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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13260:2018) 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).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die franzésische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
franzosischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13260:2011-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Abschnitt 3 ,Begriffe” eingefiigt, dadurch Neunummerierung der folgenden Abschnitte;

b) Abschnitte 5 und 6 neu eingefiigt;

c) Anhénge komplett liberarbeitet;

d) Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13260:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 13260:2009+A1:2010 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie 2008/57 /EG.

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

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

Die informativen Anhdnge dieses Dokuments enthalten zusatzliche Angaben, die nicht verpflichtend sind,
aber das Verstdndnis 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.
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Einleitung

Nachdem die ersten Ausgaben des vorliegenden Dokuments (EN 13260:2003, EN 13260:2009 und
EN 13260:2009+A1:2010) mehrere Jahre Anwendung gefunden haben, beinhaltet diese neue Ausgabe
Verbesserungen und zusatzliche Daten.

Die Produktanforderungen wurden in den drei Normen, die Radsitze, Ridder und Radsatzwellen betreffen,
harmonisiert.

Dariiber hinaus wurden die Anhdnge beziiglich der Produktqualifizierung und beziiglich der
Produktlieferbedingungen, die bisher informativ waren, unter Beriicksichtigung von Erfahrungswerten

geandert und sind nunmehr normativ.

Auflerdem verlangen die TSI ,Giiterwagen“ und ,Lokomotiven und Personenwagen®, dass ein
Priifungsprozess fiir die bestehende Produktion existieren muss.
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1 Anwendungsbereich
Das vorliegende Dokument legt die Eigenschaften von Radsatzen fiir alle Spurweiten fest.
Das vorliegende Dokument kann auch auf Stadtbahnanwendungen und Strafdenbahnen angewendet werden.

Das vorliegende Dokument gilt fiir Radsatze, die aus Teilen bestehen, die den folgenden Europdischen
Normen entsprechen:

— EN 13262 fiir Rader;
— EN 13261 fiir Radsatzwellen.

Einige Eigenschaften werden nach Kategoriel oder Kategorie?2 festgelegt. Kategorie 2 enthélt
Unterteilungen (2a und 2b), um bestimmte Eigenschaften genau angeben zu kénnen:

— 2a)vmax <120 km/h;
— 2b) 120 < vmax < 200 km/h.
Die Kategorie 1 ist allgemein dann zu wahlen, wenn die Zuggeschwindigkeit iiber 200 km/h liegt. In diesem

Fall setzt sich der Radsatz aus Radern und Radsatzwelle der Kategorie 1, nach EN 13262 fiir die Rdder und
EN 13261 fiir die Radsatzwellen, zusammen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschliefilich aller Anderungen).

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

EN 13104, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Treibradsatzwellen — Konstruktionsverfahren
EN 13261, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Radsatzwellen — Produktanforderungen

EN 13262, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Rdder — Produktanforderungen

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

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

— IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— IS0 Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp
31

technische Spezifikation

Dokument, das bestimmte Parameter und/oder Produktanforderungen zusitzlich zu den Anforderungen
dieser Norm beschreibt
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4 Produktbeschreibung
4.1 Zusammenbau der Komponenten
4.1.1 Allgemeines

Vor der Montage miissen alle Komponenten des Radsatzes die geometrischen Anforderungen der
Dokumente, die diese Radsitze definieren, erfiillen. Insbesondere fiir Ridder und Radsatzwelle gilt, dass sie
im Zustand ,zusammenbaufertig” sein missen, wie in EN 13262 fiir Rader und in EN 13261 fiir
Radsatzwellen festgelegt.

Die Komponenten eines Radsatzes konnen auf die Radsatzwelle aufgeschrumpft oder aufgepresst werden.
Die Rider sollten mit einer Olabpressbohrung ausgestattet sein.

Passiibermafie, die bei der Montage verwendet werden, miissen in der technischen Spezifikation definiert
werden, da das Passiibermafs von den Eigenschaften des Werkstoffs dieses Teils, sowie von den Kréften und
den Momenten abhidngt, die bei der Montage ilibertragen werden. Dieses Passlibermafd ist nach den
geometrischen Toleranzen der Wellensitze zu bestimmen, dessen Passiibermaf? in 4.1.2 angegeben ist.

