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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 13260:2009+A1:2010) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahn-
wesen” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Arbeitsgremium ist der Arbeitsauschuss NA 087-00-02 AA ,Fahrwerke“ des

Normenausschusses Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13260:2010-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anhang ZA Uber den Zusammenhang dieser Norm mit EG-Richtlinien wurde an die neue Richt-
linie 2008/57/EG und an den letzten Stand der Technischen Spezifikation zur Interoperabilitdt, durch die
grundlegende Anforderung der Richtlinie in technische Anforderungen umgesetzt werden, angepasst.

Friithere Ausgaben

DIN EN 13260: 2006-01, 2009-12
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 26. Dezember 2008 angenommen und schliet Anderung 1 ein, die am 14. September 2010
vom CEN angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Ruméanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 13260:2009+A1:2010) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256
.Eisenbahnwesen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis April 2011, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis April 2011zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument enthélt die Anderung 1, die am 2010-09-14 von CEN angenommen wurde.
Dieses Dokument ersetzt EN 13260:2009.

Zur Kennzeichnung von Anfang und Ende des durch die Anderung eingefligten oder gednderten Texts
werden Anderungsmarken verwendet.

I%) Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das dem CEN/CENELEC/ETSI von der
Europaischen Kommission und der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet und unterstitzt
grundlegende Anforderungen der EG-Richtlinie 2008/57/EG.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinie 2008/57/EG, siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Die normativen Dokumente (UIC-Merkblatter, nationale Normen), die bisher in Europa fir die Lieferung von
Radsatzen verwendet wurden, hatten vorrangig eine vollstandige Beschreibung der Abnahmeverfahren sowie
der Eigenschaften der Radsatze, die zu prifen waren, zum Ziel.

Es wurden zwar einige Gesichtspunkte zur Produktqualifizierung beriicksichtigt, jedoch keine Angaben zu den
Verfahren der Produktqualifizierung und den bei der Qualifizierung zu prifenden Produkteigenschaften
gemacht.

Die vorliegende Norm befasst sich mit folgenden Themen:

a) Definition aller Eigenschaften eines Radsatzes. Es geht jedoch ausschliellich um die Eigenschaften der
Montage oder die des Endprodukts, die sich nicht aus der Dimensionierung ergeben, wie z.B.
Durchmesser, Ubermalie, Werkstoffe, usw. Sie werden bei der Qualifikation oder bei der Lieferung des
Produkts geprift (siehe Abschnitt 3);

b) Definition der Qualifikationsverfahren (siehe Anhang E).

c) Definition der Lieferbedingungen (siehe Anhang F), basierend auf Qualitatssicherungskonzepte.
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1 Anwendungsbereich

Die Europaische Norm legt die Eigenschaften fir neue Radsatze, die im europaischen Schienennetz
eingesetzt werden, fest.

Diese Norm gilt fir Radsatze, die aus Teilen bestehen, die in folgenden Europaischen Normen definiert
werden:

— EN 13262 fir Rader;
— EN 13261 fur Radsatzwellen.
Diese Norm gilt nicht ganzlich fur instandgesetzte Radsatze.

Einige Kenndaten werden nach Kategorie 1 oder Kategorie 2 festgelegt. Kategorie 2 enthalt Unterteilungen
(2a und 2b), um bestimmte Eigenschaften prazisieren zu kénnen. Die Kategorie 1 ist generell dann zu wahlen,
wenn die Zuggeschwindigkeit Uber 200 km/h liegt. In diesem Fall setzt sich der Radsatz aus Radern und
Radsatzwelle der Kategorie 1, nach EN 13262 fiur die Rader und EN 13261 fir die Radsatzwellen,
zusammen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir 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 (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 13103, Bahnanwendungen — Radsétze und Drehgestelle — Laufradsatzwellen — Konstruktions- und
Berechnungsrichtlinie

EN 13104, Bahnanwendungen — Radsétze und Drehgestelle — Treibradsatzwellen — Konstruktions-
verfahren

EN 13261, Bahnanwendungen — Radsétze und Drehgestelle — Radsatzwellen — Produktanforderungen

EN 13262, Bahnanwendungen — Radsétze und Drehgestelle — Rader — Produktanforderungen

3 Produktbeschreibung
3.1 Zusammenbau der Komponenten

3.1.1 Allgemeines

Vor der Montage missen alle Komponenten des Radsatzes die geometrischen Anforderungen der
Dokumente, die diese Radsatze definieren, erflllen. Insbesondere flir Rader und Radsatzwelle gilt, dass sie
,Zusammenbaufertig“ sein missen, wie in EN 13262 fiir Rader und in EN 13261 fir Radsatzwellen festgelegt.

