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(54) SEITENWAND FÜR EINEN WAGENKASTEN EINES SCHIENENFAHRZEUGS UND
VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DER SEITENWAND

(57) Die Erfindung betrifft eine Seitenwand (40) ei-
nes Wagenkastens und ein Verfahren zur Herstellung
der Seitenwand (40), wobei die Seitenwand (40) eine
Stützstruktur (70) und wenigstens eine Außenwand (65)
mit wenigstens einem ersten Wandelement (80) und
einem an das erste Wandelement (80) anschließenden

zweiten Wandelement (85) aufweist, wobei das erste
Wandelement (80) mittels einer Punktschweißverbin-
dung (160) mit der Stützstruktur (70) und das zweite
Wandelement (85) mittels einer zweiten Laserschweiß-
verbindung (162) mit der Stützstruktur (70) verbunden
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Seitenwand gemäß
Patentanspruch 1 und ein Verfahren zur Herstellung der
Seitenwand gemäß Patentanspruch 12.
[0002] Aus EP 3 798 080 A1 ist ein Stützstrukturmodul
für einen Wagenkasten bekannt.
[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine verbesserte
Seitenwand und ein verbessertes Verfahren zur Herstel-
lung einer Seitenwand für einen Wagenkasten eines
Schienenfahrzeugs bereitzustellen.
[0004] Diese Aufgabe wird mittels einer Seitenwand
gemäß Patentanspruch 1 und mittels eines Verfahrens
zur Herstellung der Seitenwand gemäß Patentanspruch
12 gelöst. Vorteilhafte Ausführungsformen sind in den
abhängigen Ansprüchen angegeben.
[0005] Es wurde erkannt, dass eine verbesserte Sei-
tenwand für einen Wagenkasten eines Schienenfahr-
zeugs dadurch bereitgestellt werden kann, dass die Sei-
tenwand eine Stützstruktur und wenigstens eine Außen-
wand mit wenigstens einem ersten Wandelement und
einem an das ersteWandelement anschließenden zwei-
ten Wandelement aufweist. Das erste Wandelement ist
mittels einer Punktschweißverbindung mit der Stütz-
struktur und das zweiteWandelement mittels einer zwei-
ten Laserschweißverbindung mit der Stützstruktur ver-
bunden.
[0006] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass die
Seitenwand ein besonders geringes Baugewicht auf-
weist. Ferner kann das erste Wandelement eine mecha-
nische erste Belastung und das zweiteWandelement auf
eine zweite mechanische Belastung ausgelegt sein, wo-
bei beispielsweise die erstemechanische Belastung des
ersten Wandelements geringer als die zweite mechani-
sche Belastung des zweiten Wandelements ist.
[0007] Ferner kann mittels der Ausgestaltung und der
beiden unterschiedlichen Schweißverbindungen eine
besonders ebene Außenfläche der Außenwand erzielt
werden, die im Nachgang nicht weiterzubearbeiten ist
und beispielsweise blank vorliegen kann. Insbesondere
kann beispielsweise auf ein Spachteln der Außenfläche
der Außenwand und/oder ein Lackieren der ggf. ge-
spachtelten Außenfläche verzichtet werden, wodurch
zum einen die Seitenwand optisch besonders anspre-
chend ist, zum anderen aber auch besonders einfach
und kostengünstig hergestellt werden kann.
[0008] In einer weiteren Ausführungsform weist das
erste Wandelement eine erste Materialdicke und das
zweite Wandelement eine zweite Materialdicke auf, die
zuder erstenMaterialdicke unterschiedlich ist. Beispiels-
weise ist die erste Materialstärke geringer als die zweite
Materialstärke. Dabei ist von besonderem Vorteil, wenn
dieersteMaterialstärkevorzugsweise1,6mmbis2,0mm
und/oder die zweite Materialstärke 2,0 mm bis 3 mm
beträgt. Ferner kanndurchdie unterschiedlicheMaterial-
dicke des ersten Wandelements und des zweiten Wan-
delements das Wandelement jeweils entsprechend sei-
ner mechanischen Belastung unterschiedlich ausgestal-

tet sein. Dadurch wird bereits im Rohbau des Wagen-
kastens eine erhebliche Gewichtsreduktion erreicht.
[0009] Diese Ausgestaltung stellt sicher, dass die Sei-
tenwand und der darauf aufgebaute Wagenkasten eine
ausreichende Festigkeit aufweisen.
[0010] In einer weiteren Ausführungsform weist das
ersteWandelement eine erste Außenseite und das zwei-
te Wandelement eine zweite Außenseite auf, wobei die
erste Außenseite und die zweite Außenseite bündig an-
geordnet sind. Durch die bündige Anordnung kann ins-
besondere auf Spachtel‑ oder Nachbearbeitungsschritte
im Bereich des Übergangs zwischen dem ersten und
dem zweiten Wandelement verzichtet werden.
[0011] Besonders einfach und kostengünstig kann die
Seitenwand dadurch hergestellt werden, wenn das erste
Wandelement und/oder das zweite Wandelement im
Wesentlichen aus einem plattenförmigen Material, ins-
besondere einem Blech, hergestellt ist.
[0012] In einer weiteren Ausführungsform weist die
Seitenwandwenigstens eine beabstandet zu der Außen-
wand angeordnete erste Befestigungsschiene zur Be-
festigung von Komponenten des Schienenfahrzeugs
auf. Die erste Befestigungsschiene weist vorzugsweise
ein C-Profil auf. Die Stützstruktur verbindet die erste
Befestigungsschiene mit der Außenwand. Diese Ausge-
staltung hat den Vorteil, dass besonders einfach Kom-
ponenten, die im Fahrzeuginnenraum für das Schienen-
fahrzeug zu befestigen sind, mittels der Befestigungs-
schiene einfach an der Seitenwand befestigt werden
können. Dadurch kann die Anzahl der Befestigungs-
punkte reduziert sein.
[0013] In einer weiteren Ausführungsform weist die
Stützstruktur wenigstens ein erstes Stützelement auf,
wobei das ersteWandelement eine erste Innenseite auf-
weist. Wenigstens ein Teilabschnitt des ersten Stützele-
ments ist parallel zu dem ersten Wandelement ausge-
richtet und liegt an dem ersten Wandelement an der
ersten Innenseite an. Die Punktschweißverbindung ver-
bindet den Teilabschnitt und die erste Innenseite mit-
einander. Die Punktschweißverbindung hat den Vorteil,
dass sie sich, insbesondere bei Ausgestaltung einer ein-
seitigen Punktschweißverbindung, nicht an der Außen-
fläche der Außenwand abbildet und dadurch die Eben-
heitsbedingungen besonders einfach und eingehalten
werden können.
[0014] Von besonderem Vorteil ist dabei, wenn das
erste Stützelement ein Z-Profil und/oder ein Hut-Profil
und/oder ein L-Profil aufweist. Dadurch weist das erste
Stützelement eine besonders hohe Steifigkeit auf und
kann einfach mit dem ersten Wandelement punktver-
schweißt werden. Vorzugsweise ist das erste Stützele-
ment geneigt, vorzugsweise senkrecht, zumindest ab-
schnittsweise zu der ersten Befestigungsschiene ausge-
richtet.
[0015] In einer weiteren Ausführungsform ist die erste
Befestigungsschiene auf einer zur Außenwand zuge-
wandtenSeitemit demerstenStützelement verschweißt.
Vorzugsweise ist die erste Befestigungsschiene mittels
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einer ersten MAG‑/WIG‑/ Laserhand-Schweißverbin-
dung verschweißt.
[0016] In einer weiteren Ausführungsform weist die
Stützstruktur wenigstens ein zweites Stützelement auf,
wobei vorzugsweise das zweite Stützelement einen plat-
tenförmig ausgebildeten Plattenabschnitt aufweist. Das
zweite Stützelement ist mit der ersten Befestigungs-
schiene verbunden, vorzugsweise verschweißt. Dabei
ist wenigstens der Plattenabschnitt des zweiten Stütz-
elements parallel zu dem ersten Wandelement ausge-
richtet und liegt an dem ersten Wandelement an der
ersten Innenseite. Eine Punktschweißverbindung ver-
bindet den Plattenabschnitt und die erste Innenseite mit-
einander.
[0017] In einer weiteren Ausführungsform ist das erste
Stützelement einstückig und materialeinheitlich ausge-
bildet, wobei das erste Stützelement an dem ersten
Wandelement mittels der Punktschweißverbindung mit
dem erstenWandelement undmittels der zweiten Laser-
schweißverbindung an dem zweiten Wandelement be-
festigt ist. Dadurch kann die Bauteilanzahl gering ge-
halten werden.
[0018] In einer weiteren Ausführungsform weist die
Seitenwand wenigstens eine Fensteröffnung und we-
nigstens eine Türöffnung auf, wobei das erste Wand-
element sich an die erste Fensteröffnung anschließt
und wobei zwischen der Fensteröffnung und der Tür-
öffnung das zweite Wandelement angeordnet ist, wobei
das erste Stützelement entlang der Fensteröffnung un-
d/oder entlang der Türöffnung verlaufend angeordnet ist.
Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, die Seitenwand
besonders leicht ausgebildet ist.
[0019] In einer weiteren Ausführungsform weist das
erste Wandelement eine erste Außenkontur und das
zweite Wandelement eine zweite Außenkontur auf. Die
ersteAußenkontur stößt zumindest bereichsweiseandie
zweite Außenkontur an. Zumindest bereichsweise sind
die erste Außenkontur und die zweite Außenkontur kor-
respondierend zueinander ausgebildet, wobei das erste
Wandelement mit dem zweiten Wandelement mittels
einer ersten Laserschweißverbindung bereichsweise
zwischen der ersten Außenkontur und der zweiten Au-
ßenkontur verbunden ist.
[0020] Ein verbessertes Verfahren zur Herstellung ei-
ner Seitenwand, die wie oben beschrieben ausgebildet
ist, kann dadurch bereitstellt werden, dass wenigstens
das erste Wandelement, das zweite Wandelement und
eineMontagevorrichtung bereitgestellt werden. Das ers-
te Wandelement und das zweite Wandelement werden
auf derMontagevorrichtung derart positioniert, dass sich
das erste Wandelement und das zweite Wandelement
zumindest abschnittsweiseaneinander anschließen.Die
Stützstruktur wird an das erste Wandelement punktge-
schweißt. Die Stützstruktur wird an das zweite Wand-
element lasergeschweißt. Die Montagevorrichtung wird
entfernt. DieseAusgestaltunghat denVorteil, dass durch
die Punktschweißverbindung und die Laserschweißver-
bindung eine besonders ebene Außenfläche an der Au-

