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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herste'lung selbsttragender kassettenférmiger Bauelemente, die aus
Hautblech und Gerippe gebildet, vorzugsweise im Schienenfahrzeugbau einsatzbar sind, bestehend aus einer
Scheranlage, mindestens zwei Rollfarmern sowie einer SchweiReinrichtung. ErfindungsgemiR ist der Scheranlage
ein Ablagetisch und eine Profilierstralie, bestehend aus einem Rollformer zum ersten Profilieren der Seitenrédnder,
eine- dazwischenliegenden SchweiBeinrichtung und einem zweiten Rollformer zura weiteren Profilieren
nachgeschaltst, wobei diese Teilvorrichtungen durch eine avtomatische Transporteinrichtung sowie eine zentrale
Steuerung miteinander verkoppelt sind.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Herstellung selbsttragender kassettenférmiger Bauelemente, die aus Hautblech
und Gerippe gebildet, vorzugsweise im Schienenfahrzeugbau einsetzbar sind, bestehend aus einer
Scheranlage, mindestens zwei Rollformen sowle einer SchweiBeinrichtung, gekennzeichnet
dadurch, daR der Scheranlage (8) ein Ablagetisch (9) und eine ProfilierstraBe (10), bestehend aus
einem Rollformer zum ersten Profilieren der Seitenrénder, einer dazwischenliegenden
SchweiRainrihtung (11) und einem zweiten Roliformer zum weiteren Profilieren, nachgeschaltet
und diese Te'lvorrichtung (8~11) durch eine automatische Transporteinrichtung {19) sowie eine
zentrale Steuerung miteinander verkoppelt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf der Scheranlage (8) unmittelbar eine

mit einer Gerippemontageeinrichtung kombinierbare Profilierstrale (10}, bestehend aus einer

Aufspanneinheit mit einem Rollformer zum ersten Profilieren der Seitenrander, einer integrierten

SchweiReinrichtung und einem zweiten Rollformer zum weiteren Profilieren nachgeschaltet und

diese Teilvorrichtungen durch eine automatische Transporteinrichtung (19) sowie eine zentrale

Steuerung miteinander verkoppelt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Roliformer im wesentlichen aus
einer Aufspanneinheit (13; 15) zur Aufnahme des Hautbleches (1) und einem daran beweglich
angebrachten Rollschlitten (14; 14'), bestehend aus mehraren Profilrolipaaren, aufgebaut sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Schweifeinrichtung (11)im
wesentlichen aus einer Aufspanneinhait {16) zar Aufnahme des Hautbleches (1) und zwei daran
verfahrbar angebrachten Rollelektrodenpaaren (17) besteht und der Schweiflstrom den
Rollelektroden {17) impulsartig zugefiihrt wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Aufspanneinheiten {13; 15;
16) mit einem kombinierten Vakuum-Druckluft-System (18) versehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1und 2, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Transporteinrichtung (19)im
waesentlichen aus einer Laufschiene und aus Vakuumsetzern (20) besteht.

o

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung batrifft eine Vorrichtung zur Herstellung salbsttragender kassenttenformiger Bauelemente, die aus Hautblech und
Gerippe gebildet, vorzugsweise irn Schienenfahrzeugbau einsetzbar sind, bestehend aus einer Scherarlage, mindestens zwei
Rollformern sowie einer Schweieinrichtung.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es Ist ganz allgemein bekannt, selbsttragende Bauelemente fir Bedachungen, Verkleidungen sowie als Beh#iterelamente zu
verwenden. Es ist weiterhin bekannt, diese selbsttragenden Bauelemente durch geeignete Verstarkungselemente derart
auszriisten, daB sie in der Lage sind, zusétzlich zu ihrem Eigengewicht Kréfte aufzunehmen. Als Verstirkungselemente kornmen
die verschiedenen aufgeschweiBten Profile, Blechstreifen oder im Mantalblech befindliche Sicken baw. Randprofile zum Einsatz.
Soistein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Bauelementen (DE 2748361) hekannt, bei der die Belastbarkeitvon
Profilblechen fiir Dachelamente, beispielswaise Industrieddcher, wesentlich erhoht und die Gefihr eines Beulens oder
Einknickens auch bei hherer Beanspruchung vermieden werden soll. Dabei sieht die Erfindung vor, daR ebenes Blech zur
Bildung der Verstiirkung aufeinandergelegt und beide Bleche gemeinsam einer profilierenden Verformung unterzogen werden.
Diese Lésung sieht weiterhin vor, daR die Blechabschnitte vor dem Profilieren mit dem Hauptblech verbunden werden. Als ein
wesentlicher Nachteil ist hierbei der separate Zuschnitt der Verstérkungselemente sowie die Profilierung des Hauptbleches,
wodurch gestalterische Nachteile entstehen, zu nennen.

