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Montage einer Hohlschiene

in einem Aufzugsschacht einer Aufzugsanlage

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Montieren einer Hohlschiene zum
Fithren einer Aufzugskabine und/oder eines Gegengewichts einer Aufzugsanlage. Des
Weiteren betrifft die Erfindung ein Spannwerkzeug zur Verwendung in einem solchen
Verfahren.

Eine Aufzugsanlage kann dazu eingesetzt werden, Personen und/oder Gegenstinde
zwischen Stockwerken eines Gebaudes zu transportieren. Zur Fihrung einer
Aufzugskabine und/oder eines Gegengewichts der Aufzugsanlage entlang eines
Aufzugsschachts kénnen beispiclsweise Hohlschienen mit entsprechenden Laufflichen
und/oder Fithrungskonturen eingesetzt werden, die iiber entsprechende Klammem im
Aufzugsschacht verankert werden und darin vertikal verlaufen kénnen. Solche
Hohlschienen kénnen je nach Lange des Aufzugsschachts aus mehreren kiirzeren Hohl-
schienenteilen zusammengesetzt werden. Um storende Gerdusche und/oder iiberméssigen
Verschleiss im Betrieb der Aufzugsanlage zu vermeiden, sollten die Hohlschienenteile
moglichst exakt zueinander ausgerichtet werden, insbesondere derart, dass sich an den
Hohlschienenstdssen, an denen benachbarte Hohlschienenteile aneinanderstossen, ein

méglichst ebener, spaltfreier Ubergang ergibt.

In EP 3 898 483 Al wird ein Beispiel fiir eine hohle Fithrungsschiene einer

Aufzugsanlage beschrieben.

Es kann daher Bedarf an einem Verfahren bestehen, mit dem die Montage einer
Hohlschiene in einem Aufzugsschacht verbessert werden kann. Ferner kann Bedarf an
einem einfach (de)montierbaren Spannwerkzeug bestehen, das sich zur Verwendung in

einem solchen Verfahren eignet.

Diesem Bedarf kann mit den Gegenstianden der unabhingigen Anspriiche entsprochen
werden. Vorteilhafte Ausfiuhrungsformen sind in den abhéngigen Anspriichen, der

nachfolgenden Beschreibung und den beigefiigten Figuren dargelegt.

Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum Montieren einer Hohlschiene
zum Fiihren einer Aufzugskabine und/oder eines Gegengewichts einer Aufzugsanlage.
Das Verfahren umfasst zumindest die folgenden Schritte, die vorzugsweise in der
nachstehend angegebenen Reihenfolge ausgefiihrt werden konnen: (i) Anordnen eines

ersten Hohlschienenteils und eines zweiten Hohlschienenteils in verschiedenen Hohen in
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einem Aufzugsschacht der Aufzugsanlage; (i) Ausrichten des ersten Hohlschienenteils
relativ zum zweiten Hohlschienenteil mithilfe eines Ausrichtungsstiicks, sodass sich das
erste Hohlschienenteil und das zweite Hohlschienenteil entlang einer gemeinsamen
Langsachse erstrecken, wobei das Ausrichtungsstiick derart zwischen dem ersten Hohl-
schienenteil und dem zweiten Hohlschienenteil angeordnet wird, dass das Ausrichtungs-
stiick teilweise in ein offenes Ende des ersten Hohlschienenteils und teilweise in ein
offenes Ende des zweiten Hohlschienenteils hineinragt; (iii) Befestigen jeweils eines
Spannelements am ersten Hohlschienenteil und am zweiten Hohlschienenteil; und

(iv) Aufbringen einer Kraft auf die Spannelemente in zueinander entgegengesetzten
Richtungen parallel zur gemeinsamen Léngsachse, um das erste Hohlschienenteil und das
zweite Hohlschienenteil zur Hohlschiene zusammenzufithren, wobei das Ausrichtungs-
stiick ins offene Ende des ersten Hohlschienenteils und/oder ins offene Ende des zweiten

Hohlschienenteils eingepresst wird.

Eine jeweilige Innen- und/oder Aussenkontur der Hohlschienenteile kann fertigungs-
bedingt in ithren Massen schwanken. Solche fertigungsbedingten Abweichungen kénnen
die Montage der Hohlschiene erschweren. Um dieses Problem zu 16sen, wird
vorgeschlagen, die Hohlschienenteile tiber ein geeignetes Ausrichtungsstiick zueinander
auszurichten und miteinander zu verpressen. Dies macht die Montage der Hohlschiene
deutlich einfacher und préziser. Die Verwendung eines speziellen Spannwerkzeugs zum
kontrollierten Aufbringen der erforderlichen Montagekrifte macht die Montage zudem

sicherer.

Wie weiter oben angedeutet, konnen das erste Hohlschienenteil und das zweite Hohl-
schienenteil mittels der Spannelemente so weit zusammengefiihrt werden, bis sie
aneinanderstossen, um einen Hohlschienenstoss zu bilden. Dadurch, dass das
Ausrichtungsstiick zumindest teilweise ins offene Ende des ersten und/oder des zweiten
Hohlschienenteils eingepresst wird, also spiclfrei im jeweiligen offenen Ende sitzt,
werden die Hohlschienenteile sehr genau zueinander ausgerichtet. Somit kann ein
besonders glatter, liickenloser Ubergang zwischen den Hohlschienenteilen geschaffen
werden, sodass im giinstigsten Fall keine zusitzliche Nachbearbeitung erforderlich ist.
Beispielsweise kann das Ausrichten so exakt sein, dass der Hohlschienenstoss im Bereich
der Laufflichen und/oder der Fithrungskonturen nicht zusétzlich iiberschliffen zu werden

braucht, was den Montageaufwand erheblich reduziert.

