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Europäisches Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 13262:2018) 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 13262:2004+A2:2011 ersetzen. 

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europäische Kommission 
und die Europäische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstützt grundlegende Anforderungen der 
EU-Richtlinie 2008/57/EG. 

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

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

Die informativen Anhänge dieses Dokuments enthalten zusätzliche Angaben, die nicht verpflichtend sind, 
aber das Verständnis oder die Anwendung des Dokuments erleichtern. 

ANMERKUNG Die informativen Anhänge können optionale Anforderungen enthalten. Beispielsweise kann ein 
optionales oder als Beispiel dargestelltes Prüfverfahren Anforderungen enthalten, jedoch ist es nicht erforderlich, diese 
Anforderungen zu erfüllen, um dem Dokument zu entsprechen. 
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Einleitung 

Seit seiner ersten Ausgabe im Jahr 2004 hat sich bei der Anwendung des vorliegenden Dokuments die Not-
wendigkeit gezeigt, Klärungen und Verbesserungen darin vorzunehmen. 

Die wichtigsten Änderungen sind auf entstandene Schwierigkeiten bei den am Produkt vorgenommenen 
Prüfungen zurückzuführen. 

Bestimmte Parameter waren nicht mit ausreichender Genauigkeit ausgeführt und konnten falsch ausgelegt 
werden (z. B. die Probenahme, die Anwendungsbedingungen, die Messung und Deutung der 
Eigenspannungen unter Anwendung von Ultraschallprüfungen). 

Die Einführung des neuen Werkstoffs ERS8, die eine höhere Widerstandsfähigkeit gegenüber 
Rollkontaktermüdung (en: Rolling Content Fatigue, RCF) bieten kann, stellt eine weitere Entwicklung dar. 

Um auf Anforderungen zur Einführung weiterer Stahlgüten eingehen zu können, wurde ein 
Bewertungsverfahren für die Zulassung neuer Werkstoffe hinzugefügt. 

Die Produktanforderungen wurden in den drei Dokumenten, die Radsätze, Räder und Radsatzwellen 
betreffen, harmonisiert. 

Darüber hinaus wurden die Anhänge bezüglich der Produktqualifizierung und bezüglich der 
Produktlieferbedingungen, die bisher informativ waren, unter Berücksichtigung der Erfahrungswerte 
geändert und sind nunmehr normativ. 

Außerdem verlangen die TSI „Güterwagen“ und „Lokomotiven und Reisezugwagen“, dass ein Prüfungs-
prozess für die bestehende Produktion existieren muss. 
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1 Anwendungsbereich 

Das vorliegende Dokument legt die Eigenschaften von Eisenbahnrädern für alle Spurweiten fest. 

Das vorliegende Dokument kann auch auf Stadtbahnanwendungen und Straßenbahnen angewendet werden. 

Im vorliegenden Dokument werden fünf Stahlgüten, ER6, ER7, ER8, ERS8 und ER9, definiert. 

ANMERKUNG 1 Die Stahlgüte ERS8 wurde im vorliegenden Dokument als eine optimierte Variante der Stahlgüten ER8 
und ER9 in Hinsicht der Rollkontaktermüdung und unter Berücksichtigung von Erfahrungswerten aus dem 
europäischen Bahnbetrieb, z. B. aus der in Großbritannien geltenden Norm BS 5892-3, eingeführt. 

Bestimmte Eigenschaften sind in Kategorie 1 oder Kategorie 2 festgelegt. Die Kategorie 1 ist generell dann zu 
wählen, wenn die Betriebsgeschwindigkeit über 200 km/h liegt. Bei Fahrzeugen mit einer 
Betriebsgeschwindigkeit unter 200 km/h werden generell Räder der Kategorie 2 gewählt. 

Für einige Eigenschaften können diese Kategorien noch unterteilt werden. 

