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(54)
HULLSTRUKTUR

(57)  Die Erfindung betrifft eine Hullstruktur (1) fir ei-
nen Wagenkasten fiir ein Fahrzeug. Um eine einfache
Herstellung der Hillstruktur (1) zu ermoglichen, umfasst
diese ein erstes Hiillstrukturelement (2) und ein zweites
Hullstrukturelement (3), wobei das erste Hiillstrukturele-
ment (2) und das zweite Hullstrukturelement (3) jeweils
eine AulRenwand (4, 6) und eine Innenwand (5, 7) auf-
weisen und das erste Hullstrukturelement (2) mit einem
sich zwischen der Auflenwand (4) und der Innenwand
(5) in eine Einfuihrrichtung (E) erstreckenden Fortsatz (8)
versehen ist. Das zweite Hullstrukturelement (3) weist
eine sich zwischen der AulRenwand (6) und der Innen-
wand (7) entgegen der Einflihrrichtung (E) 6ffnenden
Aufnahme (9) zum Einfiihren des Fortsatzes (8) auf, wo-
bei der Fortsatz (8) ein Formschlussmittel (10) umfasst,
die Aufnahme (9) mit einem Fillmaterial (24) befiillt ist
und zugleich das erste Hillstrukturelement (2) und das
zweite Hullstrukturelement (3) durch eine Schweiflnaht
(11) miteinander verbunden sind.

HULLSTRUKTURFUREINEN WAGENKASTEN UND VERFAHRENZURHERSTELLUNG EINER
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hullstruktur fir einen
Wagenkasten fiir ein Fahrzeug, sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer Hullstruktur.

[0002] Hillstrukturen von Wagenkasten werden hau-
fig aus doppellagigen Strukturen wie doppelwandigen
Aluminiumstrangpressprofilen gebildet. Der doppelwan-
dige Aufbau dient bei Wagenkasten aus Aluminium der
Herstellung einer ausreichenden Festigkeit bei gleichzei-
tig geringem Gewicht. Aufen- und Innenwéande der Alu-
miniumstrangpressprofile sind dazu UGblicherweise tber
Streben miteinander verbunden, die in die Hullstruktur
eingeleitete Krafte weiterleiten bzw. auf die Auf3en- und
Innenwéande verteilen.

[0003] Die Strangpressprofile werden in der erforder-
lichen Lange im Strangpressverfahren hergestellt und
anschlieBend zur Herstellung der Hullstruktur, also von
Wagenkastenbdden, -wanden und -decken, aufeinan-
dergesetzt und miteinander verschweilt. Aufgrund der
doppelwandigen Ausfiihrung der Aluminiumstrangpres-
sprofile ist es erforderlich, dass sowohl die Au3en- als
auch die Innenwande der aufeinander gesetzten Strang-
pressprofile kraftleitend miteinander verbunden werden.
Dies geschieht Ublicherweise Uber Schweilnahte, die
bei der Herstellung des Wagenkastens sowohl von der
AuBenseite als auch von der Innenseite des Wagenkas-
tens aufgebracht werden missen.

[0004] Ein Problem bei der Herstellung von Wagen-
kasten Uber beidseitige Schweiflndhte ist das geringe
Raumangebotim Innenraum des Wagenkastens, das die
automatisierte Herstellung der Schweil’nahte durch
Schweiliroboter erschwert. AuBerdem erschwert oder
verhindert der von Innen erfolgende Schweiltvorgang ei-
ne mogliche Vormontage von Bauteilen an den Hullstruk-
turelementen, zum einen wegen des beim Schweil’en
erforderlichen Raumbedarfs, zum anderen wegen des
durch das Schweilien erfolgenden Warmeeintrags, der
diese Bauteile beschadigen kann.

[0005] Im Stand der Technik werden Lésungen vorge-
schlagen, die ein Verschweilien von Hiillstrukturelemen-
ten ausschlieBlich von der AulRenseite ermdglichen.
[0006] Die DE 10 2007 048 759 A1 und die US
2003/0042293 A1 offenbaren ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Wagenkastens, bei dem zwei in einer Monta-
geposition zueinander positionierte Hullstrukturelemen-
te gemeinsam eine Zugangsoéffnung bilden, durch die die
Innenwande der Hullstrukturelemente von auRerhalb
des Wagenkastens miteinander verschweil3t werden
kénnen. Nach dem Verschweif3en der Innenwande wird
diese Zugangsoffnung mit einer metallischen Abdeckung
verschlossen. Die Abdeckung wird anschlielend mitden
beiden Hiillstrukturelementen verschweilt bildet und ei-
nen Teil der Struktur der Hiille des Wagenkastens.
[0007] Ein ahnliches Verfahren zeigt die EP 3272616
A1. In die Zugangsoffnung wird zunédchst ein metalli-
sches Strukturelement eingesetzt, das mit den angren-
zenden Hiillstrukturelementen verschweif3t wird und die
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strukturelle Festigkeit herstellt. Die Schweiflnahte sind
dabei von dem eigentlichen Rand der Zugangséffnung
beabstandet, so dass der Warmeeintrag am Rand der
Zugangsoffnung gering bleibt. Die Hullstrukturelemente
kénnen folglich vor dem Schweillvorgang lackiert wer-
den, ohne dass die Lackschicht wahrend des anschlie-
Renden Schweillvorgangs beschadigt wird. Anschlie-
Rend wird die Zugangso6ffnung durch eine Abdeckung
verschlossen, die mit den Hullstrukturelementen adhasiv
verbunden wird.

