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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13260:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 265 ,Eisenbahnwesen” erar-
beitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 087-00-02-01 UA ,Radsatze” des
Arbeitsausschusses NA 087-00-02 AA ,Fahrwerke” im DIN-Normenausschuss Fahrweg und Schienenfahr-
zeuge (FSF).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

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

Anderungen
Gegentiber DIN EN 13260:2020-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Berichtigung mehrerer redaktioneller Fehler, die zu technischen Missverstandnissen fiihrten;

b) eine klarere Definition der Anforderungen an dynamische Unwucht- (4.2.4) und Dauerfestigkeitspriifun-
gen (4.2.2);

c) Klarstellung der Produktqualifikationsbedingungen (Anhang D);

d) eine klarere Definition der zuldssigen Nachbesserungen am Radsatz nach der Montage (E.5).
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13260:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 256 ,Eisenbahnwesen“ erar-
beitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 13260:2020 ersetzen.

Im Vergleich zur vorherigen Ausgabe, EN 13260:2020, wurden folgende technische Anderungen vorgenom-
men:

— Berichtigung mehrerer redaktioneller Fehler, die zu technischen Missverstdndnissen fiihrten;

— eine klarere Definition der Anforderungen an dynamische Unwucht- (4.2.4) und Dauerfestigkeitspriifun-
gen (4.2.2);

— Kilarstellung der Produktqualifikationsbedingungen (Anhang D);

— eine Klarere Definition der zuldssigen Nachbesserungen am Radsatz nach der Montage (E.5).

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandates erarbeitet, das die Europdische Kommission und die Euro-
paische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-Richt-

linie (EU) 2016/797.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie (EU) 2016/797 siehe informativen AnhangZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.
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Einleitung

Nach mehreren Jahren der Anwendung der ersten Ausgabe dieses Dokuments enthalt diese neue Ausgabe Ver-
besserungen und zusatzliche Daten.

Die Produktanforderungen wurden iiber alle drei Normen fiir Radsitze, Radder und Radsatzwellen harmoni-
siert.

Dariiber hinaus wurden die Anhange beziiglich der Produktqualifikation und der Bedingungen der Produkt-
lieferung, die zuvor informativ waren, unter Berticksichtigung der Riickmeldungen gedndert und sind jetzt
normativ.

Aufgrund der zahlreichen Riickmeldungen zu Radsitzen im Betrieb entsprechend den Europdischen
Konstruktions- und Produktqualifikationsnormen ist die Dauerfestigkeitsprifung fir die Baugruppe in dieser
Uberarbeitung jetzt auf spezifische Baugruppen-Gestaltungen und Prozesse begrenzt.

Anhang A mit den Aufpresskurven enthélt sehr viel mehr Einzelheiten als die vorherige Version.

Anhang C enthdlt Informationen zur Identifizierung von Komponenten auf der Grundlage der Norm

EN 15313:2016. Dartiber hinaus erfordern die TSI fiir Gliterwagen und Lokomotiven und Personenfahrzeuge,
dass ein Produktverifizierungsprozess besteht.
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1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument legt die Eigenschaften von Radséatzen fiir alle Vollbahnspurweiten fest.

Dieses Dokument ist fiir Vollbahnfahrzeuge und grundsétzlich fiir andere Fahrzeuge wie z. B. Stadtbahnfahr-
zeuge anwendbar.

Dieses Dokument ist fiir Radsadtze anwendbar, die aus den durch die folgenden Europdischen Normen festge-
legten Teilen bestehen:

— EN13262:2020 fiir Rader;

— EN13261:2020 fiir Radsatzwellen.

Die in diesem Dokument festgelegten Anforderungen sind fiir zylindrische Radsitze anwendbar. Die meisten
Anforderungen sind ebenfalls fiir Radsatze mit konischen Radsitzen anwendbar. Falls erforderlich, werden die
spezifischen Anforderungen an konische Radsitze (z. B. Aufpresskurven, geometrische Abmessungen, etc.) in

der technischen Spezifikation festgelegt.

Einige Eigenschaften sind entsprechend der Kategorie 1 oder Kategorie 2 angegeben.

