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Modular aufgebaute Seitenwand eines Wagenkastens, insbesondere fiir

Schienenfahrzeuge, und Verfahren zur Herstellung einer solchen Seitenwand

(57) Eine modular aufgebaute Seitenwand eines
Wagenkastens, insbesondere fiir Schienenfahrzeuge
besteht aus Modulsektionen (1, 2), deren Bestandteile
- wie Obergurt (3), Untergurt(4), Spanten (5), Blindfeld-
bleche (6, 7), Pfetten (8) und gegebenenfalls auch
Langsprofile (9) zur Aufnahme von Fahrgastsitzen so-

wie Befestigungselemente (10) fir Dachaggregate - ei-
nen ausschlieBlich durch Kaltfligetechnik mit hoher
Passgenauigkeit montierbaren Bausatz darstellen, bei
dem alle fur das Kaltfiigen notwendigen Fligestellen,
vorzugsweise durch Einbringen von Nietléchern, bei der
Vorfertigung der besagten Bestandteile (3 bis 10) er-
zeugt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine modular aufgebaute
Seitenwand eines Wagenkastens, insbesondere fir
Schienenfahrzeuge, und ein Verfahren zur Herstellung
einer solchen Seitenwand.

[0002] Zwischen den Herstellern von Schienenfahr-
zeugen und ihren Kunden werden haufig so genannte
Local-Content-Vertrage abgeschlossen, in denen sich
die Hersteller verpflichten, bei der Fertigung ihrer Fahr-
zeuge einen definierten Teil der Wertschépfung im je-
weiligen Land der Kunden zu erbringen. Diese Ver-
pflichtung kann dadurch erfillt werden, dass die Her-
stellung der Fahrzeuge im Land der Kunden durch Zu-
sammenfiigen von vollstandig gelieferten Baugruppen
(Untergestell, Seitenwande, Stirnwande, Dach, Fahr-
zeugkopf) erfolgt. Eine Herstellung auch dieser Bau-
gruppen, beispielsweise der Seitenwande, im Land der
Kunden ist haufig ein Problem, weil vor Ort komplett
ausgestattete Fertigungswerkstatten und qualifiziertes
Personal fehlen.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Seitenwand so auszubilden, dass sie auf mdglichst ein-
fache, kostenglinstige Weise an individuelle Kunden-
wiinsche angepasst werden kann und ohne aufwandige
technische Ausstattung und Qualifikation des Personals
an beliebigen Fertigungsstandorten herstellbar ist.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch eine Seitenwand mit den in Anspruch 1 angege-
benen Merkmalen. Hierbei besteht die Seitenwand aus
Modulsektionen, deren Bestandteile - wie Obergurt, Un-
tergurt, Spanten, Blindfeldbleche, Pfetten, und gegebe-
nenfalls auch Langsprofile zur Aufnahme von Fahrgast-
sitzen sowie Befestigungselemente fiir Dachaggregate
- einen ausschlieBlich durch Kaltfligetechnik mit hoher
Passgenauigkeit montierbaren Bausatz darstellen. Dies
ist moglich, weil bei diesem Bausatz alle fiir das Kaltfii-
gen notwendigen Fligestellen, vorzugsweise durch Ein-
bringen von Nietldchern, bei der Vorfertigung der besag-
ten Bestandteile erzeugt sind.

[0005] Das in Anspruch 9 aufgezeigte Verfahren zur
Herstellung einer modular aufgebauten Seitenwand mit
den zuvor genannten Merkmalen ist gekennzeichnet
durch die Montage einer Modulsektion in Kaltfiigetech-
nik durch Ausrichten der Spanten, Auflegen des Ober-
gurts, des Untergurts, und der inneren Blindfeldbleche,
Vorpositionieren durch Setzen ausgewahlter Niete, Fer-
tignieten, Aufsetzten der Pfetten und der &uReren Blind-
feldbleche und abschlieRendes Nieten im Bereich der
inneren Blindfeldbleche.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemalen Seitenwand sind in den Unteranspriichen 2
bis 8 angegeben.