Unter «Hohlschienenteil» kann ein liangliches, gerades Hohlprofil, das an seinen Enden

offen ist, verstanden werden. Beispielsweise kann jedes Hohlschienenteil aus einem
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entsprechend langen Stiick Blech geformt oder aus mehreren entsprechend geformten

Blechstiicken zusammengefiigt sein.

Jedes Hohlschienenteil kann eine oder mehrere Fithrungskonturen aufweisen, die
beispielsweise zur Fithrung eines oder mehrerer Fithrungs- und/oder Bremsschuhe dienen
konnen. Zusitzlich oder alternativ kann jedes Hohlschienenteil eine oder mehrere
Laufflachen fir Rollen aufweisen. Die Fithrungskonturen bzw. Laufflichen
unterschiedlicher Hohlschienenteile sollten moglichst deckungsgleich, d. h. mit moglichst
geringem Versatz zueinander, ausgerichtet werden, sodass die fertigmontierte
Hohlschiene an ihren Hohlschienenstossen keine iibermassigen Stufen, Liicken oder
sonstige Unebenheiten aufweist, was storende Gerdusche oder Vibrationen beim
Verfahren der Aufzugskabine und/oder des Gegengewichts oder beim Betitigen der
Bremse der Aufzugsanlage verursachen kénnte oder den Verschleiss der Rollen

verstiarken konnte.

Es ist moglich, dass das erste Hohlschienenteil vormontiert ist. In diesem Fall kann ein
erster Langsabschnitt des Ausrichtungsstiicks schon vor der Montage der Hohlschiene ins
offene Ende des ersten Hohlschienenteils eingefiihrt, beispielsweise eingepresst worden
sein. Beim Ausrichten kann dann ein zweiter Langsabschnitt des Ausrichtungsstiicks, der
uiber das offene Ende des ersten Hohlschienenteils hinaussteht, in einer bestimmten
Orientierung gegeniiber dem offenen Ende des zweiten Hohlschienenteils angeordnet und
in dieser Orientierung teilweise dort eingefiihrt werden. Schliesslich kann der zweite
Langsabschnitt des Ausrichtungsstiicks beim Zusammenfithren der beiden Hohlschienen-
teile durch Aufbringen einer entsprechenden (Press-)Kraft mittels der Spannelemente ins
offene Ende des zweiten Hohlschienenteils eingepresst werden, beispielsweise bis auf
Anschlag. Somit ist das Ausrichtungsstiick am Ende des Montagevorgangs beidseitig mit

der Hohlschiene verpresst.

Denkbar ist auch, dass der erste Langsabschnitt des Ausrichtungsstiicks bei der
Vormontage des ersten Hohlschienenteils nur teilweise in dessen offenes Ende eingefiihrt,
beispielsweise eingepresst wird und erst beim Zusammenfiithren der beiden Hohl-
schienenteile vollstandig, beispielsweise bis auf Anschlag, ins offene Ende des ersten

Hohlschienenteils eingepresst wird.

Es ist zweckmaissig, wenn die Spannelemente in vertikaler Richtung paarweise einander
gegeniiberliegend an den Hohlschienenteilen befestigt werden. Es ist jedoch auch
denkbar, dass die befestigten Spannelemente horizontal zueinander versetzt montiert

werden. Um zu verhindern, dass sich die Hohlschienenteile verkanten, ist es vorteilhaft,
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wenn mehrere Spannelemente an verschiedenen Seiten der Hohlschienenteile, vorzugs-
weise an einander gegeniiberliegenden Seiten der Hohlschienenteile, befestigt und,

gleichzeitig oder abwechselnd, mit der Kraft beaufschlagt werden.

Das Aufbringen der Kraft kann manuell, mittels eines geeigneten Werkzeugs, etwa eines

Schraubenschliissels, und/oder motorisch erfolgen.

Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft ein Spannwerkzeug zur Verwendung in einem
Verfahren, wie es vor- und nachstehend beschrieben wird. Das Spannwerkzeug umfasst
zumindest die folgenden Komponenten: mindestens zwei Spannelemente, wobet
mindestens ein erstes der Spannelemente an einem ersten Hohlschienenteil befestigbar ist
und mindestens ein zweites der Spannelemente an einem zweiten Hohlschienenteil
befestigbar ist; und ein Mittel zum Aufbringen einer Kraft auf das am ersten Hohl-
schienenteil befestigte erste Spannelement und das am zweiten Hohlschienenteil
befestigte zweite Spannelement in zueinander entgegengesetzten Richtungen parallel zu
einer gemeinsamen Langsachse des ersten Hohlschienenteils und des zweiten Hohl-
schienenteils, sodass das erste Hohlschienenteil und das zweite Hohlschienenteil

aufeinander zubewegt werden.

Aufgrund des beschrinkten Platzes im Aufzugsschacht konnen die Spannelemente
beispielsweise besonders kompakt, etwa besonders schlank oder flach, ausgefiihrt sein.
Dennoch sollten die Spannelemente ausreichend stabil sein, damit genug Kraft auf die
Hohlschienenteile iibertragen werden kann, um diese vollstandig zusammenfithren, d. h.

miteinander verpressen zu kénnen.

Die Spannelemente kénnen wiederlosbar am jeweiligen Hohlschienenteil befestigbar

sein, beispielsweise damit verschraubbar und/oder verhakbar sein.

Beispielsweise kann das Spannwerkzeug derart ausgefiihrt sein, dass es von einer

einzigen Person getragen, installiert und/oder bedient werden kann.

