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(57)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von - Gegenkraftbaugruppe,

Fahrzeugwagenkésten, insbesondere von Wagenka- mit spannbandéhnlichen, die Druckbalken (4)
sten schienengebundener Fahrzeuge und dabei spezi- unterhalb des Untergestells (12) verbindenden Mit-
ell zum Verbinden von Seitenwandelementen mit einem teln (7),

zwischen Untergestell und Dach angeordneten aus - Pneumatikbaugruppe,

Profilen gebildeten Fachwerk, wobei das Verfahren sich mit Steuerungs- und Verbindungselementen (13)
im wesentlichen aus folgenden Verfahrensschritten: sowie schlauchférmigen Druckmitteln (9) besteht.

- paneelférmige und mindestens Teile von Fenster-
und/oder Turausschnitten aufweisende sowie von
der Dach- bis zur Untergestellbaugruppe sich
erstreckende Seitenwandelemente mit ihren obe-
ren Endbereichen am Fachwerk eingehangt wer-
den,

- die freihdngenden Seitenwandelemente derart
lagepositioniert werden, daB alle Randbereiche
jedes Seitenwandelementes vertikalen und hori-
zontalen Profilen zugeordnet sind,

- eine fluchtende Anordnung der Seitenwandele-
mente zueinander mittels zumindest an den verti-
kalen Profilen angeordneter verstellbarer Anlage-
elemente eingestellt wird und

- abschlieBend die Randbereiche der Seitenwand-
elemente an die Profile und/oder an deren Anlage-
elemente angedrickt und mit diesen verbunden
werden.
zusammensetzt und dieVorrichtung, die im wesent-
lichen aus 27 8

- Anschlagbaugruppe,
mit krangeeigneten Anschlagmitteln (6) aufweisen-
den und oberhalb des Fahrzeugdaches (11) ange-
ordneten Quer- und Langstragern (1,2),

- Druckbalkenbaugruppe,
mit an den Langstragern (2) schwenkbar angelenk-
ten Druckbalken (4) mit Verbindern (6),
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Beschreibung

Die Erindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Fahrzeugwagen-
kasten, vorzugsweise von Wagekésten von schienen-
gebundenen Fahrzeugen, wobei Verfahren und
Vorrichtung insbesondere zum Verbinden der Seiten-
wande oder zumindest paneelférmiger Seitenwandele-
mente von Schienenfahrzeugen mit dem zwischen dem
Untergestell und dem Dach angeordneten sowie aus
Profilen bestehenden Fachwerk geeignet sind.

Das lagegenaue Positionieren und Andriicken von

Schienenfahrzeugseitenwanden oder -seitenwandele-
menten an Profile des Fachwerks zwecks Verbindens
dieser Bauteile oder -gruppen miteinander ist verfah-
rens- und vorrichtungsmaBig grundsatzlich gelést. So
sind beispielsweise durch die DD 114 038 oder die DD
259 825 A1 Vorrichtungen bekannt, bei welchen zu bei-
den Seiten des Fahrzeugrohbaus mit dem Fundament
verbundene Konsolen angeordnet sind, die einstellbare
Anschlage oder Spannelemente zur Erzeugung erfor-
derlicher Druck- oder Spannkrafte aufweisen. Verfah-
rensgeman werden dabei die Seitenwande nach dem
Aufsetzen durch diese Konsolen mittels einstellbarer
Druck-Anschlag-Elemente positioniert, in senkrechter
Lage gehalten und nach dem Aufsetzen des Daches mit
diesem und dem Untergestell verbunden.
Die DD 259 381 A1 zeigt eine Lésung auf bei der an den
Langsseiten der Aufnahme flir das Untergestell weitere
Aufnahmen fir die Seitenwénde bzw. Seitenwandsek-
tionen und an den Stirnwandseiten Aufnahmen flr die
Stirnwande angeordnet sind, die sich von der Horizon-
talen in die Vertikale schwenken lassen. Diese Schie-
nenfahrzeugbaugruppen werden zunachst in eine
waagerechte Lage gefahren und in Aufnahmen fixiert
und gespannt. Danach werden die Aufnahmen mit die-
sen Baugruppen so eingeschwenkt, daB sie in senk-
rechter Lage zu dem in waagerechier Lage
verbleibenden Untergestell stehen. Sie werden dann
untereinander und mit diesem verbunden.

