EP 0 857 635 A2

(19) p)

Européisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
12.08.1998 Patentblatt 1998/33

(21) Anmeldenummer: 98890025.4

(22) Anmeldetag: 02.02.1998

(11) EP 0857 635 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcle: B61F 5/52

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEDKESFIFRGBGRIEITLILUMC
NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 11.02.1997 AT 213/97

(71) Anmelder: Siemens SGP Verkehrstechnik GmbH
1110 Wien (AT)

(72) Erfinder:
¢ Erlebach, Friedrich
4606 Steyr (AT)
¢ Jegel, Franz Peter
4400 Steyr (AT)

(74) Vertreter: Matschnig, Franz, Dipl.-Ing.
Siebensterngasse 54
1070 Wien (AT)

(54)

(57) Das Drehgestell eines Schienenfahrzeuges hat
einen Rahmen, der aus zwei gekrdpften Langstragern
(1,2) in Kastenbauweise und aus zwei rohrférmigen
Quertragern (3,4) besteht. Um héchste Steifigkeit mit
guter SchweiBbarkeit zu vereinen, bilden zum Anschluf3
der Quertrager (3,4) an die Langstrager (1,2) jeweils ein

Drehgestell eines Schienenfahrzeuges und Verfahren zu dessen Herstellung

rohrférmiger Teil (20) des Quertragers (3,4,) mit beiden
Stegblechen (10,11) und dem Obergurt (8,9) eine Ver-
schneidung, wozu die Stegbleche (10,11) dem Aussen-
durchmesser des rohrférmigen Teiles (20) entsprechen-
de von der Oberkante (31) ausgehende Ausschnitte
(80) und der Obergurt (8,9) eine Unterbrechung auf-
weist.

Figur 2
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Beschreibung

Die Erfindung handelt von einem Drehgestell eines
Schienenfahrzeuges, dessen Rahmen aus zwei ge-
krépften Langstragern in Kastenbauweise und aus zwei
rohrférmigen Quertragern besteht und wobeider Langs-
trager jeweils aus Obergurt, Untergurt, innerem und
ausserem Stegblech besteht.

Drehgestelle mit derartigen Rahmen finden sowohl
bei Anhangern als auch bei Zugfahrzeugen - wobei sie
einen Motor und ein meist achsreitendes Getriebe tra-
gen - Verwendung. Sie sind auch fiir Drehgestelle mit
Neigetechnik geeignet. Bei allen Anwendungen werden
heute geringe BaumaBe, geringes Gewicht und héchste
Steifigkeit bei langer Lebensdauer gefordert.

Die geringen BaumaBe werden nicht nur vom ge-
samten Drehgestell gefordert, sondern in noch viel hé-
herem MaBe von dessen Rahmen, da dieser viele Ele-
mente aufnehmen muB: den Antrieb im Fall von Trieb-
drehgestellen, gegebenenfalls die zuséizlichen Bau-
gruppen der Neigetechnik; weiters sind Federkissen,
StoBdampfer, Wankstabilisatoren, Bremsen (oft auch
Schienenbremsen) und deren Betatigungselemente un-
terzubringen.

Bei diesen Anforderungen ist die Verbindungszone
von Langstrager und Quertrager, die meist mit einer
Krépfung zusammenfallt, besonders anfallig. Dort tre-
ten im Langstrdger Spannungsspitzen auf, verstarkt
noch durch vom Querirager eingetragene Momente,
von denen das innere Stegblech einen héheren Anteil
aufnehmen muB als das dussere. Aber gerade in dieser
Zone héchster Spannungen ist auch die Zuganglichkeit
beim Schweissen und damit die Giite der Schweif3nahte
kritisch.

Gattungsgemane Drehgestelle sind in den EP 189
382 A2, EP 287 161 A1 und EP 387 744 A2 beschrie-
ben. Alle diese Verdffentlichungen zeigen einen Rah-
men entsprechend dem Oberbegriff, die erste ist flr Nei-
getechnik bestimmit.

