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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Wagenkastens eines Schienenfahrzeugs, ei-
nen Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs und ein
Schienenfahrzeug mit Wagenkasten.

Das Verfahren zur Herstellung eines Wagenkastens
eines Schienenfahrzeugs umfasst dabei die folgenden
Schritte:
- Segmentierung des Wagenkastens in einzelne Module,
- separate Fertigung der Module des Wagenkastens,
- Verbindung der gefertigten Module miteinander zum
Wagenkasten.

Durch das erfindungsgemäße Verfahren kann die
Fertigung eines Wagenkastens eines Schienenfahr-
zeugs, beispielsweise einer Straßenbahn, in die Ferti-

gung einzelner Module aufgeteilt werden, die im An-
schluss, zur Fertigstellung des Wagenkastens, z.B. in
einem Montageaufbaustand zusammengestellt, bzw.
zum Wagenkasten zusammengebaut werden. Aufgrund
der Module, die untereinander flexibel und in unter-
schiedlicher, gewünschter Reihenfolge miteinander
kombinierbar sind, bzw. miteinander verbunden werden
können, können vorteilhafterweise sehr einfach und mit
signifikant geringerem Aufwand individualisierte Wagen-
kastenvarianten hergestellt und demzufolge kundenspe-
zifische Anforderungen individueller, schneller und leich-
ter umgesetzt werden, ohne dass jeweils vollständige
individualisierte Wagenkastenvarianten hergestellt wer-
den müssen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Wagenkastens eines Schienenfahrzeugs, ei-
nen Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs und ein
Schienenfahrzeug mit Wagenkasten.
[0002] Der Wagenkasten eines Schienenfahrzeuges
wird aus vielen verschiedenen Einzelteilen aus metalli-
schen und/oder nichtmetallischen Werkstoffen, wie bei-
spielsweise Teilen aus Blech oder aus kohlenstofffaser-
verstärktem Kunststoff, etc., zusammengesetzt und ge-
fertigt, wobei alle möglichen Fügeverfahren erforderlich
sein können. In der Regel erfolgt dies nacheinander in
einem, kontinuierlichem Arbeitsvorgang, wobei der Fer-
tigungsprozess dadurch sehr aufwändig und demzufolge
zeitintensiv und teuer ist. Dies gilt auch für den üblicher-
weise nachgeschalteten Prozess, einen Wagenkasten
gegen Korrosion zu schützen. Unterschiedliche Anfor-
derungen, insbesondere verschiedene kundenspezifi-
sche Fahrzeuganforderungen, an unterschiedliche Wa-
genkastenteile, beispielsweise Breite, Länge, Höhe, Tü-
renanzahl, Fensteranzahl, etc. erfordern darüber hinaus
individuelle Wagenkästen, so dass demzufolge unter-
schiedliche Wagenkasteneinheiten oder sogar Fahr-
zeugtypen produziert werden, wobei diese Varianz eben-
falls sehr aufwändig und kostenintensiv ist.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit welchem die Herstellung ei-
nes Wagenkastens eines Schienenfahrzeugs stark ver-
einfacht werden kann.
[0004] Gelöst wird die Aufgabe durch die Merkmale
des unabhängigen Patentanspruchs 1. Weiterbildungen
und Ausgestaltungen der Erfindung finden sich in den
Merkmalen der abhängigen Patentansprüche wieder.
[0005] Dabei erfolgt mit dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren zur Herstellung eines Wagenkastens eines Schie-
nenfahrzeugs zunächst eine Segmentierung des Wa-
genkastens in einzelne Module, danach die separate
Fertigung der Module des Wagenkastens und anschlie-
ßend die Verbindung der gefertigten Module miteinander
zum Wagenkasten.
[0006] Die erfindungsgemäße Lösung hat den Vorteil,
dass im Vorfeld, vor der eigentlichen Herstellung eines
Wagenkastens, eine Segmentierung eines geplanten
Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs, beispielsweise
einer Straßenbahn, in einzelne, verschiedene, separate
Module, beispielsweise Tür-, Fahrwerks-, kleine oder
große Fenster-, Dachmodule, etc., erfolgt, und durch die
Segmentierung eines solchen Wagenkastens in einzel-
ne, verschiedene, separate Module, eine separate Fer-
tigung solcher Module bzw. Modultypen unabhängig
voneinander ermöglicht wird. Dadurch wird die Komple-
xität der Einzelbaugruppen bzw. der Module geringer,
wodurch eine erhöhte Fertigungsgenauigkeit der einzel-
nen Module und somit des gesamten Wagenkastens mit
deutlich geringerem Aufwand erreicht werden kann, bzw.
wird. Besonders vorteilhaft können aufgrund der kleine-
ren Baugruppen bzw. Module im Vergleich zur bisher