ßenwand über das erste und zweite Wandelement hin-
weg bereitgestellt werden kann.
[0021] Von besonderem Vorteil ist dabei, wenn das
ersteWandelement aus einem dünnwandigen Blechma-
terial mit der ersten Materialstärke ausgeschnitten wird.
Das zweiteWandelementwird aus einemdünnwandigen
Blechmaterial mit der zweiten Materialstärke ausge-
schnitten. Das Ausschneiden kann beispielsweise mit-
tels eines Laserschweißschneidverfahrens oder eines
Plasmaschneidverfahrens erfolgen, sodass dadurch
die zueinander korrespondierend ausgebildeten Außen-
konturen besonders exakt eingehalten werden können.
[0022] In einer weiteren Ausführungsform wird zeitlich
die Anordnung des ersten Wandelements und des zwei-
ten Wandelements an der Montagevorrichtung vor dem
Laserschweißen und dem Punktschweißen durchge-
führt. Dabei wird zuerst die Stützstruktur an dem zweiten
Wandelement lasergeschweißt, bevor die Stützstruktur
an dem ersten Wandelement punktgeschweißt wird.
[0023] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und
Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und
deutlicher verständlich im Zusammenhang mit der fol-
genden Beschreibung der Ausführungsbeispiele, die im
Zusammenhang mit den Zeichnungen näher erläutert
werden, wobei

FIG 1 eine schematische Darstellung eines Schie-
nenfahrzeugs;

FIG2einen inFIG1vergrößertenAusschnittAdes in
FIG 1 gezeigten Wagenkastens;

FIG 3A eine perspektivische Darstellung eines Aus-
schnitts des in den FIGN 1 und 2 gezeigten Wagen-
kastens;

FIG3Beinen in FIG3AgezeigtenAusschnitt B der in
Figur 3A gezeigten perspektivischen Darstellung
des Wagenkastens;

FIG 3C eine Seitenansicht eines in FIG 3B markier-
ten Ausschnitts D der Seitenwand;

FIG 3D einen in FIG 3Amarkierten Ausschnitt H der
Seitenwand;

FIG 3E und FIG 3F jeweils eine schematische Dar-
stellung eines in Figur 3D markierten Ausschnitts F
der Seitenwand;

FIG3Geineschematische Innenansicht eines inFIG
3A gezeigten Ausschnitts I der Seitenwand;

FIG 4 einen in FIG 2 markierten Ausschnitt C einer
Schnittansicht durch eine Seitenwand gemäß einer
zweiten Ausführungsform;
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FIG 5 einen in FIG 2 markierten Ausschnitt C einer
Schnittansicht durch eine Seitenwand gemäß einer
dritten Ausführungsform;

FIG 6 einen in FIG 2 markierten Ausschnitt C einer
Schnittansicht durch eine Seitenwand gemäß einer
vierten Ausführungsform;

FIG 7 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zur
Herstellungder indenFIGN1bis6gezeigtenSeiten-
wand;

FIG 8 eine Seitenansicht auf die Seitenwand nach
einem dritten Verfahrensschritt;

FIG 9 eine Seitenansicht auf die Seitenwand wäh-
rend eines fünften Verfahrensschritts; und

FIG 10 eine Seitenansicht auf die Seitenwand nach
einem siebten Verfahrensschritt
zeigen.

[0024] In den nachfolgenden Figuren wird auf ein
Koordinatensystem zum erleichterten Verständnis ver-
wiesen. Dabei weist das Koordinatensystem eine x-Ach-
se (Fahrzeuglängsrichtung), eine y-Achse (Fahrzeug-
querrichtung) und eine z-Achse (Fahrzeughöhenrich-
tung) auf.
[0025] Ferner sind unabhängig vom grammatikali-
schenGeschlecht eines bestimmten Begriffes Personen
mit männlicher, weiblicher oder anderer Geschlechter-
identität mit umfasst.
[0026] FIG 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Schienenfahrzeugs 10. Das Schienenfahrzeug 10
kann beispielsweise als Wagon oder Triebwagen oder
als Lokomotive ausgebildet sein. Insbesondere ist mög-
lich, dass das Schienenfahrzeug 10 beispielsweise als
Tram ausgebildet ist. Das Schienenfahrzeug 10 weist
beispielsweise einenWagenkasten 15 und ein Fahrwerk
20 auf. Das Fahrwerk 20 kann ein oder mehrere Dreh-
gestelle aufweisen, die unterhalb des Wagenkastens 15
angeordnet sind und auf denen der Wagenkasten 15
aufgesetzt ist.
[0027] In der Ausführungsform ist das Schienenfahr-
zeug 10 beispielsweise zur Personenbeförderung aus-
gebildet. Dabei weist die Seitenwand 40 beispielsweise
ein odermehrereFensteröffnungen30und/oder ein oder
mehrere Türöffnungen 35 auf. Die Fensteröffnungen 30
und/oder die Türöffnungen 35 sind in Fahrzeuglängs-
richtung (x-Richtung) versetzt zueinander angeordnet.
Die Anzahl und die geometrische Ausgestaltung der in
FIG 1 gezeigten Fensteröffnungen 30 und/oder Türöff-
nungen 35 ist dabei beispielhaft.
[0028] Der Wagenkasten 15 weist wenigstens eine
Seitenwand 40, eine Bodengruppe 45 und eine Dach-
gruppe 50 auf. Die Bodengruppe 45 ist dabei unterseitig
am Wagenkasten 15 angeordnet. Auf der Bodengruppe
45 sind in Fahrzeugquerrichtung beispielsweise zwei

