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(57) lzum se nanasa na postopek za izdelavo
ploskovnega elementa (2) za ogrodja vagonov Vv
sendvi¢ izvedbi. Obravnavani ploskovni element je
sestavlien iz zunanje oplate (4) in plocevine z
vdolbinami (8), med kateri so namesceni robni profili
(8, 10). V prvem koraku vsaj deloma z mehanskim
spajanjem pritrdimo robne profile (8, 10) na ploc¢evino
z vdolbinami (6). V drugem Kkoraku zlepimo ploc¢evino
z vdolbinami (6) z zunanjo oplato (4). V tretiem koraku
vsaj deloma z mehanskim spajanjem spojimo robne
profile (8, 10) z zunanjo oplato (4). S temi ukrepi
doseZzemo visoko strizno in uklonsko togost plo-
skovnega elementa.




Ploskovni element in postopek za izdelavo ploskovnega elementa

Opis izuma

Izum se nanasa na postopek za izdelavo ploskovnega elementa za ogrodja

vagonov v sendvi¢ izvedbi in na ploskovni element.

Ogrodja vagonov, na primer za potniski promet, so zgrajena iz razli¢nih
sestavnih delov. Med te sestavne dele spadajo med drugim tudi ploskovni
elementi. Ploskovni elementi pa so sestavljeni iz ve¢ih plogevin in komponent, ki
so spojeni med seboj. Za spajanje se pri tem uporabljajo razlicne tehnike
varjenja, kot sta na primer totkovno varjenje in konvencionalno oblo¢no

varjenje.

Pri gradniji tirnih vozil se je za izdelavo sestavnih elementov za ogrodja vagonov
tirnih vozil doslej obi¢ajno in splosno znano uporabljala diferencialna gradnja,
pri kateri iz profilov izdelano pali¢no ali reSetkasto konstrukcijo z zunanije strani
opremimo z oplato, ki je s pali¢no konstrukcijo povezana na tak nacin, da
nastanejo ploskovni elementi, ki imajo natezno in tlacno togost. Poleg tega je
oplata v polju med palicami reSetke z notranje strani dodatno ojacena z linijskimi

profili, ki so pogosto Z-oblike in sluzijo za povecanije uklonske togosti.

Iz DE 195 21 892 C1 je na primer poznan ploskovni element in postopek za
njegovo izdelavo. Ploskovni element je sestavljen iz dveh krovnih plos¢ in
velikega Stevila preck, ki medsebojno povezujejo in utrjujejo krovne plosce s
togimi povezavami. Precke so za oblikovanje kaset razporejene v mrezo. Toge
povezave pri tem postopku dosezemo z laserskim varjenjem, pri cemer
nastanejo trdni spoji v obliki zvarov, ki potekajo prakti¢no po celotni dolzini

spajanih komponent.
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Iz GB 885,279 je poznan postopek izdelave resetkaste konstrukcije za velike
karoserije iz klobugasto oblikovanih profilov, ki so na krizanjih profilov prekriti z
ravno tako klobucasto oblikovanimi profilnimi vozlis¢i, s pomocjo katerih so

trdno povezani.

V zgoraj navedenih primerih se za spajanje pri izdelavi palicne ali reSetkaste
konstrukcije, za spoje z zunanjo oplato kot tudi za pritrjevanje linijskih uklonskih
ojaditev uporabljajo v celoti ali vsaj mestoma termicni postopki spajanja.
Pomanjkljivost vseh teh postopkov spajanja je, da mora biti pri izvedbi palitne
ali reSetkaste konstrukcije zagotovijena visoka natancnost in je zato potrebna
posebna pozornost pri delu, poleg tega pa dovedena toplota v vseh elementih
povzroéa nezaZeliene napetosti in deformacije, zaradi katerih je potrebna
zamudna in draga naknadna obdelava, da zagotovimo Zeljeno obliko in ravnost
povrsine ploskovnih elementov ter zagotovimo izdelavo znotraj dovoljenih

toleranc.

