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ROHBAU, INSBESONDERE EINE SEITENWAND UND/ODER EINE FAHRZEUGTUR, ZUR

AUFNAHME EINER SCHEIBE FUR EIN FAHRZEUG, INSBESONDERE SCHIENENFAHRZEUG,
VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DES ROHBAUS SOWIE DEN ROHBAU UMFASSENDES

FAHRZEUG

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Rohbaus, insbesondere einer Seitenwand
und/oder einer Fahrzeugtir, eines, insbesondere Schie-
nen-, Fahrzeugs, aufweisend mindestens eine Offnung
fir den Einsatz einer Fensterscheibe mittels Gummik-
lemmrahmen, wobei die Offnung eine Mehrzahl, insbe-
sondere drei oder vier, gekrimmte Ecken aufweist und
der Offnungsrand zur Montage mindestens eines
Klemmgummis ausgestaltet ist, bei dem der Offnungs-
rand derart gebildet wird, dass zumindest in den Ecken

FIG 3
OI}I*
.

\

. |/
|

.

je eine Verstarkung des Offnungsrandes derart ange-
bracht wird, dass in den Ecken eine Verdickung des Off-
nungsrandes des Rohbaus zu mindestens einer der Au-
Renseiten hin durch eine nichtldsbare Verbindung zwi-
schen dem Rohbau und einer Verstarkungsvorrichtung,
die in jeder Ecke, insbesondere mindestens deckungs-
gleich mit dem gekrimmten Bereich, eingebracht ist,
ausgeformt wird. Des Weiteren betrifft die Erfindung ei-
nen Rohbau und ein den Rohbau umfassendes Fahr-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rohbau, insbeson-
dere eine Seitenwand und/oder eine Fahrzeugtir, zur
Aufnahme einer Scheibe fiir ein Fahrzeug, insbesondere
Schienenfahrzeug gemaf Oberbegriff des Anspruchs 1,
ein Verfahren zur Herstellung des Rohbaus gemaR An-
spruch 7 sowie ein den Rohbau umfassendes Fahrzeug
gemal Anspruch 15.

[0002] Es ist bekannt, dass Fahrzeuge, insbesondere
Schienenfahrzeuge, Fenster und mit Fenster ausgestat-
tete Tlren aufweisen. Insbesondere bei Schienenfahr-
zeugen ist es bekannt, dass zur Aufnahme einer Scheibe
so eines (Tur-)Fensters Klemmgummis an einem Roh-
bau aufgezogen werden, so dass ein Gummiklemmrah-
men entsteht, in den dann die Scheibe jeweils eingesetzt
wird.

[0003] Um Scheiben mit einem Gummiklemmrahmen
der beschriebenen Art zu montieren ist es gemaf Stand
der Technik nétig, dass die rohbauseitige Schnittstelle
zum Gummiklemmrahen eine konstante Dicke aufweist,
siehe Figur 1.

[0004] Bisher wird dies entweder so geldst, dass der
Rohbau lokal, umlaufend durch ein zweites Blech aufge-
dickt wird, wie in Figur 2 dargestellt, oder die gesamte
Seitenwand eine konstante Dicke aufweist (nicht darge-
stellt). Die Aufdickung mittels Blechen hat jedoch den
Nachteil, dass die Gefahr von Spaltkorrosion besteht,
wahrend eine konstante Dicke Uber die gesamte Seiten-
wand dazu fihrt, dass ein Gewichtspotential der Kon-
struktion nicht komplett gehoben werden kann.