Bei Fiigung durch Aufschrumpfen sollte das Rad insgesamt erwdrmt werden und seine Temperatur darf
250 °C nicht liberschreiten. Wenn eine andere Erwarmungsmethode angewendet wird, muss der Nachweis
gefiithrt werden, dass sie keinerlei Einfluss auf die Eigenschaften der Rader, so wie sie in EN 13262 definiert
werden, hat.

Wenn ein anderes Fiigeverfahren angewendet wird, muss dieses in der technischen Spezifikation festgelegt
werden. Es muss zumindest aufgezeigt werden, dass die Eigenschaften der Welle und des Rades, so wie sie in
EN 13261 und EN 13262 definiert sind, durch die Fiigung nicht verandert werden. Aufderdem muss der
Gegendruck der zusammengefiigten Teile (siehe 4.2.1) aufgezeigt werden und die Dokumente der
Rickverfolgbarkeit fiir jeden Fligevorgang miissen so definiert sein, dass sie die gleiche Art der Information
geben wie die in E.6 definierten.

Die statische Unwucht der zwei Rader jedes Radsatzes muss in gleicher radialer Ebene und auf derselben
Seite der Radsatzwelle liegen. Die statische Unwucht der Bremsscheiben muss in derselben radialen Ebene
wie die des Rades liegen, jedoch auf der gegeniiberliegenden Seite der Welle.

4.1.2 Passiibermafd zwischen Wellensitz und Nabenbohrung

Sind in der technischen Spezifikation keine besonderen Anforderungen festgelegt, so betrdgt das
Passiibermaf? "j“ in Millimetern:

— Dbei Aufschrumpfungen: 0,0009D <;j<0,0015D;

— bei Aufpressungen: 0,0010D<j<0,0015D+0,06;
dabei ist D der Nenndurchmesser in Millimetern.

4.1.3 Aufpressdiagramm

4.1.3.1 Zuerreichende Werte

Fiir das Aufpressen stellt das Kraft-Weg-Diagramm sicher, dass die aufgepressten Teile nicht beschadigt sind
und dass das festgelegte Passiibermaf wirksam ist.

Der Verlauf der zu erzielenden Kurve ist im Anhang A festgelegt.
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Die Endaufpresskraft F; ist eine Funktion der in 4.2.1. definierten Kraft F und muss innerhalb des Bereiches
Fmin < Ff< Fmax

liegen, mit
Fmin=0,85F, Fmax=145F

Dieses Intervall gilt:

— bei Aufpressen des Vollrades;

— mit Molybdén (MoS,) oder Talg;

— mit L/D zwischen 0,8 und 1,1, wobei D der Nenndurchmesser des Wellensitzes und L die Lange des
Passsitzes ist.

4.1.3.2 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 0,5-fache der
tatsachlichen Verschiebung des aufzupressenden Teils betragen. Die Skala der Ordinatenachse muss so
unterteilt sein, dass der Wert der Kraft mit einer Genauigkeit von 25 KN abgelesen werden kann. Die
Genauigkeit des Kraftmessfiihlers muss 10 KN betragen. Abszisse und Ordinaten kénnen umgekehrt werden.

Im Falle einer punktweisen Aufzeichnung muss mindestens ein Punkt je mm Relativverschiebung der zu
fiigenden Teile und je 25 KN Kraftidnderung aufgezeichnet werden.

4.2 Radsatz — Eigenschaften
4.2.1 Gegendruck der zusammengefiigten Teile
4.2.1.1 Zu erreichende Werte
Um Krifte und Momente zwischen Radsatzwelle und Rad iibertragen zu konnen, miissen die
zusammengefiigten Teile iiber 30s eine axiale Kraft F aushalten, ohne dass es zu einer Verschiebung
zwischen den gefiigten Teilen kommt.
Diese Kraft F muss in der technischen Spezifikation festgelegt werden.
Falls nicht anders in der technischen Spezifikation angegeben, so betragt fiir die Rdder der Wert der Kraft F:
F=4D
wenn
08D<L<11D.