üblichen Fertigungsweise eines Wagenkastens als Gan-
zes auch ggf. andere Fertigungsverfahren, wie z.B. Au-
tomatisierungsverfahren, Laserschweißen, etc., einge-
setzt werden, wodurch insbesondere eine bessere Fer-
tigungsqualität erreicht wird, sowie Kosten reduziert wer-
den können. Die auf diese Weise gefertigten, einzelnen
Module können dann mit signifikant geringerem Auf-
wand, beispielsweise in einem Montageaufbaustand, ge-
mäß vorheriger Segmentierung aneinandergereiht und
durch entsprechende Fügeverfahren, wie z.B. Schwei-
ßen, Bolzen, Schrauben, Huck-Bold etc., miteinander
verbunden und somit zu einem vollständigen Wagenkas-
ten zusammengesetzt werden. Ein weiterer Vorteil ist,
dass für die Verbindung, bzw. das Zusammenfügen von
solchen Modulen nur der Einsatz einer eng begrenzten
Anzahl unterschiedlicher Fügeverfahren notwendig ist
und nicht das komplette Spektrum an Fügeverfahren, wie
im herkömmlichen Herstellungsverfahren, sodass der
Zusammenbau deutlich einfacher, insbesondere viel
schneller und damit wesentlich günstiger ist.
[0007] Nach einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung werden die Module vorgefertigt,
sodass der Zusammenbau des Wagenkastens noch
schneller erfolgen kann, da nicht auf die Fertigung der
benötigten, bzw. gewünschten Module gewartet werden
muss, sondern bereits vorgefertigte Module unmittelbar
verwendet werden können. Bevorzugt werden die ein-
zelnen Module parallel gefertigt, so dass die benötigten
einzelnen und unterschiedlichen Module noch schneller
verfügbar sind.
[0008] Nach einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform der Erfindung werden die einzelnen
Module jeweils mit unterschiedlichen Ausprägungen ge-
fertigt.
[0009] Dadurch können kundenspezifische Anforde-
rungen bzw. Wünsche auf Modulebene bezüglich eines
einzelnen Moduls oder auch mehreren, verschiedenen
Modulen berücksichtigt werden, sodass bei Bedarf ledig-
lich individualisierte Modulvarianten und nicht jeweils se-
parat vollständige, individualisierte Wagenkastenvarian-
ten hergestellt werden müssen. Dies hat den Vorteil,
dass individualisierte Modulvarianten mit unveränderten
Modulen ohne Einschränkung und ohne Zusatzaufwand
zusammengesetzt, bzw. miteinander verbunden werden
können. Somit können vorteilhafterweise sehr einfach
und mit signifikant geringerem Aufwand individualisierte
Wagenkastenvarianten hergestellt und demzufolge kun-
denspezifische Anforderungen individueller, schneller
und leichter umgesetzt werden.
[0010] Bevorzugt werden die einzelnen Module jeweils
separat mit einem Korrosionsschutz versehen. Die Mo-
dule sind somit bereits vor dem Zusammenbau des Wa-
genkastens mit einem Korrosionsschutz versehen. Da-
durch kann auf den, bisher üblicherweise nachgeschal-
teten Prozess, den bereits fertiggestellten, gesamten
Wagenkasten gegen Korrosion zu schützen, zur Gänze
bzw. zumindest zu einem wesentlichen Teil verzichtet
werden. Besonders vorteilhaft ist es, dass sich dadurch
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sowohl der Korrosionsschutz signifikant verbessert, da
sich die Anzahl von blinden Stellen, also die Stellen, die
im zusammengebauten Zustand des Wagenkastens
dem Korrosionsschutz ggf. nicht zugänglich sind, deut-
lich reduziert als auch dieser Vorgang wesentlich weni-
ger aufwändig ist und somit Zeit und Kosten einspart.
[0011] Besonders bevorzugt sind wenigstens einige
der einzelnen Module in beliebiger Reihenfolge mitein-
ander verbindbar. So können je nach Anforderung ins-
besondere Tür-, Fahrwerks- oder kleine oder große
Fenstermodule in beliebiger Reihenfolge miteinander
verbunden werden, beispielsweise in der Reihenfolge
Türmodul - Fahrwerksmodul - kleines Fenstermodul oder
in der Reihenfolge kleines Fenstermodul - Fahrwerks-
modul - Türmodul oder in einer beliebigen anderen Per-
mutation. Selbstverständlich können auch zwei oder
mehrere identische Module in dieser Art miteinander
und/oder mit anderen, unterschiedlich ausgeprägten Mo-
dulen, ebenfalls, je nach Bedarf, in beliebiger Anzahl,
kombiniert und verbunden werden. Demzufolge ist es
sehr einfach möglich, eine nahezu beliebig gewünschte
Anordnung und somit einen entsprechenden Wagenkas-
ten zusammenzustellen und zu fertigen.
[0012] Nach einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform der Erfindung werden wenigstens ei-
nige der einzelnen Module als ringförmige Module aus-
geführt. Ein solches ringförmiges Modul weist beispiels-
weise zwei Seitenteile als Vorder- und Rückseite auf, die
mittels eines Dachteils oben und eines Bodenteils unten
zu einem ringförmigen Modul miteinander verbunden
werden. Der offene Innenraum eines solchen ringförmi-
gen Moduls bildet dabei einen Teil des Innenraums eines
Wagenkastens. Die Vorder- und Rückseite eines sol-
chen ringförmigen Moduls kann dabei selbstverständlich
unterschiedlich ausgestattet sein. So könnte beispiels-
weise auf der Vorderseite eine Tür und auf der Rückseite
ein Fenster vorgesehen werden. Hier sind alle möglichen
Kombinationen denkbar und möglich. Weitere, beispiels-
weise ebenfalls ringförmige Module können dann auf bei-
den Seiten je nach Bedarf angefügt werden. Dadurch
wird der Zusammenbau eines Wagenkastens, beispiels-
weise in einem Montageaufbaustand noch einfacher und
schneller. Es ist selbstverständlich auch möglich und vor-
teilhaft je nach Bedarf und Anforderung alle unterschied-
lichen Module, bzw. Modultypen ringförmig auszuführen.
[0013] Zur Verbindung der einzelnen Module mitein-
ander zu einem vollständigen Wagenkasten, bzw. zur
entsprechenden Unterstützung hierzu, können vorteil-
hafterweise auch zentrale, entlang der Längsachse des
entstehenden Wagenkastens verlaufende, durchgehen-
de Elemente, beispielsweise durchgehende Dachlang-
träger- oder Mittenlangträgerstrukturen, etc., vorgese-
hen werden, die mit den jeweiligen, z.B. ringförmigen Mo-
dulen verbunden werden, und wobei die einzelnen Mo-
dule, die zum Wagenkasten zusammengefügt werden
sollen, entlang solcher durchgehenden Elemente anei-
nandergereiht und verbunden werden können. Diese
Elemente können insbesondere zentral angeordnet wer-