Poleg tega prihaja do znatnih toplotnih deformacij, ki jih lahko opazimo v obliki
izboditev, katere negativno vplivajo na kakovost povrSine. Za izravnavo
deformacij so potrebna obsezna dela z naravnavanjem in napenjanjem
elementov kot tudi naknadne obdelave s ponovnim brusenjem. Nastale
dimenzijske tolerance povzro€ajo dodatna dela pri medsebojnem usklajevanju
in prilagajanju elementov pri kon&ni montazi. Poznani postopki spajanja terjajo
obsezno naknadno protikorozijsko za$c€ito ali pa pogojujejo uporabo drazjih
legiranih jekel. Za zagotavljanje ustrezne uklonske togosti povrsine je potrebno
ploskovne elemente z naknadno toplotno obdelavo napeti ali pa opremiti z

ojaditvenimi profili za poveéanje uklonske togosti.

Razen tega ti postopki spajanja ovirajo ali preprecujejo uporabo materialov, ki
Ze imajo anorgansko ali organsko protikorozijsko za$¢ito, proizvodnjo pretezno
predizdelanih sestavnih delov, ki npr. Ze imajo ustrezno toplotno izolacijo ali pa

so Ze dokon¢no pobarvani, kot tudi izdelavo hibridnih sestavnih delov, ki so

-
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sestavljeni iz razliCnih materialov (npr. kompozitnih materialov ojagenih z

vlakni).

Pri izdelavi tirnih vozil se zato v vedno vecji meri poizku$a nadomestiti termiéne

postopke spajanja s hladnimi postopki spajanja.

V DE 195 01 805 A1 je predstavljen postopek spajanja reetkaste konstrukcije
in linijskih uklonskih ojaditev z zunanjo oplato s pomogjo leplienja. Ta
tehnologija ni uporabna in stroSkovno ugodna za vse primere uporabe. 1z EP 0
855 978 A1 so poznani moduli ploskovnih elementov, ki se lahko medsebojno
spajajo in se lahko izdelujejo v diferencialni gradniji vsaj deloma s hladnim
spajanjem (npr. s kovi€enjem). Ta tehnologija zahteva deloma visoke stroske za

naprave in orodja, je konstrukcijsko relativno omejena in zamudna.

Ti Ze znani postopki spajanja pri proizvodnji ogrodij vagonov imajo razliéne
slabosti. Profili z votlimi komorami so zamudni za oblikovanje in izdelavo, pri
¢emer nastajajo draga in nefleksibilna lita vozlis¢a, ki ne dopuséajo nobenih
izravnav toleranc. Tudi oblikovanje robov ploskovnih elementov v obmogju med

profilom in plogevino se izkaze za zelo zamudno.

lzdelava ogrodja, ki je npr. zgrajeno iz stojin, je prav tako zamudno in drago.
Uporaba strukturno nosilnih penastih jeder je obi¢ajna, kar seveda pomeni, da
je potrebno uporabljati drage vrste penastih mas, ki se pritrjujejo izkljuéno z
leplienjem. Mehanskim konicam napetosti v robnih obmogjih se ne moremo
izogniti.

V literaturi P.Cordes, V.Huller: Sodobne lahke jeklene konstrukcije za gradnjo
timnih vozil; ploCevinasti cevni profili 42 (1995) 12, str. 773-777, je med drugim
opisana uporaba plo$¢e z vdolbinami. Pri tej plosgi z vdolbinami je gladka
plocCevina povezana z drugo plogevino, v kateri so v dolo&enem rastru

oblikovane vdolbine v obliki prisekanega stoZca ali piramide. Gladka ploCevina
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in plo€evina z vdolbinami sta medsebojno spojeni s tockovnimi zvari v vsaki

vdolbini.

