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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Grollkomponente flr
ein Schienenfahrzeug.

Stand der Technik

[0002] GrofRkomponenten von Schienenfahrzeugen,
beispielsweise Seitenwéande, Stirnwande, Dachern oder
Untergestelle kdnnen in sogenannter Differentialbauwei-
se aus Metall hergestellt werden. Bei dieser Differen-
tialbauweise wird eine Gerippestruktur aus Blechprofilen
aufgebaut und mit einer Blechtafel beplankt, wobei die
Blechtafel die Aulienhaut der GroRkomponente darstellt.
Die so entstehende Struktur bietet eine hohe Festigkeit
bei niedrigem Gewicht und eignet sich fiir die Herstellung
aus Stahl bzw. nichtrostendem Stahl gleichermal3en. Die
Gerippestruktur ist dabei aus Spanten und normal zu den
Spanten orientieren Stringern aufgebaut, welcher unter-
einander sowie mit der Beplankung ublicherweise ver-
schweif3t werden. Die so aufgebaute Struktur genlgt
modernen Anforderungen an Festigkeit bei gleichzeitig
geringer Masse nicht ausreichend, sodass Optimierun-
gen dieser Bauweise geschaffen wurden. Beispielswei-
se kann die Beplankung aus einer Mehrzahl von Blechen
aufgebaut sein, welche jeweils unterschiedliche Eigen-
schaften aufweisen, sodass an Stellen mit hohen Fes-
tigkeitsanforderungen Bleche mit gréfRerer Dicke oder
einer anderen Materialzusammensetzung vorgesehen
werden. Typischerweise erfordern die Ecken von Tir-
und Fensterausschnitten eine hdhere Festigkeit, welche
an anderen Stellen nicht erforderlich ist. Die Verbindung
der genannten Blechteile untereinander erfolgt tblicher-
weise mittels Schweil3ens, wobei insbesondere ein
Schweillverfahren mit moglichst geringem Warmeein-
trag zu wahlen ist, sodass es nur zu geringem Verzug
der Bauteile kommt und die erforderlichen Nacharbeiten,
z.B. Schleifen und Verkitten, minimiert werden kénnen.
Insbesondere sind automatisierbare SchweilRverfahren
vorteilhaft, wobei auf die Zuganglichkeit der Schweif3-
stelle durch die SchweilRmaschine konstruktiv zu achten
ist. Ein haufig eingesetztes Schweildverfahren ist das
Punktschweilen, bei welchem elektrischer Strom durch
zwei Uberlappende Bleche geleitet wird und diese lokal
aufgeschmolzen werden. Dazu ist eine Uberlappung der
Bleche erforderlich, was zu erhdhter Masse der Grof3-
komponente und potenziell zu Problemen mit dem Rost-
schutz an der Uberlappungsstelle fiihren kann. Zur An-
ordnung von Innenausbauteilen wie Sitzen, Haltestan-
gen, Fahrkartenautomaten, Verkleidungsteilen 0.a. wer-
den Befestigungspunkte vorgesehen, an welchen diese
Innenausbauteile I6sbar befestigt werden konnen. Dabei
haben sich sogenannte C-Schienen bewabhrt, da sie eine
exakte Justierung des Montageorts erlauben. Die gleich-
zeitige Erfullung unterschiedlicher Anforderungen an ei-
ne SchienenfahrzeuggroRkomponente, insbesondere

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

geringe Masse bei optimale ortlicher Verteilung der Fes-
tigkeit, Korrosionsschutz und automatisierbare Herstell-
barkeit bei geringstem Nacharbeitungsbedarf sowie der
Integration einer C-Schiene kann mit aus dem Stand der
Technik bekannten MaRRnahmen nicht erzielt werden.

