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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Teleskopschul®
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Teleskopschiisse werden beispielsweise bei
Mobilkranen eingesetzt. Sie bestehen lGblicherweise aus
Profilrohren. Nach dem Ausschieben werden sie mitein-
ander verbolzt. Diese Verbolzstellen ibertragen groRe
Krafte. Dabei werden sie Uiblicherweise verstarkt ausge-
fuhrt. Eine derartig verstarkte Ausfihrung erfolgt Ubli-
cherweise durch eine weitere Blechlage, die in diesem
Bereich aufgebracht wird. Diese zuséatzliche Blechlage
wird als Verbolzteller oder auch Verriegelungsblech be-
zeichnet.

[0003] Die Verbolzteller bzw. Verriegelungsbleche
werden an der Verbolzstelle auf das Profilrohr aufge-
schweil3t. Durch das aufgeschweildte Blech werden ei-
nerseits die Verbolzstellen verstarkt. Andererseits wird
das Grundmaterial des Teleskopschusses aber durch
den Schweillvorgang belastet. Der Schweil3vorgang
selbst ist aufwendig. Hier wird Ublicherweise das soge-
nannte MAG-Schweil3verfahren eingesetzt. Hier handelt
es sich um Metallschutzgasschweilen. Genauer handelt
es sich um ein Lichtbogenschweilverfahren, bei dem der
abschmelzende Schweilldraht von einem Motor in ver-
anderbarer Geschwindigkeit kontinuierlich nachgeftihrt
wird. Gleichzeitig wird die Schweil3stelle tiber eine Dise
mit Kohlendioxyd oder einem Edelgas begast. Dieses
Gas schutzt das flissige Metall unter dem Lichtbogen
vor Oxidation, die die SchweilRnaht schwachen wiirde.
Bei dem MAG-Verfahren (Metall-Aktivgas-Schweil3en)
wird entweder mit reinem CO,, oder einem Mischgas aus
CO,, Argon und O, gearbeitet, um die Schweil3verbin-
dung entsprechend dem besonderen technologischen
Erfordernissen zu beeinflussen. Nachteilig bei diesem
Verfahren ist es, dass ein Schweilzusatzwerkstoff ver-
wendet werden muss. Dieser verwendete SchweilRzu-
satzwerkstoff ist wegen der héheren Dehnung derart
ausgewahlt, dass er ublicherweise eine Streckgrenze
von 700 N/mm?2 aufweist. Wird nun bei dem Teleskop-
schufd und dem entsprechend vorzusehenden Verbolz-
teller ein Grundwerkstoff mit einer wesentlich héheren
Streckgrenze, beispielsweise 1100 N/mm?2 eingesetzt,
so ist die Schweillnaht mit dem weniger belastbaren
Schweillzusatzwerkstoff das schwéchste Glied der Kon-
struktion.

[0004] Bei einem bekannten Herstellverfahren zum
Einschweil’en von Verbolztellern bzw. Verriegelungsble-
chen werden drei Schweil3stellen vorgesehen, wobei
diese Schweilistellen jeweils so ausgefiihrt sind, dass
mindestens zwei Schweilllagen herzustellen sind. Somit
ergeben sich hier insgesamt sechs Schweilllagen. Auf-
grund der hohen Energieeinbringung durch die Vielzahl
dieser SchweilRlagen im MAG-Verfarehn ist ein héherer
Schweillverzug vorhanden. Hierdurch ist ein erhdhter
Aufwand beim Richten nach dem SchweilRen bedingt.
[0005] Aus der EP 1 055 635 A2 ist es bekannt, im
Seitenwandbereich von Teleskopschiissen die Aufnah-
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men flr die Verriegelungsbolzen mit einem ringartigen
Einsatz zu verstarken.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, einen gattungsgemafRen Teleskopschuld mit einer
einfach aufzubringenden und konstruktiv stabileren Ver-
bolzstelle zu versehen.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0008] Nach dieser Losung wird ein Teleskopschuf3,
der aus einem Profilrohr mit mindestens einer eine Aus-
nehmung aufweisenden Verbolzstelle besteht, mit einer
Verbolzstelle aus einem Blech versehen, das Uiber eine
Stumpfnaht Uber Laserstrahlschweil’en oder Laserhy-
bridschweifen in das Profilrohr eingeschweil3t wird.
[0009] Laserstrahlschweilen hat entgegen Laserhy-
bridschweilen den groBen Vorteil, dass kein
SchweilRzusatzwerkstoff benétigt wird, da der Grundstoff
allein geschmolzen wird und die Schweif3naht bildet. Da-
mit kann die Streckgrenze des Grundstoffs voll ausge-
nutzt werden. Laserhybridschweillen wird eingesetzt,
wenn ein gréleres Spaltmall zwischen den zu verbin-
denden Blechen vorhanden ist.