[0005] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
ist es daher, eine L6ésung anzugeben, die die Nachteile
des Standes der Technik Uiberwindet, insbesondere liegt
die technische Aufgabe darin, eine Lésung anzugeben,
die optimierte Eigenschaften von Rohbauten, in Fahr-
zeugen, vorzugsweise in Schienenfahrzeugen, gewahr-
leistet.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch den
Rohbau, insbesondere eine Seitenwand und/oder eine
Fahrzeugtur, zur Aufnahme einer Scheibe fiir ein Fahr-
zeug gemal Oberbegriff des Anspruchs 1 durch dessen
kennzeichnenden Merkmale gel6st, durch das Verfahren
zur Herstellung des Rohbaus, insbesondere einer Sei-
tenwand und/oder einer Fahrzeugtir, zur Aufnahme ei-
ner Scheibe fir ein Fahrzeug, insbesondere Schienen-
fahrzeug sowie dem Fahrzeug gemaR dem Gattungsbe-
griff des Anspruchs 15, durch dessen Merkmale geldst.
[0007] Bei dem erfindungsgemaRen Rohbau, insbe-
sondere eine Seitenwand und/oder eine Fahrzeugtur, ei-
nes, insbesondere Schienen-, Fahrzeugs, aufweisend
mindestens eine Offnung fiir den Einsatz einer Fenster-
scheibe mittels Gummiklemmrahmen, wobei die Offnung
eine Mehrzahl, insbesondere drei oder vier, gekrimmte
Ecken aufweist und der Offnungsrand zur Montage min-
destens eines Klemmgummis ausgestaltet ist, ist der Off-
nungsrand derart ausgestaltet, dass zumindest in den
Ecken je eine Verstarkung des Offnungsrandes derart
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gebildete ist, dassinden Ecken eine, insbesondere einen
Wert aus einem Wertebereich zwischen 2 bis 6 mm auf-
weisende, Verdickung des Offnungsrandes des Roh-
baus zu mindestens einer der AuRenseiten hin durch ei-
ne nichtlésbare Verbindung zwischen dem Rohbau und
einer Verstarkungsvorrichtung, die in jeder Ecke, insbe-
sondere mindestens deckungsgleich mit dem gekriimm-
ten Bereich, eingebracht ist, ausgeformt ist.

[0008] Durch den erfindungsgemafien Rohbau wer-
den also verstarkte Ecken fir eine (Tur-)Fensterunter-
gurtbaugruppe zur Verfligung gestellt, der stabil ist, die
notwendige Festigkeit aufweist und dabei auch die di-
mensionierende Eigenschaft berlicksichtigt, die bei
(Tar-)Fenstern gegeben ist. Mit der Erfindung wird auch
eine im Wesentlichen in den Ecken umlaufende Verstar-
kung realisiert, so dass die geraden Seitenwandteile ver-
starkungsfrei bleiben. Diese MaRnahme verhindert die
Gefahr des Auftretens einer Spaltkorrosion, die bei einer
typischen Verstarkung von aus Metall gebildeten Rah-
men durch Hinzunahme zuséatzlicher Bleche auftreten
kann. Weiterhin kdnnen dadurch sowohl Anzahl als auch
Kosten fur zuséatzlich erforderliche Bleche reduziert wer-
den.

[0009] Ein Wertebereich von 2 bis 6 mm scheint fir
den gangigen Einsatz ein geeigneter Bereich zu sein.
Die Erfindung ist aber nicht darauf eingeschrankt, viel-
mehr kdnnen andere Wertebereichspaare, die beispiels-
weise aufgrund technischen Fortschritts, anderer Para-
meter bzw. Anforderungen an den Rohbau und/oder
sonstiger geanderte Rahmenbedingungen, geeigneter
erscheinen, so lange sie, insbesondere ein Aufziehen
des Klemmgummis und eine optimale Klemmwirkung
durch den Klemmgummis gewahrleisten, und sind daher
auch von der Erfindung im Rahmen des durch die An-
spriiche definierten Schutzbereichs mit umfasst. Insbe-
sondere kann auch die GroRe der genannten Wertebe-
reichsgrenzen um die genannten Werte, insbesondere
um Bruchteile von Millimetern, variieren.

[0010] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
zur Herstellung eines Rohbaus, insbesondere einer Sei-
tenwand und/oder einer Fahrzeugtiir, eines, insbeson-
dere Schienen-, Fahrzeugs, aufweisend mindestens ei-
ne Offnung fiir den Einsatz einer Fensterscheibe mittels
Gummiklemmrahmen, wobei die Offnung eine Mehrzahl,
insbesondere drei oder vier, gekrimmte Ecken aufweist
und der Offnungsrand zur Montage mindestens eines
Klemmgummis ausgestaltet ist, wird der Offnungsrand
derart gebildet, dass zumindestin den Ecken je eine Ver-
starkung des Offnungsrandes derart angebracht wird,
dass in den Ecken eine Verdickung des Offnungsrandes
des Rohbaus zu mindestens einer der AulRenseiten hin
durch eine nichtldsbare Verbindung zwischen dem Roh-
bau und einer Verstarkungsvorrichtung, die in jeder
Ecke, insbesondere mindestens deckungsgleich mit
dem gekrimmten Bereich, eingebracht ist, ausgeformt
wird.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass es als Ergebnis den erfindungs-
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gemalen Rohbau bereitstellt und somit dessen zur Re-
alisierung der genannten Vorteile beitragt.