Die Komponenten eines Radsatzes kdnnen auf die Radsatzwelle aufgeschrumpft oder aufgepresst werden.

Passubermalle, die bei der Montage verwendet werden, sind vom Konstrukteur des zu montierenden Teils zu
definieren, da das Passubermal’ von den Eigenschaften des Werkstoffs dieses Teils, sowie von den Kraften
und den Momenten abhangt, die bei der Montage Ubertragen werden. Dieses Passibermal} ist nach den
geometrischen Toleranzen des Wellensitzes, spezifiziert in der Europaischen Norm EN 13261, zu bestimmen.

Werden vom Radkonstrukteur keine besonderen Anforderungen gestellt, so gelten fir die Montage von
Radern die Passubermalie, die in 3.1.2. festgelegt sind.
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Bei Fligung durch Aufschrumpfen muss das Rad insgesamt erwarmt werden und seine Temperatur darf
250 °C nicht Gberschreiten. Wenn ein anderes Mittel zur Erwarmung angewendet wird muss der Nachweis
geflhrt werden, dass es keinerlei Einfluss auf die Eigenschaften der Rader, so wie sie in EN 13262 definiert
werden, hat.

Wenn ein anderes Flgeverfahren angewendet wird, muss es Gegenstand einer Vereinbarung zwischen dem
Kunden und dem Hersteller (Lieferanten) sein. In dieser Vereinbarung muss der Hersteller (Lieferanten)
zumindest darlegen, dass die Eigenschaften der Welle und des Rades, so wie sie in EN 13261 und EN 13262
definiert sind, durch die Figung nicht veradndert werden. Auferdem muss der Gegendruck der
zusammengefugten Teile (siehe 3.2.1) dargelegt werden und die Dokumente der Ruckverfolgbarkeit jeder
Flgung missen so definiert sein, dass sie den gleichen Informationstyp darstellen wie die in F.5 definierten.

Die statische Unwucht der zwei Rader jedes Radsatzes muss in gleicher radialer Ebene und auf derselben

Seite der Radsatzwelle liegen. Die statische Unwucht von Getrieberddern muss in derselben radialen Ebene
wie die des Rades liegen, jedoch auf der gegentiberliegenden Seite der Wellenmitte.

3.1.2 PassiibermaB zwischen Wellensitz und Nabenbohrung

Sind vom Konstrukteur keine besonderen Anforderungen festgelegt, so betragt das Passibermaly ,;* in mm:
— bei Aufschrumpfungen: 0,0009 dm <;<0,0015 dm

— bei Aufpressungen: 0,0010dm <;<0,0015 dm + 0,06

wobei dm der mittlere Durchmesser in mm ist.
3.1.3 Aufpressdiagramm

3.1.3.1 Zu erreichende Werte

Fur das Aufpressen zeigt das Kraft-Weg-Diagramm, dass die aufgepressten Teile mit Sicherheit nicht
beschadigt sind und dass das festgelegte Passiibermal vorhanden ist.

Der Verlauf der zu erzielenden Kurve ist im Anhang A festgelegt.