Seitenwände 40 angeordnet, in denen jeweils wenigs-
tens eine Fenster‑ und/oder Türöffnungen 30, 35 integ-
riert sind. Oberseitig ist an den Seitenwänden 40 die
Dachgruppe 50 angeordnet. Gemeinsam umschließen
die Bodengruppe 45, die Dachgruppe 50 und die Seiten-
wände 40 einen Fahrzeuginnenraum 55. In demWagen-
kasten 15 sind beispielsweise ein oder mehrere Sitzge-
stelle 60 montiert. Das Sitzgestell 60 kann dabei bei-
spielsweise an der Seitenwand 40 und gegebenenfalls
zusätzlich an der Bodengruppe 45 befestigt sein.
[0029] FIG 2 zeigt einen in FIG 1 vergrößerten Aus-
schnitt A des in FIG 1 gezeigten Wagenkastens 15.
[0030] In FIG 2 ist die Blickrichtung von innen auf den
Wagenkasten 15.
[0031] Die Seitenwand 40 weist eine Außenwand 65
undeine schematisch inFIG2angedeuteteStützstruktur
70 auf. Die Außenwand 65 weist beispielsweise eine
dem Fahrzeuginnenraum 55 abgewandte Außenfläche
75 auf, die einer Umgebung 79 des Schienenfahrzeugs
10 zugewandt ist. Die Stützstruktur 70 ist auf einer dem
Fahrzeuginnenraum 55 zugewandten Seite der Außen-
wand 65 angeordnet. Die Außenwand 65 ist beispiels-
weise im Wesentlichen plan ausgebildet und kann sich
dabei in einer Ebene erstrecken.
[0032] Dabei ist vorzugsweise die Außenwand 65 an
der Außenfläche 75 ungespachtelt. Dabei kann die Au-
ßenfläche 75 direkt lackiert sein, sodass auf der Außen-
fläche 75 vorzugsweise ausschließlich nur ein odermeh-
rere Lackschichten aufgebracht sind. Alternativ ist die
Außenfläche 75 unlackiert. Vorzugsweise ist die Außen-
wand 65 an der Außenfläche 75 imWesentlichen frei von
Erhebungen, insbesondereStößen,Nietköpfen, oder frei
von Spachtelmasse. Dabei wird unter frei von Erhebun-
gen verstanden, dass außenseitig eineOberflächengüte
von kleiner 0,2 mm sichergestellt ist.
[0033] Die Außenwand 65weist wenigstens ein erstes
Wandelement 80 und ein zweites Wandelement 85 auf.
Vorzugsweise weist die Außenwand 65 eine Anordnung
ausmehreren erstenWandelementen 80 und/oder meh-
reren zweiten Wandelementen 85 auf. Das erste Wand-
element80und/oderdaszweiteWandelement85weisen
ein dünnwandiges Material (in Fahrzeugquerrichtung)
auf. Beispielsweise schließt sich das ersteWandelement
80 an die Fensteröffnung (30) unterseitig an. Zwischen
der Fensteröffnung 30 und der Türöffnung 35 ist zumin-
dest abschnittsweise das zweiteWandelement 85 ange-
ordnet.
[0034] Vorzugsweiseweist das ersteWandelement 80
eine erste Materialstärke und das zweite Wandelement
85 eine zweite Materialstärke auf. Die erste Material-
stärke kann beispielsweise 1,6mmbis 2,0mmbetragen.
Zusätzlich oder alternativ kann die zweite Materialstärke
beispielsweise 2,0mmbis 3mmbetragen, insbesondere
kann die zweite Materialstärke 2,3 mm bis 2,7 mm be-
tragen.
[0035] In der Ausführungsform sind beispielsweise
das erste Wandelement 80 und/oder das zweite Wand-
element 85 aus einem Blechmaterial gefertigt. Dabei
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kann beispielsweise das erste Wandelement 80 und/o-
der das zweite Wandelement 85 schweißbares Metall,
beispielsweise Aluminium und/oder Stahl aufweisen.
[0036] Durch die unterschiedliche Materialstärke des
jeweiligen Wandelements 80, 85 eignet sich das jewei-
lige Wandelement 80, 85 für unterschiedliche Einsatz-
bereiche an der Seitenwand 40. So eignet sich insbe-
sondere beispielsweise das zweite Wandelement 85
zum Einsatz in Bereichen mit höherer Belastung, wäh-
rend hingegen das erste Wandelement 80 beispielswei-
se in Bereichen der Seitenwand 40 eingesetzt werden
kann, in denen die Belastung geringer ist als an dem
zweiten Wandelement 85. So schließt sich beispielswei-
se in FIG 2 das zweite Wandelement 85 an einen Dach-
langträger 90 der Dachgruppe 50 oberseitig an. Ferner
kann beispielsweise das zweiteWandelement 85 zumin-
dest abschnittsweise zwischen der Türöffnung 35 und
der Fensteröffnung 30 angeordnet sein.
[0037] Das erste Wandelement 80 weist eine erste
Außenseite 95 und das zweite Wandelement 85 weist
eine zweiteAußenseite 100 auf. Das ersteWandelement
80 weist eine erste Außenkontur 115 und das zweite
Wandelement 85 weist eine zweite Außenkontur 120
auf. Vorzugsweise sind die erste Außenkontur 115 und
die zweite Außenkontur 120 zumindest bereichsweise
an einem ersten Stoß 105 korrespondierend zueinander
ausgebildet. Die erste Außenkontur 115 und die zweite
Außenkontur 120 stoßen am ersten Stoß 105 aneinan-
der.
[0038] Auf der zur Außenseite 95, 100 abgewandten
Seite weist das erste Wandelement 80 eine erste Innen-
seite 145 und das zweite Wandelement 85 eine zweite
Innenseite 150 auf. Das erste und zweite Wandelement
80, 85 schließen an der jeweiligen Außenseite 95, 100
bündig ab, wobei am ersten Stoß 105 an der ersten und
zweiten Innenseite 145, 150 eine Stufe ausgebildet sein
kann. Innenseitig überragt mit der zweiten Innenseite
150 auf der zum Fahrzeuginnenraum 55 zugewandten
Seite durch die dickere zweite Materialstärke des zwei-
ten Wandelements 85 das zweite Wandelement 85 das
erste Wandelement 80 am ersten Stoß 105.
[0039] Am ersten Stoß 105 kann beispielsweise das
erste Wandelement 80 und das zweite Wandelement 85
verschweißt sein. Die Verschweißung am ersten Stoß
105 kann beispielsweise als erste Laserschweißverbin-
dung 110 ausgeführt sein. Dabei ist von besonderem
Vorteil, wenn die erste Laserschweißverbindung 110
auf einerderAußenseite95, 100abgewandtenundsomit
dem Fahrzeuginnenraum 55 zugewandten jeweiligen
ersten und zweiten Innenseite 145, 150 ausgeführt ist.
[0040] FIG 3A zeigt eine perspektivische Darstellung
eines Ausschnitts des in den FIGN 1 und 2 gezeigten
Wagenkastens 15 mit einer Blickrichtung vom Fahrzeu-
ginnenraum 55 nach außen hin auf die Außenwand 65.
[0041] In FIG 3A ist ein Ausschnitt der Stützstruktur 70
dargestellt. Die Stützstruktur 70 ist innenseitig auf der
zum Fahrzeuginnenraum 55 zugewandten Seite der Au-
ßenwand 65 angeordnet und kann gitterförmig ausge-