Es ist somit Ziel der Erfindung, den Rahmen eines
Drehgestelles so zu verbessern, daf3 er allen diesen An-
forderungen entspricht, mit méglichst geringen Herstel-
lungskosten.

Erfindungsgemaf wird das dadurch erreicht, daB
zum AnschluB3 der Quertrdger an die Langstrager je-
weils der rohrférmige Quertrédger mit beiden Stegble-
chen und dem Obergurt eine Verschneidung bildet, wo-
zu die Stegbleche dem Aussendurchmesser des Quer-
tragers entsprechende von der Oberkante ausgehende
Ausschnitte und der Obergurt eine Unterbrechung auf-
weist.

Es wird also nicht wie bisher der Quertrager zwi-
schen Ober- und Untergurt mit den Stegblechen ver-
schweit, sondern auch mit dem Obergurt. Dadurch
wird die Zugzone des Langstragers nicht vom Quertra-
ger geschwéacht und die Krafteinleitung vom Quertrager
zum Léangstrager erfolgt lber eine viel langere Ver-
schneidungslinie, die zudem noch dreidimensional ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lauft. Die Verschneidungslinie ist Voraussetzung fur ei-
ne SchweiBnaht. Der Obergurt wird durch die Verbin-
dung mit dem Quertrager in der Druckzone sogar noch
zusatzlich versteift, was dessen Beulfestigkeit erhéht.
Zu alledem kommt die viel bessere Zuganglichkeit und
damit erreichbare héhere Glte der SchweiB3ndhte.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht der
rohrférmige Quertrager aus zwei dusseren Rohrstlicken
und einem mittleren achsversetzten Rohrstiick, wobei
die ausseren Rohrstlicke und das mittlere Rohrstlick
einander nach Erzeugenden schneiden (Anspruch 2).
Durch die Versetzung, zusammen mit der besonderen
Verbindung mit dem Obergurt des Langstragers kann
der Querschnitt der den Quertrager bildenden Rohre
vergréBert und damit die Steifigkeit weiter erhdéht wer-
den, ohne Raum fir die zusatzlichen Baugruppen zu
verlieren. Mehr noch: deren Unterbringung wird durch
den Versatz erleichtert. So kann eine Radscheiben-
bremse und gegebenenfalls der Antriebsmotor auf dem
mittleren Rohrstlick besser abgestitzt werden. Durch
die Verschneidung langs Erzeugenden ist auch die
Kraft- und Momenteniibertragung zwischen den ver-
setzten Rohrstiicken gesichert.

Diese Vorteile werden noch vergréBert, wenn die
Achsversetzung des mittleren Rohrstiickes gegenlber
den ausseren Rohrstlicken aufwarts vorwarts bzw riick-
warts ist, sodafl die Abstande der mittleren Rohrstiicke
in Fahrtrichtung gréBer als die der &usseren Rohrstlcke
sind (Anspruch 3). Es wird Raum fir die Abstiitzung des
Drehzapfens und/oder der Neigemechanik gewonnen.

SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn die Enden der
ausseren Rohrstlicke und des inneren Rohrstiickes ver-
schlossen sind (Anspruch 4). Dadurch wird nicht nur die
Festigkeit erhdht, sondern auch besser Korrosions-
schutz und Reinigung méglich.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Ver-
schweissen der rohrférmigen Quertrager eines Drehge-
stelles mit dessen kastenférmigen Langstragern, das in
den folgenden Arbeitsschritten besteht (Anspruch 5):

a) Das innere Stegblech wird auf den Quertrager
aufgefadelt und sodann innen und aussen mit die-
sem verschweiBt,

b) Das aussere Stegblech wird auf den Quertrager
aufgefadelt und sodann mit diesem verschweift,
c¢) Die beiden an den Quertrager anschlieBenden
Teile des Obergurtes werden angelegt und mit den
Stegblechen und dem Quertrager verschweiBt,

d) Der Untergurt wird mit den Stegblechen ver-
schweif3t.

