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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Teleskopschul
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Teleskopschiisse werden beispielsweise bei
Mobilkranen eingesetzt. Sie bestehen Ublicherweise aus
Profilrohren. Nach dem Ausschieben werden sie mitein-
ander verbolzt. Diese Verbolzstellen Gbertragen grolRe
Krafte. Dabei werden sie Ublicherweise verstarkt ausge-
fuhrt. Eine derartig verstarkte Ausfiihrung erfolgt bli-
cherweise durch eine weitere Blechlage, die in diesem
Bereich aufgebracht wird. Diese zusétzliche Blechlage
wird als Verbolzteller oder auch Verriegelungsblech be-
zeichnet.

[0003] Die Verbolzteller bzw. Verriegelungsbleche
werden an der Verbolzstelle auf das Profilrohr aufge-
schweilt. Durch das aufgeschweilte Blech werden ei-
nerseits die Verbolzstellen verstarkt. Andererseits wird
das Grundmaterial des Teleskopschusses aber durch
den SchweilRvorgang belastet. Der Schweilvorgang
selbst ist aufwendig. Hier wird Ublicherweise das soge-
nannte MAG-SchweilRverfahren eingesetzt. Hier handelt
es sich um Metallschutzgasschwei3en. Genauer handelt
es sich um ein Lichtbogenschweilverfahren, beidem der
abschmelzende Schweilldraht von einem Motor in ver-
anderbarer Geschwindigkeit kontinuierlich nachgefuhrt
wird. Gleichzeitig wird die Schweilstelle iber eine Diise
mit Kohlendioxyd oder einem Edelgas begast. Dieses
Gas schiitzt das flissige Metall unter dem Lichtbogen
vor Oxidation, die die Schweilinaht schwachen wiirde.
Bei dem MAG-Verfahren (Metall-Aktivgas-Schweif3en)
wird entweder mit reinem CO, oder einem Mischgas aus
CO,, Argon und O, gearbeitet, um die SchweilRverbin-
dung entsprechend dem besonderen technologischen
Erfordernissen zu beeinflussen. Nachteilig bei diesem
Verfahren ist es, dass ein Schweil3zusatzwerkstoff ver-
wendet werden muss. Dieser verwendete SchweilRzu-
satzwerkstoff ist wegen der héheren Dehnung derart
ausgewahlt, dass er Ublicherweise eine Streckgrenze
von 700 N/mm2 aufweist. Wird nun bei dem Teleskop-
schu® und dem entsprechend vorzusehenden Verbolz-
teller ein Grundwerkstoff mit einer wesentlich héheren
Streckgrenze, beispielsweise 1100 N/mm2 eingesetzt,
so ist die Schweilnaht mit dem weniger belastbaren
Schweillzusatzwerkstoff das schwéchste Glied der Kon-
struktion.

[0004] Bei einem bekannten Herstellverfahren zum
EinschweilRen von Verbolztellern bzw. Verriegelungsble-
chen werden drei Schweil3stellen vorgesehen, wobei
diese Schweillstellen jeweils so ausgefiihrt sind, dass
mindestens zwei Schweilllagen herzustellen sind. Somit
ergeben sich hier insgesamt sechs Schweilllagen. Auf-
grund der hohen Energieeinbringung durch die Vielzahl
dieser Schweil’lagen im MAG-Verfarehn ist ein héherer
Schweiltverzug vorhanden. Hierdurch ist ein erhdhter
Aufwand beim Richten nach dem Schweif3en bedingt.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, einen gattungsgemafen Teleskopschul® mit einer
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einfach aufzubringenden und konstruktiv stabileren Ver-
bolzstelle zu versehen.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Nach dieser Lésung wird ein Teleskopschuf3,
der aus einem Profilrohr mit mindestens einer eine Aus-
nehmung aufweisenden Verbolzstelle besteht, mit einer
Verbolzstelle aus einem Blech versehen, das uber eine
Stumpfnaht Gber Laserstrahlschweilen oder Laserhy-
bridschweiflen in das Profilrohr eingeschweif3t wird.
[0008] LaserstrahlschweilRen hat entgegen Laserhy-
bridschweilen den groBen Vorteil, dass kein
Schweifzusatzwerkstoff bendtigt wird, da der Grundstoff
allein geschmolzen wird und die Schweil3naht bildet. Da-
mit kann die Streckgrenze des Grundstoffs voll ausge-
nutzt werden. Laserhybridschweilen wird eingesetzt,
wenn ein groReres Spaltmall zwischen den zu verbin-
denden Blechen vorhanden ist.

[0009] Mit einem konventionellen SchweilRverfahren,
wie beispielsweise einem MAG-Schweillverfahren kann
der Verbolzteller nicht entsprechend der Lehre des An-
spruchs 1 eingeschweil3t werden, da aufgrund der star-
ken Schrumpfspannungen in radialer Richtung bereits
beim oder kurz nach dem Schweil’en die Gefahr der
RiRbildung an oder in der Naht besteht.