bildet sein. Die Stützstruktur 70 weist vorzugsweise eine
Anordnung aus wenigstens einem ersten Stützelement
125 und einem zweiten Stützelement 130 auf. Das erste
Stützelement 125 kann beispielsweise auch als vertika-
les Stützelement 125 und das zweite Stützelement 130
kann beispielsweise auch als horizontales Stützelement
130 bezeichnet werden.
[0042] Die Stützstruktur 70 ist vorzugsweise ausge-
bildet, die Außenwand 65 mechanisch zu versteifen, um
so ein ungewolltes Ausbeulen in verschiedenen Fahrzu-
ständen oder unter Last der Außenwand 65 entweder in
Richtung der Umgebung 79 oder in Richtung des Fahr-
zeuginnenraums 55 zu verhindern.
[0043] Ferner kann eine besonders glatte und optisch
ansprechende Außenfläche 75 der Außenwand 65 be-
reitgestellt werden, die direkt lackiert werden kann, ohne
dass die Außenfläche 75 der Außenwand 65 zu ver-
spachteln ist. Auch kann vollständig auf eine Oberflä-
chenbehandlung wie Lackieren und/oder Verspachteln
verzichtet werden. Ein weiteres Finish der unlackierten
Außenseite, beispielsweise durch ein Bürsten, ist weiter
möglich.
[0044] Vorzugsweise sind mehrere in Fahrzeuglängs-
richtung versetzt zueinander angeordnete erste Stütz-
elemente 125 vorgesehen. In FIG 3A erstreckt sich das
erste Stützelement 125 im Wesentlichen in Höhenrich-
tung. Dabei kann das erste Stützelement 125 einstückig
undmaterialeinheitlich ausgebildet sein. Dabei kann das
erste Stützelement 125 in seiner Länge so lang ausge-
bildet sein, dass das erste Stützelement 125 von der
Bodengruppe 45 bis hin zumDachlangträger 90 verläuft.
Beispielsweise kann an dem jeweiligen Ende das erste
Stützelement 125 mit der Bodengruppe 45 und dem
Dachlangträger 90 verbunden sein.
[0045] Das erste Stützelement 125 kann beispielswei-
se als Spant oder Fensterholm oder Türholm, der sich
seitlich an die Türöffnung 35 anschließt, ausgebildet
sein.
[0046] AucheineandereAusrichtungdeserstenStütz-
elements 125 ist möglich. So kann beispielsweise das
erste Stützelement 125 sich auch in Fahrzeuglängsrich-
tung erstrecken. Die ersten und zweiten Stützelemente
125, 130 bilden zusammen die gitterförmige Stützstruk-
tur aus.
[0047] Dabei kann das erste Stützelement 125 über
das erste und zweite Wandelement 80, 85 hinweg ver-
laufen. Dabei kann das erste Stützelement 125 geomet-
risch an die unterschiedliche Materialdicke der beiden
Wandelemente 80, 85 angepasst sein.
[0048] In der Ausführungsform kann die Seitenwand
40 wenigstens eine erste Befestigungsschiene 135 un-
d/oder eine zweite Befestigungsschiene 140 aufweisen.
Selbstverständlich ist die Anzahl der Befestigungsschie-
nen 135, 140 frei wählbar. Insbesondere ist auch mög-
lich, dass nur eine der Befestigungsschienen 135, 140
vorgesehen ist.
[0049] Von besonderem Vorteil ist hierbei, wenn die
erste und/oder zweite Befestigungsschiene 135, 140
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ununterbrochen, beispielsweise zwischen zwei Türöff-
nungen 35, geführt ist.
[0050] FIG 3B zeigt einen in FIG 3A gezeigten Aus-
schnitt B der in Figur 3A gezeigten perspektivischen
Darstellung des Wagenkastens 15 mit einer Blickrich-
tung vomFahrzeuginnenraum 55 nach außen hin auf die
Außenwand 65.
[0051] Die Befestigungsschienen 135, 140 erstrecken
sich in der Ausführungsform beispielhaft im Wesentli-
chen in Fahrzeuglängsrichtung. Dabei kann die Befesti-
gungsschiene 135, 140 beispielsweise ein C-Profil auf-
weisen, wobei das C-Profil auf einer zum Fahrzeugin-
nenraum55 zugewandten Seite hin offen ist. Die Befesti-
gungsschienen 135, 140 können beispielsweise dazu
dienen, das Sitzgestell 60 an der Seitenwand 40 zu
befestigen. Auch ist möglich, dass die Befestigungs-
schiene 135, 140 ausgebildet ist, andere Komponenten
des Schienenfahrzeugs 10, zu befestigen.
[0052] In der Ausführungsform sind die erste Befesti-
gungsschiene 135 und die zweite Befestigungsschiene
140 parallel zueinander ausgerichtet. Die Befestigungs-
schienen 135, 140 können beispielsweise jeweils ein
identisches Profil aufweisen.
[0053] DieStützstruktur 70befestigt dieersteund/oder
zweite Befestigungsschiene 135, 140 an der Außen-
wand 65. Durch die Ausgestaltung der Stützstruktur 70
können dabei die Kräfte, beispielsweise kommend von
dem Sitzgestell 60 und von den auf dem Sitzgestell 60
sitzenden Passagieren, mittels der Stützstruktur 70 an
die Außenwand 65 übertragen werden. Zusätzlich kann
die Stützstruktur 70 unterseitig an der Bodengruppe 45
und/oder oberseitig amDachlangträger 90 befestigt sein
und dadurch Kräfte von der Befestigungsschiene 135,
140, aber auch vom Dachlangträger 90, an die Boden-
gruppe 45 übertragen werden.
[0054] In der Ausführungsform weist beispielsweise
das erste Stützelement 125 ein Hut-Profil und/oder ein
Z-Profil und/oder L-Profil und/oder ein U-Profil auf, oder
ist plattenförmig ausgebildet. Insbesondere ist möglich,
dass verschiedene Profile an dem ersten Stützelement
125 verwirklicht sind. So kann beispielsweise an dem
ersten Wandelement 80 das erste Stützelement 125 ein
Hut-Profil und/oder Z-Profil und/oder L-Profil und an dem
zweiten Wandelement 85 ein U-Profil aufweisen oder ist
am zweiten Wandelement 85 plattenförmig ausgebildet.
[0055] Beispielsweise liegt der Teilabschnitt 155 des
ersten Stützelements 125, der parallel zu der ersten
Innenseite 145 ausgerichtet ist, an der ersten Innenseite
145 an. Der Teilabschnitt 155 kann plattenförmig ausge-
formt sein und ist dabei mittels einer Punktschweißver-
bindung 160 stoffschlüssigmit demerstenWandelement
80 mechanisch verbunden.
[0056] Die Punktschweißverbindung 160 weist vor-
zugsweise mehrere versetzt zueinander angeordnete
Schweißpunkte 161 auf, die jeweils den Teilabschnitt
155 mit dem ersten Wandelement 80 verbinden. Dabei
ist in der Ausführungsform vorzugsweise die Punkt-
schweißverbindung 160als einseitigePunktschweißver-

