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(54)  Puffer fir Schienenfahrzeuge

(57) Ein Puffer fir Schienenfahrzeuge weist eine sich radial erweiternden Abschnitt (4) angeschweisst,
am Schienenfahrzeug zu befestigende Pufferhilse (1) wobei sowohl auf der Innenseite wie auch auf der Aus-
und einen Uber ein vorgespanntes Federpaket (9) an senseite des sich radial erweiternden Abschnitts (4)
der Pufferhllse (1) abgestiitzten Pufferstossel (2) auf. eine umlaufende Schweissnaht (9, 10)vorgesehen ist.
Der Pufferstdssel (2) weist ein Stosselrohr (3) auf, das Durch diese Ausbildung reduzieren sich die auf die
in dem dem Pufferteller (6) zugewandten Endbereich Schweissnahte (9, 10) einwirkenden Spannungen bei
einen sich zum Pufferteller (6) hin radial erweiternden exzentrischer Belastung.

Abschnitt (4) aufweist. Der Pufferteller (6) ist an dem
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Puffer fir Schie-
nenfahrzeuge nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung gemass
dem Anspruch 8.

[0002] Derartige Puffer sind in verschiedensten
Ausfiihrungsformen bekannt. Wahrenddem der Puffer
im Normalfall eine einstlickig ausgebildete Pufferhiilse
aufweist, besteht der Pufferstossel iblicherweise aus
einem Stdsselrohr und dem eigentlichen Pufferteller,
der am vorderen Ende des Stdsselrohrs angeschweisst
ist. Damit der Puffer, bzw. die Schweissnaht zwischen
Pufferteller und Stdsselrohr, hohe und insbesondere
auch exzentrisch auftretende Krafte aufnehmen koén-
nen, sind die bis anhin eingesetzten Puffer mit einem
relativ dickwandigen Stésselrohr und einem Pufferteller
mit angeschmiedetem Kragen und aufwendigen
Schweissnahtvorbereitungen versehen.

[0003] Ausgehend von einem gemass dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 ausgebildeten Puffer liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Puffer derart zu
gestalten, dass dieser kostenglnstiger gefertigt werden
kann indem insbesondere ein diinnwandigeres Stossel-
rohr und ein flacher Pufferteller ohne jeglichen Kragen
und ohne Schweissnahtvorbereitung zum Einsatz kom-
men sollen, wobei die maximale Belastbarkeit des Puf-
fers nicht eingeschrankt werden soll.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzei-
chen des Anspruchs 1 angefiihrten Merkmale geldst.
[0005] Indem das Stdsselrohr in dem dem Puffertel-
ler zugewandten Endbereich einen sich zum Pufferteller
hin radial erweiternden Abschnitt aufweist, kann dessen
Wandstéarke reduziert und der Pufferteller sehr einfach
gestaltet werden, ohne dass die Belastbarkeit des Puf-
fers dadurch eingeschrankt wird.

[0006] Wenn der Pufferteller, wie in einem bevor-
zugten Ausflhrungsbeispiel vorgeschlagen, an dem
sich radial erweiternden Abschnitt angeschweisst ist,
reduzieren sich insbesondere die auf die
Schweissnahte einwirkenden Spannungen, was einen
positiven Einfluss auf die Dauerfestigkeit der Schweiss-
naht hat. Dies rihrt in erster Linie daher, dass durch
den sich radial erweiternden Abschnitt die bei exzentri-
scher Belastung auftretenden Biegespannungen redu-
ziert werden koénnen. Durch die vorgeschlagene
Ausbildung des Stdsselrohrs kann nebst einer aussen
umlaufenden Schweissnaht auch auf der Innenseite
des sich radial erweiternden Abschnitts eine umlau-
fende Schweissnaht vorgesehen werden, ohne dass
dies einen negativen Einfluss auf die maximale Fih-
rungslange zwischen dem Stdsselrohr und der Puffer-
hiilse zur Folge hat.