DE-AS 1 133 640 opisuje stenski element za ogrodja tovornih nadgraden;
motornih vozil. Stenski element je sestavljen iz paroma medsebojno povezanih
lupin, pri Cemer ima ena od njih skledaste vdolbine, druga pa ima v bistvu
enakomerno gladko povr$ino. Plos¢i sta medsebojno povezani v vdolbinah. Pri
uporabi lupin iz umetnih mas sta lupini spojeni z leplienjem na mestih, kjer se
dna vdolbin dotikajo ravne lupine. Celotna spojena povrsina je pri obrnjeni
razporeditvi priblizno enaka preostali prosti povr§ini med vdolbinami.

DE 197 42 772 A1 opisuje vmesni strop za dvonadstropni Zelezniski vagon, ki
loCuje zgornje nadstropje od spodnjega. Vmesni strop se razteza od ene
vzdolZne stranice vagona do druge in preko dologenega dela dolzine vagona.
Sestavljen je iz vecih ploskovnih, pravokotnih sendvi¢ elementov, ki so poloZeni
drug poleg drugega, tako da s svojo kraj$o ¢elno stranico segajo od ene do
druge vzdolZne stranice vagona in na teh mestih nalegajo na nosilec, ki poteka
vzdolz vagona, medtem ko so s svojo dalj$o vzdolZno stranico povezani z votlo
in upogibno podajno gredo, ki je nekoliko dalj$a od notranje $irine vagona.
Sendvi¢ elementi so sestavljeni iz dveh plocevin, ki imata celiéno strukturo, ki je
izdelana tako, da se v plo¢evino z globokim viekom oblikujejo vdolbine. Konice

poglobitev obeh plo¢evin se dotikajo in so medsebojno zvarjene.

Osnovo izuma sedaj predstavlja naloga dologiti postopek za izdelavo
ploskovnega elementa za ogrodja vagonov v sendvig izvedbi, s katerim bo
mozno izdelati ploskovne elemente z majhnim toleran&nim razponom in z
visoko kakovostjo povrsine. Poleg tega je potrebno opredeliti ploskovni element,

ki je izdelan po postopku v skladu z izumom.

Ta naloga je redena s postopkom za izdelavo ploskovnega elementa za ogrodja
vagonov v sendvic izvedbi z znacilnostmi opisanimi v zahtevku 1.
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Poleg tega je ta naloga re$ena s ploskovnim elementom, ki je izdelan po tem

postopku.

S tem postopkom za izdelavo ploskovnega elementa doseZzemo visoko strizno
in uklonsko togost ploskovnega elementa. Nastopajo le majhna toleran¢na
odstopanja, pri éemer je umestitev ploéevine v ravnino elementa dosezena
samodejno. Z uporabo postopka dosezemo vsestransko integracijo funkcij, pri
&emer sta v ospredju protikorozijska za¢ita in zvo€na izolacija. Z uporabo
hladnih postopkov spajanja dosezemo zelo majhne tolerance sestavnih delov.
Poleg tega dosezemo znatne finan¢ne prihranke, saj odpadejo mezdno
intenzivni procesi, kot so npr. naravnavanje, peskanje, napenjanje, brusenje in
glajenje z izravnalnimi masami. Poleg tega prihranimo tudi stroske za material.
Osnovnemu premazu se lahko odpovemo, potreben je le vmesni premaz in
pokrivni lak ali folija. S predstavijenim postopkom je mozna tako gradnja v
hibridni izvedbi kot tudi v modularni izvedbi. Izdelujemo lahko ploskovne
elemente z razlié¢nimi profili, na primer ravno ali ukrivljeno stransko steno.
lzdelava locenega zapletenega ogrodja ni ve¢ potrebna, poleg tega pa odpade

tudi uporaba strukturno nosilnih penastih jeder.

Po mozZnosti se v prvem in tretjem koraku v celoti uporablja mehansko spajanje.
S tem ko se odpovemo uporabi varjenja e dodatno izboljS$amo Ze navedene
prednosti. Z uporabo mehanskega spajanja se izognemo nateznim silam, ki se

iz lupine prena$ajo na lepilo.

