Verfahren zur automatisierten Fertigung von konstruktiv mit Steifen,

insbesondere Vollsteifen zu versehenden Walzprofilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatisierten Fertigung von konstruktiv mit Steifen,
insbesondere Vollsteifen zu versehenden Walzprofilen (z.B. I- und U-Profile). Die Walzprofile
werden vermessen, wobei die Messdaten an bestimmten Einbaustellen fiir Steifen fiir die
Bestimmung der Steifengeometrie bei deren Fertigung beriicksichtigt werden. Hieraus ergibt sich
ein durchgingiger Arbeitsablauf und handische Anpassarbeiten der Steifen konnen entfallen.
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Erfindungsangebot

Verfahren zur Vermessung von Walz-I-Profilen und eine neue Methode zur passgenauen Planung und
Fertigung von Steifen fiir Walz-1-Profile

Vermessung eines Stahltragerprofils durch optische Bildverarbeitung, beispielsweise unter zu
Hilfenahme eines Lasers oder einer Lichtbildkamera.

passgenaue Fertigung von Stegblechen mit den korrekt erfassten Profilmessdaten, die die eventuell
vorhandene Nichtparallelitat der Gurte und die Nichtorthogonalitat des Steges beriicksichtigen
Herstellung der Steife vorzugsweise aus einer Blechtafel mittels eines Brennschneiders, eines
Wasserstrahls oder eines Plasmaschneiders.
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angeschweillt, um dessen statische Tragfahigkeit
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Aufgabenstellung

Stahl-Walzprofile werden an statisch oder konstruktiv erforderlichen Punkten mit
eingeschweiBten Steifen versehen.

lEinzeIIasten

Auflagerkrafte

Diesbeziiglich kann eine Einleitung konzentrierter Lasten erfolgen ohne dass der Steg des
Walzprofils iiber ein zulassiges Mall belastet wird. Profile, insbesondere Walzprofile, werden
iiblicherweise in Stahlwerken hergestellt und spater in Stahlbaubetrieben mit den erwéhnten

Steifen ausgeriistet.
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Problemstellung

Die industriell gewalzten Stahltrager konnen/diirfen in ihren Steg- und Gurtabmessungen (Abstand der
Gurte, Dicke der Gurte, Parallelitit der Gurte, Orthogonalitat des Steges) aufgrund des Walzverfahrens
grolere MaBtoleranzen von mehreren Millimetern aufweisen, was zu einer enormen Vielfalt der
erforderlichen Abmessungen der Stegbleche und damit zu keiner Einheitlichkeit fiihrt.

*) tist bei % Zu messen
(siehe Abschnitt 4.4)
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Granz- Il Grenz- Grenz-
abma abmad abmag
mm mm mm mm mm mm

NennmaB NennmaB NennmaB NennmaB

k<180 My b<110 | s< 7
180 < h < 400 -2 11M0< b < 210 20 T<s<10 | 65<t<10

400 < h <700 f: 210 < b < 325 X 10<s5<20 X 10 <t<20 a
Grenzabmale fiir den

Querschnitt von I- und H-
s260 o | 40 <t<eo \ » Profilen, aus DIN EN
2% : 10034:1994-03, Tab. 1

> 700 ’ b > 325 20 <5 <40 20 <t<30 ] :

40<s<60 30 <r<40

\
PATON | Prof. Dr.-Ing. H. Schmidt

LANDES
TR e B OF APPLIED SCIENCES Fachhochschule Erfurt

THURINGEN TEE— Stahlbau und Statik 4/9




Problemstellung am Beispiel

An einem konkreten Beispiel wird die besagte Toleranz deutlich: ,,Ein gingiges Walzprofil, wie ein
HEB 200 besitzt einen Sollflanschabstand von 170 mm. Mit einem Schweiflspalt von 1 mm an der
Ober- und der Unterseite betrdgt die zu fertigende Steifenhohe 168 mm. Aufgrund der
Fertigungstoleranz bei der Herstellung des Walzprofils kann sich dieses Mall zwischen 163 und 177

mm bewegen.*

=
=
=
=
N
No)

177 mm

168 mm

Die Steifen selbst werden 1m Stahlbaubetrieb angefertigt und in die Walzprofile nach
entsprechender konstruktiver Vorgabe eingeschweilit. Bisher wurden diese Mafitoleranzen héindisch
gemessen und erfasst sowie jedes einzelne Stegblech zur Aussteifung quasi als Einzelstiick angefertigt.
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Losung und Einsatzfelder

Der Zeitpunkt der Messung kann nach einem Reinigungsverfahren, welche in Folge einer Bearbeitung
von Stahltragern anfillt, erfolgen. Ein solches Reinigungsverfahren erfolgt beispielsweise mittels
Sandstrahlung.

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

Mechanische
Vermessung zum Testen
des Verfahrens

Schematische Darstellung einer
beispielhaften Vermessung
mittels Laserdistanzsensoren
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Losung und Einsatzfelder

Das Anschweil3en erfolgt derart, dass die Steife in das Profil des Stahltragers direkt und ohne zuséitzliche
Bearbeitung eingefiigt und angeschweillit werden kann. Dadurch ist es moglich, dass der Stahltriger im
Anschluss an das erfindungsgeméfe Verfahren ohne zusatzliche Bearbeitungsschritte genutzt werden
kann.
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Am Beispiel des HEB 200 mit
maximal moglichen
Walztoleranzen angepasste
Steifen
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Vorteile gegeniiber dem Stand der Technik

Das erfindungsgeméfle Verfahren bietet den T

Vorteil, dass ein automatisierter Ablauf der :l: |
Herstellung von passgenauen Steifen ermoglicht e e e 3
wird. Dadurch entfallen héndische 5

Vermessen des Profils

Nachbearbeitungen der Steifen, welches zu einer

erheblichen Zeit- und Kostenersparnis fiihrt. Die %
industriell gewalzten Stahltrager konnen/dirfen in :i
thren Steg- und Gurtabmessungen (Abstand der workgtanung | sl Dt |
Gurte, Dicke der Gurte, Parallelitat der Gurte, |
Orthogonalitit des Steges) aufgrund des |EEEAc S
Walzverfahrens groflere Maltoleranzen von |
mehreren Millimetern aufweisen, was zu einer
enormen Vielfalt der erforderlichen Abmessungen
der Stegbleche und damit zu keiner Einheitlichkeit
fiihrt. Bisher wurden diese Maltoleranzen
hindisch gemessen und erfasst sowie jedes
einzelne Stegblech zur Aussteifung quasi als
Einzelstlick angefertigt.
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Schnittstelle
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l Transport zum Profil
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-
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