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63 Verfahren zur Priifung der Kontinuitat der Langsstege von Mehrkammerhohlprofilen.

Zur Priifung der Kontinuitat der Langsstege (16) von

Mehrkammerhohiprofilen (10) werden zumindest zwei 10
einander benachbarte, einen gemeinsamen Léngssteg \
(16") aufweisende Hohlkammern (18a, b) stirnseitig beid- 20’
ends luftdicht verschlossen. In einer der Hohlkammern (

[l

(18a) wird sodann ein Unterdruck erzeugt und in der an- ; T -
[ NS S

dern Hohlkammer (18b) die zeitliche Druckverdnderung
gemessen. Bevorzugt wird in beiden Hohlkammern (18a,
b) die zeitiche Druckverdnderung gemessen, wobei die
Zeit (t) zum Erreichen eines bestimmten Enddruckes (p) in
der Hohlkammer (18a) als Mass fiir die Kontinuitét des ge-
meinsamen Langssteges (16") verwendet wird. Das Ver-
fahren ist insbesondere geeignet zur Priifung von aus Alu-
minium stranggepressten Mehrkammerhohiprofilen grosser
Lange.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Priifung
der Kontinuitdt der Langsstege von Mehrkammer-
hohlprofilen.

Mehrkammerhohlprofile aus Aluminium werden
Ublicherweise (iber eine Matrize mit Dornen strang-
gepresst. Bedingt durch einen ungleichméssigen
Materialfluss kénnen hierbei die Kammerwénde bil-
denden L&ngsstege in ihrer Wandstarke Schwan-
kungen unterworfen sein, die im Extremfall zum lo-
kalen Abreissen des Materialflusses und damit zu
Fehistellen in Form von Durchbriichen in den Hohl-
kammerwénden fiihren. Flr gewisse Anwendungen
ist eine Kontinuit4t der Langsstege erforderlich, d.h.
diese diirfen keine Durchbriiche aufweisen. Es be-
steht daher ein Bedarf nach einer Priifméglichkeit
der Hohlkammerwédnde von Mehrkammerhohlprofi-
len aus stranggepresstem Aluminium auf Fehlstel-
len.

Wihrend bei verhélinisméssig kleinen Profillan-
gen eine einfache visuelle Kontrolle von den Stirn-
seiten der Profile her ausreichend sein mag, ist
eine zuverldssige Priifung auf Fehlstellen bei Profil-
langen von mehreren Metern mit dieser einfachen
Sichtkontrolle nicht mehr méglich. Es ist daher be-
reits vorgeschlagen worden, Fehistellen mittels Ul-
traschall- oder Wirbelstromverfahren zu lokalisieren.
Diese Priifmethoden sind jedoch zu wenig selektiv
und haben sich daher in der Praxis nicht durchge-
setzt.

Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der
Erfinder die Aufgabe gestelit, ein Verfahren zu
schaffen, mit welchem die Kontinuitét der Langsste-
ge von Mehrkammerhohiprofilen auf einfache Art
geprtift werden kann.

Zur erfindungsgemassen Ldsung der Aufgabe
fuhrt, dass zumindest zwei einander benachbarte,
einen gemeinsamen Langssteg aufweisende Hohl-
kammern stirnseitig beidends luftdicht verschlossen
werden, in einer der Hohlkammern ein Unterdruck
erzeugt und in der andern Hohlkammer die zeitliche
Druckverénderung gemessen wird.

Nach einer bevorzugten Durchfiihrung des Ver-
fahrens wird die zeitliche Druckverédnderung in bei-
den Hohlkammern gemessen, wobei die Zeit zum
Erreichen eines bestimmten Enddruckes als Mass
fiir die Kontinuitdt des gemeinsamen L&ngssteges
verwendet wird.

Das Verfahren ist insbesondere geeignet zur Pri-
fung von aus Aluminium stranggepressten Mehr-
kammerhohlprofilen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
sowie anhand der Zeichnung, diese zeigt in ihrer
einzigen Figur eine teilweise geschnittene Schrig-
sicht auf ein Mehrkammerhohlprofil mit Einrichtun-
gen zur Durchflihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens.

Ein aus Aluminium stranggepresstes Mehrkam-
merhohlprofil 10 — beispielsweise ein Fachwerkbo-
denprofil flir den Wagenboden von Schienenfahr-
zeugen — weist eine Bodenplatte 12 sowie eine pa-
rallel zu dieser in einem Abstand b von beispiels-
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weise 50 mm angeordnete Deckplatte 14 auf. Die
Profillinge 1 betrdgt beispielsweise 20 m. Boden-
platte 12 und Deckplaite 14 sind iber in Strang-
press- bzw. Profillangsrichtung x verlaufende
Langsstege 16 unter Bildung von Hohlkammern 18
miteinander verbunden. Zur Priiffung eines Langs-
steges 16’ auf Fehlistellen sind die benachbarten,
den gemeinsamen L&ngssteg 16 aufweisenden
Hohlkammern 18a, b stirnseitig beidends mit je ei-
ner Abdeckung 20, 20’ — beispielsweise aus Gummi
— luftdicht verschlossen. Eine der Abdeckungen 20
ist Uiber einen mit einer der Hohlkammern 18a in
Verbindung stehenden Anschluss 22 miitels einer
Druckleitung 24 an einer Vakuumpumpe 26 sowie
tber je einen mit den beiden Hohlkammern 18a, b
in Verbindung stehenden Anschluss 22a, b (liber
eine Druckleitung 24a, b an je ein Manometer 28a,
b angeschlossen.