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 (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 13103-1:2017, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Teil 1: Konstruktionsleitfaden fiir
aufsengelagerte Radsatzwellen

EN 13261:2020, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Radsatzwellen — Produktanforderungen

EN 13262:2020, Bahnanwendungen — Radsdtze und Drehgestelle — Réder — 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: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp
31

technische Spezifikation

Dokument, das bestimmte Parameter und/oder Produktanforderungen zuséatzlich zu den Anforderungen die-
ses Dokuments beschreibt
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3.2

Radsatzkategorien

Klassifizierung des Bauteils auf der Grundlage betrieblicher Aspekte, die die Liste der anzuwendenden Anfor-
derungen bestimmt

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Kategorie 1 wird allgemein gewdahlt, wenn die Betriebsgeschwindigkeit mehr als 200 km/h
betrdgt. Der Radsatz besteht dann aus Rddern und einer Radsatzwelle der Kategorie 1 nach EN 13262:2020 fiir Rider und
EN 13261:2020 fiir Radsatzwellen.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Kategorie 2 ist in zwei Teilkategorien (2a und 2b) unterteilt, um bestimmte Eigenschaften
festzulegen:

— 2a) max. Geschwindigkeit < 120 km/h;

— 2b) 120 km/h < max. Geschwindigkeit < 200 km/h.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Diese Kategorien kdnnen auch entsprechend der technischen Spezifikation festgelegt wer-
den.

4 Produktfestlegung
4.1 Montage der Komponenten
4.1.1 Allgemeines

Die verschiedenen Komponenten des Radsatzes miissen vor der Montage die geometrischen Anforderungen
der spezifischen Dokumente, die diese festlegen, erfiillen. Insbesondere die Radsatzwelle und die Rader miis-
sen sich im ,zusammenbaufertigen“ Zustand nach EN 13262:2020 fiir Rader und EN 13261:2020 fiir Radsatz-
wellen befinden.

Die Komponenten des Radsatzes kénnen durch Schrumpfen oder Aufpressen mit der Radsatzwelle verbunden
werden.

Zur Demontage miissen die geschrumpften oder aufgepressten Komponenten (Rader, Bremsscheiben, Kupp-
lungen, Getrieberdder) mit einer Oleinspritzfunktion versehen sein.

Die zu verwendenden Ubermafe miissen durch die technische Spezifikation in Abhingigkeit von den Eigen-
schaften des fiir dieses Element verwendeten Materials und den durch die Passung zu iibertragenden Kraften
und Momenten festgelegt werden. Diese Ubermafle miissen entsprechend den geometrischen Toleranzen des
Radsitzes und den in 4.1.2 festgelegten Passiibermafiwerten festgelegt werden.

Im Falle des Schrumpfens muss das Rad erhitzt werden und die Temperatur darf 250 °C nicht iiberschreiten.
Wenn ein anderes Erwdarmungsverfahren angewendet wird, muss nachgewiesen werden, dass dies keinen Ein-
fluss auf die Radeigenschaften hat, wie in EN 13262:2020 festgelegt.

Wenn ein anderes Fligeverfahren angewendet wird, muss dieses in der technischen Spezifikation festgelegt
werden. Es muss zumindest nachgewiesen werden, dass die Eigenschaften der Radsatzwelle und des Rades,
wiein EN 13261:2020 und EN 13262:2020 festgelegt, nicht durch die Fligung beeintrachtigt werden. Anschlie-
3end muss der Gegendruck der Baugruppe (siehe 4.2.1) nachgewiesen und die Riickverfolgbarkeitsdokumente
fiir jeden Fligevorgang miissen so festgelegt werden, dass die in E.6 angegebenen Arten von Informationen ent-
halten sind.

Die statische Unwucht der beiden Réder jedes Radsatzes muss in der gleichen diametralen Ebene und auf der

gleichen Seite der Radsatzwelle liegen. Die statische Unwucht der Bremsscheiben muss in derselben Ebene
wie die Rader, aber auf der gegeniiberliegenden Seite der Radsatzwelle liegen.
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4.1.2 Passiibermaf zwischen dem Radsitz und der Radnabenbohrung

Wenn die technische Spezifikation nichts anderes vorgibt, sind die folgenden Werte ,j* in Millimetern einzu-
halten:

— fiir das Schrumpfen: 0,0009 dm < <0,0015 dm;

— fiir das Aufpressen: 0,001 0dm <j<0,0015dm +0,06.