[0010] Mit einem konventionellen SchweilRverfahren,
wie beispielsweise einem MAG-Schweiltverfahren kann
der Verbolzteller nicht entsprechend der Lehre des An-
spruchs 1 eingeschweil’t werden, da aufgrund der star-
ken Schrumpfspannungen in radialer Richtung bereits
beim oder kurz nach dem Schweillen die Gefahr der
RiRbildung an oder in der Naht besteht.

[0011] Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den sich an den Hauptan-
spruch anschlieRenden Unteranspriichen.

[0012] Demnach besteht das die Verbolzstelle bilden-
de Blech aus demselben Material wie das Profilrohr, ist
jedoch vergleichsweise dicker ausgebildet.

[0013] Vorteilhaftist die Verbolzstelle kreisférmig aus-
gebildet und ihre zur Aufnahme eines Bolzens dienende
Ausnehmung ist nahezu mittig angeordnet.

[0014] GemaR einem anderen Vorteil weist das die
Verbolzstelle bildende Blech eine zu seiner Ausnehmung
in Richtung Verbolzstelle hin zunehmende Dicke auf.
[0015] GemaR einer weiteren besonderen Ausgestal-
tung der Erfindung ist der Verbolzteller derart besonders
gestaltet, dass das die Verbolzstelle bildende Blech von
der Blechdicke des Profilrohres ausgehend sich stetig
zur groReren Dicke des tellerfdrmigen mittleren Berei-
ches um die Ausnehmung herum verdickt.

[0016] Die Vorteile der erfindungsgemafRen Ldsung
gegenuber aufgedoppelten Verriegelungsblechen (und
Scheibeninnen) liegen in einem giinstigen Krafteflul? be-
dingt durch eine Stumpfnahtverbindung mit kerbfreiem
Nahtlibergang und geringer Schweil3eigenspannung.
Aufdopplungen (Lamellen), selbst mit flach auslaufen-
den Kehlndhten angeschweifl3t, sind als schlechterer
Kerbfall eingestuft als Stumpfnahte.

[0017] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung werden anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfihrungsbeispiels naher erlautert. Es
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zeigen:

Figur 1:  eine Draufsicht auf ein Detail eines Teleskop-
schusses mit einer Verbolzstelle,

Figur 2:  ein Schnitt entlang der Schnittlinie A-A in Fi-
gur 1,

Figur 3:  das Detail 1 entsprechend Figur 2 und

Figur 4:  das Detail X gemaR Figur 4.

[0018] In Figur 1 ist die Draufsicht auf einen Obergurt

eines zu einem Teleskopschu gehérenden Profilrohrs
10 gezeigt, inwelcher eine Verbolzstelle 12 in Form eines
Verbolztellers angeordnet ist. Die Verbolzstelle 12 weist
nahezu mittig eine Ausnehmung 14 auf, durch die ein
hier nicht néher dargestellter Bolzen zur Herstellung ei-
ner Bolzenverbindung einsteckbar ist.

[0019] InderDarstellunggemaR Figur 1istnurein Aus-
schnitt des einen Teleskopschuly bildenden Profilrohrs
10 gezeigt. Der Teleskopschul? soll nach Ausschieben
mit einem anderen Teleskopschull mit entsprechender
Verbolzstelle verbolzt werden. Die Art und Weise eines
derartigen Verbolzvorganges ist allgemein bekannt und
wird daher an dieser Stelle nicht nochmals im einzelnen
dargestellt. Die im Ausflihrungsbeispiel hinsichtlich des
Teleskopschul? getroffene Aussage findet in gleicher
Weise auf einen Anlenkschufl Anwendung.

[0020] Im hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
die Verbolzstelle 12 am Obergurt des Teleskopschusses
angebracht. Alternativ kann eine entsprechende Ver-
bolzstelle aber auch am Untergurt oder auch an den Sei-
tenwanden vorgesehen sein.

[0021] Wie insbesondere in Figur 2 dargestellt, wird in
einen entsprechenden kreisrunden Ausschnitt innerhalb
des Profilrohres 10 der Verbolzteller 12 auf StoR einge-
schweilt. Hierdurch entsteht eine SchweilRnaht 16. In
Figur 3 ist der StoRbereich zwischen Profilrohr 10 und
Verbolzstelle 12 vergroRert dargestellt. Die im Bereich
dieser Stol3stelle vorgesehene Schweillnaht 16 ergibt
sich aus der vergrof3erten Darstellung gemaf Figur 4.
Es handelt sich hier um eine Stumpfnahtverbindung in
Form einer I-Naht. Eine Verbindung als 1-Naht (Stumpf-
naht) weist eine deutlich geringere negative metallurgi-
sche Beeinflussung des herzustellenden Bauteils durch
den Schweillprozel’ auf. Darliber hinaus wird durch die
geometrische Gestaltung der Schweillverbindung der
Kerbfall giinstig beeinflult. Hieraus resultiert eine deut-
lich héhere Ermiidungsfestigkeit.