Dabei ist

D der Nenndurchmesser des Wellensitzes in mm, L die Lange des Passsitzes in Millimeter und F die
Kraft in kN.
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4.2.1.2 Priifverfahren
Die Priifung muss an einer Presse erfolgen, die mit einem Gerat zur Aufzeichnung der Kraft ausgertistet ist.

Die Kraft wird zwischen einer Nabenflache der montierten Komponente und der Radsatzwelle schrittweise
aufgebracht, bis der Wert F erreicht ist.

Flr aufgepresste Rader darf die Prifung erst 48 h nach der Montage durchgefiihrt werden.

Fiir aufgeschrumpfte Réader ist diese Prifung durchzufiihren, wenn Rad und Radsatzwelle nach dem
Aufpressen auf die gleiche Temperatur abgekiihlt sind.

Anhang A und Anhang E definieren die Notwendigkeit der Durchfiihrung dieser Priifung.

4.2.2 Dauerfestigkeitseigenschaften

4.2.2.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt definiert die Umlaufbiegewechselfestigkeitswerte fiir 107 Zyklen. Die Werte werden fiir die
Berechnung der maximal zuldssigen Spannungen an den Sitzen der Radsatzwellen verwendet und sind

erforderlich fiir die Anwendung von EN 13103 und EN 13104.

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

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

Bei Hohlradsatzwellen miissen zwei Dauerfestigkeitswerte bekannt sein, da aufgrund der unterschiedlichen
Wandstarken der Radsatzwelle der Filigeeffekt an den Wellenschenkeln gréfier ist als in anderen gefiigten
Bereichen:

— unter den gefiigten Bereichen, mit Ausnahme des Wellenschenkels, Grenzwert F,,
— unter gefiigten Bereichen des Wellenschenkels, Grenzwert Fr.

Die Dauerfestigkeit F3 oder F, muss bei der Qualifizierung (siehe Anhang D) durch Priifungen bestatigt
werden. Die Dauerfestigkeit Fr kann mit Hilfe der Verhéltnisse F,/Fs = 1,17 und F3/Fs = 1,276 berechnet
werden.

ANMERKUNG  Die Dauerfestigkeitseigenschaften F; und F, der Welle werden in EN 13261 festgelegt.
4.2.2.2 Dauerfestigkeit
Die Mindestwerte fiir die Dauerfestigkeit fiir die Radsatzwellen der Radséatze sind in Tabelle 1 angegeben.

Tabelle 1 — Dauerfestigkeit fiir die Radsatzwellen der Radsitze in MPa

Stahlgiite F3 Fy Fy

EA1N / EA1T 120 110 94

EA4T 145 132 113
Documents
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4.2.2.3 Proben fiir die Dauerfestigkeitspriifung

Fiir die Dauerfestigkeitspriifungen der Radsatze gilt, dass ein Rad oder ein Dummy-Rad mit ungefdahr
gleichen Abmessungen (insbesondere die Nabe) in Abhangigkeit vom in der Produktion verwendeten
Fligeverfahren aufgeschrumpft oder gepresst werden muss. Das Ubermafd muss den Anforderungen von
4.1.2 entsprechen.

Der Bereich, in dem am Priifstiick der Riss auftreten miisste, muss vergleichbare Abmessungen, ein
vergleichbares Umfeld und einen vergleichbaren Oberflichenbearbeitungszustand aufweisen wie die
Radsatzwelle.

Beispiele fiir diese Priifstiicke sind in Anhang B enthalten.

4.2.2.4 Priifverfahren

Die Priifungen sind mit Maschinen durchzufiithren, die Umlaufbiegespannungen in der Rissinitiierungszone
erzeugen.

Fiir jeden Grenzwert F; und F, ist an drei Priifstiicken zu tberpriifen, dass sich nach 107 Lastzyklen mit
einer Oberflichenspannung von F; oder F, kein Riss ausgebreitet hat. Anzeichen mit einer Tiefe von weniger
als 0,5 mm diirfen nicht als Ausbreitungen von Rissen betrachtet werden.