Dabei ist dm der Nenndurchmesser des Radsitzes in Millimetern.
4.1.3 Aufpressdiagramm

4.1.3.1 Zu erreichende Ergebnisse

Fir das Aufpressen stellt das Kraft-Weg-Diagramm sicher, dass die Kontaktflachen nicht beschadigt wurden
und das festgelegte Ubermaf? wirksam ist.

Der Verlauf der zu erreichenden Aufpresskurve ist in Anhang A festgelegt.

Die endgiiltige Aufpresskraft Frist von der in 4.2.1 festgelegten Kraft F abhéngig und muss innerhalb des fol-
genden Bereichs liegen:

0,85 F SFr< 1,45 F
Dieser Bereich ist anwendbar fir:
— das Aufpressen von Vollrdadern;

— mitL¢/dm 0,8 bis 1,1, wobei dm der Nenndurchmesser des Wellensitzes ist und L¢ die Lange des Fligesitzes
(in mm);

— molybdéan-basierte Pasten (MoS;) und Talg.

Wenn andere Schmierstoffe verwendet werden, missen diese in der technischen Spezifikation festgelegt sein
und wéhrend der Produktqualifikation nach Anhang D einschlief3lich der Gegenpresspriifung nach 4.2.1 tiber-
pruft werden.

4.1.3.2 Messverfahren

Die zum Aufpressen verwendete Presse muss liber ein kalibriertes System zur Aufzeichnung des Diagramms
verfligen, dass den Kraftwert an jeder Position des zu fligenden Bauteils darstellt, der wahrend des Aufschie-
bens des Bauteils auf die Radsatzwelle ermittelt wird. Die Skala der X-Achse fiir das Aufschieben muss min-
destens dem 0,5-fachen der tatsachlichen Verschiebung des aufzupressenden Bauteils entsprechen. Die Skala
der Y- Achse der Kraft muss das Ablesen der Kraft an jedem Punkt der Kurve mit einer Genauigkeit von 25 kN
ermoglichen. Die Genauigkeit des Kraftsensors muss 10 kN betragen. Die x-Achse und die y-Achse kénnen ver-
tauscht werden.

Im Fall einer Punktaufzeichnung muss mindestens ein Punkt je Millimeter der relativen Verschiebung der zu
fiigenden Bauteile und je 25 kN Kraftabweichung aufgezeichnet werden.

4.2 Eigenschaften von Radsitzen
4.2.1 Gegendruck der gefiigten Bauteile
4.2.1.1 Allgemeine Anforderungen

Anhang A und AnhangE legen die Notwendigkeit der Durchfiihrung dieser Priifung fest.
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4.2.1.2 Zuerreichende Ergebnisse
Um die Momente und Krafte zwischen den Radsatzwellen und dem Rad tibertragen zu kénnen, muss diese
Baugruppe in der Lage sein, einer Axialkraft F fiir 30 s ohne Verschiebung zwischen den gefiigten Bauteilen zu
widerstehen.
Diese Kraft F muss in der technischen Spezifikation festgelegt sein.
Falls nicht anders in der technischen Spezifikation angegeben, so betrégt fiir Rader der Wert der
Kraft F=4dm
wenn
0,8dm<L¢<s1,1dm
Dabei ist
dm der Nenndurchmesser des Radsitzes in mm;
L¢ die Lange Fligesitzes in mm; und
F  die Kraft in kN.

4.2.1.3 Priifverfahren

Die Priifung muss an einer Presse durchgefiihrt werden, die mit einem System zur Aufzeichnung der Kréafte
ausgestattet ist.

Die Kraft wird schrittweise bis zum Wert F zwischen einer der Nabenflachen des aufgepressten Bauteils und
der Radsatzwelle aufgebracht.

Flir aufgepresste Rader wird empfohlen, die Gegendruckpriifung frithestens 48 h nach dem Fiigen durchzufiih-
ren.