Solche Loésungen von Verfahren und Vorrichtungen
weisen aber genau wie die nach der EP 579 500 A1 die
entscheidenden Nachteile auf, daB sie auBerordentlich
material- sowie kostenintensiv sind und der Standort
der Vorrichtung - einmal vorbestimmt - nicht verandert
werden kann, wodurch sowohl bestimmte arbeitsvorbe-
reitende als auch fertigungstechnische Ablaufe im Rah-
men der Fahrzeugherstellung innerhalb des
Unternehmens zwingend festgelegt sind. Daraus resul-
tiert, daB diese Bereiche der Standorte solcher Vorrich-
tungen weder fabrikplanerisch noch arbeitsvorbereitend
unter dem Aspekt der Erdffnung zuséatzlicher
Geschaftsfelder und einer daraus resultierenden Pro-
duktionsflexibilitat anderweitig beriicksichtigt werden
kénnen. Letztlich sollte nicht unerwahnt bleiben, daB
die bekannten Verfahren und Vorrichtungen nicht dazu
geeignet sind, auf die aus der Fertigung unterschiedli-
cher Fahrzeugtypen zu realisierenden speziellen Bedin-
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gungen problemlos angepalt zu werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Fahr-
zeugwagenkasten, insbesondere Schienenfahrzeug-
wagenkasten, zu konzipieren, wobei das Verfahren vor-
zugsweise fur die Montage der Seitenwande oder
zumindest von paneelférmigen Seitenwandelementen
an ein zwischen Dach und Untergestell angeordnetes
Fachwerk eignet und die Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens auBerst einfach ausgebildet und dabei
nicht an einem bestimmten Standort gebunden sein
soll, wobei gleichzeitig eine hohe Flexibilitat hinsichtlich
des Einsatzes bei verschiedenen Fahrzeugtypen zu
berucksichtigen ist.

Diese Aufgabe wird verfahrensgemaB nach
Anspruch 1 im wesentlichen durch folgende Verfahrens-
schritte geldst:

- paneelférmige und mindestens Teile von Fenster-
und/oder Turausschnitten aufweisende sowie von
der Dach- bis zur Untergestellbaugruppe sich
erstreckende Seitenwandelemente mit ihren obe-
ren Endbereichen am Fachwerk eingehangt wer-
den,

- die freihdngenden Seitenwandelemente derart
lagepositioniert werden, daf3 alle Randbereiche
jedes Seitenwandelementes vertikalen und hori-
zontalen Profilen zugeordnet sind,

- eine fluchtende Anordnung der Seitenwandele-
mente zueinander mittels zumindest an den verti-
kalen  Profilen  angeordneter  verstellbarer
Anlageelemente eingestellt wird und

- abschlieBend die Randbereiche der Seitenwand-
elemente an die Profile und/oder an deren Anlage-
elemente angedrickt und mit diesen verbunden
werden.

Und die Vorrichtung zur Lésung der Aufgabe
besteht im wesentlichen aus:

- einer Anschlagbaugruppe,
mit krangeeigneten Anschlagmitteln aufweisenden
und oberhalb des Fahrzeugdaches angeordneten
Quertragern, deren Lange in etwa der Fahrzeug-
breite entspricht und deren Endbereiche mit Langs-
tragern verbunden sind,

- einer Druckbalkenbaugruppe,
mit an den Langstragern ortsverénder- und in Fahr-
zeuglangsrichtung nach auBen schwenkbar ange-
lenkten sowie bis zum Untergestell sich
erstreckenden Druckbalken, und mit Verbindern,
welche héhenverstellbar mit benachbarten Druck-
balken verbunden sind,

- einer Gegenkraftbaugruppe,
mit spannband&hnlichen Mitteln, die langeneinstell-
bar und zum lésbaren Verbinden der unterhalb des
Untergestells angeordneten unteren Endbereiche
von in Fahrzeuglangsrichtung sich gegeniber ang-
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ordneten Druckbalken geeignet ausgebildet sind
und