Das Mittel zum Aufbringen der Kraft kann im einfachsten Fall durch eine durch beide
Spannelemente hindurchgefiihrte Gewindestange gebildet sein. Die Spannelemente
konnen beispielsweise zwischen zwei auf der Gewindestange sitzenden Muttern
eingespannt werden, wobei durch entsprechendes Anziehen einer oder beider Muttern der

Abstand zwischen den Spannelementen verringert werden kann.
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Moglich sind aber auch andere Mittel zum Aufbringen der Kraft, etwa in Form eines
pneumatischen oder elektrischen Aktors oder einer Kombination aus verschiedenen
Mitteln.

Ein solches Spannwerkzeug ermoglicht ein kontrolliertes Zusammenfiihren der Hohl-
schienenteile, auch dann, wenn dazu hohe Krifte aufgebracht werden miissen, was der
Fall sein kann, wenn das Ausrichtungsstiick in eines oder beide Hohlschienenteile
eingepresst werden soll. Somit kann bei der Montage zum einen das Risiko von
Beschadigungen der Hohlschienenteile, zum anderen das Verletzungsrisiko verringert

werden.

Ohne den Umfang der Erfindung in irgendeiner Weise zu beschrianken, konnen
Ausfithrungsformen der Erfindung unter anderem als auf den nachstehend beschriebenen

Gedanken und Erkenntnissen beruhend angesehen werden.

Gemiiss einer Ausfithrungsform kann das Spannelement ins jeweilige Hohlschienenteil
eingehakt werden, um das Spannelement am jeweiligen Hohlschienenteil zu befestigen.
Dementsprechend kénnen die Spannelemente auch wieder ausgehakt werden, nachdem
das erste Hohlschienenteil und das zweite Hohlschienenteil zur Hohlschiene
zusammengefithrt worden sind, insbesondere nachdem die zur Hohlschiene
zusammengefithrten Hohlschienenteile fixiert worden sind, beispiclsweise mittels eines
Fixierungsstiicks (siche weiter unten). Dies erméglicht eine werkzeuglose Montage der
Spannelemente mit wenigen Handgriffen. Somit kann die Montage der Hohlschiene

weiter vereinfacht werden.

Gemdss einer Ausfithrungsform kann das Ausrichtungsstiick in jedes der offenen Enden
formschliissig eingreifen, um zu verhindern, dass sich das erste Hohlschienenteil relativ
zum zweiten Hohlschienenteil um die gemeinsame Langsachse ungewollt verdreht. Dabei
kann das Ausrichtungsstiick eine Verschiebung der beiden Hohlschienenteile relativ
zueinander entlang ihrer gemeinsamen Langsachse ermoglichen. Anders ausgedriickt
konnen die Hohlschienenteile tiber dem Ausrichtungsstiick entlang ihrer gemeinsamen
Langsachse zusammengefiihrt werden, wobei das Ausrichtungsstiick als Fithrung fur die
Hohlschienenteile fungiert. Beispielsweise konnen die Hohlschienenteile derart tiber dem
Ausrichtungsstiick zusammengefihrt werden, dass das Ausrichtungsstiick vollstindig in
der Hohlschiene verschwindet. Diese Ausfithrungsform erméglicht eine sehr prazise

Ausrichtung der beiden Hohlschienenteile ohne weitere Hilfsmittel.

PCT/EP2022/083977
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Gemdss einer Ausfithrungsform kann das Ausrichtungsstiick einen Grundkérper und
mindestens eine vom Grundkérper abstehende Rippe aufweisen. Die Rippe kann in eine
Nut des ersten Hohlschienenteils und in eine Nut des zweiten Hohlschienenteils
formschliissig eingreifen. Der Grundkorper und die Rippe(n) konnen beispielsweise
einstiickig aus demselben Material gefertigt sein. Moglich ist aber auch eine zwei- oder
mehrteilige Ausfiihrung des Ausrichtungsstiicks, wobei die Teile des Ausfithrungsstiicks
aus dem gleichen Material oder aus unterschiedlichen Materialien gefertigt sein konnen.
Speziell die Rippe kann bzw. die Rippen kénnen beispielsweise aus einem weicheren
Material als der Grundkérper und/oder dic Hohlschienenteile gefertigt sein. In diesem
Fall kann Aluminium(legierung) ein geeigneter Werkstoff fir die Rippe(n) sein. Moglich
ist aber auch, dass die Rippe(n) und der Grundkérper aus Aluminium(legierung) und/oder
einem sonstigen geeigneten weicheren Material als die Hohlschienenteile gefertigt sind.
Diese Ausfithrungsform erméglicht es, einen auch héheren Verdrehungskraften
widerstehenden Formschluss zwischen dem Ausrichtungsstiick und dem jeweiligen
Hohlschienenteil zu erzeugen, und zwar mit verhéltnisméssig geringem konstruktivem

Aufwand.

Gemiiss einer Ausfithrungsform kénnen mindestens drei Rippen in verschiedenen
Richtungen vom Grundkorper abstehen. Dementsprechend kénnen das erste Hohl-
schienenteil und das zweite Hohlschienenteil jeweils fiir jede Rippe eine Nut aufweisen.
Die Rippen konnen in die jeweiligen Nuten des ersten Hohlschienenteils und in die
jeweiligen Nuten des zweiten Hohlschienenteils formschliissig eingreifen. Somit kann die
Stabilitit des Formschlusses zwischen dem Ausrichtungsstiick und dem jeweiligen

Hohlschienenteil weiter verbessert werden.