[0022] Wie aus der Figur 2 und 3 ersichtlich, ist der
kreisrunde Verbolztellerin verschiedene Dickenbereiche
aufgeteilt. An seinem dulReren Randbereich entspricht
die Dicke des Verbolztellers derjenigen der Blechdicke
des umgebenden Profilrohrs 10. Diese Dicke behalt der
Verbolzteller fiir einen Bereich 18 bei. Mittig um die Aus-
nehmung 14 herum weist der Verbolzteller dagegen in
dem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ca. die drei-
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fache Dicke des Bereichs 18 auf. Dieser Bereich ist hier
mit 20 wiedergegeben. Vom Bereich 18 geringerer Dicke
bis zum Bereich 20 groRerer Dicke wachst die Dicke in
einem Ubergangsbereich 22 stetig an. Die Vorteile dieser
Loésung liegen in einem sehr giinstigen KraftefluR. Auf-
grund der Stumpfnahtverbindung und dem kerbenfreien
Nahtlibergang sowie der geringen Schweilleigenspan-
nung wird hier eine Schweillnaht mit sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften geschaffen.

[0023] Die auftretenden kleinen Uberhéhungen an der
Ober- und gegebenenfalls Unterseite der Naht 16 (vgl.
Figur 4) kdnnen bei Bedarf blecheben eingeebnet wer-
den. Dies fuhrt zu einer weiteren Erhéhung der erreich-
baren Lastspielzahlen.

[0024] Um die Kerbwirkung (z. B. durch Wurzeldurch-
hang oder Kantenversatz oder Decklageniiberh6hung)
wesentlich zu verringern, wird die Lasernaht nachbehan-
delt. Dies erfolgt durch ein mindestens einseitiges Glat-
ten der LaserschweiBnaht. Dieses Glatten kann bei-
spielsweise thermisch dadurch erfolgen, dass eine La-
sernachbehandlung miteinem unscharfeingestellten La-
ser erfolgt. Andere Glattverfahren, wie beispielsweise
mechanische Gléattverfahren sind aber alternativ auch
einsetzbar.

[0025] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird der
Verbolzteller kreisrund ausgefiihrt. Im Rahmen der Er-
findung ist aber auch jede andere Form des Verbolztel-
lers méglich, also beispielsweise eine mehreckige sym-
metrische oder asymmetrische Formgebung. Auch die
Anordnung und geometrische Gestaltung der Ausneh-
mung 14 ist nicht auf die zuvor beschriebene Ausfiih-
rungsform im Rahmen der Erfindung begrenzt. Auch hier
kénnen beliebige Formgebungen im Rahmen der Erfin-
dung verwirklicht werden. Auch die Lage der Aufnahme-
stellen des Bolzens ist nicht zwangslaufig mittig, sondern
kann im Rahmen der Erfindung ebenfalls variieren.
[0026] Das erforderliche Spaltmal} beim Laserstrahl-
schweiflen bzw. Laserhybridschweiflen kann einerseits
durch spanabhebende Bearbeitung des Verbolztellers
mit den entsprechenden Tolleranzen und andererseits
an dem Loch im Rohr des Teleskopschusses durch La-
serschneiden erreicht werden.

[0027] Vorteilhaft wird durch die vorgenannte Lésung
ein Schweillverfahren mit geringem Verzug durch die
eingebrachte hohe Energiedichte bei gleichzeitigem Er-
reichen der erforderlichen mechanischen Eigenschaften
gewahrleistet.

[0028] Vorteilhaft sind das Profilrohr und der Verbolz-
teller aus einem Feinkornbaustahl mit grofRer Streck-
grenze gefertigt. Aufgrund der Verwendung des Laser-
strahlschwei-Bens bzw. des Laserhybridschweilens
wird kein SchweilRzusatzwerkstoff benétigt, da der
Grundwerkstoff allein geschmolzen wird und die
Schweillnaht bildet. Somit kann die Streckgrenze des
Materials voll ausgenutzt werden.
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Patentanspriiche

1.