[0008] Nachteiligandenbekannten Lésungen zurHer-
stellung einer Hullstruktur ist der erforderliche Aufwand.
Es miissen zusatzliche Bauteile bereitgestellt und mitder
Hullstruktur verschweil3t werden, um den fir die Ver-
schweilung der Innenwand erforderlichen Raum zu
schaffen.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine einfach und kostenglinstig herzustellende Hiill-
struktur fir einen Wagenkasten bereitzustellen.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Hullstruktur nach Anspruch 1 geldst. Weiterhin wird die
Aufgabe mit einem Verfahren zur Herstellung einer Hull-
struktur nach Anspruch 15 geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
enthalten.

[0011] ErfindungsgemaR besteht die Lésung der Auf-
gabe fir eine Hullstruktur darin, dass das erste Hiillstruk-
turelement mit einem sich zwischen der AuRenwand und
der Innenwand in eine Einflhrrichtung erstreckenden
Fortsatz versehen ist und das zweite Hullstrukturelement
mit einer sich zwischen der Auflenwand und der Innen-
wand entgegen der Einfiihrrichtung 6ffnenden Aufnahme
zum Einfuhren des Fortsatzes. Der Fortsatz umfasst ein
Formschlussmittel und die Aufnahme ist mit einem Fuill-
material beftllt. Der in die Aufnahme aufgenommene
Fortsatz und das das Formschlussmittel wenigstens ab-
schnittsweise umgebende Flllmaterial stellen somit ei-
nen Formschluss her. Zusatzlich sind das erste Hullstruk-
turelement und das zweite Hillstrukturelement durch ei-
ne Schweillnaht miteinander verbunden.

[0012] Indem Uber das Formschlussmittel neben der
Schweillnaht eine zweite, parallel zur Schweillnaht wir-
kende formschlissige Verbindung zwischen erstem und
zweitem Hullstrukturelement hergestellt wird, ist nur eine
SchweilRnaht und nur ein Schweillvorgang erforderlich.
Auf eine zweite Schweilnaht kann verzichtet werden.
Der Schweiflvorgang kann von nur einer Seite der Hull-
struktur, insbesondere von auf3en erfolgen.

[0013] Fdir eine gute Kraftiibertragung zwischen den
Hiillstrukturelementen bzw. zur bestméglichen Ubertra-
gung auftretender Biegemomente sind die Schweil3naht
und die formschlissige Verbindung bevorzugt weit von-
einander entfernt angeordnet und/oder auf gegentber-
liegenden Seiten einer Mittenebene der Hullstruktur. Vor-
zugsweise ist die formschllssige Verbindung nahe an
einem Randbereich der Hullstruktur angeordnet, insbe-
sondere an einer AulRenseite der Hullstruktur, die bei
montiertem Wagenkasten nach aufenweist.
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[0014] In dem erfindungsgemalien Verfahren zur Her-
stellung einer Hullstruktur fir einen Wagenkasten wird
nach dem Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Hullstrukturelements zunachst der Fortsatz des ersten
Hullstrukturelements in die Aufnahme des zweiten Hiill-
strukturelements eingefiihrt. AnschlieRend erfolgt eine
Befillung der Aufnahme des zweiten Hiullstrukturele-
ments mit einem insbesondere bei geringen Temperatu-
ren oder kalt aushartenden Fillmaterial. Es wird zudem
das erste Hillstrukturelements mit dem zweiten Hull-
strukturelement einseitig, d.h. von einer Seite ver-
schweif3t. Bevorzugt wird nur eine Schweiflnaht erzeugt.
[0015] Das VerschweiRen der Hullstrukturelemente
kann vor oder nach der Befiillung der Aufnahme erfolgen,
wobei ein Verschweilten der Hilllstrukturelemente nach
der Befillung der Aufnahme und dem Ausharten des
Fillmaterials bevorzugt wird, weil die Hullstrukturele-
mente somit bereits wahrend des Schweillvorgangs in
ihrer endgultigen Position fixiert sind. Das ausgehartete
Fillmaterial bildet schlielich einen Formschluss mit
dem an dem Fortsatz befindlichen Formschlussmittel.
[0016] Die erfindungsgemaRe Hiillstruktur kann fiir ei-
nen Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs geeignet
sein, oder fir andere Fahrzeuge wie z.B. Busse.