bindung ausgebildet. Dabei wird unter einer einseitigen
Punktschweißverbindung verstanden, dass in der Aus-
führungsform an der ersten Außenseite 95 der Schweiß-
punkt 161 der Punktschweißverbindung 160 nicht aus-
gebildet ist, sondern ausschließlich nur an der ersten
Innenseite 145 sowie am Teilabschnitt 155.
[0057] FIG3C zeigt eine Seitenansicht eines in FIG 3B
markierten Ausschnitts D der Seitenwand 40.
[0058] An dem zweiten Wandelement 85 kann das
erste Stützelement 125 mittels einer zweiten Laser-
schweißverbindung 162 befestigt sein. Dabei kann das
erste Stützelement 125 abschnittsweise direkt angren-
zend an das zweite Wandelement 85 geneigt, vorzugs-
weise senkrecht, zu dem zweiten Wandelement 85 aus-
gerichtet sein und einen zweiten Stoß 164 ausbilden.
[0059] Die zweite Laserschweißverbindung 162 kann
an dem zweiten Wandelement 85 beispielsweise als
Kehlnaht von dem Fahrzeuginnenraum 55 ausgeführt
sein. Dies stellt sicher, dass die Außenfläche 75 am
zweiten Wandelement 85 auch im Bereich der zweiten
Laserschweißverbindung 162 die oben genannte Eben-
heit einhält.
[0060] FIG 3D zeigt einen in FIG 3A markierten Aus-
schnitt H der Seitenwand 40.
[0061] In Längsrichtung beabstandet zu dem ersten
Stützelement 125 ist zweite Stützelement 130 angeord-
net. Dabei kann das zweite Stützelement 130 zwischen
der zugeordnetenBefestigungsschiene135, 140undder
ersten Innenseite 145 angeordnet sein. Das zweite
Stützelement 130 kann parallel zu der ersten und/oder
zweiten Befestigungsschiene 135, 140 ausgerichtet
sein.
[0062] In derAusführungsformkannbeispielsweise für
jede Befestigungsschiene 135, 140 jeweils wenigstens
ein zweites Stützelement 130 vorgesehen sein. Das
zweite Stützelement 130 erstreckt sich in der Ausfüh-
rungsform im Wesentlichen in Fahrzeuglängsrichtung,
während hingegen beispielsweise das erste Stützele-
ment 125 sich im Wesentlichen in Fahrzeughöhenrich-
tung und somit geneigt, insbesondere senkrecht, zu dem
zweiten Stützelement 130 erstreckt.
[0063] Insbesondere kann jeweils wenigstens ein
zweitesStützelement 130 in Fahrzeuglängsrichtung zwi-
schen zwei ersten Stützelementen 125, vorzugsweise
beabstandet zu diesen, angeordnet sein.
[0064] Das zweite Stützelement 130 ist beispielsweise
im Wesentlichen an dem zweiten Wandelement 85 plat-
tenförmig ausgebildet (in FIG 3D verdeckt). An dem
ersten Wandelement 80 kann beispielsweise das zweite
Stützelement 130 L-förmig und/oder T-förmig ausgebil-
det sein.
[0065] Dabei kann beispielsweise das zweite Stütz-
element 130 beispielsweise aus einem Blechmaterial,
beispielsweiseAluminiumoder Stahlblech, ausgeschnit-
ten sein. Das Ausschneiden kann beispielsweise mittels
eines Plasmaschneidens oder Laserschneidens erfol-
gen.
[0066] Das zweite Stützelement 130 verbindetmecha-
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nisch die jeweils an dem zweiten Stützelement 130 an-
geordnete Befestigungsschiene 135, 140 mit dem je-
weils außenseitig zu dem zweiten Stützelement 130 an-
geordneten Wandelement 80, 85 miteinander.
[0067] FIG 3E zeigt eine schematische perspektivi-
sche Darstellung eines in Figur 3D markierten Aus-
schnitts F der Seitenwand 40. FIG 3F zeigt eine sche-
matische Innenansicht des in FIG 3D gezeigten Aus-
schnitts F der Seitenwand 40.
[0068] In Längsrichtung beabstandet zu dem zweiten
Stützelement 130 ist die Befestigungsschiene 135, 140
an dem ersten Stützelement 125 vorbeigeführt und vor-
zugsweise mittels einer ersten MAG-Schweißverbin-
dung 195 mit dem ersten Stützelement 130 verbunden.
Alternativ kann zur erstenMAG-Schweißverbindung 195
auch eine erste WIG‑ oder eine erste Laserhand-
schweißverbindung vorgesehen sein. Dazu kann in
dem ersten Stützelement 125 eine Ausnehmung 200
angeordnet sein, in die zumindest abschnittweise die
Befestigungsschiene 135, 140 eingreift.
[0069] FIG 3G zeigt eine schematische Innenansicht
eines in FIG 3A gezeigten Ausschnitts I der Seitenwand
40.
[0070] Deutlich ist in FIG 3G zu erkennen, dass das
zweite Stützelement 130 einen L-förmigen Querschnitt
aufweist. Das zweite Stützelement 130 weist einen Plat-
tenabschnitt 215 auf, der plattenförmig ausgebildet ist
und sich parallel zu der ersten Innenseite 145 erstreckt.
An demPlattenabschnitt 215 ist das zweiteStützelement
130 mittels der Punktschweißverbindung 160 befestigt.
[0071] Ferner ist in FIG 3G dargestellt, dass auf den
Plattenabschnitt 215 am zweiten Stützelement 130 so-
wie auf den Teilabschnitt 155 am ersten Stützelement
125andemzweitenWandelement 85 verzichtetwird, um
das erste Stützelement 125 und/oder das zweite Stütz-
element 130 mittels der zweiten Laserschweißverbin-
dung 162 an dem zweiten Wandelement 85, vorzugs-
weise mit einer Kehlnaht, zu befestigen.
[0072] FIG4zeigt einen in FIG2markiertenAusschnitt
C einer Schnittansicht durch eine Seitenwand 40 gemäß
einer zweiten Ausführungsform.
[0073] Die in FIG 4 gezeigte Seitenwand 40 ist im
Wesentlichen identisch zu der in den FIGN 1 bis 3F
gezeigten Seitenwand 40 ausgebildet. Im Folgenden
wird ausschließlich auf die Unterschiede der in FIG 4
gezeigten Seitenwand 40 gegenüber der in den FIGN 1
bis 3F gezeigten Seitenwand 40 eingegangen.
[0074] In FIG 4 ist beispielsweise das zweite Stütz-
element 130 zweiteilig ausgebildet. Dabei liegt das zwei-
te Stützelement 130 jeweils mit dem ersten Stützele-
mentabschnitt 205 an der ersten Innenseite 145 des
ersten Wandelements 80 bereichsweise mit dem Plat-
tenabschnitt 215 an und ist mittels der Punktschweißver-
bindung 160 jeweils mit dem ersten Wandelement 80
verbunden. Der Plattenabschnitt 215 ist plattenförmig
ausgebildet und parallel zu der ersten Innenseite 145
ausgerichtet. Der erste Stützelementabschnitt 205 kann
beispielsweise ein Hutprofil und/oder ein Z-Profil aufwei-