[0007] Die Seitenwand nach der Erfindung kann auf
einfache Weise an individuelle Kundenwilinsche ange-
passt werden, indem beispielsweise die Spanten des
Bausatzes der gewollten AuRenkontur des Wagenka-
stens entsprechende Biegungen aufweisen. Weiter vor-
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teilhaft ist die Seitenwand durch Kaltfiigen des Bausat-
zes einfach und schnell montierbar. Diese Montage
kann an beliebigen Standorten durchgefihrt werden,
wobei weder komplett ausgestattete Produktionsein-
richtungen flir Schienenfahrzeuge noch Fachpersonal
bendtigt werden.

[0008] Im Weiteren wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels naher beschrieben, das in der
Zeichnung prinzipartig dargestellt ist. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenwand eines Wagenkastens in Per-
spektivansicht auf ihre AulRenseite,

Fig. 2 die um 180° gedrehte Seitenwand nach Fig. 1
in Perspektivansicht auf ihre Innenseite.

[0009] Die gezeigte Seitenwand hat zwei Modulsek-

tionen 1 und 2. Im Ausfihrungsbeispiel ist diese Seiten-
wand nach auf’en gewdlbt und fir einen Wagenkasten
bestimmt, der einen oberhalb eines Drehgestells ange-
ordneten erhdhten Fulbodenabschnitt (Hochflurbe-
reich) und einen sich daran anschlieRenden niederfluri-
gen FuBbodenabschnitt (Niederflurbereich) aufweist.
Dementsprechend gehéren die niedrigere Modulsekti-
on 1 zum Hochflurbereich und die héhere Modulsektion
2 zum Niederflurbereich des Wagenkastens. Dem Ver-
binden der beiden Modulsektionen 1 und 2 dient eine
Verbindungslasche 14, die jeweils durch Nieten an be-
nachbarten Langsabschnitten der Modulsektionen 1
und 2 befestigtist. Es versteht sich, dass auch eine nicht
gewodlbte, ebene Seitenwand und Modulsektionen mit
gleicher H6he méglich sind.

[0010] Jede Modulsektion 1 und 2 besteht aus einem
Obergurt 3, einem Untergurt 4, Spanten 5, inneren
Blindfeldblechen 6, duReren Blindfeldblechen 7, Pfetten
8, Langsprofilen 9 zur Aufnahme von Fahrgastsitzen so-
wie Befestigungselementen 10 zur Anbindung von
Dachaggregaten, wobei die Langsprofile 9 und die Be-
festigungselemente 10 optional sind. AulRerdem kann
im Tulrbereich ein Versteifungselement 11 angeordnet
sein. Die vorgenannten Bestandteile der Modulsektio-
nen 1 und 2 haben eine hohe Eigenstabilitat und stellen
einen ausschlieBlich durch Kaltfiigetechnik montierba-
ren Bausatz dar. Alle fiir das Kaltfigen der Modulsek-
tionen 1 und 2 aus diesem Bausatz notwendigen Flige-
stellen sind bei der Vorfertigung der besagten Bestand-
teile 3 bis 9 sowie gegebenenfalls auch 10 und 11 mit
hoher Passgenauigkeit erzeugt, und zwar insbesondere
im Sinne von Rasterfeldern durch Einbringen von Niet-
I6chern fir bevorzugte Blindniete und Blindnietmuttern.
Durch Einsatz moderner Fertigungstechnologien (wie z.
B. Laser-Schneidverfahren) gelingt es, eine derart hohe
Passgenauigkeit zu erreichen, dass die Modulsektionen
1 und 2 ohne die im Waggonbau tblichen Montagevor-
richtungen zusammengefligt werden kdnnen.