[0017] Der Fortsatz kann eine sich im Wesentlichen
senkrecht zur Einfiihrrichtung erstreckende Einbuchtung
aufweisen, die das Formschlussmittel bildet. Alternativ
oder zusatzlich kann das Formschlussmittel von einer
Erh6éhung oder einer Durchgangso6ffnung gebildet sein.
[0018] Der Fortsatz kann eine Hinterschneidung auf-
weisen, in die das Fullmaterial hineinflieBen kann. Nach
dem Einfiihren des Fortsatzes in die Aufnahme kann das
Fillmaterial unter Druck in die Aufnahme beférdert wer-
den, um sicherzustellen, dass das Flillmaterial das Form-
schlussmittel vollstdndig umgibt bzw. an dieses an-
grenzt.

[0019] Des Weiteren kann das Fullmaterial auch mit
der Aufnahme einen Formschluss bilden. Die Aufnahme
kann eine Aufnahmeéffnung zum Einflihren des Fortsat-
zes aufweisen. Bevorzugt erweitert sich die Aufnahme
ausgehend von der Aufnahmedffnung in Einfiihrrichtung
oder die Aufnahme verjiingt sich entgegen der Einfiihr-
richtung. Ein in die Aufnahme eingefiilltes und ausgehar-
tetes Fullmaterial kann somit nicht durch die Aufnahme-
6ffnung herausgedriickt werden und bildet mit der Auf-
nahme einen Formschluss.

[0020] GemaR einer zweckmaligen Variante der Er-
findung kann wenigstens eine Innenwand der Aufnahme
von dem Fortsatz oder dem Formschlussmittel beab-
standet sein. Durch den Abstand ist gewahrleistet, dass
das Fullmaterial das Formschlussmittel vollstandig um-
gibtund mitdiesem einen wirksamen Formschluss bildet.
Idealerweise ist das Formschlussmittel an seinem ge-
samten Umfang von der Innenwand bzw. den Innenwan-
den der Aufnahme beabstandet.

[0021] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Hiill-
struktur ist die Aufnahme derart gestaltet, dass das Full-
material unter Druck in die Aufnahme geférdert werden
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kann. Das zweite Hullstrukturelement kann mit einer die
AuBenwand oder Innenwand des zweiten Hullstrukture-
lements durchdringenden, in die Aufnahme fiihrenden
Einfill6ffnung versehen sein. Um bei langeren Hiillstruk-
turelementen die Aufnahme gleichmaRig und vollstandig
befiillen zu kdnnen, kénnen mehrere Einfill6ffnungen
vorgesehen sein. Die Einfull6ffnungen kdnnen vorzugs-
weise in einer Querrichtung des Hullstrukturelementes
auf gleicher Hohe wie das Formschlussmittel angeordnet
sein.

[0022] Fir eine einfache Montierbarkeit der Hillstruk-
tur verlauft die Einfuhrrichtung, in der der Fortsatz in die
Aufnahme eingefiihrt wird, im Wesentlichen parallel zur
AuBenwand und/oder zur Innenwand des ersten Hull-
strukturelements.

[0023] Idealerweise ist der Fortsatz bei fluchtend zu-
einander ausgerichteten Aulenwanden und/oder Innen-
wanden der Hillstrukturelemente in die Aufnahme auf-
genommen. Somit kann tber die Ausrichtung der Auf3en-
und/oder Innenwande der Fortsatz in die Aufnahme ein-
gefiihrt bzw. in der Aufnahme positioniert werden.
[0024] Um das Fillmaterial in ausgehartetem Zustand
vorwiegend auf Druck zu belasten und Zug- und Scher-
krafte zu verringern, kann die Aufnahme sich ausgehend
von der Aufnahmedffnung konisch oder trichterférmig er-
weitern. Die Aufnahme wirkt als Gussform flr das Full-
material. Damit kann das Fullmaterial in ausgehartetem
Zustand einen zumindest abschnittsweise kegelférmi-
gen Fullkérper bilden. Eine auf den Fortsatz bzw. das
Formschlussmittel wirkende Zugkraft kann sich somit
Uber die konische Flache des Fllkorpers als Druckkraft
auf die ebenso konische Innenflache der Aufnahme fort-
setzen.

