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Verfahren zur automatisierten Fertigung von konstruktiv mit
Steifen, insbesondere Vollsteifen zu versehenden Walzprofilen
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Abbildung 1 : Verstarkung Walzprofil mittels Stegbleche mit geringer Toleranz

Erfindungsangebot

Die Erfindung umfasst ein Verfahren zur Vermessung von Walz-I-Profilen
bzw. Doppel-T-Tragern sowie eine neue Methode zur passgenauen
Planung und Fertigung von Steifen flir Walz-I-Profile bzw. Doppel-T-Trager.
Hierbei erfolgt die Vermessung eines Stahltragerprofils durch optische
Bildverarbeitung, beispielsweise unter zu Hilfenahme eines Lasers oder
einer Lichtbildkamera.

Es werden mit den korrekt erfassten Profilmessdaten passgenaue
Stegbleche angefertigt, die den inneren Abstand der Gurte, die eventuell
vorhandene Nichtparallelitat der Gurte und die Nichtorthogonalitat des
Steges berlcksichtigen. Dabei wird die Steife vorzugsweise aus einer
Blechtafel mittels eines Brennschneiders, eines Wasserstrahls oder eines
Plasmaschneiders hergestellt.

Die Steife weildt bei dem erfindungsgemalien Verfahren eine sehr geringe
Toleranz auf und wird anschliellend an vordefinierten Stellen jeweils am
Steg sowie am Ober- und Untergurt angeschweil3t, um dessen statische
Tragfahigkeit zu erhohen (vgl. Abb. 1).

Losung und Einsatzfelder

Der Zeitpunkt der Messung kann beispielsweise vor, bevorzugt jedoch
nach einem Reinigungsverfahren, welches in Folge einer Bearbeitung von
Stahltragern anfallt, erfolgen. Ein solches Reinigungsverfahren erfolgt
beispielsweise mittels Sandstrahlung.

Die Messung des Profils des Stahltragers erfolgt bevorzugt tGber Lichtbild,
da bei einer Messung mittels Lasers theoretisch Ungenauigkeiten
aufgrund von Staub, welcher in Stahlbaubetrieben entstehen kann,
auftreten konnen. Das erfindungsgemalle Verfahren ist jedoch dennoch
durch Nutzung eines Lasers denkbar.

Das AnschweilRen erfolgt derart, dass die Steife in das Profil des
Stahltragers direkt und ohne zusatzliche Bearbeitung eingefiigt und
angeschweil3t werden kann. Dadurch ist es moglich, dass der Stahltrager
im Anschluss an das erfindungsgemalie Verfahren ohne zusatzliche
Bearbeitungsschritte genutzt werden kann.
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Abbildung 2 : Grenzabmale fiir den Querschnitt von I-
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und H-Profilen, aus DIN EN 10034:1994-03, Tab. 1

Vorteile gegenuiber dem Stand der Technik

Der Vorteil besteht in einem automatisierten Ablauf bei der Herstellung

von passgenauen Steifen. Dadurch entfallen handische
Nachbearbeitungen der Steifen, was zu einer erheblichen Zeit- und
Kostenersparnis  fuhrt. Die industriell gewalzten  Stahltrager

konnen/dirfen in ihren Steg- und Gurtabmessungen (Abstand der Gurte,
Dicke der Gurte, Parallelitat der Gurte, Orthogonalitat des Steges)
aufgrund des Walzverfahrens grollere MalStoleranzen von mehreren
Millimetern aufweisen, was zu einer enormen Vielfalt der erforderlichen
Abmessungen der Stegbleche und damit zu keiner Einheitlichkeit flihrt.
Bisher wurden diese Mal3toleranzen handisch gemessen und erfasst sowie
jedes einzelne Stegblech zur Aussteifung quasi als Einzelstiick angefertigt.
An einem konkreten Beispiel wird die besagte Toleranz deutlich: Ein
gangiges Walzprofil HEB 200 besitzt einen Sollflanschabstand von 170
mm. Mit einem SchweilRspalt von 1 mm an der Ober- und der Unterseite
betragt die zu fertigende Steifenhohe 168 mm. Aufgrund der
Fertigungstoleranz im Herstellungsprozess des Walzprofils kann sich
dieses Mald zwischen 163 und 177 mm bewegen (vgl. Abb. 2).
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