Dadurch, dal gemafR Schritt a) zuerst das innere
Stegblech verschwei3t wird, ist eine Gegenschwei3ung
méglich. So ist auch der Tatsache Rechnung getragen,
daf der Quertrager in das innere Stegblech ein gréBe-
res Drehmoment eintragt, als in das dussere. Weil der
Obergurt durch den Quertrager unterbrochenist und zu-
erst angeschweif3t wird, ist die Schweinaht auch von
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innen zuganglich.

Vorzugsweise wird das Verfahren so gefiuhrt, dai3
in Schritt a) nur die ausseren Rohrstiicke mit einem
Langstrager verschweif3t werden und erst nach Fertig-
stellung der Langstrager diese Uber das mittlere Rohr-
stlick verbunden werden (Anspruch 6). Das vereinfacht
die Manipulation beim SchweiB3en und ergibt eine hdhe-
re Genauigkeit des fertigen Rahmens.

In Weiterbildung und unter Ausnltzung der von
dem erfindungsgemanen Verfahren erdffneten Méglich-
keiten, wird die Schweissverbindung von innerem Steg-
blech und Quertrager und von Obergurt und Quertrager
von innen und aussen vorgenommen (Anspruch 7). So
kénnen die Schweil3ndhte dort am starksten ausgebil-
det werden, wo die Krafte am gréBten sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Abbil-
dungen beschrieben und erlautert. Es stellen dar:

Fig.1: Eine Draufsicht auf den Rahmen des erfin-
dungsgemafBen Drehgestelles,

Fig.2: Eine Seitenansicht desselben Rahmens,

Fig.3: Eine Ansicht desselben Rahmens nach Il in
Fig.2, wobei die Langstrager weggelassen
sind,

Fig.4: Detail IV der Figur 2 im Mittenschnitt, vergrd-
Bert,

Fig.5: Schnitt nach V-V in Fig.4, und

Fig.6: Schnitt nach VI-VI in Fig.4.

In den Figuren 1 und 2 sind die beiden Langstrager
summarisch mit 1 und 2 und die beiden Quertrager mit
3 und 4 bezeichnet. Da beide im wesentlichen gleich
sind, wird im folgenden nur mehr der Langstrager 1 und
der Quertrager 3 beschrieben. Der Langstrager 1 ist
doppelt gekropft, wobei an einen tiefliegenden Mittelteil
5 beiderseits aufsteigende Teile 6 und an diese wieder
hochgelegene Endteile 7 anschlieBen. Diese Teile 5,6,7
gehen Uber Krépfungen ineinander Uber.

Der Langstrager 1 besteht (Figur 6) aus mehreren,
einen Kasten bildenden Blechen: einem Obergurt 8 im
mittleren Teil 5 mit einer Fortsetzung 9 im aufsteigenden
Teil 6, einem vertikalen inneren Stegblech 10, einem
vertikalen dusseren Stegblech 11 und einem Untergurt
12. Im Bereich des Anschlusses des Quertragers 3 kann
noch ein Verstarkungsblech 13 (Figur 4) vorgesehen
sein.

Der Quertrager 3 verbindet die beiden Langstrager
1,2. Er besteht aus einem mittleren Rohrstiick 16 und
beiderseits daran anschlieBenden aufBerem Rohrstlk-
ken 15. Die Rohrstiicke 15,16 sind gegeneinander ver-
setzt und durchdringen einander langs Erzeugenden
17. Der horizontale und vertikale Achsversatz ist mit 21
bezeichnet und dergestalt, daf3 der Achsabstand 23 der
mittleren Rohrstlicke 16 der Quertrager 3,4 gréBer ist
als der Achsabstand 22 der &uBBeren Rohrstiicke 15. Bei
der Verschneidung der Rohrstiicke 15,16 langs der Er-
zeugenden 17 ist das eine oder andere Rohrstiick ent-
lang der Erzeugenden ausgeschnitten und entlang der
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Erzeugenden 17 von auf3en und gegebenenfalls auch
von innen mit dem anderen verschweif3t. Dabei verbes-
sern die abgeschragten Enden des mittleren Rohrstiik-
kes 16 die Zuganglichkeit. Die Enden der Rohrstlcke
15,16 im Bereich dieser Verbindung kénnen mittels auf-
geschweiBter Deckelstlicke 18,19 hermetisch ver-
schlossen werden.