- einer Pneumatikbaugruppe,
die Steuerungs- und Verbindungselemente auf-
weist und mit schlauchférmigen Druckmitteln aus-
gebildet ist, welche einerseits teilweise von den
Druckbalken und von den Verbindern aufgenom-
men werden und andererseits zum direkten Wirk-
kontakt mit den paneelférmigen Seitenwand-
elementen vorgesehen sind.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen
insbesondere darin, daB die Vorrichtung nur wenig
material- und kostenintensiv sowie auch ortsungebun-
den Uberall dort einsetzbar ist, wo mittels kranahnlicher
Einrichtungen ein Anschlagen der Vorrichtung méglich
ist und trotzdem die Anforderungen an die Ausfih-
rungsqualitat, z. B. bei der Konturgleichheit der Oberfla-
chen und der parallelen Anordnung der Seiten-
wandelemente in gleicher Héhe durch das Verfahren
erfillt werden und gleichzeitig ein breites Einsatzspek-
trum des Verfahrens und der Vorrichtung erméglicht
wird. Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemaBen Verfahrens und der erfindungsgeméBen Vor-
richtung sind in den jeweiligen Unteransprichen
angegeben.

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfah-

ren anhand eines Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert.

Ein paneelférmiges Seitenwandelement, hier ein aus
einem glasfaserverstarkiem Polymerharz bestehendes,
in seiner Form der spéateren AuBenkontur des Wagen-
kastens entsprechendes &uBeres Oberflachenseg-
ment, soll mittels Klebefiugen mit dem aus Stahl
gefertigten Fachwerk des Fahrzeuges verbunden wer-
den. Dieses Seitenwandelement ist auBenseitig farblich
vorbehandelt und kann Fenster- und/oder Turaus-
schnitte aufweisen. In seiner Hoéhe reicht das Seiten-
wandelement von der Untergestell- bis zur
Dachbaugruppe und entspricht in seiner Breite dem
Abstand zwischen zwei vorbestimmten senkrechten
Profilen des Fachwerks. Verfahrensgemas wird ein Sei-
tenwandelement mittels Kran oder kranéhnlicher Ein-
richtung in eine spéater néher beschriebenen kranbaren
Vorrichtung eingelegt und fixiert, mit der Vorrichtung
angehoben und in Transportlage zum Fahrzeug trans-
portiert. In Transportlage und damit in der Lage, in der
das Seitenwandelement zu Beginn des Montagevor-
ganges gehalten wird, weist es beispielhaft eine leichte
Schraglage von 15° - 30° zur Lotrechten auf. Nach dem
Transport zum Fahrzeug stitzt sich das paneelférmige
Seitenwandelement mit seinem Bord auf dem oberen
Endbereich des Fachwerks nach dem Absenken der
Vorrichtung mittels Kran oder krandhnlicher Einrichtung
ab, wobei es weiter in der Schraglage verbleibt und ein
Wegrutschen durch ein Einrasten in rohbauseitig ange-
brachte Zapfen verhindert wird. Ein weiteres Absenken
der Vorrichtung bewirkt eine Drehung uni eine durch
Zapfen und Bord bestimmte Schwenkachse und eine
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Grobpositionierung des paneelférmigen Seitenwand-
elementes, so daB allen seinen Randbereichen hori-
zontale und vertikale Profile des Fachwerks
gegenuberstehend zugeordnet sind. Unter Zuhilfe-
nahme von Peilmitteln wird das Seitenwandelement in
seiner Parallelitait und héhenmaBig niveaugleichen
Anordnung durch zwei an den Enden des Bordes ver-
stellbar befestigte Einstellelemente positionierend ein-
gestelll. Um eine fluchtende Anordnung der
paneelférmigen Seitenwandelemente zu erreichen,
wird das paneelférmige Seitenwandelement entlang
einer der spateren AuBenkontur des Wagenkastens
entsprechenden gedachten Flache mittels in den verti-
kalen Profilen des Fachwerks integrierter verstellbarer
Anlageelemente ausgerichtet. Bei dieser Ausrichtung
ist eine Mindestklebespaltdicke, die aus der unter-
schiedlichen Warmeausdehnung der Fugepariner bei
Temperaturveranderung resultiert, zu bertcksichtigen.