[0012] Das erfindungsgemaRe Fahrzeug, insbeson-
dere Schienenfahrzeug, zeichnetsich dadurch aus, dass
es einen erfindungsgemafien Rohbau und/oder einen
oder mehrere der Weiterbildungen des Rohbaus um-
fasst.

[0013] Die dem Rohbau und seinem Herstellungsver-
fahren inharenten Vorteile kommen am vorteilhaftesten
beim Einsatz in Fahrzeugen zur Geltung, da sie dort die
Stabilitats- und Festigkeitseigenschaften am vorteilhaf-
testen einbringen kénnen.

[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen der Erfindung sind durch die Unteranspri-
che angegeben.

[0015] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
der der Rohbau zumindest im Bereich des Offnungsran-
des und die Verstarkungsvorrichtung aus identischem
Material, insbesondere aus Metall, ausgebildet.

[0016] Sind Rohbau und Verstarkung aus einem iden-
tischen Material gebildet, so hat das den Vorteil, dass fiir
die ganze Rahmenkonstruktion die gleichen Materialei-
genschaften zugrunde gelegt werden kénnen.

[0017] Durchdiese Ausgestaltung vereinfachtsich bei-
spielweise in der Regel auch die Wahl der geeignetsten
Art der nichtlésbaren Verbindung, weil beide Elemente
physikalisch gleich reagieren. Bei der Wahl von Metall
als Material werden die hervorragenden Verarbeitungs-
sowie Festigkeits- und Stabilitdtseigenschaften vorteil-
haft eingebracht.

[0018] Bei einer weiteren Weiterbildung des erfin-
dungsgemaflien Rohbaus ist die nichtlésbare Verbin-
dung als eine, insbesondere durch Laserschweifl3en er-
zeugte, Schweillverbindung ausgestaltet.

[0019] Diese Ausgestaltung ist vor Allem bei Metallen
von Vorteil und dessen Stabilitats- und Festigkeitseigen-
schaften unterstiitzen die erfindungsgemafe diesbeziig-
liche Optimierung. LaserschweilRenist hinsichtlich dieser
Eigenschaften eine weitere Verbesserung und weist zu-
dem feinste Schweillnahte auf, was hinsichtlich der wei-
teren Verarbeitung, dem Aufziehen der Klemmgummis
zutraglich ist, aber auch weniger Angriffsflache fiir Kor-
rosion bietet und die diesbezugliche erfindungsgemale
Optimierung also auch unterstitzt.

[0020] GemaR einer weiteren alternativen oder ergan-
zenden Weiterbildung des erfindungsgemaflRen Roh-
baus, ist der Rohbau zumindest im Bereich des Off-
nungsrandes und die Verstarkungsvorrichtung aus un-
terschiedlichem Material, ausgebildet.

[0021] Diese Weiterbildung kann dann von Vorteil
sein, wenn fur die erfindungsgemafe Optimierung in den
Ecken durch Verstarkung mittels vom Offnungsrand ab-
weichender Materialien weiter verbessert werden kann,
so dass man hierfiir mdgliche Nachteile, dies sich even-
tuell durch eine Einschrankung der Wahl der Artder nicht-
I6sbaren Verbindung ergeben.

[0022] Dererfindungsgemale Rohbau kann alternativ
oder erganzend auch derart ausgestaltet sein, dass die
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nichtlésbare Verbindung als Verklebung oder durch ein-
stiickige Ausformung des Offnungsrahmens ausgestal-
tet ist.

[0023] Eine Verbindung durch Verklebung kann, ins-
besondere bei unterschiedlichen Materialien, das Mittel
der Wahl sein, um eine nichtlésbare Verbindung herzu-
stellen, wahrend eine einstiickige Ausformung bei der
Verwendung von gleichen Materialien Verwendung fin-
det und vorteilhaft eingesetzt werden kann, denn sie
spart im Grunde einen extra Schritt fir die Verbindung
spart sowie Materialien und Energie, die hierfiir zusatz-
lich notwendig waren, weil eine einstiickige Ausformung
inharent zu einer nichtlésbaren Verbindung fiihrt. Denk-
bar sind dabei alle Herstellungsverfahren, die zu einem
einstlickigen Erzeugnis flihren, soweit das Erzeugnis die
Stabilitats-, Festigkeits- und Dimensionierungsvorteile
der Erfindung unterstiitzen.