Bei aufgeschrumpften Radern muss die Priifung durchgefiihrt werden, wenn das Rad und die Radsatzwelle
nach dem Fiigen auf die gleiche Temperatur zurtickgefiihrt wurde.

4.2.2 Dauerfestigkeitseigenschaften

4.2.2.1 Allgemeines

Dieser Unterabschnitt legt die Umlaufbiegedauerfestigkeitswerte fiir 107 Lastwechseln fest. Diese Werte
werden verwendet, um die maximal zuldssigen Radsatzwellensitzspannungen zu berechnen, und sind
fir die Anwendung von EN 13103-1:2017 erforderlich. Diese Werte gelten fiir ,konventionelle“ Radsatz-
wellenkonstruktionen, Rdder und Montageverfahren (Aufpressen und Schrumpfen) und missen fiir die
Produktqualifikation nicht nachgewiesen bzw. gepriift werden.

ANMERKUNG  Eine Gestaltung gilt als ,konventionell®, wenn die Parameter, die die gefiigten Bauteile definieren, die
Anforderungen der Européischen Produkt- und Konstruktionsnormen fiir innen- und aufiengelagerte Radsatzwellen erfiil-
len (z.B. Rauheit, Geometrie, Ubermaﬁpassungen, Uberhang, Durchmesserverhaltnisse, Stahlsorten usw.).

Filir andere Arten von Konstruktionen oder Montageverfahren (z.B. Abkiihlen eines Radsitzes, spezifische
Durchmesserverhéltnisse, neue Werkstoffe, spezifische Oberflaichenbeschichtungen der Radsitze usw.)
miissen die folgenden Eigenschaften verifiziert und mindestens einmal im Fall neuer oder gednderter
Parameter mit Auswirkung auf das Fligen gepriift werden.
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Diese Dauerfestigkeitseigenschaften sind fiir Voll- und Hohlradsatzwellen unterschiedlich. Dies resultiert aus
dem Einfluss der Radsatzwellenbohrung auf die Spannungsverteilung.

Fiir eine Vollradsatzwelle muss nur ein Dauerfestigkeitsgrenzwert (F3) unter dem Radsitz bestimmt werden.
Bei Hohlradsatzwellen miissen zwei Dauerfestigkeitswerte beriicksichtigt werden, da aufgrund der unter-
schiedlichen Wandstarken der Radsatzwelle der Fiigeeffekt an den Wellenschenkeln grofier ist als in anderen
gefiigten Bereichen:

— unter dem Radsitz, mit Ausnahme der Radsatzwellenschenkel, der Grenzwert F4,

— unter den gefligten Bauteilen der Wellenschenkel der Grenzwert Fs.

Falls erforderlich, muss der Dauerfestigkeitsgrenzwert F3 oder F4 durch Priifung wiahrend der Produktquali-
fikation (siehe Anhang D) verifiziert werden. Der Dauerfestigkeitsgrenzwert F5 kann anhand der Verhaltnisse
F4/F5=1,17 und F3/F5 =1,28 berechnet werden.

ANMERKUNG  Die Dauerfestigkeitseigenschaften F; und F, der Radsatzwelle sind in EN 13261:2020 festgelegt.
4.2.2.2 Dauerfestigkeitsgrenzwerte

Die Mindestwerte fiir die Dauerfestigkeit von Radsatzwellen fiir Radsétze sind in Tabelle 1 angegeben.

Tabelle 1 — Mindestwerte fiir die Dauerfestigkeit von Radsatzwellen fiir Radsatze (in MPa)

Stahlsorte F3 Fy Fs
EA1IN/EA1T 120 110 94
EA4T 145 132 113

4.2.2.3 Proben fiir die Dauerfestigkeitspriifung

Fiir die Dauerfestigkeitspriifung von Radsatzen muss ein Rad oder ein Dummy-Rad mit dhnlichen Abmessun-
gen (insbesondere der Nabe) durch Aufpressen oder Schrumpfen auf den Radsitz gefiigt werden. Das Ubermaf
muss die Anforderungen nach 4.1.2 erfiillen.

Die Geometrie, die Umgebung und die Oberflacheneigenschaften der Probe, in dem der Beginn der Rissbildung
erwartet wird, miissen fiir die Radsatzwelle reprasentativ sein.