Gemdiss einer Ausfithrungsform kann das Verfahren ferner folgende Schritt umfassen:
Anordnen eines lidnglichen Fixierungsstiicks zwischen dem ersten Hohlschienenteil und
dem zweiten Hohlschienenteil, sodass ein erster Lingsabschnitt des Fixierungsstiicks ins
offene Ende des ersten Hohlschienenteils hineinragt und ein zweiter Langsabschnitt des
Fixierungsstiicks ins offene Ende des zweiten Hohlschienenteils hineinragt; Fixieren der
zur Hohlschiene zusammengefithrten Hohlschienenteile mithilfe des Fixierungsstiicks,
wobei das erste Hohlschienenteil am ersten Langsabschnitt fixiert wird und das zweite
Hohlschienenteil am zweiten Langsabschnitt fixiert wird. Das Fixierungsstiick kann als
eine Lasche, englisch fishplate, aufgefasst werden, die im einfachsten Fall in Form einer
Platte oder eines Winkels ausgefiihrt sein kann. Das Fixierungsstiick sollte eine
ausreichende Festigkeit aufweisen, um die im Betrieb der Aufzugsanlage auf den
Hohlschienenstoss wirkenden Biegekrifte aufnehmen zu kénnen, ohne dadurch

iibermassig beansprucht und/oder verformt zu werden. Das Fixierungsstiick kann
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beispielsweise aus Stahl oder einer anderen Metalllegierung gefertigt sein, um dieser
Anforderung zu entsprechen. Es ist moglich, dass das Fixierungsstiick an verschiedenen
Léngsseiten des ersten und/oder des zweiten Hohlschienenteils fixiert, beispielsweise
damit verschraubt wird. Auch ist es méglich, dass das Fixierungsstiick, ebenso wie das
Ausrichtungsstiick, nach dem Zusammenfiithren der beiden Hohlschienenteile vollstindig
innerhalb der Hohlschiene angeordnet ist. Diese Ausfiihrungsform ermoglicht eine

dauerhafte und stabile Fixierung der korrekt zueinander ausgerichteten Hohlschienenteile.

Gemiss einer Ausfithrungsform kann das erste Hohlschienenteil durch Verschrauben mit
dem ersten Langsabschnitt am ersten Langsabschnitt fixiert werden. Zusétzlich oder
alternativ kann das zweite Hohlschienenteil durch Verschrauben mit dem zweiten
Langsabschnitt am zweiten Langsabschnitt fixiert werden. Somit kénnen die zur
Hohlschiene zusammengefiihrten Hohlschienenteile in einfacher Weise fixiert werden,
ohne dass zusitzliche Schritte zur Fixierung, wie beispielsweise ein Schweissschritt,

erforderlich sind. Zudem wird die Demontage der Hohlschiene vereinfacht.

Gemdss einer Ausfithrungsform kann das Verfahren ferner umfassen: Entfernen der
Spannelemente nach dem Fixieren. Anders ausgedriickt kann es sich bei den Spann-
elementen um Hilfswerkzeuge handeln, die nur voriibergehend wéhrend der Installation
der Aufzugsanlage zum Einsatz kommen und im Betrieb der Aufzugsanlage von der

Hohlschiene entfernt sind.

Gemiss einer Ausfithrungsform kann das Fixierungsstiick vom Ausrichtungsstiick
gehalten werden. Anders ausgedriickt kann das Fixierungsstiick iiber das Ausrichtungs-
stiick am ersten Hohlschienenteil und/oder am zweiten Hohlschienenteil befestigt sein.
Beispielsweise kann das Fixierungsstiick ausschliesslich vom Ausrichtungsstiick in der
Hohlschiene gehalten werden, solange das Fixierungsstiick noch nicht am ersten und/oder
am zweiten Hohlschienenteil fixiert worden ist. Somit kann die Fixierung der zur

Hohlschiene zusammengefiihrten Hohlschienenteile erheblich vereinfacht werden.

Gemaiss einer Ausfithrungsform kann das Fixierungsstiick zwischen dem ersten
Léangsabschnitt und dem zweiten Langsabschnitt vom Ausrichtungsstiick gehalten
werden. Anders ausgedriickt kann das Ausrichtungsstiick, in Langsrichtung des
Fixierungsstiicks betrachtet, mittig am Fixierungsstiick befestigt sein. Dies vereinfacht

das Einfiihren der Langsabschnitte ins jeweilige Hohlschienenteil.

Gemass einer Ausfithrungsform kann das Fixierungsstiick mit dem Ausrichtungsstiick

verhakt sein. Anders ausgedriickt konnen das Fixierungsstiick und das Ausrichtungsstiick
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durch Formschluss miteinander zu einer als Einheit handhabbaren Baugruppe kombiniert
sein. Dies ermoglicht eine unkomplizierte Vormontage. Bei der Vormontage kann das
Fixierungsstiick mit dem Hohlschienenteil fix verbunden werden. Dadurch kann das
Ausrichtungsstiick gehalten werden, so dass das Ausrichtestiick zuverlédssig eine mittige

Position am Hohlschienenstoss erreicht.

Wie weiter oben erwéhnt, kann das Ausrichtungsstiick gemaéss einer Ausfithrungsform aus
einem weicheren Material, insbesondere einem weicheren Metall oder einer weicheren
Metalllegicrung, als das erste Hohlschienenteil und/oder das zweite Hohlschienenteil
gefertigt sein. Somit kann eine tiberméssige Beanspruchung und/oder Verformung des
ersten und/oder des zweiten Hohlschienenteils beim Einpressen des Ausrichtungsstiicks

vermieden werden.

Zusitzlich kann das Ausrichtungsstiick aus einem weicheren Material als das

Fixierungsstiick gefertigt sein.

