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(54) Verfahren zur Herstellung von isolierdruckverschéiumten‘Schienenfahrzeu'g-FuBbéden

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von isolierdruckverschaumten Schienenfahrzeug-FuBbéden,
insbesondere solcher von Reisezugwagen. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, unter Beibehaltung der
konventionellen Schweifiigetechnik zur Fertigung von Rohbauten ein Verfahren zu entwickeln, welches die
statischen Eigenschaften des FuBbodenunterbaues ausnutzt, mehrschichtige Isolationsaufbauten zu realisieren
gestattet sowie eine gute Taktfertigung sichert. ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die Montage
des Untergestelles einschlieBlich der distanzhaltenden Bauelemente bzw. des kompletten Rohbaues stahlbauseitig in
an sich bekannter Art durchgefiihrt wird, kréfteaufnehmende Kassettenelemente, Trigerroste mit Druckelementen
aufgebracht, kraftschliissige Verbindungen zwischen diesen Bauteilen untereinander und zwischen den Traversen
sowie einen bzw. mehreren am Untergestell angeordneten Zuganker hergestellt werden, ein partielles Verschaumen
erfolgt und nach dem Aushérten der Verschdummasse die Verbindungen gelést,'die krafteaufnehmenden Bauteile
entfernt und nach Aufbringen weiterer Isolierschichten auf die Verschaummasse der FuBboden an den Bauelementen
befestigt wird. :
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Erfindungsanspruch:

Verfahren zur Herstellung von isolierdruckverschdumten SchienenfahrzeugfuBbéden, insbesondere solcher von
‘Reisezugwagen, bei denen der FuBboden im wesentlichen aus den mit dem Untergestell verbundenen glatten oder gesickten
FuBbodenblechen, Distanzelementen und den FuBbodenplatten besteht und der Isolierschaum im FuBboden eine
entsprechende Druckfestigkeit besitzt, dadurch gekennzeichnet, daf die Montage des Untergestells (2) einschlieBlich der
distanzhaltenden Bauelemente (3) bzw. des kompletten Rohbaues stahlbauseitig in an sich bekannter Art durchgefiihrt wird,
krafteaufnehmende Kassettenelemente (5), Tragerroste (6), Traversen (9) mit Druckelementen (10) aufgebracht, kraftschlissige
Verbindungen zwischen diesen Bauteilen (5; 6; 9; 10) untereinander und zwischen den Traversen (9) sowie einen bzw. mehreren
am Untergestell (2) angeordneten Zugankern (7) hergestellt werden, ein partielles Verschdumen erfolgt und nach dem Aushérten
der Verschaummasse die Verbindungen gelost, die krafteaufnehmenden Bauteile (5; 6; 7; 9; 10) entfernt und nach Aufbringen
weiterer Isolierschichten auf die Verschdummasse der FuBboden an den Bauelementen (3) befestigt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von isolierdruckverschaumten Schienenfahrzeug-FuBbdden, insbesondere
solcher von Reisezugwagen, bei denen der FuBboden im wesentlichen aus den mit dem Untergestell verbundenen glatten oder
gesickten FuRbodenblechen, Distanzelementen und den FuBbodenplatten besteht und der Isolierschaum im FuBboden eine
entsprechende Druckfestigkeit besitat.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist ganz allgemein bekannt, die Rohbauten von Reisezugwagen nach Fertigstellung mit Materialien gegen Korrosion und zur
Verringerung der Kérperschall-Leitung zu beschichten und die Hohlrdume der doppelschaligen Wagenbegrenzungen mit
Isoliermaterialien gegen Warme/Kilte, Luftschall sowie gegen Brand zu fiillen. Dabei kommen die unterschiedlichsten
Isoliermaterialien zum Einsatz, wie z. B. Mehrkomponentenschdume wie Polyurthanschdume. Diese werden auRerhalb der
Wagen zu Blécken oder Platten verschaumt, auf Maf zugeschnitten und in die entsprechenden Hohlrdume eingelegt bzw.
angeklebt. Danach werden weitere Isolierschichten, z.B. Alu-Folien als Brandsperren vorgesehen. AnschlieBend erfolgt das
Befestigen der Verkleidungen/FuBBbodenplatten. Nachteilig hierbei ist, die Arbeit ist sehr zeitaufwendig und muf unter
ungiinstigen Bedingungen im stark beengten Rohbau erfolgen. Sobald die Hohirdume auf Basis von reaktiven
Mehrkomponentenschdumen druckisoliert werden sollen, kommt die GroRBsektionsbauweise zur Anwendung, die darin besteht,
daR die entsprechenden Begrenzungen der Rohbauten als separate Sektionen vor der Montage zum isolierten
Wagenkastenaufbau in speziellen Verfahren mit speziellen Druckvorrichtungen die die dabei entstehenden Kréfte aufzunehmen
in der Lage sind, isolierverschdumt werden.