Beispiele fiir Proben sind in Anhang B enthalten.
4.2.2.4 Prifverfahren

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

Fiir jeden Grenzwert F3 und F4 ist an drei Proben zu iiberpriifen, dass sich nach 107 Lastwechseln mit einer
Oberflachenspannung von F3 oder F4 kein Riss ausgebreitet hat. Anzeigen mit einer Tiefe von weniger als
0,5 mm sind nicht als wachsende Risse zu betrachten.

Diese Spannungsniveaus sind nach der Biegebalkentheorie auf dem Wellensitz zu berechnen, ohne Bertick-
sichtigung der Flachenpressungsspannung
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4.2.3 Elektrischer Widerstand

Der elektrische Widerstand jedes Radsatzes, gemessen zwischen den Lauffladchen der beiden Rader, darf 0,01 Q
nicht Giberschreiten.

Die fiir diese Messung eingesetzten Geradte und das Verfahren miissen in der technischen Spezifikation festge-
legt werden

4.2.4 Dynamische Unwucht

4.2.4.1 Maximal zulissige Werte

Fiir einen Laufradsatz eines Fahrzeugs, das fiir Geschwindigkeiten von mehr als 120 km/h ausgelegt ist, sind
die maximalen dynamischen Unwuchtwerte in Tabelle 2 angegeben. Diese miissen in der Messkreisebene
gemessen werden.

Fiir Radsatze der Kategorie 1 muss die dynamische Unwucht einzeln gemessen werden.

Filir Radsatze der Kategorie 2 (mehr als 120 km/h) muss die dynamische Unwucht einzeln gemessen werden,
sofern nicht anders in der technischen Spezifikation festgelegt.

Tabelle 2 — Maximale dynamische Unwuchtwerte

Geschwindigkeit Unwucht
km/h g'm
120<V <200 75
V>200 50

Bei einem angetriebenen Radsatz ist die Auswuchtung dadurch zu erreichen, dass die Anforderungen an die
Unwucht der einzelnen Komponenten (Rader, Bremsscheiben und andere Komponenten wie Kupplungen und
Zahnrader) erfillt wird und in der richtigen Ausrichtung angebracht werden, um eine minimale Unwucht zu
gewahrleisten (siehe 4.1.1 fiir Rdder und Bremsscheiben). In diesem Fall ist eine dynamische Unwuchtmessung
nicht erforderlich.

4.2.4.2 Probe

Die Unwucht wird an einem vollstidndig montierten und maschinell bearbeiteten Radsatz durchgefiihrt.

4.2.4.3 Priifverfahren

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

4.2.5 Abmessungen und Toleranzen

4.2.5.1 Allgemeines

Die Abmessungen des Radsatzes miissen den Konstruktionszeichnungen entsprechen und die Maf3- und geo-
metrischen Toleranzen, die bei der Montage der verschiedenen Bauteile des Radsatzes anzuwenden sind, sind
in den folgenden Unterabschnitten angegeben.

Abmessungen und Toleranzen von Radsdtzen sind von der Kategorie des Radsatzes abhangig.

Die Werte sind fiir die Messungen ohne Last auf dem Radsatz angegeben.
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4.2.5.2 Rader

Sofern nicht anders in der technischen Spezifikation angegeben, miissen die in Bild 1 festgelegten Parameter-
toleranzen denen in Tabelle 3 entsprechen.

ATn]AB

A Q

N
|
|
|

T
© L 719]AB]
— ‘ 4%$ ;\
. | | .
Bild 1 — Radsatz-Parameter
Tabelle 3 — Toleranzen fiir Radsatz-Parameter
Maf3e in Millimeter
. Kategorie 2 .
Beschreibung Symbol Kategorie 1
2a 2b
Abstand zwischen zwei inneren Radflachen? ay +2b +2b
0 0

Differenz der Abstdnde zwischen der Innenfldche jedes c-cq <1 <1
Rades und der Bezugsebene (Anlageflache des oder
Lagerdichtringes)

c1—-¢C
Differenz der Messkreisdurchmesser d-dq <0,5 <0,3 <0,3

oder

di-d
Rundlaufabweichung des Messkreisdurchmessers h <0,5 <0,3 <0,3
Planlaufabweichung der inneren Radflache? g <0,8 <0,5 <0,3
a@  Messung 60 mm unter der Oberkante des Spurkranzes.
b Die Toleranzen diirfen bei speziellen Gestaltungen von Radsatzen geandert werden.