den.
[0014] Dabei ist es bevorzugt auch möglich, nicht voll-
ständig geschlossene ringförmige Module vorzusehen,
bzw. zu fertigen. Solche Module sind beispielsweise ent-
lang der Mittelachse des Wagenkastens oben, im Dach-
bereich offen, um die Breite der Wagenkästen, beispiels-
weise für Straßenbahnen je nach Anforderung auf ein-
fache Weise anpassen zu können. Hierzu kann der of-
fene Bereich beispielsweise mittels der, entlang der
Längsachse des entstehenden Wagenkastens verlau-
fenden, durchgehenden Elemente, beispielsweise
durchgehender Dachlangträger- oder Mittenlangträger-
strukturen, etc., welche je nach geforderter Breite des
Wagenkastens unterschiedlich breit ausgeführt werden
können, geschlossen werden. Dabei sind aber auch an-
dere Lösungen mit zusätzlichen weiteren Elementen
denkbar und möglich. Somit kann eine gemäß Kunden-
wünschen jeweils geforderte und ggf. unterschiedliche
Breite sehr einfach realisiert werden, wodurch eine noch
stärkere Modularisierbarkeit erreicht werden kann.
[0015] Nach einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform der Erfindung bildet wenigstens ein
segmentiertes, einzelnes Modul eine Modellklasse, ge-
mäß dieser, jeweils identisch aufgebaute Module repro-
duzierbar sind. Besonders vorteilhaft ist es, dass wenigs-
tens ein einzelnes Modul, beispielsweise ein Tür-, Fahr-
werks-, kleines oder großes Fenster- oder auch Dach-
modul, etc., als Repräsentant oder Vorlage für eine Mo-
dellklasse dient, sodass gemäß dieser Vorlage identi-
sche Module in beliebiger Anzahl reproduzierbar sind
und für weitere Wagenkästen, je nach Bedarf auch auf
Vorrat gefertigt werden können. Grundsätzlich gilt dies
selbstverständlich für alle unterschiedlichen, einzelnen
Module bzw. auch für entsprechende, je nach Kunden-
anforderung individualisierte Modulvarianten. Somit ent-
steht eine nicht beschränkte Anzahl unterschiedlicher
Modulklassen, aus denen alle möglichen Wagenkästen
mit den jeweils gewünschten Ausprägungen zusammen-
gestellt werden können.
[0016] Eine weitere bevorzugte Ausprägung der Erfin-
dung ist ein Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs,
welcher mittels eines Verfahrens nach einem der Ansprü-
che 1 bis 10 hergestellt ist.
[0017] Eine weitere besonders bevorzugte Ausprä-
gung der Erfindung ist ein Schienenfahrzeug mit wenigs-
tens einem Wagenkasten nach Anspruch 11.
[0018] Besonders bevorzugt ist das Schienenfahrzeug
eine Straßenbahn.
[0019] Zusammengefasst kann die Fertigung eines
Wagenkastens eines Schienenfahrzeugs, insbesondere
einer Straßenbahn, mittels des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens in die Fertigung einzelner Module aufgeteilt wer-
den, die im Anschluss, zur Fertigstellung des Wagenkas-
tens, z.B. in einem Montageaufbaustand, zusammenge-
stellt, bzw. zum Wagenkasten zusammengebaut wer-
den. Aufgrund der Module, die untereinander flexibel und
in unterschiedlicher, gewünschter und im Wesentlichen
beliebiger Reihenfolge miteinander kombinierbar sind,
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bzw. miteinander verbunden werden können, können
vorteilhafterweise sehr einfach und mit signifikant gerin-
gerem Aufwand individualisierte Wagenkastenvarianten
hergestellt und demzufolge kundenspezifische Anforde-
rungen individueller, schneller und leichter umgesetzt
werden, ohne dass jeweils vollständige, individualisierte
Wagenkastenvarianten hergestellt werden müssen.
[0020] Im Weiteren werden bevorzugte Ausführungs-
beispiele der Erfindung mit Bezugnahme auf die Zeich-
nungen näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 4 jeweils einen stilisierten, teilweise darge-
stellten, nach dem erfindungsgemäßen
Verfahren hergestellten Wagenkasten ei-
nes Schienenfahrzeugs mit jeweils einer
unterschiedlichen Reihung von Modulen.