ANMERKUNG  Zielsetzung dieser Priifung ist die Bewertung der Dauerfestigkeit und nicht des Verhaltens in Bezug
auf Reibverschleiss (Fretting).

Diese Spannungsniveaus auf dem Sitz sind nach der Biegebalkentheorie auf dem Sitz zu berechnen, ohne
Beriicksichtigung der Aufpressspannungen.

4.2.3 Elektrischer Widerstand

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

Die fiir diese Messung eingesetzten Gerdte und das Verfahren miissen in der technischen Spezifikation
festgelegt werden.

4.2.4 Unwucht
4.2.4.1 Zuldssige Hochstwerte

Flr Laufradsatze eines Fahrzeugs, das fiir Fahrgeschwindigkeiten iber 120 km/h ausgelegt ist, muss eine
maximale dynamische Unwucht angegeben werden.

Bei einem Treibradsatz wird die Auswuchtung durch entsprechende Positionierung der Komponenten und
die Auswuchtung jeder einzelnen Komponente (Radder, Bremsscheiben und sonstige Komponenten wie

Kupplungen und Getriebe) erzielt. Die Messung der Unwucht ist daher nicht notwendig.

Wenn in der technischen Spezifikation nicht anders angegeben, muss die dynamische Unwucht fiir einen
Laufradsatz der Kategorie 1 gemessen werden.

Die Maximalwerte fiir die Unwucht sind in Tabelle 2 angegeben. Sie werden in der Messkreisebene
festgelegt.
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Tabelle 2 — Maximale Unwucht

Geschwindigkeit Max. Unwucht je Messkreisebene
km/h g.m
V<120 125
120 < V' <200 75
V> 200 50

4.2.4.2 Probe
Die Unwucht wird gemessen an einem voll montierten und bearbeiteten Radsatz.
4.2.4.3 Priifverfahren

Das fiir diese Messung eingesetzte Gerat und das Verfahren miissen in der technischen Spezifikation
festgelegt werden.

4.2.5 Abmessungen und Toleranzen

4.2.5.1 Allgemeines

Die Abmessungen der Radsdtze miissen mit den Konstruktionszeichnungen iibereinstimmen. Die Maf3- und
Formtoleranzen, die bei der Monatge der verschiedenen Teile des Radsatzes anzuwenden sind, sind in den
nachstehenden Abschnitten angegeben.

Sie sind abhdngig von der Radsatzkategorie.

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

4.2,5.2 Rader

Wenn nicht anders in der technischen Spezifikation angegeben, miissen die in Bild 1 festgelegten
Parametertoleranzen den Anforderungen der Tabelle 3 entsprechen.
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Bild 1 — Radparameter

Tabelle 3 — Toleranzen der Radparameter

Mafie in Millimeter

Beschreibung Symbol Kategorie 2 Kategorie 1
a b
Abstand zwischen den a, +2b +2b
Innenflachen der Rader2 0 0
Differenz der Abstdnde zwischen c-Cq <1 <1

der Innenflache jedes Rades und

der Bezugsebene (Anlagefliche des oder
Lagerdichtringes) G -¢
Differenz der d-dy <05 <0,3 <0,3
Laufkreisdurchmesser

oder

dy-d
Rundlauf des h <0,5 <0,3 <0,3
Laufkreisdurchmessers
Planlauf an der Innenflache der g <0,8 <05 <0,3
Rader?

a8 gemessen 60 mm unter der Oberkante des Spurkranzes.

b Toleranzen kénnen sich je nach Radsatzsonderausfithrungen dndern.

4.2.5.3 Bremsscheiben
4.2.5.3.1 Allgemeines

Die Parametertoleranzen, wie sie in den Bildern 2 und 3 definiert sind, miissen denen in den Tabellen 4, 5
und 6 entsprechen.

Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 13260:2018-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13260-2018-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13260-2018-07

- Entwurf -

E DIN EN 13260:2018-07
prEN 13260:2018 (D)

Tabelle 4 — Planlauf an der Innenflache

Mafie in Millimeter

Beschreibung

Symbol

Kategorie 22

Kategorie 2P

Kategorie 1

Planlauf an der Innenflache?

