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DIN EN 13262:2020-12

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 13262:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 087-00-02 AA ,Fahrwerke“ im
DIN-Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahrzeuge (FSF).

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13262:2011-06 und DIN EN 13262 Berichtigung 1:2013-02 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) normative Verweisungen iiberarbeitet;

b) Abschnitt 3 ,Begriffe” eingefiigt, dadurch Neunummerierung der folgenden Abschnitte;
c) Abschnitte 5 bis 7 neu eingefligt;

d) Anhdnge komplett liberarbeitet;

e) Anpassungan EN 13103-1:2018;

f) Norm redaktionell {iberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN EN 13262:2006-01, 2010-07, 2011-06
DIN EN 13262 Berichtigung 1: 2013-02
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EUROPAISCHE NORM EN 13262
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 2020

ICS 45.040 Ersetzt EN 13262:2004+A2:2011

Deutsche Fassung

Bahnanwendungen —
Radsatze und Drehgestelle —
Rader —

Produktanforderungen
Railway applications — Applications ferroviaires —
Wheelsets and bogies — Essieux montés et bogies —
Wheels — Roues —
Product requirements Prescriptions pour le produit

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 5. Juli 2020 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen 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 CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). 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, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 13262:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2021, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Marz 2021 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN und/oder CENELEC ist/sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 13262:2004+A2:2011.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandats erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europaische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinie 2016/797 /EU.

Zum Zusammenhang mit der EU-Richtlinie 2016/797/EU siehe informativen AnhangZA, der Bestandteil
dieses Dokumentes ist.

Eine Beschreibung der technischen Anderungen, die in dieser neuen Ausgabe vorgenommen werden, kann
der Einleitung entnommen werden.

Die informativen Anhédnge dieses Dokuments enthalten zusitzliche Angaben, die nicht verpflichtend sind,
aber das Verstdandnis oder die Anwendung des Dokuments erleichtern.

ANMERKUNG  Die informativen Anhdnge konnen optionale Anforderungen enthalten. Beispielsweise kann ein
optionales oder als Beispiel dargestelltes Priifverfahren Anforderungen enthalten, jedoch ist es nicht erforderlich, diese
Anforderungen zu erfiillen, um dem Dokument zu entsprechen.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumadnien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Seit seiner ersten Ausgabe im Jahr 2004 hat sich bei der Anwendung des vorliegenden Dokuments die
Notwendigkeit gezeigt, Klarungen und Verbesserungen darin vorzunehmen.

Die wichtigsten Anderungen sind auf entstandene Schwierigkeiten bei den am Produkt vorgenommenen
Prifungen zuriickzufiihren.

Bestimmte Parameter waren nicht mit ausreichender Genauigkeit ausgefiihrt und konnten falsch ausgelegt
werden (z. B. die Probenahme, die Anwendungsbedingungen und die Auswertung der Messung).

Die Einfilhrung des neuen Werkstoffs ERS8, der eine hohere Widerstandsfahigkeit gegeniiber
Rollkontaktermiidung (en: Rolling Contact Fatigue, RCF) bieten kann, stellt eine weitere Entwicklung dar.

Um auf Anforderungen zur Einfithrung weiterer Stahlgiiten eingehen zu koénnen, wurde ein
Bewertungsverfahren fiir die Zulassung neuer Werkstoffe hinzugefuigt.

Die Produktanforderungen wurden in den drei Dokumenten, die Radsdtze, Ridder und Radsatzwellen
betreffen, harmonisiert.

Dartiber hinaus wurden die Anhdnge beziiglich der Produktqualifizierung und beziiglich der
Produktlieferbedingungen, die bisher informativ waren, unter Beriicksichtigung der Erfahrungswerte

gedndert und sind nunmehr normativ.

Auf’erdem verlangen die TSI ,Giliterwagen“ und ,Lokomotiven und Reisezugwagen, dass ein
Priifungsprozess fiir die vorhandene Produktion existieren muss.

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 13262:2020-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13262-2020-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13262-2020-12

DIN EN 13262:2020-12
EN 13262:2020 (D)

1 Anwendungsbereich
Das vorliegende Dokument legt die Eigenschaften von Eisenbahnradern fiir alle Spurweiten fest.

Dieses Dokument ist fiir Vollbahnfahrzeuge anzuwenden, kann jedoch auch fiir andere Anwendungen wie
etwa leichte Stadtbahnfahrzeuge, Strafdenbahnen und U-Bahnen angewendet werden. Im vorliegenden
Dokument werden flinf Stahlgiiten, ER6, ER7, ER8, ERS8 und ER9, definiert.