[0021] In den Figuren 1 bis 4 werden jeweils gleiche
Bauteile, bzw. Module 5, 7, 9, 11 mit den gleichen Be-
zugsziffern bezeichnet. Die Ausstattung der in den Figu-
ren 1 bis 4 dargestellten Module 5, 7, 9, 11 mit großen
und kleinen Fenstern, Türen, Fahrwerk, etc., sowie auch
deren individuelle Ausführung sowie deren Anzahl ist le-
diglich beispielhaft und kann beliebig davon abweichen.
Gemäß der perspektivischen Darstellung ist jeweils nur
die Ansicht eines Seitenteils des Wagenkastens, der bei
ringförmigen Modulen 5, 7, 9, 11 der Vorderseite ent-
spricht, gezeigt. Die weiteren Seiten sind nicht darge-
stellt.
[0022] Fig.1 zeigt einen stilisierten, lediglich teilweise
dargestellten, nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellten Wagenkasten 10 eines Schienenfahr-
zeugs, hier einer Straßenbahn. Der dargestellte Teilaus-
schnitt des Wagenkastens 10 besteht aus drei Modulen,
einem Türmodul 5, einem Fahrwerksmodul 7 und einem
kleinen Fenstermodul 9, wobei das Fahrwerksmodul 7
auf der linken Seite mit dem Türmodul 5 und auf der
rechten Seite mit dem kleinen Fenstermodul 9 unmittel-
bar verbunden ist. Mögliche weitere Module des Wagen-
kastens 10, die sich links vom Türmodul 5 und/oder
rechts vom kleinen Fenstermodul 9 anschließen bzw. an-
schließen können, aber nicht zwingend anschließen
müssen, sind hier nicht dargestellt. Des Weiteren ist ein
entsprechendes Dachmodul des Wagenkastens 10
ebenfalls nicht dargestellt.
[0023] Die drei in Fig. 1 dargestellten Module 5, 7 und
9 wurden gemäß des erfindungsgemäßen Verfahrens
nach der Segmentierung des geplanten Wagenkastens
10 eines Schienenfahrzeugs, hier einer Straßenbahn, in
die entsprechenden einzelnen, unterschiedlichen Modu-
le 5, 7, 9, separat und unabhängig voneinander gefertigt
und im Anschluss beispielsweise in einem Montageauf-
baustand, gemäß der vorher erfolgten Segmentierung
aneinandergereiht und durch entsprechende Fügever-
fahren, wie z.B. Verschweißen, Verschrauben, Vernieten
etc., miteinander verbunden und zum vollständigen Wa-
genkasten 10 zusammengesetzt. Für die Verbindung,
bzw. das Zusammenfügen der auf diese Weise separat