[0007] Bevorzugte Ausfiihrungsformen des Puffers
sind in den abhangigen Anspriichen 2 bis 7 umschrie-
ben.

[0008] Im Anspruch 8 wird zudem ein Verfahren zur
Herstellung eines geméass dem Anspruch 1 ausgebilde-
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ten Puffers vorgeschlagen. Bevorzugte Varianten die-
ses Verfahrens sind in den abhangigen Anspriichen 8
bis 12 umschrieben.

[0009] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand einer Zeichnung naher erlautert.
Darin zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen erfindungs-
gemass gestalteten Puffer, und

Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen Puffer des-
sen eine Halfte nach dem Stand der Technik und
die andere erfindungsgemass gestaltet ist.

[0010] Anhand der Figur 1 wird der grundsatzliche
Aufbau des Puffers naher erlautert, wobei im wesentli-
chen nur auf die im Zusammenhang mit der Erfindung
relevanten Teile ndher eingegangen wird. Der Puffer
weist eine am Schienenfahrzeug (nicht dargestellt) zu
befestigende Pufferhiilse 1 sowie einen Pufferstdssel 2
auf. Der Pufferstdssel 2 ist axial verschiebbar an der
Pufferhiilse 1 gefiihrt, indem diese vom Pufferstdssel 2
radial umfasst wird. Sowohl die Pufferhlilse 1 wie auch
der Pufferstdssel 2 sind im wesentlichen hohlzylindrisch
ausgebildet, wobei der Pufferstdssel 2 aus einem Stds-
selrohr 3 und einem daran angeschweissten Pufferteller
6 besteht. Der als Guss-, Schmiede- oder Biegeteil aus-
gebildete Pufferteller 6 weist eine Grundplatte 6a auf,
an deren Vorderseite eine Verschleissplatte 7 aus
Kunststoff angeordnet ist.

[0011] Der Pufferstdssel 2 ist Gber ein vorgespann-
tes Federpaket 13 derart an der Pufferhllse 1 abge-
stlitzt, dass er entgegen der Federkraft in Richtung der
Pufferhiilse 1 verschiebbar ist. Zum Abstitzen des
Federpakets 13 an der Pufferhiilse 1 ist letztere auf der
Innenseite mit einem Bund 18 versehen, wahrenddem
sich das Federpaket 13 auf der anderen Seite auf der
Rickseite der Grundplatte 6a anlegt. In der Ausschub-
richtung wird der maximale Weg des Pufferstdssels 2
durch einen als Endanschlag wirkenden Sprengring 14
begrenzt. Zur Verminderung der Reibung zwischen der
Pufferhilse 1 und dem Pufferstéssel 2 sind kreisringfér-
mig ausgebildete Kunststoffelemente 16 vorgesehen.
Zur Fihrung des Federpakets 13 ist ein Fiihrungsbol-
zen 12 vorgesehen, der in einer Aussparung 11 der
Grundplatte 6a fixiert ist.

[0012] Das einstiickig ausgebildete Stosselrohr 3
wird vorzugsweise mittels plastischer Kaltverformung in
die gewunschte Form gebracht. Als Ausgangsteil fir
das Stdsselrohr 3 wird ein Rohrteil verwendet, dessen
Durchmesser kleiner ist als der vorgesehene Enddurch-
messer der Pufferhlilse 1. In dieses Rohrteil wird ein mit
einem konischen Abschnitt versehenes Aufweitwerk-
zeug (nicht dargestellt) eingefiihrt und hindurchbewegt,
so dass das Stdsselrohr 3 auf den gewtinschten Innen-
durchmesser aufgeweitet wird. Da derartige Aufweit-
werkzeuge grundsatzlich bekannt sind, braucht an
dieser Stelle nicht naher darauf eingegangen zu wer-
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den. Nachdem das Robhrteil auf den gewilinschten
Durchmesser aufgeweitet wurde, wird im einen Endbe-
reich des Rohrteils, vorzugsweise ebenfalls mittels pla-
stischer Kaltverformung, der sich radial erweiternde
Abschnitt 4 erzeugt, indem ein mit einem entsprechen-
den Abschnitt versehenes Formstiick (nicht dargestellt)
in das Stdsselrohr 3 gedriickt wird.