4.2.5.3 Bremsscheiben
4.2.5.3.1 Allgemeines

Die in Bild 2 und Bild 3 festgelegten Parametertoleranzen miissen den Vorgaben in Tabelle 4, Tabelle 5 und
Tabelle 6 entsprechen.
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Tabelle 4 — Axiallaufabweichung der inneren Flidche

Mafie in Millimeter

Beschreibung Symbol Kategorie 2a Kategorie 2b Kategorie 1
Planlaufabweichung der inneren g1 <0,75 <0,5 <05
Flache?

2 Siehe Bild 2 und Bild 3. Messungen bei 30 mm vom AufRendurchmesser.
4.2.5.3.2 Radsatzwellen mit einem Sitz fiir ein oder zwei Bremsscheiben
f
| L |
]9 ]A-B | | B
- : [ e
T
| | | |
1] |

H

<

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 13260:2023-03

Beschreibung Symbol Kategorien 1 und 2
Abstand zwischen der Innenflache der Bremsscheibe und der f +0,5
Bezugsebene, die die Anlageflache des Lagerdichtringes auf der
Seite des Wellenschenkels ist.
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4.2.5.3.3 Radsatzwellen mit zwei Sitzen fiir zwei oder vier Bremsscheiben

f A fy

N

—
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|
i

F———F

i
|
|
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|
|
%
U+

|

|

}
~J

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

Tabelle 6 — Toleranzen fiir Radsatzwellen mit zwei Sitzen fiir zwei oder vier Bremsscheiben
Maf3e in Millimeter

Beschreibung Symbol Kategorien 1 und 2
Abstand zwischen den Bremsscheibeninnenflachen as +0,5
Abstandsdifferenz zwischen der Innenflache jeder Scheibe und f-f1
der Bezugsebene, die die Anlageflache des Lagerdichtringes auf oder <1
der Seite des Wellenschenkels ist fi-f

4.2.5.3.4 Mehr als zwei Sitze

Bei mehr als zwei Sitzen fiir Bremsscheiben entsprechen die Toleranzen fiir die Mafde wie etwa a3z oder f - f1
(siehe Bild 3) denen gemaf? 4.2.5.3.3.

4.2.5.4 Stirnradzahnrader fiir Treibradsitze, Untersetzungsgetriebe usw.

Die in Bild 4 festgelegten Parametertoleranzen miissen den Werten in Tabelle 7 entsprechen.
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Bild 4 — Stirnradzahnrader fiir Treibradsitze, Untersetzungsgetriebe usw.

Tabelle 7 — Toleranzen fiir Stirnradzahnrader fiir Treibradsitze, Untersetzungsgetriebe usw.

Maf3e in Millimeter

auf der Seite des Wellenschenkels ist?

Beschreibung Symbol | Kategorie2 | Kategoriel
Rundlaufabweichung? hq b b
Planlaufabweichung? g2 b b
Abstand zwischen der seitlichen Bezugsflache des Zahnrades
und der Bezugsebene, die die Anlagefliche des Lagerdichtringes €2 +0,5 +0,2

2  Siehe Bild 4.
b

In Ubereinstimmung mit der technischen Spezifikation.

4.2.6 Eigenspannungen an Radsitzen

Die verschiedenen Fertigungsprozesse, die zu einem zusammenbaufertigen Zustand der Radsatzwelle fiihren,
dirfen keine Eigenspannungen erzeugen, die zu einer Ermiidungsrissbildung fithren kénnen.

Die Anforderungen sind in EN 13261:2020 angegeben.

4.2.7 Schutz gegen Korrosion und mechanische Schiaden

Die Komponenten des Radsatzes miissen entsprechend den Anforderungen ihrer jeweiligen Normen geschiitzt

werden.

Durch den Uberhang der Radnabe an den Radsitzen verursachte Hohlraume miissen mit einem Korrosions-
schutzmittel geschiitzt werden, das in der technischen Spezifikation festgelegt werden muss.