gefertigten Module 5, 7, 9, die erfindungsgemäß ggf.
auch parallel gefertigt bzw. vorgefertigt werden können,
ist im Gegensatz zum kompletten Spektrum an Fügever-
fahren, die im herkömmlichen Herstellungsverfahren, bei
dem ein Wagenkasten üblicherweise in einem kontinu-
ierlichem Arbeitsvorgang entsteht, vorteilhafterweise nur
der Einsatz einer eng begrenzten Anzahl unterschiedli-
cher Fügeverfahren notwendig, da die Komplexität der
Einzelbaugruppen, bzw. der Module 5, 7, 9, hier wesent-
lich geringer ist. Durch die separate Fertigung der ein-
zelnen Module 5, 7, 9, mit deren reduzierter Komplexität
wird auch eine erhöhte Fertigungsgenauigkeit der ein-
zelnen Module 5, 7, 9, und somit des gesamten Wagen-
kastens 10 mit deutlich geringerem Aufwand erreicht. Im
Ergebnis wird der Zusammenbau und damit die Herstel-
lung des Wagenkastens 10 durch das erfindungsgemä-
ße Verfahren deutlich einfacher, viel schneller und damit
insbesondere auch wesentlich günstiger.
[0024] Die dargestellten Module 5, 7, 9 werden vorteil-
hafterweise separat, bereits vor dem Zusammenbau des
Wagenkastens 10 mit einem Korrosionsschutz verse-
hen, sodass auf den üblicherweise nachgeschalteten
Prozess, einen bereits fertiggestellten, gesamten Wa-
genkasten gegen Korrosion zu schützen, zur Gänze bzw.
zumindest zu einem wesentlichen Anteil verzichtet wer-
den kann. Somit verbessert sich der Korrosionsschutz
signifikant, da sich die Anzahl von blinden Stellen, also
die Stellen, die im zusammengebauten Zustand des Wa-
genkastens 10 dem Korrosionsschutz ggf. nicht zugäng-
lich sind, deutlich reduziert. Gleichzeitig wird der Vorgang
dadurch weniger aufwändig und somit ebenfalls schnel-
ler und günstiger.
[0025] Die Figuren 2 und 3 zeigen wie Figur 1 jeweils
einen stilisierten, lediglich teilweise dargestellten, nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren hergestellten Wa-
genkasten 20 bzw. 30 eines Schienenfahrzeugs, hier ei-
ner Straßenbahn. Der jeweils dargestellte Teilausschnitt
der Wagenkästen 20 bzw. 30 besteht wiederum aus drei
Modulen, und zwar aus identisch aufgebauten bzw. ge-
fertigten Modulen, die auch in Fig. 1 verwendet werden,
nämlich einem Türmodul 5, einem Fahrwerksmodul 7
und einem kleinen Fenstermodul 9. Im Unterschied zu
Fig. 1 ist in Fig. 2 das Fahrwerksmodul 7 auf der linken
Seite mit dem kleinen Fenstermodul 9 und auf der rech-
ten Seite mit dem Türmodul 5 unmittelbar verbunden. In
der Figur 3 ist im Unterschied zu Fig. 1 und Fig. 2 dagegen
das Türmodul 5 auf der linken Seite mit dem kleinen
Fenstermodul 9 und auf der rechten Seite mit dem Fahr-
werksmodul 7 unmittelbar verbunden. Mögliche weitere
Module der Wagenkästen 20, bzw. 30, die sich links vom
kleinen Fenstermodul 9 und/oder rechts vom Türmodul
5 bzw. vom Fahrwerksmodul 7 anschließen bzw. an-
schließen können, aber nicht zwingend anschließen
müssen, sind wiederum nicht dargestellt. Ein entspre-
chendes Dachmodul der Wagenkästen 20, bzw. 30, ist
ebenfalls nicht dargestellt.
[0026] In den Figuren 2 und 3 wird bezüglich zu Figur
1 gezeigt, dass gemäß dem erfindungsgemäßen Verfah-