ANMERKUNG 1 Die Stahlgiite ERS8 wurde im vorliegenden Dokument als eine optimierte Variante der Stahlgiiten ER8
und ER9 in Hinsicht der Kontaktermiidung (RCF) und unter Beriicksichtigung von Erfahrungswerten aus dem
europdischen Bahnbetrieb, z. B. aus der in Grof3britannien geltenden Norm BS 5892-3, eingefiihrt.

Bestimmte Eigenschaften werden nach Kategorie 1 oder Kategorie 2 angegeben.

Die in der vorliegenden Norm festgelegten Anforderungen sind fiir zylindrische Bohrungen anzuwenden. Die
meisten Vorschriften sind auch fiir Ridder mit kegelférmigen Bohrungen anzuwenden. Spezielle
Anforderungen an kegelférmige Bohrungen (z. B. geometrische Abmessungen usw.) sind in der technischen
Spezifikation festgelegt.

Dieses Dokument gilt fiir geschmiedete und gewalzte Vollrdder, die aus vakuumentgastem Stahl hergestellt
werden und eine Radkranzvergiitung erhalten haben. Sie miissen bereits in einer bedeutenden Anzahl und
unter kommerziellen Bedingungen in einem europdischen Eisenbahnnetz eingesetzt sein oder die
Konstruktion muss eine Zulassungspriifung nach EN 13979-1:2019 bestanden haben.

Anhang A beschreibt das Bewertungsverfahren fiir die Zulassung neuer Werkstoffe, die im vorliegenden
Dokument nicht behandelt werden.

Das vorliegende Dokument legt die Produkt-Anforderungen fest, die fiir Rader erfiillt werden miissen; das
technische Zulassungsverfahren ist nicht Bestandteil des Anwendungsbereichs des vorliegenden
Dokuments.

ANMERKUNG 2 Eine Radkranzvergiitung wird durch Warmebehandlung erreicht, deren Ziel die Hartung des
Radkranzes und die Schaffung von Druckeigenspannungen ist.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 10020:2000, Begriffsbestimmunyg fiir die Einteilung der Stdhle

EN 13979-1:2020, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle— Vollrdder —  Technische
Zulassungsverfahren —Teil 1: Geschmiedete und gewalzte Réder

EN ISO 148-1:2018, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1)

ENISO 1101:2017, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von
Form, Richtung, Ort und Lauf (ISO 1101)

EN ISO 6506-1:2014, Metallische Werkstoffe— Hdrtepriifung nach Brinell— Teil 1: Priifverfahren
(IS0 6506-1:2005)
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EN ISO 6892-1:2016, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(IS0 6892-1)

EN ISO 14284:2002, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der
chemischen Zusammensetzung (1SO 14284:1996)

ASTM E399-19, Standard Test Method for Linear-Elastic Plane-Strain Fracture Toughness Klc of Metallic
Materials

IS0 4967:2013, Steel — Determination of content of nonmetallic inclusions — Micrographic method using
standard diagrams

[SO 5948:2018, Railway rolling stock material — Ultrasonic acceptance testing
ISO 6933:1986, Railway rolling stock material —Magnetic particle acceptance testing

ISO/TR 9769:20181, Steel and iron — Review of available methods of analysis

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter http://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

3.1

technische Spezifikation

Dokument, das bestimmte Parameter und/oder Produktanforderungen zusatzlich zu den Anforderungen
dieser Norm beschreibt

3.2
Los
Los, bestehend aus Riadern, von denen angenommen wird, dass sie dieselben Eigenschaften aufweisen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Ein Los besteht aus Radern derselben Konstruktion aus einem Werkstoff aus ein und
derselben Schmelze, die wunter Anwendung desselben Warmformgebungsprozesses und desselben
Warmebehandlungsverfahrens gefertigt wurden. Wenn der Werkstoff aus mehreren Schmelzen mit derselben
erwarteten chemischen Zusammensetzung stammt, konnen die so hergestellten Rader zu einem Los zusammengefasst
werden. In diesem Fall muss im Rahmen der Produktqualifizierung der Nachweis erbracht werden, dass die aus
mehreren Schmelzen stammenden Réder die Anforderungen der Produktqualifizierung erfiillen.

3.3

Radkategorien

Klassifizierung des Bauteils in Abhangigkeit von betrieblichen Aspekten, die die Liste der anzuwendenden
Anforderungen bestimmt

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Kategorie1l wird allgemein dann gewdhlt, wenn die Zuggeschwindigkeit tiber
200 km/h liegt.

