rissprufung nicht vertragsgema
R 1)
Ultraschallprufung Blatt 5 'vertragsgemaB R
nicht vertragsgema
Abbrennstumpfschweil3ung von Feder- vertragsgeman
schienenzungen nach DBS 918255 nicht vertragsgeman
Dokumentennummer der Prozessparameter Profil 60 E2 AL
der Warmefiuhrung beim Schmieden Profil 54 E4 A2

Ergebnisse:
vertragsgemalr / nicht vertragsgeman

Datum, Unterschrift
Qualitatssicherung der DB AG (GS.EI 21(1))

Die Konformitéat der gelieferten Pro-
dukte mit der Bestellung wird bestétigt

Datum, Unterschrift
Hersteller

Prufer Prufdatum

Itd. Nr.
des Herstellers

Herstellerwerk der

GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Umschmiedung Regelschiene 918122A05
7.3.1.2 Harteprufung der Umschmiedung
- : Blatt 2
von Ubergangsschienen
450
400
m 350
L.
g
& 300
T
250 T T T -____ i B
200
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100
Abstand vom Ende der geschmiedeten Vignolschiene [mm]
LG
LE+LT
S0 o 50 i
A 4 A 4 VVVVVVVVVVY f
‘ 100 %
TN
a

Der Prufbereich muss 50 mm uber die WEZ Normalisieren hinausgehen.

Die Vorgaben fur die Messorte in der Tabelle und im Diagramm sind ggf. ents

prechend zu erweitern!

Messort [mm] 10 110 210 310 | 410 510 610 710
Oberflachen-

héarte [HB]
Messort [mm] | 710 720 730 740 750 760 770 780 790 800 810
Oberflachen-

harte [HB] ol. . . . . . . . .
Messort [mm] [ 810 820 | 830 840 850 860 870 880 890 900 910
Oberflachen-

harte [HB] |. . . . . . . . . . .
Messort [mm] | 910 920 930 940 950 960 970 980 990 | 1000 1010
Oberflachen-

harte [HB] . . . . .

Profil UiC/S 54 Gite R
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EB Protokoll der zerstérenden Priifung DBS
Umschmiedung Regelschiene 918122A05
7.3.1.2 Harteprufung der Umschmiedung Blatt 3
Detail am Ende der WEZ
450
400
m 350
L.
)
g 300
T
250 —
200
600 700 800 900 1000 1100

Abstand vom Ende der geschmiedeten Vignolschiene [mm]

10 N
()
Al
livvvvvvvvvvvl
Messpkt.lage ?
- 100 _
|
[
a
Messort [mm] | 710 | 720 | 730 | 740 | 750 | 760 | 770 [ 780 [ 790 | 800 810
Oberflachen-
harte [HB]
Messort [mm] | 810 | 820 | 830 | 840 | 850 | 860 | 870 [ 880 [ 890 | 900 910
Oberflachen-
harte [HB] | . . . : . : : : : :
Messort [mm] [ 910 | 920 | 930 | 940 | 950 | 960 [ 970 [ 980 | 990 | 1000 | 1010
Oberflachen-
hérte [HB] . . . .
Profil UIC /S 54 Gite R
Ifd. Nr. Herstellerwerkder
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Protokoll der zerstérenden Prifung
Umschmiedung Regelschiene

7.3.1.2 Harteprufung der Umschmiedung
Schienenful’

DBS
918122A05

Blatt 4

450 450
400 400
= 350 350
L
2
8 300 300
250 ——+——1— 250 ]
200 200
0

10 20 30 40 50 a+ 0 10 20

Abstand vom Ende der geschmiedeten Vignolschiene [mm]

30 40 50

‘ | - 100
AA A\
A A D
it T
LF 10 S
a 50
Messort [mm] 0] 10 20 30 40 [ a+ 0 10 20 30
Oberflachen-
héarte [HB]
Profil UIC /S 54 Gite R
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




EE Protokoll der ZF-Prifung DBS
Umschmiedung Regelschiene 918122A05
7.2.3 Oberflachenrauhigkeit - 7.2.4 Oberflachen- Blatt 5
rissprufung - 7.2.5 Ultraschallprifung
Protokoll der Oberflachenrauhigkeitsmessung
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prifergebnisse:
Rauhigkeit Ra = (Soll £6,3)

Protokoll der Oberflachenrissprifung gemalf 907.0522

Prifer: Datum:
Prufinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
B a 50|
Ultraschallprifung gemaR Ril 821.2007 Z 16
Prifer: Datum:
Prifinstitut: Ort:
Prufergebnisse:
a 50
Ifd. Nr. Herstellerwerk der
Prufer Datum des Herstellers GJ Umschmiedung




Zerstorungsfreie Priufungen

DBS

Umschmiedung Regelschiene 918122A05
Ergebnisse der Prufungen im Herstellerwerk Blatt 6
Langenmessung am Zungenrohling
( Gesamtlange LG Lange LF
‘ Ubergangsschiene (Vignolschiene)
- Soll: Soll:
. = : HD
‘ LT LF *
LG Ist: Ist:
Prifung von Formfehlern
Vertikale Ebenheit Kopf Fahrkantenflucht
AV Gut AH Gut
Ausschuss & Ausschuss

Messung der Oberflachenharte im Herstellerwerk

——

(I 3
O O
r
k E
3 D
Harteprifgerat: Geratenummer
Messort 1 Messort 2 Messort 3 Messort 4 Messort 5
Harte HB
Priafungen auf dulRere und innere Fehler im Herstellerwerk
Augenscheinliche Ra-Wert der Ultraschall-Prifung  [Magnetpulver-
Prufung Oberflache Prifung
fehlerfrei Soll: Ra<6,3 fehlerfrei fehlerfrei
fehlerhaft Ist: fehlerhaft fehlerhaft

Hinweis: Nicht zutreffende Ergebnisse sind zu streichen

Ergebnisse:

vertragsgeman / nicht vertragsgeman

Datum

Qualitatssicherung der DB AG (Unterschrift)

Prufer

Prufdatum

Ifd. Nr.

des Herstellers

GJ

Herstellerwerk der
Umschmiedung