[0010] Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den sich an den Hauptan-
spruch anschlielienden Unteransprichen.

[0011] Demnach besteht das die Verbolzstelle bilden-
de Blech aus demselben Material wie das Profilrohr, ist
jedoch vergleichsweise dicker ausgebildet.

[0012] Vorteilhaftist die Verbolzstelle kreisférmig aus-
gebildet und ihre zur Aufnahme eines Bolzens dienende
Ausnehmung ist nahezu mittig angeordnet.

[0013] GemalR einem anderen Vorteil weist das die
Verbolzstelle bildende Blech eine zu seiner Ausnehmung
in Richtung Verbolzstelle hin zunehmende Dicke auf.
[0014] GemaR einer weiteren besonderen Ausgestal-
tung der Erfindung ist der Verbolzteller derart besonders
gestaltet, dass das die Verbolzstelle bildende Blech von
der Blechdicke des Profilrohres ausgehend sich stetig
zur groBeren Dicke des tellerfdrmigen mittleren Berei-
ches um die Ausnehmung herum verdickt.

[0015] Die Vorteile der erfindungsgemaRen Ldsung
gegeniber aufgedoppelten Verriegelungsblechen (und
Scheibeninnen) liegen in einem giinstigen Kraftefluld be-
dingt durch eine Stumpfnahtverbindung mit kerbfreiem
Nahtlibergang und geringer Schweil3eigenspannung.
Aufdopplungen (Lamellen), selbst mit flach auslaufen-
den Kehlnahten angeschweif3t, sind als schlechterer
Kerbfall eingestuft als Stumpfnahte.

[0016] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung werden anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es
zeigen:
Figur 1:  eine Draufsicht auf ein Detail eines Teleskop-
schusses mit einer Verbolzstelle,
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Figur 2:  ein Schnitt entlang der Schnittlinie A-A in Fi-
gur 1,

Figur 3:  das Detail 1 entsprechend Figur 2 und

Figur4:  das Detail X gemal Figur 4.

[0017] In Figur 1 ist die Draufsicht auf einen Obergurt

eines zu einem Teleskopschuld gehdérenden Profilrohrs
10gezeigt, in welcher eine Verbolzstelle 12in Form eines
Verbolztellers angeordnet ist. Die Verbolzstelle 12 weist
nahezu mittig eine Ausnehmung 14 auf, durch die ein
hier nicht ndher dargestellter Bolzen zur Herstellung ei-
ner Bolzenverbindung einsteckbar ist.

[0018] In der Darstellung gemaR Figur 1 ist nur ein
Ausschnitt des einen Teleskopschufy bildenden Profil-
rohrs 10 gezeigt. Der TeleskopschuB soll nach Ausschie-
ben mit einem anderen Teleskopschufl mit entsprechen-
der Verbolzstelle verbolzt werden. Die Art und Weise ei-
nes derartigen Verbolzvorganges ist allgemein bekannt
und wird daher an dieser Stelle nicht nochmals im ein-
zelnen dargestellt. Die im Ausfiihrungsbeispiel hinsicht-
lich des Teleskopschuf’ getroffene Aussage findetin glei-
cher Weise auf einen Anlenkschul® Anwendung.

[0019] Im hier dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist
die Verbolzstelle 12 am Obergurt des Teleskopschusses
angebracht. Alternativ kann eine entsprechende Ver-
bolzstelle aber auch am Untergurt oder auch an den Sei-
tenwéanden vorgesehen sein.

[0020] Wie insbesondere in Figur 2 dargestellt, wird in
einen entsprechenden kreisrunden Ausschnitt innerhalb
des Profilrohres 10 der Verbolzteller 12 auf StoR} einge-
schweillt. Hierdurch entsteht eine Schweillnaht 16. In
Figur 3 ist der StoRbereich zwischen Profilrohr 10 und
Verbolzstelle 12 vergréRert dargestellt. Die im Bereich
dieser Stof3stelle vorgesehene Schweil’naht 16 ergibt
sich aus der vergréfRerten Darstellung geman Figur 4.
Es handelt sich hier um eine Stumpfnahtverbindung in
Form einer I-Naht. Eine Verbindung als 1-Naht (Stumpf-
naht) weist eine deutlich geringere negative metallurgi-
sche Beeinflussung des herzustellenden Bauteils durch
den Schweilprozel’ auf. Dartber hinaus wird durch die
geometrische Gestaltung der SchweilRverbindung der
Kerbfall glinstig beeinflult. Hieraus resultiert eine deut-
lich hdhere Ermiidungsfestigkeit.