[0003] Z.B. die Offenbarung EP 3 369 638 A1 be-
schreibt eine GrolRkomponente fiir ein Schienenfahr-
zeug, umfassend einen gitterformigen Verbund aus ebe-
nen Spriegeln und T-férmigen Spanten, sowie eine Be-
plankung, wobei an mindestens einem der Spriegel eine
im Querschnitt geschlossene Schienen angeordnet ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine GrolRkomponente eines Schienenfahrzeugs an-
zugeben, welche in Hinsicht auf ihre Fertigung mittels
LaserschweilRens optimiert ist und welche eine C-Schie-
ne umfasst.

[0005] Die Aufgabe wird durch eine GroRkomponente
fir ein Schienenfahrzeug mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gel6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Ge-
genstand untergeordneter Anspriche.

[0006] Dem Grundgedanken der Erfindung nach wird
eine Groflkomponente flur ein Schienenfahrzeug, um-
fassend einen gitterférmigen Verbund aus Spriegeln-
und Spanten und eine Beplankung dieses gitterférmigen
Verbundes aufgebaut, wobei die Spanten als ebene
Blechteile, welche stumpf mit der Beplankung ver-
schweil3t sind ausgefihrt sind, und die Spriegeln als
ebene Blechteile ausgefihrt sind, welche stumpf mit
der Beplankung verschweif3t sind, wobei an mindestens
einem der Spriegel eine C-Schiene angeordnet ist.
[0007] Dadurchistder Vorteil erzielbar, eine beplankte
Spriegelwand schaffen zu kdnnen, welche automatisiert
herstellbar ist, eine C-Schiene umfasst und deren Ein-
zelteile fir sich jeweils sehr einfach herstellbar sind.
[0008] Erfindungsgemal ist ein Verbund aus Sprie-
geln und Spanten herzustellen, wobei die Spriegel und
Spanten als ebene Blechteile ausgefiihrt sind. Im Ge-
gensatz zur herkémmlichen Bauweise, bei welcher meist
Z-Profile oder Hutprofile zum Einsatz kommen, kann bei
gegenstandlicher L6sung ein ebener Blechzuschnitt ein-
gesetzt werden, da keinerlei Uberlappungen fir die Her-
stellung einer SchweilRnaht erforderlich sind. Die Ver-
bindung der Spriegel und Spanten mit der Beplankung
erfolgt jeweils stumpf Uber einen sogenannten T-StoR.
Eine solche Schweilinahtist vorzugsweise mittels Laser-
schweillens herzustellen, da dieses die erforderliche
Energie rdumlich sehr begrenzt einbringt und somit der
Verzug der verbundenen Bauteile minimal ist. Weiters
wird durch das LaserschweilRen die Oberflachenqualitat
der Beplankung an der der Schweil3naht abgewandten
Seite nicht beeintrachtigt, sodass dort keine Nacharbei-
ten wie Verkitten und Schleifen erforderlich sind. Dies ist
insbesondere vorteilhaft, da diese Seite im Allgemeinen
eine Sichtflache ist, auf deren Erscheinungsbild grof3er
Wert gelegt wird.
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[0009] Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens liegt da-
rin, dass durch die kleinere warmebeeinfluRte Zone der
Einsatz kaltverfestigter Stahle bevorzugt ist, da diese
dabei nur minimal in ihrer Festigkeit beeintrachtigt wer-
den.

[0010] Die Spriegel werden vor dem Zusammenbau
mit der Beplankung und den Spanten wenigstens teil-
weise mit einer C-Schiene verbunden und als gemein-
same, vorgefertigte Baugruppe mit den Spanten und der
Beplankung zu einer GroRRkomponente verbunden. Da-
bei ist es vorteilhaft, eine C-Schiene aus demselben
Material wie die Spriegel einzusetzen, welche durch
ein Umformverfahren aus Blech hergestellt ist. Typi-
scherweise kann dazu Rollprofilieren eingesetzt werden.
[0011] Die Spriegel werden dabei in einzelne Spriege-
labschnitte geteilt, welche an der, der Offnung der C-
Schiene abgewandten Seite der C-Schiene ange-
schweif3t werden. In die Abstande zwischen den einzel-
nen Spriegelabschnitten greifen beim Zusammenbau
der Groflkomponente die Spanten ein, sodass sich ein
Gitterverbund ergibt.