[0013] Um eine sichere Verbindung zwischen der
Grundplatte 6a und dem Stdsselrohr 3 sicherzustellen,
ist sowohl auf der Innenseite wie auch auf der Aussen-
seite des sich radial erweiternden Abschnitts 4 je eine
umlaufende Schweissnaht 9, 10 vorgesehen. Durch die
vorgeschlagene Ausbildung kann erstmals ein relativ
dinnwandiges Stdsselrohr 3 zuverlassig mit einem
relativ dickwandigen Pufferteller 6 ohne Kragen oder
Absatz verschweisst werden, ohne dass am Pufferteller
irgendwelche Schweissnahtvorbereitungen notwendig
waren.

[0014] Durch den sich radial -konisch- zum Puffer-
teller 6 hin erweiternden Abschnitt 4 des Stdsselrohrs 3
kénnen die auf die Schweissnaht bzw. Schweissnéhte
einwirkenden Spannungen reduziert werden, wie
anschliessend anhand der Figur 2 noch néher erlautert
wird.

[0015] Nach dem Einbringen des Federpakets 13
und dem Zusammenfligen der Pufferhiilse 1 mit dem
Pufferstdssel 2 wird der den maximalen Ausschub des
Pufferstdssels 2 begrenzende, als Sprengring ausgebil-
dete Anschlag 14 in die daflr vorgesehene Nut 15 ein-
gebracht, wodurch der Puffer einsatzbereit ist.

[0016] Figur 2 zeigt einen Langsschnitt durch einen
Puffer dessen eine -obere- Halfte nach dem Stand der
Technik und dessen andere -untere- Halfte erfindungs-
gemass gestaltet ist, indem das Stdsselrohr in dem dem
Pufferteller 6 zugewandten Endbereich mit einem sich
zum Pufferteller 6 hin radial erweiternden Abschnitt 4
versehen ist. Der nach dem Stand der Technik ausgebil-
dete Puffer weist ein relativ dickwandiges Stdsselrohr
und einen Pufferteller 20 mit angeschmiedetem Kragen
21 auf. Ausserdem wurden in dem Bereich der
Schweissnaht 22 aufwendige Schweissnahtvorberei-
tungen getroffen. Wahrenddem der Radius r1, r2 in bei-
den Fallen gleich gross ist, ist der Abstand a zwischen
der Angriffslinie einer exzentrisch und ausserhalb des
Stdsselrohrs auf den Pufferteller 6 einwirkenden Kraft P
und der ausseren Schweissnaht beim erfindungsge-
mass gestalteten Puffer kiirzer (a1<a2). Dadurch ist der
wirksame Hebel zur Berechnung der ortlichen Biege-
spannung im Pufferteller bei dem erfindungsgemass
gestalteten Puffer ebenfalls kiirzer.

[0017] Eine Erhéhung der Durchmesser D1 und d1
auf D2 und d2 wirkt sich sehr vorteilhaft aus, da die
Spannungen in der Schweissnaht reduziert werden. Die
Reduzierung ist im Verhaltnis zur Durchmessererho-
hung in der 3. Potenz, da das Widerstandsmoment (W)
wie folgt gerechnet wird:
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[0018] Zudem ist bei exzentrischer Belastung der
Kraftfluss im Bereich Teller-Rohr dank der reduzierten
Hebelldnge wesentlich besser. Dies ermdglicht letztlich
den Einsatz von Pufferstésseln mit geringerer Wand-
starke sowie von diinneren Puffertellern.