Nachdem die Feineinstellung des Seitenwandelemen-
tes mittels Lagefixierung der Einstell- und Anlageele-
mente beendet ist, werden die Flgepartner fir das
Fugen vorbereitet. Das paneelférmige Seitenwandele-
ment wird durch kurzes Anheben der Vorrichtung und
dem dadurch realisierten Drehen um die Schwenk-
achse vom Fachwerk weggeschwenkt. Bevor das Sei-
tenwandelement durch kurzes Absenken der
Vorrichtung und dem daraus folgenden Drehen um
seine Schwenkachse in die durch die Einstell- und Anla-
geelemente vorbestimmte Lage zurlckschwenkt, wird
Klebemittel in die Randbereiche des paneelférmigen
Seitenwandelementes eingebracht. Ein Vorteil dieses
Verschwenkens des paneelférmigen Seitenwandele-
mentes ist es, daB keine laterale Relativbewegung der
Fugepartner auftritt, so daB der noch nicht ausgehér-
tete Kleber nicht von den Flgepartnern gelést wird.
Wenn ein vorrichtungsbedingtes Wegschwenken des
paneelférmigen Seitenwandelementes nicht mdglich
ist, muB dieses nach vorheriger Lagekennzeichnung
wieder vom Fachwerk abgenommen und nach Einbrin-
gen der Klebemittelwulst durch die Lagekennzeichnung
vorbestimmt wieder mit dem Bord im oberen Bereich
des Fachwerks eingehangt werden. Nachdem die End-
lage der Fligepartner zueinander wieder hergestellt ist,
werden die Randbereiche des Seitenwandelementes
an die Profile des Fachwerks und/oder der Anlageele-
mente durch in die Vorrichtung integrierte Andrtickele-
mente angedriickt, bis zum Aushérten des Klebemittels
gehalten und so miteinander verbunden.

Nach dem Abnehmen der Transport-Andrick-Vorrich-
tung wird diese zum Fligen des nachsten Seitenwand-
elementes genutzt bis die Seitenwande beidseitig
vollstandig sind. Gegebenenfalls sind die FlgesttBe
zwischen benachbarten Seitenwandelementen abzu-
decken oder mittels VerguBmasse auszufillen. In
einem anderen Anwendungsfall werden vorteilhaft zwei
oder mehrere nebeneinander angeordnete und/oder
zwei oder mehrere sich paarweise gegeniber-liegende
paneelférmige Seitenwandelemente, einer modifizier-
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ten Bauform der Vorrichtung geschuldet, nebeneinan-
der und/oder beidseitig zeitgleich die vorgenannten
Arbeitsschritte durchlaufend mit dem Fachwerk verbun-
den.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann in bestimmten
Anwendungsféllen anstelle dem im Ausfiihrungsbei-
spiel beschriebenen Fligen von duBeren Oberflachen-
segmenten, sogenannter AuBenhautelemente, auch
zum Verbinden der Innenverkleidung mit dem Fachwerk
genutzt werden. Weiterhin ist es méglich, ein duBeres
Oberflachensegment gemeinsam mit seiner Innenver-
kleidung, dabei z. B. die Isolation schon aufweisend, als
fertige Baugruppe mit den Profilen der Gerippekon-
struktion des Fahrzeuges zu verbinden. Hierbei ist die
Méglichkeit gegeben, Fenster und/oder Tiren schon
vor dem Flgevorgang in das paneelférmige Seiten-
wandelement zu integrieren.

Zur Anwendung kénnen auch andere Fugeverfahren als
das Kleben, z. B. das SchweiBen, gelangen, bei wel-
chen klebespezifische Verfahrensschritte entfallen und
gegebenenfalls durch anwendungsspezifische Verfah-
rensschritte erganzt werden.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Vorrichtung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden néher
beschrieben.

Es zeigen
Fig. 1 - erfindungsgeméfBe Vorrichtung mit Fahr-
zeugwagenkasten

- Seitenansicht nach Fig. 1

- Draufsicht nach Fig. 1 ohne Fahrzeugwa-
genkasten

Fig. 2
Fig. 3

Die relative Einfachheit der Vorrichtung, die in
Arbeitsstellung den Fahrzeugwagenkasten in Langs-
richtung allseitig umschlieBt, ist in Fig. 1 angedeutet.