sen, wobei der Plattenabschnitt 215 Teil des Hutprofils
und/oder des Z-Profils ist.
[0075] Deutlich ist in FIG4beispielsweise eine platten-
förmige Ausgestaltung eines zweiten Stützelementab-
schnitts 210 des zweiten Stützelements 130 dargestellt.
Dabei verbindet der zweite Stützelementabschnitt 210
beispielsweise die zweite Befestigungsschiene 140 mit
dem ersten Stützelementabschnitt 205. In der Ausfüh-
rungsform ist beispielsweise imWesentlichen der zweite
Stützelementabschnitt 210 geneigt, vorzugsweise senk-
recht, zu der ersten Innenseite 145 des Wandelements
80 ausgerichtet.
[0076] Auf einer dem ersten Wandelement 80 zuge-
wandten Seite ist mittels einer dritten Laserschweißver-
bindung 165 der zweite Stützelementabschnitt 210 an
dem ersten Stützelementabschnitt 205 befestigt. Die
dritte Laserschweißverbindung 165 ist, beispielsweise
in Fahrzeugquerrichtung, beabstandet zu dem Wand-
element 80, 85 angeordnet.
[0077] In Fahrzeugquerrichtung gegenüberliegend zu
der dritten Laserschweißverbindung 165 ist der zweite
Stützelementabschnitt 210 mittels einer vierten Laser-
schweißverbindung 175 an der zweiten Befestigungs-
schiene 140 befestigt.
[0078] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass mit-
tels der drittenundviertenLaserschweißverbindung165,
175 eine zuverlässigemechanisch besonders tragfähige
Verbindung sowohl des zweitenStützelements 130, aber
auch der Befestigungsschiene 135, 140 sichergestellt
ist. Das zweite Stützelement 130 kann zusätzlich bei-
spielsweise an dem in FIG 3 gezeigten, in z-Richtung
senkrecht verlaufenden, erstenStützelement 125mittels
der dritten Laserschweißverbindung 165 befestigt sein.
Dadurch ergibt sich ein fachwerkartiger, gitterförmiger
Aufbau der ersten und zweiten Stützelemente 125, 130,
die die Stützstruktur 70 ausbilden.
[0079] FIG5zeigt einen in FIG2markiertenAusschnitt
C einer Schnittansicht durch eine Seitenwand 40 gemäß
einer dritten Ausführungsform.
[0080] Die in FIG 5 gezeigte Seitenwand 40 ist im
Wesentlichen identisch zu der in den FIGN 1 bis 3F
gezeigten Seitenwand 40 ausgebildet. Im Folgenden
wird ausschließlich auf die Unterschiede der in FIG 5
gezeigten Seitenwand 40 gegenüber der in den FIGN 1
bis 3F gezeigten Seitenwand 40 eingegangen.
[0081] Die Anbindung der Befestigungsschiene 135,
140 kann dahingehend gegenüber FIGN 1 bis 3F adap-
tiert sein, dass das zweite Stützelement 130 einen Hut-
Profil aufweist.
[0082] In der Ausführungsform liegt beispielsweise die
Befestigungsschiene 135, 140 am dem zweiten Stütz-
element 130 an. Dabei kann die Befestigungsschiene
135, 140 beispielsweise mittels einer Kombischweißver-
bindung 180 mit dem zweiten Stützelement 130 verbun-
den sein. Die Kombischweißverbindung 180 kann bei-
spielsweise eine Kombination aus wenigstens einer
zweiten MAG-Schweißverbindung 185 und der vierten
Laserschweißverbindung 175 sein. Alternativ kann zur
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zweiten MAG-Schweißverbindung 185 auch eine zweite
WIG‑ oder eine zweite Laserhandschweißverbindung
vorgesehen sein.
[0083] Dabei kann beispielsweise die zweite MAG-
Schweißverbindung 185 in einer Kehlnaht ausgeführt
sein. Auf der zum Wandelement 80, 85 zugewandten
Seite kann die zweite MAG-Schweißverbindung 185
ausgebildet sein. Die vierte Laserschweißverbindung
175 kann beispielsweise als Stichnaht ausgeführt sein
und kann die Befestigungsschiene 135, 140 an dem
zweiten Stützelement 130 anbinden.
[0084] Die in FIG 5 gezeigte Ausgestaltung hat den
Vorteil, dass hohe Kräfte in z-Richtung wirkend von der
Befestigungsschiene 135, 140 über das zweite Stütz-
element 130 an die Außenwand 65 übertragen werden
können. Insbesondere wird ein ungewolltes Aufbiegen
oder Verbiegen des zweiten Stützelements 130 vermie-
den.
[0085] FIG6zeigt einen in FIG2markiertenAusschnitt
C einer Schnittansicht durch eine Seitenwand 40 gemäß
einer vierten Ausführungsform.
[0086] Die in FIG 6 gezeigte Seitenwand 40 ist im
Wesentlichen identisch zu der in den FIG 4 gezeigten
Seitenwand 40 ausgebildet. Im Folgenden wird aus-
schließlich auf die Unterschiede der in FIG 6 gezeigten
Seitenwand 40 gegenüber der in den FIGN 1 bis 3D
gezeigten Seitenwand 40 eingegangen.
[0087] In FIG 6 ist beispielsweise der erste Stützele-
mentabschnitt 205 plattenförmig ausgebildet und ver-
läuft parallel zu dem erstenWandelement 80. Dabei liegt
der erste Stützelementabschnitt 205 vorzugsweise flä-
chig an der ersten Innenseite 145 des ersten Wandel-
ements 80 an und ist mittels der Punktschweißverbin-
dung 160 an dem ersten Wandelement 80 befestigt.
Vorzugsweise können beispielsweise mehrere Linien
der Punktschweißverbindungen 160 mit mehreren ver-
setzt zueinanderangeordnetenSchweißpunkten161zur
Ausbildung der Punktschweißverbindung 160 vorgese-
hen sein.
[0088] Durch den ersten Stützelementabschnitt 205
wird lokal innenseitig das jeweilige erste Wandelement
80 versteift und verstärkt.
[0089] Der zweite Stützelementabschnitt 210 ist wie in
FIG 4 beschrieben mittels der dritten und vierten Laser-
schweißverbindung 165, 175 sowohl mit dem ersten
Stützelementabschnitt 205 als auch der Befestigungs-
schiene 135, 140 verbunden. Dabei ist vorzugsweise die
dritte Laserschweißverbindung 165 beispielsweise in z-
Richtung zwischen der in zwei Linien ausgebildeten
Punktschweißverbindung 160 ausgeführt.
[0090] In derAusführungsformwirdbeispielsweise fer-
ner das erste und zweite Stützelement 125, 130 bei-
spielsweise am zweitenWandelement 85 jeweils anstatt
der Punktschweißverbindung 160 beispielsweisemittels
der zweiten Laserschweißverbindung 162 befestigt.
[0091] Die größereMaterialdicke des zweitenWandel-
ements 85 stellt dabei sicher, dass oben genannte Eben-
heit im Bereich des zweiten Wandelements 85 an der