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ren vorteilhafterweise die Module 5, 7 und 9 je nach An-
forderung in beliebiger Reihenfolge kombiniert und mit-
einander verbunden werden können. Dabei sind selbst-
verständlich alle Permutationen möglich, auch wenn hier
nicht alle Permutationsmöglichkeiten dargestellt sind.
Selbstverständlich können des Weiteren auch zwei oder
mehrere identische Module 5, 7, 9 in dieser Art mitein-
ander und/oder mit anderen, unterschiedlich ausgepräg-
ten, hier nicht dargestellten Modulen, ebenfalls, je nach
Bedarf, in beliebiger Anzahl, kombiniert und verbunden
werden. Demzufolge ist es erfindungsgemäß sehr ein-
fach möglich eine gewünschte Anordnung und somit ei-
nen entsprechenden Wagenkasten 10, 20, 30, 40 zu-
sammenzustellen und zu fertigen, wie dies beispielhaft
Fig. 4 zeigt.
[0027] Figur 4 zeigt wie Figur 1 einen stilisierten, le-
diglich teilweise dargestellten, nach dem erfindungsge-
mäßen Verfahren hergestellten Wagenkasten 40 eines
Schienenfahrzeugs, hier einer Straßenbahn. Der darge-
stellte Teilausschnitt des Wagenkastens 40 besteht wie-
derum aus drei Modulen, und zwar aus zwei identisch
aufgebauten, bzw. gefertigten Modulen, die auch in Fig.
1 verwendet werden, nämlich dem Türmodul 5 und dem
Fahrwerksmodul 7 sowie einem dritten, unterschiedli-
chem Modul, nämlich einem großen Fenstermodul 11.
Im Unterschied zu den Figuren 1 bis 3 ist das unter-
schiedliche, große Fenstermodul 11 auf der linken Seite
mit dem Türmodul 5 und auf der rechten Seite mit dem
Fahrwerksmodul 7 unmittelbar verbunden. Mögliche wei-
tere Module des Wagenkastens 40, die sich links vom
Türmodul 5 und/oder rechts vom Fahrwerksmodul 7 an-
schließen bzw. anschließen können, aber nicht zwin-
gend anschließen müssen, sind wiederum nicht darge-
stellt. Ein entsprechendes Dachmodul des Wagenkas-
tens 40 ist ebenfalls nicht dargestellt.
[0028] Figur 4 zeigt basierend auf dem kleinen Fens-
termodul 9 aus den Figuren 1 bis 3 die Verwendung einer
unterschiedlichen Modulausprägung in Form des großen
Fenstermoduls 11. Erfindungsgemäß können einzelne
Module jeweils mit unterschiedlichen Ausprägungen ge-
fertigt werden, wodurch kundenspezifische Anforderun-
gen bzw. Wünsche auf Modulebene bezüglich eines ein-
zelnen Moduls, hier dem kleinen Fenstermodul 9 oder
auch mehreren, verschiedenen Modulen berücksichtigt
werden, sodass bei Bedarf lediglich individualisierte Mo-
dulvarianten und nicht jeweils separat vollständige, indi-
vidualisierte Wagenkastenvarianten hergestellt werden
müssen. Demzufolge können erfindungsgemäß indivi-
dualisierte Modulvarianten 11 mit unveränderten Modu-
len 5, 7, 9, ohne Einschränkung und ohne Zusatzauf-
wand auch in beliebiger Zahl und Reihenfolge zusam-
mengesetzt, kombiniert bzw. miteinander verbunden und
somit sehr einfach und mit signifikant geringerem Auf-
wand individualisierte Wagenkastenvarianten 10, 20, 30,
40 hergestellt werden.
[0029] Dabei können die segmentierten, einzelnen
Module 5, 7, 9 erfindungsgemäß jeweils Modellklassen
bilden, gemäß dieser Modellklassen jeweils identische