Dieses Dokument gilt für geschmiedete und gewalzte Vollräder, die aus vakuumentgastem Stahl hergestellt 
werden und eine Radkranzvergütung erhalten haben. Sie müssen bereits in einer bedeutenden Anzahl und 
unter kommerziellen Bedingungen in einem europäischen Eisenbahnnetz eingesetzt sein oder die 
Konstruktion muss eine Zulassungsprüfung nach EN 13979-1 bestanden haben. 

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

Das vorliegende Dokument legt die Produkt-Anforderungen fest, die für Räder erfüllt werden müssen; das 
technische Zulassungsverfahren ist nicht Bestandteil des Anwendungsbereichs des vorliegenden 
Dokuments. 

ANMERKUNG 2 Eine „Radkranzvergütung“ wird durch Wärmebehandlung erreicht, deren Ziel die Härtung des 
Radkranzes und die Schaffung von Druckeigenspannungen ist. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für 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 
(einschließlich aller Änderungen). 

EN 10020, Begriffsbestimmung für die Einteilung der Stähle 

EN 13979-1:2003+A2:2011, Bahnanwendungen ― Radsätze und Drehgestelle ― Vollräder ― Technische 
Zulassungsverfahren ― Teil 1: Geschmiedete und gewalzte Räder 

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe ― Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy ― Teil 1: Prüfverfahren 
(ISO 148-1) 

EN ISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) ― Geometrische Tolerierung ― Tolerierung von Form, 
Richtung, Ort und Lauf (ISO 1101) 

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe ― Härteprüfung nach Brinell ― Teil 1: Prüfverfahren (ISO 6506-1) 

EN ISO 6892-1, Metallische ― Zugversuch ― Teil 1: Prüfverfahren bei Raumtemperatur (ISO 6892-1) 
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EN ISO 12737, Metallische Werkstoffe ― Bestimmung der Bruchzähigkeit (ebener Dehnungszustand) 
(ISO 12737) 

EN ISO 14284:2002, Eisen und Stahl ― Entnahme und Vorbereitung von Proben für die Bestimmung der 
chemischen Zusammensetzung (ISO 14284:1996) 

ISO 4967:1998, Steel — Determination of content of nonmetallic inclusions — Micrographic method using 
standard diagrams 

ISO 5948:1994, Railway rolling stock material — Ultrasonic acceptance testing 

ISO 6933:1986, Railway rolling stock material — Magnetic particle acceptance testing 

ISO/TR 97691), Steel and iron; review of available methods of analysis 

3 Begriffe 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

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

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

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

3.1 
technische Spezifikation 
Dokument, das bestimmte Parameter und/oder Produktanforderungen zusätzlich zu den Anforderungen 
dieses Dokumentes beschreibt 

3.2 
Los 
ein Los besteht aus Rädern, von denen angenommen wird, dass sie dieselben Eigenschaften aufweisen 

Anmerkung 1 zum Begriff: Ein Los besteht aus Rädern derselben Konstruktion aus einem Werkstoff aus ein und 
derselben Schmelze, die unter Anwendung desselben Warmschmiedeprozesses und desselben Wärme-
behandlungsprozesses gefertigt wurden. Wenn der Werkstoff aus mehreren Schmelzen mit derselben erwarteten 
chemischen Zusammensetzung stammt, können die so hergestellten Räder zu einem Los zusammengefasst werden. In 
diesem Fall muss im Rahmen der Produktqualifizierung der Nachweis erbracht werden, dass die aus mehreren 
Schmelzen stammenden Räder die Anforderungen der Produktqualifizierung erfüllen. 

                                                                 

1) Siehe auch CR 10261:1995. 
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4 Produkteigenschaften 

4.1 Chemische Zusammensetzung 

4.1.1 Zu erreichende Werte 

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

Tabelle 1 — Prozentualer Maximalgehalt der verschiedenen spezifizierten Elemente 

 Maximaler Bestandteil %a 

Stahl-
güte C Si Mn Pb Sb, c Cr Cu Mo Ni V Cr + Mo + 

Ni 

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 
a Für besondere Anwendungen können Änderungen der Anforderungen innerhalb des Rahmens der Maximalgehalte in der 

technischen Spezifikation vereinbart werden 
b Für besondere Anwendungen kann in der technischen Spezifikation ein Höchstgehalt von 0,025 % vereinbart werden. 
c In der technischen Spezifikation kann ein minimaler Schwefelgehalt nach dem Stahlherstellungsverfahren vereinbart werden, 

um vor Wasserstoff-Rissbildungen zu schützen. 