1 Siehe auch CEN/TR 10261.
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Anmerkung 2 zum Begriff:  Bei Fahrzeugen mit einer Geschwindigkeit unter oder gleich 200 km/h werden generell
Radsétze der Kategorie 2 gewahlt.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Diese Kategorien kdnnen auch anhand der technischen Spezifikation festgelegt werden.
4 Produkteigenschaften

4.1 Chemische Zusammensetzung

4.1.1 Zuerreichende Werte

Der maximale prozentuale Anteil der verschiedenen Elemente wird in Tabelle 1 angegeben.

Tabelle 1 — Prozentualer Maximalgehalt der verschiedenen spezifizierten Elemente

Maximaler Bestandteil % 2
Stahlgiite | C Si | Mn pb sbe | cr cu | Mo Ni v | & +I}I\f° +
ER6 0,48 0,40 0,75 0,020 0,015 0,30 0,30 0,08 0,30 0,06 0,50
ER7 0,52 0,40 0,80 0,020 0,015 0,30 0,30 0,08 0,30 0,06 0,50
ER8 0,56 0,40 0,80 0,020 0,015 0,30 0,30 0,08 0,30 0,06 0,50
ERS8 0,57 1,10 1,10 0,020 0,015 0,30 0,30 0,08 0,30 0,06 0,60
ER9 0,60 0,40 0,80 0,020 0,015 0,30 0,30 0,08 0,30 0,06 0,50

Fiir besondere Anwendungen konnen Anderungen der Anforderungen innerhalb des Rahmens der Maximalgehalte in der
technischen Spezifikation vereinbart werden.

Fiir besondere Anwendungen kann in der technischen Spezifikation ein Hochstgehalt von 0,025 % vereinbart werden.

In der technischen Spezifikation kann ein minimaler Schwefelgehalt nach dem Stahlherstellungsverfahren vereinbart werden,
um vor Wasserstoffversprodung zu schiitzen.

4.1.2 Probenlage

Die Probe zur Bestimmung der chemischen Zusammensetzung muss in der Messkreisebene in einer Tiefe
von 15 mm unter der Lauffliche, bezogen auf den Nenndurchmesser, entnommen werden.

ANMERKUNG Der Messkreis ist die Nennposition auf der Lauffliche, an der das Rad die Schiene beriihrt.

Die chemische Zusammensetzung kann auch mittels einer Schmelzanalyse bestimmt werden. In diesem Fall
muss die chemische Zusammensetzung in der technischen Spezifikation angepasst werden.

4.1.3 Chemische Analyse

Die chemische Analyse muss nach ISO/TR 9769:2018 durchgefithrt werden, sofern in der technischen
Spezifikation keine andere Norm festgelegt ist.

Beispielsweise konnen die Normen ASTM E415-14 und ASTM E1019-11 angewendet werden.
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4.2 Mechanische Eigenschaften

4.2.1 Ergebnisse des Zugversuches

4.2.1.1 Zuerreichende Werte

Die Eigenschaften von Radkranz und Steg der Rader sind in Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 2 — Eigenschaften von Radkranz und Steg der Rider

Radkranz Steg
Stahlgiite Ry ? R, A Verminderungvon R, Ac
MPa MPa % MPa %
ER6 >500 780/900 >15 >100 >16
ER7 >520 820/940 >14 >110 =16
ER8 > 540 860/980 >13 >120 >16
ERS8 > 580 900/1 020 >13 >110 =14
ER9 > 580 900/1 050 >12 >130 >14
a4 Wenn keine ausgeprigte Elastizitiatsgrenze vorhanden ist, ist der konventionelle Grenzwert Rpo’z zu ermitteln.
b Verminderung der Zugfestigkeit des Steges im Verhaltnis zur Zugfestigkeit des Radkranzes des gleichen Rades.

Falls die technische Spezifikation keine weiteren Anforderungen vorsieht, ist fiir die Stahlgiiten ER7, ERS,
ERS8 und ER9 beziiglich der Streckgrenze im Steg ein Mindestwert von 355 MPa erforderlich. Fiir die

Stahlgiite ER6 ist beziiglich der Streckgrenze im Steg ein Mindestwert von 310 MPa erforderlich.