So ist erkennbar, daB mit den Endbereichen der
Quertrager 1, die oberhalb des Fahrzeugdaches 11
angeordnet sind und krangeeignete Anschlagmittel 10
aufweisen, Langstrager 2 derart verbunden sind, daB
der Abstand von in Fahrzeuglangsrichtung sich gegen-
Uber angeordneten Langstragern 2 variierbar ist. Die-
ses Merkmal, welches - wie in Fig. 1 lediglich durch
Strichpunktlinien dargestellt - durch eine teleskopartige
Ausbildung der Quertrager 1 geldst sein kann, bertck-
sichtigt die Forderung, die Vorrichtung relativ leicht
umristbar auszubilden zur Fertigung von beispiels-
weise Schmal- oder Normalspurwagenkasten.

Dabei weist die Vorrichtung - worauf spater nochmals
konkreter eingegangen wird - auf jeder Langsseite des
Fahrzeugwagenkastens je zwei mittels Aufnahmen 3
mit den Langstragern 2 verbundene Druckbalken 4 auf,
die - wie ebenfalls durch Strichpunktlinien angedeutet -
schwenkbar angelenkt sind.

Die Druckbalken 4 erstrecken sich jeweils bis zum
Untergestell 12 und weisen in ihren unteren Endberei-
chen augenférmige Aufnahmen 5 auf. Mit den diesen
augenférmigen Aufnahmen 5 zugeordneten spann-
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bandahnlichen Mitteln 7, die seilférmig sowie zur Ein-
stellung mit Spannschléssern 8 ausgebildet sind und in
Fahrzeuglangsrichtung sich gegeniiber angeordnete
Druckbalken unterhalb des Untergestells 12 miteinan-
der verbinden, ist eine geschlossene Vorrichtungsstruk-
tur realisiert, welche, bei der Erzeugung von
Druckkréaften, ein in sich ausgeglichenes Kraftsystem -
mit allen daraus resultierenden Vorteilen - aufweist.

Die bereits erwahnten Druckkréfte werden erzeugt,
indem die Druckbalken 4 und die an benachbarten
Druckbalken 4 héhenverstellbar angeordneten Verbin-
der 6 - siehe Fig. 2 - an ihren zum Fahrzeugwagenka-
sten gerichteten Flachen mit formschlissigen
Ausnehmungen zur teilweisen Aufnahme und damit zur
Fixierung von schlauchférmigen Druckmitteln 9 derart
ausgebildet sind, daB letztere andererseits direkt mit
den vor den Profilen des Fachwerks angeordneten
paneelférmigen Seitenwandelementen 14 in Wirkkon-
takt treten kénnen, wenn Uber die Steuerungs- und
rohr- sowie schlauchférmig ausgebildeten Verbindungs-
elemente 13 die Pneumatikbaugruppe der Vorrichtung
aktiviert wurde.

In Fig. 2 ist auBerdem zu erkennen, daB die Langstra-
ger 2 mit mehreren Aufnahmen 3 fiir die Druckbalken 4
ausgebildet sind, so daB diese ortsveranderbar an den
Langstragern angeordnet werden kénnen und die Vor-
richtung durch ein einfaches Zuordnen der Druckbalken
4 zu jeweils vorbestimmten Aufnahmen 3 und der
Zuordnung entsprechender Verbinder 6 auf unter-
schiedlich breite paneelférmige Seitenwandelemente
14 eingestellt werden kann. Da auch die Verbinder 6,
wie bereits beschrieben, héhenverstellbar mit benach-
barten Druckbalken 4 verbunden sind, 1aBt sich die Vor-
richtung auch auf die bei unterschiedlichen
Fahrzeugtypen verschieden angeordneten Abstande
der Querstreben des Fachwerks und/oder auf veran-
derte Fensterhéhen leicht einstellen, wobei als selbst-
verstandlich angesehen wird, daB zumindest in den
Bereichen der flexiblen Anordnung der Langstrager 2,
der Druckbalken 4 und der Verbinder 6 auch flexible,
also schlauchférmige Verbindungselemente 13 inner-
halb der Pneumatikbaugruppe Verwendung finden.
Letztlich sollte nicht unerwahnt bleiben, daB auch die
Druckbalken 4, bedingt durch ihre einfache Ausbildung,
mit relativ geringem Aufwand ausgewechselt und sol-
che zum Einsatz vorgesehen werden kdnnen, die der
zu fertigenden Fahrzeugwagenkastenkontur im wesent-
lichen entsprechen, was die universelle Anwendbarkeit
der Vorrichtung weiter erhéht.