Gemiiss einer Ausfithrungsform kann das Ausrichtungsstiick ein Aluminiumteil sein. Dies
ermoglicht eine kostengiinstige und prazise Fertigung des Ausrichtungsstiicks. Zum
anderen kann somit eine iiberméssige Beanspruchung und/oder Verformung des ersten
und/oder zweiten Hohlschienenteils beim Einpressen des Ausrichtungsstiicks aufgrund
von Passungenauigkeiten vermieden werden, zumal die Hohlschienenteile in der Regel
aus Stahl(blech) gefertigt sind. Somit kann die Verformung des ersten und/oder des
zweiten Hohlschienenteils bei der Montage derart reduziert werden, dass sich ein quasi
nahtloser Ubergang am Hohlschienenstoss ergibt, der keine weitere Nachbearbeitung
erfordert.

Hingegen sollte das Fixierungsstiick aus einem Material mit deutlich hoherer Festigkeit
als Aluminium, beispielsweise aus Stahl oder einer anderen Metalllegierung, gefertigt
sein. Damit kénnen Krifte, die den Hohlschienenstoss im Betrieb der Aufzugsanlage
belasten, grosstenteils vom Fixierungsstiick aufgenommen werden, ohne dass dieses zu

stark beansprucht und/oder verformt wird.

Gemiss einer Ausfithrungsform kann das erste Spannelement ins erste Hohlschienenteil
einhakbar sein, um das erste Spannelement am ersten Hohlschienenteil zu befestigen.
Zusitzlich oder alternativ kann das zweite Spannelement ins zweite Hohlschienenteil
einhakbar sein, um das zweite Spannelement am zweiten Hohlschienenteil zu befestigen.
Das jeweilige Hohlschienenteil kann dazu beispielsweise mehrere in Langsrichtung des

Hohlschienenteils verteilt angeordnete Offnungen zum Aufnehmen eines hakenformigen

PCT/EP2022/083977
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Vorsprungs des Spannelements aufweisen, etwa in Form von Schlitzen oder Langlochem.
Somit kann das Spannelement in einfacher Weise, praktischerweise sogar ohne
Zuhilfenahme irgendeines Werkzeugs, in mehreren definierten Langspositionen am

jeweiligen Hohlschienenteil befestigt werden.

Nachfolgend werden vorteilhafte Ausfithrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme
auf die beigefiigten Zeichnungen weiter erliutert, wobei weder die Zeichnungen noch die

Erlduterungen als die Erfindung in irgendeiner Weise einschrankend auszulegen sind.

Fig. 1 zeigt dic Montage von Hohlschienenteilen in einem Aufzugsschacht in einem
Verfahren gemiss einer Ausfithrungsform der Erfindung unter Verwendung eines

Spannwerkzeugs gemiss einer Ausfithrungsform der Erfindung.

Fig. 2 zeigt eine Hohlschiene, die aus den Hohlschienenteilen aus Fig. 1 montiert wurde.

Fig. 3 zeigt eine Querschnittsansicht der Hohlscheine aus Fig. 2 entlang einer Schnittlinie
TII-T11.

Die Figuren sind lediglich schematisch und nicht massstabsgetreu. Gleiche Bezugs-
zeichen bezeichnen in den verschiedenen Zeichnungen gleiche bzw. gleichwirkende
Merkmale.

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt einer Aufzugsanlage 1, die einen Aufzugsschacht 2 umfasst, in
dem im betriebsfihigen Zustand der Aufzugsanlage 1 eine oder mehrere Aufzugskabinen
(nicht gezeigt) zwischen verschiedenen Stockwerken eines Gebdudes verfahren werden
sollen. Zur Fithrung der Aufzugskabine(n), oder eines damit verbundenen
Gegengewichts, entlang des Aufzugsschachts 2 werden eine oder mehrere Hohlschienen 3
im Aufzugsschacht 2 in einem nachstehend niher beschriebenen Verfahren montiert.

Fig. 2 und Fig. 3 zeigen einen Abschnitt einer solchen Hohlschiene 3 nach der Montage.

In einem ersten Schritt werden ein erstes Hohlschienenteil 4 und ein zweites Hohl-
schienenteil 5 in verschiedenen Hohen im Aufzugsschacht 2 angeordnet, beispiclsweise
mithilfe eines Krans. Bei den Hohlschienenteilen 4, 5 kann es sich beispielsweise um
langliche Hohlprofile mit einer oder mehreren Fihrungskonturen und/oder Laufflachen

handeln.
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Die Hohlschienenteilen 4, 5 kénnen so angeordnet werden, dass ein offenes Ende 6 des
ersten Hohlschienenteils 4 einem offenen Ende 7 des zweiten Hohlschienenteils 5

gegeniiberliegt.

Im offenen Ende 6 des ersten Hohlschienenteils 4 kann ein Ausrichtungsstiick 8 derart
eingefiihrt sein, dass das Ausrichtungsstiick 8 teilweise tiber das offene Ende 6

hinausragt.

Beispiclsweise kann das Ausrichtungsstiick 8 teilweise ins erste Hohlschienenteil 4

eingepresst sein.

Zusitzlich kann ein langliches, beispielsweise platten- oder winkelf6rmiges
Fixierungsstiick 9 am ersten Hohlschienenteil 4 vormontiert sein. Das Fixierungsstiick 9
kann beispiclsweise ausschliesslich iiber das Ausrichtungsstiick 8 am offenen Ende 6 des
ersten Hohlschienenteils 4 befestigt sein, insbesondere derart, dass ein erster
Langsabschnitt 10 des Fixierungsstiicks 9 ins offene Ende 6 hineinragt, wihrend ein

zweiter Langsabschnitt 11 des Fixierungsstiicks 9 uiber das offene Ende 6 hinausragt.

Um eine einfache (Vor-)Montage zu erméglichen, kann das Ausrichtungsstiick 8 das
Fixierungsstiick 9 mittig zwischen dem ersten Léngsabschnitt 10 und dem zweiten

Léngsabschnitt 11 halten.