Waeiterhin ist ein Verfahren zur Herstellung verschweiBter Blechprofile sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung dieses
Verfahrens (DE 2812415) bekannt, bei dem zur Herstellung verschweifSter Blechprofile mindestens aines derzu
verschweiBenden Bleche eine lings der gewiinschten SchweiBnaht verlaufenden Sicke erhit und mit Hilfe rotierender
Rollenelektroden die Verbindung hergestelit wird. Diese Art der Verbindung eignet sich nicht zum Herstellen selbsttragender
Bauslemente mit im wesentlichen ebener Oberfldche. Des weiteren ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von
selbsttragenden Bauelementen sowie Verwendung derselben zum Abdecken von ringsegmentférmigen Fléchen (DE 3409151)
bekannt, bei dem durch das Profilieren der Rénder sowie von Versteifungssicken die Belastbarkeit erhht wird, Dieses Verfahren
eignet sich besonders fiir die Abdeckung kreisfrmiger Flachen, entsprichtaber den Bedingungen einerim wesentlichen glatten
Oberfliche nicht. Im weiteren ist eine Dackbeplankung (US 3545147) bekannt, bei der fiir die Herstellung der Décher in der
Anhénger- und Wohnmobilindustrie groBe Platien, Blechstreifen mittels an dem Dachblech selbst bestehenden Flanschen und
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einer Steckkappe sowle einem Dichtungsstreifen durch Walzen oder anderweitiges Pressen miteinander form- und
kraftschliissig gefiigt werden, Diesa Lésung erfordert einen hohen Fertigungsaufwand bei der Montage und ist fiir die
Herstellung von glatten Wénden ungeeignet, da elne Vielzahl von nach auBenstehender Falzniihte eine optisch unzweckmiRige
Formgestaltung ergeben wilrde. Alle beschriebenen Erfindungen welisen dan gemeinsamen Nachteil auf, daB sie zur Herstellung
von Bauelementen, die aus einem Blechband bestehen, eine Profilierung zur Erzeugung von MontagestéRen erhalten und
gleichzeitig verschweiBt werden, nicht geeignet sind.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, in Vermeidung der voranbeschriebenen Nachteile eins Vorrichtung zum Herstellen selbsttragender
kassettenférmiger Bauelemente zu antwickeln, mit der kosteng(instlg und serienm#8ig produziert werden kann, die weitere
technologische Verarbeitung rationalisierbar ist und eine wesentliche Verbesserung der Arbeitsbedingungen sowie eine
Verminderung von Nacharbeiten bei der Herstellung von Wagenkastenaufbauten im Schienenfahrzeugbau erreicht wird,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mittels der selbsttragende kassettenférmige
Bauelemente mit einer hohen Eigenstabilitdt durch Profilieren des Hautbleches und mit glatter Oberfliche hergestelit werden
kénnen. ErfindungsgemaB wird die Aufgabe gslést, indem der Scheranlage ein Ablagetisch und eine ProfilierstraRe, bestehend
aus einem Rollformer zum ersten Profilieren der Seitenrénder, siner dazwischenliegenden SchweiBeinrichtung und sinem
zweiten Rollformer zum weiteren Profilieren, nachgeschaltet und diese Teilvorrichtungen durch eine automatische
Transporteinrichtung sowie eine zentrale Steuerung miteinander verkoppelt sind.