 

4.1.2 Probenlage 

Die Probe zur Bestimmung der chemischen Zusammensetzung muss 15 mm unter der Lauffläche, gesehen 
als Nenndurchmesser, entnommen werden. 

4.1.3 Chemische Analyse 

Die chemische Analyse muss nach den in ISO/TR 9769 oder gleichwertig beschriebenen Verfahren und 
Anforderungen durchgeführt werden. 

Die Normen ASTM E415-14 und ASTM E1019-11 können übernommen werden. 
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4.2 Mechanische Eigenschaften 

4.2.1 Ergebnisse des Zugversuches 

4.2.1.1 Zu erreichende Werte 

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

Tabelle 2 — Eigenschaften von Radkranz und Steg der Räder 

Stahlgüte 

Radkranz Steg 

ReH 

N/mm2 a 

Rm 

N/mm2 

A5 

% 

Verminderung von Rm 

N/mm2 b 
A5  
% 

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 
a Wenn keine ausgeprägte Elastizitätsgrenze vorhanden ist, ist der konventionelle Grenzwert Rp0,2 zu ermitteln. 

b Verminderung der Zugfestigkeit des Steges im Verhältnis zur Zugfestigkeit des Radkranzes des gleichen Rades. 

 

Falls die technische Spezifikation keine weiteren Anforderungen vorsieht, ist für die Stahlgüten ER7, ER8, 
ERS8 und ER9 bezüglich der Streckgrenze im Steg ein Mindestwert von 355 N/mm2 erforderlich. Für die 
Stahlgüte ER6 ist bezüglich der Streckgrenze im Steg ein Mindestwert von 310 N/mm2 erforderlich. 
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4.2.1.2 Probenlage 

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

 

Legende 
1 Zugversuchsprüfstück im Radkranz (Mittellinie 15 mm unter der Lauffläche unter Berücksichtigung des 

Nenndurchmessers) 
2 Zugversuchsprüfstück im Steg 
3 Prüfstück für Kerbschlagbiegeversuch 
4  Nenndurchmesser 
5 Kerbe 

Bild 1 — Probenlage 

4.2.1.3 Prüfverfahren 

Das Prüfverfahren ist nach EN ISO 6892-1, Verfahren B durchzuführen. Der Nenndurchmesser der Probe 
beträgt mindestens 10 mm im kalibrierten Teil und die Prüflänge ist das Fünffache des Durchmessers. 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 Härteeigenschaften im Radkranz 

4.2.2.1 Zu erreichende Werte 

Die in Tabelle 3 angegebenen Mindestwerte der Brinell-Härte gelten bis zu einer maximalen Dicke des 
Verschleißbereiches von 35 mm unter der Lauffläche. Wenn die Dicke des Verschleißbereiches mehr als 
35 mm beträgt, müssen die Werte in der technischen Spezifikation festgelegt werden. 

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

Tabelle 3 — Zu erreichende Werte für die Härteeigenschaften im Radkranz 

 Mindestwerte der Brinell-Härte 

Stahlgüte Kategorie 1 Kategorie 2 

ER6 — 225 

ER7 245 235 

ER8 245 245 

ERS8 250 250 

ER9 — 255 
 

4.2.2.2 Lage der Messpunkte 

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

 

Legende 
1 Verschleißgrenze oder Durchmesser der letzten Reprofilierung (nach der technischen Spezifikation) 
2 Nenndurchmesser 
3 Innendurchmesser (an der Außenseite) 

Bild 2 — Messungen in einem Radialschnitt des Radkranzes 

4.2.2.3 Prüfverfahren 

Das Prüfverfahren ist nach EN ISO 6506-1 durchzuführen. Der Kugeldurchmesser beträgt 5 mm. 
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