[0019] Durch die radiale Aufweitung des Stdssel-
rohrs kann zumdem auf dessen Innenseite geschweisst
werden, ohne dass deswegen die Fihrungsléange f
(f1>f2) zwischen der Pufferhilse und dem Stdsselrohr
reduziert werden muss, was die Anpresskrafte zwi-
schen der Pufferhilse und dem Stdsselrohr bei exzen-
trischer Last und somit auch die Reibkrafte zwischen
den beiden Teilen reduziert. Dadurch federt der Puffer-
stossel bei gleicher Kraft P und gleichem Abstand |
(M=12) weiter ein, was bei Kurvenfahrt die Entglei-
sungssicherheit erhoht.

[0020] Ein derartiger Pufferstdssel kann sehr ein-
fach, schnell und kostengiinstig hergestellt werden, da
ein flacher Pufferteller ohne jeglichen Kragen und ohne
Schweissnahtvorbereitung zum Einsatz kommen kann.
Es bietet sich insbesondere an, ein durch plastische
Kaltverformung hergestelltes Stésselrohr 3 zu verwen-
den, da bei dessen Herstellung keine Abfélle in Form
von Spanen anfallen.

[0021] Es wird darauf hingewiesen, dass das vor-
gangige Ausfuhrungsbeispiel lediglich eine mogliche
Ausfiihrungsform eines Puffers zeigt, dass jedoch im
Rahmen des in den Patentanspriichen definierten
Schutzumfangs durchaus von vorgangigem Beispiel
abweichende Puffergestaltungen maoglich sind.

Patentanspriiche

1. Puffer fir Schienenfahrzeuge, mit einer am Schie-
nenfahrzeug zu befestigenden Pufferhiilse (1) und
einem Uber eine Dampfungseinrichtung (13) an der
Pufferhiilse (1) abgestiitzten, axial verschiebbaren
Pufferstéssel (2) mit einem Stdsselrohr (3) und
einem endseitig daran angeordneten Pufferteller
(6), dadurch gekennzeichnet, dass das Stdssel-
rohr (3) in dem dem Pufferteller (6) zugewandten
Endbereich einen sich zum Pufferteller (6) hin
radial erweiternden Abschnitt (4) aufweist.

2. Puffer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Pufferteller (6) an dem sich radial erwei-
ternden Abschnitt (4) angeschweisst ist.

3. Puffer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl auf der Innenseite wie auch auf der
Aussenseite des sich radial erweiternden
Abschnitts (4) eine umlaufende Schweissnaht (9,
10) angeordnet ist.
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Puffer nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abschnitt (4)
sich in radialer Richtung konisch erweitert.

Puffer nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der sich radial zum
Pufferteller (6) hin erweiternde Abschnitt (4) durch
plastische Kaltverformung erzeugt ist.

Puffer nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stdsselrohr (3)
durch plastische Kaltverformung auf einen vorbe-
stimmten Nenndurchmesser aufgeweitet ist.

Puffer nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stosselrohr (3)
auf der Innenseite mit einer Nut (15) zur Aufnahme
eines Sprengrings (14) zur Bildung eines den maxi-
malen Ausschub des Pufferstdssels (2) begrenzen-
den Anschlags aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines gemass dem
Anspruch 1 ausgebildeten Puffers, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stdsselrohr (3) in dem
dem Pufferteller (6) zugewandten Endbereich
durch plastische Verformung mit einem sich radial
erweiternden Abschnitt (4) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Abschnitt (4) durch
plastische Kaltverformung erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stdsselrohr (3) durch
plastische Kaltverformung auf einen bestimmten
Innendurchmesser aufgeweitet wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Pufferteller (6) mit dem
sich radial erweiternden Abschnitt (4) verschweisst
wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pufferteller (6) sowohl auf der
Innenseite wie auch auf der Aussenseite mit dem
sich radial erweiternden Abschnitt (4) verschweisst
wird.
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