[0011] Der Obergurt 3, der Untergurt 4 und die Blind-
feldbleche 6 und 7 bestehen aus CNC-gebogenen und
abgekanteten Blechen. Die Spanten 5 sind aus Metall-
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profilen oder Rechteckrohren durch Biegen und 3D-La-
serschneiden hergestellt. Die oberen Spanten 5 und
auch die Endspanten 5 weisen dachseitig durch ver-
zugsarmes Laserschweiflen angebrachte Schnellmon-
tage-Kuppelelemente 11 aus Feinguss auf, die eine
kaltfigbare Schnittstelle 15 fiir den Anschluss eines Da-
ches bilden. An den unteren Spanten 5 und an den End-
spanten 5 sind untergestellseitig Schnellmontage-Kup-
pelelemente 12 durch verzugsarmes Laserschweillen
angebracht, die eine kaltfiigbare Schnittstelle 16 fiir den
Anschluss eines Untergestelles bilden. Die Pfetten 8
und die Langsprofile 9 zur Aufnahme von Fahrgastsit-
zen bestehen aus Blechen und sind durch 2D-Laser-
schneiden und Abkanten hergestellt. Die duReren End-
spanten 5 der Modulsektionen 1 und 2 sind zusatzlich
jeweils als Schnittstellen 17 fiir einen schnell montier-
baren Anschluss einer Stirnwand oder eines Fahrzeug-
kopfes ausgebildet, wobei diese Schnittstellen 17 in die
Endspanten 5 eingeschweilte Buchsen enthalten kon-
nen.

[0012] Die in der tragenden Struktur der Seitenwand
enthaltenen Fugestellen und die dort angeordneten Nie-
te, speziell die Blindnietmuttern, definieren vorteilhafte
Rasterfelder und schaffen damit die Mdglichkeit, die
Seitenwand auf flexible Weise mit einer Auf3enverklei-
dung und einer Innenverkleidung auszustatten. Die
Bauteile der vorgenannten Verkleidungen kdnnen in
den Gewinden der Blindnietmuttern gehaltert sein. Eine
weitere Komplettierung der Seitenwand ist durchaus
mdglich, beispielsweise durch Montieren von Fenstern,
Sitzen, Kabeln und Isolierung, so dass letztlich eine voll-
sténdig ausgeristete Seitenwand an den Fligestellen
15, 16 und 17 mit Dach, Untergestell, Stirnwand und
Fahrzeugkopf verbunden wird.

[0013] Die Montage der tragenden Struktur jeder der
beiden Modulsektionen 1 und 2 in Kaltfigetechnik er-
folgt durch Ausrichten der Spanten 5, Auflegen des
Obergurts 3, des Untergurts 4 und der inneren Blind-
feldbleche 6, Vorpositionieren durch Setzen ausgewahl-
ter Niete, Fertignieten, Aufsetzten der Pfetten 8 und der
auReren Blindfeldbleche 7 sowie abschlieRendes Nie-
ten im Bereich der inneren Blindfeldbleche 6. In beson-
ders hoch beanspruchten Bereichen der tragenden
Struktur besteht die Moglichkeit, im Bereich des jewei-
ligen Nietes eine verzugsarme LaserSchwei3naht an-
zubringen. Durch diese Schweiflndhte wird insbeson-
dere eine Schubsicherung erreicht.

Liste der Bezugszeichen

[0014]