4.2.1.2 Lage der Proben

Die Proben miissen dem Radkranz und dem Steg des Rades entnommen werden. lhre Lagen sind in Bild 1

angegeben.
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Maf3e in Millimeter

15

15

Legende

1

U1 W

Zugversuchspriifstiick im Radkranz (Mittellinie 15 mm unter der Laufflache unter Berticksichtigung des
Nenndurchmessers)

Zugversuchspriifstiick im Steg

Priifstiick fiir Kerbschlagbiegeversuch

Nenndurchmesser

Kerbe

Bild 1 — Probenlage

4.2.1.3 Priifverfahren

Das Priifverfahren ist nach EN ISO 6892-1:2016 durchzufiihren. Der Nenndurchmesser der Probe muss
mindestens 10 mm betragen und die Priiflinge muss dem 5-Fachen des Durchmessers entsprechen. Wenn
die Probe nicht im Steg entnommen werden kann, ist ein geringerer Durchmesser in der technischen
Spezifikation zu vereinbaren.
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4.2.2 Harteeigenschaften im Radkranz

4.2.2.1 Zuerreichende Werte

Die in Tabelle 3 angegebenen Mindestwerte der Brinell-Harte gelten bis zu einer maximalen Dicke des
Verschleifdbereichs von 35 mm unter der Lauffliche. Wenn die Dicke des Verschleifdbereichs mehr als

35 mm betragt, miissen die Werte in der technischen Spezifikation festgelegt werden.

Im Ubergang zwischen Radkranz und Steg (Punkt A in Bild 2) sollte die Hirte um mindestens 10 Punkte
geringer als die Werte an der Verschleifdgrenze sein.

Tabelle 3 — Zu erreichende Werte fiir die Harteeigenschaften im Radkranz

Mindestwert der Brinell-Harte

Stahlgiite Kategorie 1 Kategorie 2
ER6 — 225
ER7 245 235
ER8 245 245
ERS8 250 250
ER9 255 255

4.2.2.2 Lage der Messpunkte

Die Harte wird an vier Punkten in einem Radialschnitt des Radkranzes gemessen, wie in Bild 2 dargestellt.
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Maf3e in Millimeter

125

70

=30

\
o 8
S
m - =
Legende
1  Verschleifdgrenze oder Durchmesser der letzten moglichen Reprofilierung (nach der technischen
Spezifikation)

2 Nenndurchmesser
3 Innendurchmesser (an der Auf3enseite)

Bild 2 — Messungen in einem Radialschnitt des Radkranzes

Die Werte in Bild 2 gelten fiir Radsitze mit Standardabstand und eine Radkranzprofilbreite von 135 mm und
mehr. Zusatzliche Abstdnde und Profile kdnnen in der technischen Spezifikation festgelegt werden.

4.2.2.3 Priifverfahren

Das Priifverfahren ist nach EN ISO 6506-1:2014 durchzufiihren. Der Kugeldurchmesser betragt 5 mm.

Documents
Document SharirigHub

Full document details: DIN EN 13262:2020-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13262-2020-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-13262-2020-12

DIN EN 13262:2020-12
EN 13262:2020 (D)

4.2.3 Kerbschlagbiegeversuch
4.2.3.1 Zuerreichende Werte
Die beim Kerbschlagbiegeversuch einzuhaltenden Werte sind in Tabelle 4 angegeben. Es werden die
Durchschnitts- und Mindesteinzelwerte fiir die jeweilige Priiftemperatur und die drei Proben nach 4.2.3.2
angegeben. Bei +20 °C miissen Proben mit U-Kerben benutzt werden. Bei —20 °C miissen Proben mit

V-Kerben benutzt werden.

Tabelle 4 — Zu erreichende Werte fiir Kerbschlagbiegeversuch

KU (Joule) bei +20 °C KV (Joule) bei —20 °C
Stahlgiite
Durchschnittswerte Mindestwerte Durchschnittswerte Mindestwerte
ER6 >17 >12 >12 >8
ER7 >17 >12 >10 >7
ER8 >17 >12 >10 >5
ERSS8 >15 >11 =9 =>5
ER9 >13 >9 >8 >5

4.2.3.2 Probenlage

Die Lage der drei Proben ist Bild 1 zu entnehmen. Der Kerbgrund muss parallel zu A-A in Bild 1 liegen.
4.2.3.3 Priifverfahren

Das Priifverfahren ist nach EN [SO 148-1:2018 durchzufiihren.

4.2.4 Dauerfestigkeitseigenschaften

4.2.4.1 Zuerreichende Werte

Unabhingig von der Stahlgiite muss der Steg eine Schwingbreite Ao nach Tabelle 5 tiber 107 Lastwechsel
ohne Rissentstehung mit einer Wahrscheinlichkeit von 99,7 % ertragen kénnen.

Diese Anforderung wird durch die Priifung von zwei Raddern nach D.4.4 erfiillt.