[0024] Vorzugsweise kann der erfindungsgemalie
Rohbau derart weitergebildet sein, dass die Verstar-
kungsvorrichtung derart eingebracht ist, dass sie sich in
die beide vom Kriimmungsscheitelpunkt wegflihrenden
Richtungen derart verjiingt, dass das Mal der Dicke mit
der Dicke mit den geraden Abschnitten des Offnungs-
rahmens Ubereinstimmt, insbesondere 1,8 mm betragt,
wobei das Verjingungsende, insbesondere nahe des
Krimmungsbeginns, derart platziert ist, dass eine, ins-
besondere durch manuelles Aufziehen durchgefiihrte,
Montage eines Klemmgummis auf dem Offnungsrand
hinsichtlich Kraftaufwand fir die Montage und maximaler
Haltekraft am Montageendpunkt, optimiert ist.

[0025] Hierdurch wird das Aufziehen des Klemmgum-
mis vereinfacht bei gleichzeitiger Wahrung der Monta-
gevorgaben, insbesondere der Stabilitat. Zum Aufziehen
kann dabei noch ein Schmiermittel, wie eine Schmier-
passte, auf vorteilhafte Weise zur Verbesserung der
Montage verwandt werden.

[0026] Das erfindungsgemafe Verfahren kann dabei
derart weitergebildet werden, dass der Rohbau zumin-
dest im Bereich des Offnungsrandes und die Verstar-
kungsvorrichtung aus identischem Material, insbesonde-
re aus Metall, ausgebildet wird.

[0027] Bei der Herstellung fiihrt die Verwendung von
identischem Material zur Vereinfachung der Herstellung
einer nichtlésbaren Verbindung, wobei die Verwendung
von Metall mit seinen Eigenschaften im Besonderen die
erfindungsgemafen Optimierungen unterstitzt.

[0028] Bei einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens, wird die nichtlésbare Verbindung als ei-
ne, insbesondere durch Laserschweillen erzeugte,
Schweillverbindung ausgestaltet.

[0029] Dies ist insbesondere bei der Verwendung von
Metallen von Vorteil, wobei Laserschweil3en die weiteren
Prozessschritte vereinfachen und die erfindungsgema-
Ren Vorteile, also die erreichten Optimierungen beson-
ders unterstitzt und zu einem Ergebnis fuhrt, dass we-
niger Angriffsflache fir eine Korrosion bietet.

[0030] Das erfindungsgemafe Verfahren kann ferner
alternativ oder erganzend derart weitergebildet werden,
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dass der Rohbau zumindest im Bereich des Offnungs-
randes und die Verstarkungsvorrichtung aus unter-
schiedlichem Material, ausgebildet wird.

[0031] Die Verwendung einer Verstarkung aus einem
anderen Material kann beispielsweise erforderlich bzw.
vorteilhaft sein, wenn dies die Stabilitats-, Festigkeits-
und/oder Dimensionierungsvorteile so weit erhéhen
kann, dass man etwaige Nachteile durch das Abriicken
von identischen Materialien in Kauf nehmen kann.
[0032] Alternativ oder ergdnzend kann nach einer wei-
teren Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens
die nichtlésbare Verbindung als Verklebung oder durch
einstiickige Ausformung des Offnungsrahmens ausge-
staltet werden.

[0033] Verkleben wird insbesondere bei der Herstel-
lung basierend auf unterschiedlichen Materialien von
Vorteil sein, wahrend die einstlickige Ausformung zur
Einsparung von Herstellungsschritten fiihren kann.
[0034] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung des
erfindungsgemaRen Verfahrens kann das Verfahren der-
artweitergebildetsein, dass die Verstarkungsvorrichtung
derart eingebracht ist, dass sie sich in die beide vom
Krimmungsscheitelpunkt wegfiihrenden Richtungen
derart verjiingt, dass das MalR der Dicke mit der Dicke
mit den geraden Abschnitten des Offnungsrahmens
Ubereinstimmt, insbesondere 1,8 mm betragt, wobei das
Verjiingungsende, insbesondere nahe des Krimmungs-
beginns, derart platziert ist, dass eine, insbesondere
durch manuelles Aufziehen durchgefiihrte, Montage ei-
nes Klemmgummis auf dem Offnungsrand hinsichtlich
Kraftaufwand fiir die Montage und maximaler Haltekraft
am Montageendpunkt, optimiert ist.