Das auBere Rohrstiick 15 bildet an seinem auBeren
Ende einen Rohrkopf 20, der mitdem Langstrager 1 ver-
schweif3t ist. Dazu durchdringt der Rohrkopf 20 beide
Stegbleche 10,11 und den Obergurt 8,9, der an der Stel-
le der Durchdringung unterbrochen ist. Die Durchdrin-
gung ist somit in die Druckzone des als Biegetrager zu
denkenden Langstrager verlagert. Sowohl an die
Langstrager 1,2 als auch an die Quertrager 3,4 sind eine
Vielzahl von Ohren, Konsolen und anderen
AnschluBteilen angeschwei3t. Diese sind im einzelnen
nicht bezeichnet.

Nun wird der Zusammenbau des Rahmens anhand
der Figuren 4,5 und 6 beschrieben, wobei die Beson-
derheiten des erfindungsgemaBen SchweiBverfahrens
deutlich werden. Die Stegbleche 10,11 sind ebene, aber
entsprechend der Seitenansicht (Figur 2) zugeschnitte-
ne Bleche mit kreisférmigen Ausschnitten 30, die an der
Oberkante 31 der Stegbleche offen sind. In diese kreis-
férmigen Ausschnitte 30 passen die Rohrképfe 20 der
Quertrager 3,4. Zuerst wird das innere Stegblech 10
Uber den Rohrkopf 20 geschoben und sodann rundum
innen und auBen verschweif3t (Figur 5). So entstehen
die innere (32) und die &uBere (33) SchweiBraupe. Ge-
gebenenfalls ist noch ein Verstarkungsblech 13 in die
Schweiung einbezogen. Sodann wird das auBere
Stegblech 11 auf den Rohrkopf 20 geschoben und eben-
so verschweit, die so entstehenden SchweiBraupen
34,35 sind in Figur 5 zu sehen.

Nun werden die Obergurtbleche 8,9 angeschweiBt.
Da der kreisférmige Ausschnitt 30 zur Oberkante 31 hin
offen ist, wird der Obergurt vom Rohrkopf 20 geschnit-
ten. An diese Verschneidung schlieBt einerseits der
Obergurt 8 und andererseits die Fortsetzung des Ober-
gurtes 9 an. Zur Verbindung mit den Stegblechen 10,11
werden die SchweiBnahte 36,37 (Figur 6) gelegt. So-
dann wird die Verbindung der Obergurtbleche 8,9 mit
dem Rohrkopf 20 geschweif3t, von innen und aufB3en.
Das ergibt die in Figur 4 sichtbaren SchweiBnahte
38,39, die entlang Erzeugenden des Rohrkopfes 20 ver-
laufen. Da der Untergurt 12 noch nicht montiert ist, kén-
nen auch die innenliegenden SchweiBraupen 38 gelegt
werden. So entsteht eine besonders steife dreidimen-
sionale Verbindung zwischen Langstrager 1 und Quer-
trager 3. SchlieBlich wird noch der Untergurt 12 aufge-
schwei3t. Da der Untergurt 12 die Stegbleche 10,11
seitlich Uberragt, sind die beiden Schwei3ndhte 41,42
problemlos von auBBen zu schweiB3en.