91

<0,75

<05

<05

a

Siehe Bilder 2 und 3, gemessen 30 mm vom AufRendurchmesser.

4.2.5.3.2 Radsatzwellen mit einem Sitz fiir ein oder zwei Bremsscheiben

—

\//

Bild 2 — Radsatzwellen mit einem Sitz fiir ein oder zwei Bremsscheiben

Tabelle 5 — Toleranzen fiir Radsatzwellen mit einem Sitz fiir ein oder zwei Bremsscheiben

Mafie in Millimeter

Full document details: E DIN EN 13260:2018-07

Beschreibung Symbol Kategorie 1 und 2
Abstand zwischen der Innenflache der Bremsscheibe und der f 10,5
Bezugsebene, auf der Seite des Wellenschenkels
(Anlageflache des Lagerdichtringes)
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4.2.5.3.3 Radsatzwellen mit zwei Sitzen fiir zwei oder vier Bremsscheiben

f a3 f1

1
:_J
ul

i
g Al |

Bild 3 — Radsatzwellen mit zwei Sitzen fiir zwei oder vier Bremsscheiben

Tabelle 6 — Toleranzen fiir Radsatzwellen mit zwei Sitzen fiir zwei oder vier Bremsscheiben

Mafie in Millimeter

und der Bezugsebene auf der Seite des Wellenschenkels

(Anlagefldache des Lagerdichtringes) oder

fi-f

Beschreibung Symbol Kategorie 1 und 2
Abstand zwischen den Bremsscheibeninnenflachen as +0,5
Differenz der Abstidnde zwischen der Innenflache jeder Scheibe f-f <1

4.2.5.3.4 Mehr als zwei Sitze

Sind mehr als zwei Sitze fiir Bremsscheiben vorhanden, so sind die Toleranzen fiir Mafe wie a3 oder f-f;

(siehe Bild 3) dieselben wie in 4.2.5.3.3.

4.2.5.4 Stirnradzahnrader fiir Treibradsatze, Untersetzungsgetriebe usw.

Die in Bild 4 definierten Parametertoleranzen miissen den Anforderungen der Tabelle 7 entsprechen.
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Bild 4 — Stirnradzahnrader fiir Treibradsatze, Untersetzungsgetriebe usw.

Tabelle 7 — Toleranzen fiir Stirnradzahnrdder fiir Treibradsatze, Untersetzungsgetriebe usw.

Mafie in Millimeter

Beschreibung Symbol Kategorie 2 Kategorie 1
Rundlauf (Radialschlag)? hy b b
Planlauf (Axialschlag)? 97 b b
Abstand zwischen der seitlichen Bezugsflache des Cy +0,5 +0,2
Zahnrades und der Bezugsebene auf der Seite des
Wellenschenkels
(Anlageflache des Lagerdichtringes)?

a  Siehe Bild 4.

b Entsprechend der technischen Spezifikation.

4.2.6 Restspannungen an Wellensitzen

4.2.6.1 Allgemeines

Die verschiedenen Arbeitsgidnge zur Herstellung der Radsatzwelle bis zum ,zusammenbaufertigen“ Zustand
diirfen keine Restspannungen erzeugen, die das Entstehen von Ermiidungsrissen erleichtern kénnten.

4.2.6.2 Zuerreichende Werte

In einer Tiefe von 0,1 mm unter der Oberfliche miissen die Restspannungen < 100 N/mm? betragen.

4.2.6.3 Probe und Lokalisierung der Messpunkte

Das Priifstiick besteht aus einer Radsatzwelle im Zustand ,zusammenbaufertig”. Die Messpunkte befinden

sich in der Mitte und an einem Ende des Sitzes. Auf jedem Umkreis werden zwei Messpunkte in einem
Winkel von 120 ° festgelegt.
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4.2.6.4 Messverfahren
Die Messungen konnen mittels Dehnungsmessstreifen oder Rontgendiffraktion erfolgen.
4.2.7 Korrosionsschutz und Schutz gegen Stifde

Die Radsatzkomponenten miissen entsprechend den Anforderungen der einschldgigen Normen geschiitzt
werden.