1 Modulsektion einer Seitenwand (Hochflursektion)

2 Modulsektion einer Seitenwand (Niederflursekti-
on)

3 Obergurt

4 Untergurt

5 Spanten
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6 innere Blindfeldbleche

7 auflere Blindfeldbleche

8 Pfetten (Stringer)

9 Langsprofile zur Aufnahme von Fahrgastsitzen

10 Befestigungselemente fiir Dachaggregate

11 Versteifungselement im Tirbereich

12  dachseitige Schnellmontage-Kuppelelemente

13  untergestellseitige Schnellmontage-Kuppelele-
mente

14  Verbindungslasche der Modulsektionen

15  Schnittstelle fir Dachanschluss

16  Schnittstelle fir Untergestellanschluss

17  Schnittstelle flr Stirnwand- bzw. Kopfanschluss

Patentanspriiche

1. Modular aufgebaute Seitenwand eines Wagenka-
stens, insbesondere fiir Schienenfahrzeuge,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenwand aus Modulsektionen (1, 2) besteht,
deren Bestandteile - wie Obergurt (3), Untergurt(4),
Spanten (5), Blindfeldbleche (6, 7), Pfetten (8), und
gegebenenfalls auch Langsprofile (9) zur Aufnah-
me von Fahrgastsitzen sowie Befestigungselemen-
te (10) fur Dachaggregate - einen ausschlief3lich
durch Kaltfuigetechnik mit hoher Passgenauigkeit
montierbaren Bausatz darstellen, bei dem alle fir
das Kaltfiigen notwendigen Fligestellen, vorzugs-
weise durch Einbringen von Nietléchern, bei der
Vorfertigung der besagten Bestandteile (3 bis 10)
erzeugt sind.

2. Modular aufgebaute Seitenwand nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Obergurt (3), der Untergurt (4) und die Blind-
feldbleche (6, 7) aus CNC-gebogenen und abge-
kanteten Blechen bestehen.

3. Modular aufgebaute Seitenwand nach Anspruch 1
oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Spanten (5) aus Metallprofilen oder Rechteck-
rohren durch Biegen und 3D-Laserschneiden her-
gestellt sind.

4. Modular aufgebaute Seitenwand nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Spanten (5) dachseitig durch verzugsarmes La-
serschweiflen angebrachte, bevorzugt aus Fein-
guss bestehende Kuppelelemente (12) aufweisen,
die eine kaltfiigbare Schnittstelle (15) fir den An-
schluss eines Daches bilden.

5. Modular aufgebaute Seitenwand nach Anspruch 3
oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Spanten (5) untergestellseitig durch verzugsar-
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mes Laserschweiflen angebrachte, bevorzugt aus
Feinguss bestehende Kuppelelemente (13) aufwei-
sen, die eine kaltfligbare Schnittstelle (16) fir den
Anschluss eines Untergestelles bilden.

Modular aufgebaute Seitenwand nach einem der
Anspriiche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die auleren Endspanten (5) eingeschweildte Buch-

sen enthalten, die eine kaltfligbare Schnittstelle 70
(17) fur den Anschluss einer Stirnwand und/oder ei-

nes Fahrzeugkopfes bilden.

Modular aufgebaute Seitenwand nach einem der
Anspriche 1 bis 6, 15
dadurch gekennzeichnet, dass

die Pfetten (8) und die Langsprofile (9) zur Aufnah-

me von Fahrgastsitzen aus Blechen bestehen und
durch 2D-Laserschneiden und Abkanten herge-
stellt sind. 20

Modular aufgebaute Seitenwand nach einem der
Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
fur das Verbinden von zwei in Reihe angeordneten 25
Modulsektionen (1, 2) eine Verbindungslasche (14)
vorgesehen ist, die jeweils durch Nieten an benach-
barten Langsabschnitten der Modulsektionen (1, 2)
befestigt ist.

30
Verfahren zur Herstellung einer modular aufgebau-
ten Seitenwand mit den Merkmalen insbesondere
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Montage einer Modulsektion (1, 2) in Kaltflige- 35
technik durch Ausrichten der Spanten (5), Auflegen
des Obergurts (3), des Untergurts (4), und der in-
neren Blindfeldbleche (6), Vorpositionieren durch
Setzen ausgewahlter Niete, Fertignieten, Aufsetz-
ten der Pfetten (8) und der duRReren Blindfeldbleche 40
(7) und abschlieBendes Nieten im Bereich der in-
neren Blindfeldbleche (6) erfolgt.
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