In einem zweiten Schritt werden die beiden Hohlschienenteile 4, 5 mithilfe des
Ausrichtungsstiicks 8 zueinander ausgerichtet, sodass die beiden Langsachsen der Hohl-
schienenteile 4, 5 anndhernd auf einer gemeinsamen Linie liegen, die somit anndhernd

einer gemeinsamen Lingsachse 12 der beiden Hohlschienenteile 4, 5 entspricht.

Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass das zweite Hohlschienenteil 5,
hier das obere Hohlschienenteil, so weit in Richtung des (unteren) ersten Hohlschienen-
teils 4 abgesenkt wird, dass ein iiber das offene Ende 6 des ersten Hohlschienenteils 4 in
Richtung des zweiten Hohlschienenteils 5 hinausragender Abschnitt des
Ausrichtungsstiicks 8 teilweise ins offene Ende 7 des zweiten Hohlschienenteils 5

eingefiihrt wird.

Zusammen mit dem Ausrichtungsstiick 8 kann in diesem Schritt zusatzlich der zweite
Langsabschnitt 11 des Fixierungsstiicks 9 teilweise ins offene Ende 7 des zweiten Hohl-

schienenteils 5 eingefihrt werden.

PCT/EP2022/083977
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Um eine ungewollte Verdrehung der beiden Hohlschienenteile 4, 5 relativ zueinander um
ihre gemeinsame Langsachse 12 zu verhindern, kann das Ausrichtungsstiick 8 in

geeigneter Weise formschliissig in jedes der offenen Enden 6, 7 eingreifen.

Wie in Fig. 2 und Fig. 3 zu sehen, kann ein solcher Formschluss beispielsweise dadurch
erzielt werden, dass das Ausrichtungsstiick 8 mit mehreren, hier vier Rippen 13
ausgestaltet ist, die von einem Grundkorper 14 des Ausrichtungsstiicks 8 in verschiedenen
Richtungen quer zur gemeinsamen Langsachse 12 abstehen kénnen. Die Hohlschienen-
teile 4, 5 kénnen fiir jede Rippe 13 eine Nut 15 aufweisen, die sich zumindest im Bereich
der offenen Enden 6, 7 parallel zur jeweiligen Langsachse der Hohlschienenteile 4, 5
erstrecken kann. Dabei greift jede Rippe 13 einerseits in die ihr zugeordnete Nut 15 des
ersten Hohlschienenteils 4, andererseits in die ihr zugeordnete Nut 15 des zweiten Hohl-

schienenteils 5 ein.

Beispielsweise kann das Ausrichtungsstiick 8 zum Zweck der Vormontage insofern ins
erste Hohlschienenteil 4 eingepresst werden (siche weiter oben), als die Rippen 13 in die

entsprechenden Nuten 15 des ersten Hohlschienenteils 4 eingepresst werden.

Prinzipiell kann der Formschluss auch schon mit einer einzigen Rippe 13 erzielt werden.
Aus Stabilitdtsgrinden ist es jedoch vorteilhaft, wenn mehrere Rippen 13, d. h.
mindestens zwei, vorzugsweise mindestens drei Rippen 13, in verschiedenen Richtungen

vom Grundkorper 14 abstehen.

Wie in Fig. 2 zu erkennen, kénnen das Ausrichtungsstiick 8 und das Fixierungsstiick 9
miteinander zu einer einfach handhabbaren Ausrichtungs- und Verbindungseinheit
kombiniert sein, etwa indem beide Stiicke 8, 9 in geeigneter Weise miteinander verhakt

werden. Somit kann die (Vor-)Montage oder die Demontage weiter vereinfacht werden.

In einem dritten Schritt wird ein Spannwerkzeug 16 an den Hohlschienenteilen 4, 5
befestigt (siche Fig. 1). In diesem Beispiel umfasst das Spannwerkzeug 16 zweli erste
Spannclemente 17a und zwei zweite Spannelemente 17b, wobei jedes erste
Spannelement 17a am ersten Hohlschienenteil 4 und jedes zweite Spannelement 17b am

zweiten Hohlschienenteil 5 befestigt wird.

Zweckmassigerweise konnen die Spannelemente 17a, 17b so am jeweiligen Hohlschienen-
teil 4 bzw. 5 positioniert werden, dass sic nach dem Ausrichten der Hohlschienenteile 4, 5

an verschiedenen Seiten der Hohlschienenteile 4, 5 paarweise einander gegeniiberliegen,

PCT/EP2022/083977
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d. h. so, dass jedem ersten Spannelement 17a genau ein zweites Spannelement 17b

gegeniiberliegt.

Beispielhaft sind in der in Fig. 1 gezeigten Ansicht zwei Spannelemente 17a, 17b an einer
linken Seite der Hohlschienenteile 4, 5 und zwei Spannelemente 17a, 17b an einer rechten
Seite der Hohlschienenteile 4, 5 befestigt. Somit wird verhindert, dass sich die Hohl-

schienenteile 4, 5 beim anschliessenden Zusammenfithren zur Hohlschiene 3 verkanten.

Wie in Fig. 1 am Beispicel der (oberen) zweiten Spannelemente 17b angedeutet, kann jedes
Spannelement 17a, 17b ins jeweilige Hohlschienenteil 4 bzw. 5 formschliissig eingehakt
werden, beispielsweise in entsprechende Schlitze im jeweiligen Hohlschienenteil 4 bzw.
5. Dies ermoglicht eine werkzeuglose und somit besonders einfache (De-)Montage der

Spannelemente 17a, 17b.

Es wird darauf hingewiesen, dass der dritte Schritt vor oder nach dem zweiten Schritt

ausgefuhrt werden kann.