zweitenAußenseite 100 auch bei Einbringen der zweiten
Laserschweißverbindung 162 eingehalten werden kön-
nen. Insbesondere bietet sich dies an in Bereichen gro-
ßer mechanischer Beanspruchung, wie beispielsweise
am Übergang zwischen dem zweiten Wandelement 85
zum Dachlangträger 90, Türsäulen oder Fenstersäulen.
Dabei kann rückseitig beispielsweise im Rahmen eines
T-Stoßes beispielsweise das erste oder zweite Stützele-
ment 125, 130 mittels der zweiten Laserschweißverbin-
dung 162 an dem zweiten Wandelement 85 ange-
schweißt sein.
[0092] FIG 7 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Verfah-
rens zur Herstellung der in den FIGN 1 bis 6 gezeigten
Seitenwand 40. FIG 8 zeigt eine Seitenansicht auf die
Seitenwand40nacheinemdrittenVerfahrensschritt 315.
FIG 9 zeigt eine Seitenansicht auf die Seitenwand 40
während eines fünften Verfahrensschritts 325. FIG 10
zeigt eine Seitenansicht auf die Seitenwand 40 nach
einem siebten Verfahrensschritt 335.
[0093] In einem ersten Verfahrensschritt 305 werden
daserste undzweiteWandelement 80, 85, vorzugsweise
eine Mehrzahl von ersten und zweiten Wandelementen
80, 85, aus jeweils einem ebenen Blechmaterial mit
unterschiedlicher Materialdicke hergestellt und ausge-
schnitten. Die kann beispielsweise mittels eines Laser-
schneidverfahrens oder eines Plasmaschneidverfah-
rens erfolgen.
[0094] In einem zweiten Verfahrensschritt 310 (vgl.
FIG 8) werden in einer Montagevorrichtung das erste
und zweite Wandelement 80, 85 beispielsweise als Tai-
lored Blanks angeordnet, sodass die erste und zweite
Außenkontur 115, 120 zumindest bereichsweise in dem
ersten Stoß 105 aneinanderstoßen.
[0095] In dem auf den zweiten Verfahrensschritt 310
folgendendrittenVerfahrensschritt 315werden imersten
Stoß 105 das erste und zweite Wandelement 80, 85
lasergeschweißt und die erste Laserschweißverbindung
110 ausgebildet. Eine ungewollte Verformung und/oder
VerschiebungdeserstenundzweitenWandelements80,
85 wird dabei durch die Montagevorrichtung vermieden.
Das Laserschweißen erfolgt von der zweiten Innenseite
150 her.
[0096] In einem vierten Verfahrensschritt 320 werden
dasersteStützelement 125 unddas zweiteStützelement
130 hergestellt. Dabei kann beispielsweise aus einem
vorgefertigten Profil beispielsweise das erste Stützele-
ment 125 abgelängt werden und/oder das zweite Stütz-
element 130 beispielsweise aus einem ebenen Blech-
material, das beispielsweise die erste oder zweite Ma-
terialdicke aufweist, ausgeschnitten oder aus einem
Hohlprofil, beispielsweise einemZ-Profil und/oder einem
U-Profil und/oder einem Hut-Profil und/oder Blechstrei-
fen hergestellt werden. Dies kann beispielsweise mittels
eines Plasmaschneidverfahrens oder mittels eines La-
serschneidverfahrenserfolgen.AucheinStanzverfahren
wäre möglich.
[0097] In dem fünften Verfahrensschritt 325 (vgl. FIG
9)wird das erste Stützelement 125 an demerstenWand-
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element 80 positioniert.
[0098] In einem auf den fünften Verfahrensschritt 325
folgenden sechsten Verfahrensschritt 330 (vgl. FIG 3C)
wird das erste Stützelement 125 und/oder das zweite
Stützelement 130 in einem Bereich, der geneigt zu der
zweiten Innenseite 150 ausgerichtet ist, an den zweiten
Wandabschnitt 85 in einem zweiten Stoß 164, insbeson-
dere in einem T-Stoß, zur Ausbildung der zweiten Laser-
schweißverbindung 162 lasergeschweißt. Die zweite La-
serschweißverbindung 162 kann beispielsweise in einer
Kehlnaht geschweißt werden.
[0099] Vorzugsweise wird zeitlich nach Abschluss des
Laserschweißverfahrens und Ausbildung vorzugsweise
aller erstenund zweitenLaserschweißverbindungen162
dasersteStützelement 125 imBereichdesTeilabschnitts
155 an dem ersten Wandelement 80 vorzugsweise ein-
seitig punktgeschweißt. Das einseitige Punktschweißen
erfolgt ausschließlich an der ersten Innenseite 145, die
dem zukünftigen Fahrzeuginnenraum 55 zugewandt ist.
[0100] In einem Zwischenschritt wird für die in FIG 4
gezeigte zweite Ausführungsform der zweite Stützele-
mentabschnitt 210 zur Ausbildung der dritten Laser-
schweißverbindung 165 an dem ersten Stützelementab-
schnitt 205 nun angeschweißt.
[0101] In dem siebten Verfahrensschritt 335 (vgl. FIG
10) wird die Befestigungsschiene 135, 140 an dem ers-
ten und zweiten Stützelement 125, 130 positioniert und
durch die Montagevorrichtung gehalten.
[0102] In einem achten Verfahrensschritt 340 wird die
Befestigungsschiene 135, 140 für die in den FIGN1 bis 6
gezeigten Ausführungsformen an dem zugeordneten
zweiten Stützelement 130 zur Ausbildung der vierten
Laserschweißverbindung 175 lasergeschweißt. Das An-
schweißen kann vorzugsweisemittels einesDHV-Laser-
schweißverfahrens erfolgen. Ferner wird die Befesti-
gungsschiene 135, 140 an dem ersten Stützelement
125 MAGgeschweißt.
[0103] In einemneuntenVerfahrensschritt 345wirddie
Seitenwand 40 aus der Montagevorrichtung entfernt.
[0104] Im Weiteren kann nach Abschluss des Verfah-
rens die Seitenwand 40 zusammen mit dem Dachlang-
träger 90derDachgruppe50undderBodengruppe45zu
dem Wagenkasten 15 montiert werden. Dazu kann bei-
spielsweise die Seitenwand 40 mit der Bodengruppe 45
verschweißt und mit der Dachgruppe 50 verschweißt
werden.
[0105] Ferner kann dann Fahrzeuginnenraum 55 bei
Innenausstattung des Wagenkastens 15 zum Ausbau
zum Schienenfahrzeug 10 an der Befestigungsschiene
135, 140 das Sitzgestell 60 eingehängt werden.
[0106] Die eben beschriebenen Verfahrensschritte
305 bis 345 werden bevorzugt in der angegebenen Rei-
henfolge zumindest teilweise durchgeführt. Selbstver-
ständlich ist auch eine andere Reihenfolge der Verfah-
rensschritte 305 bis 345 möglich.
[0107] Die oben beschriebene Ausgestaltung der Sei-
tenwand 40 und Wagenkastens 15 hat den Vorteil, dass
durch die Seitenwand 40 eine deutliche Gewichtsreduk-

tion gegenüber einem konventionell hergestellten Wa-
genkasten 15 erzielt werden kann. Dadurch können mit-
tels desWagenkastens 15 auch beispielsweise schwere
umweltfreundliche Klimaanlagen, die ohne schädliche
Treibhausgase arbeiten, getragen werden. Gleichzeitig
können durch die leichter ausgestaltete Seitenwand 40
und den Wagenkasten 15 zulässige Radlasten einge-
halten werden, um einen Oberbau nicht unzulässig zu
belasten.
[0108] Des Weiteren kann durch die besonders leicht
ausgebildete Seitenwand 40 und damit resultierend den
leicht ausgebildeten Wagenkasten 15 besonders wenig
Energie im Fahrbetrieb des Schienenfahrzeugs 10 ver-
braucht werden. Durch die Reduktion des Gewichts der
Seitenwand 40 kann insbesondere im Rohbau eine Ge-
wichtsoptimierung umgesetzt werden, die einen beson-
ders großen Anteil am Gesamtgewicht des Fahrzeugs
hat.
[0109] Gleichzeitig kanndurchdasobenbeschriebene
Verfahren und die oben beschriebenen Seitenwand 40
eine besonders ebene, an der Außenfläche 75 ausge-
bildete Seitenwand 40 bereitgestellt werden. Dadurch
kann auf mögliche, bei konventionellen Herstellungsver-
fahren eingesetzte Maßnahmen wie Spachteln und ggf.
Lackieren verzichtet werden.
[0110] Dadurch hat das Schienenfahrzeug 10 nach
Fertigstellungein besonders schönesoptischesErschei-
nungsbild. Dadurch eignet es sich insbesondere zum
Einsatz im städtischen Verkehr. So kann insbesondere
sichergestellt werden, dass durchdasbeschriebeneVer-
fahren eine maximal zulässige Ebenheitsabweichung
von einschließlich 1,0 mm pro Meter eingehalten wird,
ohne dass beispielsweise zusätzlich an der Außenfläche
75dieSeitenwand40 zu spachteln und/oder zu lackieren
ist. Insbesondere das Spachteln hat einen hohen Zeit-
aufwand und wirkt sich negativ in dem Gewicht des
Schienenfahrzeugs 10 aus. Des Weiteren ist möglich,
dassmittels desobenbeschriebenenVerfahrensundder
oben beschriebenen Seitenwand 40 das Schienenfahr-
zeug 10 mit einer blanken Seitenwand, das heißt ohne
lackierte und/oder gespachtelte Außenfläche, aus-
kommt.
[0111] Ferner stellt das oben beschriebene Verfahren
und die oben beschriebene Seitenwand 40 sicher, dass
eine besonders hohe Robustheit gegen korrosive Me-
dien sichergestellt ist.
[0112] Des Weiteren kann durch Funktionsintegration
der Befestigungsschiene 135, 140 eine gute und ein-
fache Möglichkeit bereitgestellt werden, um weitere In-
nenausstattung, wie Sitze, Innenverkleidung oder Halte-
stangen zu befestigen.
[0113] Fernerweist die Seitenwand40 eine besonders
enge Toleranz aus, sodass ein Zusammenbau der Sei-
tenwände 40, der Dachgruppe 50 und der Bodengruppe
45 besonders einfach möglich ist. Insbesondere Nach-
arbeiten können dadurch vermieden werden.
[0114] Ferner können globale und lokale Wagenkas-
tenlasten (statisch und unter Ermüdung) sowie andere
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Stabilitätsanforderungen, wie zum Beispiel Beulen‑ und
Crash-Anforderungen, einfach eingehalten werden.
[0115] Obwohl die Erfindung im Detail durch das be-
vorzugte Ausführungsbeispiel näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die
offenbarten Beispiele eingeschränkt und andere Varia-
tionen können vom Fachmann hieraus abgeleitet wer-
den, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlas-
sen.