[0012] In weiterer Fortbildung der Erfindung ist es vor-
teilhaft, die Spanten mit einer Auftenkontur auszustatten,
welche ein Anlegen der C-Schiene an die Spanten in
ihrer Montageposition erlaubt. Solcherart kénnen an der
C-Schiene angreifende Krafte, insbesondere vertikal
nach unten orientierte Gewichtskrafte durch Innenaus-
bauteile unmittelbar in die Spanten und somit die GroR3-
komponente eingeleitet werden. Die Spriegel werden
somit im Wesentlichen von Biegekraften befreit.

[0013] Esistweiters vorteilhaft, die C-Schiene an ihrer
Auflageflache mit den Spanten jeweils zu verschweil3en.
Dadurch kénnen auch von der Auflageflache weg ge-
richtete Krafte in die Spanten eingeleitet werden und es
wird eine potenzielle Gerauschquelle eliminiert.

[0014] Die vorgeschlagene Konstruktion bietet einen
hervorragenden Korrosionsschutz auch bei Einsatz kon-
ventionellen, nichtrostfreien Stahls, da die gesamte
Oberflache aller Bauteile gut zuganglich ist und mit ent-
sprechender Rostschutzbeschichtung versehen werden
kann. Durch den Aufbau aus einfachen, ebenen Blech-
stlicken entstehen keine Hinterschneidungen, in welche
der Korrosionsschutz oft nur mangelhaft eindringen
kann. Insbesondere durch das ausschlie3liche Verwen-
den stumpfer Schweilnahte und den dadurch entste-
henden Verzicht doppelter Blechlagen, sind Korrosions-
schutzmalinahmen besonders leicht umzusetzen.
[0015] Ein weiterer Vorteil liegt in der geringeren Mas-
se einer GroRkomponente im Vergleich zu einer Grol3-
komponente gleicher Abmessungen und Festigkeit, da
doppelte Blechlagen zur Herstellung von Schwei3nah-
ten entfallen.

[0016] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, die Beplankung aus einer Mehrzahl von
Blechen aufzubauen, welche unterschiedliche Werk-
stoffzusammensetzungen oder Dicken aufweisen. Sol-
cherartkann auflokal erh6hte Festigkeitsanforderungen,
beispielsweise an Fensterecken oder dem Anschluf3 von
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Tuarsaulen Ricksicht genommen werden, ohne diese
erhohte Festigkeit auch an Stellen ohne diesen Bedarf
vorsehen zu missen. Dabei ist wesentlich, die Auf3en-
haut der GroRkomponente stufenfrei zu gestalten, die
unterschiedlichen Blechdicken sind an der Innenseite
der Beplankung durch entsprechende Bemessung der
Spriegel und Spanten zu berlicksichtigen.

[0017] Die erfindungsgemafe GrolRkomponente ist
besonders vorteilhaft als Seitenwand eines Schienen-
fahrzeugs einzusetzen, da dabei die spezifischen Vor-
teile, insbesondere die Integration einer C-Schiene, be-
sonders zum Tragen kommen. Innenausbauteile wie
Sitze, Trennwande, Haltestangen, etc. werden in der
Praxis meist an den Seitenwanden befestigt. Ein Einsatz
als Stirnwand oder Dach kann ebenfalls vorgesehen
werden, da an diesen auch oft weitere Baugruppen
wie Liftungskanale, Dachverkleidungen oder Fahrkar-
tenautomaten zu befestigen sind.