Auf diese Weise kdnnen die beiden Langstrager 1,2
unabhangig voneinander mit den ausseren Rohrstik-
ken der Quertrager 3 zusammengeschweif3t werden,
wobei die Manipulation relativ einfach ist. Erst dann wer-
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den die beiden Langstrager 1,2 miteinander verbunden,
indem das mittlere Rohrstlick 16 mit den beiden au3e-
ren Rohrstlcken 15, die bereits mit ihrem Langstrager
verschwei3t sind, ihrerseits verschwei3t werden. Das
geschieht durch Verbindung entlang der Erzeugenden
17 und sodann durch Aufschweif3en der Deckelstlicke
18,19. Auf diese Weise wird insgesamt ein sehr steifer
und leichter Rahmen hergestellt, der dann fiir Drehge-
stelle der verschiedensten Bauarten geeignet ist.

Patentanspriiche

1.

Drehgestell eines Schienenfahrzeuges, dessen
Rahmen aus zwei gekrépften Langstragern (1,2) in
Kastenbauweise und aus zwei rohrférmigen Quer-
tragern (3,4) besteht, wobei die Langstrager jeweils
aus Obergurt (8), Untergurt (12), innerem und aus-
serem Stegblech (10,11) bestehen, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 zum Anschlu3 der Quertrager
(3,4) an die Langstrager (1,2) jeweils ein rohrférmi-
ger Teil (20) des Quertragers (3,4,) mit beiden Steg-
blechen (10,11) und dem Obergurt (8,9) eine Ver-
schneidung bildet, wozu die Stegbleche (10,11)
dem Aussendurchmesser des rohrférmigen Teiles
(20) entsprechende von der Oberkante (31) ausge-
hende Ausschnitte (30) und der Obergurt (8,9) eine
Unterbrechung aufweist.

Drehgestell nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der rohrférmige Quertrager (3,4) aus
zwei ausseren Rohrstiicken (15) und einem mittle-
ren achsversetzten Rohrstiick (16) besteht, wobei
die ausseren Rohrsticke (15) und das mittlere
Rohrstick (16) entlang Erzeugenden (17) ver-
schnitten sind.

Drehgestell nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der Achsversatz (21) des mittleren
Rohrstiickes (16) gegenlber den &usseren Rohrs-
thcken (15) aufwarts vorwarts bzw rlckwarts ist, so-
dafl die Abstande (23) der mittleren Rohrstiicke
(16) in Fahrtrichtung gréBer als die Abstande (22)
der ausseren Rohrsticke (15) sind.

Drehgestell nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Enden des mittleren Rohrstlickes
(16) durch Deckelstiicke (18) verschlossen sind.

Verfahren zum Verschweissen der rohriérmigen
Quertrager (3,4) eines Drehgestelles mit den ka-
stenférmigen Langstragern (1,2), gekennzeichnet
durch die Aufeinanderfolge der Arbeitsschritte:

a) Das innere Stegblech (10) wird auf den
Quertrager (3;20) aufgeschoben und sodann
innen und aussen mit diesem verschweif3t
(32,33),
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b) Das aussere Stegblech (11) wird auf den
Quertrager (3;20) aufgeschoben und sodann
innen und aussen mit diesem verschweif3t
(34,35),

c¢) Die beiden an den Quertrager (3) anschlie-
Benden Teile des Obergurtes (8,9) werden an-
gelegt und mit den Stegblechen (10,11) und
dem Quertrager (3;20) verschweift,

d) Der Untergurt (12) wird mit den Stegblechen
(10,11) verschweiBt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 in Schritt a) nur die &usseren Rohrs-
ticke (15) mit einem Langstrager (1,2) verschweift
werden und erst nach Fertigstellung der Langstra-
ger diese Uber das mittlere Rohrstiick (16) verbun-
den werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verschweissungen von innerem
Stegblech (10) und Quertrager (3;20) und von
Obergurt (8,9) und Quertrager (3;20) von innen und
aussen vorgenommen werden (32,33,38,39).
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