In einem vierten Schritt werden die Spannelemente 17a, 17b eines jeden Paares mit
Kriften in zueinander entgegengesetzten Richtungen parallel zur gemeinsamen

Léngsachse 12 beaufschlagt.

Im einfachsten Fall kann dies dadurch erfolgen, dass je eine Gewindestange 18 durch
entsprechende Aufnahmen zweier einander gegeniiberliegender Spannelemente 17a, 17b
hindurchgefiihrt wird und ein vertikaler Abstand zwischen den betreffenden Spann-
elementen 17a, 17b mithilfe zweier Muttern 19, die auf der Gewindestange 18 durch
entsprechendes Drehen aufeinander zubewegt werden, verkiirzt wird. Moglich sind aber
auch andere Mittel zum Aufbringen der Krifte, beispielsweise ein pneumatischer oder
elektrischer Aktor.

Durch das Aufbringen der Kréfte werden die Hohlschienenteile 4, 5 in zueinander
entgegengesetzten Richtungen aufeinander zubewegt und so zur Hohlschiene 3
zusammengefiigt, beispielsweise bis sie ancinanderstossen, um einen Hohlschienenstoss
zu bilden (siche Fig. 2).

Dabei wird das Ausrichtungsstiick 8 ins offene Ende 7 des zweiten Hohlschienenteils 5
eingepresst. Genauer gesagt werden die Rippen 13 des Ausrichtungsstiicks 8 teilweise in
die entsprechenden Nuten 15 im offenen Ende 7 des zweiten Hohlschienenteils 5

eingepresst.
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Am Ende des Montagevorgangs sind die Rippen 13 des Ausrichtungsstiicks 8 also sowohl
in die entsprechenden Nuten 15 des ersten Hohlschienenteils 4 als auch in die
entsprechenden Nuten 15 des zweiten Hohlschienenteils 5 eingepresst. Dies gewéhrleistet

einen prizisen Ubergang am Hohlschienenstoss.

Ein sehr glatter, gerader Hohlschienenstoss ergibt sich insbesondere dann, wenn das
Ausrichtungsstiick 8, oder zumindest dessen Rippen 13, aus einem weniger festen, also
weicheren Material als die beiden Hohlschienenteile 4, 5 und/oder das Fixierungsstiick 9,

insbesondere aus einem weniger festen metallischen Werkstoff als Stahl, gefertigt ist.

In Versuchen konnten mit einem Ausrichtungsstiick 8 in Form eines Aluminiumteils
besonders gute Ergebnisse erzielt werden. Hierbei konnte eine Ebenheit am
Hohlschienenstoss von plus/minus 0.1 mm ohne zusitzliche Nachbearbeitung erreicht

werden.

Beim Zusammenfiihren der beiden Hohlschienenteile 4, 5 kann femer der zweite
Langsabschnitt 11 des Fixierungsstiicks 9 vollstindig ins zweite Hohlschienenteil 5

eingefithrt werden.

In einem fiinften Schritt konnen die derart zueinander ausgerichteten und
zusammengefithrten Hohlschienenteile 4, 5 fixiert werden, indem das erste Hohlschienen-
teil 4 am ersten Langsabschnitt 10 des Fixierungsstiicks 9 und das zweite Hohlschienen-
teil 5 am zweiten Langsabschnitt 11 des Fixierungsstiicks 9 fixiert wird, beispielsweise

jeweils mit mehreren Schrauben 20.

Nach dem Fixieren kann das Spannwerkzeug 16 in einem sechsten Schritt wieder von der
Hohlschiene 3 entfernt werden. Hierzu kénnen die Spannelemente 17a, 17b einfach wieder

aus dem jeweiligen Hohlschienenteil 4 bzw. 5 ausgehakt werden.

Abschliessend wird darauf hingewiesen, dass Begriffe wie «aufweisend», «umfassend»
usw. keine anderen Elemente oder Schritte ausschliessen und unbestimmte Artikel wie
«eine» oder «ein» keine Vielzahl ausschliessen. Femer wird darauf hingewiesen, dass
Merkmale oder Schritte, die mit Verweis auf eine der vorstehenden Ausfithrungsformen
beschrieben werden, auch in Kombination mit Merkmalen oder Schritten, die mit Verwelis
auf andere der vorstehenden Ausfithrungsformen beschrieben werden, verwendet werden

konnen. Bezugszeichen in den Anspriichen sind nicht als Einschrinkung anzusehen.
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Anspriiche

1.

Verfahren zum Montieren einer Hohlschiene (3) zum Fithren einer Aufzugskabine
und/oder eines Gegengewichts einer Aufzugsanlage (1), wobei das Verfahren umfasst:

Anordnen eines ersten Hohlschienenteils (4) und eines zweiten
Hohlschienenteils (5) in verschiedenen Hohen in einem Aufzugsschacht (2) der
Aufzugsanlage (1);

Ausrichten des ersten Hohlschienenteils (4) relativ zum zweiten
Hohlschienenteil (5) mithilfe eines Ausrichtungsstiicks (8), sodass sich das erste
Hohlschienenteil (4) und das zweite Hohlschienenteil (5) entlang einer gemeinsamen
Langsachse (12) erstrecken, wobei das Ausrichtungsstiick (8) derart zwischen dem
ersten Hohlschienenteil (4) und dem zweiten Hohlschienenteil (5) angeordnet wird,
dass das Ausrichtungsstiick (8) teilweise in ein offenes Ende (6) des ersten
Hohlschienenteils (4) und teilweise in ein offenes Ende (7) des zweiten
Hohlschienenteils (5) hineinragt;

Befestigen jeweils eines Spannelements (17a, 17b) am ersten Hohlschienenteil (4)
und am zweiten Hohlschienenteil (5); und