[0018] In weiterer Fortbildung der Erfindung ist es
empfehlenswert, eine C-Schiene in angegebener Weise
mit der GroRkomponente zu verbinden und sie dabei
unterhalb eines Fensterrahmens anzuordnen sowie sie
mit Wassereinlauflochern und Wasserablaufléchern
auszustatten. Dabei sind die Wassereinlauflocher in Ein-
baulage oberhalb der Befestigung an den Spriegeln am
Grund des C-Profils vorzusehen. Solcherart kann durch
die Fensterdichtungen eingedrungenes Wasser an vor-
bestimmter Stelle aufgefangen und gerichtet abgeleitet
werden, sodass es andere Teile der Seitenwandstruktur
nicht erreicht. Der Abfluld aus der C-Schiene erfolgt Uiber
Wasserablauflécher, welche an der Unterseite der C-
Schiene (in Einbaulage) an jenen Stellen angeordnet
sind, an welchen ein sicherer WasserabfluR gewahrleis-
tetist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0019] Es zeigen beispielhaft:

Fig.1 GroRkomponente Schnitt.

Fig.2 GrolRkomponente Ansicht.

Fig.3 GrolRkomponente Schragansicht.
Fig.4 GroRkomponente Detail.

Ausfiihrung der Erfindung

[0020] Fig.1 zeigt beispielhaft und schematisch eine
Grof3komponente eines Schienenfahrzeugs in einer
Schnittdarstellung. Es ist stark abstrahiert ein Schnitt
durch eine Grof3komponente 1in Form einer Seitenwand
dargestellt, welche in Differentialbauweise gefertigt ist.
Diese GroRkomponente 1istaus einer Beplankung 4 und
einem Gerlst aus Spriegel 2 und Spanten 3 aufgebaut,
wobei der gezeigte Schnitt zwischen zwei Spanten 3 in
vertikaler Richtung verlauft. Die Spriegel 2 sind als ebene
Blechteile ausgebildet und mit der Beplankung 4 stumpf
mittels einer Laserschwei3naht 6 verschweil}t. Die, in
Einbaulage vertikal orientierten Spanten 3 sind ebenfalls
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mit der Beplankung 4 verschweilt (Schweifinaht nicht
gezeigt) und weisen eine solche Kontur auf, dass eine an
den Spanten 3 befindliche Ausformung zur Auflagerung
einer C-Schiene 5 ausgebildet ist. Diese C-Schiene 5 ist
mit den Spriegeln 2 mittels einer Laserschwei3naht 6
verbunden. Zwischen den Spriegeln 2 und den Spanten
3 besteht keine unmittelbare Verbindung. Die Unterkante
der C-Schiene 5 ist mit den Spanten 3 an deren Aus-
formung zur Auflagerung mittels einer kurzen Schweil3-
naht 7 verbunden. Auf die C-Schiene 5 wirkende Kréfte
werden somit direkt in die Spanten 3 eingeleitet.

[0021] Fig.2 zeigt beispielhaft und schematisch eine
Grollkomponente eines Schienenfahrzeugs in einer An-
sicht auf die Tragstruktur aus Spriegeln und Spanten. Es
ist das abstrahierte Beispiel aus Fig.1 in der Ansicht von
innen auf die GroRkomponente dargestellt, wobei die
Spriegel 2 durch die C-Schiene 5 verdeckt sind. Die
Spriegel 2 berlihren die Spanten 3 nicht und sind auch
nicht mit diesen verschweilt. Die C-Schiene 5 ist mit den
Spanten 3 jedoch mittels einer Schwei3naht 7 verbun-
den. Das LaserschweilRverfahren ermdglicht das exakte
Positionieren einer solchen Schweilnaht mit sehr ge-
ringer rAumlicher Ausdehnung.

[0022] Fig.3 zeigt beispielhaft und schematisch eine
Groflkomponente eines Schienenfahrzeugs in einer
Schragansicht. Es ist ein Abschnitt einer GroRkompo-
nente 1 eines Schienenfahrzeugs in einer Schragansicht
von innen dargestellt, welche eine Seitenwand mit zwei
Fensterausschnitten bildet. Die GroRkomponente 1 um-
fasst eine Tragstruktur aus Spriegeln 2 und Spanten 3,
wobei an den Spriegeln 2 C-Schienen angeordnet sind.
Die Spanten 3 sind zwischen den Fensterzwischenrau-
men enger gesetzt, um die Durchbiegung der Seiten-
wand zu reduzieren. In dem gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel sind drei C-Schienen 5 unterhalb der Fensteraus-
schnitte vorgesehen, welche beispielsweise zur Befes-
tigung von Sitzen eingesetzt werden kdnnen. Dasselbe,
der Erfindung zugrundeliegende Prinzip kann auch in
einem Dach, etwa zur Befestigung von Kabeltassen oder
Klimakanalen oder in einer Stirnwand eingesetzt wer-
den.