Module 5, 7, 9 reproduzierbar sind. So sind beispielswei-
se einzelne Module, wie beispielsweise das Türmodul 5,
das Fahrwerksmodul 7, oder das kleine Fenstermodul 9
Repräsentant, bzw. Vorlage für unterschiedliche Modell-
klassen, sodass gemäß dieser Vorlage identisch aufge-
baute Module 5, 7, 9 in beliebiger Anzahl reproduzierbar
sind und für weitere Wagenkästen, je nach Bedarf auch
auf Vorrat gefertigt werden können. Grundsätzlich gilt
dies selbstverständlich für alle, auch hier nicht darge-
stellten, unterschiedlichen, einzelnen Module bzw. auch
für entsprechende, je nach Kundenanforderung individu-
alisierte Modulvarianten. Somit entsteht erfindungsge-
mäß eine nicht beschränkte Anzahl von unterschiedli-
chen Modulklassen, aus denen bestimmte Wagenkästen
mit gewünschten Ausprägungen auf einfache Weise zu-
sammengestellt, bzw. über individualisierte Modulvari-
anten auch abgewandelt werden können.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Wagenkastens (10,
20, 30, 40) eines Schienenfahrzeugs mit folgenden
Schritten:

- Segmentierung des Wagenkastens (10, 20,
30, 40) in einzelne Module (5, 7, 9, 11)
- separate Fertigung der Module (5, 7, 9, 11) des
Wagenkastens (10, 20, 30, 40)
- Verbindung der gefertigten Module (5, 7, 9, 11)
miteinander zum Wagenkasten (10, 20, 30, 40).

2. Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
die Module (5, 7, 9, 11) vorgefertigt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass
die Module (5, 7, 9, 11) parallel gefertigt werden.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
die einzelnen Module (5, 7, 9, 11) jeweils mit unter-
schiedlichen Ausprägungen gefertigt werden.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
die einzelnen Module (5, 7, 9, 11) jeweils separat mit
einem Korrosionsschutz versehen werden.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens einige der einzelnen Module (5, 7, 9, 11)
in beliebiger Reihenfolge miteinander verbindbar
sind.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
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wenigstens einige der einzelnen Module (5, 7, 9, 11)
als ringförmige Module (5, 7, 9, 11) ausgeführt wer-
den.

8. Verfahren nach Anspruch 7
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens einige der ringförmigen Module (5, 7, 9,
11) als nicht vollständig geschlossene, ringförmige
Module (5, 7, 9, 11) ausgeführt werden.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
zur Verbindung der gefertigten Module (5, 7, 9, 11)
miteinander zum Wagenkasten (10, 20, 30, 40) ent-
lang der Längsachse des Wagenkastens verlaufen-
de, durchgehende Elemente vorgesehen werden.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein segmentiertes, einzelnes Modul (5,
7, 9, 11) eine Modellklasse bildet, gemäß dieser, je-
weils identische Module reproduzierbar sind.

11. Wagenkasten (10, 20, 30, 40) eines Schienenfahr-
zeugs, hergestellt mittels eines Verfahrens nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 10.

12. Schienenfahrzeug mit wenigstens einem Wagen-
kasten (10, 20, 30, 40) nach Anspruch 11.

13. Schienenfahrzeug nach Anspruch 12
dadurch gekennzeichnet, dass
das Schienenfahrzeug eine Straßenbahn ist.
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