[0021] Wie aus der Figur 2 und 3 ersichtlich, ist der
kreisrunde Verbolztellerin verschiedene Dickenbereiche
aufgeteilt. An seinem &aufieren Randbereich entspricht
die Dicke des Verbolztellers derjenigen der Blechdicke
des umgebenden Profilrohrs 10. Diese Dicke behalt der
Verbolzteller fir einen Bereich 18 bei. Mittig um die Aus-
nehmung 14 herum weist der Verbolzteller dagegen in
dem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ca. die drei-
fache Dicke des Bereichs 18 auf. Dieser Bereich ist hier
mit 20 wiedergegeben. Vom Bereich 18 geringerer Dicke
bis zum Bereich 20 gréerer Dicke wachst die Dicke in
einem Ubergangsbereich 22 stetig an. Die Vorteile dieser
Losung liegen in einem sehr gunstigen KraftefluR. Auf-
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grund der Stumpfnahtverbindung und dem kerbenfreien
Nahtibergang sowie der geringen Schweil3eigenspan-
nung wird hier eine Schwei3naht mit sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften geschaffen.

[0022] Die auftretenden kleinen Uberhdhungen an der
Ober- und gegebenenfalls Unterseite der Naht 16 (vgl.
Figur 4) kdnnen bei Bedarf blecheben eingeebnet wer-
den. Dies fihrt zu einer weiteren Erhéhung der erreich-
baren Lastspielzahlen.

[0023] Um die Kerbwirkung (z. B. durch Wurzeldurch-
hang oder Kantenversatz oder Decklagenlberhéhung)
wesentlich zu verringern, wird die Lasernaht nachbehan-
delt. Dies erfolgt durch ein mindestens einseitiges Glat-
ten der LaserschweilRnaht. Dieses Glatten kann bei-
spielsweise thermisch dadurch erfolgen, dass eine La-
sernachbehandlung miteinem unscharf eingestellten La-
ser erfolgt. Andere Glattverfahren, wie beispielsweise
mechanische Glattverfahren sind aber alternativ auch
einsetzbar.

[0024] Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel wird der
Verbolzteller kreisrund ausgefiihrt. Im Rahmen der Er-
findung ist aber auch jede andere Form des Verbolztel-
lers moglich, also beispielsweise eine mehreckige sym-
metrische oder asymmetrische Formgebung. Auch die
Anordnung und geometrische Gestaltung der Ausneh-
mung 14 ist nicht auf die zuvor beschriebene Ausfiih-
rungsform im Rahmen der Erfindung begrenzt. Auch hier
koénnen beliebige Formgebungen im Rahmen der Erfin-
dung verwirklicht werden. Auch die Lage der Aufnahme-
stellen des Bolzens ist nicht zwangslaufig mittig, sondern
kann im Rahmen der Erfindung ebenfalls variieren.
[0025] Das erforderliche Spaltmald beim Laserstrahl-
schweiflen bzw. Laserhybridschwei3en kann einerseits
durch spanabhebende Bearbeitung des Verbolztellers
mit den entsprechenden Tolleranzen und andererseits
an dem Loch im Rohr des Teleskopschusses durch La-
serschneiden erreicht werden.

[0026] Vorteilhaft wird durch die vorgenannte Lésung
ein Schweillverfahren mit geringem Verzug durch die
eingebrachte hohe Energiedichte bei gleichzeitigem Er-
reichen der erforderlichen mechanischen Eigenschaften
gewabhrleistet.

[0027] Vorteilhaft sind das Profilrohr und der Verbolz-
teller aus einem Feinkornbaustahl mit groRer Streck-
grenze gefertigt. Aufgrund der Verwendung des Laser-
strahlschwei-Bens bzw. des Laserhybridschweilens
wird kein Schweiltzusatzwerkstoff benétigt, da der
Grundwerkstoff allein geschmolzen wird und die
Schweiflnaht bildet. Somit kann die Streckgrenze des
Materials voll ausgenutzt werden.

Patentanspriiche

1. Teleskopschufd bestehend aus einem Profilrohr mit
mindestens einer eine Ausnehmung aufweisenden
Verbolzstelle,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Verbolzstelle aus einem Blech besteht, das
Uber eine Stumpfnaht Uber Laserstrahlschweilen
oder Laserhybridschweil3en in das Profilrohr einge-
schweilt ist.

Teleskopschul nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das die Verbolzstelle bildende
Blech aus demselben Material wie das Profilrohr be-
steht, jedoch vergleichsweise dicker ausgebildet ist.

10
Teleskopschul nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das die Verbolzstelle bildende
Blech aus einem anderen Material wie das Profilrohr
besteht.

15
Teleskopschuly nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
die Verbolzstelle kreisférmig ist und ihre zur Aufnah-
me eines Bolzens dienende Ausnehmung nahezu
mittig angeordnet ist. 20

Teleskopschufd nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Verbolz-
stelle bildende Blech eine zu seiner Ausnehmung
hin zunehmende Dicke aufweist. 25

Teleskopschul nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Verbolz-
stelle bildende Blech von der Blechdicke des Profil-
rohres ausgehend sich stetig zur gréReren Dickedes 30
tellerformigen mittleren Bereiches um die Ausneh-
mung herum verdickt.
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