Im weiisren ist erfindungsgeméiB, da der Scheranlage unmittelbar eine mit einer Gerippemontageeinrichtung kombinierbare
ProfilierstraBe, bestehend aus einer Aufspanneinheit mit sinem Rollformer zum ersten Profilieren der Seitenréinder, siner
integiierten SchweiBeinrichtung und einem zweiten Rollformer zum weiteren Profilieren nachgeschaltet und diese
Teilvorrichtungen durch eine automatische Transporteinrichtung sowie eine zentrale Steuerung mitsinander verkoppelt sind.
Es ist weiterhin erfindungsgem#g, daB die Rollformer im wesentlichen aus einer Aufspanneinheit zur Aufnahme des
Hautbleches und einem daran beweglich angebrachten Rollschlitten, bestehend aus mehreren Profilrollpaaren, aufgebaut sind.
Des weiteren Ist erfindungsgem#g, daB die SchwelBeinrichtung im wesentlichen aus einer Aufspanneinheit zur Aufnahme des
Hautbleches und zwei daran verfahrbar angebrachten Rolle!ektrodenpaaren besteht und der Schweistrom den Rollelektroden
impulsartig zugefiihrt wird.

Im weiteren ist erfindungsgemig, dal die Aufspanneinheiten mit einem kombinierten Vakuum-Druckluft-Systam versehen sind
und die Transporteinrichtung aus einer Laufschiene und aus Vakuumumsetzern besteht,

Ausfihrungsbelspiel
Die Erfindung soil an Hand eines Ausfilhrungsbeispieles ndher erliutert werden. Dabei zeigt:

Fig.1: eine schematische Darstellung des kassettenférmigen Bauelementes,
Fig.2: die Zwischenstufe der Herstellung des Bauelementes,
Fig.3: eine schematische Darstellung der Vorrichtung zuin Herstellen von kassettenférmigen Bauelementen.