[0025] Alternativ oder zusatzlich kann das Fullmaterial
adhasiv mit dem Fortsatz und/oder der Aufnahme ver-
bunden sein. Die adhasive Verbindung kann unmittelbar
Uber das Fillmaterial hergestellt sein, z.B.indem ein aus-
hartender Klebstoff als Flllmaterial verwendet wird.
[0026] Mit der Erfindung ist nur eine Schweil3naht er-
forderlich, um die Hullstruktur einseitig zu verschweif3en.
Bevorzugt ist die Hullstruktur auf der Aulenseite ver-
schweif3t. Die jeweils andere Seite, vorzugsweise die In-
nenseite der Hullstruktur, ist Gber den Fortsatz in dem
ersten Hullstrukturelement, die Aufnahme in dem zwei-
ten Hullstrukturelement und das Fullmaterial in der Auf-
nahme formschlissig verbunden. In einer quer zur Ein-
flhrrichtung verlaufenden Querrichtung kann der Form-
schluss zumindest teilweise iber den Fortsatz und eine
Aufnahmeoéffnung der Aufnahme hergestellt sein. Die
Aufnahmeoéffnung, in die der Fortsatz eingesetzt sein
kann, kann eine mdglichst nur geringfligig gréRere Breite
als der Fortsatz aufweisen, um eine moéglichst spielfreie
Kraftlibertragung zu ermdglichen.

[0027] Ineiner bevorzugten Ausflihrung der Erfindung
kann die SchweiRnaht an einander gegentiberliegenden
Flachen der Innenwand oder der AuBenwand des ersten
Hullstrukturelements und des zweiten Hillstrukturele-
ments angeordnet sein. Bevorzugt sind gegenuberlie-
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gende Flachen der Aulienwande von erstem und zwei-
tem Hiullstrukturelement miteinander verschweil3t, wah-
rend gegeniiberliegende Flachen der Innenwande keine
Schweilinahte aufweisen. Damit kann die stoffschlissi-
ge Verbindung der beiden Hilllstrukturelemente allein
von aullen angefertigt werden. Die Schwei3naht kann
von aulRen auf die Hullstruktur aufgebracht sein, um aus-
reichend Raum flir Schweillvorrichtungen oder
Schweildroboter zur Verfiigung stellen zu kénnen.
[0028] GemaR einerzweckmaligen Weiterbildung der
Erfindung sind erstes und/oder zweites Hullstrukturele-
mentvon Strangpressprofilen, insbesondere Aluminium-
strangpressprofilen gebildet. Diese lassen sich effizient
herstellen, wobei bei geringem Gewicht eine hohe Fes-
tigkeit erreicht werden kann.

[0029] In einer bevorzugten Variante der Erfindung ist
das erste Hillstrukturelement einschlielich dem Fort-
satz und/oder das zweite Hiullstrukturelement
einschlief3lich der Aufnahme von einem Strangpresspro-
fil gebildet. Fortsatz und/oder Aufnahme kénnen sich ent-
sprechend Uber die gesamte Lange des jeweiligen
Strangpressprofils erstrecken. Um auch das Form-
schlussmittel gemeinsam mit dem Hullstrukturelement
im Strangpressverfahren herstellen zu kdnnen, istdieses
bevorzugt als Vollkérperprofil ausgestaltet.

[0030] Um wahrend des Schweil’ens eine unkontrol-
lierte Ausbreitung des Schweilmediums zu verhindern,
kann eine Schweillbadsicherung vorgesehen sein. Die
Schweiltbadsicherung kann vorzugsweise von erstem
oder zweitem Hillstrukturelement gebildet und insbe-
sondere Teil eines Aluminiumstrangpressprofils sein. So
kann das erste oder das zweite Hullstrukturelement ei-
nen die Schweillnaht von innen hintergreifenden Fort-
satz aufweisen, der geeignet ist, eine Schweillbadsiche-
rung zu bilden. Der Fortsatz kann bevorzugt die Trenn-
fuge zwischen zwei zu verschweiRenden Wanden von
erstem und zweitem Hullstrukturelement Gberlappen.
[0031] Als Flllmaterial ist bevorzugt ein bei geringen
Temperaturen, z.B. bei Raumtemperatur oder kalt aus-
hartendes Material vorgesehen. Das Fillmaterial ist in
einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung in einem
Verarbeitungszustand bei verhaltnismalig geringen
Temperaturen flissig, insbesondere bei Temperaturen
unter 300°C, vorzugsweise bei Temperaturen unter
200°C, auBerst vorzugsweise bei Temperaturen unter
100°C. Alternativ kann das Fullmaterial in einem Verar-
beitungszustand bei Temperaturen unter 40°C flissig
sein.