Das erfordert einen groRen Platzbedarf, einen hohen Vorrichtungsaufwand und einen ebensolchen groBen Transportatfwand.
Soist ein Arbeitsverfahren zur Montage des FuBbodens im Wagenkastenrohbau von Schienenfahrzeugen in GroRsektions- und
Stitzstoffbauweise (DD 144 894) bekannt, bei dem der FuBboden mit dem Untergestel! vorzugsweise ldsbar verbunden wird,
wobei der FuBBboden stirnwandseitig durch die Stirnwandéffnung nach dem Fligen der du8eren Seitenwand eingeschoben und
mit dem Untergestell verbunden und anschlieBend die innere Seitenwand gesetzt und mit dem FuBboden verbunden wird und
anschlieBend die Verschdumung zwischen der Seiteninnen- und auBenwand erfoigt. Hierbei ist der FuBboden als separates
isolierverschaumtes GroRsektionsbauteil vorgefertigt worden, wobei die Nachteile der Gro3sektionsbauweise auftreten.

Der Transport der sperrigen FuBbodengroRsektion zum Montagestand erfordert entsprechend komplizierte
Transportvorrichtungen und hat den weiteren Nachteil, da3 die Befestigung des GroBsektionsbauteiles FuRboden am
Untergestell und mit der inneren Seitenwand unter du8erst beengten rdumlichen Bedingungen erfolgen muB3. GemaR dieser
erfindungsgemafRen Lésung mufd das Dach nach der Isolierverschdumung der Seitenwand zum Schlufl gesetzt werden, was z.B. -
bei einer SchweiBfligetechnik eine komplizierte Technologie erfordert, damit der Isolierschaum der Seitenwénde nicht zerstort
bzw. eine Brandgefahr ausgeschlossen wird. Weiterhin ist ein Verfahren zur Herstellung von Isolationswénden far -
Reisezugwagen und Kahlwagen (DD 214578) bekannt, bei dem in den Hohiraum z. B. zwischen zwei Deckschichten
vorgeschiumtes Polytyrengranulat eingebracht wird und dasselbe mittels Wasserdampf oder dhnlichem auf eine
Reaktionstemperatur von ca. 100 bis 120°C gebracht und verschweif3t wird, wobei auf die Deckschichten vorher ein
Haftvermittler aufgetragen werden kann. Hier liegt wiederum der Nachteil im groen Vorrichtungsaufwand, was eine
Isolierverschaumung in geschlossenen Rohbauten ausschlieRt. AuRerdem ist das Verfahren nur fiir eine
Schaumpolystyrolisolierung ausgelegt und damit sehr eingeschrénkt. Im weiteren ist ein Verfahren zur Herstellung und Montage
von SchienenfahrzeugfuRbdden (DD 214814) derart bekannt, daf? die einzelnen FuBbodensegmente auflen im Bereich der
Sickenberge ortliche horizontale Befestigungsstege aufweisen, die Randbereiche nicht entdréhnt und nicht isoliert sind und die
vorgefertigten isolierten FuBbodensegmente einzeln auf das Untergestell aufgebracht und anschlieRend untereinander und mit
dem Quer- und Langstragern verschweil3t, die Randzonen nachkonserviert und nachisoliert werden und eine Ful3bodenplatte
mit elastischen Zwischenlagen aufgebracht wird. Dieses Verfahren/Montage fiir SchienenfahrzeugfuRbdden hat viele Nachteite,
obwohl die Vorfertigung der FuBbodensegmente mit Entdréhnung und Isolierung auf den ersten Blick vorteilhaft erscheint. Es
sind eine Fulle von Nacharbeiten in den Randbereichen erforderlich. Die Art der Fertigkeitsverbindung des
FuBbodensickenbleches mit dem Untergestell bringt zusétzliche Korrosionsherde. Es sind genaue aufwendige PaRarbeiten
erforderlich und es muf mit viel Aufwand die Verschweil3ung durchgefiihrt werden, was wiederum nur bei aufwendiger genauer