Hladno spajanje se $e zlasti lahko izvaja s kovi¢enjem ali s pomocjo lepljenja.
Mozna je tudi kombinacija obeh metod. Tehnike spajanja zagotavijajo spoje z
majhnimi tolerancami, kajti pri hladnem spajanju se lahko izognemo
deformacijam kréenja, ki jih je zelo tezko izracunati in se jih pri varjenju ne

moremo izogniti.

V nadaljnjem oblikovanju izuma se v prvem koraku na tisto stran plos¢e z

vdolbinami, ki je nasprotna zunanji oplati, pritrdijo stebricki za stabilizacijo.

-
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Montaza Ze v tej zgodnji fazi postopka poenostavlja celoten proces izdelave

ploskovnih elementov.

Po moznosti se plo€evina z vdolbinami lepi z zunanjo oplato s postopkom
vakuumske vre€e. Tako na primer plo¢evine, ki jih nameravamo zlepiti,
zavijemo v zrakotesno embalaZzo, npr. folijo, v kateri nato ustvarimo podtlak. S
postopkom vakuumske vreCe lahko na cenovno ugoden nadin z visoko
natanc¢nostjo izdelamo ravne ploskve. Izkazalo se je, da je postopek neodvisen
od velikosti ploskovnega elementa. Zapleteni pripomocki za izdelavo ravnih
ploskovnih elementov, ki so odvisni od velikosti samih elementov, niso veé

potrebni.

Nadalje razvite prednosti so predstavljene v spodnjih zahtevkih.

lzum bo podrobneje obrazioZen na primeru izvedbe s pomocgjo priloZzenih slik
FIG 1in FIG 2. Sliki prikazujeta:

FIG 1 prikazuje shemati¢no izrisan detajl ploskovnega elementa za ogrodja

vagonov v sendvi¢ izvedbi v pogledu;

FIG 2 prikazuje prerez skozi element, ki je prikazan z linijo A-A v FIG 1.

Slika FIG 1 prikazuje shematicno izrisan detajl ploskovnega elementa 2 za
ogrodja vagonov v sendvi¢ izvedbi v pogledu. Ploskovni element 2 je sestavljen
iz zunanje oplate 4 in ploCevine z vdolbinami 6, pri ¢emer je zunanja oplata 4
prikazana le na sliki FIG 2.

Vdolbine v ploCevini 6 so lahko oblikovane v ploskovno pravilni razporeditvi in
sicer v navpicnih in vodoravnih vrstah, ki se kriZajo ali v poSevno potekajocih

vrstah, ki se krizajo.
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Za mehansko spajanje zunanje oplate 4 na ploCevino z vdolbinami 6 sta
predvidena robna profila 8 in 10, ki sta v tem primeru prikazana kot okenski in

vratni okvir.

Poleg tega sta na plo&evini z vdolbinami 6 na strani, ki je nasprotna zunaniji
oplati 4, names&ena navpicna stebricka 12 za stabilizacijo. Ploskovni element 2
je vpet med vzdolzni stre$ni nosilec 14 in vzdolzni nosilec podvozja 16, tako da
navpi¢na stebricka potekata pravokotno na vzdolzni stre$ni nosilec 14 in

vzdolZni nosilec podvozja 16.

Na sliki FIG 2 je prikazan prerez skozi ploskovni element 2 iz slike FIG 1 vzdolz
linije A-A. Pri predstavljenem postopku za izdelavo ploskovnega elementa 2 za
ogrodja vagonov v sendvi¢ izvedbi v prvem koraku vsaj deloma z mehanskim
spajanjem spojimo prvi del profilov 8 in 10 s plogevino z vdolbinami 6. Skupaj s
stebricki 12, ki so pritrjeni na plo€evino z vdolbinami 6, je tako ze izdelana

uklonsko stabilizirana notranja lupina sendvi¢ elementa.