4.2.8 Kennzeichnung

Die Bauteile des Radsatzes miissen in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Normen gekennzeichnet wer-

den.

Der Radsatz muss mindestens mit den folgenden Markierungen gekennzeichnet werden (entsprechend der

technischen Spezifikation):

Full document details: E DIN EN 13260:2023-03
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1) Typ des Radsatzes,

2) Seriennummer,

3) Kennzeichnungen des Montageunternehmens,

4) Datum der Montage,

5) Kennzeichnung des Eigentiimers.

Diese Kennzeichnungen miissen sich am gleichen Ende des Wellenschenkels befinden, an dem sich bereits
die Markierungen fiir die Radsatzwellen entsprechend der EN 13261 befinden, und sie miissen unter diesen

Kennzeichnungen angebracht werden.

Am Ende des anderen Wellenschenkels muss die Halfte der Oberfldche der Instandhaltung vorbehalten bleiben.
Die andere Halfte dieser Flache ist frei.

Die Kennzeichnungen miissen dauerhaft beispielsweise durch Stempeln, Punktstempeln oder Gravieren erfol-

gen. Durch die Stempelung entstandene Grate miissen geebnet werden, um wahrend des Betriebs eine Ultra-
schallpriifung durchfiihren zu kénnen.

5 Produktqualifizierung

Die Produktqualifikation muss entsprechend den in Anhang D festgelegten Anforderungen durchgefiihrt wer-
den.

6 Produktlieferbedingungen

Die Bedingungen fiir die Produktlieferung miissen die in Anhang E festgelegten Anforderungen erfiillen.
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Anhang A
(normativ)

Eigenschaften der Aufpresskurve

Die Eigenschaften der Aufpresskurve fiir zylindrische Radsitze werden in diesem Anhang beschrieben.

Die F(x)-Kurve muss in den ersten 30 mm vor dem theoretischen Beginn Aufpressens starten und kontinuier-
lich mit einer abnehmenden Steigung ansteigen (siehe Kurve I in Bild A.1), mit den folgenden Ausnahmen:

1) Ein Abfall der Aufpresskraft im Bereich der Nut fiir die Demontage durch Oleinspritzung ist erlaubt. Die
maximale Kraft, die vor der Nut erreicht wird, muss innerhalb von 25 mm beim weiteren Aufpressen
erreicht werden (siehe Kurve /I in Bild A.1). Wahrend dieser Unterbrechung darf die untere Kurvengrenze
unterschritten werden.

2) Eine maximale Reduzierung von 50 kN ist tiber die letzten 25 mm des Aufpressens zuldssig (siehe Kurve 111
in Bild A.1);

3) Die Aufpresskraft darf die maximale Aufpresskraft Fy,,x um bis zu 10 % iiberschreiten (siehe Kurve IV in
Bild A.1). In diesem Fall muss die Baugruppe durch eine Gegenpresspriifung verifiziert werden.

Aufpresskurven mit ebenen und/oder konkaven Profilen konnen unter den folgenden Bedingungen akzeptiert
werden:

4) Kurven oberhalb der Linie, die den Startpunkt der Kurve mit dem Punkt in dem Diagramm, der der mini-
malen zuldssigen Kraft entspricht, verbindet (siehe Kurve V in Bild A.2);

5) Kurven, die liber der geraden Linie liegen, die den Startpunkt der Kurve mit dem Punkt in dem Diagramm,
der der minimalen zuldssigen Kraft entspricht, wahrend die lokale Kraftreduzierung durch Unterbrechun-
gen aufgrund der Oleinspritznut unterhalb dieser geraden Linie fallen diirfen (siehe Kurve VI in Bild A.2);

6) Wenn die Summe der Lingen der flachen Teile h; der Aufpresskurve (mit Ausnahme der Bereiche, in
denen die Unterbrechung der Oleinspritznut geschuldet ist) Zh; < L. /10 betradgt, wie in Kurve VII in Bild A.2
gezeigt. In diesem Fall muss die Baugruppe durch eine Gegendruckpriifung verifiziert werden;

7) Die Positionierung der beiden Kontaktflichen am Beginn der Aufpressung (< 10 % der Gesamtlange L des
Diagramms) kann einen pldtzlichen, aber voriibergehenden Anstieg oder Abfall der Kraft am Anfang der
Kurve verursachen.