Fertigung der FuBbodensickenbleche zu realisieren ist.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, in Vermeidung der voranbeschriebenen Méngel, ein rationelles Verfahren zur Herstellung von
isolierdruckverschdumten SchienenfahrzeugfuRbéden als separate Grof3bauteile oder im Wagenkastenrohbau zu entwickeln
ohne einen grofRen zusétzlichen Vorrichtungsaufwand zu betreiben.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Beibehaltung der konventionellen SchweiBfligetechnik zur Fertigung von Rohbauten, ein
Verfahren zur Herstellung von isolierdruckverschiumten FuBb&den zu entwickeln, welches die statischen Eigenschaften des
FuRbodenunterbaues ausnutzt, mehrschichtige Isolationsaufbauten zu realisieren gestattet sowie eine gute Taktfertigung
sichert und bei Generalreparaturen von Reisezugwagenrohbauten anwendbar ist. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB die Montage des Untergestelles einschlieBlich der distanzhaltenden Bauelemente bzw. des kompletten Rohbaues
stahlbauseitig in an sich bekannter Art durchgefiihrt wird, krafteaufnehmende Kassettenelemente, Trégerroste, Traversen mit
Druckelementen aufgebracht, kraftschilissige Verbindungen zwischen diesen Bauteilen untereinander und zwischen den
Traversen sowie einen bzw. mehreren am Untergestell angeordneten Zugankern hergestellt werden, ein partielles Verschdumen
erfolgt und nach dem Aushérten der Verschdummasse die Verbindungen gel6st, die kréfteaufnehmenden Bauteile entfernt und
nach Aufbringen weiterer Isolierschichten auf die Verschaummasse der FuBboden an den Bauelementen befestigt wird.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel néher erldutert werden. Die zugehdrige Zeichnung zeigt einen
Querschnitt durch eine Wagenkastenréhre mit eingebrachter Einrichtung zur Isolierdruckverschdumung des FuBbodens. Dabei
wird zunéchst das als Unterteil der Einrichtung dienende mit dem FuBbodenblech 1 belegte Untergestell 2 und distanzhaitende,
als Schweller ausgebildete, Bauelemente 3, weiche die Abschottelemente fiir die Verschdumelemente 4 bilden, von dem durch
Tiir-, Fenster- oder Klappenéffnungen der mittels Schweifung konventionell zusammengefiigte Wagenkastenréhre, die breits
mit einem Korrosionsschutz und Entdréhnungsschicht versehen ist, eingebrachten mit dem Oberteil der Einrichtung in
Wirkverbindung stehenden ebenen und kréfteaufnehmenden Kassettenelementen 5.abgedeckt.

Auf die Kassettenelemente 5 driicken im Einsatzfall miteinander kraftschliissig in Verbindung stehende und dem Oberteil
zugeordnete Trégerroste 6, Zuganker 7, Distanzstiicke 8, Traversen 9 und Druckelemente 10. Darauf erfolgt das partielle
Ausschiaumen der Verschdumraume 4 mit anschlieBender Aushértung der Verschdummasse. Nach dem Aushérten der
Verschdummasse werden die kraftschliissigen Verbindungen geldst und die kréfteaufnehmenden Bauteile 5 bis 10 entfernt.
AnschlieBend wird eine kompressibie gut schalldampfende und/oder andere Funktionen, wie z. B. Brandschutz (ibernehmende
Ausgleichschicht auf die Verschaummasse aufgebracht. Als Abschlu dienen die in konventioneller Art und Weise oder
schwimmend bzw. halbschwimmend aufgelegten FuSbodenplatten. Das Weiterriicken der Kassettenelemente 5, der
Traversen 9 und der anderen Bauteile kann, da sie leicht ausgefiihrt sind, manuell erfolgen. '
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