[0035] Wird der Rohbau derart hergestellt, vereinfacht
sich der Schritt des Aufziehens des Klemmgummis, da
durch die Anrampung Unterschiede der Dicke von Off-
nungsrahmen im Vergleich zu den verstarkten Ecken
Uberbriickt werden kann. Die dabei genannten Dicken
von 1,8 mm bzw. 3-4 mm entsprechen dabei gangigen
Randwerten fiir einen Offnungsrahmen bzw. vielverspre-
chenden Werten einer Verstarkung, die fir ausreichend
Stabilitat sorgt. Selbstverstandlich kdnnen andere Werte
und Wertepaare zum Einsatz kommen. Diese kdnnen
beispielsweise von der Artder Herstellung, den verwand-
ten Materialien, Erfahrungen im Einsatz und/oder Opti-
mierungsverfahren, wie beispielsweise einer Simulation,
bestimmt werden.

[0036] Das erfindungsgemafie Verfahren kann ferner
derart auf vorteilhafte Weise weitergebildet werden, dass
die Verstarkung durch mindestens ein gekrimmtes Kant-
blech gebildet wird.

[0037] Hierbei handelt es sich um eine bevorzugte Va-
riante bei der Verwendung von metallischen Rahmen,
die auch giinstig herzustellen bzw. zu erwerben sind.
[0038] GemaR einer weiteren Alternative oder ergan-
zenden Weiterbildung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens, wird die Krimmung des Kantblechs durch Rollen
erzeugt wird, wobei das Kantblech in so einem Fall erst
nach dem Rollen laserverschweil3t wird.
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[0039] Das tragt, insbesondere zu einer besseren Sta-
bilitdt beim Endkonstrukt bei.

[0040] Ausgehend von dem in der Figur 1 und Figur 2
gezeigten Stand der Technik sind Ausfiihrungsbeispiele
der erfindungsgeméafien Anordnung und des erfindungs-
gemalen Verfahrens, welche - als ein Ausflihrungsbei-
spiel des erfindungsgemaflen Fahrzeugs - zu einem
Rohbau fiir ein Schienenfahrzeug fiihren, beispielhaft in
der Figur 3 und Figur 4 dargestellt und werden anhand
der nachfolgenden Beschreibung nadher erldutert. Es
zeigt dabei die

Figur 1 die Klemmung einer Scheibe mit Klemmgum-
mis wie es aus dem Stand der Technik be-
kannt ist,

einen Offnungsrahmen zur Aufnahme der/des
Klemmgummis gemaf Figur 1, welcher um-
laufend komplett verstarkt ist,

Figur 2

Figur 3  ein Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsge-
maflen Rohbaus fir ein Schienenfahrzeug,
welches in einem als Ausfiihrungsbeispiel fir
das erfindungsgemale Fahrzeug gewahlten
Schienenfahrzeug zum Einsatz kommt, und
die erfindungsgemaflen verstarkten Ecken
aufzeigt, und

Figur4 ein Ausflihrungsbeispiel eines Verfahrens-
schrittes zur Herstellung eines Rohbaus zur
Aufnahme einer Scheibe, welches in einem
als Ausfiihrungsbeispiel fiir das erfindungsge-
male Fahrzeug gewahlten Schienenfahr-
zeug zum Einsatz kommt.

[0041] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
[0042] Insbesondere zeigen die nachfolgenden Aus-
fuhrungsbeispiele lediglich beispielhafte Realisierungs-
moglichkeiten, wie insbesondere solche Realisierungen
der erfindungsgemaRen Lehre aussehen kénnten, da es
unmdglich und auch fiir das Verstandnis der Erfindung
nicht zielfihrend oder notwendig ist, all diese Realisie-
rungsmoglichkeiten zu benennen.