In Fig. 3 ist die Pneumatikbaugruppe mit den Steue-
rungs- und Verbindungselementen 13 zu erkennen,
welche sichern, daB in Fahrzeugléngsrichtung sich
gegeniber angeordnete schlauchférmige Druckmittel 9
gleichzeitig sowie definierte Druckkrafte erzeugend
aktiviert werden, wobei vom Erfindungsgedanken mit
erfaBt sein soll, daB die schlauchférmigen Druckmittel 9
gegenuber angeordneter Druckbalken 4 bzw. Verbinder
6 gemeinsam mittels eines Ein- oder getrennt mittels
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eines Mehrkreispneumatiksystems miteinander verbun-
den sein kénnen.

AuBerdem ist dieser Darstellung zu entnehmen, daB -
wenn die schlauchférmigen Druckmittel 9 Gber nahezu
die gesamte Lange und Breite mit paneelférmigen Sei-
tenwandelementen 14 in Wirkkontakt treten - mit dieser
Vorrichtung jeweils nur ein Paar sich gegentiber ange-
ordneter Seitenwandelemente 14 zur Befestigung am
Fachwerk angedrickt werden kénnen, was aber nicht
ausschlieBt, daB durch die Verdopplung der Druckbal-
ken 4 und der Verbinder 6 oder durch den Einsatz meh-
rerer gezeigter Vorrichtungen das Andriicken mehrerer
Paare sich gegenlber angeordneter Seitenwandele-
mente 14 gleichzeitig oder zeitlich versetzt realisiert
werden kann.

Die Verwendung schlauchférmiger Druckmittel 9 zeitigt
den Vorteil, daB die Oberflachen der paneelférmigen
Seitenwandelemente 14, welche entweder lediglich
auBere Oberflaichensegmente oder fertige Baugrup-
pen, bestehend aus Oberflachensegment, Innenverklei-
dung und/oder Isolierung darstellen kénnten, nicht
beschadigt werden, so daB bereits oberflachenendbe-
handelte Seitenwandelemente 14 an die Profile des
Fachwerks angedrtckt werden kénnen. Der Zielstellung
der Vermeidung von Oberflachenschaden an den Sei-
tenwandelementen 14 und/oder dem leichteren Hand-
ling der Vorrichtung dient auch das Merkmal der
schwenkbaren Anordnung der Druckbalken 4 an den
Langstragern 2, da somit relativ einfach die lichte Weite
sich gegentiber angeordneter Druckbalken 4 im erfor-
derlichen MaBe vergréBert werden kann. Letztlich soll
noch darauf hingewiesen werden, dafB3 die den Randern
des paneelférmigen Seitenwandelementes 14 zugeord-
neten schlauchférmigen Druckmittel 9 nur in den Rand-
bereichen mit diesem in Wirkkontakt treten, so daB zur
Verbindung der Seitenwandelemente 14 mit den Profi-
len des Fachwerks sowohl moderne Klebeverfahren,
wie im Ausfihrungsbeispiel des Verfahrens schon
beschrieben, als auch konventionelle Fiigeverfahren,
wie geringe warmeeinbringende SchweiBverfahren zur
Anwendung kommen kénnen, und dafB der Erfindungs-
gedanke nicht an die in den Ausfihrungsbeispielen dar-
gestellten Einzelheiten gebunden sein soll.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Fahrzeugwagenka-
sten, insbesondere Schienenfahrzeugwagenka-
sten, welche  aus Untergestell-  sowie
Dachbaugruppe, die mittels eines aus Profilen
gebildeten Fachwerks miteinander verbunden sind,
sowie die stirnseitigen Offnungen verschlieBenden
Baugruppen bestehen, dadurch gekennzeichnet,
daB

- paneelférmige und mindestens Teile von Fen-
ster- und/oder Tirausschnitten aufweisende
sowie von der Dach- bis zur Untergestellbau-
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gruppe sich erstreckende Seitenwandelemente
mit ihren oberen Endbereichen am Fachwerk
eingehangt werden,

- die freihdngenden Seitenwandelemente derart
lagepositioniert werden, daB alle Randberei-
che jedes Seitenwandelementes vertikalen
und horizontalen Profilen zugeordnet sind,