[0032] Das Fillmaterial kann adhasiv wirkend gestal-
tet sein, um den Fortsatz in der Aufnahme adhéasiv zu
befestigen. Der Fortsatz bzw. das Formschlussmittel
kénnen formschlissig und adhasiv in der Aufnahme ge-
halten sein. Das Fillmaterial kann einen kalt aushéarten-
den Kunststoff wie ein Duroplast umfassen. Zusatzlich
kénnen in dem Fullmaterial Fasern vorgesehen sein, um
einen zugfesten Faserverbundstoff zu bilden. Alternativ
oder zusatzlich kann ein druckfester Bestandteil hinzu-
gefligt werden, wie Sand, insbesondere Quarzsand, Ke-
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ramik oder Metall um die Druckfestigkeit des Fullmateri-
als zu erhéhen. Um einen nahtlosen Formschluss zu ge-
wahrleisten, kann das Fillmaterial einen sich wahrend
des Aushartens ausdehnenden Bestandteil aufweisen.
[0033] Ein erfindungsgemaRes Schienenfahrzeug
weist eine der oben beschriebenen erfindungsgemaflen
Ausflihrungsformen einer Hullstruktur auf.

[0034] Die beiliegenden Zeichnungen veranschauli-
chen erfindungsgemale Ausfiihrungsformen und die-
nen zusammen mit der Beschreibung der Erlduterung
der Prinzipien der Erfindung. Im Folgenden wird unter
Bezugnahme auf die Figuren 1 und 2 ein bevorzugtes
Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemafRen Hiullstruk-
tur beschrieben.

[0035] Es zeigen:

Fig. 1 Eine geschnittene Darstellung eines Aus-
schnitts eines ersten Hullstrukturelementes und ei-
nes zweiten Hiullstrukturelementes fir eine Hiill-
struktur;

Fig. 2 Eine geschnittene Darstellung eines Aus-
schnitts einer Hullstruktur eines Schienenfahrzeu-
ges aus einem ersten und einem zweiten Hullstruk-
turelement.

[0036] Fig. 1 zeigt die wesentlichen Bauteile fiir eine
erfindungsgemafe Hullstruktur, und zwar ein erstes Hiill-
strukturelement 2 und ein zweites Hiillstrukturelement 3.
Sowohl das erste Hillstrukturelement 2 als auch das
zweite Hullstrukturelement 3 sind doppelwandig ausge-
staltet. Das erste Hiillstrukturelement 2 weist eine Au-
Renwand 4 und eine Innenwand 5 auf, das zweite Hll-
strukturelement 3 eine AuRenwand 6 und eine Innen-
wand 7. AuRenwénde 4, 6 und Innenwande 5, 7 sind
Uber Streben 22, 23 miteinander verbunden, welche zwi-
schen AulRenwéanden 4, 6 und Innenwéanden 5, 7 auftre-
tende Krafte Ubertragen. Die Streben 22, 23 kénnen zwi-
schen AulRen- und Innenwéanden eine Fachwerkstruktur
bilden. Sie kénnen im weiteren Verlauf der Hullstruktur-
elemente 2, 3 waagerecht oder schrag verlaufen.
[0037] Das erste Hillstrukturelement 2 und das zweite
Hullstrukturelement 3 sind derart ausgestaltet, dass sie
in einer Montageposition aufeinandergesetzt bzw. inein-
andergesteckt und durch Fihrungsflachen ausgerichtet
sind.

[0038] An dem ersten Hiillstrukturelement 2 ist dazu
ein Fortsatz 8 vorgesehen, an dem zweiten Hullstruktur-
element 3 eine Aufnahme 9. Die Aufnahme 9 weist eine
Aufnahmeoffnung 16 auf, durch die der Fortsatz 8 in die
Aufnahme 9 eingefiihrt werden kann. Der Fortsatz 8 ist
Teil des Strangpressprofils, aus dem das erste Hiillstruk-
turelement 2 gebildet ist und erstreckt sich tber die ge-
samte Lange des Hiillstrukturelements 2. Entsprechend
ist die Aufnahmeéffnung 16 Teil des Aluminiumstrang-
pressprofils, von dem das zweite Hullstrukturelement 3
gebildet ist, und erstreckt sich Giber die gesamte Lange
des zweite Hiillstrukturelements 3.
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[0039] Um eine Fuhrung des ersten Hullstrukturele-
mentes 2 in dem zweiten Hullstrukturelement 3 zu er-
moglichen, ist die Breite B der Aufnahmeéffnung 16 nur
geringfugig breiter als die Breite b des Fortsatzes 8. Der
Fortsatz 8 wirkt also mit der Aufnahmeéffnung 16 ge-
meinsam als Fuhrung fir das erste Hillstrukturelement
2 in dem zweiten Hillstrukturelement 3, wobei die Fiih-
rung die Bewegung des ersten Hillstrukturelements 2
gegenuber dem zweiten Hullstrukturelement 3 in einer
Querrichtung Q beschrankt. In einer bevorzugten Aus-
fuhrung kann dazu zwischen dem Fortsatz 8 und der Auf-
nahmedéffnung 16 eine Spielpassung vorgesehen sein.