Die durch Radnabeniiberstinde bedingten Hohlrdume am Radsitz sind zu schiitzen oder mit einem
Korrosionsschutzmittel zu verfiillen.

4.2.8 Kennzeichnung
Die Bauteile der Radsatze sind nach den entsprechenden Normen zu kennzeichnen.

Der Radsatz muss mindestens durch folgende Kennzeichnungen (nach der technischen Spezifikation)
identifizierbar sein:

1) Radsatztyp;

2) Seriennummer;

3) Zeichen der Montagefirma;

4) Datum des Zusammenbaus;

5) Kennzeichnung des Eigentiimers.

Diese Kennzeichnungen miissen sich am gleichen Ende des Wellenschenkels befinden, an dem bereits die
Markierungen der in EN 13261 angegebenen Radsatzwellen sitzen, und sie miissen unter diesen
Kennzeichnungen angebracht werden.

Das andere Radsatzwellenende muss zur Halfte der Oberfldche frei von Kennzeichen bleiben. Es ist der
Instandhaltung vorbehalten. Die Halfte der Flache dieses Wellenschenkelendes muss frei von

Kennzeichnungen bleiben.

Die Kennzeichnungen miissen mittels Stempel aufgebracht werden. Durch die Stempelung entstandene
Grate miissen geebnet werden, um wahrend des Betriebs eine Ultraschallpriifung durchfiihren zu kénnen.

5 Produktqualifizierung

Die Produktqualifizierung muss entsprechend Anhang D durchgefiihrt werden.

6 Produktlieferbedingungen

Die Bedingungen fiir die Produktlieferung miissen den Vorschriften in Anhang E entsprechen.
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Anhang A
(normativ)

Eigenschaften der Aufpresskurve

Der Verlauf der Aufpresskurve fiir zylindrische Wellensitze wird in diesem Anhang beschrieben.

Die Kurve F(x) muss in den ersten 30 mm vor dem theoretischen Beginn des Aufpressens beginnen und
muss kontinuierlich ansteigen mit abnehmender Steigung (siehe Kurvel in Bild A.1), mit den folgenden
Ausnahmen:

1) eine Verringerung der Aufpresskraft an der Oleinspritznut ist zuldssig. Die maximale Kraft, die vor der
Nut erreicht war, muss innerhalb von 25 mm weiterer Verschiebung wieder erreicht sein (siehe Kurve Il
in Bild A.1). Wahrend dieser Abnahme kann die Aufpresskraft niedriger sein als diejenige, die durch die
untere Kurve definiert ist (siehe unten unter 5);

2) eine maximale Verringerung der Aufpresskraft um 50 KN wahrend der letzten 25 mm der Verschiebung
(siehe Kurve 111 in Bild A.1);

3) Die Aufpresskraft kann den Wert der maximalen Aufpresskraft F max um bis zu 10 % (siehe Kurve IV in
Bild A.1) iiberschreiten. In diesem Fall muss die Montage mittels einer Abpresspriifung validiert
werden.

Die Aufpresskurven, mit Horizontal- und/oder Konkavprofilen, sind unter den folgenden Bedingungen
zuldssig:

4) Kurven, die iiber der Geraden liegen, die den Ausgangspunkt der Kurve mit dem Punkt im der zulassigen
Mindestkraft im entsprechenden Diagramm verbindet (siehe Kurve V in Bild A.2);

5) Kurven, die iiber der Geraden liegen, die den Ausgangspunkt der Kurve mit dem Punkt im der zuldssigen
Mindestkraft im entsprechenden Diagramm verbindet, wobei der untere Wert der Kurve auf die
Diskontinuitit aufgrund der Oleinspritznut zuriickzufithren ist (siehe Kurve VI in Bild A.2).

6) Wenn die Summe der Langen h; der Aufpresskurvenstufen (unter Ausschluss der Bereiche mit einer
Diskontinuitit aufgrund der Oleinspritznut) £h; < L /10 ist, wie in Kurve VII in Bild A.2 dargestellt, muss
die Montage mittels einer Abpresspriifung validiert werden.

Bei sonstigen lokalen Deformierungen der Kurven miissen diese in der technischen Spezifikation definiert
und mittels einer Abpresspriifung validiert werden.