Wird nun {ber die Vakuumpumpe 26 der Druck
Pa in der Hohlkammer 18a erniedrigt, so kdnnen
grundsétzlich drei verschiedene Betriebszustéande
eintreten.

1. Der Druck pa in der Hohlkammer 18a er-
reicht nach einer gewissen Zeit ti < t den End-
druck p < po—po bedeutet den aktuellen Atmo-
sphérendruck — und der Druck pp in der benach-
barten Hohlkammer 18b bleibt unverdndert, d.h.
der zwischenliegende Langssteg 16’ weist keine
Durchbriiche auf.

2. Der Druck pa in der Hohlkammer 18a erreicht
nach einer gewissen Zeit 2 < t den Endwert p und
der Druck pp in der benachbarten Hohlkammer 18b
nimmt ebenfalls ab, d.h. der zwischenliegende
Langssteg 16’ weist mindestens einen Durchbruch
30 auf.

3. Der Druck pa in der Hohlkammer 18a erreicht
auch nach einer Zeit t3 > t den Endwert p nicht,
d.h. die Hohlkammern 18a, b sind stirnseitig nicht
dicht verschlossen und/oder neben einer Fehistelle
30 im gemeinsamen Langssteg 16’ weist minde-
stens ein weiterer benachbarter Langssteg 16 eine
weitere Fehlstelle auf.

Die Werte fiir t und p dienen als Referenzwerte
der Kalibrierung der Mess- und Priifeinrichtung und
werden an einer Hohlkammer mit einer Eichboh-
rung eines Durchmessers von beispielsweise 3 mm
bestimmt. Die Zeitdauer 12, die zum Erreichen des
Enddruckes p im obigen Betriebszustand 2 benétigt
wird, ist zumindest fiir eine qualitative Aussage
tber die Grosse eines festgestellten Durchbruchs
30 geeignet. Durch weitere Eichprofile, d.h. Profile
mit definierten Fehlstellengréssen — beispielsweise
Bohrungen unterschiedlichen Durchmessers — kann
die Aussagekraft noch erhdht werden.

Die vorstehenden Ausfiihrungen beziehen sich
auf die Einzelliberpriifung von jeweils zwei benach-
barten Hohlkammern 18a, b bzw. des zwischenlie-
genden Léngssteges 16'. Selbstverstdndlich kénnen
auch mehrere Hohlkammerpaare simultan geprift
werden. Ebenso ist es denkbar, dass sich die Ab-
deckungen 20, 20’ Uber die gesamte Breite des
Mehrkammerhohlprofiles 10 erstrecken, d.h. sémili-
che Hohlkammern 18 sind stirnseitig abgedichtet
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und in einer der Abdeckungen 20 sind fir jede der
Hohlkammern 18 je ein Anschluss 22 mit Drucklei-
tungen 24 zum Anschluss an eine Vakuumpumpe
26 sowie Manometer 28 vorgesehen. Uber entspre-
chende — in der Zeichnung nicht dargestelte — 5
Ventile, die zentral angesteuert werden kénnen,
kann die Messung von jeweils korrespondierenden
Hohlkammerpaaren 16a, b zumindest teilweise au-
tomatisiert werden.

10
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Priifung der Kontinuitat der
Langsstege (16) von Mehrkammerhohiprofilen (10),
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei ein- 15
ander benachbarte, einen gemeinsamen Léngssteg
(16") aufweisende Hohlkammern (18a, b) stirseitig
beidends luftdicht verschlossen werden, in einer der
Hohlkammern (16a) ein Unterdruck erzeugt und in
der anderen Hohlkammer (16b) die zeitliche Druck- 20
verdnderung gemessen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zeitliche Druckverénderung in
beiden Hohlkammern (18a, b) gemessen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 25
gekennzeichnet, dass die Zeit (t) zum Erreichen ei-
nes bestimmten Enddruckes (p) in der Hohlkammer
(16a) als Mass fiir die Kontinuitdt des gemeinsa-
men Langssteges (16) verwendet wird.

4. Anwendung des Verfahrens nach einem der 30
Anspriiche 1 bis 3 zur Priifung von aus Aluminium
stranggepressten Mehrkammerhohlprofilen (10).
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