Tabelle 5 — Zu erreichende Werte fiir Dauerfestigkeitseigenschaften am Steg

Maximale Zulassige Dauerfestigkeitsspannungen nach dem | Zu erreichende Werte fiir
Rauheit Konstruktionsbewertungsverfahren fiir das Rad Dauerfestigkeitseigen-
(EN 13979-1:2019) schaften
Ra Ao Ao (99,7 %)
pum MPa MPa
6,3 360 450
12,5 290 315

ANMERKUNG Zweck dieser Werte ist es sicherzustellen, dass die Produkteigenschaften besser sind als die bei der
Auslegung des Steges eingesetzten zuldssigen Spannungen fiir dessen dauerfeste Gestaltung.
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Da es viele Naherungen bei der Festigkeitsberechnung gibt, ist es nicht sinnvoll, zwischen den fiinf
Stahlgiiten zu unterscheiden. Wenn bei der Stahlgiite ER6 ein geringerer Wert erwartet wird, muss dieser in
der technischen Spezifikation angegeben und begriindet werden.

4.2.4.2 Proben fiir die Dauerfestigkeitspriifung

Die Proben miissen aus Rdadern in ihrem Lieferzustand bestehen. Insbesondere der Oberflichenzustand der
Radstege entspricht den Festlegungen in 4.6.

4.2.4.3 Priifverfahren
Das Priifverfahren muss die Erzeugung von Biegespannungen in einem Bereich des Steges ermdéglichen.

Die Priifungen sind so durchzufiihren, dass sie statistische Auswerteverfahren zur Bewertung der
Ergebnisse der Dauerfestigkeitspriifung liefern.

Die Priifverfahren werden durch Messung der Radialspannungen, die im anrissgefdhrdeten Bereich des
Steges herrschen, iiberwacht.

Beispiele fiir Priifverfahren sind in Anhang B enthalten.

4.2.5 Bruchzihigkeitseigenschaften des Radkranzes

4.2.5.1 Allgemeines

Diese Eigenschaft wird ausschliefdlich an klotzgebremsten Radern (Betriebs- oder Feststellbremse) oder mit
einem Reinigungssystem der Lauffliche ausgestatteten Rddern (z. B. Putzklotze) der Kategorie 1 oder der
Kategorie 2 tiberpriift.

4.2.5.2 Zu erreichende Werte

Fiir die Stahlgiite ER6 muss der an 6 Probestiicken ermittelte Durchschnittswert grofier oder gleich
100 MPa v/m sein, wobei die Einzelwerte grofier oder gleich 80 MPa v/m sein miissen.

Fiir Rader der Stahlgiite ER7 muss der an 6 Probestiicken ermittelte Durchschnittswert grofier oder gleich
80 MPa v/m sein, wobei die Einzelwerte grofer oder gleich 70 MPa +/m sein miissen.

Fiir andere Stahlgiiten sind die zu erreichenden Werte in der technischen Spezifikation zu vereinbaren.
4.2.5.3 Probenlage
Sechs Proben miissen nach Bild 3 dem Radkranz entnommen werden.

Die Probenabschnitte miissen regelmafdig {iber den Radumfang verteilt werden.
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Mafie in Millimeter

Legende
1 Nenndurchmesser

Bild 3 — Dem Radkranz entnommene Priifstiicke

4.2.5.4 Priifverfahren

Die Priifung muss nach ASTM E399-19 durchgefiihrt werden.

Es gelten folgende besondere Bedingungen:

— kompakte CT-Probe: Dicke 30 mm (CT30-Probe), mit Chevron-Kerbe Offnungswinkel 90°;
— Priiftemperatur zwischen +15 °C und +25 °C;

— Messung des Risswachstums an der Probe;

— Belastungsgradient des Spannungsintensitatsfaktors AK/s fiir den Zugversuch zwischen 0,55 MPa+v/m/s
und 1 MPa \/E/s.

Der zu beriicksichtigende Bruchzahigkeitswert ist der Wert K, der aus dem Wert der Last F, aus der
Zugversuchskurve berechnet wird.

Wenn bei der Stahlgiite ER6 Fy,,./F, = 1,4 ist, kann der Wert F ,, zur Bestimmung des Wertes von K,
verwendet werden.

ANMERKUNG  Diese Moglichkeit wird im Dokument ERRI B169 DT 251 erldutert.
4.3 Gleichmifigkeit der Warmebehandlung
4.3.1 Zuerreichende Werte

Fir Rader der Kategorie 1 muss die Differenz der gemessenen Brinell-Hartewerte an der Stirnseite des
Radkranzes des kontrollierten Rades kleiner oder gleich 30 HB sein.

ANMERKUNG  Die Werte korrelieren nicht mit den nach 4.2.2 im Radkranz gemessenen Hértewerten oder mit den
Ergebnissen des Zugversuchs am Radkranz nach 4.2.1.
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