[0043] Auch sind insbesondere einem (einschlagigen)
Fachmann in Kenntnis des/der Verfahrensan-
spruchs/Verfahrensanspriiche sowie in Kenntnis der An-
spriiche zum Rohbau und des Anspruchs zum Fahrzeug
alle im Stand der Technik tGiblichen Mdglichkeiten zur Re-
alisierung der Erfindung selbstverstandlich bekannt, so-
dass esinsbesondere einereigenstandigen Offenbarung
in der Beschreibung nicht bedarf.

[0044] Zum besseren Verstandnis der Ausgangssitu-
ation des erfindungsgemafen Rohbaus, insbesondere
einer Seitenwand und/oder einer Fahrzeugtur, zur Auf-
nahme einer Scheibe fir ein Fahrzeug, insbesondere
Schienenfahrzeug, des Verfahrens zur Herstellung des
Rohbaus sowie des den Rohbau umfassenden Fahr-
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zeugs, ist in der Figur 1 in einer Schnittzeichnung dar-
gestellt, wie eine Scheibe GLAS in einem Rohbau RB
gemal Stand der Technik durch einen Klemmgummi KG
fixiert wird.

[0045] Damitdie Scheibe GLAS bzw. das Klemmgum-
mi KG stabil und fest montiert ist und auch die Stabilitat
und Festigkeit der Anordnung mitsamt Scheibe GLAS
bietetistgemaf Stand der Technik dabei, die in der Figur
2 dargestellte Verfahrensweise ublich.

[0046] Dabei ist schematisch angedeutet, dass der
Rohbau RB aus Figur 1 mit einer Verstarkung als Uber-
lappung RB_V vorsehen ist und zwar so, dass er um die
ganze Offnung ON des Rohbaus RB geméaR Stand der
Technik verlauft.

[0047] UmdieinderBeschreibungseinleitung genann-
ten Nachteile des Standes der Technik zu tGberwinden,
kommen der erfindungsgemafe Rohbau, insbesondere
eine Seitenwand und/oder eine Fahrzeugtir, zur Aufnah-
me einer Scheibe fiir ein Fahrzeug, insbesondere Schie-
nenfahrzeug, ein Verfahren zur Herstellung des Roh-
baus sowie ein den Rohbau umfassendes Fahrzeug,
zum Einsatz zu dem in Figur 3 ein Ausfiihrungsbeispiel
ebenfalls schematisch dargestellt ist.

[0048] Zuerkennenisthierbeieine erfindungsgemalie
sich ergebende Offnung ON*, die sich von der aus dem
Stand der Technik bekannten Offnung dahingehend un-
terscheidet, dass sich von einem erfindungsgemafen
Rohbau RB* umschlossen ist, der im Gegensatz zum
aus dem Stand der Technik bekannten Rohbau RB eben
keine vollstdndig umlaufende Verstarkung des Randes
der erfindungsgemafRen Offnung ON* aufweist, sondern
Verstarkungen in den Ecken aufweist.

[0049] Vereinfacht ist dazu nur die Ecke links unten
herausgegriffen und von ihr ein neben der vollstadndigen
Darstellung des erfindungsgemafRen Rohbaus RB* plat-
zierter vergrofRerter Ausschnitt zu sehen.

[0050] In diesem Ausschnitt ist durch die schemati-
sche Andeutung zu erkennen, dass ein gekrimmtes Teil,
beispielsweise ein gekrimmtes Kantblech bzw. Flachteil
mit Anrampungen KB in der Ecke eingesetzt und mitden
geraden Teilen des Randes der erfindungsgemaRen Off-
nung ON* nichtlésend verbunden ist.

[0051] Diese nichtlésbare Verbindung ist bei dem dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiel dabei - als ein Verfah-
rensschritt eines Ausflihrungsbeispiels des erfindungs-
gemalen Verfahrens - eine Laserschwei3ung, welche -
als ein Verfahrensschritt gemafl Ausfiihrungsbeispiel
des Verfahrens - nach einem Rollen des Kantblechs KB
durchgefihrt wird.

[0052] Schematisch angedeutetistferner, dassdieses
Kantblech bzw. Flachteil mit Anrampungen KB an beiden
Seiten der Krimmung eine Anrampung AR aufweist, die
beginnend mit der Dicke der geraden Teile des Randes
dererfindungsgeméaRen Offnung ON*, im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel 1,8 cm, beginnt und in Richtung Schei-
telpunkt der Krimmung des Kantblechs KB sich bis auf
die Verstarkungsdicke im gekrimmten Bereich des Kant-
blechs KB, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in einem
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Bereich von 3 bis 4 cm liegend, anrampt, so dass sich
ein Klemmgummi KG gut aufziehen lassen kann. Start
und Endpunkt der Anrampung, sowie deren Dicken, kon-
nen beispielsweise durch (Fehl-)Versuche und/oder (an-
dere) Optimierungsverfahren verursacht anders gewahlt
sein.