Aufbringen einer Kraft auf die Spannelemente (17a, 17b) in zueinander
entgegengesetzten Richtungen parallel zur gemeinsamen Langsachse (12), um das
erste Hohlschienenteil (4) und das zweite Hohlschienenteil (5) zur Hohlschiene (3)
zusammenzufithren, wobei das Ausrichtungsstiick (8) ins offene Ende (6) des ersten
Hohlschienenteils (4) und/oder ins offene Ende (7) des zweiten Hohlschienenteils (5)

eingepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

wobei das Spannelement (17a, 17b) ins jeweilige Hohlschienenteil (4, 5) eingehakt
wird, um das Spannelement (17a, 17b) am jeweiligen Hohlschienenteil (4, 5) zu
befestigen;

wobei das Spannelement (17a, 17b) wieder ausgehakt wird, nachdem das erste
Hohlschienenteil (4) und das zweite Hohlschienenteil (5) zur Hohlschiene (3)

zusammengefihrt worden sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Ausrichtungsstiick (8) in jedes der offenen Enden (6, 7) formschliissig
eingreift, um zu verhindern, dass sich das erste Hohlschienenteil (4) relativ zum

zweiten Hohlschienenteil (5) um die gemeinsame Langsachse (12) verdreht.
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4. Verfahren nach Anspruch 3,
wobei das Ausrichtungsstiick (8) einen Grundkoérper (14) und mindestens eine
vom Grundkorper (14) abstehende Rippe (13) aufweist;
wobei die Rippe (13) in eine Nut (15) des ersten Hohlschienenteils (4) und in eine

5 Nut (15) des zweiten Hohlschienenteils (5) formschliissig eingreift.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
wobei mindestens drei Rippen (13) in verschiedenen Richtungen vom
Grundkorper (14) abstehen und das erste Hohlschienenteil (4) und das zweite Hohl-
schienenteil (5) jeweils fiir jede Rippe (13) eine Nut (15) aufweisen;
10 wobei die Rippen (13) in die jeweiligen Nuten (15) des ersten Hohlschienen-
teils (4) und in die jeweiligen Nuten (15) des zweiten Hohlschienenteils (5)

formschliissig eingreifen.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, ferner umfassend:
Anordnen eines lianglichen Fixierungsstiicks (9) zwischen dem ersten Hohl-

15 schienenteil (4) und dem zweiten Hohlschienenteil (5), sodass ein erster
Langsabschnitt (10) des Fixierungsstiicks (9) ins offene Ende (6) des ersten Hohl-
schienenteils (4) hineinragt und ein zweiter Langsabschnitt (11) des
Fixierungsstiicks (9) ins offene Ende (7) des zweiten Hohlschienenteils (5) hineinragt;

Fixieren der zur Hohlschiene (3) zusammengefithrten Hohlschienenteile (4, 5)

20 mithilfe des Fixierungsstiicks (9), wobei das erste Hohlschienenteil (4) am ersten
Langsabschnitt (10) fixiert wird und das zweite Hohlschienenteil (5) am zweiten
Langsabschnitt (11) fixiert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
wobei das erste Hohlschienenteil (4) durch Verschrauben mit dem ersten
25 Langsabschnitt (10) am ersten Langsabschnitt (10) fixiert wird; und/oder
wobei das zweite Hohlschienenteil (5) durch Verschrauben mit dem zweiten

Langsabschnitt (11) am zweiten Langsabschnitt (11) fixiert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, fermer umfassend:

Entfernen der Spannelemente (17a, 17b) nach dem Fixieren.

30 9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
wobei das Fixierungsstiick (9) vom Ausrichtungsstiick (8) gehalten wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16

Verfahren nach Anspruch 9,
wobei das Fixierungsstiick (9) zwischen dem ersten Langsabschnitt (10) und dem

zweiten Langsabschnitt (11) vom Ausrichtungsstiick (8) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,
wobei das Fixierungsstiick (9) mit dem Ausrichtungsstiick (8) verhakt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Ausrichtungsstiick (8) aus einem weicheren Material als das erste
Hohlschienenteil (4) und/oder das zweite Hohlschienenteil (5) gefertigt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei das Ausrichtungsstiick (8) ein Aluminiumteil ist.

Spannwerkzeug (16) zur Verwendung in einem Verfahren nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei das Spannwerkzeug (16) umfasst:

mindestens zwei Spannelemente (17a, 17b), wobei mindestens ein erstes (17a) der
Spannelemente (17a, 17b) an einem ersten Hohlschienenteil (4) befestigbar ist und
mindestens ein zweites (17b) der Spannelemente (17a, 17b) an einem zweiten Hohl-
schienenteil (5) befestigbar ist; und

ein Mittel (18, 19) zum Aufbringen einer Kraft auf das am ersten Hohlschienen-
teil (4) befestigte erste Spannelement (17a) und das am zweiten Hohlschienenteil (5)
befestigte zweite Spannelement (17b) in zueinander entgegengesetzten Richtungen
parallel zu einer gemeinsamen Langsachse (12) des ersten Hohlschienenteils (4) und
des zweiten Hohlschienenteils (5), sodass das erste Hohlschienenteil (4) und das

zweite Hohlschienenteil (5) aufeinander zubewegt werden.

Spannwerkzeug (16) nach Anspruch 14,

wobei das erste Spannelement (17a) ins erste Hohlschienenteil (4) einhakbar ist,
um das erste Spannelement (17a) am ersten Hohlschienenteil (4) zu befestigen;
und/oder

wobel das zweite Spannelement (17b) ins zweite Hohlschienenteil (5) einhakbar

ist, um das zweite Spannelement (17b) am zweiten Hohlschienenteil (5) zu befestigen.