Die Toleranzgrenzen, innerhalb derer sich die Endaufpresskraft in MN bewegen muss, ist wie folgt von der in
3.2.1. definierten Kraft F abhangig:

0,85 F < Endaufpresskraft < 1,45 F

3.1.3.2 Messverfahren

Die zum Aufpressen verwendete Presse muss mit einer geeichten Vorrichtung versehen sein, die den Verlauf
der Kraft in jeder Position des aufzupressenden Teils aufzeichnet, der sich wahrend der Verschiebung dieses
aufzupressenden Teils auf der Radsatzwelle ergibt. Die Abszissenskala muss mindestens das 0,5fache der
tatsachlichen Verschiebung des aufzupressenden Teils betragen. Die Skala der Ordinatenachse muss so
unterteilt sein, dass der Wert der Kraft mit einer Genauigkeit von 0,025 MN abgelesen werden kann. Die
Genauigkeit des Kraftmessfiihlers muss 0,01 MN betragen. Abszisse und Ordinaten kdnnen umgekehrt
werden.

Im Falle einer Kurvenaufzeichnung in Form eines Schriebes ist eine Darstellung mindestens mit einer
Millimeterverschiebung und mit 0,025 MN Kraftanderung zu versehen.
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3.2 Radsatz — Produkteigenschaften
3.2.1 Gegendruck der zusammengefiigten Teile

3.211  Zu erreichende Werte

Um Krafte und Momente zwischen den durch Aufpressen oder Aufschrumpfen verbundenen Teilen
Ubertragen zu kénnen, missen die zusammengefigten Teile Uber 30 s eine Kraft F, die axial zur Radsatz-
welle wirkt, aushalten, ohne dass es zu einer Verschiebung zwischen den gefiigten Teilen kommt.

Diese Kraft F ist vom Konstrukteur des aufzupassenden Teils festzulegen.

Legt der Konstrukteur keine spezifischen Anforderungen fiir die Rader fest, so betragt der Wert der Kraft
in MN:

F=410"3dm
Der Wert gilt fur 0,8 dm <L < 1,1 dm,

wobei dm der mittlere Sitzdurchmesser in mm und L die Lange des Passsitzes in mm ist.

3.21.2 Priifverfahren

Die Prifung erfolgt an einer Presse, die mit einem Gerat zur Aufzeichnung der Kraft ausgeristet ist.

Die Kraft wird zwischen der Innenflache der Nabe der montierten Komponente und der Radsatzwelle
schrittweise aufgebracht, bis der Wert F erreicht ist. Die Prifung darf erst 48 Stunden nach dem Zusammen-

bau durchgefiihrt werden.

Fir warmaufgepresste Rader ist diese Prifung durchzuflhren, wenn Rad und Radsatzwelle nach dem
Aufpressen auf die gleiche Temperatur abgekihlt sind.

3.2.2 Dauerfestigkeitseigenschaften

3.221 Allgemeines

Die Werte, die Gegenstand dieses Abschnittes sind, werden fir die Berechnung der maximal zulassigen
Belastungen der Sitze der Radsatzwellen verwendet und sind erforderlich fir die Anwendung von EN 13103
und EN 13104. Es handelt sich um Umlaufbiegewechselfestigkeit fiir 107 Zyklen.

Die Dauerfestigkeitseigenschaften sind unterschiedlich fir Vollradsatzwellen und Hohlradsatzwellen. Dies
resultiert aus der Auswirkung der Bohrung auf die Spannungsverteilung.

Bei Vollradsatzwellen muss nur ein Dauerfestigkeitswert (F3) unter dem Fugesitz bekannt sein.

Bei Hohlradsatzwellen missen zwei Dauerfestigkeitswerte bekannt sein, da aufgrund der unterschiedlichen
Wandstarken der Radsatzwelle der Fligeeffekt an den Wellenschenkeln grof3er ist, als in anderen gefligten
Bereichen:

— unter den gefligten Bereichen, mit Ausnahme des Wellenschenkels, Grenze F),

— unter gefligten Bereichen des Wellenschenkels, Grenze Fj.

ANMERKUNG 1 Die Dauerfestigkeitsgrenze F, wird durch Test bei der Qualifizierung geprift. Die Dauerfestigkeits-
grenze F5 kann mit Hilfe der Verhaltnisse F,/F'5 = 1,17 und Fy/F5 = 1,276 berechnet werden

ANMERKUNG 2 Die Dauerfestigkeitseigenschaften /7, und F, der Welle werden in EN 13261 festgelegt.
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3.2.2.2 Zu erreichende Werte

Die Mindestwerte sind in Tabelle 1 angegeben fiir einen Radsatz bestehend aus einer Radsatzwelle der
Stahlsorte EA1N.