[0023] Fig.4 zeigt beispielhaft und schematisch ein
Detail der GroRkomponente eines Schienenfahrzeugs
aus Fig.3. Es ist die Auflagerung der C-Schiene 5 an
einem Spant 3 dargestellt, wobei durch die Formgebung
der Aufdenkontur des Spants 3 eine exakte Lagerung der
C-Schiene 5 gewabhrleistet ist. Solcherart kann eine
Schweiltnaht die C-Schiene 5 mit dem Spant 3 exakt
verbinden.

Liste der Bezeichnungen

[0024]

1 GroRRkomponente
2 Spriegel

3 Spant

4  Beplankung
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5
6
7

C-Schiene
Laserschweifl3naht
Schweiltnaht

Patentanspriiche

1.

GroRRkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug, um-
fassend einen gitterformigen Verbund aus Sprie-
geln- (2) und Spanten (3) und eine Beplankung (4)
dieses gitterformigen Verbundes, wobei die Spanten
(3) als ebene Blechteile, welche stumpf mit der Be-
plankung (4) verschweilt sind ausgefiihrt sind, und
die Spriegeln (2) als ebene Blechteile ausgefiihrt
sind, welche stumpf mit der Beplankung (4) ver-
schweildt sind, wobei an mindestens einem der
Spriegel (2) eine C-Schiene (5) angeordnet ist.

GroRRkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass an dem mindes-
tens einem Spriegel (2) eine C-Schiene (5) ange-
ordnetist, wobei diese C-Schiene (5) als rollprofilier-
tes Bauteil ausgefihrt ist, welche stumpf mit dem
Spriegel (2) verschweil3t ist.

GroRRkomponente (1) fiir ein Schienenfahrzeug nach
Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spanten (3)
eine Auflenkontur aufweisen, welche ein Anlegen
der C-Schiene (5) an die Spanten (3) in ihrer Monta-
geposition erlaubt.

Groflkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug nach
Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die C-Schiene (5)
mit den Spanten (3) an zumindest einer Stelle ver-
schweilt ist.

Grollkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die GrolRkompo-
nente (1) als Seitenwand ausgefiihrt ist.

GroRRkomponente (1) fiir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Grof3kompo-
nente (1) als Stirnwand ausgefihrt ist.

GroRRkomponente (1) fiir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Grof3kompo-
nente (1) als Dach ausgefiihrt ist.

GroRkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Beplankung
(4) aus einer Mehrzahl von Blechen aufgebaut ist,
welche unterschiedliche Werkstoffzusammenset-
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zungen oder Dicken aufweisen.

GrofRkomponente (1) fir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Verschweilten
der Spriegel, Spanten, Beplankung und der C-
Schiene mittels eines Laserschweillverfahrens er-
folgt.

GroRkomponente (1) fiir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das die Spriegel
(2), Spanten (3), Beplankung (4) und die C-Schiene
(5) aus korrosionsbestandigem Stahl oder nicht kor-
rosionsbestandigen Stahl gefertigt sind.

GroRkomponente (1) fiir ein Schienenfahrzeug nach
einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass das die GroRkom-
ponente (1) mit einem Fensterrahmen ausgestattet
istund eine C-Schiene (5) unterhalb dieses Fenster-
rahmens angeordnet ist, wobei in die C-Schiene 5
Wassereinlaufléchern und Wasserablaufldchern
eingebracht sind.

Claims

Large component (1) for a rail vehicle, comprising a
grid-like structure of bows (2) and ribs (3) and a
panelling (4) of this grid-like structure,

wherein the ribs (3) are designed as planar sheet
metal parts which are butt-welded to the panelling
(4), and the bows (2) are designed as planar sheet
metal parts which are butt-welded to the panelling
(4), wherein a C-rail (5) is arranged on at least one of
the bows (2).

