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EESSÕNA 

Dokumendi (EN 14587-2:2009) on koostanud tehniline komitee CEN/TC 256 „Raudteealased rakendused“, 
mille sekretariaati haldab DIN. 

Euroopa standardile tuleb anda rahvusliku standardi staatus kas identse tõlke avaldamisega või jõustumis-
teatega hiljemalt 2009. a oktoobriks ja sellega vastuolus olevad rahvuslikud standardid peavad olema kehtetuks 
tunnistatud hiljemalt 2009. a oktoobriks. 

Tuleb pöörata tähelepanu võimalusele, et standardi mõni osa võib olla patendiõiguse subjekt. CEN-i [ja/või 
CENELEC-i] ei saa pidada vastutavaks sellis(t)e patendiõigus(t)e väljaselgitamise eest. 

See dokument on standardi EN 14587 „Raudteealased rakendused. Rööbastee. Rööbaste sulatuspõkk-
keevitus“ kolmeosalise sarja üks osa. Osade loetelu on järgmine: 

 Osa 1: Uute R220, R260, R260Mn ja R350HT klassi rööbaste keevitamine statsionaarsetes töökodades; 

 Osa 2: Uute R220, R260, R260Mn ja R350HT klassi rööbaste keevitamine mobiilsete keevitusseadmetega 
väljaspool statsionaarseid töökodasid; 

 Osa 3: Ühenduste keevitamine pöörangu konstruktsioonis. 

See dokument on koostatud Euroopa Komisjoni ja Euroopa Vabakaubanduse Assotsiatsiooni poolt Euroopa 
Standardimiskomiteele (CEN) antud mandaadi alusel ja see toetab EL-i direktiivi(de) olulisi nõudeid. 

Seost EL-i direktiividega vaata teatmelisast ZA, mis on selle standardi lahutamatu osa. 

CEN-i/CENELEC-i sisereeglite järgi peavad Euroopa standardi kasutusele võtma järgmiste riikide rahvuslikud 
standardimisorganisatsioonid: Austria, Belgia, Bulgaaria, Eesti, Hispaania, Holland, Iirimaa, Island, Itaalia, 
Kreeka, Küpros, Leedu, Luksemburg, Läti, Malta, Norra, Poola, Portugal, Prantsusmaa, Rootsi, Rumeenia, 
Saksamaa, Slovakkia, Sloveenia, Soome, Šveits, Taani, Tšehhi Vabariik, Ungari ja Ühendkuningriik. 
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SISSEJUHATUS 

Standardi EN 14587 sellel osal on kolm peateemat: 

a) sulatuspõkk-keevitusseadme (MFBW) heakskiidu protseduur; 

b) keevitustöövõtja heakskiitmine; 

c) tootmiskeevitus. 

EN 14587 see osa on ajendatud Euroopa direktiivist, mis võimaldab Euroopa vabaturul toimimist. Selle põhi-
mõtte rakendamiseks on vaja koostada standard, mis rahuldab infrastruktuuri omanikke ja haldajaid ning 
arvestab tootjate tootmisvõimalusi vastavuses tehniliste ja kvaliteedi nõuetega. 

See standardi EN 14587 osa erineb oluliselt osast 1 seadme MFBW eripärade tõttu: 

 neid kasutatakse lühiajaliselt erinevates kohtades ja erinevate tellijate poolt; 

 nad töötavad erinevates tingimustes, nagu ilmastik, rööpad, rööbasteed, töökohad, energiavarustus, 
seadusandlus; 

 neid kasutavad töövõtjad, kuid erinevate ettevõtete töötajad (sh tellija) võivad töötada pikkrööbastega 
raudtee ehitusel üheskoos; 

 kasutatavatel seadmetel on tehnilisi erinevusi, tagamaks nõutud mobiilsus. 

Tulenevalt eespool mainitud MFBW seadme erilistest töötingimustest on leevendatud järgmisi tingimusi: 

 tootmisel rakendatakse ainult paindekatse miinimumnõudeid; 

 lubatud on maksimaalne äralõigatav kraat. 

See standardi EN 14587 osa ei määratle MFBW seadme heakskiidu aluseid seoses elektromagnetilise ühte-
sobivuse, sõiduki pidurisüsteemide või mistahes nõuetega piirgabariidi, keskkonna ja sellega seonduvate 
teemade või infrastruktuurile juurdepääsu lubadega raudteeametkonna poolt. 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade
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1 KÄSITLUSALA 

See Euroopa standard määrab kindlaks väljaspool statsionaarseid töökohti läbiviidava MFBW seadme keevitus-
protsessi heakskiitmise nõuded, samuti nõuded keevitustööde teostajale koos tingimustega hilisemale tootmis-
keevitusele. Kui MFBW seadet kasutatakse lühiajaliselt statsionaarsetes tingimustes, peab rakendama selle 
standardi nõudeid. 

See kehtib uutele laiatallalistele (Vignole) R220, R260, R260Mn ja R350HT klassi rööbastele, erikaaluga 
46 kg/m ja rohkem, vastavalt standardile EN 13674-1, ning on keevitatud MFBW seadmel väljaspool 
statsionaarseid töökodasid ja on mõeldud kasutamiseks raudtee infrastruktuurides. 

See Euroopa standard kehtib pikkade liitrööbaste keevitamisel. 

2 NORMIVIITED 

Alljärgnevalt nimetatud dokumendid on vajalikud selle standardi rakendamiseks. Dateeritud viidete korral kehtib 
üksnes viidatud väljaanne. Dateerimata viidete korral kehtib viidatud dokumendi uusim väljaanne koos võimalike 
muudatustega. 

EN 571-1. Non destructive testing — Penetrant testing – Part 1: General principles 

EN 1290. Non-destructive examination of welds — Magnetic particle examination of welds 

EN 13674-1. Railway applications — Track — Rail — Part 1: Vignole railway rails 46 kg/m and above 

EN 14587-1. Railway applications — Track — Flash butt welding of rails — Part 1: New R220, R260, R260Mn 
and R350HT grade rails in a fixed plant 

EN ISO 6507-1. Metallic materials — Vickers hardness test — Part 1: Test method (ISO 6507-1:2005) 

EN ISO 7500-1. Metallic materials — Verification of static uniaxial testing machines — Part 1: 
Tension/compression testing machines — Verification and calibration of the force-measuring system 
(ISO 7500-1:2004) 

3 TERMINID JA MÄÄRATLUSED 

Standardi rakendamisel kasutatakse alljärgnevalt esitatud termineid ja määratlusi. 

3.1 
statsionaarne sisseseade (fixed plant) 
statsionaarne tootmisliin rööbaste sulatuspõkk-keevituseks, nagu on sätestatud standardis EN 14587-1 

3.2 
keevitusprotsess (welding process) 
kõik etapid alates rööbaste valikust, rööbaste keevitusest, kuni keevitatud pikkrööbaste lõpptöötluseni 

3.3 
kraat (upset) 
kuumpressimise tagajärjel ümber rööpa profiili väljapressitud metall 

3.4 
elektroodi läbisulatus (die burn) 
ülekuumenemisest põhjustatud elektroodi läbisulatus/kahjustus, mis tekkis keevituse ajal puuduliku elektrilise 
kontakti tõttu elektroodi ja rööpa vahel 

See dokument on EVS-i poolt loodud eelvaade