Eine Abpresspriifung muss durchgefiihrt werden, wenn das Aufpressdiagramm zweifelhaft ist.

ANMERKUNG Ein Grund fiir Zweifel konnte bestehen, wenn das Mindest-Passiibermafd und die Mindest-
Aufpresskraft gleichzeitig auftreten (Mindestwerte des vorliegenden Dokuments um 10 % erhoht).
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Bild A.1 — Konforme Aufpresskurven
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Bild A.2 — Zulidssige Verringerungen der Aufpresskraft
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Anhang B
(informativ)

Angaben zu den Proben fiir Dauerfestigkeitspriifungen

Beispiele fiir Zeichnungen der Proben fiir die Dauerfestigkeitspriifungen sind in Bild B.1 und Bild B.2
dargestellt.

Der Bezugsquerschnitt flir die Berechnung des Biegemoments und der entsprechenden Spannung muss dem
Rand des Wellensitzes (Innenseite) entsprechen.

Diese Priifwelle sollte mit einem Durchmesserverhaltnis von 1,08 ausgefiihrt werden, bei einem
Sitzdurchmesser von 185 mm und einem Schaftdurchmesser von 171 mm. Dieses Verhaltnis wird gewahlt,
um eine Uberpriifung des Zusammenbaus im Hinblick auf die Ermiidungsbestindigkeit des Radsatzes
sicherzustellen. Eventuell auftretende Risse entstehen am Sitz und nicht am Schaft. Dieser Wert gilt
moglicherweise nicht fiir hoch legierte Stahle. Fiir alle Stdhle dieses Dokuments kénnen auch grofiere
Durchmesserverhdltnisse zur Anwendung kommen. Allerdings ist Folgendes zu beachten:

— bei hohen Durchmesserverhdltnissen steigt das Risiko dahingehend, dass die Risse in der
Ubergangskehle des Schafts auftreten;

— bei geringen Durchmesserverhaltnissen steigt das Risiko dahingehend, dass die auf dem Sitz geforderte
Spannung nicht erreicht werden kann;

— wenn das Verhiltnis gréfer als 1,12 ist, sollte der Ubergangsbereich nach der Priifung einer

Sichtpriifung unterzogen werden um sicherzustellen, dass in diesem Bereich keine Risse aufgetreten
sind. Wenn ein Riss entdeckt wird, kann die Priifung nicht zur Validierung von F3/F, dienen.
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Mafie in Millimeter
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1 Abstand von Mitte zu Mitte des Wellenschenkels 2 000
2 Rundkante

Bild B.1 — Erstes Beispiel fiir ein Priifstiick im Maf3stab 1:1 fiir die Dauerfestigkeitspriifung
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Mafie in Millimeter
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Legende

1 Wellensitz des Rades oder des Dummy-Rades
2 Sitz des Motors zur Erzeugung der Resonanz

Bild B.2 — Zweites Beispiel fiir ein Priifstiick im Maf3stab 1:1 fiir die Dauerfestigkeitspriifung
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Anhang C
(informativ)

Bereitzustellende Informationen fiir die Identifizierung der Radsatzteile

Das vorliegende Dokument betrachtet den Radsatz hauptsidchlich als Fiigeteilanordnung aus einer
Radsatzwelle und Radern.

Dennoch ist ein von einem Hersteller gelieferter Radsatz in den meisten Fillen auch mit Walzlagern und
Radsatzlagergehdusen sowie mit sdmtlichen Komponenten ausgestattet, die zwischen den beiden Riddern

montiert sind (Bremsscheiben, Getriebe, usw.).

Tabelle C1 enthilt Informationen, die zur vollstindigen Identifizierung der Eigenschaften und des Aufbaus
eines Radsatzes bereitgestellt werden sollten.

Zu jedem Element enthdlt Tabelle C1 aufierdem eine direkte Verweisung auf die Riickverfolgbarkeitsdaten
gemdafs EN 15313:2016, Anhang A und Anhang B.

Die Bereitstellung zusitzlicher Elemente/Informationen zu den Komponenten kann in der technischen
Spezifikation verlangt werden.
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