[0040] Auch in Einfihrrichtung E ist die Bewegung der
Hullstrukturelemente 2, 3 zueinander begrenzt. An dem
ersten Hullstrukturelement 2 sind beidseits des Fortsat-
zes 8 Auflageflachen 17 vorgesehen, an dem zweiten
Hullstrukturelement 3 beidseits der Aufnahmed6ffnung 16
Auflageflachen 18.

[0041] In derin Fig. 1 gezeigten Montageposition der
Hullstrukturelemente 2, 3 sind die AuRenwande 4, 6 so-
wie die Innenwande 5, 7 jeweils fluchtend zueinander
ausgerichtet. Das erste Hillstrukturelement 2 kann nun
aufdas zweite Hillstrukturelement 3 bewegt werden, bis
der Fortsatz 8 in die Aufnahme 9 gelangt und die Aufla-
geflachen 17 auf den Auflageflachen 18 zu liegen kom-
men.

[0042] Erstes und zweites Hullstrukturelement 2, 3
sind daflir ausgestaltet, miteinander verschweil3t zu wer-
den. Dazu ist an der AuRenwand 4 des ersten Hullstruk-
turelementes 2 eine Schweil¥flache 19 zur Aufnahme ei-
ner Schweil3naht angeordnet, an dem zweiten Hullstruk-
turelement 3 eine Schweil¥flache 20. Die Schweilfla-
chen 19 und 20 verlaufen schrag zu den Auflenwéanden
4, 6, so dass bei zusammengefligten Hullstrukturele-
menten 2, 3 eine von auRen zugangliche Vertiefung zur
Aufnahme des Schweil3materials entsteht.

[0043] Das erste Hullstrukturelement 2 weist aul3er-
dem eine Schweiflbadsicherung 21 auf, die dazu dient,
wahrend des  Schweillvorgangs  austretendes
Schweilmaterial aufzufangen. Die SchweilRbadsiche-
rung 21 ist Teil des ersten Hullstrukturelementes 2 und
wird mit diesem in einem Arbeitsgang im Strangpress-
verfahren hergestellt. Die SchweiRbadsicherung 21 er-
streckt sich in Einfiihrrichtung E und Uberlappt bei zu-
sammengeflgter Hillstruktur die Schweifuge zwischen
den Hullstrukturelementen 2, 3. Eine an der Schweil3-
badsicherung 21 an dem ersten Hullstrukturelement 2
vorgesehene Stitzflache 12 ist bei zusammengeflgter
Hullstruktur gegeniber einer Stutzfliche 13 an dem
zweiten Hillstrukturelement 3 angeordnet. Die Stitzfla-
chen 12, 13 funktionieren wie der Fortsatz 8 und die Auf-
nahme 9 als Fiihrung und stellen bei zusammengesetz-
ter Hullstruktur einen teilweisen Formschluss her, der die
Lage der Hullstrukturelemente 2, 3 vor Herstellung einer
auch in Einfuhrrichtung formschlissigen bzw. einer stoff-
schliissigen zueinander festlegt.

[0044] In der Innenwand 7 des zweiten Hiillstrukture-
lementes 3 ist eine Einfllléffnung 14 vorgesehen. Die
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Einfill6ffnung 14 dient dazu, Fullmaterial in die Aufnah-
me 9 einzubringen, um Uber das Formschlussmittel 10
an dem Fortsatz 8 einen Formschluss mit dem ersten
Hullstrukturelement 2 herzustellen. Das Fullmaterial
kann unter Druck durch die Offnung 14 zugefiihrt werden,
um eine vollstandige Fullung der Aufnahme 9 und im
ausgeharteten Zustand des Fillmaterials einen vollstan-
digen Formschluss mitdem Formschlussmittel 10 zu ge-
wahrleisten. Das Fullmaterial ist bevorzugt kalt oder bei
niedrigen Temperaturen aushartbar gestaltet, um eine
zusatzliche thermische Beanspruchung des zweiten
Hullstrukturelementes 3 zu vermeiden.