Kurven, die andere lokale Abweichungen aufweisen, miissen in der technischen Spezifikation festgelegt und
durch eine Gegendruckpriifung verifiziert werden.

ANMERKUNG  Optionale Kriterien (wie etwa Hiillkurven) kdnnen in der technischen Spezifikation festgelegt werden.

Dariiber hinaus kénnen andere Anforderungen fiir die Anbauteile wie etwa Bremsscheiben, Getrieberader usw. in der
technischen Spezifikation festgelegt werden.
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F[kN]

X

SIS N S e — R

max

- Entwurf -

F ol

< 50kN

< 30mm

< 25mm

Legende

Finin minimale Aufpresskraft (siehe 4.1.3.1)
Fax maximale Aufpresskraft (siehe 4.1.3.1)
L Gesamtldnge des Aufpressweges entlang der X-Achse

Bild A.1 — Akzeptable Aufpresskurven

18

Full document details: E DIN EN 13260:2023-03

X [mm]

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13260-2023-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13260-2023-03

- Entwurf -

E DIN EN 13260:2023-03
prEN 13260:2023 (D)

FIKN]

max

min

<30 mm

L x[mm]

Legende

Fin minimale Aufpresskraft (siehe 4.1.3.1)

Fax maximale Aufpresskraft (siehe 4.1.3.1)

L Gesamtldnge des Aufpressweges entlang der X-Achse
ANMERKUNG  Die Lange von h; ist indikativ und nicht maf3stabsgetreu.

Bild A.2 — Tolerierbarer Abfall der Aufpresskraft
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Anhang B
(informativ)

Angaben zu den Proben fiir Dauerfestigkeitspriifungen

Bild B.1 und Bild B.2 zeigen Beispiele fiir Zeichnungen von Proben fiir Dauerfestigkeitspriifungen.

Der Bezugsquerschnitt fiir die Berechnung des Biegemoments und der zugehoérigen Spannung muss die Kante
des Radsitzes (Innenseite) sein.

Diese Probe sollte mit einem Durchmesserverhéltnis @ Radsitz (185)/@ Korpus (171) von 1,08 (siehe Bild B.1)
ausgefiihrt werden. Dieses Verhiltnis wird gewihlt, um eine Uber-priifung des Zusammenbaus im Hinblick
auf die Dauerfestigkeit des Radsatzes zu gewdhrleisten. . Wenn Risse auftreten, entstehen diese im Radsitz
und nicht im Wellenschaft. Dieser Wert ist moglicherweise nicht fiir hochlegierte Stahle anwendbar. Héhere
Durchmesserverhaltnisse konnen fiir alle in EN 13261:2020 festgelegten Stahle verwendet werden, jedoch:

— besteht bei hoheren Durchmesserverhiltnissen ein Risiko der Rissbildung im Ubergangsradius zum Wel-
lenschaft;

— Dbesteht bei geringen Durchmesserverhéltnissen ein Risiko, dass die erforderliche Spannung an dem Rad-
sitz nicht erreicht wird;

— Wenn das Verhiltnis grofier als 1,12 ist (siehe Abbildung B.2), sollte der Ubergangsbereich nach der Prii-
fung untersucht werden, um sicherzustellen, dass in diesem Bereich keine Risse aufgetreten sind. (siehe
Bild B.2)

Wenn ein Riss festgestellt wird, kann die Priifung fiir die Verifizierung von F3/F4 nicht akzeptiert werden.
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Mafie in Millimeter
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Legende

1 Abstand von Mitte zu Mitte des Wellenschenkels2 000
2 abgerundete Kante

Bild B.1 —Erstes Beispiel fiir eine Probe im Mafdstab 1 : 1 fiir die Dauerfestigkeitspriifung
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Legende

1 Wellensitz des Rades oder des Dummy-Rades
2 Sitz des Resonanzmotors
x Detailansicht des Ubergangsbereichs

Bild B.2 — Zweites Beispiel fiir eine Probe im Maf3stab 1 : 1 fiir die Dauerfestigkeitspriifung
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