[0053] Mit dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt
also in anderen Worten eine Realisierung einer "Tailored
Blanks" Seitenwand mittels EinschweiRen dickerer Ble-
che in den héher belasteten Ecken mittels Laserschwei-
Ren.

[0054] In Figur 4 ist dabei die Anrampung AR als Teil
des erfindungsgemafRen Rohbaus RB* etwas groRer und
raumlich dargestellt.

[0055] Zuerkennen ist wie entlang eines kurzen an die
Krimmung anschlieRenden Teils des Randes der erfin-
dungsgemaRen Offnung ON* die Dicke von einem Wert
zwischen 3 und 4 cm am Krimmungsende in Richtung
Weg vom Scheitelpunkt der Krimmung des Kantblechs
KB sich bis hin zu einer Dicke von 1,8 cm verjlingt.
[0056] Mit diesen MaRBnahmen und ggf. unter Zuhilfe-
nahme von Schmierstoffen kann man dann wie in der
Figur 4 dargestellt das Klemmgummi KG aufziehen.
[0057] In anderen Worten sind die Kantbleche KB ge-
maf Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung derart gestaltet,
dass sie Uber eine Anrampung die Dickenunterschiede
derartausgleichen, dass einerseits die Funktionalitat des
Gummiklemmrahmens gewahrleistet wird und ander-
seits den Festigkeits- und Stabilitdtsanforderungen im
Bereich der hohen Belastungen Rechnung getragen
wird.

[0058] Das Kantblech kann dabei beispielsweise
durch Frasen eines urspriinglichen umlaufend gleich Di-
cken Blechs, die Anrampung und den normal Dicken Be-
reich durch Materialabnahme herstellen. Die Verstar-
kungsvorrichtung ware daher das verbliebene Material,
dass die Bereiche dicker macht als den Rest.

[0059] Dadurch ist es also méglich den Rohbau bean-
spruchungsgerecht zu gestalten und dabei zu beriick-
sichtigen, dass die Fensterecken neben Tirecken meis-
tens dimensionierend sind.

[0060] Alle beschriebenen und/oder gezeichneten
Merkmale kénnen im Rahmen der Erfindung vorteilhaft
miteinander kombiniert werden. Die Erfindung ist nicht
auf die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt, sondern umfasst alle derartigen vorteilhaften
Kombinationen, die unter den Schutzbereich der Anspri-
che fallen.

Patentanspriiche

1. Rohbau, insbesondere eine Seitenwand und/oder
eine Fahrzeugtir, eines, insbesondere Schienen-,
Fahrzeugs, aufweisend mindestens eine Offnung fiir
den Einsatz einer Fensterscheibe mittels Gummik-
lemmrahmen, wobei die Offnung eine Mehrzahl, ins-
besondere drei oder vier, gekrimmte Ecken auf-
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weist und der Offnungsrand zur Montage mindes-
tens eines Klemmgummis ausgestaltet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Offnungsrand derart ausgestaltet ist, dass zu-
mindest in den Ecken je eine Verstarkung des Off-
nungsrandes derart gebildet ist, dass in den Ecken
eine, insbesondere einen Wert aus einem Wertebe-
reich zwischen 2 bis 6 mm aufweisende, Verdickung
des Offnungsrandes des Rohbaus zu mindestens
einer der AuBenseiten hin durch eine nichtldsbare
Verbindung zwischen dem Rohbau und einer Ver-
starkungsvorrichtung, die in jeder Ecke, insbeson-
dere mindestens deckungsgleich mitdem gekrimm-
ten Bereich, eingebracht ist, ausgeformt ist.

Rohbau nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Rohbau zumindestim Bereich des Offnungsran-
des und die Verstarkungsvorrichtung aus identi-
schem Material, insbesondere aus Metall, ausgebil-
det ist.

Rohbau nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die nichtlésbare Verbindung als eine, insbesondere
durch Laserschweillen erzeugte, SchweilRverbin-
dung ausgestaltet ist.