Large component (1) for a rail vehicle according to
claim 1,

characterised in that

a C-rail (5) is arranged on the at least one bow (2),
wherein this C-rail (5) is designed as a roll-profiled
part which is butt-welded to the bow (2).

Large component (1) for a rail vehicle according to
claim 1 or 2,

characterised in that the ribs (3) have an outer
contour which allows the C-rail to be mounted on
the ribs (3) in its assembly position.

Large component (1) for a rail vehicle according to
claim 3,

characterised in that the C-rail (5) is welded to the
ribs (3) at one point at least.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 4,
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10.

1.

characterised in that the large component (1) is
designed as a side wall.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 4,

characterised in that the large component (1) is
designed as an end wall.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 4,

characterised in that the large component (1) is
designed as a roof.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 7,

characterised in that the panelling (4) is con-
structed from a plurality of metal sheets which have
different material compositions or thicknesses.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 8,

characterised in that the bows, ribs, panelling and
the C-rail are welded by means of a laser welding
method.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 9,

characterised in that the bows (2), ribs (3), panel-
ling (4) and the C-rail (5) are manufactured from
corrosion-resistant steel or non-corrosion-resistant
steel.

Large component (1) for a rail vehicle according to
one of claims 1 to 10,

characterised in that the large component (1) is
fitted with a window frame and a C-rail (5) is arranged
below a window frame, wherein water inlet holes and
water outlet holes are introduced into the C-rail (5).

Revendications

2

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire, comprenant un composite en forme
de grille composé d’arceaux (2) et de nervures (3) et
unrevétement (4) de ce composite enforme de grille,

dans lequel les nervures (3) sont réalisées en
tant que piéces de t0le planes qui sont soudées
bout a bout avec le revétement (4),

et les arceaux (2) sont réalisés en tant que
pieces de tble planes qui sont soudées bout a
bout avec le revétement (4), dans lequel un rail
en C (5) estdisposé au niveaud’aumoinsundes
arceaux (2).

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon la revendication 1,
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caractérisé en ce que

unrailen C (5) estagencé au niveau de 'au moins un
arceau (2), dans lequel ce rail en C (5) est réalisé en
tant que composant profilé au rouleau qui est soudé
bout a bout avec I'arceau (2).

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les nervures (3) présentent
un contour extérieur qui permet une posedurailenC
(5) au niveau des nervures (3) dans sa position de
montage.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le railen C (5) est soudé avec
les nervures (3) au niveau d’au moins un site.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4,

caractérisé en ce que le composant de grande
dimension (1) est réalisé en tant que paroi latérale.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4,

caractérisé en ce que le composant de grande
dimension (1) est réalisé en tant que paroi frontale.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4,

caractérisé en ce que le composant de grande
dimension (1) est réalisé en tant que toit.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a7,

caractérisé en ce que le revétement (4) est consti-
tué d'une pluralité de tbéles qui présentent des
compositions de matériaux ou des épaisseurs diffé-
rentes.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 8,

caractérisé en ce que le soudage des arceaux, des
nervures, du revétement et du rail en C est effectué
au moyen d’un procédé de soudage au laser.

Composant de grande dimension (1) pour un véhi-
cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a9,

caractérisé en ce que les arceaux (2), les nervures
(3), lerevétement (4) etle rail en C (5) sont fabriqués
a partird’acier quirésiste a la corrosion ou d’acier qui
ne résiste pas a la corrosion.
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11. Composant de grande dimension (1) pour un véhi-

cule ferroviaire selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 10,

caractérisé en ce que le composant de grande
dimension (1) est équipé d’'un cadre de fenétre et
un rail en C (5) est disposé en dessous de ce cadre
de fenétre, dans lequel des trous d’introduction
d’eau et des trous d’évacuation d’eau sont introduits
dans le rail en C (5).
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