Patentansprüche

1. Seitenwand (40) für einen Wagenkasten (15) eines
Schienenfahrzeugs (10),

wobei die Seitenwand (40) eine Stützstruktur
(70) und wenigstens eine Außenwand (65) mit
wenigstens einem ersten Wandelement (80)
und einem an das erste Wandelement (80) an-
schließenden zweiten Wandelement (85) auf-
weist,
wobei das ersteWandelement (80) mittels einer
Punktschweißverbindung (160) mit der Stütz-
struktur (70) und das zweite Wandelement
(85) mittels einer zweiten Laserschweißverbin-
dung (162) mit der Stützstruktur (70) verbunden
ist.

2. Seitenwand (40) nach Anspruch 1,

wobei das erste Wandelement (80) eine erste
MaterialdickeunddaszweiteWandelement (85)
eine zweite Materialdicke aufweist, die zu der
ersten Materialdicke unterschiedlich ist, und/o-
der
wobei die erste Materialstärke geringer ist als
die zweite Materialstärke,
wobei vorzugsweise die erste Materialstärke
vorzugsweise 1,6 mm bis 2,0 mm und/oder
die zweite Materialstärke 2,0 mm bis 3 mm
beträgt.

3. Seitenwand (40) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,

wobei das erste Wandelement (80) eine erste
Außenseite (95) und das zweite Wandelement
(85) eine zweite Außenseite (100) aufweist,
wobei die erste Außenseite (95) und die zweite
Außenseite (100) bündig angeordnet sind.

4. Seitenwand (40) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, aufweisend wenigstens eine beabstan-
det zu der Außenwand (65) angeordnete erste Be-
festigungsschiene (135) zur Befestigung von Kom-
ponenten des Schienenfahrzeugs (10),

wobei die erste Befestigungsschiene (135) vor-
zugsweise ein C-Profil aufweist,
wobei die Stützstruktur (70) die erste Befesti-
gungsschiene (135) mit der Außenwand (65)
verbindet.

5. Seitenwand (40) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei die Stützstruktur (70) wenigstens
ein erstes Stützelement (125) aufweist,

wobei das erste Wandelement (80) eine erste
Innenseite (145) aufweist,
wobei wenigstens ein Teilabschnitt (155) des
ersten Stützelements (125) parallel zu dem ers-
ten Wandelement (80) ausgerichtet ist und an
dem ersten Wandelement (80) an der ersten
Innenseite (145) anliegt,
wobei die Punktschweißverbindung (160) den
Teilabschnitt (155) und die erste Innenseite
(145) miteinander verbindet.

6. Seitenwand (40) nach Anspruch 5,

wobei das erste Stützelement (125) ein Z-Profil
und/oder einHut-Profil und/oder ein L-Profil auf-
weist
und/oder
wobei das erste Stützelement (125) geneigt,
vorzugsweise senkrecht, zumindest abschnitts-
weise zu der ersten Befestigungsschiene (135)
ausgerichtet ist.

7. Seitenwand (40) nach Anspruch 5 oder 6,

wobei die erste Befestigungsschiene (135) mit
dem ersten Stützelement (125) verschweißt ist,
wobei vorzugsweise die erste Befestigungs-
schiene (135) mittels einer ersten MAG‑/
WIG‑/ Laserhand-Schweißverbindung (195)
verschweißt ist.

8. Seitenwand (40) nach einem der Ansprüche 5 bis 7,

wobei die Stützstruktur (70) wenigstens ein
zweites Stützelement (130) aufweist,
wobei vorzugsweise das zweite Stützelement
(130) einen plattenförmig ausgebildeten Plat-
tenabschnitt (215) aufweist,
wobei das zweite Stützelement (130) mit der
ersten Befestigungsschiene (135) verbunden,
vorzugsweise verschweißt, ist,
wobei wenigstens der Plattenabschnitt (215)
des zweiten Stützelements (130) parallel zu
dem ersten Wandelement (80) ausgerichtet ist
und an dem ersten Wandelement (80) an der
ersten Innenseite (145) anliegt,
wobei die Punktschweißverbindung (160) den
Plattenabschnitt (215) und die erste Innenseite
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(145) miteinander verbindet.

9. Seitenwand (40) nach einem der Ansprüche 5 bis 8,

wobei das erste Stützelement (125) einstückig
und materialeinheitlich ausgebildet ist,
wobei das erste Stützelement (125) an dem
erstenWandelement mittels der Punktschweiß-
verbindung (160) mit dem ersten Wandelement
(80) und mittels der zweiten Laserschweißver-
bindung (162) an dem zweiten Wandelement
(85) befestigt ist.

10. Seitenwand (40) nach einem der Ansprüche 5 bis 9,
aufweisend wenigstens eine Fensteröffnung (30)
und wenigstens eine Türöffnung (35),

wobei das zweiteWandelement (85) sich an die
erste Fensteröffnung (30) anschließt,
und/oder
wobei zwischenderFensteröffnung (30)undder
Türöffnung (35) das zweite Wandelement (85)
angeordnet ist,
wobei das erste Stützelement (125) entlang der
Fensteröffnung (30) und/oder entlang der Tür-
öffnung (35) verlaufend an dem ersten Wand-
element (80) und dem zweiten Wandelement
(85) angeordnet ist.

11. Seitenwand (40) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei das ersteWandelement (80) eine
erste Außenkontur (115) und das zweite Wandele-
ment (85) eine zweite Außenkontur (115) aufweist,

wobei die erste Außenkontur (115) zumindest
bereichsweise an die zweite Außenkontur (120)
anstößt,
wobei zumindest bereichsweise die erste Au-
ßenkontur (115) und die zweite Außenkontur
(120) korrespondierend zueinanderausgebildet
sind,
wobei das erste Wandelement (80) mit dem
zweiten Wandelement (85) mittels einer ersten
Laserschweißverbindung (110) verbunden ist.

12. Verfahren zur Herstellung einer Seitenwand (40) für
ein Schienenfahrzeug (10) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche,

wobei wenigstens das ersteWandelement (80),
das zweite Wandelement (85) und eine Monta-
gevorrichtung bereitgestellt werden,
wobei das erste Wandelement (80) und das
zweite Wandelement (85) auf der Montagevor-
richtung derart positioniert werden, dass sich
das erste Wandelement (80) und das zweite
Wandelement (85) zumindest abschnittweise
aneinander anschließen,

wobei die Stützstruktur (70) an das ersteWand-
element (80) punktgeschweißt wird,
wobei die Stützstruktur (70) an das zweite
Wandelement (85) lasergeschweißt wird,
wobei die Montagevorrichtung entfernt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12,

wobei das erste Wandelement (80) aus einem
dünnwandigenBlechmaterialmit der erstenMa-
terialstärke ausgeschnitten wird,
wobei das zweite Wandelement (85) aus einem
dünnwandigen Blechmaterial mit der zweiten
Materialstärke ausgeschnitten wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
wobei zeitlich die Anordnung des ersten Wandel-
ements (80) und des zweiten Wandelements (85)
an der Montagevorrichtung vor dem Laserschwei-
ßen und dem Punktschweißen durchgeführt wird,
wobei zuerst die Stützstruktur (70) an dem zweiten
Wandelement (85) lasergeschweißt wird, bevor die
Stützstruktur (70) an dem ersten Wandelement (80)
punktgeschweißt wird.
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