[0045] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt einer montierten
Hullstruktur, deren Hullstrukturelemente 2, 3 erfindungs-
gemal form- und stoffschliissig miteinander verbunden
sind, um eine Hullstruktur 1 zu bilden. Der Formschluss
zwischen dem ersten Hiillstrukturelement 2 und dem
zweiten Hullstrukturelement 3 wird dabei tber den Fort-
satz 8 mit dem Formschlussmittel 10 und dem in die Auf-
nahme 9 aufgenommenen Fillmaterial 24 erreicht. Das
Flllmaterial 24 kann dazu Uber die Einfulléffnung 14 in
die Aufnahme 9 hineingeférdert werden. Indem das Fiill-
material 24 unter Druck hineingeférdert wird, ist sicher-
gestellt, dass das Formschlussmittel 10 schlieBlich voll-
sténdig durch das Fillmaterial 24 umgeben ist.

[0046] Das Fullmaterial 24 kann insbesondere in die
Einbuchtung 15 des Formschlussmittels 10 eindringen.
Hartet das Flllmaterial 24 anschliel3end aus, ist dieses
formschliissig mit dem Formschlussmittel 10 verbunden.
Zugleich ist das Fullmaterial 24 in ausgehartetem Zu-
stand Uber die Aufnahme 9 formschlissig mit dem zwei-
ten Hullstrukturelement 3 verbunden.

[0047] Die Aufnahme 9 verjingt sich nach oben hin,
also entgegen der Einfihrrichtung E. In der Aufnahme
befindliches, ausgehartetes Fillmaterial 24 bildet folglich
auch mit der Aufnahme 9 einen Formschluss und kann
nicht entgegen der Einfiihrrichtung verschoben werden.
Des Weiteren kann ein Teil des Fullmaterials 24 nach
dem Befiillvorgang in der Einfiilléffnung verbleiben. Uber
das Fullmaterial 24 in der Einfill6ffnung 14 entsteht beim
Ausharten des Fillmaterials 24 ein weiterer Form-
schluss.

[0048] Die Formschliisse zwischen erstem Hullstruk-
turelement 2 und dem Fullmaterial 24 sowie dem zweiten
Hullstrukturelement 3 und dem Fillmaterial 24 bilden so-
mit eine formschliissige Verbindung 25 zwischen erstem
Hullstrukturelement 2 und zweitem Hullstrukturelement
3. Zusatzlich kann das Fullmaterial 24 adhasiv wirken
und das erste Hilllstrukturelement 2 Giber den Fortsatz 8
adhasiv mit dem zweiten Hillstrukturelement 3 verbin-
den.

[0049] Die beiden AuRenwande 4, 6 der Hllstruktur-
elemente 2, 3 sind durch eine Schweil3naht 11 miteinan-
der verbunden. Die Schweil3naht 11 bildet eine stoff-
schlissige Verbindung, die parallel zur oben beschrie-
benen formschlissigen Verbindung 25 wirkt. Die
Schweillnaht 11 und die formschlissige Verbindung 25
bilden zusammen eine ausreichend steife Verbindung,
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die einen Aufbau einer Hillstruktur 1 mit hoher Steifigkeit
ermoglicht.

[0050]

Die beschriebenen und dargestellten spezifi-

schen Ausfiihrungsformen sind fiir die Ausfiihrung der
Erfindung nicht bindend, sondern kénnen im Rahmen
der vorliegenden Erfindung geeignet modifiziert werden,
ohne vom Schutzbereich der vorliegenden Erfindung ab-
zuweichen.

Bezugszeichenliste

[0051]

E Einfihrrichtung

Q Querrichtung

B Breite (Aufnahmedoffnung)

b Breite (Fortsatz)

1 Hullstruktur

2 Erstes Hullstrukturelement

3 Zweites Hullstrukturelement

4 AuRenwand (erstes Hiillstrukturelement)

5 Innenwand (erstes Hillstrukturelement)

6 AuRenwand (zweites Hillstrukturelement)
7 Innenwand (zweites Hullstrukturelement)

8 Fortsatz

9 Aufnahme

10  Formschlussmittel

11 Schweilnaht

12 Stutzflache (erstes Hillstrukturelement)

13  Stutzflache (zweites Hullstrukturelement)
14 Einfulléffnung

15  Einbuchtung

16  Aufnahmeodffnung

17  Auflageflache (erstes Hullstrukturelement)
18  Auflageflache (zweites Hiillstrukturelement)
19  Schweil’flache (erstes Hiillstrukturelement)
20  Schweil¥flache (erstes Hullstrukturelement)
21  Schweillbadsicherung