Teleskopschul bestehend aus einem Profilrohr (10)
mit mindestens einer eine Ausnehmung (14) aufwei-
senden aus einem Blech bestehenden Verbolzstelle
(12),

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Verbolzstelle (12) bildende Blech in
verschiedene Dickenbereiche aufgeteiltist, wobeies
an seinen Randbereichen (18) der Blechdicke des
umgebenden Profilrohres (10) entspricht und tber
eine Stumpfnaht mittels Laserstrahlschwei3en oder
Laserhybridschweillen in das Profilrohr (10) einge-
schweilt ist.

Teleskopschuld nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Verbolzstelle (12) bildende
Blech aus demselben Material wie das Profilrohr (10)
besteht, jedoch im Bereich der Ausnehmung (14)
vergleichsweise dicker ausgebildet ist.

Teleskopschuld nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Verbolzstelle (12) bildende
Blech aus einem anderen Material wie das Profilrohr
(10) besteht.

Teleskopschul® nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die die
Verbolzstelle (12) kreisférmig ist und ihre zur Auf-
nahme eines Bolzens dienende Ausnehmung (14)
nahezu mittig angeordnet ist.

Teleskopschul nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Verbolz-
stelle (12) bildende Blech eine zu seiner Ausneh-
mung (14) hin zunehmende Dicke aufweist.

Teleskopschul nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Verbolz-
stelle (12) bildende Blech von der Blechdicke des
Profilrohres (10) ausgehend sich stetig zur gréReren
Dicke des tellerfdrmigen mittleren Bereiches um die
Ausnehmung (14) herum verdickt.

Claims

A telescopic section comprising a section tube (10)
having at least one bolted point (12) having a cut-
out (14) and comprising a metal sheet,
characterised in that

the metal sheet forming the bolted point (12) is di-
vided into different thickness regions, with said metal
sheet corresponding at its marginal regions (18) to
the sheet metal thickness of the section tube (10)
surrounding it and being welded into the section tube
(10) by means of laser jet welding or laser hybrid
welding via a butt weld.
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2. A telescopic section in accordance with claim 1,

characterised in that the metal sheet forming the
bolted point (12) comprises the same material as the
section tube (10), but is comparatively thicker in the
region of the cut-out (14).

A telescopic section in accordance with claim 1,
characterised in that the metal sheet forming the
bolted point (12) comprises a different material to
the section tube (10).

A telescopic section in accordance with one of the
preceding claims, characterised in that the bolted
point (12) is circular and its cut-out (14) serving to
receive a bolt is arranged almost centrally.

A telescopic section in accordance with one of the
claims 1 to 4, characterised in that the metal sheet
forming the bolted point (12) has a thickness which
increases towards its cut-out (14).

A telescopic section in accordance with one of the
claims 1 to 5, characterised in that the metal sheet
forming the bolted point (12) has a thickness which
constantly increases starting from the sheet metal
thickness of the section tube (10) to the greater thick-
ness of the plate-shaped middle region about the
cut-out (14).

Revendications

Trongon télescopique constitué d’'un tube profilé (10)
avec au moins un emplacement de boulonnage (12)
en tole présentant un évidement (14),

caractérisé en ce que latdle formantl'emplacement
de boulonnage (12) est répartie en des zones
d’épaisseur différentes, ou a ses zones de bord (18),
celle-cicorrespondant al’épaisseur de latole dutube
profilé entourant (10) et est soudée dans le tube pro-
filé (10) par une soudure en bout au moyen d’'un
soudage au laser ou d’un soudage hybride au laser.

Trongon télescopique selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la téle formant I'emplacement
de boulonnage (12) est réalisée dans le méme ma-
tériau que le tube profilé (10), cependant au voisi-
nage de I'évidement (14), elle est réalisée en une
épaisseur comparativement plus grande.

Trongon télescopique selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la téle formant I'emplacement
de boulonnage (12) estréalisée en un autre matériau
que le tube profilé.

Trongon télescopique selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'emplacement
de boulonnage (12) est en forme de cercle, et son
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évidement (14) servant a la réception d’'un boulon
est disposé sensiblement au milieu.

Trongon télescopique selon 'une des revendications

1 a 4, caractérisé en ce que la tole formant 'em- &
placement de boulonnage (12) présente une épais-
seur qui augmente vers son évidement (14).

Trongon télescopique selon 'une des revendications

1 a 5, caractérisé en ce que la tole formant 'em- 70
placementde boulonnage (12), en partantde I'épais-
seur de tble du tube profilé (10), s’épaissit continuel-

lement vers I'épaisseur plus grande de la zone mé-

diane en forme d’assiette autour de I'évidement (14).
15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 958 917 B1




EP 1 958 917 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» EP 1055635 A2 [0005]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