V drugem koraku plo¢evino z vdolbinami 6 s pomocjo lepila 18 zlepimo z
zunanjo oplato 4. Lepljenje naj se po mozZnosti izvede s postopkom vakuumske
vre¢e. Vendar pa lahko lepljenje izvedemo tudi na druge nacine. Poleg tega se
v nastalih prostorih med zunanjo oplato 4 in plo€evino z vdolbinami 6 nahaja
izolacijski material 20. Sestav, ki ga nameravamo v tem primeru zlepiti,
zavijemo v zrakotesno embalazo, npr. folijo, v kateri nato ustvarimo podtlak.
Plocevino z vdolbinami pa lahko na zunanjo oplato pritisnemo tudi na drug

nadin.

V tretjem koraku vsaj deloma z mehanskim spajanjem spojimo drugi del robnih
profilov 8 in 10 z zunanjo oplato 4. V prvem in tretjem koraku lahko tudi v celoti

uporabljamo mehansko spajanje.
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Hladno spajanje v prvem in tretiem koraku v tem primeru izvedemo s kovicami
22.V drugem primeru, ki ni prikazan, pa hladno spajanje izvedemo z lepljenjem.
Uporabimo pa lahko tudi druge tehnike hiadnega spajanja kot na primer

slepe kovice. Robni profili imajo vsaj deloma obliko Z-profila.

S predstavljenim postopkom za izdelavo ploskovnega elementa 2 za ogrodja
vagonov v sendvi¢ izvedbi doseZemo visoko strizno in uklonsko togost
celotnega ploskovnega elementa 2. Nastopajo le majhna tolerancna
odstopanja, pri &emer je z lepljenjem samodejno dosezena umestitev zunanje

plogevine v ravnino elementa.

-9-



Patentni zahtevki

1. Postopek za izdelavo ploskovnega elementa (2) za ogrodja vagonov v

sendvi¢ izvedbi oznaéen s tem, da

- v prvem koraku vsaj deloma z mehanskim spajanjem spojimo prvi del
profilov (8, 10) s plodevino z vdolbinami (6),

- vdrugem koraku plo&evino z vdolbinami (6) zlepimo z zunanjo oplato
(4), in

- Vv tretjem koraku vsaj deloma z mehanskim spajanjem spojimo drugi del
robnih profilov (8, 10) z zunanjo oplato (4), s ¢imer zunanjo oplato (4).

spojimo s plocevino z vdolbinami (6).

2. Postopek v skladu z zahtevkom 1 oznaéen s tem, da

se v prvem in tretiem koraku v celoti uporablja hladno spajanje.

3. Postopek v skladu z zahtevkom 1 ali 2 oznaéen s tem, da
se hladno spajanje izvaja s kovicami (22).

4. Postopek v skladu z zahtevkom 1 ali 2 oznagen s tem, da

se hladno spajanje izvaja z leplienjem.

5. Postopek v skladu z enim od zahtevkov 1 do 4 oznacen s tem, da
v prvem koraku na tisto stran plogevine z vdolbinami (6), ki je nasprotna

zunanji oplati (4), namestimo stebricke (12), ki sluzijo za stabilizacijo.

6. Postopek v skladu z enim od zahtevkov 1 do S oznacen s tem, da
plocevino z vdolbinami (6) zlepimo z zunanjo oplato (4) s postopkom

vakuumske vrede.

7. Postopek v skladu z enim od zahtevkov 1 do 6 oznaéen s tem, da
s0 robni profili (8, 10) vsaj deloma oblikovani kot Z-profili.

-10-
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Ploskovni element (2), ki je izdelan po postopku v skladu z enim od

zahtevkov 1 do 7.

Ploskovni element v skladu z zahtevkom 8 oznacen s tem, da

je plocevina z vdolbinami (6) strizno togo spojena z zunanjo oplato (4).

Ploskovni element (2) v skladu z zahtevkom 9 oznaéen s tem, da
so vdolbine v plo¢evini (6) oblikovane v ploskovno pravilni razporeditvi in

sicer v navpicnih in vodoravnih vrstah, ki se krizajo.

Ploskovni element (2) v skladu z zahtevkom 9 oznacen s tem, da
so vdolbine v plocevini (6) oblikovane v ploskovno pravilni razporeditvi in

sicer v po$evno potekajocih vrstah, ki se kriZajo.

-11-
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