22  Strebe

23  Strebe

24 Fillmaterial

25  Formschlissige Verbindung
Patentanspriiche

1. Hullstruktur (1) fir einen Wagenkasten fur ein Fahr-

zeug, mit einem ersten Hullstrukturelement (2) und
einem zweiten Hiillstrukturelement (3), wobei

- das erste Hillstrukturelement (2) und das zwei-
te Hullstrukturelement (3) jeweils eine Aulen-
wand (4, 6) und eine Innenwand (5,7) aufwei-
sen,

- das erste Hillstrukturelement (2) mit einem
sich zwischen der AulRenwand (4) und der In-
nenwand (5) in eine Einflhrrichtung (E) erstre-
ckenden Fortsatz (8) versehen ist,
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10.

- das zweite Hullstrukturelement (3) mit einer
sich zwischen der Auflenwand (6) und der In-
nenwand (7) entgegen der Einfihrrichtung (E)
offnenden Aufnahme (9) zum Einfiihren des
Fortsatzes (8) aufweist,

- derFortsatz (8) ein Formschlussmittel (10) um-
fasst,

- die Aufnahme (9) mit einem Fullmaterial (24)
befllt ist,

- daserste Hillstrukturelement (2) und das zwei-
te  Hullstrukturelement (3) durch eine
Schweifl3naht (11) miteinander verbunden sind.

Hullstruktur (1) nach Anspruch 1, wobei die
Schweil’naht (11) an einander gegentiiberliegenden
Flachen der Innenwand (5, 7) oder der AuRenwand
(4, 6) des ersten Hullstrukturelements (2) und des
zweiten Hullstrukturelements (3) angeordnet ist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei die Schweilnaht (11) von auBen auf die Hull-
struktur (1) aufgebracht ist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei das erste oder das zweite Hullstrukturelement
(2, 3) einen die SchweilRnaht (11) von innen hinter-
greifenden Fortsatz aufweist, der geeignet ist, eine
Schweiltbadsicherung zu bilden.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei erstes und/oder zweites Hullstrukturelement
(2, 3) von Strangpressprofilen gebildet sind.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei das erste  Hiullstrukturelement (2)
einschlieflich dem Fortsatz (8) und/oder das zweite
Hullstrukturelement (3) einschlieflich der Aufnahme
von einem Strangpressprofil gebildet sind.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei sich die Aufnahme (9) entgegen der Einfiihr-
richtung (E) verjlingt.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobeiwenigstens eine Innenwand (5) der Aufnahme
von dem Formschlussmittel (10) beabstandet ist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei das zweite Hllstrukturelement (3) mit einer
die AuBenwand (6) oder Innenwand (7) des zweiten
Hullstrukturelements (3) durchdringenden, in die
Aufnahme (9) fihrenden Einfiilléffnung (14) verse-
hen ist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei die Einfuhrrichtung (E) im Wesentlichen par-
allel zur AuRenwand (4) und/oder zur Innenwand (5)
des ersten Hiullstrukturelements (2) verlauft.
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Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei der Fortsatz (8) bei fluchtend zueinander aus-
gerichteten AuRenwéanden (4, 6) und/oder Innen-
wanden (5, 7) der Hullstrukturelemente (2, 3) in die
Aufnahme (9) aufgenommen ist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei der Fortsatz (8) eine sich im Wesentlichen
senkrecht zur Einfihrrichtung (E) erstreckende Ein-
buchtung (15) aufweist.

Hullstruktur (1) nach einem der obigen Anspriiche,
wobei das Fillmaterial (24) ein Duroplast umfasst.

Hillstruktur (1) nach Anspruch 13, wobei Uber das
Fillmaterial (24) in einem ausgeharteten Zustand
ein Formschluss zwischen dem ersten Hullstruktur-
element (2) und dem zweiten Hiillstrukturelement (3)
hergestellt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Hillstruktur (1) nach
einem der obigen Anspriiche, umfassend die Schrit-
te:

a) Bereitstellen eines ersten und eines zweiten
Hullstrukturelements (2, 3);

b) AnschlieRend Einfligen des Fortsatzes (8)
des ersten Hiillstrukturelements (2) in die Auf-
nahme (9) des zweiten Hullstrukturelements (3);
c) Anschlieflend Befiillen der Aufnahme des
zweiten Hullstrukturelements (3) mit einem ins-
besondere kalt aushartenden Fillmaterial (24);
d) Einseitiges Verschweillen des ersten Huill-
strukturelements (2) mit dem zweiten Hullstruk-
turelement (3).
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