Rohbau nach dem Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Rohbau zumindestim Bereich des Offnungsran-
des und die Verstarkungsvorrichtung aus unter-
schiedlichem Material, ausgebildet ist.

Rohbau nach einem der vorhergehenden Verfahren,
dadurch gekennzeichnet, dass

die nichtlésbare Verbindung als Verklebung oder
durch einstlickige Ausformung, wie beispielsweise
Frasen eines Teils, des Offnungsrahmens ausge-
staltet ist.

Rohbau, nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verstarkungsvorrichtung derart eingebracht ist,
dass sie sich in die beide vom Krimmungsscheitel-
punkt wegfiihrenden Richtungen derart verjlingt,
dass das MalR der Dicke mit der Dicke mit den ge-
raden Abschnitten des Offnungsrahmens iiberein-
stimmt, insbesondere 1,8 mm betragt, wobei das
Verjungungsende, insbesondere nahe des Krim-
mungsbeginns, derart platziert ist, dass eine, insbe-
sondere durch manuelles Aufziehen durchgefiihrte,
Montage eines Klemmgummis auf dem Offnungs-
rand hinsichtlich Kraftaufwand fiir die Montage und
maximaler Haltekraft am Montageendpunkt, opti-
miert ist.
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10.

1.

12.

Verfahren zur Herstellung eines Rohbaus, insbeson-
dere einer Seitenwand und/oder einer Fahrzeugtur,
eines, insbesondere Schienen-, Fahrzeugs, aufwei-
send mindestens eine Offnung fiir den Einsatz einer
Fensterscheibe mittels Gummiklemmrahmen, wo-
bei die Offnung eine Mehrzahl, insbesondere drei
oder vier, gekriimmte Ecken aufweist und der Off-
nungsrand zur Montage mindestens eines Klemm-
gummis ausgestaltet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Offnungsrand derart gebildet wird, dass zumin-
destin den Ecken je eine Verstarkung des Offnungs-
randes derart angebracht wird, dass in den Ecken
eine Verdickung des Offnungsrandes des Rohbaus
zu mindestens einer der AuRenseiten hin durch eine
nichtlésbare Verbindung zwischen dem Rohbau und
einer Verstarkungsvorrichtung, die in jeder Ecke,
insbesondere mindestens deckungsgleich mit dem
gekrimmten Bereich, eingebracht ist, ausgeformt
wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Rohbau zumindest im Bereich des Offnungsran-
des und die Verstarkungsvorrichtung aus identi-
schem Material, insbesondere aus Metall, ausgebil-
det wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die nichtlésbare Verbindung als eine, insbesondere
durch Laserschweil’en erzeugte, Schweillverbin-
dung ausgestaltet wird.

Verfahren nach dem Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Rohbau zumindest im Bereich des Offnungsran-
des und die Verstarkungsvorrichtung aus unter-
schiedlichem Material, ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

die nichtlésbare Verbindung als Verklebung oder
durch einstiickige Ausformung, wie beispielsweise
Frasen von Teilen, des Offnungsrahmens ausge-
staltet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verstarkungsvorrichtung derart eingebracht ist,
dass sie sich in die beide vom Krimmungsscheitel-
punkt wegfilhrenden Richtungen derart verjingt,
dass das MaR der Dicke mit der Dicke mit den ge-
raden Abschnitten des Offnungsrahmens (iberein-
stimmt, insbesondere 1,8 mm betragt, wobei das
Verjiingungsende, insbesondere nahe des Krim-
mungsbeginns, derart platziert ist, dass eine, insbe-
sondere durch manuelles Aufziehen durchgefiihrte,



13.

14.

15.
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Montage eines Klemmgummis auf dem Offnungs-
rand hinsichtlich Kraftaufwand fiir die Montage und
maximaler Haltekraft am Montageendpunkt, opti-
miert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verstarkung durch mindestens ein gekrimmtes
Kantblech gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Krimmung des Kantblechs durch Rollen erzeugt
wird, wobei das Kantblech erst nach dem Rollen la-
serverschweildt wird.

Fahrzeug, insbesondere Schienenfahrzeug, umfas-
send einen Rohbau nach einem der Anspriiche 1 bis
6.
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FIG 1 Stand der Technik

FIG 2 Stand der Technik
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FIG 4
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