- einefluchtende Anordnung der Seitenwandele-
mente zueinander mittels zumindest an den
vertikalen Profilen angeordneter verstellbarer
Anlageelemente eingestellt wird und

- abschlieBend die Randbereiche der Seiten-
wandelemente an die Profile und/oder an
deren Anlageelemente angedriickt und mit die-
sen verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Andriicken der am Fach-
werk eingehangten Seitenwandelemente diese um
die gebildete Schwenkachse nach auBen und
damit vom Fachwerk weggeschwenkt oder gekenn-
zeichnet und vom Fachwerk abgenommen werden,
um auf deren Randbereichen einen zur Klebever-
bindung mit den Profilen des Fachwerks geeigne-
ten Klebstoffaufirag  vorzunehmen,  worauf
anschlieBend jedes Seitenwandelement mit den
vorbestimmten Profilen und/oder mit deren einge-
stellten Anlageelementen wieder in Wirkkontakt zu
bringen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB paarweise sich
gegenlber angeordnete paneelférmige Seiten-
wandelemente gleichzeitig an die vorbestimmten
Profile und/oder an deren eingestellte Anlageele-
mente angedriickt und verklebt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen
benachbarten Seitenwandelementen entstandene
Flgenut gegebenenfalls abzudecken oder auszu-
fallen ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Fahrzeugwagenka-
sten, insbesondere Schienenfahrzeugwagenka-
sten, im wesentlichen bestehend aus

- einer Anschlagbaugruppe,
mit krangeeigneten Anschlagmitteln (10) auf-
weisenden und oberhalb des Fahrzeugdaches
(11) angeordneten Quertragern (1), deren
Lange in etwa der Fahrzeugbreite entspricht
und deren Endbereiche mit Langstragern (2)
verbunden sind,

- einer Druckbalkenbaugruppe,
mit an den Langstragern (2) ortsveréander- und
in  Fahrzeuglangsrichtung nach  auBen
schwenkbar angelenkten sowie bis zum Unter-
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gestell (12) sich erstreckenden Druckbalken
(4), und mit Verbindern (6), welche héhen-
verstellbar mit benachbarten Druckbalken (4)
verbunden sind,
- einer Gegenkraftbaugruppe,
mit spannband&hnlichen Mitteln (7), die lan-
geneinstellbar und zum Idsbaren Verbinden
der unterhalb des Untergestells (12) angeord-
neten unteren Endbereiche von in Fahrzeug-
langsrichtung sich gegenilber angordneten
Druckbalken (4) geeignet ausgebildet sind und
- einer Pneumatikbaugruppe,

die Steuerungs- und Verbindungselemente
(13) aufweist und mit schlauchférmigen Druck-
mitteln (9) ausgebildet ist, welche einerseits
teilweise von den Druckbalken (4) und von den
Verbindern (6) aufgenommen werden und
andererseits zum direkten Wirkkontakt mit den
paneelférmigen Seitenwandelementen (14)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langstrager (2) querverschieb-
und arretierbar mit den Quertragern (1) verbunden
und mit Aufnahmen (3) zur schwenkbaren Anlen-
kung der Druckbalken (4) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die zum Fahrzeug-
wagenkasten gerichteten Flachen der Druckbalken
(4) und der Verbinder (6) mit formschliissigen Aus-
nehmungen fir die schlauchférmigen Druckmittel
(9) und im wesentlichen der zugeordneten Fahr-
zeugwagenkastenkontur entsprechend ausgebildet
sind, und daf die unteren Endbereiche der Druck-
balken (4) augenférmige Aufnahmen (5) far die
spannbandahnlichen Mittel (7) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die spannbandahn-
lichen Mittel (7) seilférmig und mit Spannschlts-
sern od. dgl. (8) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die in Fahrzeug-
langsrichtung sich gegenlber angeordneten
schlauchférmigen Druckmittel (9) mittels der
Steuer- und Verbindungselemente (13) gleichzeitig
aktivierbar ausgebildet sind und in der Gegend der
Profile des Fachwerks Uber nahezu die gesamte
Lange und Breite des paneelférmigen Seitenwand-
elementes (14) mit diesem in Wirkkontakt treten.
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