Tabelle 1 — Mindestwerte fiir Radsatze bestehend aus einer Radsatzwelle
der Stahlsorte EA1TN

Dauerfestigkeit F3 Fy Fg

N/mm2 120 110 94

Bei anderen Stahlsorten missen die Werte entsprechend Anhang B festgelegt werden.

3.2.2.3 Prifstiicke fiir die Dauerfestigkeit

Der Bereich, in dem am Prifstick ein Riss auftritt, muss vergleichbare Abmessungen, ein vergleichbares
Umfeld und einen vergleichbaren Oberflachenbearbeitungszustand aufweisen wie die Radsatzwelle, fir die
der Nachweis zu fihren ist.

Fur die Dauerfestigkeitsversuche der Radsatze gilt, dass im Bereich des Fligungssitzes des Rades ein Rad
oder ein Prifstick mit gleichen Abmessungen (insbesondere. die Nabe) aufgeschrumpft oder gepresst
werden muss. Das Ubermal muss den Anforderungen von 3.1.2 entsprechen. Fiir den Versuch im Bereich
des Wellenschenkels ist ein Lagerdichtring zu montieren.

Es muss nicht zwingend ein Radsatz als Prifstlick verwendet werden. Beispiele flr Prifstlicke sind im
Anhang C gegeben.

3.2.2.4 Priifverfahren

Die Prifungen sind mit Maschinen durchzufihren, die eine Umlauf-Biegespannung erzeugen und in den
Bereich einbringen, in dem Ermudungsrisse auftreten.

Fur jeden Grenzwert F5, F, und F5 wird an drei Prifsticken Uberprift, dass nach 107 Lastzyklen mit einer
Oberflachenspannung von F3, F, oder F5 keine Risse auftreten.

Diese Belastungsstarke wird nach der Biegebalkentheorie auf dem Sitz berechnet, ohne Berlicksichtigung der
Aufpressspannungen.

3.2.3 Elektrischer Widerstand

Der elektrische Widerstand jedes Radsatzes wird zwischen den Laufflachen der beiden Rader gemessen und
darf 0,01 Q nicht Uberschreiten.

Die fur diese Messung eingesetzten Gerate und das Verfahren sind zwischen dem Kunden und dem
Hersteller (Lieferanten) abzustimmen.

Die Prufspannung muss zwischen 1,8 V und 2,0 V Gleichstrom liegen.
3.2.4 Unwucht

3.24.1 Zu erreichende Werte

Fur Laufradsatze eines Fahrzeugs, das fur Fahrgeschwindigkeiten Gber 120 km/h ausgelegt ist, darf eine
maximale dynamische Unwucht nicht Gberschritten werden.

Die Maximalwerte sind in Tabelle 2 angegeben. Gemessen werden sie in der Messkreisebene.
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Tabelle 2 — Maximale Unwucht

Geschwindigkeit (km/h) Max. Unwucht je Messkreisebene (g-m)
120 < V<200 75
V> 200 50

3.24.2 Priifstick

Die Unwucht wird gemessen an einem voll montierten und bearbeiteten Radsatz.

3.24.3 Priifverfahren

Das fir diese Prufung verwendete Messgerat und das angewendete Verfahren sind zwischen dem Kunden
und dem Hersteller (Lieferanten) abzustimmen.

3.2.5 Abmessungen und Toleranzen

3.251 Allgemeines

Die Abmessungen der Radsatze missen mit den Konstruktionszeichnungen Ubereinstimmen. Die Mal3- und
Formtoleranzen, die fur die aus den verschiedenen Komponenten zusammengesetzte Einheit gelten, sind in
den nachstehenden Abschnitten angegeben.

Sie sind abhangig von der Radsatzkategorie.

Die angegeben Werte beziehen sich auf eine Messung am unbelasteten Radsatz.

3.25.2 Rader

Die Parametertoleranzen wie sie in Bild 1 definiert sind, missen denen in Tabelle 3 geforderten entsprechen.

/Tn]rB

c di =

FTalw

Bild 1 — Radparameter
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