In Fig. 1 ist ein mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung zu fertigendes kassettenformiges Bauslement schematisch dargestelit,
Das ebene Hautblech 1 istim Randbereich unter Bildung einer rohrférmigen Wulstversteifung 2 um die Lénge A Giberlappt
verformt. Dieser Zustand istin Fig. 2 als Zwischenstufe der Herstellung dargestelit. Die Uberlappung ist mit dem Hautblech 1
verschweilit und anschlieBend zur Bildung eines MontagestoBes 3 um die Hohe H in einem vorzugsweise rechten Winkel zum
Hautblech 1 abgewinkelt. Dabei ist die Héhe H des MontagestoBes 3 kleiner als die Linge A. AnschlieBend sind weitere, das
Hautblech 1 sowie die MontagestéRe 3 verbindende Gerippe 4, bestehend aus Quer- und Léngsversteifungssegmenten
angebracht. Das vorgefertigte Gerippe 4 wird derart auf das Hautblech 1 aufgebracht, daB die MontagestéRe 3 mit den
Waulstversteifungen 2 als formschliissige Montagehilfsmittel dienend, kraftschliissig das Gerippe 4 umschlieBen. Zur
Herstellung vorzugsweise gewdlibter Bauelemente wird das Gerippe 4 auf das ebene Hautblech 1 abgerollt, wobei die
Waulstvarsteifung 2 in das Gerippe 4 eingeschnibelt und das Grundblech 1 sich der Kontur des Gerippeprofils anpaft. Bei
ebenen Bauelementer: wird das Hautblech 1 vor dem Verbinc... mit dem Gerippe vorgespannt. In Fig. 3 ist die
erfindungsgem#Be Vorrichtung zum Herstellen von kassettenférmigen Bauslementen dargestelit. Dabai wird der
Abhaspelvorrichtung 5 eine Richtwalze 6, ein Treiber 7 und eine Scherablage 8 mit Ablagetisch 9 nachgeschaltet. Es schlieft
sich eine Profilierstrae 10 mit dazwischenliegender SchweiBeinrichtung 11 an, wobei die Profilierstrae 10 nach der Art eines
sogenannten Rollformers ausgebildet ist, der eine Anzahl von hintereinander angeordneten Walzensétzen mit profilierten
Walzen autweist. Die Profilformen der Watzen entsprechen dem zu erzeugenden Profil an den Bauelementen und sind in der
Zeichnung nicht im einzelnen dargestelit. Das Hautblech 1 wird mittels einer Abhaspelvorrichtung 5 vom Coil 12 iiber die
Richtwalze 6 sowie dem Treiber 7, einer mit Walzen arbeitenden Blechbandvorschubeinrichtung, einer Scheranlage 8zugefiihrt
und in definierien Léngen geteilt. Die Scheranlage 8 ist direkt mit dem als Hubtisch ausgebildeten Ablagetisch 9 gekoppelt, so
*daB ein Biechvorrat magaziniert und in einer Arbeitshohe verfiigbar dar weiteren Bearbeitung bereitgestelit werden kann. Die
Profilierstrale 10 besteht im wesentlichen aus einer ersten Aufspanneinheit 13 mit einem daran beweglich angebrachten
Rollschlittenpaar 14, welches wiederum mehrere Profilrollenpaare enthilt und einer zweiten Auspanneinheit 15 mit ebenfalls
einem daran angebrachten Rollschlittenpaar 14'. Zwischen der ersten Aufspanneinheit 13 und der zweitan Aufspanneinheit 15
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der ProfilierstraBe 10 befindet sich aine SchweiBeinrichtung 11, bestehend aus einer Aufspanneinhsit 16 und zwei an dieser
verfahrbar angebrachten Rollelektrodenpaaren 17, deren SchweiRstrom impulsartig zugefihrt wird. Die Aufspanneinheiten 13;
16 und 16 besitzen ein kombiniertes Vakuum-Druckluft-System 18 zum Spannen bzw. Gluiten der Blechelemente, Mittels einer,
die einzelnen Teilvorrichtungen verbindenden Transporteinrichtung 19, deren wesentliche Bestandteile reversierbare
Vakuumumsetzer 20 sind, kénnen die zu bearbeitenden Blechelemente umgesetzt werden, wobsi die Blechelemente lediglich
einseitig erfaBt und auf dem durch das Vakuum-Druckluft-System 18 erzeugten Luftkissen gleitend bewegt werden.
Die auf dem Ablagetisch 9 bereitgestellten Hautbleche 1 werden auf die erste Aufspanneinheit 13 transportiert und gespannt.
Der Rollschlitten 14 glsitet am Hautblech 1 entlang und profiliert in der ersten Phase mittels der hintereinander angeordneten
Walzensiitze das Hautblech 1 entsprechend Fig. 2. Auf der SchweiBeinrichtung 11 werden die iberlappten Seitenréinder des
Hautbleches 1 durch die Rollelektrodenpaare 17 punktverschwei8t. Nach den: Spannen des Hautbleches 1 auf der zweiten
Aufspanneinheit 15 wird der MontagestoR 3 mittels der Walzensiitze des Rollschlittens 14 geformt. In einer weiteren nicht
dargesteliten Vorrichtung, die parallel zur ProfilierstraBe 10 liegt, werden die Versteifungssegmente zu sinem Gerippe 4
verbunden. Dieses vorgefertigte Gerippe 4 wird nun auf das fertig profilierte Hautblech 1 derart aufgebracht, da8 es mit diesem
 durch die Wulstversteifungen 2 der MontagestéBe 3 form- und kraftschliissig verbunden ist. Danach erfolgt durch Schweiung
die Verbinaung Gerippe 4—MontagestoB 3 bzw. Gerippe 4—Hautbiech 1,
Die Anlagenteile 6 bis 11 und 19 sind untereinander mit einer Steuereinrichtung derart verbunden, da8 der Durchlauf des
Hantblechendes vom Coil 12 bzw. der Blechsektionen vom Ablagetisch 9 bis zur zweiten Profifierung mittels
Transporteinrichtung 19 kontinuierlich erfolgt. Eine Modifizierung der Anlage sieht vor, die Rollschlitten 14; 14’ an einer
Aufspanneinheit anzuordnen und die VerschweiBung der iiberlappten Seitenrénder des Hautbleches 1 in diese Anlage derartzu
integrieran, daB an sich bekannte PunktschweiBzangen ebenfalls verfahrbar, an der Aufspanneinheit angebracht werden. Das
Hautblech 1 verbleibt dabei vom Profilieren bis zur Befestigung des vorgefertigten Gerippes auf einer Aufspanneinheit, wodurch
jegli:he ungewoliten Forméinderungen durch den Zwischentransport ausgeschlossen werden.



LRI
P /9 2
1#79? 7 Q
3
7‘ Figur 1
4

¥



L1419 s

LL




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

